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a m  5 . O k t o b e r  1 9 4 0  w e h t e n  d i e  F a h n e n  b e i  d e n  
K l ö c k n e r - W e r k e n  a u f  H a l b m a s t .  D e r K l ö c k n e r -  

K o n z e m  h a t  s e in e n  S c h ö p f e r  u n d  L e i t e r  v e r l o r e n : 
G e h . K o m m e r z i e n r a t  D r .  P e t e r  K l ö c k n e r ,  e in e  
d e r  m a r k a n t e s t e n  P e r s ö n l i c h k e i t e n  d e r  d e u t s c h e n  
E i s e n i n d u s t r i e ,  i s t  v o n  u n s  
g e g a n g e n  z u  e in e r  Z e i t ,  
z u  d e r  s e in  S c h e id e n  b e i  
s e in e n  W e r k e n  u n d  i n  d e r  
d e u ts c h e n  M o n t a n i n d u 
s t r ie  a ls  e in e  g a n z  b e s o n 
d e r s  g r o ß e ,  s c h m e r z l i c h e  
L ü c k e  e m p f u n d e n  w e r 
d e n  m u ß .

N a t u r g e g e b e n e  E n e r 
g ie , u n b e u g s a m e r  W i l l e  
b e i  k l a r e r  E n t s c h e i d u n g s 
k r a f t  u n d  h ö c h s t e s  V e r 
a n tw o r t  u n g s b e w u ß t s e i n  
in  g l ä u b ig e r ,  s t a r k  o p t i 
m is t i s c h e r  G r u n d h a l t u n g  
s in d  d ie  W e s e n s z ü g e  d i e 
s e r  s c h ö p f e r i s c h e n  P e r 
s ö n l i c h k e i t .  S ie  g e b e n  
a u c h  d e n  f o lg e n d e n  W o r 
t e n  d e n  r e c h t e n  K l a n g ,  
d ie  e in e r  s e in e r  v e r t r a u 
t e s te n  M i t a r b e i t e r ,  D r .
H . G i e s b e r t ,  im  N a m e n  
a lle r  V e r w a l t u n g e n ,  B e 
t r i e b s f ü h r u n g e n  u n d  G e -  
f o l g s c h a f t e n d e r K l ö c k n e r -  
B e tr i e b e  d e m  n u n m e h r  
\  e r e w ig te n  a m  S a r g e  z u m  
A b s c h ie d  w i d m e t e :

„ P e t e r  K l ö c k n e r  i s t  n i c h t  m e h r !  —  I n h a l t s r e i c h e  
u n d  in h a l t s s c h w e r e  W o r t e  f ü r  a l l e  M i t a r b e i t e r  i n  
d e n  B e t r i e b e n  ü b e r  u n d  u n t e r  T a g e ,  i n  d e n  z a h l 
re ic h e n  B ü r o s  u n d  V e r w a l t u n g e n  d e r  w e i t v e r 
z w e ig te n  U n t e r n e h m u n g e n ,  d i e  P e t e r  K l ö c k n e r  in  
s e in e m  m i t  A r b e i t  r e s t l o s  a u s g e f ü l l t e n  L e b e n  g e 
s c h a ffe n  u n d  b i s  z u r  l e t z t e n  S t u n d e  g e f ü h r t  h a t !

D a s  L e b e n  P e t e r  K l ö c k n e r s  i s t  s o  k l a r  u n d  f o lg e 
r i c h t i g  v e r l a u f e n ,  w ie  d a s  n u r  b e i  M e n s c h e n  s e in  
k a n n ,  d i e  d i e  F ä h i g k e i t  u n d  d e n  W i l l e n  b e s i t z e n ,  
v o m  e r s t e n  A n f a n g  a n  i h r e s  G lü c k e s  e ig e n e r  
S c h m ie d  z u  s e in .  D ie  u n g e w ö h n l i c h e n  k a u f m ä n n i 

s c h e n  u n d  i n d u s t r i e l l e n  
E r f o lg e  s e in e s  l a n g e n  L e 
b e n s  s i n d  d a h e r  w a h r l i c h  
k e in e  Z u f a l l s e r f o lg e  g e 
w e s e n ;  s ie  s i n d  v o n  s e i 
n e m  w a c h e n ,  k l u g e n ,  
s c h a r f  a b w ä g e n d e n  G e i s t  
i n  n i e  e r l a h m e n d e r  
S c h a f f e n s k r a f t  e r a r b e i t e t  
w o r d e n .

P e t e r  K l ö c k n e r  s t a m m t e  
a u s  K o b l e n z .  D ie  F a m i 
l ie  u n d  d e r  v ä t e r l i c h e  
B e t r i e b  e i n e r  S c h i f f s 
w e r f t  h a t t e n  e in e  a l t e  
T r a d i t i o n .  1 6 4 0  b a u t e  
e in e r  d e r  K l ö c k n e r s  e in e  
J a c h t  f ü r  d e n  K u r f ü r s t e n  
u n d  E r z b i s c h o f  v o n  T r i e r .  
A ls  d e r  V a t e r  P e t e r  
K l ö c k n e r s  im  J a h r e  1 8 7 0  
m i t  d e n  P i o n i e r e n  n a c h  
F r a n k r e i c h  m a r s c h i e r t e ,  
m u ß t e  d e r  k l e i n e  P e t e r ,  
w ie  u n s  P e t e r  K l ö c k n e r  
s e l b s t  a n  s e i n e m  7 0 . G e 
b u r t s t a g e  so  a n s c h a u l i c h  
e r z ä h l t h a t ,  h e l f e n ,  u n d  d ie  
A u s z a h l u n g  d e r  L ö h n e  a n  
d ie  v e r b l i e b e n e n  G e s e l le n  

w a r  d i e  e r s t e  s e l b s t ä n d i g e  G e s c h ä f t s h a n d l u n g  d e s  
d a m a l s  S i e b e n j ä h r i g e n .

N a c h  d e m  B e s u c h  d e s  G y m n a s i u m s  i n  K o b l e n z  
g i n g  e r  i n  d i e  k a u f m ä n n i s c h e  L e h r e  z u  d e r  d e r z e i t  
g r ö ß t e n  E i s e n h a n d e l s f i r m a  D e u t s c h l a n d s ,  d e r  F i r m a  
C a r l  S p a e t e r .  N a c h  d e r  L e h r z e i t  k a m  e r  a u f  d a s  
E i s e n w e r k  n a c h  B u r b a c h .  E r  a r b e i t e t e  d o r t  a m
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H o c h o f e n ; d o r t  h a t  e r  s e in e  L u p p e n  g e p u d d e l t  u n d  
d i e  E i s e n b l ö c k e  m i t  a u s g e w a l z t .  D ie s e  T ä t i g k e i t  
f ö r d e r t e  s e in e  p r a k t i s c h e n  N e i g u n g e n  u n d  b i l d e t e  
d ie  G r u n d l a g e  s e i n e r  s p ä t e r e n  t e c h n i s c h e n  K e n n t 
n i s s e ,  d i e  m a n c h e n  M i t a r b e i t e r  n i c h t  s e l t e n  i n  V e r 
l e g e n h e i t  g e b r a c h t  h a b e n .  I m  J a h r e  1 9 0 6  v e r l i e ß  
e r  d a s  H a u s  S p a e t e r ,  u m  z u s a m m e n  m i t  s e in e m  
B r u d e r  F l o r i a n  in  D u i s b u r g  d ie  E i s e n g r o ß h a n d l u n g  
K l ö c k n e r  &  C o . z u  g r ü n d e n .  D ie  j u n g e  F i r m a  e n t 
w i c k e l t e  s i c h  r a s c h ,  u n d  a l s  d e r  E s s e n e r  R o h e i s e n -  
V e r b a n d  z u s t a n d e  k a m ,  e r g a b  s ic h ,  d a ß  d ie  F i r m a  
K l ö c k n e r  &  C o . d i e  h ö c h s t e  B e te i l i g u n g  h a t t e ,  w a s  
a l l g e m e in  m i t  E r s t a u n e n  a u f g e n o m m e n  w u r d e .  
D a s  w a r  i n  J a h r e n  s t i l l e r ,  a b e r  e n e r g i s c h e r  u n d  
z i e l b e w u ß t e r  A r b e i t  e r r e i c h t  w o r d e n .

D e r  b r e i t e r e n  O e f f e n t l i c h k e i t  w u r d e  P e t e r  K l ö c k 
n e r  v o r  n u n m e h r  ü b e r  5 0  J a h r e n  b e k a n n t ,  a l s  e r  i n  
d e n  A u f s i c h t s r a t  d e s  H a s p e r  E i s e n -  u n d  S t a h l 
w e r k s  g e w ä h l t  w u r d e .

V o n  d i e s e m  Z e i t p u n k t  a n  b e g i n n t  d i e  u n u n t e r 
b r o c h e n e  R e ih e  g l ä n z e n d s t e r  k a u f m ä n n i s c h e r  u n d  
i n d u s t r i e l l e r  E r f o lg e .

E s  w a r  u m  d i e  J a h r h u n d e r t w e n d e :  D ie  Z e i t e n  
w a r e n  s c h l e c h t ,  u n d  v ie le  U n t e r n e h m e n  g e r i e t e n  in  
s c h w e r s t e  N o t  u n d  B e d r ä n g n i s .  D a s  g a l t  g a n z  b e 
s o n d e r s  v o n  d e m  e r s t  v o r  w e n ig e n  J a h r e n  i n s  L e b e n  
g e r u f e n e n  L o t h r i n g e r  H ü t t e n v e r e i n  A u m e tz -  
F r i e d e .  A ls  h i e r  d i e  N o t  n i c h t  m e h r  g e m e i s t e r t  
w e r d e n  k o n n t e ,  w u r d e  P e t e r  K l ö c k n e r  g e r u f e n .  E r  
t r a t  i n  d e n  A u f s i c h t s r a t  e in  u n d  ü b e r n a h m  d ie  
t e c h n i s c h e  u n d  k a u f m ä n n i s c h e  R e o r g a n i s a t i o n  d e s  
H ü t t e n v e r e i n s  u n d  f ü h r t e  d i e s e  A u f g a b e  i n  e in e r  
g e r a d e z u  e r s t a u n l i c h  e r f o lg r e ic h e n  W e is e  d u r c h .

S o  s c h u f  P e t e r  K l ö c k n e r  i n  L o t h r i n g e n  d a s  K e r n 
s t ü c k  s e in e s  i n d u s t r i e l l e n  U n t e r n e h m e r t u m s .  D a 
b e i  h a t t e  e r  s i c h  a b e r  v o n  v o r n h e r e i n  s e h r  v i e l  
w e i t e r  g e h e n d e  Z ie le  g e s t e c k t ,  d i e  e r  d a n n  n a c h  u n d  
n a c h  m i t  g r o ß e m  E l a n  u n d  g r o ß e m  G lü c k ,  d a s  a u f  
d i e  D a u e r  f r e i l i c h  n u r  d e m  T ü c h t i g e n  h o l d  i s t ,  
v e r w i r k l i c h t e .  D ie  D ü s s e ld o r f e r  E i s e n -  u n d  D r a h t 
i n d u s t r i e  k a m  u n t e r  s e in e r  L e i t u n g  w i e d e r  z u  n e u e m  
L e b e n ,  u n d  d a s  F a s s o n e i s e n w a l z w e r k  i n  T r o i s d o r f  
e r f u h r  z u r  g l e i c h e n  Z e i t  e in e n  g e w a l t i g e n  A u f t r i e b .

P e t e r  K l ö c k n e r  b e s c h r ä n k t e  s i c h  a b e r  k e in e s 
w e g s  a u f  E i s e n w e r k e .  D e m  L o t h r i n g e r  H ü t t e n 
v e r e i n  g a b  e r  d u r c h  E r w e r b  v e r s c h i e d e n e r  S t e i n 
k o h l e n z e c h e n  im  R u h r r e v i e r  d i e  e r f o r d e r l i c h e  
e ig e n e  K o k s b a s i s ,  u n d  a u f  d e r  a n d e r e n  S e i t e  g in g  
e r  v o n  v o r n h e r e i n  i n  d i e  V e r f e i n e r u n g .  S c h o n  im  
J a h r e  1 9 0 3  s e h e n  w i r  i h n  im  A u f s i c h t s r a t  d e r  d a 
m a l i g e n  M a s c h i n e n b a u a n s t a l t  H u m b o l d t ,  d r e i  J a h r e  
s p ä t e r  a u c h  i m  A u f s i c h t s r a t  d e r  d a m a l i g e n  G a s 
m o t o r e n f a b r i k  D e u t z .

D ie  m e i s t e n  d i e s e r  U n t e r n e h m e n  s c h lo ß  e r  
d u r c h  I n t e r e s s e n g e m e i n s c h a f t s  v e r t r a g e  z u s a m m e n ,  
s o  d a ß  d e r  L o t h r i n g e r  H ü t t e n v e r e i n  v o r  A u s 
b r u c h  d e s  W e l t k r i e g e s  a l s  e in e r  d e r  m ä c h t i g s t e n  
M o n t a n k o n z e r n e  D e u t s c h l a n d s  d a s t a n d .

D e r  u n g l ü c k l i c h e  A u s g a n g  d e s  W e l t k r i e g e s  w a r  
f ü r  P e t e r  K l ö c k n e r  e in  b e s o n d e r s  s c h w e r e r  S c h la g .

D a s  g r a n d i o s e  K n e u t t i n g e r  W e r k ,  d a s  R ü c k g r a t  
s e i n e r  i n d u s t r i e l l e n  T ä t i g k e i t ,  w u r d e  ih m  g e 
n o m m e n .  D i e s e r  s c h w e r e  V e r l u s t  w i r k t e  s ic h  a u c h  
a u f  d i e  W e r k e  in  D ü s s e ld o r f  u n d  T r o is d o r f  a u s , 
b e id e  w a r e n  a u f  d i e  V e r a r b e i t u n g  d e s  K n e u t t i n g e r  
H a l b z e u g s  a n g e w i e s e n ;  d i e  Z e c h e n  im  R u h r r e v ie r  
v e r lo r e n  i h r e n  K o k s a b s a t z .  E s  w a r  e in e  l ä h m e n d e  
S i t u a t i o n .  A l le s  s c h i e n  v e r lo r e n ,  k e in e  Z u k u n f t  
m e h r ,  k e in e  A u s s i c h t  a u f  g r o ß e  i n d u s t r i e l l e  B e 
t ä t i g u n g .

D a  a b e r  z e i g t e  s i c h  P e t e r  K l ö c k n e r  a ls  d ie  g a n z  
g r o ß e  P e r s ö n l i c h k e i t ,  e n t s c h l o s s e n :

A l l e n  G e w a l t e n
Z u m  T r u t z  s i c h  e r h a l t e n ,
N i m m e r  s i c h  b e u g e n ,
K r ä f t i g  s i c h  z e ig e n ,
R u f e t  d i e  A r m e  
D e r  G ö t t e r  h e r b e i !

M i t  w e n ig e n  f e s t e n  u n d  z ie l s i c h e r e n  G r i f f e n  s c h u f  
e r  i n  D e u t s c h l a n d  e in e n  n e u e n  U n t e r b a u .  D e r  
S i t z  d e s  L o t h r i n g e r  H ü t t e n v e r e i n s  w u r d e  v o n  
K n e u t t i n g e n  n a c h  C a s t r o p - R a u x e l  v e r l e g t ,  A u f 
s i c h t s r a t  u n d  V o r s t a n d  w u r d e n  n e u  g e b i l d e t ,  d ie  
P r o d u k t i o n  d e r  v e r b l i e b e n e n  W e r k e  b e s tm ö g l ic h  
a u f e i n a n d e r  a b g e s t i m m t  u n d  n e u e  W e r k e ,  in s b e 
s o n d e r e  d e r  G e o r g s - M a r i e n - B e r g w e r k s -  u n d  H ü t -  
t e n - V e r e in ,  h i - n z u e r w o r b e n .  G l e ic h z e i t i g  e r f u h r  d ie  
K o h l e n b a s i s  e in e  V e r b r e i t e r u n g  d u r c h  d i e  E in b e 
z i e h u n g  d e r  Z e c h e n  W e r n e  u n d  K ö n i g s b o r n .  D ie se  
E n t w i c k l u n g  f a n d  i h r e n  e r s t e n  A b s c h lu ß  b e r e i t s  
im  J a h r e  1 9 2 3 . D e r  L o t h r i n g e r  H ü t t e n v e r e i n  w a r  
s c h o n  w i e d e r  z u  e in e m  l e b e n s f ä h ig e n  u n d  f e s t  f u n 
d i e r t e n  M o n t a n k o n z e r n  a u f g e b a u t  —  d e r a r t ,  d a ß  
d i e  i m  F r ü h j a h r  1 9 2 3  s t a t t f i n d e n d e n  G e n e r a lv e r 
s a m m l u n g e n  d i e  F u s i o n  d e r  E i s e n w e r k e  u n d  
K o h l e n z e c h e n  m i t  d e m  L o t h r i n g e r  H ü t t e n v e r e i n  
b e s c h l i e ß e n  k o n n t e n .  I n  d i e s e r  F u s io n s v e r s a m m 
lu n g  w u r d e  f e r n e r  b e s c h lo s s e n ,  d a ß  d e r  L o th r in g e r  
H ü t t e n v e r e i n  k ü n f t i g  d e n  N a m e n  „ K lö c k n e r -  
W e r k e “  f ü h r e n  s o l le ,  d e n  N a m e n  d e s  M a n n e s ,  d e m  
d a s  U n t e r n e h m e n  s e i n e n  W i e d e r a u f b a u  z u  v e r 
d a n k e n  h a t t e .

G u t e  u n d  s c h l e c h t e  Z e i t e n  h a b e n  s e i t d e m  d ie  
K l ö c k n e r - W e r k e ,  d i e  K l ö c k n e r - H u m b o l d t - D e u t z -  
A . - G .  u n d  d i e  ü b r i g e n  K o n z e r n u n t e r n e h m e n  u n t e r  
P e t e r  K l ö c k n e r s  k r a f t v o l l e r  u n d  g e n ia l e r  L e i tu n g  
d u r c h g e m a c h t .  N i e m a l s  i s t  d i e  E n tw ic k lu n g  
s t e h e n g e b l i e b e n ;  i n  s t e t e m  F o r t s c h r i t t  s i n d  d ie  
W e r k e  w e i t e r  a u s g e b a u t ,  v e r b e s s e r t  u n d  m o d e r n i 
s i e r t  w o r d e n ,  n e u e  W e r k e  u n d  n e u e  P r o d u k t i o n e n  
s i n d  h i n z u g e k o m m e n ,  s o  d a ß  P e t e r  K lö c k n e r  e in  
E r b e  h i n t e r l ä ß t ,  d a s  n i e m a l s  v e r g e h e n  w i r d ,  w e n n  
e s  in  s e i n e m  G e i s t e  u n d  m i t  d e r  i h m  e ig e n e n  H in 
g a b e  u n d  O p f e r f r e u d i g k e i t  w e i t e r v e r w a l t e t  u n d  
g e l e i t e t  w i r d .

M i t  d e m  G e lö b n is ,  d a s  L e b e n s w e r k  P e te r  
K l ö c k n e r s  i n  d i e s e m  S in n e  f o r t z u f ü h r e n  u n d  se in e  
ü b e r r a g e n d e  P e r s ö n l i c h k e i t  a l s  v e r p f l i c h t e n d e s  
V e r m ä c h t n i s  s t e t s  v o r  A u g e n  z u  h a l t e n ,  r u f e  ich  
P e t e r  K l ö c k n e r  n a m e n s  d e r  A u f s i c h t s r ä t e ,  d e r  V o r



31. Oktober 1940. Peter Klöckner f . Stahl und Eisen. 967

s t ä n d e  u n d  d e r  G e f o l g s c h a f t e n  a l l e r  K o n z e m w e r k e  
b e im  A n t r i t t  s e i n e r  l e t z t e n  F a h r t  n o c h  e in m a l  
s e in e n  g e l i e b t e n  G r u ß  z u :

G l ü c k  a u f ! “
S o  z e i c h n e t  s i c h  d a s  B i l d  v o m  S c h a f f e n  u n d  

W ir k e n  P e t e r  K l ö c k n e r s  i m  e ig e n e n  W e r k ,  d a s  e r  
d u r c h  r a s t l o s e  A r b e i t  u n d  m i t  d e r  i h m  e ig e n e n  
T a t k r a f t  z u  s o  s t o l z e r  H ö h e  g e f ü h r t  u n d  z u  e in e m  
d e r  e r s t e n  U n t e r n e h m e n  d e r  d e u t s c h e n  M o n t a n 
in d u s t r i e  e n t w i c k e l t  h a t .  T ie f e  T r a u e r  e r f ü l l t  d e s 
h a lb  h e u t e  a u c h  d i e  g r o ß e  G e m e i n d e  d e r  d e u t 
s c h e n  E i s e n h ü t t e n l e u t e  u n d  d e r  r h e i n i s c h - w e s t f ä l i 
s c h e n  M o n t a n i n d u s t r i e ; s ie  h a t ,  w ie  E r n s t  P o e n s -  
g e n  a ls  W o r t f ü h r e r  d i e s e r  K r e i s e ,  i h n  e h r e n d ,  a m  
S a rg e  a u s f ü h r t e ,  e in e n  i h r e r  B e s t e n  v e r lo r e n .  
„ W ie  e in e  a l t e  E ic h e ,  d i e  k e in  S t u r m  i n  i h r e n  
W u r z e ln  e r s c h ü t t e r n  k o n n t e ,  s o  r a g t e  P e t e r  K l ö c k 
n e r  a u s  u n s e r e r  M i t t e  h e r a u s .  W i r  b l i c k t e n  z u  
ih m  a u f  i n  B e w u n d e r u n g  d e s s e n ,  wra s  e r  m i t  s e in e n  
W e r k e n  a u s  e ig e n e m  W o l l e n  u n d  a u s  e ig e n e r  
K r a f t  g e s c h a f f e n  h a t t e ; w i r  b ü c k t e n  z u  i h m  a u f ,  
w e n n  w i r  a u f  G r u n d  s e i n e r  l a n g e n  u n d  r e i c h e n  
E r f a h r u n g  s e in e s  R a t e s  u n d  s e i n e r  H i l f e  b e d u r f t e n ,  
u n d  k a m e n  b e i  d i e s e r  G e l e g e n h e i t  n i e  v e r g e b e n s .

K la r e s  E r k e n n e n  d e r  t e c h n i s c h e n  u n d  w i r t s c h a f t 
l ic h e n  Z u s a m m e n h ä n g e  u n d  M ö g ü c h k e i t e n ,  u n e r 
m ü d l ic h e  A r b e i t s k r a f t ,  d i e  d i e  k l e i n s t e n  u n d  
g r ö ß t e n  g e s c h ä f t ü c h e n  V o r g ä n g e  e r f a ß t e ,  u n b e u g 
s a m e  T a t k r a f t  u n d  z ä h e s  F e s t h a l t e n  a n  e i n m a l  e r 
k a n n te n  Z ie l e n  u n d  v o r  a l l e m  e in  n i e  v e r s a g e n d e r  
O p t im is m u s  w a r e n  d i e  B a u s t e i n e ,  m i t  d e n e n  P e t e r  
K lö c k n e r  s e in  L e b e n s w e r k ,  d e n  K l ö c k n e r - K o n z e m ,  
e r r i c h t e t  h a t ,  d e r  s e i n e n  K a m e n  n o c h  i n  f e r n e n  
Z e i te n  t r a g e n  w i r d .

E in  U n t e r n e h m e n  w ie  d i e  K l ö c k n e r - W e r k e  k a n n  
n ic h t  a u f  e in e s  M a n n e s  S c h u l t e r n  r u h e n .  D ie  G a b e ,  
t ü c h t ig e  M i t a r b e i t e r  h e r a n z u b i l d e n  u n d  d e n  r e c h 
t e n  M a n n  a n  s e i n e n  P l a t z  z u  s t e l l e n ,  h a t  P e t e r  
K lö c k n e r  i n  h ö c h s t e m  M a ß e  b e s e s s e n .  E r  w a r  w ie  
e in  P a t r i a r c h  f ü r  s e in e  G e f o l g s c h a f t .  E r  h a t  e s  
v e r s t a n d e n ,  i h r e  S o r g e  u n d  N ö t e  m i t z u f ü h l e n ,  i h r  
z u  r a t e n ,  z u  h e l f e n  u n d  s i c h  i n  i h r e m  H e r z e n  e in  
D e n k m a l  z u  s e t z e n .

E i n  U n t e r n e h m e n  w ie  d i e  K l ö c k n e r - W e r k e  s t e h t  
n i c h t  f ü r  s i c h  a l l e in  d a ; w e n n  e s  wra c h s e n  u n d  s i c h  
a u s d e h n e n  w i l l ,  d a n n  m u ß  e s  s i c h  n a t u r g e m ä ß  m i t  
d e n  N a c h b a r n  r e ib e n .  P e t e r  K l ö c k n e r  i s t  s t e t s  
d a f ü r  e in g e t r e t e n ,  d a ß  d i e s e r  u n v e r m e i d l i c h e  K o n 
k u r r e n z k a m p f  s i c h  i n  g e o r d n e t e n  u n d  v o r n e h m e n

B a h n e n  a b s p i e l t e ,  e r  i s t  s t e t s  u n d  i m m e r  e in  V o r 
k ä m p f e r  u n d  d a s  t r e u e s t e  M i tg l i e d  u n s e r e r  V e r 
b ä n d e  u n d  u n s e r e r  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  g e w e s e n .

V ie le  v o n  u n s  d u r f t e n  a b e r  a u c h  d e m  g ü t i g e n  
M e n s c h e n  P e t e r  K l ö c k n e r  n a h e s t e h e n .  E r  w a r  n i c h t  
n u r  u n s e r  K o l l e g e  u n d  M i t a r b e i t e r ,  w i r  d u r f t e n  i n  
d e m  a u f r i c h t i g e n  u n d  m i t f ü h l e n d e n  M a n n  e in e n  
t r e u e n  u n d  z u v e r l ä s s i g e n  p e r s ö n l i c h e n  F r e u n d  
s e h e n ,  d e r  i n  S t u r m z e i t e n  a n  u n s e r e r  S e i t e  s t a n d ,  
d e r  g e r n  u n d  o f t  s e in e  F r e u n d e  i n  s e i n e m  g a s t ü c h e n  
H a u s e  s a h ,  d e s s e n  F r e u n d s c h a f t  u n s e r  L e b e n  b e 
r e i c h e r t  h a t .

E i n  t r a g i s c h e s  G e s c h ic k  h a t  P e t e r  K l ö c k n e r ,  d e r  
b i s  z u l e t z t  w ie  n u r  j e  e in  M a n n  i n  d e r  V o l l k r a f t  
s e in e s  W i r k e n s  a n  s e i n e r  A r b e i t s s t ä t t e  s t a n d ,  a l l 
z u f r ü h  v o n  d e r  S e i t e  d e r  g e b e b t e n  G a t t i n  u n d  a u s  
d e m  K r e i s e  d e r  S e in e n  g e r i s s e n ,  w o  a l l e in  e r  E r 
h o l u n g  v o n  d e s  T a g e s  S o r g e n  u n d  N ö t e n  f a n d  u n d  
w o  d i e  W u r z e l n  s e i n e r  K r a f t  l a g e n ;  a l l z u f r ü h  a u s  
d e m  K r e i s e  s e i n e r  M i t a r b e i t e r  u n d  F r e u n d e ,  f ü r  d i e  
i h r  G e h e i m r a t  u n e r s e t z l i c h  i s t ,  z u  f r ü h  a u c h  f ü r  
u n s e r  V a t e r l a n d ,  d a s  e r  m i t  h e i ß e m  H e r z e n  b e b t e  
u n d  d a s  s e i n e r  D i e n s t e  i n  d i e s e m  K r i e g e  n o c h  
d r i n g e n d  b e d u r f t e ,  w ie  e r  d e n n  a b e  K r ä f t e  u n d  
M ö g ü c h k e i t e n  d e s  K l ö c k n e r - K o n z e m s  f ü r  d e n  E n d 
s ie g  a n g e s p a n n t  h a t t e ; a l l z u f r ü h  e n d h c h  a u c h  f ü r  
i h n  s e l b s t ,  g e r a d e  i n  d e m  A u g e n b b c k ,  i n  d e m  e r  
b e g r ü n d e t  h o f f e n  d u r f t e ,  d a s  e i n s t  v e r l o r e n e  W e r k  
i n  L o t h r i n g e n ,  d a s  s e in e m  H e r z e n  b e s o n d e r s  t e u e r  
w a r ,  z u r ü c k z u e r h a l t e n .  B e w u n d e m s w re r t  w a r  d i e  
S p a n n k r a f t ,  m i t  d e r  e r  s i c h  d a r a u f  v o r b e r e i t e t e ,  
d ie s e  g r o ß e  A u f g a b e  d e s  N e u a u f b a u e s  v o n  K n e u t -  
t i n g e n  z u  u n t e r n e h m e n .

W i r  n e h m e n  h e u t e  A b s c h i e d  v o n  d e m ,  wTa s  a n  
P e t e r  K l ö c k n e r  s t e r b b c h  w a r .  D i e  E r i n n e r u n g  
a n  i h n  u n d  s e in e  M i t a r b e i t  i n  u n s e r e m  K r e i s e  w i r d  
w e i t e r  b e i  u n s  f r u c h t b a r  b l e i b e n .  S o la n g e  a n  d e r  
R u h r  K o h l e  g e f ö r d e r t  u n d  E i s e n  g e s c h m o l z e n  w i r d ,  
w i r d  P e t e r  K l ö c k n e r s  a l s  d e s  c h a r a k t e r v o ü e n  u n d  
s c h ö p f e r i s c h e n  I n d u s t r i e b e n ,  a l s  e in e s  d e r  h e r v o r 
r a g e n d s t e n  u n t e r  d e n  M ä n n e r n  v o n  K o h l e  u n d  
E i s e n ,  s t e t s  g e d a c h t  w e r d e n .  I n  t i e f e r  T r a u e r ,  s t o l z  
d a r a u f ,  d a ß  e r  e i n e r  d e r  U n s e r e n  wra r ,  r u f e n  w i r  
d i e s e m  u n v e r g e ß b c h e n  F r e u n d e  e in  l e t z t e s  G l ü c k 
a u f  z u . "

P e t e r  K l ö c k n e r  i s t  n i c h t  m e h r !  S e in  A n d e n k e n  
w i r d  a u c h  i n  u n s e r e m  K r e i s e ,  d e m  e r  m e h r  a l s  5 0  
J a h r e  d i e  T r e u e  g e h a l t e n  h a t ,  e b e n s o  wTe i t e r l e b e n  
w ie  i n  s e i n e m  W e r k .
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Verbesserungen beim Blankglühen von Feinblechen aus kohlenstoffarmem Stahl.
Von Franz Eisenstecken in Dortmund und Erich Schauff in Wissen.

Mitteilung aus dem Forschungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., Dortm und, und dem Weißhlechwerk Wissen
der Hüttenw erke Siegerland, A.-G.

[Bericht Nr. 513 des W erkstoffausschusses des Vereins Deutscher E isenhüttenleute*).]

(Blankglühen von Blechen aus weichem, unlegiertem Stahl für T ief ziehzwecke in  unverbranntem schwefelwasserstoffreinem 
Koksofengas sowie teilweise verbranntem Koksofengas. Chemische Vorgänge und Gleichgewichtsverhältnisse. Kohlenstoff
abscheidung und Randoxydation. Wirkung organischer Schwefelverbindungen sowie geringer Sauerstoffmengen im Schutzgas. 
Blankglühversuche m it Stahlblechen mit 0 ,09%  C bei 6000 in  Abgas aus der Verbrennung von Koksofengas mit unter
schiedlicher Luftzumischung. Richtlinien für die chemische Zusammensetzung des Schutzgases. Schutzgaserzeugeranlage.)

B ei der abschließenden Glühbehandlung von kalt
gewalztem Stahlblech besonders für Tiefzieh

zwecke wird ein Glühverfahren angestrebt, bei dem weder 
eine für die Weiterverarbeitung nachteilige Beeinflussung 
der Blechoberfläche noch eine Aenderung der Werkstoff
zusammensetzung eintritt. Umsetzungen zwischen dem 
Glühgut und dem es umgebenden Mittel müssen also aus
geschaltet oder zum mindesten auf ein Kleinstmaß be
schränkt werden. Erstrebt wird vor allem das Blankglühen.

In einem gewissen Maße wird dies durch die sogenannte 
Kistenglühung erreicht, deren Zweckmäßigkeit heute 
noch unumstritten ist1). Bei diesem Glühverfahren ent
weicht die in der Glühkiste befindliche Luft größtenteils 
während der Erwärmung, jedoch bleiben Restmengen Luft 
zurück, deren Sauerstoffgehalt eine schwache Zunderschicht 
herbeiführen, die sich allerdings bei höheren Temperaturen 
mit dem Kohlenstoff des Glühgutes umsetzen kann2). 
Dadurch wird der gebildete Zunder zwar entfernt und das 
Blech blank; beim Abkühlen dringt aber wieder Luft durch 
die Sandrinne in die Kiste ein, wodurch die Werkstoff ober- 
flache erneut anläuft3)4). Bei höhergekohltem Stahl tritt 
außerdem Entkohlung ein. Der Entkohlungsvorgang wird 
durch Einbetten des Glühgutes in Sand oder Eisenspäne 
weitgehend zurückgedrängt, die Bildung von Oxydschichten 
dadurch jedoch nicht vermieden. Weitere Nachteile dieses 
Verfahrens sind im Schrifttum6)6) behandelt.

Es lag nahe, allgemein eine Abhilfe dadurch zu erstreben, 
daß die Luft bereits bei Beginn des Aufheizens aus der 
Glühkiste entfernt und durch Koksofengas oder Gase 
ähnlicher Zusammensetzung ersetzt wurde. Das auszu
wählende Glühgas mußte folgende Erscheinungen 
völlig ausschalten:
1. Oxydation der Blechoberfläche in Form von Zunder

schichten oder Anlauffarben,
2. Entkohlung des Stahles oder Anätzen der Blechober

fläche,
3. Abscheidung von freiem Kohlenstoff auf die Werkstoff

oberfläche.

*) Vorgetragen in der 41. Vollsitzung des W erkstoffausschus
ses am 17. Ju li 1940. — Sonderabdrucke sind vom Verlag S tah l
eisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

1) M a rk e , E ., und E. S c h a u f f :  Das Glühen von Fein
blechen, S. 195/237. In : Handbuch des Eisenhüttenwesens, 
hrsg. vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute, Bd. 3, Walzwerks
wesen. Düsseldorf u. Berlin 1939.

2) M o n d e n , H ., und K . S k ro c h :  Stahl u. Eisen 56 (1936) 
S. 1532/35.

3) G i l l e t t ,  H. W .: Metals & Alloys 6 (1935) S. 195/203, 
204/07, 235/46, 293/98, 323/27 u. 331; vgl. Metal Treatm . 2 
(1936/37) S. 184/89.

4) R o b e r ts o n ,  A. A.: H eat T reat. Forg. 24 (1938) S. 356/61.
6) R o b ie t t e ,  A. G.: Metal Treatm . 2 (1936/37) S. 77/84.
6) G o n s e r , B. W .: H eat T reat. Forg. 25 (1939) S. 247/51

u. 306/08.

Die Erfüllung dieser Forderungen wurde für Eisen und 
Stahl erstmalig in Amerika durch Entwicklung von 
Glühgasen zum Blankglühen zunächst auf rein erfahrungs
mäßiger Grundlage versucht. Es entstand der Begriff „Con- 
trolled-Atmosphere“. Die wissenschaftliche Erklärung der 
sich dabei abspielenden Umsetzungen5) folgte, und es gelang, 
viele zunächst ungewöhnlich erscheinende Vorgänge zu 
klären. Als erstes Blankglüh verfahren ist nach W. Pohl7) 
das Glühen von Kupfer in 100 % überhitztem Wasser
dampf anzusprechen.

Diese Erkenntnis führte zu einer Reihe von Schutz
gasen, deren Zusammensetzung sich nach Stahlart und 
Glühtemperatur zu richten hat. Sie lassen sich in zwei 
Gruppen einteilen8): 1. Gase mit kohlenstoffhaltigen Be
standteilen und 2. Gase mit kohlenstofffreien Bestand
teilen. Zur ersten Gruppe gehören Schutzgase, die durch 
Teilverbrennung aus Generator-, Hochofen-, Koksofengas 
und ihren Mischungen sowie aus Naturgas, Methan, Propan, 
Butan usw. hergestellt werden. Auch Alkohole verschiedener 
Zusammensetzung sind schon empfohlen und mit Erfolg an
gewendet worden. In Amerika spielen vor allen Dingen das 
Naturgas und die Nebenerzeugnisse der Oelaufbereitung, 
wie Propan und Pentan, eine große Rolle für das Blank
glühen, während in Deutschland Generator-, Hochofen- und 
Koksofengas sowie Gemische aus Hochofen- und Koksofen
gas verwendet werden. Zur zweiten Gruppe zählen Stick
stoff, Wasserstoff sowie ihre Gemische, die entweder durch 
Spaltung in der Wärme oder durch Teilverbrennung von 
Ammoniak gewonnen werden.

Wegen der Vor- und Nachteile der angeführten Schutz
gase sei auf das Schrifttum verwiesen6) 9) bi912). Betont sei 
nur, daß es ein für jede Stahlart und Glühtempe
ratur brauchbares Schutzgas bis heute noch nicht 
gibt. Entweder treten Umsetzungen zwischen Gas und 
dem kohlenstoffhaltigen Werkstoff auf, oder es scheidet sich 
Kohlenstoff ab. Die sich abspielenden Vorgänge sind dabei 
abhängig von Druck und Temperatur. Reiner Stickstoff 
müßte sich zum Blankglühen wohl gut eignen, die Rein
herstellung ist aber sehr schwierig und teuer. Ferner wird 
bei etwaigem Eindringen von nur geringen Luftmengen in 
den Ofen oder die Glühkiste beim Blankglühen mit Stick
stoff infolge Abwesenheit eines Reduktionsmittels unbe
dingt eine Oxydation (Anlaufen) der Blechoberfläche ein- 
treten.

7) Gas- u. W asserfach 81 (1938) S. 374/82.
8) H a y w o o d , P . W .: Metallurgia, Manchr., 20 (1939) 

S. 13 u. 15/19.
9) D a r r a h ,  W. A.: Ind . Heating 4 (1937) S. 26/30, 38; 

vgl. Chem. Zbl. 109 (1938) I I ,  S. 752.
10) B u c h k r e m e r ,  R .: MetaUwirtsch. 16 (1937) S. 992/96.
u ) O t is ,  A. N .: Iron Steel Engr. 15 (1938) S. 34/51.
12) S lo w te r ,  E . E ., und B. W. G o n s e r :  Metals & AUoys 9

(1938) S. 163/68.
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Die nachfolgenden Ausführungen beschränken sich auf 
das Blankglühen von Blechen aus weichem, un
legiertem Stahl in unverbranntem schwefelwasserstoff
freiem Koksofengas und in durch Teilverbrennung von 
Koksofengas hergestelltem Schutzgas. Hierbei traten im 
Betriebe noch vielfache und erhebliche Schwierig
keiten auf, die zum Teil auf Mängel in neu entwickelten 
Schutzgaserzeugeranlagen, zum Teil aber auch in Fein
heiten der Gaszusammensetzungen und damit in noch nicht 
oder nur wenig beachteten Nebenumsetzungen begründet 
waren. Die Aufklärung dieser Fehlererscheinungen und der 
Hinweis auf Wege zu ihrer Vermeidung war das Ziel einer 
Gemeinschaftsarbeit des Forschungsinstituts der Vereinigten 
Stahlwerke, Dortmund, und des Weißblechwerks Wissen der 
Hüttenwerke Siegerland, A.-G. Die Arbeit behandelt vor
nehmlich die Prüfung der unter Betriebsverhältnissen beim 
Glühen mit Schutzgas sich abspielenden gaschemischen 
Vorgänge, wobei naturgemäß die Betriebsverhältnisse der 
Schutzgaserzeugungsanlage mit zu berücksichtigen waren. 
Die zu glühenden Stahlbleche waren 530 x 760 x 0,22 mm3 
groß und enthielten 0,09 % C, 0,08 % Si, 0,42 % Mn,
0.03 % P und 0,03 % S.

Blankglühen m it Koksofengas.
Das Blankglühen von kohlenstoffarmem Feinblech unter 

Koksofengas erfolgt zumeist in Tunnelglühöfen, wobei 
das Schutzgas erst nach dem Austritt der Glühkiste aus dem 
Ofen eingeleitet wird, während das Glühgut von etwa 600° 
bis auf 100° abkühlt. Neuerdings werden für das Blank
glühen von Feinblechen Einkammeröfen bevorzugt, bei 
denen sich das Glühgut während der Gesamtdauer des Glüli- 
vorganges, d. h. vom Beginn des Aufheizens an bis zum 
Ende der Abkühlung unter Koksofengas befindet. In beiden 
Anwendungsfällen tritt eine gewisse Strömung des Gases 
besonders bei der Abkühlung auf. Die unter diesen Arbeits
verhältnissen an sich möglichen Fehlererscheinungen sind
1. Kohlenstoffabscheidung, 2. Oxydation der Oberfläche, 
besonders an den Blechrändern, und 3. Matt- und Grau
färbung der Oberfläche durch Einwirkung organischer 
Schwefelverbindungen. Ursache dieser Erscheinungen sind 
Gasumsetzungen, die im einzelnen von der Temperatur 
und dem Druck abhängig sind.

Kohlenstoffabscheidung.
Das im Koksofengas anwesende Methan und die in 

kleinen Mengen vorhandenen schweren Kohlenwasserstoffe 
zerfallen bekanntlich bei höheren Temperaturen unter 
Kohlenstoffabscheidung. Dieser Spaltungsvorgang wird 
an metallischen Oberflächen katalytisch beschleunigt. Auch 
das Kohlenoxyd des Koksofengases kann sich unter ge
wissen Bedingungen unter Kohlenstoffabscheidung spalten. 
In Bild 1 ist die Abhängigkeit dieser Umsetzungen von der 
Temperatur durch die Gleichgewichtslinien für Wasserstoff- 
Methan und Kohlendioxyd-Kohlenoxyd bei atmosphäri
schem Druck dargestellt. Methan zerfällt mit steigender 
Temperatur in seine Bestandteile. Beispielsweise ist ein 
Gemisch von rd. 70 % CH4 und 30 % H2 bei 450° beständig. 
Bei höheren Temperaturen vollzieht sich dagegen eine Um
setzung nach der Gleichung

CH4 =  C +  2 H2 
so lange, bis daß das der Temperatur entsprechende Gleich
gewicht erreicht ist, beispielsweise bei 550° etwa 40 % CH4 
und 60 % H2. Hierbei scheidet sich also Kohlenstoff ab. 
Ist der Methangehalt bei einer gegebenen Temperatur kleiner, 
als dem Gleichgewicht entspricht, so ist bei weichem, un
legiertem Stahl eine Oberflächenschädigung durch Rußab- 
scheidung dagegen nicht zu erwarten.

Aehnliche Gesetzmäßigkeiten gelten auch für das 
Kohlendioxyd-Kohlenoxyd-Gleichgewicht, jedoch 
tritt hier ein Zerfall des Kohlenoxyds in Kohlendioxyd mit 
fallender Temperatur auf, entsprechend der Gleichung 

2 CO =  C02 +  C.
So ist bei 675° ein Gasgemisch aus etwa gleichen Anteilen 
an Kohlendioxyd und Kohlenoxyd im Gleichgewicht. 
Wird dieses Gasgemisch auf 800° erhitzt, so verläuft bei An
wesenheit von Kohlenstoff die Umsetzung von rechts nach 
links, d. h. ein in diesem Gas befindlicher hochgekohlter 
Stahl wird entkohlt. Kühlt ein gleiche Mengen Kohlen
oxyd und Kohlendioxyd enthaltendes Gasgemisch von 
675° auf 400° ab, so tritt eine Spaltung des Kohlenoxyds 
unter Bildung von Kohlendioxyd und freiem Kohlenstoff 
ein, es entstehen also Kohlenstoffablagerungen auf dem 
Glühgut3) 7)11).

Koksofengas (Mittelwert von 5 Betriebstagen)
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Bild 1. ßleichgewichtsverhältnisse für Um setzungen beim B lank
glühen von weichem, unlegiertem  Stahl m it unverbranntem  

Koksofengas.

Die vorgenannten Umsetzungen werden jedoch noch 
durch die zwischen Kohlenoxyd, Wasserdampf, Kohlen
dioxyd und Wasserstoff entsprechend der Wassergas- 
gleichung sich abspielenden Vorgänge beeinflußt, was im 
einzelnen später erörtert wird.

Die Gleichgewichtskonstanten (Kp) der bespro
chenen Umsetzungen

_  W .  .(CO)3 
Pl CH4 ’ P2 c o 2 

sind in Bild 1 wiedergegeben. Betrachtet man in Bild 1 
die angegebene Zusammensetzung des für die Untersuchung 
benutzten Koksofengases, so ist leicht festzustellen, bis zu 
welcher Temperatur das Gas zum Blankglühen verwendet 
werden kann, ohne daß eine Kohlenstoffabscheidung ein- 
tritt. Aus der Gasanalyse ergibt sich der KPj-Wert für das 
vorliegende Methan-Wasserstoff-Gemisch zu 1,3; die 
durch diesen Punkt der Ordinate gezogene Parallele zur 
Abszisse schneidet die Methan-Wasserstoff-Kurve und gibt 
damit die Temperatur an, bis zu der zwischen Blech und Gas 
keine Umsetzung eintritt, soweit das Methan in Frage kommt, 
das ist im vorliegenden Fall etwa 570°. Wird also bei einer
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Kistenglühung das Koksofengas bereits bei 650° eingeleitet, 
so ist in dem Temperaturgebiet von 650 bis 570° abwärts 
mit einer Kohlenstoffabscheidung durch Methanspaltung 
zu rechnen.

Die Gleichgewichtsbedingungen für Kohlenoxyd und 
Kohlendioxyd lassen ohne weiteres höhere Glühtempe- 
raturen zu, da mit steigender Temperatur das Gleich
gewicht nach der Seite der Kohlenoxydbildung verschoben 
wird, die Gefahr der Kohlenoxydspaltung und damit der 
Kohlenstoffabscheidung tritt beim Koksofengas der ange
gebenen Zusammensetzung dagegen unterhalb 620° ein. 
Die Möglichkeit hierfür ist allerdings nicht sehr groß, da die 
Geschwindigkeit der Umsetzung in diesem Temperatur
bereich schon gering ist. Ein Blankglühen der Bleche bei 
620° kommt aber bei Verwendung von Koksofengas der im 
Bild 1 angegebenen Zusammensetzung insofern nicht in 
Frage, als in dem vorliegenden Fall das Methan-Wasser- 
stoff-Verhältnis den gesamten Vorgang beeinflußt, da, wie 
schon gezeigt, der Zerfall des Methans bei einer Tempe
ratur über 570° einsetzt.

Außer Methan und Kohlenoxyd können sich auch die 
im Koksofengas enthaltenen schweren Kohlenwasserstoffe 
wie Aethylen, Azetylen und Benzol unter Kohlenstoff
abscheidung spalten. Wenn sie auch wegen ihres verhältnis
mäßig geringen Anteils im Vergleich zu Methan praktisch 
eine weniger wichtige Rolle spielen, so können sie sich jedoch 
schädlich auswirken, so daß ihre Entfernung anzu
streben ist. ,

Randoxydation.
Die Erkenntnis, daß freier Sauerstoff im Schutz

gas Oxydschichten oder wenigstens Anlauffarben auf dem 
Stahl erzeugt, ist schon verhältnismäßig alt und wird auch 
im neueren Schrifttum6) 7)n) bi814) immer wieder betont. 
Auch die beim Glühen von Blechen mit Koksofengas ent
stehende Randoxydation ist nach früheren Untersuchungen 
des Forschungsinstituts der Vereinigten Stahlwerke auf die 
im Gas enthaltenen, wenn auch geringen Mengen von 0,2 
bis 0,5 Volumprozent Sauerstoff zurückzuführen. Das 
Ueberleiten des Koksofengases über glühende Eisenspäne zur 
Entfernung des Sauerstoffs führt nach Th. Stassi- 
net16) nicht immer zu einer völlig blanken Oberfläche des 
Werkstoffes, während nach H. M. Webber16) bei einem 
ähnlichen Reinigungsverfahren befriedigende Ergebnisse 
erzielbar sein sollen.

Beim Abkühlen des Glüligutes wird ein Tempe
raturgebiet erreicht, in dem ein noch so großer Wasserstoff
gehalt nicht mehr imstande ist, die im Koksofengas ent
haltenen Spuren Sauerstoff in Wasser zu überführen, 
während der Sauerstoff an sich noch die Blechoberfläche 
beeinflussen kann. Weiterhin ist es notwendig, den Blech
stapel möglichst lange unter der Glühkiste zu belassen, da 
nach A. Robertson4) eine blanke Stahloberfläche noch 
bei 240° in acht Minuten, bei 190° in einer Stunde unter 
Bildung einer hellgelben Anlauffarbe angegriffen wird. Nach 
unseren Untersuchungen ist es zweckmäßig, das Glühgut 
in der Glühkiste auf mindestens 130 bis 150° abzukühlen, 
ehe die Kiste abgenommen wird, um Anlauferscheinungen 
zu vermeiden.

Bei dichtgestapelten Blechen erstreckt sich die 
Oxydation fast nur auf den Rand. Ein Anlaufen bis zur 
Blechmitte ist hier wegen der schon eingetretenen Bindung 
des Sauerstoffs an den Rändern meist nicht mehr möglich.

13) M a rs h a l l ,  A. L .: Trans. Amer. Soc. Met. 22 (1934) 
S. 605/24.-

14) K e e la n ,  T. N .: Steel 102 (1938) S. 56 u. 58/59.
15) Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1537/49 (Walzw.-Aussch. 45).
16) Iron  Age 133 (1934) Nr. 13, S. 20/23.

Die Randoxydation ist dadurchzu vermeiden, daß das 
praktisch schwefelwasserstofffreie Koksofengas vor Eintritt 
in die Glühkiste zur restlosen Entfernung des Sauerstoffs 
über erhitzte Kupferspäne oder über Bimssteinstückchen 
mit Kupferauflage geleitet wird. Bei Temperaturen zwischen 
280 und 400° tritt dabei unter katalytischer Wirkung des 
Kupfers eine Umsetzung des Sauerstoffes mit dem im 
Koksofengas enthaltenen Wasserstoff zu Wasser ein, das 
ebenso wie die Ausgangsfeuchtigkeit des Gases durch Sili- 
kagel, Tiefkühlung usw. entfernt werden kann. Mit einem 
so behandelten Gas werden völlig glührandlose Bleche er
halten17).
Z ahlentafel 1. U m w a n d lu n g  d e r  o r g a n i s c h e n  S c h w e fe l-  
v e r b in d u n g e n  d e s  K o k s o f e n g a s e s  in  S c h w e f e lw a s s e r 

s t o f f  d u r c h  U e b e r l e i t e n  ü b e r  K u p fe r .

Versuch

1 2

T e m p e r a t u r ..................................... °C
G a s m e n g e .......................................... 1
G asg esch w in d ig k e it....................... 1/h
V e rs u c h s d a u e r .................................h

600
720

30
24

600
720

30
24

G ehalt des schwefelwasserstofffreien 
Koksofengases an  organischem  
Schwefel in  g/100 m 3 ................... 13,05 13,05

Schwefelwasserstoffgehalt des K oks
ofengasesing S/100 m 3nachU eber- 
leiten  über K upfer bei 600° . . 12,90 13,01

% des in  Schwefelwasserstoff u m 
gew andelten S c h w e fe ls ................... 98,9 99,7

Z ahlentafel 2. E n t f e r n u n g  d e s  S a  
o f e n g a s  d u r c h  U e b e r l e i t e n  ü b e r

u e r s t o f f s  
K u p f e r

in  K o k s- 
b e i 600°.

Versuch

1 2
Sauerstoffgehalt des K oksofengases1)

g/100 1
T heoretisch sich b ildende W asser

menge ...................g/100 1 Gas
G ebundener Sauerstoff g/100 1 Gas 
Sauerstoffgehalt des Abgases . %

0,543

0,611
0,599

n ich t
nach \

0,543

0,611
0,607

mehr
ceisbar

U m setzung des Sauerstoffs in  % . 98,0 99,3

x) E rm itte lt nach  dem  V erfahren  von Lubherger-W unsch; 
vgl. „Z um  G askursus“ , hrsg. von K . B un te  und A. Schneider. 
M ünchen 1929. S. 180.

Wirkung organischer Schwefelverbindungen im 
Schutzgas.

Schon früher wurde im Forschungsinstitut der Vereinig
ten Stahlwerke festgestellt, daß auch die im schwefelwasser
stofffreien Koksofengas enthaltenen organischen Schwefel
verbindungen trotz ihrer geringen Mengen—etwal6g/100m3 
—die Glühgutoberfläche beeinflussen können. Dies wird auch 
durch neuere Arbeiten5)9) bestätigt. Bei Temperaturen von 
etwa 500° und darüber tritt ein Zerfall der organischen 
Schwefelverbindungen ein, wobeisicli der frei werdende 
Schwefel oder der zwischenstuflich gebildete Schwefel
wasserstoff mit der Eisenoberfläche zu Eisensulfid umsetzt; 
die Glühgutoberfläche wird dabei stumpfgrau.

Dieser Fehler kann ausgeschaltet werden, wenn das 
Koksofengas zuvor über auf 600° erhitztes Kupfer ge
le ite t wird. Dabei werden die organischen Schwefelver
bindungen durch den im Koksofengas enthaltenen Wasser
stoff in Schwefelwasserstoff übergeführt, gleichzeitig findet 
auch eine Bindung des noch vorhandenen Sauerstoffs an 
Wasserstoff zu Wasser statt. Das Ergebnis dieses Reini
gungsverfahrens ist Zahleniafel 1 und 2 zu entnehmen.

17) DRP. 621346vom Ju li 1931 und 622 078 vom November 1931.



31. Oktober 1940. Verbesserungen beim Blankglühen von Feinblechen aus kohlenstoffarmem Stahl. S tahl und Eisen. 971

Die organischen Schwefelverbindungen sind praktisch voll
kommen zu Schwefelwasserstoff umgewandelt und der 
Sauerstoff aus dem Koksofengas entfernt. Die gebildetenEnd- 
stoffe (Schwefelwasserstoff und Wasser) können durch 
Raseneisenerz, Auswaschen mit Kalilauge und anschließen
der Trocknung gebunden werden18). Das Ueberleiten des 
Gases über Kupfer bei 600° hat den weiteren Vorteil, daß 
die im Schutzgas enthaltenen schweren Kohlenwasserstoffe 
durch den vorhandenen und gebildeten Wasserdampf in 
Kohlenoxyd, Kohlendioxyd und Wasserstoff übergeführt 
werden, so daß damit die für das Blankglühen bestehende 
Gefahr einer Kohlenstoffabscheidung aus den schweren 
Kohlenwasserstoffen auch ausgeschaltet wird.

Zusammenfassend kann zum Blankglühen von 
weichem, unlegiertem Stahl im Koksofengas folgendes fest
gestellt werden.

1. Eine Abscheidung von Kohlenstoff durch Spaltung 
von Methan tritt praktisch nicht ein, wenn eine Gliih- 
temperatur von 570° nicht überschritten wird oder wenn das 
Einleiten von Koksofengas erst von dieser Temperatur an 
vorgenommen wird. Eine Beeinflussung der Oberfläche 
durch Kohlenoxyd ist bei dieser Temperatur nicht zu be
fürchten.

2. Randoxydation, Anlauffarben und mattes Aussehen 
der Oberfläche werden durch Entfernen der im Koksofengas 
noch vorhandenen geringen Mengen von Sauerstoff ver
mieden. Dieses geschieht zweckmäßig durch Ueberleiten 
des Ausgangsgases über Kupfer bei 280 bis 400°. Der schon 
vorhandene und neugebildete Wasserdampf ist in geeigneter 
Weise zu entfernen.

3. Falls notwendig, ist auch eine Ausscheidung der 
organischen Schwefelverbindungen anzustreben.

B l a n k g l ü h e n  m i t  t e i l w e i s e  v e r b r a n n t e m  K o k s o f e n g a s .

Theoretische Erkenntnisse.
Die Herstellung und Verwendung von teilweise ver

branntem Koksofen- oder Naturgas ist — soweit aus dem 
Schrifttum hervorgeht — vor etwa 15 Jahren zuerst in 
Amerika praktisch durchgeführt worden, wobei das Gas 
entsprechend der Bezeichnung für die Erzeugeranlage den 
Namen D.X.-Gas erhielt6). Das Ausgangsgas wird dabei 
mit einer zur vollkommenen Verbrennung unzureichen
den Menge Luft umgesetzt und dann die Verbrennungs
gase entsprechend gereinigt.

Das so erzeugte Schutzgas hat gegenüber der Verwen
dung von Koksofengas, Generatorgas usw. folgende Vor
teile. Es kann Schutzgas verschiedener, der jeweiligen 
Stahlart und Glühtemperatur angepaßten Zusammen
setzung erzeugt werden. Solche Gasmischungen bieten 
theoretisch und praktisch die Gewähr der Vermeidung 
einer Kohlenstoffabscheidung sowie einer Oxydation der 
Blechoberfläche. Diese Gase sind billiger als Koksofengas, 
da aus 1 m3 Koksofengas je nach dem Grad der Teil
verbrennung bis zu 4 m3 Schutzgas erzeugt werden können.

Die bei den verschiedenen Mischungsverhält
nissen von Gas zu Luft entstandenen Schutzgase sind 
verschiedentlich auf Zusammensetzung und Wirksamkeit 
untersucht worden7)13) 19) bUsl). Das zum Blankglühen von

18) Patentanm eldung 18 c , 4, V 31 864 vom 5. Mai 1933.
19) S lo w te r ,  E . E ., und B. W . G o n s e r :  Metals & Alloys 8 

(1937) S. 159/68 u. 195/205.
20) H e i l i g e n s t a e d t ,  W .: Arch. E isenhütten«-. 12 (1938 39) 

S. 17/24 (Wärmestelle 258 u. W erkstoffaussch. 425).
21) H e y n , H . M.: W ire & W. Prod. 11 (1936) S. 507/20. 

K ro g h , A. E .: Metals & Alloys 8 (1937) S. 47/51 u. 83/88. 
H ow ell, L. 0 .:  H eat T reat. Forg. 25 (1939) S. 303/05.

Blechen aus weichem, unlegiertem Stahl benutzte teilweise 
verbrannte Koksofengas enthält nach der Abkühlung mit 
Wasser im wesentlichen Methan, Kohlenoxyd, Kohlen
dioxyd, Wasserstoff und Wasserdampf, während Sauerstoff 
bei zweckmäßig gebauter Verbrennungskammer, guter 
Durchwirbelung des Gasgemisches imd geeignet hoher 
Verbrennungstemperatur nicht mehr anwesend sein soll. 
Die genannten Gasbestandteile sind nur dann für das Blank
glühen ungefährlich, wenn ihre anteiligen Mengen bestimm
ten Gleichgewiehtsbedingungen bei bestimmten Tempe
raturen und Drücken entsprechen. N. R. Stansel22) und 
A. L. Marshall13) haben zuerst auf die Wechselbeziehung 
der einzelnen Gasbestandteile hingewiesen imd Wege an
gedeutet, um unangenehme Nebenerscheinungen auszu
schalten. Nach ihnen haben eine Reihe anderer Forscher 
diese Ergebnisse mehr oder weniger bestätigt3) 5) 19) 20) 23). 
Marshall unterscheidet zwei Vorgänge: Anätzen der Blech
oberfläche und Oxydation.

Das Anätzen der Blechoberfläche wird durch die 
Umsetzungen 

2 CO =  C +  CO, (Generatorgasgleichung),
CO, +  Hä =  CO +  H20 (Wassergasgleiehung) 

hervorgemfen. Für diese beiden Gleichungen bestehen fol
gende Gleichgewichtsbeziehungen:

Kp (Gen.) =
P(co)2

J
Pco»

K .  =
P(co> P(h2o) 

P(Co2)' P(h2)

Nach Marshall wird das Anätzen bei Temperaturen bis 
650° vermieden, wenn Kp (Gen.) bei etwa 0,4 und weniger 
liegt, wobei die Wassergaskonstante Kw zwischen 0,06 und 1 
schwanken kann. Wird die Wassergaskonstante kleiner 
(z. B. 0,02), so soll Anätzen der Werkstoffoberfläche erfolgen. 
Daraus geht hervor, daß nach Marshall die Herstellung sehr 
trockener Gase vermieden werden soll, da entsprechend der 
Formel für die Kw-Konstante eine starke Herabsetzung des 
Wertes erfolgt, wenn der Zähler des Braches (also Ph, o) 
sehr klein wird, mit anderen Worten, eine scharfe Trocknung 
des Gases vorgenommen wird.

Die Oxydation der Blechoberfläche kann durch 
die Gasbestandteile Wasserdampf und Kohlendioxyd nach 
folgenden Umsetzungen erfolgen:

Fe +  HäO =  FeOx -+- H2 
Fe +  CO, =  FeO, +  CO.

(FeO, soll bedeuten, daß verschiedene Oxydationsstufen 
in Frage kommen können, was aber für die nachfolgende 
Betrachtung im einzelnen ohne Bedeutung ist.) Um fest
zustellen, ob bei einem gewissen Gehalt an Wasserdampf- 
Wasserstoff oder Kohlendioxyd-Kohlenoxyd die Gefahr 
einer Oxydation besteht, sind in den Bildern 2 und 3 die 
Gleichgewichtskonstanten in Abhängigkeit von der Tempe
ratur eingetragen24). Die Konstanten ergeben sich durch 
Division der Anteile an zueinander gehörenden Gasbestand
teilen wie folgt:

Ph,o Pco,
Kn. =  —; KPä =  — .Pl P h » • co

Bei einer Temperatur von 600° soll der KPa-Wert ( Bild 3) 
praktisch 0,7 nicht übersteigen, da sonst das Gebiet der

2ä) S t a n s e l ,  N. R .: Industrial electric heating. New York 
1933.

23) R o ll  a so n , E . C.: Iron  Coal Tr. Rev. 135 (1937) S. 973/74.
ä4) N e u m a n n ,  B ., und  G. K ö h le r :  Z. E lektroehem . 34

(1928) S. 218,37.
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Oxydation erreicht wird. Für tiefere Glühtemperaturen 
kann KPa höhere Werte annehmen, doch ist es zweck
mäßig, bei einer Temperatur von 400° den Wert von 1,2 
nicht zu erreichen.

I  Fe+H-.0 ̂ F e O + h - y - lFe-eCOi -FeO+COi kp ~-

Fe

Fe3Ot

X

waschung verzichten, wenn das Kohlenoxyd-Kohlendioxyd- 
Verhältnis bei verschiedenen Temperaturbedingungen eine 
bestimmte Gleichgewichtszahl nicht überschreitet. Die Gase 
werden dann in einer weiteren Rieselkammer 5 auf eine 
Temperatur von 10 bis 20° abgekühlt. Das kondensierte 
Wasser wird in einem Wasserabscheider 6 aufgefangen. Um 
den Wasserdampfgehalt auf unter 2 g/m3 Schutzgas zu

~»"i i i

7

-± r

-± r

-± -
r - ® ~

--V-I

■—i—l L-Cx3-rCxj-

5
8

y

600 800 " " 0  200 m  600 800
Temperatur in°C

Bild 2 und 3. Abhängigkeit der Gleichgewichtskonstanten von der 
Tem peratur für Umsetzungen beim Blankglühen von weichen, 
unlegierten Stählen m it teilweise verbranntem  Koksofengas.

Bei der Oxydation von Eisen durch Wasserdampf 
nach der Formel

Fe +  H20 =  FeO +  H2
liegen die Verhältnisse wesentlich ungünstiger. So kann bei 
einer Gleichgewichtskonstante van 0,2 der Wasserdampf 
bei 400° noch eine Oxydation der Oberfläche herbeiführen. 
Für die Herstellung einer einwandfreien Oberfläche ist 
deshalb das Verhältnis H20/H2 von außerordentlich großer 
Bedeutung, obwohl nach Angaben von A. L. Marshall13), 
A. N. Otis11), A. G. Robiette6) und anderen Forschern 
die Begrenzung auf ein sehr niedriges Verhältnis nicht 
unbedingt notwendig ist. Diese Ansicht dürfte nur dann 
gelten, wenn die Unterschreitung des Gleichgewichts nur 
gering ist und wenn die Glühtemperatur schnell abfällt. 
Marshall behauptet weiter, bei einem KP]-Wert von 0,25 
und einem KP2-Wert von 0,75 Blankglühtemperaturen bis zu 
650° anwenden zu können, ohne daß eine Oxydation des 
Glühgutes eintritt. In Anlehnung an diese Zahlen wird in 
einer anderen Arbeit11) empfohlen, zum Blankglühen eines 
weichen, unlegierten Stahles ein Gas zu benutzen, das zweimal 
soviel Kohlenoxyd wie Kohlendioxyd und zehnmal soviel 
Wasserstoff wie Wasserdampf enthält. Die Verfasser können 
sich dieser Ansicht nicht anschließen und werden noch darauf 
zurückkommen.

Blankglüh versuche.
Bild 4 zeigt die benutzte Schutzgasanlage26). 

Die durch Brenner der Verbrennungskammer 1 zugeführten 
Gas- und Luftmengen werden im bestimmten Verhältnis 
bei Temperaturen zwischen 1000 und 1200° verbrannt. Die 
Verbrennungsgase durchströmen darauf die Rohre eines 
Mederdruckdampfkessels 2, kühlen hierbei ab und werden 
anschließend im Wasserrieselturm 3 im Gegenstrom auf 
30 bis 40° abgekühlt. Ein großer Teil des im Gas enthal
tenen Wasserdampfes wird hier niedergeschlagen und abge
führt. Wenn erforderlich — so beim Glühen von hochge
kohltem Stahl6) —, wird die Kohlensäure des Gases in 
Laugewaschtürmen 4 durch Auswaschen mit Absorptions
mitteln ganz oder teilweise entfernt. Man kann jedoch beim 
Blankglühen von kohlenstoffarmem Stahl auf diese Aus-

26) M a rk e , E ., und E . S c h a u f f :  Siehe Fußnote 1, a. a. 0 .,
S. 221/30.

7= Verbrennungskammer 
3= Dampfkessel 
3 = Rieselturm  
0  = Laugenwaschtürme

r-tXl-Mx}™,

0  0
1—CxJj-Cxo—I

78

16

70

12

5  = Rieselkammer
6 -  Wasserabscheider
7 = Trockentürme
8 = kupferkontaktofen

Bild 4.
Schematische D arstellung einer Anlage zur Schutzgaserzeugung

bringen, werden die Gase durch mit Kieselgel gefüllte 
Trockentürme 7 geleitet, die abwechselnd in Betrieb ge
nommen werden, d. h. während der eine mit Schutzgas 
beladen ist, wird der zweite entsprechend durch Heißluft 
von 180 bis 220° getrocknet. Heiß
blasen und Abkühlen nimmt 
etwa 3 bis 4 h in Anspruch. Nach 
der Aufbereitung des Trockentur
mes wird die in den feinen Poren 
des Trockenmittels eingeschlos
sene Luft durch Schutzgas ver
drängt. Das Spülgas ist infolge 
geringer Anteile an Luft nicht ^  
zum Blankglühen geeignet und q, 10 
wird daher abgelassen. Die Nach- ‘D 
trocknung der Schutzgase nach g 8 
diesem Verfahren verlangt sorg- 'L 
faltige Bedienung der Anlage,113 6 
wenn ein einwandfreies Schutz
gas erzeugt undunnötige Verluste 0 
an Schutzgas beim Spülen der 
Türme vermieden werden sollen. 3 
Nach Auffassung der Verfasser 
wird sich das Trocknen des Gases 
durch Kühlen mit einer Kälte
maschine wesentlich einfacher 
und zuverlässiger gestalten.

Die verwendete Schutzgas
erzeugeranlage hatte eine Lei
stung von 100 m3 Schutzgas je h. 
DieZusammensetzungdesEr- 
zeugergases nach Verlassen des 
Rieselturmes und der Trockenan
lage ist aus Bild 5 ersichtlich.
Menge und Zusammensetzung 
des Schutzgases sind im wesent
lichen abhängig vom Luftfak
tor, dem Verhältnis des wirk
lichen Luftzusatzes zur theoretisch für die Verbrennung 
notwendigen Luftmenge. Bei kleinem Luftfaktor enthält 
das Schutzgas noch größere Anteile an Methan, während 
der Wasserstoff unter Umständen bis zu 20 % ansteigen 
kann.

iV

1

\ |
■'Stoff \

N

koh/encxyU ^0

s

kohlen dioxyd u
r

Methan ö v ,

1
o,v 0,5 0,6

Luftfaktor
0,7

1=1,6 1=3 _ 1=3,1 1=3,8
Verhältnis Gas:Luft

Bild 5. Einfluß des 
Luftzusatzes bei der 
Teilverbrennung von 
Koksofengas. (Ergeb
nisse für trockenes 
Gas; das Koksofengas
en th ie lt 56,2 % H2. 
24,0%  CH4, 6,2% CO, 
2,1 %  C 02, 9,2 % N2, 
0,3 %  0 2, 2,1 % 
schwere Kohlenwas

serstoffe.)
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0,635 
Luftfaktor

0,75

Die Gegenüberstellung der einzelnen Gasbestandteile in 
Abhängigkeit vom Luftfaktor zeigt weiterhin, in welchem 
Ausmaß die Größe und der Zustand der Verbren
nungskammer auf die Zusammensetzung des Schutzgases 
von Einfluß sind. Hier gibt vor allem der hohe Methan
gehalt einen guten Anhalt. Die Ansicht von W. Pohl7), daß

zur Erzeugung eines Schutz
gases aus teilweise verbrann
tem Koksofengas zum Blank- 
glülien von Eisen und Stahl 
eine Verbrennungstemperatur 
von 800 bis 9000 genügt, stimmt 
mit den Erfahrungen der Ver
fasser keineswegs überein. Wie 
Bild 6 zeigt, wird bei einem 
Luftfaktor von 0,5 schon eine 
Temperatur von 11500 erreicht. 
Das erzeugte Gas enthielt trotz
dem noch über 2 % CH4, das, 
wie schon erwähnt, den Blank- 
glülivorgang beeinträchtigen 
kann. Der hohe Methangehalt 
war auf mangelhafte Zustel
lung der V erbrennungskammer 
zurückzuführen.

Das zur Verbrennung benutzte Koksofengas hatte im . 
Mittel folgende Zusammensetzung (Volumprozent): 
2,1 C02, 2,1 CmHn, 0,3 0„ 6,2 CO, 24,0 CH4, 56,2 H2. 9,1 N2.

Bei einem Luftfaktor von 0,625 (Koksofengas: Luft =
1:2,5) wurde bei der Verbrennung von 1 ms Koksofengas 
2,8 m3 Schutzgas erhalten. Die Kosten für 1 m3 eines 
so erzeugten Schutzgases betragen einschließlich Tilgung 
und Verzinsung der Anlagekosten etwa 50 %  des Preises 
von Koksofengas und etwa 80 bis 90 %, wenn die Kohlen
säure mit Kalkwasser ausgewaschen wird. Nach D. W. 
Parkes und R. B. E vans26) kann die Kohlensäure ein
facher und billiger durch Dipiperidyl als Absorptionsmittel 
entfernt werden. Nach Sättigung der Lösung wird die 
Kohlensäure durch Erwärmen ausgetrieben, die Lösung ist 
nach Abkühlung auf Raumtemperatur wieder verwendbar. 
Eine solche Anlage besteht üblicherweise aus zwei mit 
Dipiperidyllösung gefüllten Türmen, von denen der eine mit 
Kohlensäure beladen, hingegen aus dem ändern die Kohlen
säure ausgetrieben wird.

1:3 1:3,5 1:3
Verhältnis Gas: Luft

Bild 6. Verbrennungstem 
peratur des Koksofengases 
in Abhängigkeit vom Luft- 
zusatz. (Zusammensetzung 
des Ausgangs-Koksofen

gases wie bei Bild 5.)

26) Chem. Ind . Rev. 57 (1938) S. 388/89; vgl. Brennst.- 
Chemie 19 (1938) S. 270.

Im Zusammenhang mit einer etwaigen Entfernung der 
Kohlensäure steht auch die Frage über den Verbleib der 
im Ausgangsgas enthaltenen organischen Schwefelverbin
dungen, da das Koksofengas praktisch frei von Schwefel
wasserstoff ist, aber anderseits noch rd. 13 bis 18 g organi
schen Schwefel je 100 m3 Koksofengas enthalten kann. Bei 
der teilweisen Verbrennung des Koksofengases wird der 
organische Schwefel zu Schwefeldioxyd und Schwefel
wasserstoff umgesetzt. Bei Verwendung von Laugen, wie 
Kalk und Kalilauge, werden die Verbrennungserzeugnisse 
des organischen Schwefels praktisch mit ausgewaschen. 
Schrifttumsangaben darüber, in welchem Maße diese Schwe
felverbindungen bei einer Gegenstromberieselung mit Wasser 
aus dem Schutzgas entfernt werden können, fehlen. Die 
Gasbestandteile lassen sich im Abgas auf einfache Weise 
bestimmen27). Zu diesem Zweck werden genau festgelegte 
Gasmengen durch eine eingestellte Jodlösung gedrückt, 
wobei sich die schwefelhaltigen Gase wie folgt umsetzen:

J2 +  H2S =  2 HJ +  S,
J2 +  S02 +  2 H20 =  H2S04 +  2 HJ.

Aus dem Verbrauch an Jod und durch Titration der 
gebildeten Schwefelsäure mit einer eingestellten Lauge 
(Säurebildung durch Jodwasserstoff muß selbstverständlich 
berücksichtigt werden) ist der Schwefelwasserstoff
und Schwefeldioxydgehalt des Schutzgases zu 
bestimmen. Bei einem Luftfaktor von 0,75 (1 Teil Koks
ofengas, 3 Teile Luft) wurden im Schutzgas nach dem Aus
waschen mit Wasser im Mittel noch 1,5 g H2S/100 m3 
Schutzgas gefunden, während Schwefeldioxyd nicht mehr 
nachgewiesen werden konnte. Das bei der Teilverbrennung 
aus dem organischen Schwefel gebildete Schwefeldioxyd 
wird somit vollkommen vom Rieselwasser aufgenommen. 
Da selbst bei Blankgliihtemperaturen von 600° die Ober
fläche der Bleche vollkommen blank blieb, hat der geringe 
Schwefelwasserstoffgehalt im Schutzgas keine schädigende 
Wirkung. Diese Feststellung ist eine Bestätigung der im 
Schrifttum vorhandenen Angaben4). Schwefeldioxyd im 
Schutzgas muß dagegen unbedingt vermieden werden, da 
schon geringe Mengen dieses Bestandteils das Anlaufen oder 
Zündern der Bleche begünstigen3)4). Schwefelhaltige Gase 
können auch eine fortschreitende Zerstörung der Heizdrähte 
sowie der Muffeln aus Chrom-Nickel-Stahl herbeiführen8).

[Schluß folgt.]

27) L u n g e , G., und E . B e r l:  Chemisch-technische U n ter
suchungsmethoden, Bd. 1, 7. Aufl. Berlin 1921. S. 930.

Ueber die Haltbarkeit von Blockformen.
Von Karl Knehans und Norbert Berndt in Essen.

(Ermittlung der Faktoren, welche die Haltbarkeit beeinflussen. Oießerei- und stahlwerksbedingte Faktoren. Besprechung
der W irkung dieser Faktoren an Hand des Schrifttums.J

D ie genaue Beobachtung der bei den verschiedenen Arten 
von Blockformen erzielbaren Haltbarkeiten ist für ein 

wirtschaftliches Arbeiten im Stahlwerksbetrieb unerläßlich. 
Die nicht unerheblichen Kosten, die für die Beschaffung und 
Erhaltung des Kokillenparks der Stahlwerke aufgewendet 
werden, rechtfertigen mehr als genug die sorgsame Ueber- 
wachung aller die Haltbarkeit beeinflussenden Umstände 
sowie ständige Versuche zur Erzielung größtmöglicher Halt
barkeitswerte.

F. W. Morawa1) teilt mit, daß in seinem Betrieb die 
Kokillenkosten 3% der Gesamtumwandlungskosten oder

3) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1221/28 u. 1256/63 (Stahlw .-
Aussch. 218).

9% der Betriebskosten betrugen. Es ist klar, daß unter 
diesen Umständen bereits kleinere Verbesserungen der Halt
barkeit die Kokillenkosten senken und bei großen Aus
bringen erhebliche Einsparungen ermöglichen.

Zur Beobachtung der Blockformen gehört eine genaue 
Ueberwachung der zahlreichen Umstände, welche die Halt
barkeit beeinflussen. Zudem ist es die Regel, daß ver
schiedenartige Einflüsse sich hierbei im Betrieb überlagern 
und so die Wirkung eines Einflusses verwischen. Zu dieser 
Auffassung kommt auch A. Ristow2), welcher in seinem 
Bericht über Untersuchungen und Erhebungen zur Verbesse

2) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 401/04 u. 427/33 (Stahlw .-
Aussch. 367).
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Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  B l o c k f o r m e n 1).

Verfasser oder Werk

Zusammensetzung in %
Legiert mit Cr

gesamt

Kohlenstoff

Graphit gebun
dener

Si Mn r s

L e g r a n d ....................... 3,25 bis 4,45 2,75 bis 3,80 __ 2,30 bis 3,00 0,5 bis 0,8 < 0 ,1  j <  0,1 —
S h io k a w a .................. 2,5 bis 3,5 1,75 bis 2,45 — 1,0 bis 2,0 0,5 bis 1,5 0,2 0,06 —
H ruska a) . . . . 2,5 bis 3,5 — •—■ 1,0 bis 1,2

1,0 bis 1,8 <  0,15 <  0,06 0,25 bis 0,5
b) . . . . 2,5 bis 3,0 — — 1,0 bis 1,2

W itkowitz 1932 . . 3,9 3,1 0,8 2,2 0,59 <  0,2 , 0,039 0,11
Russische W erke

(„ S ta l“ )
a) Block >  1 t  . . 3,0 bis 3,3 2,1 bis 2,7 — 1,0 bis 1,3 0,8 bis 1,2 <  0,15 <  0,1 —
b) Block <  1 t  . . 3,2 bis 3,5 2,3 bis 2,9 — 1,2 bis 1,6 0,8 bis 1,2 <  0,15 | <  0,1 —
Am erikanische Gieße

reivereinigung . . 3,5 — — 1,0 0,9 0,2 0,07 —
T ra v a g lin i .................. 3,2 bis 3,8 m öglichst viel — 1,5 bis 3,0 0,7 0,07 <  0,01 —
Deutsche W erke a) . 3,4 bis 3,9 2,55 bis 2,95 — 2,0 bis 3,0

1,8 < 0 ,1  <  0,1 —
b) . 4,0 bis 4,6 3,1 bis 3,6 — -1,9 bis 2,2

Blöcke >  6 t  . . . —. 2,9 bis 3,2 — 1,5 bis 1,7 0,4 niedrig niedrig —
3,4 bis 3,6

<  6 t  . . . — 2,8 bis 3,0 — 2,0 bis 2,2 0,4 — 1 — —
1) N ach einer russischen Quelle.

rung der Kokillenhaltbarkeit, gestützt auf die Ergebnisse einer 
Rundfrage an alle deutschen Stahlwerke, zu dem Ergebnis 
kommt, daß trotz des auf diesem Gebiete recht umfang
reichen Schrifttums die zur Verbesserung der Haltbarkeit 
in allen Ländern durchgeführten Versuche in ihren Betriebs
voraussetzungen und Arbeitsbedingungen so verschieden
artig seien, daß aus dem Schrifttum allein eine klare Ent
scheidung über den Einfluß der verschiedenen Faktoren 
nicht gefällt werden könne.

Die meist vom Stahlwerk angegebenen Abmessungen der 
Kokille, die von der Gießerei vorbestimmte Zusammen
setzung des Kokillenwerkstoffs, die Erschmelzung, die Form
beschaffenheit und der Abguß der Blockformen bestimmen 
deren Feingefüge und damit ihr voraussichtliches Verhalten 
im Betrieb. Anderseits nutzt weder sorgfältige Form
vorbereitung noch Einhaltung genauer Analysengrenzen 
usw., wenn die Form im Stahlwerk lieblos und falsch be
handelt wurde. Es muß also auch die Behandlung im Stahl
werk aufmerksam beobachtet und aufgezeichnet werden. 
In der nachfolgenden Arbeit sind eine Reihe der wichtigsten 
Beeinflussungsgrößen aus Gießerei und Stahlwerk heraus
gestellt und an Hand des Schrifttums kritisch besprochen.

E i n f l u ß  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  d e s  G e f ü g e s .

Nach den im vorhergehenden gemachten Ausführungen 
sind die die Haltbarkeiten von Blockformen beeinflussenden 
Umstände zum Teil im Herstellungsverfahren selbst, zum 
Teil in der Behandlung im Stahlwerk begründet. Es wird 
also zunächst von den „gießereibedingten“ Einflüssen, 
danach von den „stahlwerksbedingten“ die Rede sein.

Der Zusammensetzung und dem Feingefüge wird 
von den Stahlwerkern meist der überragende Einfluß auf 
die Bewährung oder auf das Versagen von Blockformen zu
gesprochen. Dieser Einfluß kann jedoch von den vielfältig 
sich auswirkenden anderen Faktoren nicht getrennt werden, 
ohne daß die klaren Zusammenhänge zwischen Haltbarkeit 
und Zusammensetzung verwischt werden. Dies ist der 
Mangel der im Schrifttum angegebenen großen Zahl von 
Analysen, von denen Zahlentafel 1 eine Auswahl zur Ueber- 
sicht bringt. Sie bieten keine klare Grundlage, um eine 
Ueberlegenheit irgendeiner Gußeisenzusammensetzung nach
zuweisen. Die erheblichen Schwankungen in den Richt
analysen finden ihre Erklärung in der gewollt oder ungewollt 
angestrebten Ausbildungsart des Feingefüges. Hierbei stehen 
sich zwei Ansichten gegenüber. Die eine hält ein weiches

ferritisch-perlitisches Gefüge für zweckentsprechend 
— dabei Verschleiß der meisten Blockformen durch Aus
brennen und Brandrissigwerden —, die andere Richtung 
erstrebt ein rein perlitisches Gefüge, stellt sich auf 
hartes Eisen ein und läßt zu, daß eine große Anzahl von 
Blockformen durch Risse und Sprünge Schrott werden.

Bei der folgenden Erörterung der weiteren Einflußgrößen 
soll eine Entscheidung für die eine oder andere Richtung 
angestrebt werden.

Die Rolle des Gesamtkohlenstoffgehaltes ist von 
den übrigen Analysenangaben nicht zu trennen. Im Schrift
tum wird meist ein möglichst hoher Gehalt an Gesamtkohle 
empfohlen. A. Legrand3) empfiehlt einen höheren Kohlen
stof fgehalt in allen Fällen, in denen durch niedrigen Silizium
oder hohen Mangangelialt vermehrte Anteile an Karbidkohle 
den ihm besonders wichtig erscheinenden Graphitkohlenstoff 
vermindern. K. Hoffmann4) zeigt, daß nur ein hoher 
Kohlenstoffgehalt jenes Maß an Widerstandsfähigkeit gegen 
Spannungen zu verleihen vermag, das infolge der starken 
Temperaturschwankungen im Gebrauch der Blockformen 
unerläßlich ist. Den gleichen Standpunkt vertritt neuerdings 
J. G. Pearce5), der die gleichen Vorteile einer verstärkten 
Graphitisierung (s. auch unter Graphitkohle) durch hohen 
Gesamtkohlenstoffgehalt herausstellt. Auch das Gegenteil 
wurde vom gleichen Verfasser geprüft und als Fehlschlag 
festgestellt: Bei einem Gesamtkohlenstoffgehalt von nur 
2,4% rissen sämtliche untersuchten Blockformen beim 
ersten Guß. Dies erhärtet die schon früher von H. Shio- 
kawa6) gemachten Angaben, daß niedriger Kohlenstoff
gehalt selbst bei erhöhtem Siliziumanteil schädlich ist.

Wenn neben diesen einen möglichst hohen Gesamtkohlen
stoff verlangenden Schrifttumsangaben einige Verfasser, 
z. B. W. L ister7), einem niedrigen Kohlenstoffgehalt das 
Wort reden, so zeigt sich hierin die zwiespältige Beurteilung 
des für Blockformen günstigsten Gefüges deutlich.

3) Fonderie mod. 20 (1926) S. 181/88.
4) Gießerei 17 (1930) S. 1227/28 (Zuschrift).
6) Seventh R eport on tlie Heterogeneity of Steel Ingots. 

London 1937 (Spec. Rep. Iron  Steel In st. Nr. 16). S. 184/95. 
Foundry Trade J .  56 (1937) S. 392/94; vgl. Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 1009/10.

6) Tetsu to  Hagane 9 (1923) S. 239/67; vgl. Stahl u. Eisen 
43 (1923) S. 1140.

') Foundry Trade J . 43 (1930) S. 165 u. 167; Zuschrift von 
R. u. W. W einberger: ebenda, S. 229; vgl. Stahl u. Eisen 51 
(1931) S. 1404 u. 1406.
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Wir sahen bereits, daß einerseits ferritisch-perlitisches 
Gefüge angestrebt wird, bei welchem die Blockformen durch 
Brandrisse zerstört werden, anderseits perlitisches Gefüge, 
bei welchem Spannungsrisse die Blockform zerstören. Hoher 
Gesamtkohlenstoff ergibt ferritisch-perlitisches Gefüge, 
macht das Gußeisen weich und gegen Spannungen unemp
findlich, jedoch mechanisch weniger fest. Niedriger gekohlte 
Blockformen sind mechanisch fester, jedoch spannungs
empfindlicher, dafür brennen sie nicht aus. Es gibt viele 
Stahlwerke, die Stähle mit empfindlicher Oberfläche her
steilen, die die Gefahr des Reißens und damit erhöhten 
Kokillenverbrauch gern in Kauf nehmen, wenn sie bei solchen 
Kokillen Blöcke mit einer einwandfreien Oberfläche erhalten 
können.

Die meisten Bearbeiter von Kokillenfragen weisen auf 
die Bedeutung der Rolle hin, die Menge und Ausbildungs
form des Graphits auf die Haltbarkeit der Blockformen aus
üben, z. B. J. H. Hruska8), A. Ristow9) usw. Die Höhe 
des Gesamtkohlenstoffgehaltes übt auf die Menge und die 
Art der Graphitisierung einen entscheidenden Einfluß 
aus. Da man nun je nach dem herzustellenden Erzeugnis, 
wie schon bei der Erörterung des Gesamtkohlenstoffes er
wähnt, in dem Reißen oder aber im Ausbrennen der Block
formen durch Brandrisse einen Vorteil sehen kann, so findet 
man naturgemäß auch hier die oben geschilderten beiden 
Richtungen wieder. Die einen, welche die Kokillen durch 
Ausbrennen (Brandrisse) zerstört wissen wollen, verlangen, 
wie J. Blakiston10), K. Hoffmann4) u. a., den Graphit 
als grobe Einlagerung, nehmen also offensichtlich die damit 
gegebenen Nachteile geringerer Festigkeit, einer stärkeren 
Oxydation und damit starken Verschleißes durch Brandrisse 
in Kauf mit dem Ziele, gegen Temperaturschwankungen 
widerstandsfähige Kokillen zu erhalten. Nach Ansicht dieser 
Verfasser ist eine Steigerung der Haltbarkeit nur möglich, 
wenn man möglichst viel und groben Graphit erhält und 
einer Steigerung der Karbidkohle entgegenarbeitet. Dem
gegenüber finden sich mehrere Verfasser, die eine feine Ver
teilung des Graphits für unerläßlich halten. H. Shiokawa6) 
und C. von Meszöly11) verlangen einen möglichst feinen 
Graphit, ähnlich auch J. A. Ssigow12) und W. Lister7).

Die im Schrifttum mitgeteilten Siliziumanalysen  
schwanken naturgemäß mit den Kohlenstoffwerten je nach
dem, welches Endgefüge erstrebenswerter erscheint. 
A. Johansson13) verlangt 1,3 bis 1,7% Si, W. J. 
Reagan14) legt fest, daß sowohl zu niedrige als auch zu 
hohe Siliziumgehalte schädlich sind. Die niedrigen, weil 
hierdurch die Rißgefahr steigt, die hohen, da bei ihnen 
durch erhöhtes Wachsen und Ausbrennen die Vorteile des 
spannungsfreien Werkstoffes mehr als ausgeglichen werden. 
Damit übereinstimmend ermittelt M. M. Dobrotworskyl6) 
die obere Grenze mit 1,6% Si, A. Legrand3) und J. G. 
Pearce6) legen den Wert etwas höher auf 1,9 bis 2%.

8) Iron  Age 123 (1929) S. 539/41; Foundry  T rade J .  40 
(1929) S. 321; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1165/66.

s) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 617/27 (Stahlw.-Aussch. 243).
10) Foundry T rade J .  52 (1935) S. 153/54 u. 175/76; vgl. 

Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 692.
n ) Gießerei 19 (1932) S. 61/66; vgl. S tahl u. Eisen 52 (1932) 

S. 1100.
12) Sowjetkaja M etallurgia 8 (1936) Nr. 10, S. 42/48; vgl. 

Chem. Zbl. 108 (1937) I, S. 3702.
13) B e rg lu n d , T ., u n d  A. J o h a n s s o n :  Je rn k o n t. Ann. 

117 (1933) S. 211/43; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 268. Zu
schrift-von V. Bull: Jernkont. Ann. 117 (1933) S. 441/42.

14) Trans. Amer. In st. min. m etallurg. Engrs., Iron  Steel 
Div., 90 (1930) S. 45/63; vgl. S tah l u. Eisen 51 (1931) S. 19/21.

16) Gießerei 17 (1930) S. 849/52; vgl. S tah l u. Eisen 51 (1931) 
S. 1406. Zuschrift von C. von Meszöly und A. Lehm ler: Gießerei 
17 (1930) S. 1226/27.

Der Einfluß des Mangans wird verschieden gewertet 
und bleibt bis in die neuere Zeit umstritten. A. Legrand3) 
empfiehlt 0,6 bis 0,8%, A. Johansson13) 0,7 bis 1% Mn. 
M. M. Dobrotworsky15) kann für einen Siliziumgehalt von 
0,36 bis 1,4% keinen Einfluß des Mangans feststellen. 
W. J. Reagan14) und J. H. Hruska16) kommen zu bedeu
tend höheren Werten und empfehlen für 90 und 150 mm 
Wandstärke als Bestwert 1,5 und 1,95% Mn. Noch höher 
sind Manganwerte, die von F. W. Morawa1) aus russischen 
Quellen mitgeteilt werden. Danach werden dort Block
formen mit 1,35 bis 2,25% Mn hergestellt. Wissenswert sind 
die Angaben, wie man sich die damit erzielten höheren Halt
barkeiten zu erklären hat: Die manganreichen Blockformen 
haben eine gleichmäßige Oberfläche, die nach dem Gießen 
des Blockes nur einen kurzen Wärmestau ergibt. Der ent
stehende Mischkristall ist widerstandsfähiger gegen Oxyda
tion als der Ferrit und von größerer Wärmeleitfähigkeit, 
daher erhält man weniger zersprungene Blockformen mit 
steigendem Mangangehalt. Die auf Grund zahlreicher 
Untersuchungen in englischen Stahlwerken gefundenen voll
ständigeren Abhängigkeiten, über die W. J. Reagan17) 
und J. G. Pearce6) berichten, zeigen, daß mit steigendem 
Mangangehalt die Rißgefahr ab- und die Haltbarkeit zu
nimmt, wenn man, wie in Zahlentafel 2 gezeigt, den Mangan
gehalt von <  0,8% auf 1% steigert.

Z ahlentafel 2. E in f lu ß  d e s  M a n g a n g e h a l t s  a u f  d ie
R iß g e f a h  r.

Mn
%

Anzahl 
der untersuchten 

Kokillen
Gerissen

%
Erzielte Güsse

<  0,8 62 87 77,6
0,8 bis 0,89 243 76 83
0,9 bis 0,99 96 51 88

1,0 11 46 89

J. G. Pearce folgert aus diesen Ergebnissen eine Ver
minderung der gerissenen Blockformen und Steigerung der 
Haltbarkeit.

Der Einfluß des Phosphor- und Schwefelgehaltes 
kann zusammen besprochen werden, da bei beiden eine 
Gefügebeeinflussung im Sinne der bei den vorhergehenden 
Elementen besprochenen nicht in Frage kommt. Immerhin 
ist die Bewertung beider Elemente in ihrem Einfluß auf die 
Haltbarkeit bei den verschiedenen Verfassern ganz ver
schieden.

Die älteren Verfasser halten Phosphor und Schwefel für 
unbedingt schädlich. A. Legrand3) und J. Blakiston10) 
gestatten nur Spuren von Phosphor. M. M. Dobrot
worsky16) bezeichnet steigende Phosphorgehalte als un
erwünscht, während H. Shiokawa6) bis 0,2% P gestattet. 
Im Gegensatz hierzu will J. H. Hruska16) den Phosphor
gehalt bis 0,15% ganz vernachlässigen. T. Berglund und 
A. Johansson13) finden sogar, daß bei Blockformen für 
weichen Stahl 0,2% P im Kokilleneisen nicht ungünstig 
wirken. Genauere Angaben liefern wieder die schon mehrfach 
genannten Untersuchungen von Pearce und Mitarbeitern, 
welche gemäß Zahlentafel 3 eine Verbesserung der Haltbar
keit durch ansteigenden Phosphorgehalt nachwiesen. Pearce 
gibt hierzu folgende Erklärung. Da phosphorreiches 
Gußeisen gut läuft und dünnflüssig ist, so vermeidet man 
damit Lunker. Die Folge ist eine gleichmäßige und dichte

16) Iron  Age 128 (1931) S. 434/37 u. 460/61; vgl. S tah l u. 
Eisen 52 (1932) S. 223/24. '

17) Amer. In st. min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. 
N r. 745, 12 S., Metals Techn. 3 (1936) Nr. 6; vgl. S tahl u. Eisen 
57 (1937) S. 1362; T rans. Amer. In st. min. m etallurg. Engrs. 
125 (1937) S. 352/69.
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Zahlentafel 3. V e r b e s s e r u n g  d e r  K o k i l l e n h a l t b a r k e i t  
d u r c h  e in e n  h ö h e r e n  P h o s p h o r g e h a l t .

Im Jahre Mittlerer
Phosphorgehalt

Haltbarkeit
Güsse

1935 ......................................... | 0,17
0,07

130
117

1936 .........................................|
0,24
0,075

124
115

Werkstoffbeschaffenheit, aus der heraus sich eine bessere 
Wärmeleitfähigkeit und damit Haltbarkeit ergibt.

Die hier gültige günstigste Phosphorgrenze scheint bei 
0,3% P zu liegen, denn über diesem Gehalt steigt die 
Neigung zu Versagern18).

Beim Schwefelgehalt liegen die Verhältnisse wesent
lich einfacher. Mit Ausnahme von Berglund und Jo
hansson13), welche 0,1% sogar für nützlich halten, lehnen 
alle Verfasser, A. Legrand3), M. M. Dobrotworsky15), 
W. J. Reagan14), J. H. Hruska16), J. Blakiston10) und 
A. Freitag19), höhere Schwefelgehalte als 0,1% als 
schädlich für die Haltbarkeit ab. Zum mindesten muß 
Schwefel durch einen höheren Mangangehalt gebunden 
werden.

Zu den vom Gießereimann beeinflußbaren Faktoren ge
hört die Gattierung. Die meisten der in Deutschland ge
brauchten Blockformen werden aus Hämatitroheisen, Ko
killenbruch und einem kleinen Anteil Stahlschrott im Kupol
ofen erschmolzen. Zwar wird im Schrifttum gelegentlich, 
wie bei W. J. Reagan17), ein unmittelbarer Guß aus dem 
Hochofen befürwortet, die Regel ist jedoch die Verwendung 
von Gußeisen zweiter Schmelzung. Einen weit besseren 
Ruf genießt das Holzkohlenroheisen. Bearbeiter, wie 
W. Lister7) und M. M. Dobrotworsky15), empfehlen es ganz 
besonders, und bis in die heutige Zeit kann man Anzeigen 
von Werken finden, die aus Holzkohlenroheisen erschmol
zene Blockformen anbieten, z. B. die Konkordiahütte in 
Sulzau-Werfen.

E. Piwowarsky20) empfiehlt die Verwendung von 
Vanadintitanroheisen als Einsatz, während Meszöly sich 
damit begnügt, ein weichmachendes Roheisen zu ver
langen. An sonstigen, die Gattierungen betreffenden Unter
suchungen wurde nur noch ein Untersuchungsergebnis von 
Pearce und Mitarbeitern festgestellt, welches in Zahlen
tafel 4 wiedergegeben wurde.

Die Zahlen gestatten keine Stellungnahme, ob und 
welcher Gattierung der Vorzug zu geben ist. Im engen Zu
sammenhang mit der Gattierung steht die Frage, ob
legierte Kokillen bessere Haltbarkeiten ergeben als un
legierte. Von den üblichen Legierungselementen liegen die 
verschiedensten Bewertungen vor. C. von Mescoly u) hält 
Legierung mit Chrom, Nickel und Molybdän für wirkungslos. 
J. H. Hruska16) untersucht den Einfluß von Wolfram, 
Nickel und Chrom. Er hält Wolfram für unbefriedigend  ̂
Nickel für wenig erfolgverheißend, dagegen Chrom für
günstig schon bei Zusätzen von 0,78%. Ebenso lobt

18) P e a r c e ,  J .  G.: Blast. Eurn. 25 (1937) S. 1019 1123/24 
1211, 1305 u. 1307; 26 (1938) S. 195.

19) Gieß.-Praxis 56 (1935) S. 195/97.
20) Gießerei 20 (1933) S. 61/63; vgl. Stahl u. Eisen 54 (19341 

S. 1092/93. V '

St. Lenort21) die Haltbarkeit von Kokillen mit 0,3% Mo. 
J. H. Hruska8) empfiehlt Verwendung von Chrom, wie auch 
schon H. Shiokawa6) in der dadurch erzielbaren höheren 
Festigkeit, der feineren Graphitverteilung und der erhöhten 
Widerstandsfähigkeit gegen die Oxydation besondere Vor
teile chromlegierter Blockformen erblickt. Jedoch weist 
schon Shiokawa6) darauf hin, daß die obengenannten Vor
teile abgeschwächt werden durch die Tatsache, daß die 
Chromlegierung auch einen spröderen temperaturempfind
licheren Kokillenwerkstoff ergibt; er empfiehlt daher, mit 
dem Chromzusatz nicht über 0,5% zu gehen. Gleicher 
Meinung ist Mitinsky (nach Morawa), der einen Legierungs
anteil von 0,25 bis 0,50% vorschlägt. Pearce empfiehlt 
ebenfalls 0,3 % Cr. Ein Chromzusatz wird als besonders gut 
für große Blockformen bezeichnet7), in denen der Block nach 
dem Guß lange verweilt. Der Chromzusatz verhindert hier 
ein Ausglühen der Kokille, da er den Zementit beständiger 
macht. Auf einen wichtigen Punkt im Zusammenhang mit 
der Chromlegierung macht Morawa aufmerksam. Der Chrom
gehalt des Kokillenbruches entwertet diesen als Einsatz für 
Stahlwerke bedeutend. Wenn also eine Anwendung von 
Chrom als Legierungsmittel geprüft und die Kostenfrage 
erörtert wird, darf man an diesem Punkte nicht achtlos 
vorübergehen.

Von den mit den Herstellungsverfahren der Block
formen zusammenhängenden Fragen finden vor allem 
Schmelzbehandlung und Form Vorbereitung Beachtung. 
Nach N. L. Evans22) ist eine Haltbarkeitssteigerung von 
40% erreichbar, wenn man die Kokillenschmelze beim 
Fertigmachen mit Soda behandelt, eine Tatsache, welche 
auf die Verfeinerung des Graphits und Verringerung des 
Schwefelgehaltes zurückgeführt wird.

Nach M. M. Dobrotworsky16) ergeben auf 100 bis 
150° vorgewärmte Kokillen bessere Haltbarkeiten. Weiter 
wurden die Temperaturen, bis zu denen die Block
formen gegossen werden6), die Zeit, welche zwischen 
Guß und Herausziehen der Kokille aus der Form verstreicht, 
endlich das Lagern von Kokillen vor der Benutzung zum 
Zwecke einer „Alterung“ untersucht. Alle Untersuchungen 
ergaben deren völlige Bedeutungslosigkeit für unsere Block
formen. Das vorherige Ausglühen der Blockformen, wie 
es hier und dort geübt wird, wird wiederum unterschiedlich

bewertet. T. Berglund und A. Johansson13) und auch 
J. G. Pearce6) glauben auf das Glühen verzichten zu können, 
während T. Swinden und G. R. Boisover23) und auch 
E. Longden23) mitteilen, daß ausgeglühte Formen besser 
halten als ungeglühte. Die erstgenannten Berichterstatter 
nennen eine Glühtemperatur von 800° oder aber empfehlen 
ein Vorwärmen der Blockformen durch Gießen eines 
Schlackenblockes. Longden bezieht sich bei seinen Mit
teilungen auf Blockformen von 3%C, 1% Si, 1% Mn und 
wenig Phosphor und Schwefel, welche er 48 h bei 850 bis 
900° glüht.

21) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 711/12.
22) E oundry Trade J .  52 (1935) S. 235 u. 239.
23) Eoundry T rade J .  53 (1935) S. 81/83, 102/04, 118/21,

124 u. 172; Zuschrift E . L o n g d e n ,  ebenda; vgl. Stahl u. Eisen
56 (1936) S. 1484/85.

Zahlentafel 4. E in f lu ß  d e r  G a t t i e r u n g  a u f  d ie  K o k i l l e n h a l tb a r k e i t .

G attierung 100 % H äm atit 100 % K okillenbruch 75%  H ä m atit 
25 % K okillenbruch

80%  H ä m atit 
10 % K okillenbruch 
10%  Stah l

90%  H äm atit 
10%  Stahl

H altbarkeit Güsse 132 137 129 131 133
m it 0 ,3%  Cr Güsse 136
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E i n f l u ß  d e r  B e h a n d l u n g  i m  S t a h l w e r k .

Alle Verfasser, welche im Schrifttum die Frage der Halt
barkeit von Blockformen erörterten, sind sich darin einig, 
daß auch der Behandlung der Blockformen im laufenden 
Stahlwerksbetrieb eine besonders wichtige Rolle zuge
schrieben werden muß.

Aus der großen Anzahl der Verfasser, welche diesen 
Standpunkt vertreten, sei in diesem Zusammenhang auf
H. Shiokawa6), A. Legrand3), J. H. Hruska8), F. W. 
Morawa1), A. Ristow9) sowie die Untersuchungen von 
Pearce und Mitarbeitern5) über diesen Gegenstand ver
wiesen. Es wird hier immer wieder festgestellt, daß eine 
unsachgemäße Behandlung der Blockformen mindestens 
ebenso verhängnisvoll für die Lebensdauer sein kann wie 
etwa eine Ungenauigkeit in der Zusammensetzung bei der 
Herstellung.

Shiokawa6) verlangt, daß die Blockformen auf 80 bis 100° 
vor der Benutzung vorgewärmt werden, und dringt auf 
völlige Freiheit von Feuchtigkeitsspuren. Legrand3) mißt 
der Abkühlung der Blockform nach dem Abgießen 
der Blöcke eine besondere Bedeutung bei. Schwierigkeiten 
bei der Blockentfernung, rücksichtsloses Behandeln der Ko
killen zur Entfernung festsitzender Blöcke, ungleichmäßige 
Spannungen, hervorgerufen durch zu schnelles Erhitzen und 
Abkühlen der Blockformen, sind nach seiner Ansicht für 
den frühzeitigen Ausfall vieler Kokillen verantwortlich 
zu machen. — A. Ristow2) sieht übereinstimmend mit 
Legrand3) und Shiokawa6) in der Temperatur der 
Kokille vor dem Gießen des Stahles eine wesentliche 
Beeinflussung der Haltbarkeit. Er weist auch darauf 
hin, daß eine längere Abkühlzeit der Blockformen ent
sprechend der Häufigkeit der Benutzung je Tag den pro
zentualen Kokillenverbrauch merklich zu senken imstande 
ist. Genaue Ergebnisse für diesen Gegenstand verdanken 
wir Morawa1), der erstmalig insbesondere den Einfluß der 
Abkühlungsart und -Schnelligkeit prüfte. Er unter

suchte den Tempera
turverlauf in einer 
großen Anzahl gleich
artiger Blockformen, 
die zum Teil sofort 
nach dem Abstreifen 
in Wasser abgekühlt, 
zum Teil ganz oder 
längere Zeit einer 
Luftabkühlung aus
gesetzt wurden. Aus 
den Ergebnissen sei
ner Untersuchungen, 
zu deren Erläuterung 
Bild 1 dient, geht klar 
hervor, daß die sofort 
gebrauchten Kokillen 

den größten Verschleiß, die an Luft über einem Kühlrost ab
gekühlten die größte Haltbarkeit ergaben. Zwischen beiden 
liegt die teilweise Luftabkühlung oder Abkühlung durch Ab
spritzen mit dem Wasserschlauch24). Die aufgezeigten Halt
barkeitsunterschiede bleiben bestehen, wenn man dazu über
geht, doppelte Kokillensätze zu verwenden, d. h. jede 
Form nur beim zweiten Guß zu benutzen. Da man bei 
dieser Arbeitsweise die Blockform nach dem Abstreifen sich 
selbst überlassen kann und so die Abkühlungsgeschwin
digkeit noch weiter verringert25) wird, sind überraschend 
hohe Haltbarkeitswerte erreichbar. Auch Pearce und Mit-

24) R is to w , A .: s. Fußnote  2, a .a .O . ,  S. 428.
26) Fußnote 2, a. a. O., S. 427.

arbeiter5) 18) 26) unterstreichen die Wichtigkeit der Tem
peratur der Blockformen vor dem Guß wie auch der Ab
kühlungszeiten. Als günstig für die Haltbarkeit wird heraus
gestellt :
a) lange Abkühlungszeiten der Blockform,
b) tiefe Außentemperatur (im Winter 10% höhere Haltbar

keiten als in den Sommermonaten),
c) seltenes Einsetzen der Blockformen und
d) Verkürzung der Standzeit vor dem Abstreifen.

Zu d werden folgende Zahlenangaben gemacht:
Bei einer Verkürzung der Standzeit von 90 auf 40 min 

konnte man die Haltbarkeit von 68,8 auf 83,3 Güsse, d. h. 
um 22,2% steigern. Bei 8-t-Brammenformen wurde in 
gleicher Weise bei Verkürzung der Standzeit von 90 auf 
45 min eine Verbesserung des Haltbarkeitsergebnisses um 
38,4% festgestellt. Dem gleichen Verfasser verdanken wir 
Angaben über den Einfluß des vergossenen Stahles, der 
Gießtemperatur und der Gießart. Wegen der Art des ver
gossenen Stahles wurde festgestellt, daß härtere Schmel
zen mit 0,4% C einen etwa 13% stärkeren KokiRenver
schleiß ergeben als weiche Schmelzen. Weiter steigt der 
Verbrauch an Blockformen mit steigender Gießtemperatur 
des Stahles25).

Ueber eine sehr beachtenswerte Einrichtung bei dem 
Laekawannawerk der Bethlehem Steel Co. wurde unlängst 
berichtet27). Zum Vorwärmen kalter oder zum Abkühlen 
heißer Kokillen verwendet man vier Schuppen von 60 
bis 90 m Länge, in die auf drei Gleisen die Kokillenwagen 
hineingefahren werden. Je nach der Zeit, die für die An
wärmung oder Abkühlung der Kokillen zur Verfügung steht, 
werden die heißen Kokillen in die Mitte und die kalten auf 
den beiden Außengleisen eingefahren (Ausgleichzeit 3 h). 
Falls nur zwei Stunden zur Verfügung stehen, werden die 
kalten Kokillen in die Mitte und zwei Züge mit heißen Ko
killen außen hineingefahren. Man erreicht auf diese Weise 
eine größere Gleichmäßigkeit in der Temperatur der Kokillen 
vor der Wiederbenutzung. Man geht wohl nicht fehl in der 
Annahme, daß bei dieser Art der Behandlung auch die 
Lebensdauer der Kokillen wesentlich steigen wird.

Ueber den Einfluß der Gießart — von unten im Ge
spann oder von oben — wird berichtet, daß beim Guß im 
Gespann bei einer bestimmten Blockform eine Haltbarkeit 
von etwa 100 Güssen die Regel war. Ging man vom steigen
den Guß zum fallenden Guß über, so sank die Haltbarkeit 
auf etwa 75 Güsse, d.h.um 25%.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

Die Ueberwachung der Kokillenhaltbarkeit ist aus wirt
schaftlichen Gründen geboten, da die Kokillenkosten 
etwa 3% der Gesamtumwandlungskosten ausmachen. Die 
sich zum Teil stark widersprechenden Angaben des Schrift
tums werden gegenübergestellt und kritisch besprochen. 
Besondere Aufmerksamkeit wurde der Behandlung des 
Gusses in der Gießerei, insbesondere der Zusammensetzung 
des Kokillenwerkstoffes geschenkt, während der Einfluß der 
Bemessung und die Bauart der Blockformen nicht behandelt 
wurden.

W e i t e r e s  S c h r i f t t u m :
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Umschau.
U eb er den F lü ssigk eitsgrad  von S tah l.

Neue Beiträge zur Messung des Flüssigkeitsgrades von Stahl 
nach dem Ruffschen Verfahren m it dünnen, geraden, waagerecht 
auslaufenden Stäben bringen die Arbeiten von E . C. K rö n  und
C .H .L o r ig 1), d ie z u m T e il im B a t te l le  M e m o ria l  I n s t i t u t e  
und zum Teil in der B u c k e y e  S te e l  C a s t in g s  C om p, in Co- 
lumbus (Ohio) ausgeführt worden sind. Die Verfasser haben sich 
hierbei m it Erfolg bem üht, aus der einfachen Ruffschen Gieß
probe eine Sonderprobe zu entwickeln, die sich zur Bestimmung 
des Laufvermögens von Stahl aus einer K ranpfanne eignet. 
Das Wesentliche dieser Sonderprobe ist das Abfangen von etwa 
50 kg Stahl in einer gußeisernen Kokille, bevor der Stahl in die 
eigentlichen Meßkanäle t r i t t ,  von denen E. C. Krön und C. H. 
Lorig vier Stück für gleichzeitige Füllung angeordnet haben. 
Die Gleichmäßigkeit der Ergebnisse, die m it dieser Probe ( Bild 1)

Bild X. Q-ießprobe für Kranpfarmeneisen'nach E. O. Krön und O. H. Lorig.

erzielt wurde, ist überraschend, wenn m an hierbei die Kürze 
der Stäbe und die Schwierigkeiten beim Fahren über die Probe 
un ter einer Kranpfanne und beim gleichmäßigen Stopfenöffnen 
bedenkt. In  Zahlentafel 1 sind einige der erhaltenen W erte

Zahlentafel 1. L a u fv e rm ö g e n  v o n  S ta h l  in  d e r  K r a n 
p fa n n e n g ie ß p r o b e .

Stahl
Nr.

Chemische
Zusammensetzung

Gieß
tempe
ratur

optisches
Pyro

meter
be

richtigt

Länge der einzelnen 
Meßstäbe in mm

Mittel
wert

in mm

% c % Mn % Si 1 2 3 4

20 A 
20 B

0,27 0,69 0,38 1610
1539

24,5
8,9

24,1
8,6

20,3
8,6

22,2
9,2

22,8
8,8

21 A 
21 B 0,27 0,68 0,35 1572

1543
8,6
9,2

9,5
8,9

8,3
9,8

8,3
8,6

8,6
9,1

23 A 
23 B

0,29 0,71 0,37 1595
1595

18,7
20,6

19.7
18.7

19.7
17.8

23,8
18,4

20,5
18,9

zusammengestellt. Die Proben 23 A und 23 B sind kurz h in ter
einander abgegossen worden, nachdem  aus einer etwa 27 t  
enthaltenden Pfanne bereits 6 t  abgegossen worden waren. 
Der Unterschied in der m ittleren Stablänge be träg t nur 12,5 mm. 
Die Proben 20 A und 20 B sowie 21 A und 21 B sind in Ab
ständen von etwa 30 m in abgegossen worden, nachdem 6 t  und 
dann 211 aus der Pfanne fehlten. Der Abfall des Flüssigkeits
grades beim Gießen von Stahl aus einer solchen Kranpfanne ist 
demnach sehr groß. Das geringe Laufvermögen bei der Probe 
21 A tro tz  einer Tem peratur von 1572° wird darauf zurück
geführt, daß der Stahl in dieser Pfanne beim Abstich durch Zu
gabe von Koks um 0,07 %  C aufgekohlt worden war.

W enn auch die durch zahlreiche Versuche entwickelte neue 
Probe für die Bestimmung des Laufvermögens von Stahl auch 
an  anderen Stellen wahrscheinlich noch gute Dienste leisten kann,

1) Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47 (1940) S. 563/608.

so sei doch darauf hingewiesen, daß die hierbei erhaltenen Werte 
keineswegs m it denen der ursprünglich von W. R u f f 2) ent
wickelten Probe verglichen werden dürfen. Der erste Grund 
hierfür is t der abweichende Durchmesser der Meßstäbe. Bei 
Ruff beträg t der Durchmesser 5 mm, bei E . C. Krön und C. H. 
Lorig dagegen 5,56 mm. Es ist bedauerlich, daß fast jeder, der 
nach einem solchen Verfahren m it geraden Meßstäben arbeitet, 
immer wieder m it anderen Maßen anfängt. In  England3) wurden 
Stäbe von 4,76 mm Dm r. benutzt. Die erhaltenen Stablängen 
liegen demnach auch in  allen Ländern verschieden. In  England, 
wo die Tem peratur m it Wolfram-Molybdän-Thermoelementen 
gemessen wurde, lagen die erzielten Stablängen bei einem un
legierten Stahl m it etwa 0,30 %  C bei 1600° bei rd . 150 mm; in 
Amerika erhielten E. C. K rön und C. H . Lorig bei 1600°, gemessen 
m it optischem Pyrom eter nach Berücksichtigung des Emissions
faktors 0,4, m it einem ähnlichen S tah l Längen von etwa 250 mm, 
und in D eutschland e rhält W. R u f f 4) hei Temperaturen unter 
1600°, die m it Platin/Platin-R hodium -Elem enten gemessen 
wurden, Längen, die zwischen 220 und 430 mm liegen, obwohl der 
von Ruff verwendete Durchm esser von 5 mm noch kleiner als 
der von E. C. K rön und  C. H. Lorig ist. Außer auf die ver
schiedenen verwendeten Durchmesser der Meßkanäle sind diese 
Unterschiede vor allem auch noch darauf zurückzuführen, daß 
die Proben im allgemeinen nicht m it genügendem Anfangsdruck 
und der genügenden Geschwindigkeit abgegossen werden. Die 
für die Füllung eines 5-mm-Meßkanals benötigte Zeit liegt bei 
etwa 0,7 s. In  dieser Zeit kann  durch zusätzliche Ueberläufe 
und andere Maßnahmen ein künstlicher Druckausgleich nicht 
m ehr geschaffen werden; der Druckausgleich muß deshalb 
allein den ersten Zentim etern des Meßkanals überlassen bleiben. 
E in  gewisser kleinster Anfangs-Ström ungsdruck des Eisens darf 
hierbei nicht un terschritten2) werden. Die Gießhöhe der Probe 
wurde deshalb von W . R uff auf m indestens 150 mm festgesetzt 
und gleichzeitig ein gleichmäßiges, kräftiges Hineinschütten des 
Eisens in die Form  vorausgesetzt. Durch die Notwendigkeit 
des Ablassens einer gewissen Menge Eisen vor Füllen der Meß
kanäle bei Versuchen un ter einer K ranpfanne waren E. C. Krön 
und  C. H. Lorig vor die neue Aufgabe gestellt, zunächst weder 
m it einem bestim m ten A nfangsm indestdruck noch m it einem 
leicht einzustellenden H öchstdruck rechnen zu können. Deshalb 
m ußten sie zu einer von der Ruffschen Probe abweichenden 
Form  kommen.

In  der E rörterung der Arbeiten von E . C. K rön und C. H. 
Lorig wies C. W. B r ig g s  darauf hin, daß  auch er bereits mehrere 
Jah re  hindurch den Flüssigkeitsgrad von Stahlguß verfolgt 
und die Ergebnisse dazu benutzt h a t, um  den Zeitpunkt für die 
Zusätze im Ofen und die A bstichverhältnisse festzulegen. Hierbei 
wurde die Spiralprobe des B ureau of S tandards verwendet, die 
s ta tt  m it H orn trich ter unm ittelbar m it geradem  Trichter ange
gossen wurde, wobei sehr gute Ergebnisse erzielt worden sein 
sollen. Die Nachteile der Spiralprobe, die in größerem Eisen
bedarf und größeren Form en liegen, bleiben dam it aber bestehen, 
so daß dam it gerechnet werden muß, daß  sich die von Ruff ent
wickelte Probe für den rauhen  Ofenbetrieb auch in Zukunft 
noch leichter durchsetzen w ird. Wolfram Ruff.

H erste llu n g  von  S tah lü b erzü gen  durch  A ufspritzen  
m it der L ich tb o g en -S p r itzp isto le .

Das M e ta l l s p r i tz  v e r f a h r e n  von M. U. S c h o o p 5) ist 
dadurch gekennzeichnet, daß M etall in D rahtform  erschmolzen,

2) Carnegie Scholarschip Mem. 25 (1936) S. 1/39.
3) S a r j a n t ,  R. J . ,  und  T. H . M id d le h a m : Third Report 

of th e  Steel Castings Research Committee. London 1938 (Spec. 
Rep. Iron  Steel In st. Nr. 23). S. 45/60. Foundry Trade J . 59
(1938) S. 324/27.

4) Z. M etallkde. 29 (1937) S. 241.
6) K ü n g , A.: Umschau 20 (1916) Nr. 52, S. 1/7. H o p fe l t,  

R .: Z. VDI 64 (1920) S. 578/79. F r i e d l i ,  J . :  Berg- u. hüttenm. 
Jb . 84 (1936) S. 68/77.
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zerstäu b t und auf beliebige Oberflächen geschleudert wird, wobei 
sich zusammenhängende, gleichmäßige und festhaftende M etall
überzüge bilden. Inzwischen ist das V erfahren in dem Sinne 
erw eitert worden, daß das M etall nicht m ehr m it einer Sauerstoff- 
Azetvlen-Flamme, sondern m it dem  elektrischen Lichtbogen 
geschmolzen wird, wodurch es möglich w ird, auch die schwer 
schmelzbaren Metalle wie W olfram  und  T itan  fein zu zerteilen 
und auf beliebige Oberflächen zu schleudern.

Bild 1.
Elettropistole für das Aufspritzen von Metalien.

Das W esen  d e r  E le k t r o p i s to l e  besteht darin , daß zwei 
unter Spannung stehende M etalldrähte vorgeschoben werden, 
wobei der un ter dem  E influß des Lichtbogens entstehende 
Metalltropfen durch Preßluft von 6 bis 7 a t  zerstäubt, gewisser
maßen atom isiert wird. Daß es keinerlei Schwierigkeiten m acht, 
auf den elektrischen L ichtbogen einen Preßluftstrom  zu richten, 
ohne daß der Lichtbogen erlischt, hängt wahrscheinlich m it der 
starken Ionisierung des Schmelzortes durch den elektrischen 
Lichtbogen zusammen. W egen der sta rken  Aussendung u l tra 
violetter Strahlen ist man, ähnlich wie beim Elektroschweißen, 
auf eine Schutzbrille angewiesen. Die Leistung der E lek tro 
pistole ist nach U ntersuchungen der Eidgenössischen M aterial- 
prüfanstalt inZürich acht- bis zehnm al größer als die der früheren 
Verfahren.

Bemerkenswert ist die A n w e n d u n g  des Verfahrens zur 
H e r s te l lu n g  v o n  F o r m e n  u n d  M a t r iz e n  u. a. fü r Gummi, 
wobei beispielsweise u n l e g i e r t e r  o d e r  n i c h t r o s t e n d e r  
C h ro m -N ic k e l-S ta h l  a u f g e s p r i t z t  w ird. Mit der heute 
vorliegenden Vorrichtung, die Gleich- oder W echselstrom von 5 0 1 
bei 200 A verwendet, können 10 bis 11 kg /h  S tah l aufgetragen 
werden. Beachtenswert ist die Genauigkeit der W iedergabe, so 
daß ein N acharbeiten der Form  fortfäU t. E rw ähnt sei, daß 
Stahl auf Grauguß oder Leichtm etallguß nach dem Verfahren 
aufgetragen fest auf dem  U ntergrund  verankert w ird. E in  auf 
eine Glasplatte aufgestrah lter Belag von A lum inium  konnte 
nur unter der Voraussetzung von der U nterlage getrennt werden, 
daß eine Glasschicht m it gerissen w urde; die Aluminiumteilchen 
waren m ith in  beim Auftreffen so heiß, daß sie sich örtlich ein
schmolzen. Die H aft- und Festigkeitseigenschaften der L eber
züge sind denjenigen beim früheren  V erfahren m it Gasflamme 
überlegen; das gleiche gilt für die W irtschaftlichkeit. Die Leistung 
der Spritzpistole ist gegenüber der früheren um ein I  ielfaehes 
erhöht. M ax  U lr ic h  S c h o o p .

R efa-L eh rgem ein sch aften  im  W in terhalb jahr
1 9 4 0 /4 1 .

Der Refa-Ausschuß Bochum und  die^Deutsche A rbeitsfront, 
Kreiswaltung Bochum, h a lten  in Verbindung m it dem Verein 
Deutscher E isenhüttenleute, Ausschuß für Betriebsw irtschaft, 
und der Arbeitsgemeinschaft D eutscher B etriebsingenieure im 
W interhalbjahr 1940/41 wiederum  Refa-Lehrgem einschaften ab.

1. M a th e m a tis c h e  V o r le h r g e m e in s c h a f t .
Es wird dem Teilnehm er die Möglichkeit gegeben, die ein

zelnen m athem atischen V erfahren in  ih rer Anwendung auf die 
Refa-Arbeit kennenzulernen, etwaige Lücken auszufüllen und 
sich größere Fertigkeiten  auf diesem Gebiet anzueignen.

B e g in n :  Anfang Novem ber 1940. D a u e r :  20 Abende. 
T e i ln e h m e rg e b ü h r :  15,50 Jł.tC. L e h r g a n g s l e i t e r :  D ipl.-Ing. 
Kiessler.

2. R e f a - G r u n d le h r g e m e in s c h a f t .
B e g in n :  Anfang Ja n u a r 1941. D a u e r :  30 Abende. T e i l 

n e h m e rg e b ü h r :  24,50 .Ä/Sf. L e h r g a n g s l e i t e r :  D ipl.-Ing. 
W intermann und D ipl.-Ing. Leck.

3. R e f a - F a c h le h r g e m e in s c h a f t :  A rbeitsstudien in  h ü tte n 
m ännischen Betrieben.

Den Teilnehm ern werden die Beziehungen und  W esens
unterschiede im  A rbeitsstudium  zwischen dem  aUgemeinen 
M aschinenbau und H üttenw erken, das um fangreiche Aufgaben
gebiet sowie AufnaBfnetechnik und  Auswertung von A rbeits
studien in  H üttenw erken verm itte lt. Die ausführliche D urch
arbeitung von Beispielen aus den verschiedensten Betrieben 
und allgemeine betriebswirtschaftliche V orträge haben die 
selbständige Entw icklung von K alkulationsunterlagen, die 
Gedingefestsetzung sowie die Lösung betriebsw irtschaftlicher 
Sonderaufgaben zum Ziel.

B e g in n :  12. November 1940. D a u e r :  23 Abende. T e i l 
n e h m e r g e b ü h r :  20 bis 25 Jl.K  je nach Teilnehm erzahl. L e h r 
g a n g s le i t e r :  Ingenieur M artin  Förster.

T e i ln e h m e r k r e is :  Ingenieure, K alkulatoren, M eister,
Facharbeiter und  sonstige an  der technischen Fertigung In te r 
essierte.

A n m e ld u n g e n  sind an  die Deutsche A rbeitsfront, K re is
waltung Bochum, Amt für Berufserziehung und B etriebsführung, 
Bochum, Handelshof, zu richten. D urchdruck der Meldungen 
an  den Refa-Ausschuß Bochum, Goethestr. 2.

K urse fü r  o p tisch e in d u str ie lle  W erkstoffprüfung  
in  Jena.

Die S taatliche Ingenieurschule für O ptik in  Jena , Carl- 
Zeiß-Platz 12, füh rt vom 13. Jan u a r 1941 an  dreiwöchige K urse 
durch, die theoretische G rundlagen und  praktische Kenntnisse 
für die Anwendung der Mikroskopie, Spektralanalyse sowie der 
photom etrischen und optischen Messungen verm itte ln  sollen. 
Die Kurse, deren Teilnehm erzahl auf 50 beschränkt w ird, um 
fassen Experim entalvorlesungen und  -Übungen. W eitere E inzel
heiten sind von der GeschäftssteUe der Ingenieurschule zu e r
fahren.

K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  
z u  D ü s s e l d o r f .

Zur A usw ertun g von R ön tgen rü ck strah lau fn ah m en .
Bei der zunehmenden Anwendung der röntgenographischen 

Spannungsmessung erhebt sich die F o r d e r u n g  n a c h  e in e m  
s c h n e lle n  u n d  b e q u e m e n  V e r f a h r e n  z u r  A u s w e r tu n g  
v o n  R ö n tg e n r ü c k s t r a h l a u f n a h m e n .  So ist es z. B. 
erwünscht, daß die E rm ittlung  der G itterkonstanten  ohne 
lästige Rechenarbeit erfolgen kann. Gleichzeitig soU die Ge
nauigkeit der G itterkonstantenbestim m ung möglichst groß sein; 
dazu gehört, daß aUe in  der Aufnahme zur Verfügung stehenden 
Interferenzlinien, also je ein K a-D ublett d e r  Probe und  des 
Vergleichsstoffs, ausgewertet werden.

Nach einer kritischen B etrachtung der bisherigen Aus
wertungsverfahren, die diese Forderungen nu r zum Teil erfüllen, 
b ring t H e lm u t  N e e r f e ld 1) einige neue Vorschläge. Zur 
möglichst schneUen E rm ittlung  der G itterkonstanten  werden 
die A u fn a h m e n  a u f  e in  g e e ig n e te s  N o m o g ra m m  p ro -  
j i z i e r t .  Die den beiden Interferenzlinien der Probe entsprechen
den G itterkonstanten  können nach Justierung  der Aufnahme 
unm ittelbar abgelesen werden. Dieses Verfahren kom m t h a u p t
sächlich für Uebersichtsmessungen in Frage; denn entsprechend 
der verm inderten B ildgüte ist hierbei eine etwas geringere Meß
genauigkeit zu erw arten als bei der Vermessung der Original
aufnahm e. W ird größtmögliche Genauigkeit der G itterkon
stantenbestim m ung verlangt, so werden zunächst die L inien
abstände m it dem G lasm aßstab oder K om parator vermessen. 
Mit Hilfe einer F luchtentafel oder eines besonderen R e c h e n 
s c h ie b e r s  werden dann aus den gemessenen L inienabständen 
die G itterkonstanten  ohne weitere Rechnung e rm itte lt. Be
sonders dieser Rechenschieber erweist sich in  der praktischen 
Anwendung als geeignetes H ilfsm ittel zur Auswertung von 
R öntgenrückstrahlaufnahm en. Der Rechenschieber, der fü r A uf
nahm en m it K obaltstrah lung  an  E isen und S tah l m it Silber 
als Vergleichsstoff berechnet worden ist, k ann  in  seiner A n
wendungsmöglichkeit leicht auf andere S trahlungen und  V er
gleichsstoffe erw eitert werden. Helmut Neerfeld.

J) M itt. K .-W ilh.-Inst. E isenforschg. 22 (1940) Lfg. * 13
S. 212/15.
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Patentbericht.
D e u t s c h e  P a t e n t a n m e ld u n g e n 1).
(P aten tb la tt Nr. 43 vom 24. Oktober 1940.)

Kl. 7 a, Gr. 13, Seh 112 034. Vorrichtung zum Umführen 
von W alzbändern mit übereinanderliegenden Ein- und Auslauf
kanälen. Schloemann, A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 25, M 141221. Sicherheitsvorriehtung an 
elektrisch angetriebenen Verschiebelinealen für das W alzgut bei 
Walzwerken. E rf.: Erich Howahr, Düsseldorf-Rath. Anm.: 
Maschinenfabrik Sack, G, m. b. H., Düsseldorf-Rath.

Kl. 10 a, Gr. 5/15, K. 154 309. Heizgaszuführung für U nter
brennerkoksöfen. E rf.: Dr.-Ing. E. h. Heinrich Köppers, Essen. 
Anm .: Heinrich Köppers. G. m. b. H., Essen.

Kl. 18 c, Gr. 14, B 187 917. Herstellen eines gasarmen, im 
Vakuum schnell entgasenden W erkstoffs. E rf.: Dr.-Ing. H er
mann Lassek, Dinslaken a. Ndrh. Anm.: Bandeisenwalzwerke, 
A.-G., Dinslaken.

Kl. 18 d, Gr. 2/70, K  151 670. Verwendung von alterungs
beständigem Stahl. E rf.: Dr. phil. Paul Schafmeister und Hugo 
Hiltenkam p, Essen. Anm.: Fried. K rupp A.-G., Essen.

Kl. 18 d, Gr. 2/70, N 43 417. A utom atenstahl. E rf.: 
Dr.-Ing. Alexander Schepers, Wiebelskirchen a. d. Saar. Anm.: 
Neunkirchener Eisenwerk, A.-G., vormals Gebr. Stumm, N eun
kirchen.

Kl. 21 h, Gr. 16/01, A 85 476. Lichthogenofen m it mehreren 
Elektroden. E rf.: Johannes Beckmann, Bergfelde (Kr. N ieder
barnim). Anm.: Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin.

Kl. 40 b, Gr. 2, B 179 742. Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung von M etallkörpern aus Metallpulvern. E rf.: B ern
hard  Berghaus, Berlin-Lankwitz, und W ilhelm B urkhard t, 
Berlin-Grunewald. Anm.: Bernhard Berghaus, Berlin-Lankwitz,

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .
(P aten tb la tt Nr. 43 vom 24. Oktober 1940.)

Kl. 31 c, Nr. 1 492 570. Blockzange. Demag, A.-G., Duis
bu rg .

D e u t s c h e  R e ic h s p a t e n t e .

K l .  3 1  C ,  G r .  3 ,  N r .  6 9 2  1 7 3 ,  vom 16. September 1937, und 
N r .  6 9 2  1 7 4 ,  vom 3. Oktober 1937; ausgegeben am 14. Ju n i 1940. 
Zusätze zum Patent 684 008 [vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 275], 
K o h le -  u n d  E is e n fo r s c h u n g ,  G. m. b. H ., in  D ü s se ld o r f .  
(Erfinder: Dr.-Ing. K arl Daeves in Düsseldorf, Georg Kowarsch 
in Düsseldorf-Lohausen, Dr. phil. Wilhelm Mühlendyck in D ort
mund, Dipl.-Ing. Hans Schlumberger in Wanne-Eickel und Dipl.- 
Ing. Georg Speckhardt in Dortmund.) Anstrich- und Spritzmittel 
für Stahlwerkskokillen.) j

Das nach Paten t 684 008 erhaltene Anstrich- und Spritz
m ittel aus zyklischen Rückständen der Steinkohlendestillation, 
z. B. Kumaronharzpech, Hartpech usw., erhält einen Zusatz 
von sauerstoffgebenden Stoffen, wie z. B. Peroxyden, Oxyden, 
N itraten, Chloraten, Perchloraten, K arbonaten usw., oder einen 
Zusatz von Braunkohlen-, Torf-, Holzteerpech, Montanwachs, 
Rückständen der Oelschieferdestillation und ähnlichen Stoffen, 
die bei Atmosphärendruck oder/und Ueber- oder/und U nterdrück 
durch teilweise zersetzende Destillation so behandelt worden 
sind, daß die nach Abtrennung der entstehenden leicht siedenden 
Spalterzeugnisse verbleibenden Rückstände einen Erweichungs
punkt haben, der oberhalb 80° liegt.

K l .  1 8 ( 1 ,  G r .  2 2 0 ,  N r .  6 9 2  2 2 6 ,  Vom 8. Dezember 1932; aus
gegeben am 15. Jun i 1940. F r ie d .  K r u p p  A .-G . in  E sse n . 
(Erfinder: Friedrich K arl Naum ann in Essen.) Behälter und 
Behälterteile zum spaltenden Hydrieren von Oelen und Kohlen sowie 
zur Ammoniaksynthese, die gegen den entkohlenden Angriff von 
Wasserstoff und wasserstoffhaltigen Gasgemischen bei hohen Tempe
raturen und Drücken widerstandsfähig sein müssen.

Hierzu werden Stahllegierungen verwendet, die mindestens 
das Vierfache ihres Kohlenstoffgehaltes an T itan, R est Eisen 
und Kohlenstoff en thalten ; dabei soll aber der Kohlenstoffgehalt 
zweckmäßig 1 %  nicht überschreiten und der T itangehalt bis 
zu etwa 5 %  betragen. Die Legierungen können außerdem bis 
zu 30%  mindestens eines der Elemente Silizium, Mangan, Nickel, 
Kobalt, Chrom, W olfram, Molybdän, Vanadin enthalten.

K l .  7  b ,  G r .  1 6 2 0 ,  N r .  6 9 2  2 4 7 ,  vom 15. Februar 1938; ausge
geben am 15. Jun i 1940. In g . R ic h a r d  L e n k  in  W ien . Ver

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und” E in
sprucherhebung im Patentam t zu Berlin aus.

fahren zur Herstellung von mittels Profilwalzen über einem Dorn 
gewalzten Rippenrohren.

Zum Herstellen der Rippen a und Rillen b / Bild 1) dienen 
mehrere, z. B. Vier über den Umfang des Rohres c verteilte Profil
walzen dj, d2, d3, d4; diese werden in einem Rahmen gelagert, 
der eine Drehbewegung um  die Achse e des Rohres erhält; das 
Walzen geschieht über ei
nem Dorn f , der m it einem c  (
geringen Spiel g in das 
R ohr eingeschoben wird 
(B ild  2). Um an der I n 
nenfläche des Rohres längs 
oder in der Zone der A u
ßenrippen a umlaufende 
Vertiefungen oder Rillen 
zu verhindern, werden die 
Achsen h der Profilwalzen 
d zu der tangentialen Be
wegungsrichtung der ein
zelnen Achsenpunkte ins
gesamt oder zu einem Teil 
nicht im rechten W inkel, 
sondern auf einen von 90° 
ein wenig (einige Bogen
grade) abweichendenWin- 
kel i eingestellt (B ild  3 und 4). Fü r Rippenrohre mit ringför
migen R ippen behalten die Walzen d4 bis d 4 keine gegensei
tige Versetzung (B ild  3 ), hei solchen m it schraubenförmig 
verlaufenden Rippen behalten die Profilwalzen die der Steigung 
der Schraubenlinie entsprechende gegenseitige axiale Verstellung 
um je ein Viertel der Ganghöhe k oder des Rippenabstandes 
( Bild 4). Der innere Durchmesser des als Ausgangswerkstoff 
Verwendeten glattw andigen Rohres ist (2 mm oder mehr) 
größer als der Durchmesser des Walzdomes.

K l .  7  b ,  G r .  2 1 ,  N r .  6 9 2  2 4 8 ,  vom 18. September 1934; aus
gegeben am 15. Ju n i 1940. Zusatz zum P a ten t 665 743. M an n es
m a n n r ö h r e n - W e r k e  i n  D ü s s e l d o r f .  (Erfinder: Walther 
Lautenschläger in Düsseldorf-Rath.) Verfahren zum Ziehen von 
abgesetzten Rohren (M asten), Stangen od. dgl.

Der Zangenwagen a trä g t die Ziehringe h, c, d, die jeder 
für sich in eine P la tte  e, f, g eingesetzt sind. Wird Rohr h an 
seiner Angel durch Zange i in Längsrichtung durch die Ziehringe 
gezogen, so legt sich zuerst P la tte  e gegen die Fangvorrichtung k,

BUd 3 Bild 4

d. h. das R ohr wird durch Ring h gezogen ( Bild 1). Wird Vor
richtung k, z. B. durch Zurückziehen der Klinken 1 geöffnet, so 
wird R ingplatte  e m it dem Rohr mitgenommen. Ohne das Rohr 
stillzusetzen, legt sich die schmalere Ziehringplatte f an die 
zweite Fangvorrichtung m an und wird erst frei gegeben, wenn 
die durch den Ring c erzeugte Verjüngung die nötige Länge er
reicht ha t usw. (B ild  2 ),  d. h. mehrere Ziehringe kommen nach
einander in Entfernungen, die den Zügenlängen entsprechen, bei 
fortdauernd gleichgerichteter relativer Bewegung von Werkstück 
und Werkzeug zur Einwirkung auf das W erkstück.

K l .  1 8  d ,  G r .  2 l 0 ,  N r .  6 9 2  3 2 9 ,  vom 22. November 1936; aus
gegeben am 17. Ju n i 1940. D e u ts c h e  E d e ls ta h lw e rk e , 
A .-G ., in  K re fe ld .  (Erfinder: Dipl.-Ing. Wilhelm Zumbusch 
in Krefeld.) Eisenlegierung für durch Ausscheidungshärtung ge
härtete Dauermagnete.

Die Legierung en th ä lt 1 bis 3 5 %  Co, 3 bis 20%  Ti, Rest 
Eisen. Ein Kohlenstoffgehalt ist nicht erforderlich und wird 
unter 0,3 %  gehalten ; zulässig sind Kohlenstoffgehalte bis etwa 
1 ,5 % , falls gleichzeitig der in der Legierung vorliegende Titan
gehalt m indestens 3 %  plus dem vierfachen Betrag des um 0,3 % 
erniedrigten, tatsächlichen Kohlenstoffgehaltes entspricht. Die 
Legierung kann zusätzlich noch 2 bis 2 0 %  Cu, 2 bis 18%  Al 
und 1 bis 15 %  Si, einzeln oder zu mehreren, im Gesamtbetrag 
bis zu 2 5 %  enthalten .
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 10.
s  B  S  bedeutet Buchanzeige. -— B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt. 
— Wegen der nachstehend aufgefuhrten Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  wende man sich an die B ü c h e re i  d s V e re in s  

D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Post3chließfach 634. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

G e s c h i c h t l i c h e s .
Wiedenfeld, K u rt:  D e u t s c h e  E is e n b a h n  - G e s t a l t e r  a u s  

S ta a t s v e r w a l tu n g  u n d  W i r t s c h a f t s l e b e n  im  19. J a h r 
h u n d e r t  (1815 b is  1914). Die Aufbauzeit (1815 bis 1866) und 
ihre privaten G estalter: F ranz Anton v. G erstner, F ranz X aver 
Riepl, Georg Zacharias P la tn e r, Johannes Scharrer, Friedrich 
List. Gustav und  Friedrich H ark o rt, August von der H eydt, 
David Hansem ann, Ludolf Cam phausen und G ustav Mevissen. 
Die staatlichen G estalter: Friedrich v. Motz, K arl W ilhelm H ein
rich Freiherr du Thil, K arl F riedrich Xebenius, Philipp  August v. 
Arnsberg, E duard  Franz Souchay, v. Sehlayer und  Oberbergrat 
Grote. Die Zeit der S taatsbahnen  (1866 bis 1914): A lbert May
bach, Carl Thielen, W ilhelm Hoff sowie die V ertre ter Oester
reichs, W ürttem bergs, Badens, Hessens, B ayerns und Sachsens. 
[Arch. Eisenbahnw. 1940, N r. 5, S. 733/824.]

(Weller, Oskar:) F ü n f u n d z w a n z ig  J a h r e  Z a h n r a d 
fa b r ik  F r i e d r ic h s h a f e n ,  A k t i e n g e s e l l s c h a f t .  (Mit zahlr. 
Abb. im Text und auf Taf.) F riedrichshafen am  Bodensee: 
Selbstverlag der Z ahnräderfabrik  1940. S  B  5

G r u n d l a g e n  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s .
M a t h e m a t i k .  K ärm än, Th. von: U e b e r  M a th e m a t ik  v om  

I n g e n ie u r s t a n d p u n k t .  [Mech. Engng. 62 (1940) Nr. 4, 
S. 308/10.]

Physik. Schack, A .: D ie  S t r a h lu n g  d e r  F e u e r g a s e .  
[Arch. W ärmewirtsch. 21 (1940) N r. 7, S. 157/59.]

Shirakawa, Y uki: B e e in f lu s s u n g  d e s  e le k t r i s c h e n  
W id e rs ta n d e s  v o n  E i s e n - E i n k r i s t a l l e n  im  l o n g i t u d i 
n a len  m a g n e t is c h e n  F e ld .*  A enderung des elektrischen 
Widerstandes bei R aum tem peratur von zylindrischen E inkrista ll
proben mit verschiedener O rientierung aus S tah l m it 0,13 %  C 
und 0,4 %  Mn im  m agnetischen Feld  m it bis 1400 Oersted. 
M agnetisierungsintensität der Proben. [Sei. Rep. Töhoku Univ. 
29 (1940) Nr. 1, S. 132/51.]

Shirakawa, Y uki: B e e in f lu s s u n g  d e s  e le k t r i s c h e n  
W id e rs ta n d e s  v o n  E i s e n - E i n k r i s t a l l e n  im  l o n g i t u d i 
n a len  m a g n e t is c h e n  F e ld  b e i  t i e f e n  T e m p e r a tu r e n .*  
Aenderung des elektrischen W iderstandes von zylindrischen 
Einkristallproben aus S tah l m it 0,13 %  C und 0,4 %  Mn im 
magnetischen Feld m it bis 1400 O ersted bei 0, —  95 und —  195°. 
[Sei. Rep. Töhöku U niv. 29 (1940) N r. 1, S. 152/61.]

Yam anaka, N orie: B e e in f lu s s u n g  d e s  e le k t r i s c h e n  
W id e rs ta n d e s  v o n  N ic k e l ,  E is e n  u n d  e in ig e n  N ic k e l-  
E is e n -L e g ie ru n g e n  d u r c h  Z u g b e a n s p r u c h u n g .*  Aende
rung des elektrischen W iderstandes von D räh ten  aus E lek tro ly t
nickel, Elektrolyteisen sowie Niekel-Eisen-Legierungen m it 90 
bis 15 % Ni im m agnetischen Feld m it bis 800 Oersted bei Zug
beanspruchung. E rhöh ter E influß durch plastische Verformung 
hervorgerufener innerer Spannungen auf den elektrischen W ider
stand. [Sei. Rep. Töhoku Univ. 29 (1940) Nr. 1, S. 36/68.]

* A n g e w a n d t e  M e c h a n i k .  Ten Bosch, M.: D ie  B e r e c h n u n g  
von F la n s c h v e r b in d u n g e n .*  [Schweiz. Bauztg. 116 (1940) 
Nr. 12, S. 131/34.]

P h y s i k a l i s c h e  C h e m i e .  Ulich, H erm ann, D r., Ord. Professor 
für physikalische Chemie und  L eiter des In s titu ts  für theoretische 
Hüttenkunde und physikalische Chemie der Technischen Hoch
schule Aachen: K u r z e s  L e h r b u c h  d e r  p h y s i k a l i s c h e n  
C hem ie, un ter M itarbeit von Dr. habil. K u rt Cruse, A ssistent 
an demselben In s titu t. 2., veränd . u. erg. Aufl. Mit 79 Abb. 
Dresden: Theodor Steinkopff 1940. (XIV , 324 S.) 8°. Geb. 
1 2 1 1 .  S  B  S

C h e m i s c h e  T e c h n o l o g i e .  H a n d b u c h  d e r  c h e m is c h 
te c h n isc h e n  A p p a r a t e ,  m a s c h in e l l e n  H i l f s m i t t e l  u n d  
W erk sto ffe . E in  lexikalisches Nachschlagewerk fü r Chemiker 
und Ingenieure. Hrsg. von Dr. A. J .  K ieser. U n te r M itarbeit 
von Dr. Gerhard B ähr [u. a.]. Mit über 2000 Abb. B erlin: 
Julius Springer. 8°. —  Lfg. 17.1940. (S. 1537— 1632.) 8,50 J?Jf. 
(Das Werk soll etwa 20 Lieferungen umfassen.) 5  B  5  

E l e k t r o t e c h n i k  i m  a l l g e m e i n e n .  J a h r b u c h  d e r  A E G - 
F o rsch u n g . H rsg.: W. Petersen  u n d  C. R am sauer. R ed.:

H . Backe. B erlin: Ju liu s Springer. 4°. —  Bd. 7, Lfg. 2, August 
1940. (Mit zahlr. Abb.) 1940. (S. 91 bis 136.) 5 J U l.  5  B  S

B e r g b a u .
A l l g e m e i n e s .  Schlüter, R ichard : D ie  p r e u ß is c h e  B e r g 

v e r w a l tu n g  e in s t  u n d  j e t z t .  Essen: Verlag Glückauf, G. m. 
b. H ., 1940. (XV, 142 S.) 8°. •— Berlin (Techn. Hochschule), 
Dr.-Ing.-Diss. S  B  3

G e o l o g i s c h e  U n t e r s n c h u n g s z e r f a h r e n .  Funder, L .: Z u r  
s t a a t l i c h e n  F ö r d e r u n g  u n d  L e n k u n g  d e r  p r a k t i s c h e n  
L a g e r s t ä t t e n u n t e r s u c h u n g  im  V ie r ja h r e s p la n  u n d  in  
d e r  K r ie g s w ir t s c h a f t .*  Aufgaben der neuzeitlichen Boden
forschung im Reich. Schaffung brauchbarer U nterlagen über die 
deutschen L agerstätten . Anwendung geophysikalischer U n ter
suchungsverfahren. B ildung von Studiengesellschaften. Förde
rung der P rivatin itia tive . Fachliche B eratung und  Gewährung 
von finanzieUen Beihilfen. M aßnahmen der ReichssteHe für 
Bodenforschung: H eranbildung geeigneter K räfte  für die Durch
führung von Schürfarbeiten; Bildung fliegender Kolonnen und  
Entwicklung von fahrbaren  Schürfanlagen und Sonderflaehbohr- 
geräten. Beispiele aus den zahlreichen bislang durchgeführten 
oder laufenden A rbeiten der ReichssteHe. [MetaU u. E rz 37 
(1940) Nr. 15, S. 285/92.]

A u f b e r e i t u n g  u n d  B r i k e t t i e r u n g .
H a r t z e r k l e i n e r u n g .  Schenk, G.: K e g e lb re c h e r .*  [Skoda- 

M itt. 2 (1940) Nr. 3, S. 94/96.]
B r i k e t t i e r e n  u n d  S i n t e r n .  Bsshanischwili, W ., und L. Schwet- 

zow: S i n t e r n  v o n  K ie s a b b r ä n d e n .  Sinterversuche m it 
K rivoi-Rog-Erzen un ter Zusatz von 25, 40 und  60 %  K ies
abbränden. Beste technische und  w irtschaftliche Ergebnisse 
bei 40 %  A bbränden und  60 %  E rz, 4 %  C in  der Mischung,
7,5 %  Feuchtigkeit, 220 mm Schichthöhe und  500 bis 600 mm W S 
U nterdrück. [S tal 10 (1940) N r. 5/6, S. 13/18.]

Jakubziner, N ., und I. Gorelik: H e r s t e l l u n g  v o n  s e l b s t 
g e h e n d e m  S in te r  a u s  M a g n i to g o r s k - E r z  u n d  d ie  E r 
s c h m e lz u n g  v o n  R o h e is e n .*  U ntersuchung der Grundlagen 
fü r die Erzielung eines selbstgehenden Sinters. Günstigster 
Kohlenstoffgehalt der Mischung, Feuchtigkeit, Korngröße sowie 
E influß von Dolomit. W irkung eines Kalkzuschlages auf den 
Eisenoxydulgehalt, Porigkeit, Tem peraturänderungen während 
des Sintem s, mineralogische Zusammensetzung des Sinters. 
Betriebsversuche im Hochofen und  ihre Ergebnisse. [S ta l 10 
(1940) Nr. 5/6, S. 1/13.]

Rosstowzew, S. T ., G. I .  W olkowitzki und I. E . T im tschuk: 
G ü te p r ü fu n g  v o n  E is e n e rz -A g g lo m e ra te n .*  K ritische 
U ntersuchung der Prüfverfahren für den Eisenoxydulgehalt und 
die physikalisch-mechanischen Eigenschaften des Sinters. E m p
fehlung einer R iehtzahl für die Korngröße nach der Siebanalyse 
und der Trommelprobe in Verbindung m it der Bestim m ung der 
Gehalte an Eisen, Mangan und Phosphor. [Teori. p rak t. m et. 12 
(1940) Nr. 5/6, S. 5/11.]

W olkowitzki, G. I . :  E in ig e  p h y s ik a l i s c h e  K e n n w e r te  
d e r  S in t e r s c h i c h t  u n d  d e s  S in te r v o r g a n g e s .*  L aborato
riums- und  Betriebsuntersuchungen über den Einfluß der Feuch
tigkeit auf die Gasdurchlässigkeit, auf das Schüttgewicht und  
auf das Absetzen des Erzes, des G ichtstaubes und der S inter
schicht. E influß der Zuschläge und der Korngröße des Erzes 
auf die Gasdurchlässigkeit. Verteilung der Sinterbestandteile 
beim Aufgeben aus der Trommel auf das T ransportband  und  
Einfluß des Neigungswinkels der Rutsche. Sintervorgang. Ver
teilung der Feuchtigkeit, des Brennbaren und des Eisenoxyduls 
im Schichtquerschnitt. Beste Gasdurchlässigkeit derBeschickung 
ohne G ichtstaubzusatz bei rd . 8 %  Feuchtigkeit. S interung von 
G ichtstaub m it günstigstem  Feuchtigkeitsgehalt von 12,5% . Aus
reichende Gasdurchlässigkeit einer Sinterm ischung m it 50 %  
G ichtstaub. Beste Korngröße 5 bis 12 mm. [Teori. p ra k t. m et. 
12 (1940) N r. 5/6, S. 11/20.]

S o n s t i g e s .  S p ä n e z e r k le in e r u n g s m a s c h in e .*  Beschrei
bung eines neuzeitMchen Spänebrechers zum Zerkleinern von 
Dreh-, Bohr- oder Hobelspänen. [Techn. Bl., Düsseid., 30 (1940) 
N r. 36, S. 426/27.]

B e z i e h e n  S i e  f ü r  K a r t e i z w e c k e  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .  d i e  e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  d e r  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u .

44-eo 86
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E r z e  u n d  Z u s c h lä g e .
S o n s t i g e  E r z e .  Rolshoven, H ubertus: D ie  k r e ta z i s c h e n  

P h o s p h o r i t l a g e r s t ä t t e n  M itte lp o le n s .*  S tandortkarte . 
Geologische Ausbildung. Chemische Zusammensetzung. Bis
herige Gewinnungsarbeiten. [Berg- u. hüttenm . Mh. 88 (1940) 
N r. 9, S. 115/17.]

B r e n n s to f f e .
A l l g e m e i n e s .  Fritz , W [alter], und H . Diemke: D ie  W ä rm e - 

l e i t f ä h i g k e i t  v o n  n a tü r l i c h e r  S te in k o h le  u n d  v o n  K o k s.*  
Versuchsverfahren und -anordnung. Versuchsauswertung beim 
R elativverfahren. Nachprüfung des Relativverfahrens. W ärm e
leitzahl der Vergleichskohle. Bestimmung des Berichtigungs- 
beiwertes. Ausführung der Messungen. Versuchsergebnisse. 
[Feuerungstechn. 27 (1939) Nr. 5, S. 129/36.]

Fritz, W alter, und Helm ut Moser: S p e z if is c h e  W ä rm e , 
W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  u n d  T e m p e r a t u r le i t f ä h ig k e i t  v o n  
S te in k o h le ,  H o lz k o h le  u n d  K o k s.*  Untersuchungen über 
spezifische W ärme sowie die W ärme- und Tem peraturleitfähig
keit von Steinkohle, Holzkohle und Koks. [Feuerungstechn. 28 
(1940) Nr. 5, S. 97/107.]

Rakus, Emm erich: D ie  A u f b e r e i tu n g  d e r  K o h le ,  d ie  
B r ik e t t i e r u n g  u n d  K o k e re i  im  O s t r a u - K a r w in e r  S t e in 
k o h le n re v ie r .*  Gegenwärtiger S tand und Besonderheiten der 
Trocken- und Naßaufbereitung, B rikettierung und Verkokung 
der Steinkohle von Ostrau-Karwin. [Montan. Rdsch. 32 (1940) 
Nr. 17, S. 286/88 u. 290; Nr. 18, S. 306/09.]

E n tg a s u n g  u n d  V e r g a s u n g  d e r  B r e n n s to f f e .
V e r f l ü s s i g u n g  d e r  B r e n n s t o f f e .  Bauerfeld, F .: R ü c k b lic k  

a u f  d ie  T ä t ig k e i t  d e r  A k t ie n g e s e l l s c h a f t  fü r  S t e in k o h le 
v e r f lü s s ig u n g  u n d  S te in k o h le v e r e d e lu n g  in  D u is b u r g -  
M e id e ric h . [Glückauf 76 (1940) Nr. 31, S. 429.]

F e u e r f e s t e  S to f f e .
P r ü f u n g  u n d  U n t e r s u c h u n g .  Belladen, L .: A b n a h m e p r ü 

f u n g e n  f ü r  f e u e r f e s te  S to ffe . — V. E r m i t t l u n g  d e r  D r u c k 
f e s t ig k e i t  b e i R a u m te m p e r a tu r .*  Gleiche Ergebnisse bei 
würfelförmiger und zylindrischer Probe. Probeentnahm e. Ab
weichung von 15 %  von den vorgeschriebenen Prüfw erten als 
zulässig anzusehen. [Metallurg, ita l. 32 (1940) Nr. 7, S. 274/80.]

E i n z e l e r z e u g n i s s e .  Budnikow, P. P ., und M. S. Feigin: D ie  
G e w in n u n g  v o n  h o c h f e u e r f e s te m  C h ro m -D o lo m it-  
M a te r ia l  u n d  - S ta m p f m a s s e  u n d  d e re n  P r ü f u n g  im  
G e b ra u c h .*  Untersuchungen über Feuerfestigkeit, D ruck
feuerbeständigkeit, Porigkeit, Raumgewicht und T em peratur
wechselbeständigkeit von Mischungen aus gebranntem  Dolomit 
m it 3 bis 20 %  Chromerz und 5 bis 8 %  Quarz. Prüfung von 
Chromerz-Dolomit-Steinen in Vorder- und Rückwand eines 
Siemens-Martin-Ofens sowie in einem Elektroofen. [Trudy 
Charkowskogo Chimiko-Technologitscheskogo In st., im  S. M. 
Kirow, 1939, Nr. 2, S. 91/99; nach Ber. dtsch. keram . Ges. 21 
(1940) Nr. 7/8, S. 278/83.]

O e f e n  u n d  F e u e r u n g e n  i m  a l lg e m e in e n .
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

E l e k t r i s c h e  B e h e i z u n g .  G r u n d la g e n  u n d  A n w e n d u n g e n  
d e r  in d u s t r i e l l e n  E le k t r o w ä r m e .  1. Teilausg., bearb. von 
der W irtschaftsgruppe Elektrizitätsversorgung und zahlreichen 
Elektrowärm efachleuten. Hrsg. von der W irtschaftsgruppe 
Elektrizitätsversorgung (W.E.V.) und dem Reichsverband der 
Elektrizitäts-Versorgung (R.E.V.). (Mit Abb. u. Zahlentaf.) 
Berlin (C 2, W allstr. 17/18): Verlag Franz W eber (1939). (Lose
blattbuch m it getr. Seitenzählung) 8°. In  Mappe (unter Einschluß 
der ersten Ergänzung) 9,68 JIJi. (E rgänzungsblätter je D ruck
seite 8 Reichspfennig.) 3  B  3

F e u e r u n g s t e c h n i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  Lessnig, Rudolf: 
C h e m isc h e  E in f lü s s e  b e i d e r  V e r s c h m u tz u n g  u n d  V e r 
s c h la c k u n g  v o n  K e s s e la n la g e n  u n d  G a s e rz e u g e rn .*  
Neben Schwefelsäure ist Siliziumsulfid der Träger der schäd
lichen Ansatzbildung. [Feuerungstechn. 28 (1940) N r .7, S .145/49.]

Rafalowitsch, I .:  U n te r s u c h u n g  d e s  A n w ä rm e v o r 
g a n g e s  d e r  A u s m a u e ru n g  v o n  W ä rm ö fe n  u n d  e in  n e u e s  
V e r f a h r e n  f ü r  d e n  E n tw u r f  d e r  A u s m a u e ru n g .*  V er
suche über die W ärmeaufspeicherung und den W ärm everlust 
bei verschiedenen Tem peraturanstieggeschwindigkeiten, ver
schiedenen Ofen-Endtem peraturen, verschiedenen Ofenaus
m auerungsarten sowie bei Druck und U nterdrück im Ofen
raum. Kritische Gegenüberstellung der gefundenen W erte m it 
den Ergebnissen nach den zeichnerisch-rechnerischen und 
rechnerischen Verfahren von E . Schm idt und G. Iwanzow.

Beschreibung eines neuen vom W ärmetechnischen Institut 
(S. N. Delikischkin) entw ickelten Verfahrens zur Bestimmung 
der bei der W ärm eaufspeicherung auftretenden Wärmeverluste 
und Auswahl der günstigsten Ofenausmauerung bei periodisch 
arbeitendem  W ärmofen. [S ta l 10 (1940) Nr. 5/6, S. 36/43.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r te i lu n g .  
K r a f t w e r k e .  Guilhaum an, W .: D e r  T u r b o a n t r ie b  von 

K r a f tw e r k s - H i l f s m a s c h in e n .*  [Arch. Wärmewirtsch. 21 
(1940) Nr. 7, S. 151/54.]

D a m p f k e s s e l .  S e l b s t t ä t i g e  K e s s e lr e g e lu n g  in  einem  
I n d u s t r i e - K r a f tw e r k .*  K urze Beschreibung der Anlage der 
Appula Societa per l ’Ind u stria  Chimica Italiana . [Industria, 
Mailand, 44 (1940) Nr. 2, S. 30; nach W ärme 63 (1940) Nr. 31, 
S. 269/70.]

H artm ann , O. H .: D e r  S c h m id t - H o c h d r u c k k e s s e l  im 
B e r g b a u -  u n d  H ü t t e n b e t r i e b .*  [Arch. Wärmewirtsch. 21 
(1940) Nr. 8, S. 163/66.]

Lewis, T. A.: A b h i tz e k e s s e l .*  Beschreibung der seit 1934 
bei der Bethlehem  Steel Co. aufgestellten Abhitzekessel hinter 
Großgasmaschinen. [Steel 106 (1940) Nr. 13, S. 62, 64 u. 79.] 

S p e i s e w a s s e r r e i n i g u n g  u n d  - e n t ö l u n g .  Enste, Hermann: 
B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m it  e in e r  W irb e ls t ro m -W a s s e r 
e n tk a r b o n is ie r u n g s a n la g e .*  E rreich t wird Verringerung 
der Um satzzeit und des W erkstoffaufwandes bei betrieblicher 
Vereinfachung. [Arch. W ärm ewirtsch. 21 (1940) Nr. 8, S. 169/72.] 

Heinz, G.: K o h le n s ä u r e a n g r i f f e  a n  T u rb in e n b e s c h a u -  
fe lu n g . E r f a h r u n g e n  m it  b a s e n a u s g e ta u s c h te m  O ber
f lä c h e n w a s s e r  a ls  Z u s a tz w a s s e r  f ü r  d ie  K esse lsp e isu n g .*  
Notwendigkeit, Anteil des K ondensates zu erhöhen. Entkarbo
nisierung oder Entsalzung nach neueren Verfahren. [Wärme 63 
(1940) Nr. 31, S. 261/65.]

Leick, J . :  V e rg le ic h e n d e  U n te r s u c h u n g e n  an  B a se n 
a u s ta u s c h e r n .*  [Arch. W ärm ewirtsch. 21 (1940) Nr. 7, 
S. 139/42.]

Siegert, H elm ut: T o n e r d e n a t r o n ,  s e in e  H e rs te l lu n g  
u n d  V e rw e n d u n g . Vorteile der Verwendung von Tonerde
natron  in Verbindung m it dem Kalksodaverfahren zur Wasser
en thärtung  und Entkieselung von Kesselspeisewasser. [Angew. 
Chem. 53 (1940) Nr. 23/24, S. 250/55.]

L u f t v o r w ä r m e r .  Suran, L .: A b g a s te m p e r a tu r  und 
S c h o r n s t e in v e r lu s t  b e im  K e s s e l  m it  L ju n g s trö m -L u f t-  
v o rw ä rm e r .*  Berichtigungsform el fü r die Abgastemperatur
messung bei undichten L jungström -Luftvorwärm ern. [Wärme 63 
(1940) Nr. 28, S. 236/38.]

D a m p f t u r b i n e n .  Hieble, L .: U e b e rw a c h u n g s e in r ic h -  
tu n g e n  f ü r  D a m p f tu r b o s ä tz e .*  [Arch. Wärmewirtsch. 21 
(1940) Nr. 7, S. 155/56.]

V e r b r e n n u n g s k r a f t m a s c h i n e n .  Hiedl, H ans: D ie  T e illa s t-  
K e n n l in ie n  v o n  B r e n n k r a f tm a s c h in e n  b e i v e rs c h ie d e 
n e n  R e g e lv e r f a h re n .*  Einfache therm odynam ische Grund
formeln aus idealisierten Indikatordiagram m en zur Ableitung 
des Teillastverhaltens, wobei für Verdichtungsverhältnis, Fül
lungsverhältnis usw. entsprechende Durchschnittswerte zugrunde 
gelegt worden sind. Die Teillastkennlinien tatsächlich ausgeführ
te r  Maschinen weisen gegenüber den abgeleiteten gewisse Ab
weichungen in der einen oder anderen R ichtung auf, zeigen aber 
im kennzeichnenden Verlauf gute Uebereinstimmung. [Wärme 
62 (1939) Nr. 22, S. 368/70.]

R o h r l e i t u n g e n  ( S c h i e b e r ,  V e n t i l e ) .  Stradtm ann, F. H.: 
L ä n g s s p a n n u n g e n  in  R o h r le i tu n g e n .  U rs a c h e n , A us
m aß  u n d  V e r h in d e r u n g  s c h ä d l i c h e r  A usw irk u n g en .*  
[Röhren- u. Arm at.-Z. 5 (1940) Nr. 7, S. 87/93; Nr. 8, S. 104/08.] 

Z a h n r a d t r i e b e .  K aiser, W .: N e u e re  E n tw ic k lu n g  im 
B a u  v o n  Z a h n r a d g e t r i e b e n .*  [Techn. M itt. Krupp, B: 
Techn. Ber., 8 (1940) Nr. 3, S. 37/51.]

Opitz, H erw art, und Friedrich Blasberg: F e s t ig k e i te n  und 
V e rs c h le iß  v o n  Z a h n r ä d e r n  a u s  g e s c h ic h te te n  K u n s t-  
h a r z p r e ß s to f f e n .*  [Dtsch. K raftfahrtforschg. Nr. 36, 1939, 
17 S.]

Matschoß, Conrad: G e s c h ic h te  d e s  Z a h n ra d e s .  Nebst 
Bemerkungen zur Entw icklung der Verzahnung von K. Kutzbach. 
(Mit 118 Textabb.) Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. 111. b. H., 
1940. (5 Bl., 132 S.) 8°. (Das Zahnrad. Entwicklung und gegen
w ärtiger Stand. Beiträge von G. B erndt [u. a.].) 3  B  3

G l e i t l a g e r .  Buske, A lfred: G e s t a l t u n g s r i c h t l in i e n  fü r 
d ie  A n w e n d u n g  v o n  L e ic h tm e ta l l a g e r n .*  [Aluminium, 
Beil., 22 (1940) Nr. 6, S. 293/98.]

M a s c h i n e n t e c h n i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  Klemencic, A.: Die 
D y n a m ik  d e r  L a g e r r e ib u n g s m e s s u n g .*  Notwendigkeit der 
K enntnis der Eigenschaften der Reibungsmeßgeräte. Gefahr 
des labilen Gleichgewichtszustandes bei gemischter Reibung. 
M ittel zur A ufrechterhaltung der S tab ilitä t. [Forsch. In g .-W e s . 
11 (1940) Nr. 3, S. 108/15.]
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S o n s t i g e s .  Lutze, W . F .: H e im s to f f e  im  a l lg e m e in e n  
M a s c h i n e n b a u . *  W eißm etalle. Oellose Lager. Verbundguß. 
Kunststoffe. Einfluß der W erkstoffeigenschaften auf Gestaltung 
und Betrieb von G leitlagern aus K unstharzpreßstoff. [Techn. 
Mitt. Krupp, B : Techn. B er., 8 (1940) Nr. 3, S. 52/69.]

A l lg e m e in e  A r b e i t s m a s c h i n e n  u n d  - v e r f a h r e n .
W e r k z e u g e .  Fauss, K a rl: V D I-W e g w e is e r  d u r c h  d a s  

S c h r if t tu m  ü b e r  W e rk z e u g e . Im  A ufträge des Vereines 
deutscher Ingenieure im NSBDT. zusam m engestellt und bear
beitet. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1940. (26 S.) 8°.
1,50 JU l, fü r M itglieder des Vereines deutscher Ingenieure 
1,35 3  B  -

K o m p r e s s o r e n .  Seiler, E .: F r e i f lu g k o lb e n v e r d i c h t e r .*  
Wesen und S tand der derzeitigen Forschungsarbeiten. [Brenn
stoff- u. W ärmewirtsch. 22 (1940) N r. 6, S. 89/91; Nr. 7, S. 104/07.] 

B e a r b e i t u n g s -  u n d  W e r k z e u g m a s c h i n e n .  G r o ß r o h r k a l t -  
b ieg em asch in e .*  K urze Beschreibung einer von der Hilgers 
Maschinen- und A pparate-B auanstalt m. b. H ., Rodenkirchen, 
angefertigten Rohrkaltbiegem aschine fü r R ohre bis 420 mm 
Außendurchmesser. [W erft Reed. H afen 21 (1940) N r. 15, S. 210.] 

T r e n n v o r r i c h t u n g e n .  Zelikow, A., A. Iroschnikow und 
A. Gurewitsch: U n te r s u c h u n g  d e s  K r a f ta u f w a n d e s  be i 
e le k tr is c h  a n g e t r i e b e n e n  B lo c k s c h e r e n  d e s  W e rk e s  
S a p o ro sh s ta l.*  Oszillographisehe Aufzeichnung des höchsten 
Kraftaufwandes beim Schneiden von Blöcken (200 X 1100 mm2, 
38 bis 45 kg/mm 2 Festigkeit) an  einer re in  mechanisch angetrie
benen, m it Kugellager ausgestatteten , von oben schneidenden 
Blockschere. V eränderungen im K raftaufw and  w ährend der 
Schneidarbeit im V erhältnis zur augenblicklichen Schnittiefe. 
Ergebnis der U ntersuchung w ar die Fähigkeit der Blockschere, 
Blöcke der Abmessung 250 X 1500 mm2 zu schneiden, die früher 
autogen zerteilt wurden. [S ta l 10 (1940) N r. 5/6, S. 47/53.]

F ö r d e r w e s e n .
H e b e z e u g e  u n d  K r a n e .  Bönig: U e b e r  K r a n a n l a g e n  in  

H ü tt e n w e rk e n  (E rg ä n z u n g ) .*  Schm iervorrichtung für K ran 
schienen, Bewetterung der K ranführerhäuser sowie Sonder
konstruktion an  K rananlagen in  Preßwerken. [Reichsarb.-Bl. 
20 (1940) Nr. 23, S. IH  218/20.]

Thomas, H einz: B e i t r a g  z u r  N o r m a l i s i e r u n g  v o n  
H e b e z e u g b re m se n . [ETZ 61 (1940) N r. 21, S. 469/70; 
Demag-Nachr. 14 (1940) N r. 2, S. B 20/21.]

F ö r d e r -  u n d  V e r l a d e a n l a g e n .  Bauersfeld, W ilhelm : S c h r a p 
per a ls  S c h ü r f -  u n d  F ö r d e r g e r ä t e  z u r  E in s p a r u n g  v o n  
A r b e i ts k rä f te n  u n d  M a te r ia l .*  E ine Reihe kennzeichnender 
Ausführungsbeispiele. [Dem ag-Nachr. 14 (1940) Nr. 2, S. A 13/20.] 

S o n s t i g e s .  Jaeobi: A u f h ä n g e v o r r i c h tu n g e n  f ü r  H ä n g e 
g erü ste .*  [Reichsarb.-Bl. 20 (1940) N r. 23, S. I I I  216/18.]

W e r k s e i n r i c h t u n g e n .
L u f t s c h u t z .  K ristofory, F ranz L .: L ic h t t e c h n i s c h e  V e r 

d u n k e lu n g  m i t  d e m  E in p h a s e n - V e r d u n k lu n g s t r a n s f o r 
m ator.*  [Siemens-Z. 20 (1940) N r. 4, S. 137/41.]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .
V o r g ä n g e  i m  H o c h o f e n .  BriUiantow, B. A .: F ü l lu n g s g r a d  

des H o c h o fe n g e s te l ls  b e i d e r  E r s c h m e lz u n g  v o n  F e r r o -  
m angan.* FüUungsgrad des Gestells als K ennzahl des H och
ofenbetriebes. M athem atische Erfassung des Füllungsgrades. 
Untersuchungen im  Hochofenbetrieb zur N achprüfung der 
Formeln. [MetaUurg 14 (1939) N r. 10/11, S. 27/34.]

Nekrassow, S. I ., und  W. P. O noprijenko: D ie  A r b e i t  d e r  
Gase im  H o c h o f e n s c h a c h t  u n d  d ie  V o rg ä n g e  im  H o c h 
o fenherd .*  Untersuchungen über Beziehungen zwischen W ind
menge und Ausbildung der Oxydationszone sowie Gaszusamm en
setzung in den verschiedenen Ofenzonen. B esonderheiten des 
Ofenganges bei der V erhüttung von S inter. [Teori. p ra k t. m et. 
12 (1940) Nr. 3, S. 3/6.]

Hochofenanlagen. K aisstro , N . P ., und  A. I .  Prudnikow : 
B au lich e  A e n d e ru n g e n  d e s  e r s t e n  r u s s i s c h e n  E i n h e i t s 
hochofens.*  Betriebsergebnisse der Einheitshochöfen 1 und  2 
des Werkes Woroschilow. Profiländerung des Ofens 1 bei unver
ändertem N utzinhalt. Vergrößerung von Ofen 2 von 930 auf 
1050 m3 durch Profiländerung und  Verm inderung der M auer
werksstärke. Einzelheiten über den Um bau, besonders des Boden- 
steias, der Panzerung von GesteU und  R a st m it K üh lp la tten  
und des Schlagpanzers an  der Gicht. Betriebsergebnisse des 
umgebauten Ofens. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) N r. 2, S. 3/9.] 

Möllerung. Bansen, Hugo, und  E rn st K rebs: D ie  B e w e r 
tu n g  d e r  E in s a t z s t o f f e  f ü r  d ie  R o h e is e n e r z e u g u n g  im  
H ochofen.* [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 3, S. 91/105 
(Hochofenausseh. 192); vgl. S tahl u. Eisen 60 (1940) S. 863.]

—  Auch Dr.-Ing.-D iss. (Auszug) von E . K rebs: B erlin  (Techn. 
Hochschule).

W i n d e r h l t z u n g .  B r e n n r e g le r  f ü r  W in d e r h i tz e r .*  Be
schreibung eines durch D ruckluft betä tig ten  Reglers in  der 
Brennerluftleitung zum Ausgleich der Schwankungen in der Gas
zufuhr zum Brenner. [Steel 106 (1940) N r. 13, S. 80.]

R o h e i s e n .  K aisstro , N. P ., und  S. B. M usykanski: D a s  
V e rg ie ß e n  v o n  F e r r o m a n g a n  in  G ie ß m a s c h in e n .*  N ach
teile des Vergießens von Ferrom angan im  M asselbett. Vergießen 
m it der Gießmaschine. Beschreibung einer V orrichtung zum 
Anwärmen der Gießpfanne auf 900 bis 1000° m it Hochofen- oder 
Koksofengas. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) N r. 3, S. 6/7.]

E i s e n -  u n d  S t a h lg i e ß e r e i .
S c h m e l z ö f e n .  M ehrtens, Jo h .: R ic h t l in i e n  f ü r  d ie  E n t 

n a h m e ,  B e h a n d lu n g  u n d  V e rg ie ß e n  d e s  E is e n s  a u s  
S c h a c h tö fe n .  3., erg. Aufl. [Berlin SW 68: Beuth-V ertrieb,
G. m. b. H .,] 1940. (1 B la tt:  3 1 x 4 7  cm.) 1 J tJ l.  (M erkblätter 
für den Gießereibetrieb. Bl. 2.) 3  B  3

Eggleston, G. K .:  W ir k u n g s g r a d  b e im  T ie g e ls e h m e l-  
z e n  in  d e r  E is e n g ie ß e re i .*  U ntersuchung der Flam m e, der 
Verbrennungsvorgänge und der W ärm eübertragung an  den Ofen
wänden. Folgerungen fü r die Betriebspraxis. Anwendungs
möglichkeit hoher Flam m en und Ofentem peraturen. W ärm e
schutz des Ofenmantels. Verbesserung des Ofenbetriebes durch 
Vorwärmung von L uft und  Gas. Möglichkeiten zur Verringerung 
desAbbrandes. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47 (1939) S. 450/68.]

T e m p e r g u ß .  Dow, Jo h n : G ase  z u m  G lü h e n  v o n  T e m p e r 
guß .*  Versuchsergebnisse über die W irkung aufkohlender und  
entkohlender Gase auf bearbeitete und  unbearbeitete  Ober
flächen (teils auch durch ein Aufkohlungsm ittel geschützt) von 
weißem Gußeisen beim Glühen bei 955 bis 720°. F ü r bearbeitete 
Oberflächen zeigte sich leichte Zunahm e der G raphitisierungs
geschwindigkeit in  der Oberflächenschicht bei aufkohlendem Gas 
und Verm inderung bei entkohlendem  Gas. Bei unbearbeiteten 
Oberflächen langsamere Graphitisierungsgeschwindigkeit in  der 
Oberflächenschicht gegenüber dem W erkstückinnem , unabhängig 
von der G asart. Betriebliches Glühen von üblichem und perii- 
tisehem  Temperguß in  geeigneten, besonders bereiteten Schutz
gasen. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47 (1939) N r. 1, S. 209/28.]

S c h l e u d e r g u ß .  Englisch, C.: D a s  S c h le u d e r n  v o n  G r a u 
g u ß - Z y l in d e r la u f b ü c h s e n  f ü r  V e r b r e n n u n g s k r a f tm a 
sc h in e n .*  A rbeitsvorriehtung und -verfahren. KokiUentempe- 
ra tu r  725°. Kokillenauskleidung m it G raphit zur Milderung der 
Abschreckwirkung. KokiUen aus Chromguß. Günstigste Form 
gebung des Gusses. Fehler, die beim Schleifen der Büchsen auf- 
tre ten , wie h a rte  Büchsen, Schalenbildung und Kaltschweiß- 
steUen, „P lacken“ . Vertiefungen a n  der Außenseite der Büchse. 
Erschmelzung und  Legierung des Schleudergußeisens. Einfluß 
des Gießverfahrens auf die E igenschaften von Zylinderwerk
stoffen. H ärte  und  W anddickenempfindlichkeit von Schleuder- 
gußlegierungen m it 1,6 bis 3,5 %  C, 0,8 bis 6,0 %  Si, 0,5 bis
3,8 %  Mn, 0,1 bis 0,5 %  P , 0 bis 5,5 %  Cr, 0 bis 20 %  Ni, 
0 bis 1,0 %  Mo, 0 bis 0,9 %  V, 0 bis 8 %  Cu und  0 bzw. 1,5 %  Al. 
H ärtesteigerung über 300 bis 320 BrineUeinheiten (für den 
Gußzustand) durch Vergüten und O berfläehenhärtung. [Techn. 
Zbl. p rak t. M etallbearb. 50 (1940) N r. 11/12, S. 293/94 u . 296; 
Nr. 13/14, S. 345/48; N r. 15/16, S. 406 u. 408.]

S t a h l e r z e u g u n g .
A l l g e m e i n e s .  Saunders, O. A., u nd  H . F o rd : W ä r m e ü b e r 

g a n g  b e i  S t r ö m u n g  v o n  G as d u r c h  e in  B e t t  v o n  f e s t e n  
K ö rp e rn .*  U ntersuchung der W ärm eabgabe u n d  -aufnahm e 
sowie des Druckverlustes in  Schüttungen von kleinen Kugeln 
aus Blei, S tahl und Glas. ModeHversuche un ter Zuhilfenahme 
der A ehnlichkeitsbetrachtungen. [Iron Steel In s t., Vorabzug, 
Mai 1940, 26 S.; vgl. S tah l u. E isen 60 (1940) S. 749/50.]

M e t a l l u r g i s c h e s .  Herasym enko, Polykarp , und  P au l Dom- 
browski: W a s s e r s to f f g le ic h g e w ic h te  b e i d e r  S t a h l 
e rz e u g u n g .*  [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) N r. 3, 
S. 109/15; vgl. S tah l u. E isen 60 (1940) S. 863,]

H erty  jr., C. H .: S c h la c k e n ü b e rw a c h u n g .*  Schlacken
reaktionen. Ueberwachung der Schlacke zur Vereinheitlichung 
der Oxydations- u nd  Desoxydationsvorschriften zur Erzeugung 
des gewünschten Blocktyps. Beziehungen zwischen dem  Süi- 
zium gehalt des Roheisens und  der Schlackenzusammensetzung 
bzw. der erforderiichen Kalkzugabe. Gesam teisengehalt in  der 
Schlacke und  K ieselsäuregehalt. Messung der V iskosität deT 
Schlacke im  H ertyschen Viskosimeter. A bhängigkeit der Flüs
sigkeit der Schlacke vom K alk  zu K ieselsäureverhältnis. Tafel 
zur B erichtigung der Schlackenzusam mensetzung je  nach dem 
AusfaU der Schlackenprobe. [Amer. In s t. m in. m etallurg. Engrs., 
Techn. Publ. N r. 1203, 18 S., M etals Techn. 7 (1940) N r. 4; vgl. 
Steel 106 (1940) N r. 9, S. 56, 58 u . 75.]
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Portevin, A lbert: S c h n e l le n tp h o s p h o r u n g  v o n  w e i
c h em  u n b e r u h ig te m  S ta h l .  Perrin-Verfahren zur Schnell
entphosphorung von weichem Thom asstahl und beim Duplex
verfahren zwischen Thom askonverter und Elektroofen. Verein
fachung der Schlackenarbeit im Elektroofen dadurch, daß im 
laufenden Betrieb der Phosphorgehalt des Thomasstahles von 
0,05 auf 0,02 %  vor dem Eingießen in den Lichtbogenofen ernied
rig t wurde. Der erforderliche Kopfabschnitt konnte außerdem  
erheblich verringert werden. [Metal Progr. 37 (1940) Nr. 6, 
S. 660 u. 668.]

Rewebzow, W. P ., und L. S. Rybakow: E in f lu ß  d e r  R o h 
e i s e n q u a l i t ä t  a u f  d ie  S t a h lq u a l i t ä t .  U nm ittelbare Ab
hängigkeit zwischen dem Gasgehalt (Stickstoff) und der Ver
unreinigung durch nichtmetallische Einschlüsse (Kieselsäure und 
Tonerde). Vorzüge von m it Holzkohle erschmolzenem Roheisen 
wirken sich auch auf den daraus hergestellten Siemens-Martin- 
Stahl aus (geringerer Gehalt an Kieselsäure und Tonerdeein
schlüssen). [Uralskaja M etallurgija 8 (1939) Nr. 9, S. 11/19; nach 
Chem. Zbl. 111 (1940) I, N r. 20, S. 3164.]

Tschelischtschew, E. W .: Z u s a m m e n s e tz u n g  d es S ta h le s  
a n  d e n  v e r s c h ie d e n e n  S te l le n  d es B a d e s  im  S ie m e n s-  
M a r t in -O fe n .  In  Uebereinstimmung m it W. Alberts (Stahl
u. Eisen 51 (1931) S. 117/26) ergibt sich, daß der Kohlenstoff
und M angangehalt in den oberen und den unteren Lagen, wie in 
der M itte und den Seiten des Bades, der gleiche ist. [Metallurg 
15 (1940) Nr. 3, S. 11/12.]

W ulffert, E rn st: D ie  V e rm in d e ru n g  v o n  F e h le r n  in  
g r ö ß e re n  B lö c k e n  a u s  b a s is c h e m  S ie m e n s -M a r t in -  
S ta h l.*  [S tahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 38, S. 833/39 (Stahlw.- 
Aussch. 373).]

S c h w e i ß s t a h l .  Karnauchow, M. M.: E in  z e i tg e m ä ß e r  
V e rsu c h  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  S c h w e iß e ise n .*  Auszug aus 
einem Bericht über angestellte Versuche und W iedergabe der 
nachfolgenden Diskussion. [Metallurg 15 (1940) Nr. 2, S. 16/22.] 

S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n .  Andrejew, I. A., und L. S. Mat- 
jucha: E in ig e  t h e o r e t i s c h e  E rw ä g u n g e n  ü b e r  d ie  G e 
s c h w in d ig k e i t  d e r  K o h le n s to f f  V e rb r e n n u n g s r e a k t io n  
im  M a r t in o fe n . Die Kohlenstoffverbrennung geht an  der 
Metall-Schlacken-Oberfläche bzw. Ofensohle vor sich, und zwar 
wahrscheinlich vorwiegend bei hoher Kohlenstoffkonzentration 
und eisenoxydulreichen, dünnflüssigen, reaktionsfähigen Schlak- 
ken. [Uralskaja M etallurgija 8 (1939) Nr. 9, S. 26/30; nach 
Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 20, S. 3165.]

H erning, F .: D ie  V e rw e n d u n g  e in e s  m e th a n re ic h e n  
B r e n n g a s e s  im  S ie m e n s -M a r t in -O fe n  u n te r  b e s o n d e re r  
B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  L e u c h tk r a f t e r h ö h u n g  d e r  F l a m 
m e d u r c h  M e th a n s p a l tu n g .*  Bedeutung der G esam tstrah
lung der Flamme im Siemens-Martin-Ofen. Zersetzungsprodukte 
des M ethans: Kein einfacher Zerfall in Kohlenstoff und W asser
stoff, sondern bei E inhaltung bestim m ter Erhitzungsbedingungen 
weitgehende Umwandlung in höhere Kohlenwasserstoffe. Be
triebsversuche an einem Steinheißer-Ofen und in einer Regene
ratorkam m er. Bedeutung der E rhitzung von m ethanhaltigen 
Gasen in der Regeneratorkam m er für die Beheizung von Siemens- 
Martin-Oefen. Abbildung eines 30-t-Steinheißer-Ofens auf der 
Gutehoffnungshütte Oberhausen, A.-G. [M itt. Forsch.-Anst. 
Gutehoffn. 8 (1940) Nr. 6, S. 115/31.]

Kasanzew, I. G.: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  f ü r  d a s  V e r 
b r e n n e n  f lü s s ig e r  B r e n n s to f f e  in  S ie m e n s -M a r t in -  
O efen .*  Zur Erzielung einer besseren Flam m enführung und 
Verbrennung wird ein Brenner m it bogenförmiger Düse für den 
Brennstoff und Zuführung von 80 %  der notwendigen Luft durch 
den Brenner, 10 %  un ter dem Hauptgewölbe an der Rückwand 
und 10 %  an der Vorderwand, empfohlen. [Teori. p rak t. m et. 12 
(1940) Nr. 3, S. 10/13.]

Leun, A. V.: F e u e r f e s te  S te in e  f ü r  d ie  S t a h l f o r m 
g ie ß e re i .  Steine für saure Siemens-Martin-Oefen, Gewölbe, 
Schlackenkammern sowie für den Lichtbogenofen. Verwendung 
von Sillimanit; infolge seines gegenüber Silika achtm al höheren 
Preises kaum  wirtschaftlich. Eingehende E rörterung über die 
Zweckmäßigkeit von Gewölbeisolierungen an  Siemens-Martin- 
und Lichtbogenöfen. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47 (1940) 
Nr. 3, S. 534/46.]

Mund, Alfred: S te ig e r u n g  d e r  H a l t b a r k e i t  u n d  L e i 
s tu n g  v o n  S ie m e n s -M a r t in -O e fe n  m it  K o k s o f e n g a s 
b e h e iz u n g  u n te r  B r a u n k o h le n s t a u b z u s a t z .  E rörterung. 
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 37, S. 820.]

Podgurski, L. W .: U n te r s u c h u n g  d e s  V e rm is c h e n s  v o n  
G as- u n d  L u f ts t r ö m e n  b e i d e r  V e rb re n n u n g .*  Beschrei
bung von Laboratorium sversuchen. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) 
N r. 3, S. 8/10.]

Sm ith, Louis A.: S o n d e r s te in e  im  S ie m e n s -M a r t in -  
O fen . Steine im Siemens-Martin-Ofengewölbe. Vergleich der 
K osten von „Blechkastensteinen“ m it Silikasteinen. Hochton

erdehaltige Steine gaben keine befriedigenden Ergebnisse. [Blast 
Furn . 28 (1940) Nr. 5, S. 487, 490 u. 506.]

Tatarinzew , N. A., und  A. W. Barchatow: U eb er die 
M ö g lic h k e i t  d e r  I n t e n s iv i e r u n g  d e r  K o c h p e rio d e  bei 
d e r  M a r t in e r s c h m e lz u n g .  Bei höheren Temperaturen mit 
dünnflüssigeren Schlacken ist bei einer Beschleunigung der Koh
lenstoffverbrennung (0,63 bzw. 0,43 %  C/h) eine Verkürzung 
der K ochdauer von 1 bis i y 2 h möglich, ohne daß der FeO- 
G ehalt im Stahl erhöht wird. Herstellung von gutem weichem, 
blasenfreiein Stahl, der arm  an nichtm etallischen Einschlüssen 
ist. [U ralskaja M etallurgija 8 (1939) Nr. 9, S. 19/26; nach Chem 
Zbl. U l  (1940) I. Nr. 20, S. 3164/65.]

E l e k t r o s t a h l .  Driller, A lbert: E le k t r i s c h e  S ch m elzö fen *  
Verschiedene A rten von W iderstandsöfen, insbesondere für 
Leichtm etalle. Induktionsöfen (Nieder- und Hochfrequenzöfen) 
und deren Verwendungsmöglichkeit in der Eisen- und Metall
industrie. Stahlschmelzöfen. Rückwirkungen von Lichtbogen
öfen auf das Netz. Kennlinien eines Lichtbogenofens. Licht
bogenreduktionsöfen (Roheisenofen für 12 000 kVA und Ferro
legierungsofen). [Z. VDI 84 (1940) Nr. 34, S. 619/24.]

S o n d e r s t a h i .  Madjanow, A., und  A. Denissow: H e rs te llu n g  
v o n  K u g e l la g e r -  u n d  ä h n l i c h e n  S tä h le n  im  b as isch en  
S ie m e n s -M a r tin -O fe n .*  Die Herstellung dieser Stähle ist 
abhängig von folgenden Bedingungen: Basizitätsgrad der Schlacke 
zur Zeit des Kochens 2 bis 2,4; Vermeidung der Zugabe von 
Desoxydationsm itteln; weitgehende Reduktion von Mangan aus 
der Schlacke, die durch U m rühren von Schlacke und Stahlbad 
erleichtert wird; heißgehende Oefen möglichst mit flachem Herd, 
D auer des Kochens m indestens 1 h. [S tal 10 (1940) Nr. 1, 
S. 19/21.]

G i e ß e n .  Hollenback, E . H .: G ie ß p ra x is .*  Neuartiger 
Wagen, der das Reinigen der gestellten Kokillen mittels Preßluft
heber in einfacher und sicherer Weise g esta tte t. [Steel 106 (1940) 
Nr. 18, S. 60 u. 68/69.]

K rön, E . C., und  C. H . Lorig: V e r g ie ß b a r k e i t  von  S ta h l
guß .*  Verbesserung der Probe von W . Ruff. Aufstellung von 
Vergießbarkeitskurven für eine Reihe der wichtigsten Stähle. 
Einfluß des Kupfers, T itans, Mangans, Chroms und Nickels 
sowie der T em peratur auf die Vergießbarkeit. [Trans. Amer. 
Foundrym . Ass. 47 (1940) Nr. 3, S. 583/608.]

M e t a l l e 'u n d  L e g i e r u n g e n .
S c h n e i d m e t a l l e .  Dawihl, W alther: E ig e n s c h a f te n  von 

H a r tm e ta l l e g i e r u n g e n  u n d  ih r  Z u sa m m e n h a n g  m it der 
V e r s c h le iß f e s t ig k e i t .*  Ursache des verschiedenartigen Ver
haltens titankarb idfreier und titankarb idhaltiger Metalle bei der 
Zerspanung von Gußeisen und S tahl. Vergleich der Festigkeits
eigenschaften, der spezifischen W ärme, der W ärme- und elektri
schen Leitfähigkeit sowie der Zunderbeständigkeit der beiden 
H artm eta lla rten . T em peratur der beginnenden Verschweißung 
der beiden H artm etallegierungen m it Stahl und Grauguß. Hin
weise auf weitere Anwendungsgebiete der Hartmetallegierungen. 
Zuschrift von C. Ballhausen. [Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 9, 
S. 320/26.]

V e r a r b e i t u n g  d e s  S t a h le s .
A l l g e m e i n e s .  K orber, Friedrich, und Anton Eichinger: 

D ie  G r u n d la g e n  d e r  b i ld s a m e n  V e rfo rm u n g .*  [Mitt. 
K .-W ilh .-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 5, S. 57/80; Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 829/32, 854/62 u. 882/87 (Walzw.-Aussch. 
160).]

Tschekmarjew, A. P .: W eg e  f ü r  d ie  w e i te r e  te c h n isc h e  
E n tw ic k lu n g  d e r  W a lz w e rk s e rz e u g u n g  in  LTSSR.* Kri
tische Uebersicht über den augenblicklichen S tand der russischen 
W alzwerksbetriebe und über die erforderlichen Verbesserungen 
sowohl technischer als auch organisatorischer A rt, insbesondere 
bei E rgänzungsbauten, bei der maschinenmäßigen und zwangs
läufigen Ausgestaltung der W alzwerke und auch in der ständigen 
Verbesserung des W alzverfahrens (Abnahme, Greifwinkel, Ab
maße, W alzengüte usw.). [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 5/6, 
S. 43/55.]

W a l z w e r k s a n t r i e b .  Riedler, H ans: N e u z e i t l ic h e  E le k tro 
a n t r i e b e  d e u t s c h e r  W a lz e n s t r a ß e n .*  Kennzeichnung der 
besonderen E igenarten  der um kehrbaren  und durchlaufenden 
W alzenstraßenantriebe. Beschreibung der mechanischen und 
elektrischen E igenschaften der M otoren sowie der Umformer. 
Beispiele neuzeitlicher Maschinen und  Anlagen. [Progressus 5 
(1940) Nr. 7, S. 171/77.]

W a l z w e r k s z u b e h ö r .  Sc h rä g w a l  z e n -R ic h tm a s c h in e n
fü r  S ta n g e n  u n d  R o h re .*  Neuzeitliche, von der bisherigen 
grundsätzlich verschiedene B au art m it drei angetriebenen Richt- 
und fünf oder sechs lose m itlaufenden Druckrichtrollen. Die 
Achsen der Rieht- und D ruckrichtrollen laufen in Ebenen, die um 
90° zueinander versetzt sind. Arbeitsbereich für Rohre von 8 bis
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50 mm Dmr. bei einer R ichtgeschwindigkeit von 1 m /s  und für 
Stangen von 2 bis 3 m /s ohne Angabe des obersten und untersten  
Stangendurchmessers. [Techn. Bl., Düsseid., 30 (1940) Nr. 36, 
S. 426.]

Eschmann, P .: W ä lz la g e r  f ü r  W a lz e n z a p fe n .*  [M etall
wirtseh. 19 (1940) Nr. 28, S. 585/89.]

Falk, R .: E in  k le in e r  B e i t r a g  z u r  F e s t i g k e i t s b e r e c h 
nung d e r W a lzw erk e .*  K ritische B etrach tung  des N äherungs
verfahrens von S. Geleji für die Berechnung eines W alzenständers 
im Gegensatz zu der streng rechnerischen Bestim m ung der 
Maximalspannung auf elem entare Weise durch den Verfasser. 
[Mitt. berg- u. hü ttenm . Abt. Sopron 11 (1939) S. 251/58.]

Hoff mann, K. ¡ D a s A n s c h w e iß e n v o n H a r tg u ß  w a lzen .*  
Die bei m ildharten W alzen bekannte W iederherstellungsmöglich
keitgebrochener Zapfen durch Anschweißen nach dem Ueberlauf- 
verfahren wird auf H artgußw alzen übertragen. M aßnahmen und 
Anhaltszahlen über B edarf an Ueberlauf- und Anschweißeisen, 
Schweißtiefe und Schweißdauer. A usfall 4 bis 8 % . [Gießerei 27 
(1940) Nr. 8, S. 148/49.]

Koegel.A.: E r f a h r u n g e n  m it  P r e ß  s t  o ff  w a lz e n la g e rn .*  
Erfahrungsergebnisse von W alzenlagern ohne Gewebeanteile oder 
mit nur geringem Gewebeaufwand an  300-mm-, 350-mm-, 
450-mm-, 525-mm- und 850-m m -W alzenstraßen und  1150-mm- 
Blockstraßen. [K unststoffe 30 (1940) Nr. 10, S. 298/300.]

Krupnik, N ., und Ju . M aislin: U e b e r  d ie  V e r d r e h u n g  
von W a lz s tä b e n  b e i d e r  K a n tu n g  d u r c h  s c h r a u b e n 
förm ig a u s g e a r b e i t e te  A b s tr e i f e r .*  Aufzählung der N ach
teile der bisherigen B auart. U ntersuchung der S ta tik  und K ine
matik des W endevorganges und  des zulässigen V erdrehungs
winkels in Abhängigkeit von der Gerüstentfernung. Vorschlag 
einer verbesserten B auart. [S ta l 10 (1940) N r. 5/6, S. 53/56.] 

Sonoda, K azuo: E in f lu ß  d e r  K a l ib r i e r u n g  a u f  d ie  
L e is tu n g s f ä h ig k e i t  d e r  W a lz e n s t r a ß e .*  U ntersuchung 
und Nachweis der A bhängigkeit der W alzwerkserzeugung von 
der Stichzahl und der Form gebung der K aliber durch Versuche 
an einigen schweren S tabstah lstraßen , die sich über die letzten  
17 Jahre erstrecken. Ebenfalls wird der Nachweis dafür erbracht, 
daß die Walzgeschwindigkeit einer schweren S tabstah lstraße fast 
immer gleich der der B lockstraße ist. [Tetsu to  H agane 26 (1940) 
Nr. 6, S. 436/50.]

Walzwerksöfen. S tassinet, T heodor: H in w e is e  f ü r  d e n  
A ufbau  v o n  W ä rm ö fe n .*  [S tah l u. Eisen 60 (1940) N r. 37, 
S. 809/15 (W ärmestelle 285).]

B l o c k w a l z w e r k e .  N e u a u f s te l lu n g  e in e s  U n iv e r s a l -  
B ra m m e n w a lz w e rk es .*  K urze Beschreibung des neuen 
1120er Brammenwalzwerkes der Am erican Rolling Mill Co., 
Middletown, 0 .,  m it Sondereinrichtungen, wie W endevorrich
tung und Flam m enentzunderung. [Steel 106 (1940) Nr. 12, 
S. 48/49, 76/77 u. 84.]

S c h m i e d e n .  Schewelew, A. E .: D a s  S c h n e l lg lü h e n  v o n  
S ch m ie d e s tü ck e n .*  Beschreibung der w irtschaftlichen Glüh
behandlung von Schm iedestücken bis zu 120 m m . Dm r. aus 
Kohlenstoff- und legierten S tählen  in  WTärmöfen m it 1350 bis 
1400° nach den gesam m elten E rfahrungen  eines Schmiede
hetriebes. Nachprüfung der Ofenabmessungen und der B renner
größe unter Berücksichtigung der technologischen Erfordernisse. 
[Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 6, S. 16/21.]

S o n s t i g e s .  Cheifetz, S. G.: B e s t im m u n g  d e r  k r i t i s c h e n  
G e sc h w in d ig k e ite n  v o n  W a lz e n  m i t  u n g le ic h e n  D u r c h 
m essern.* Darlegung der verschiedenen Verfahren zur Bestim 
mung aller kritischen Geschwindigkeiten von sich drehenden 
Walzen oder von Eigenum drehungen anderer T räger ungleichen 
Durchmessers. Anwendung dieser V erfahren auf W alzen m it 
gleichbleibendem Durchm esser. [W estn. M etalloprom. 20 (1940) 
Nr. 6, S. 10/14.]

Xenofontow, B .: B lo c k f r e ie s  G ie ß e n  u n d  b lo c k f r e ie s  
W alzen v o n  S ta h l .  U nm ittelbares Vergießen und  W alzen von 
hochwertigen M etallhalbfabrikaten ist bei runden und  quad ra 
tischen Erzeugnissen (40 bis 100 mm K antenlänge) bereits bei 
Arbeitsgeschwindigkeiten von 0,05 bis 0,1 m /s gelöst worden; 
bei dickeren Abmessungen liegen beträchtliche Schwierigkeiten 
in der langsamen K rista llisa tion  des M etalls vor. [U ralskaja 
Metallurgija 8 (1939) Nr. 8, S. 23/26; nach Chem. Zbl. U l  
(1940) I, Nr. 20, S. 3165.]

W e i t e r v e r a r b e i t u n g  u n d  V e r f e i n e r u n g .
Z i e h e n  u n d  T i e f z i e h e n .  Reitzig, G erhard : W e lc h e  K e n n t 

nisse u n d  h a n d w e r k l ic h e n  F e r t i g k e i t e n  s o l l  e in  Z ie h 
s te in p o lie re r  b e s i tz e n ?  Zusamm enfassende D arstellung der 
Arbeitsgebiete des Ziehsteinm achers, -bohrers und -polierers 
unter besonderer W ürdigung der verantw ortlichen A rbeit des 
Polierers. [D rahtw elt 33 (1940) N r. 34, S. 397/98.]

E i n z e l e r z e u g n i s s e .  B irdsall, G. W .: N e u z e i t l i c h e  H e r 
s te llu n g  v o n  G ra n a te n .*  Allgemeine A ngaben über Schmie

den und B earbeiten von 3"-G ranaten  für Flugabwehrgeschütze. 
[Steel 106 (1940) Nr. 11, S. 38/41, 74 u. 76/77.]

S o n s t i g e s .  H aller, H ans: W e c h s e lb e z ie h u n g e n z w is c h e n  
G e s e n k s c h m ie d e n  u n d  S p a n e n .*  [Techn. Zbl. p rak t. 
M etallbearb. 50 (1940) Nr. 13/14, S. 342/43; Nr. 15/16, S. 403/04.]

S c h n e id e n ,  S c h w e i ß e n  u n d  L ö t e n .
S c h n e i d e n .  K rug, P .: B r e n n s c h n e id e n .*  Angaben über 

die Brennschneidbarkeit der verschiedenen W erkstoffe, über 
Schneidgas und Schneidgerät. Besprechung zahlreicher Bei
spiele, die zugleich Anregungen zur Erweiterung des Anwendungs
bereiches des Brennschneidens sein können. [Z. VDI 84 (1940) 
Nr. 38, S. 713/16.]

Rockefeller, H . E . ¡ A u to g e n e s  S c h n e id e n  v o n  S c h w e iß - 
k a n te n .*  K urze Beschreibung der h ierfür gebauten Sonder
einrichtung und dam it erzielbare V orarbeit. [Steel 106 (1940) 
Nr. 11, S. 60/62 u. 64.]

P r e ß s c h w e i ß e n .  B orgat, Jo h n  B .: E le k t r i s c h e  W id e r 
s ta n d s s c h w e iß u n g  v o n  R o h re n .*  Angaben über ein im 
Hinblick auf Schweißdruck und Tem peraturverhältnisse beim 
Schweißen verbessertes Verfahren. [Steel 106 (1940) Nr. 11, 
S. 52/54 u. 79/80.]

E l e k t r o s c h m e l z s c h w e i ß e n .  Babcock, D. E ., und S. A. Bra- 
ley: E in f lu ß  v e r s c h ie d e n e r  L e g ie r u n g s e le m e n te ,  U m 
h ü l lu n g s m a s s e n  u n d  S c h la c k e n  b e i Z u s a tz w e r k s to f f e n  
f ü r  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g e n .*  Schrifttum sangaben. U n
tersuchungen an verschiedenen Lichtbogenschweißungen über 
die Zahl der Blasen in Abhängigkeit von der Zusammensetzung 
des Schweißdrahtes und  der aus der Um hüllung gebildeten 
Schlacke. Einfluß des Kohlenstoff- und Phosphorgehaltes des 
D rahtes auf die Abschmelzgeschwindigkeit und  den M etall
verlust bei N a20-reicher und -arm er Schlacke. [Weid. J .  19 
(1940) Nr. 6 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. Com.) S. 222/30.] 

Scott, F ran k  W .: Z u s a tz w e r k s to f f e  zu m  L ic h tb o g e n 
s c h w e iß e n  v o n  g ra u e m  G u ß e ise n .*  Auf Grund von U nter
suchungen w ird als Zusatzwerkstoff Gußeisen m it 3,4 %  C,
3,1 %  Si, 0,5 %  Mn, 0,9 %  P  und  0,06 %  S bei geeigneter 
Umhüllung vorgeschlagen. Gefüge- und  H ärteuntersuchungen. 
[Weid. J .  19 (1940) N r. 6 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. 
Com.) S. 217/21.]

A u f t r a g s c h w e i ß e n .  R apatz, F ., W . Hum m itzsch und  F . 
Schütz: H o c h w e r t ig e  A u f t r a g s c h w e iß u n g e n -*  U n te r
suchungen an  folgenden Stählen über den A bbrand an  Legie
rungselem enten beim Niederschweißen m it der Sauerstoff- 
Azetylen-Flamme oder im Lichtbogen:

% 0 % Mn % Cr % W
1 . 1,0  0,18 — —
2. 0,98 2,00 1,31 —
3. 1,18 — 0,88 1,34

Abhängigkeit der H ärte  der Auftragschweißung von der A bküh
lungsgeschwindigkeit aus der Schweißhitze und der Vermischung 
m it dem Grundwerkstoff. E influß der Brennereinstellung auf 
das Gefüge beim Niederschmelzen folgender Aufschweißlegie
rungen:

% o % Mn % Co % Cr % Fe % w
1 . 4,5 6,5 — 34,0 55 —
2 . 1,2 — 65 28 2 4
3. 2,2 — 59 24 2 13
4. 2,6 — 47 31 2 18
5. 2,6 — 42 31 2 23
6 . 1,5 — 34 23 38 3,5

Erreichbare H ärte  beim Niederschweißen m it Gas und im L ich t
bogen. Anwendungsbeispiele, u. a. Ausbesserungsschweißen bei 
W erkzeugen aus Schnellarbeitsstahl. [Autogene M etallbearb. 33 
(1940) Nr. 16, S. 193/200; Nr. 17, S. 211/15.]

E i g e n s c h a f t e n  u n d  A n w e n d u n g  d e s  S c h w e i ß e n s .  A hlert, W .: 
D ie  V e rw e n d u n g  d e r  T h e r m i ts c h w e iß u n g  f ü r  I n s t a n d 
s e tz u n g s a r b e i t e n .*  D urchführung der Therm itschweißung
u. a. an  einer Stahlwalze von 450 mm Dm r., an  Profilstahlwalzen, 
Kurbelwellen und großen Gußeisenrahm en. [Masch.-Schad. 17 
(1940) Nr. 7/8, S. 76/79.]

Helin, E lis, und  Sven Svantesson: D ie  R iß n e ig u n g  v o n  
S c h w e iß n ä h te n ,  b e s o n d e r s  in  i h r e r  B e z ie h u n g  z u r  
c h e m is c h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  B a u s ta h l .  Allgemeine 
Angaben. [Q uart. T rans. In st. W eid. 3 (1940) N r. 1, S. 14/29; 
nach K rit. Schnellber. Schweißtechn. 8 (1940) Nr. 7, S. 5.]

Klosse, E rn s t:  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  g e s c h w e iß te  
D o p p e lb le c h e .*  Vorschlag, zwei Bleche an  hervorspringenden 
durch Ziehen entstandenen W arzen durch Punktschw eißung zu 
verbinden. Gleiche Tragfähigkeit derartiger Bleche gegenüber 
Biegebeanspruchungen bei geringerem Gewicht. Verw endbarkeit 
derartiger Bleche. [S tahlbau 13 (1940) N r. 19/20, S. 101/04.] 

Reeve, L .: P r ü f u n g  g e s c h w e iß te r  S t a h lp r o b e n  a u s  
d e r  B r ü c k e  v o n  H a s s e l t .  Angaben über Zusam m ensetzung 
Festigkeitseigenschaften und  Gefüge des Stahles sowie über die
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Schweißbarkeit. [Q uart. Trans. In st. W eid. 3 (1940) Nr. 1, 
S. 3/13; nach K rit. Schnellber. Schweißtechn. 8 (1940) Nr. 7, 
S. 4/5.]

i Rooy, Ir . G. de, und P. Schoenm aker: S c h if fe  a u s  n i e d r ig 
le g i e r t e n  h o c h f e s te n  S tä h le n .  I /I I .*  Gegenüberstellung 
der verschiedenen auf dem M arkt befindlichen hochwertigen 
Baustähle. Verhalten gegenüber ruhender und W echselbean
spruchung. Em pfindlichkeit gegen Kerbwirkung bei Schweißung. 
Beste Form  der Schweißnaht. Schweißverbindungen. Angaben 
Über verschiedene im Schiffbau bewährte N aht- und Anschluß
formen bei Schweißverbindungen. [Steel 106 (1940) Nr. 12, 
S. 56, 58 u. 83; Nr. 13, S. 68, 70/71 u. 75.]_

L ö t e n .  Leach, R obert H .: L ö te n  b e i t i e f e n  T e m p e r a tu 
re n  m it  S i lb e r le g ie ru n g e n .*  Zusammensetzung der üblichen 
Silberlote, deren Farbe, Rostbeständigkeit und elektrische L eit
fähigkeit. Grundsätze für die Auswahl der Lote. Das Löten von 
nichtrostenden Stählen. [Iron Age 146 (1940) Nr. 2, S. 45/47; 
Nr. 3, S. 36/39.]

O b e r f lä c h e n b e h a n d l u n g  u n d  R o s t s c h u t z .
V e r z i n k e n .  Földes, A lexander: F e u e r v e r z in k u n g  o d e r  

g a lv a n is c h e  V e rz in k u n g ?  Anregungen zur Prüfung des 
Austausches der Feuerverzinkung zugunsten der galvanischen 
Verzinkung. [D rahtw elt 33 (1940) Nr. 34, S. 399.]

Lyons jr ., E rnest H .: E le k t r o ly t i s c h e s  V e rz in k e n  v o n  
D ra h t.*  Angaben über das Tainton- und das Meaker-Verfahren. 
Beschreibung einer Bstriebsanlage zur Verzinkung von D raht 
und deren W irtschaftlichkeit. Hinweis auf unerwünschte E in 
flüsse eines geringeren Kupfergehaltes des Stahles. [Electrochem. 
Soc., P reprin t 78-2, Okt. 1940, S. 25/36.]

Schueler, J .  L .: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  F e u e r v e r z in k u n g .  
Allgemeinere Angaben über Vorbereitung des Stahles und F luß
m ittel. [Amer. Zinc In st., Vorabzug, Apr. 1940, 8 S.; nach 
Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 1, S. 84 u. 86.]

Singmaster, J .  A. ¡ F o r t s c h r i t t e  in  d e r  e le k t r o l y t i s c h e n  
V e rz in k u n g . Angaben über die Verfahren von Meaker, U. C. 
Tainton, Hubbell und Weisberg sowie über das Coronisieren. 
[Amer. Zinc Inst., Vorabzug, April 1940, 5 S.; nach Metals & 
Alloys 12 (1940) Nr. 1, S. 84.]

S o n s t i g e  M e t a l l ü b e r z ü g e .  Anderson, Stanley, und R. W. Ma
nuel: E le k t r o ly t i s c h e  P r ü f u n g  d e r  D ic k e  v o n  V e r c h r o 
m u n g s s c h ic h te n .*  Messung des Po ten tia ls in einer Lösung 
aus l-n-N a3P 0 4 und l-n -N a2S 0 4, das sich scharf ändert, wenn 
die Chromschicht vollständig gelöst ist. [Electrochem . Soc., 
P reprin t 78-3, Okt. 1940, S. 37/46.]

Birükow, N. D., und S. P. M akarjewa: E in f lu ß  v o n  
N ic k e l  u n d  Z in k  a u f  d ie  C h ro m a b s c h e id u n g  u n d  d ie  
R e d u k t io n  d e r  C h ro m sä u re . Günstige Beeinflussung des 
Verchromungsvorganges durch die Anwesenheit von Schwer
m etallkationen, wie Nickel und Zink, im Verchromungsbad, da 
ruhigeres Arbeiten des Bades und Anreicherung von dreiwertigen 
Chromsalzen vermieden. [Korrosion u. M etallsch. 16 (1940) Nr. 9, 
S. 300/04.]

Gebauer, K .: U e b e r  d ie  A n w e n d u n g  d e s  E le k t r o ly t -  
C h ro m s a ls  K o r ro s io n s s c h u tz .*  Beispiele für die Verwen
dung des E lektrolytchrom s als Korrosionsschutzm ittel ohne 
Benutzung metallischer Zwischenschichten. Anforderungen an 
den Grundwerkstoff. Meist feine Risse im Gefüge des Chrom
überzuges, ihre Ursache und Auswirkung auf den Korrosions
schutz. Verschleiß von verchrom ten Zylinderbüchsen von 
Dieselmotoren. [K orrosionu.M etallsch. 16(1940) Nr. 9, S. 297/99.] 

Hougardy, H ans: D e r O b e r f lä c h e n s c h u tz  v o n  E is e n , 
im  c h e m is c h e n  A p p a ra te w e s e n .*  Angaben über Ober
flächenschutz durch Emaillierung, Auskleidung m it säurebestän
digen Steinen, Gummierung, Kunstharzm assen, durch Verchro
men aus der Gasphase (BDS-Inkrom-Verfahren) und durch 
P lattieren . [Brennst.-Chemie 21 (1940) Nr. 15, S. N 34/37.] 

Krause, H .: P r ü f u n g  v o n  G a lv a n i s i e r v e r f a h r e n  f ü r  
r o s tb e s t ä n d ig e n  S ta h l .  S tark  saure Bäder zur Versilberung 
von nichtrostendem  Chrom-M angan-Stahl unnötig. Günstiger 
Einfluß eines Gehaltes an  Chlorid und organischen Säuren für 
die Zwischenvernickelung, deren Dicke etwa 0,0005 mm betragen 
soll. [Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) Nr. 9, S. 304/08.]

Machu, W .: H e r s te l lu n g  v o n  U e b e rz ü g e n  a u s  K u p f e r  
u n d  K u p f e r le g ie r u n g e n  a u f  n i c h tg a lv a n is c h e m  W ege. 
Erzeugung von Ueberzügen auf W erkstücken aus S tah l und 
Gußeisen durch Feuerverkupferung nach dem Diffusions-, 
P la ttier- (Walz- und Verbundgußverfahren) sowie M etallspritz
verfahren. [Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) Nr. 9, S. 308/14.] 

S p r i t z v e r f a h r e n .  Johnson, D. R ., und E. K. Dawey jr .:  
S c h u tz  v o n  T e i le n  in  E r d ö l r a f f in e r i e n  d u r c h  M e ta l l 
s p r i tz ü b e r z ü g e .*  Beispiele aus dem Betrieb, u. a. für Auf

besserung durch A ufspritzen von unlegiertem oder nichtrosten
dem Stahl. [W eid. J .  19 (1940) Nr. 6, S. 397/401.]

C h e m i s c h e r  O b e r f l ä c h e n s e h u t z .  Schuster, Ludwig: N eu 
z e i t l i c h e  V e r f a h r e n  z u r  P h o s p h a t i e r u n g  v o n  E ise n  und 
S ta h l.*  [S tahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 36, S. 785/90.]

M e c h a n i s c h e  O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g .  Matzke, Rudolf: 
E n tz u n d e r n  v o n  g e z o g e n e n ,  g e s c h w e iß te n  o d e r g e 
s c h m ie d e te n  R o h re n .*  [S tah l u. Eisen 60 (1940) Nr. 38, 
S. 840/42.]

W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  E i s e n  u n d  S ta h l .
G l ü h e n .  Dohns, A.: B la n k g lü h e n  v o n  B ä n d e rn  und 

B le c h e n  im  H a u b e n -M u ld e n o fe n .*  Beschreibung eines 
absatzweise arbeitenden  Blankglühofens für Schutzgasbetrieb 
Verbrauchsw erte und Erzeugungszahlen. Glühtemperaturen 
bis 1200°. A rbeiten ohne Zwischenhauben. [Elektrowärme 10 
(1940) Nr. 6, S. 81/85.]

Simon: N e u e  B a u a r t  d e r  S c h u tz g a s a n la g e n  fü r 
L e u c h tg a s  u n d  P ro p a n .*  Schutzgaserzeugeranlagen mit an
gebautem  Entschw efelungskontaktofen und Temperaturregel
einrichtung für 45 und  90 m 3/h  Gasleistung. [Techn. Zbl. prakt. 
M etallbearb. 50 (1940) Nr. 17/18, S. 460.]

W oschitz, J .  F .: V e rm e id u n g  v o n  N ie re n b rü c h e n  in 
S c h ie n e n . Kennzeichnung der Arbeitsbedingungen bei den 
Verfahren nach J .  C. Mackie, C. P. Sandberg, beim Brunorisieren 
sowie nach den Vorschlägen der American Railway Engineering 
Ass. Arbeitsweise bei der Carnegie-Illinois Steel Corp. und der 
In lan d  Steel Co. [R ly. Age 108 (1940) A pr., S. 668/70; nach 
Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 1, S. 88.]

H ä r t e n ,  A n l a s s e n ,  V e r g ü t e n .  Legge, E im er: Z w eckm äß ige  
H ö c h s tm a ß e  v o n  S t a h l t e i l e n  f ü r  d ie  W a rm b a d h ä r tu n g . 
Kurze Angaben über die Durchmesser, bis zu denen Teile (beson
ders Kettenbolzen von Fahrradketten) aus unlegiertem Stahl mit 
0,65 %  C, aus M anganstahl, aus Chrom-Nickel- oder Chrom- 
Nickel-M olybdän-Stahl für W arm badhärtung im Hinblick auf 
Rißfreiheit geeignet sind. [Metal Progr. 37 (1940) Nr. 6, S. 671.] 

Rausin, Ja . R .: E in f lu ß  d e s  A u s g a n g s g e fü g e s  au f die 
H ä r tu n g  e in e s  ü b e r e u t e k t o i d i s c h e n  C h ro m s ta h ls .*  Ein
fluß des Ausgangsgefüges auf das Kornw achstum . Restaustenit
gehalt, H ärte, Gefüge und Neigung zur Rißbildung beim Ab
schrecken eines S tahles m it 0,96 %  C und 1,52 %  Cr von ver
schiedenen Tem peraturen. [M etallurg 15 (1940) Nr. 6, S. 19/29.] 

O b e r f l ä c h e n h ä r t u n g .  Albrecht, C.: D ie  K o h lu n g  und 
W a r m b e h a n d lu n g  d e r  C h ro m -M a n g a n -E in s a tz s tä h le  
im  S a lz b a d .*  Besonderheiten beim E insatzhärten  von Stählen 
m it 0,12 bis 0,23 %  C, 1,1 bis 1,5 %  Mn, 0,8 bis 2 % Cr und 
0 bzw. 0,15 bis 0,25 %  Mo. Gefüge der aufgekohlten Ober
flächenschichten. Bei K ohlungstiefen über 0,8 bis 1 mm Ver
teilungsglühung im Salzbad etwa bei Kohlungstemperatur zur 
E ntfernung der K arbide in der Randzone erforderlich. Bei Ver
teilungsglühung Zwischenglühung vielfach überflüssig. [Dur- 
fe rrit-H ausm itt. 9 (1940) Nr. 19, S. 29/49.]

Day, R .0 . : H ä r t u n g v o n G u ß e i s e n m i t d e m  A ze ty len - 
S a u e r s to f f - B r e n n e r .*  Einige Angaben über die Gefüge
ausbildung an  der Oberfläche von verschieden zusammengesetz
ten  Gußeisen nach H ärtung  m it dem Schneidbrenner. [Steel 106 
(1940) Nr. 19, S. 46/49.]

Grönegreß: W e r k s to f f  e r h a l t e n ,  A r b e i t s z e i t  sp a ren  
d u r c h  O b e r f lä c h e n h ä r tu n g .*  Vergleich der Arbeitsbedin
gungen beim O berflächenhärten m it örtlicher Erhitzung bei Ver
wendung von Azetylen oder Leuchtgas an  Kurbelwellen, Feld
bahnachsen und Richtwalzen. K ostenersparnis bei Benutzung 
von Leuchtgas. Anwendung der Oberflächenhärtung, u. a. für 
Schraubstöcke, W älzhebel, L ochplatten, Mahlringe, Siebbleche, 
Zylinderbüchsen und Z ahnräder. Vorrichtungen für die Ober
flächenhärtung. [Techn. M itt., Essen, 33 (1940) Nr. 7/8, S. 57/64.]

E i g e n s c h a f t e n  v o n  E i s e n  u n d  S ta h l .
A l l g e m e i n e s .  B ertram , W erner: D ie  D a u e r h a l tb a r k e i t  

v o n  G e w in d e n  b e i v e r s c h ie d e n e n  T e m p e r a tu r e n  und 
ih r e  B e e in f lu s s u n g  d u r c h  O b e r f lä c h e n d r ü c k e n .  (Mit 32 
Abb.) — Föppl, O.: U n te r  a l l s e i t i g e m  D ru c k  k a ltg e flo s se -  
n e r S t a h l .  (Mit 7 Abb.) — Föppl, O .:  A u fh ä n g u n g  e in e r  V er
b r e n n u n g s k r a f tm a s c h in e  in  G u m m i zu m  Z w ecke der 
V e r m in d e r u n g  d e r  f r e i e n  M a s s e n k r ä f te .  (Mit 1 Abb.) — 
Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 1940. (74 S.) 8°. 4 JIM.. 
(M itteilungen des W öhler-Institu ts H. 37.) — Über den Inhalt 
wird, soweit nötig, durch E inzelangaben in besonderen Abschnit
ten  der „Zeitschriften- und Bücherschau“ berichtet. 5  B 5  

Habbel, B., D ipl.-Ing., Regierungsrat und Mitglied des 
R eichspatentam tes: E is e n -  u n d  S ta h l l e g ie r u n g e n .  P a te n t 
s a m m lu n g ,  geordnet nach Legierungssystemen für 1935_bis
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März 1938. 2. E rgänzungsband, Teil 2, der von A. G rützner 
begonnenen Gm elin-Patentsam m lung. Zugleich A nhang zur 
„Metallurgie des E isens“ in Gmelins „H andbuch der anorgani
schen Chemie“ , 8., völlig neu bearb. Aufl., hrsg. vonder Deutschen 
Chemischen Gesellschaft. B erlin: Verlag Chemie, G. m. b. H., 
1910. (S. 625— 1300.) 4°. 85J?Jf. — Ueber den ersten Teil des
2. Ergänzungsbandes dieser um fassenden Zusamm enstellung ist 
an gleicher Stelle unserer Zeitschrift schon das Erforderliche 
mitgeteilt worden —  vgl. S tah l u. Eisen 60 (1910) S. 579. Dar 
vorliegende Teil um faßt, anschließend an  den früheren, die 
Systeme des Eisens m it den E lem enten V, W, Y, Zn und Zr. 2  B 5  

Cone, Edwin F .: D ie  E r z e u g u n g  a n  E l e k t r o s t a h l  u n d  
leg ie rte m  S ta h l  in  N o rd a m e r ik a .*  Auswertung der S ta
tistik des American Iron  and  Steel In s titu te  über die Entw ick
lung der Erzeugungsmenge an legiertem  Stahl und an E lektro
stahl seit 1920. [Metals & Alloys 12 (1940) N r. 1, S. 27/29.] 

Gußeisen. Bullay, Marcel, und R aym ond Chavy: E ig e n 
s c h a fte n  v o n e in ig e n N ic k e l- M o ly b d ä n  - G u ß e is e n . Scher-, 
Biege-, Schlag- und Verschleißfestigkeit sowie H ärte  von Nickel- 
Molybdän-Gußeisen m it niedrigem  K ohlenstoffgehalt, z. B.
2,9 % C, 1,4 %  Si, 0,6 %  Mn, 0,28 %  P, 0,08 %  S, 1,6 %  Ni 
und 0,18 % Mo, sowie m it höherem  Kohlenstoffgehalt (3,7 bis 
4 %). Eignung der Gußeisen an  Stelle von Stahlguß, u. a. für 
Backenbrecher und große Schraubengewinde. [Rev. Nickel 10
(1939) S. 162/71; nach Chem. A bstr. 34 (1940) Nr. 12, Sp. 4036.] 

Baukloh, W ., und H. Meierling: U e b e r  d e n  E in f lu ß
von C e rm is c h m e ta l l  a u f  G u ß e ise n .*  S tand der K ennt
nisse. Drei eigene Versuchsreihen. E inw irkung auf Eisen
begleiter, Festigkeit, H ärte  und Gießeigenschaften. Auswertung 
der Ergebnisse. [Gießerei 27 (1940) Nr. 18, S. 337/41.]

Fleischer, F .: D ie  V e r g ü tu n g  v o n  G ra u g u ß .*  Verbesse
rung des Graugusses durch Zusatz von Nickel, Silizium und 
Kupfer. Vergütung eines Probestabes von 30 mm Dm r. aus 
üblichem Kupolofeneisen m it 3,6 %  C, 2,2 %  Si, 0,88 %  Mn 
und 0,12 %  P ; Prüfung auf Biegefestigkeit, H ärte, B earbeitbar
keit und Verschleiß. Vergütung von üblichem Zylindergußeisen 
sowie Sonderguß m it 2,9 %  C, 1,9 %  Si, 0,6 %  Cr und 2 %  Ni. 
Beziehung zwischen der Vergütungsfähigkeit und der Summe 
des Kohlenstoff- und Siliziumgehaltes. Vergütung von Zylinder
laufbüchsen, Kolbenringen und W älzkolben für R otations
kompressoren. O berflächenhärtung von Grauguß m it örtlicher 
Erhitzung. [Gießerei 27 (1940) Nr. 17, S. 317/21.]

Hawtin, A. S.: E m a i l l i e r f ä h ig e s  G u ß e ise n .*  Allgemeine 
Angaben über eine zweckmäßige chemische Zusammensetzung 
zur Vermeidung groben G raphits und nichtm etallischer E in 
schlüsse, die als die Ursache von B lasen im E m ail angesehen 
werden. [Steel 106 (1940) Nr. 13, S. 66/67 u. 76.]

Klinow, I. J a .:  C h e m isc h e  W id e r s t a n d s f ä h i g k e i t  v o n  
N ire s is t  in  e in ig e n  a g g r e s s iv e n  M e d ien . E influß des K oh
lenstoffgehaltes auf die B eständigkeit von Gußeisen m it 2 bis 
3 % C, 1,4 bis 1,8 %  Si, 0,8 bis 1,5 %  Mn, 0,2 bis 0,4 %  P, 
0,04 bis 0,1 %  S, 1,5 bis 4,5 %  Cr, 6 bis 8 %  Cu und 13 bis 
16 % Ni in Kochsalzlösungen, Phosphor-, Schwefel-, Salz- oder 
Salpetersäure. [Prom yschlennost Organitscheskoi Chimii 7
(1940) S. 173/76; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I , Nr. 9, S. 1206.] 

Nikolenko, G. D .: U e b e r  d ie  E in f ü h r u n g  v o n  z u n d e r 
festem  G u ß e ise n  in  d e r  S c h w e f e l s ä u r e in d u s t r i e .  Einfluß 
von Silizium, Aluminium und Chrom, Nickel und K upfer. 
[Shurnal Chimitscheskoi Prom yschlennosti 17 (1940) N r. 2, 
S. 46/47; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 9, S. 1203.]

Roensch, Max M.: E i n f lu ß  v o n  U e b e r z ü g e n  a u f  K o lb e n 
rin g en  a u f  d e n  V e rs c h le iß  d e r  R in g e  u n d  K o l b e n b o h r u n 
gen. Untersuchungen an  R ingen m it Ferrox- (E isenoxydul
oxyd), Granoseal- (Eisenphosphat), G raphitox- und Grafotox- 
(Zink-Eisenphosphat), Surfide- (Eisensulfid) und Zinnüberzügen. 
[S. A. E. J . 46 (1940) Mai, T rans. S. 221/28; nach M etals & Alloys 
12 (1940) Nr. 1, S. 93.]

Schtscherbakow, Ju . I . :  E in ig e  D a te n  ü b e r  C h ro m - 
N ie k e l-W a lze n . Vergleich der Verschleißbeständigkeit von 
Walzen aus Guß m it rd . 3 %  C, 0,9 %  Si, 0,4 %  Mn, 0,4 %  P, 
0,03 % S, 0,35 %  Cr und 0,75 %  Ni, m it Walzen aus gewöhnlichem 
unlegiertem Stahl und m it W alzen aus Guß m it 0,45 %  Cr, 
0 ,9%  Ni und 0 ,3 %  Mo. [U ralskaja M etallurgija 8 (1939) 
Nr. 12, S. 38/40; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 9, S. 1204.] 

Schwartz, H. A., und G. M. G uiler: W a s s e r s to f f g e h a l t  
von w e iß em  G u ß e ise n .*  E rm ittlung  des W asserstoffgehaltes 
von Gußeisen durch unm ittelbare  V erbrennung in Sauerstoff. 
Wasserstoffgehalte von weißem Gußeisen je nach Erschm elzungs
art etwa 0,0002 bis 0,0015 % . S tarkes Entw eichen des W asser
stoffs bei E rhitzen des Gußeisens auf rd . 800°. Absorbierung 
des bei der Elektrolyse auf der Oberfläche des weißen Gußeisens 
abgeschiedenen atom aren W asserstoffs. Im  Erörterungsbeitrag

von Alfred Boyles Versuchsergebnisse über Streuung des nach 
dem Vakuum3chmelzverfahren erm ittelten  W asserstoffgehaltes 
in grauem  Gußeisen m it 2,8 bis 3,1 %  C, 2,2 %  Si, 0,7 %  Mn, 
0,09 %  P  und 0,06 %  S. [T rans. Amer. Foundrym . Ass. 47 
(1940) Nr. 3, S. 742/52.]

Scott, M. A .: E r z e u g u n g  g le ic h m ä ß ig  d i c h t e n  G e fü 
g e s  in  h o c h f e s te m  le g ie r te m  G u ß e ise n .*  Schrumpfrisse am 
G ießtrichter und angrenzenden G ußstückteil stehen m it der 
T em peratur des Form sandes, der an G ießtrichter und Steiger 
angrenzt, in Zusammenhang. Berücksichtigung dieser E rkenn t
nis für die Form ung von G ießtrichter und Steiger bei Gußstücken, 
wie Buchsen, Ziehscheiben und W alzen. [Trans. Amer. Foun
drym . Ass. 47 (1940) Nr. 3, S. 513/33.]

Smirnowa, K . N .: B e s t im m u n g  d e r  m e c h a n is c h e n  
E ig e n s c h a f t e n  v o n  G u ß s tü c k e n  a u s  g ra u e m  G u ß e ise n . 
Ergebnisse von Biegeversuchen an  unbearbeiteten Stäben von 
600 mm Länge und 30 mm Dm r. sollen unzuverlässig sein. 
Bessere Ergebnisse wurden an  Proben von 100 mm Länge und 
10 mm Dm r., die aus den Gußstücken ausgearbeitet waren, auf 
der Gagarin-Presse erzielt. Zusammenhang zwischen Brinell- 
h ärte  und Gefüge des Gußeisens. [Liteinoje Djelo 10 (1939) 
N r. 12, S. 5/7; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, Nr. 9, S. 1202/03.] 

Ziegler, N. A., und H. W. N orthrup : E in f lu ß  d e r  U e b e r -  
h i tz u n g  a u f  V e r g ie ß b a r k e i t  u n d  F e s t i g k e i t s e ig e n 
s c h a f te n  v o n  G u ß e ise n  m it  v e r s c h ie d e n e m  K o h le n s to f f 
g e h a lt .*  Erschmelzen von Gußeisen m it 2,2 bis 3,2 %  C,
2,3 %  Si, 0,40 bis 0,55 %  Mn, 0,30 bis 0,39 %  P und 0,04 bis 
0,12 %  S im 90-kg-Hochfrequenzofen und Vergießen nach 
Ueberhitzen auf 1430 bis 1650° bei 1430 bis 1650° in spiralförmige 
und stabförmige Form en. E rm ittlung  von Zug- und Biege
festigkeit, Durchbiegung und H ärte  an  Proben im Gußzustand, 
sowie Zugfestigkeit, Proportionalitätsgrenze, Dehnung und 
Elastizitätsm odul an bearbeiteten Proben. Vergießbarkeit nimm t 
m it steigendem Kohlenstoffgehalt, steigender Gieß- und Ueber- 
hitzungstem peratur zu. Verbesserung der Festigkeitseigenschaf
ten , besonders der Stähle m it niedrigerem Kohlenstoffgehalt, 
m it steigender Gieß- und Ueberhitzungstem peratur. E rklärung 
aus dem Gefüge. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47 (1940) 
Nr. 3, S. 620/52.]

Temperguß. Cowan, R . J . :  B e s o n d e re  V e r f a h r e n  z u r  
W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  T e m p e rg u ß .*  Vorschlag, die Tem 
perung abzubrechen, bevor der Zem entit im Perlit vollständig 
in G raphit zerfallen ist, um dem Temperguß eine höhere Festig
ke it zu geben. [Steel 106 (1940) Nr. 13, S. 44/47, 72 u. 80.] 

Stahlguß. D elbart, Georges: H o c h f e s te r  S ta h lg u ß .*  Aus
gleichsglühung von hochfestem Chrom-Nickel-, Chrom-Nickel- 
Molybdän- und Chrom-M olybdän-Stahlguß m it 0,30 bis 0,40 %  C 
nach der Regel D =  124 — 0,1 T, worin D die Zeit in h und T 
die T em peratur in 0 C bedeutet. B eurteilung der Güte des 
Stahlgusses nach der Summe (Zugfestigkeit -f- 2,5 X Dehnung) 
sowie nach der Summe (l /3 B rinellhärte +  Kerbschlagzähigkeit). 
[Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47 (1939) Nr. 1, S. 179/94.]

Greenidge, C. T ., und C. H . Lorig: E ig e n s c h a f te n  v o n  
k u p f e r l e g ie r t e m  S ta h lg u ß .*  Einfluß von K upfer in Gehalten 
bis zu 2,4 %  auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, E in 
schnürung, Kerbschlagzähigkeit und H ärte  von Stahlguß m it 
0,08 bis 0,35 %  C, 0,2 bis 1,7 %  Si, 0,4 bis 1,5 %  Mn, 0 bis 
0,1 %  Cr, 0 bis 0,20 %  Mo, 0 bis 0,15 %  V, 0 bis 0,20 %  Ti, 
0 bis 0,20 %  Al, 0 bis 0,20 %  Nb oder 0 bis 0,10 %  Zr im geglüh
ten , norm algeglühten und angelassenen oder vergüteten  Zu
stand . Hohes Streckgrenzen Verhältnis der Stähle durch den 
Kupferzusatz. Ausscheidungshärtung der Stähle m it 0,7 bis 
2 %  Cu durch Anlassen bei 425 bis 590° nach Norm alglühung. 
[Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47 (1939) Nr. 1, S. 229/56.]

K an ter, J .  J . :  S ta h lg u ß v e n t i l e .*  Angaben über Zug
festigkeit, Streckgrenze und Dauerstandfestigkeit sowie zulässige 
Betriebsbeanspruchungen bei Tem peraturen bis etw a 600° fol
gender S tahlgußsorten:

% Mn % Cr % Mo % Ni
— 0,02 0,51 0,35
_ 0,24 0,11 0,51

0,79 0,76 0,49 1,05

sowie von S tahl m it 4 bis 6 %  Cr und M olybdänzusatz. [Iron 
Age 146 (1940) Nr. 2, S. 29/33.]

F l u ß s t a h l  i m  a l l g e m e i n e n .  Quest, C. F ., und T. S. W ash- 
burn : Z u g f e s t i g k e i t  u n d  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  w a r m 
g e w a lz te n  u n le g i e r t e n  S tä h le n .*  Berechnung der Zug
festigkeit von S tählen m it 0,10 bis 0,35 %  C, 0,01 bis 0,15 %  Si, 
0,30°bis 1,60 %  Mn und 0,01 bis 0,04 %  P  aus der chemischen 
Zusamm ensetzung nach der F orm el: Zugfestigkeit =  38 000 +  C

[700 +  2,94 Mn] +  Mn [ 3 0  +  ^  (48 +  2,35 C)1 +  340 Si
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+  1000 P  +  K , wobei der für K  eingesetzte W ert die Dicke des 
W erkstückes (3 bis über 19 mm) berücksichtigt. [Amer. Inst, 
min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1182, 8 S., Metals Techn. 
7 (1940) Nr. 4.]

Baustahl. H ä r tu n g  v o n  C h r o m - M o ly b d ä n - S ta h l  m it  
dem  S c h n e id b r e n n e r  z u r  E r z ie lu n g  g u te r  V e r s c h le iß 
f e s t ig k e i t .*  Verwendung von Stahl m it 0,3 bis 0,4 %  C, 
0,3 % Si, 0,65 %  Mn, 0,6 bis 0,8 %  Cr und 0,2 bis 0,3 % Mo 
nach Oberflächenhärtung für Schnecken in Erzaufbereitungs
anlagen, Baggerschaufeln, Schmiedegesenke und Zahnräder. 
[Steel 106 (1940) Nr. 12, S. 60 u. 63.]

Comstock, George F .: E in f lu ß  d es T i t a n s  a u f  e in ig e  
E ig e n s c h a f te n  v o n  C h ro m - M o ly b d ä n - S ta h l  f ü r  F l u g 
z e u g ro h re .*  Untersuchungen an 8-kg-Schmelzen über den 
Einfluß von 0,006 bis 0,15 %  Ti und 0,5 bis 0,8 % Mn auf Zug
festigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Einschnürung und K erb
schlagzähigkeit von Stahl m it 0,33 bis 0,34% C, 0,18 bis 0,28%  Si, 
0,019 %  P, 0,026 %  S, 0,97 bis 1,04 % Cr und 0,20 % Mo, te il
weise noch m it 0,3 bzw. 0,8 % Cu. Faltversuche an 6 mm dicken 
und 50 mm breiten Stäben, auf die eine dünne Schweißraupe 
aufgelegt und dann wieder abgearbeitet worden war; Dehnung 
in der äußersten Zugfaser, Aufhärtung und Gefüge dieser Proben 
in Abhängigkeit vom Titangehalt. [Metals & Alloys 12 (1940) 
Nr. 1, S. 21/26.]

McQuaid, H arry  W .: E in s a t z s t ä h l e  f ü r  E r d ö lb o h r 
g e rä te .*  Allgemeinere Angaben über die Eignung der folgenden 
E insatzstähle für bestimmte Teile von Tiefbohreinrichtungen: 

% C % Mn % Cr % Mo % Ni % V
1. 0,1 bis 0,2 0,3 bis 0,6 — — 4,75 bis 5,25 —
2.0,1 bis 0,2 0,3 bis 0,6 — — 3,25 bis 3,75 —
3. 0,15 bis 0,25 0,3 bis 0,6 0,45 bis 0,75 — 1,0 bis 1,5 —
4. <  0,175 0,3 bis 0,6 1,25 bis 1,75 — 3,25 bis 3,75 —
5. 0,15 bis 0,25 0,5 bis 0,8 0,5 bis 0,8
6. 0,2 — 0,6
7. 0,15 bis 0,25 0,4 bis 0,7 —
8 . 0,15 bis 0,25 0,4 bis 0,6 —
9. 0,15 bis 0,25 0,3 bis 0,6 0,6 bis 0,9

10. 0,15 bis 0,25 0,3 bis 0,6 0,8 bis 1,1

0,15 bis 0,25
0,25 2 —

0,2 bis 0,3 1,65 bis 2,0 —
0,2 bis 0,3 3,25 bis 3,75 —

— — >  0,15
[Metal Progr. 35 (1939) Nr. 5, S. 471/75.]

R iedrich, Gerhard: U n m a g n e t is c h e  B a u s tä h le  m it  
1 7 b i s l8 % M a n g a n .*  [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 37, S. 815/18 
(Werkstoffaussch. 509).]

Sserenssen, S. ¡ P r ü f u n g  l e g ie r t  e r  B a u s tä h le  a u f  W e c h 
se l f e s t ig k e i t .*  Untersuchung der Biege- und Verdrehwechsel
festigkeit verschieden geformter Proben aus folgenden Stählen:

% O % Si % Mn % Cr % Ni % Son
stiges

1. 0,16 0,30 0,41 1,54 4,24 0,98 W
2. 0,18 b is0,34 0,19 bis 1,20 0,34 bis 1,08 0,70bis 1,22 Obis3,32 —
3. 0,40 0,23 0,34 0,65 4,45 0,70 Mo
4. 0,35 0,35 0,47 1,47 0,26 0,81 Al
5. 0,36 0,37 0,65 1,15 0,27 0,22 V
6 . 0,27 0,25 0,57 0,98 0,18 0,22 Mo
7. 0,21 0,28 1,18 0,49 Spuren 0,20 Mo
8 . 0,39 1,36 0,53 0,71 Spuren —
[Stal 10 (1940) Nr. 3, S. 31/38.]

Tapsell, H. J . :  D a u e r s ta n d v e r h a l t e n  v o n  S tä h le n  
b e i h ö h e re n  T e m p e r a tu r e n .  Untersuchungen an  verschie
denen Stählen über den Einfluß der Erschmelzungsart, der Ver- 
schmiedung und der Perlitausbildung auf die Dauerstandfestig
keit. Angaben über die Spannung, die nach 1000 h zu Dehn- 
geschwindigkeiten von 4 • IO-5, 4 • 10-6 und 4 • 10-7 m /m  • h 
beifolgenden Stählen fü h rt: Geschmiedeter Stahl m it 0,39 % C , 
Stahlguß m it 0,30 % C, vergüteter Chrom-Nickel-Stahl, v er
güteter Stahl m it 13 % Cr und Stahl m it 1,7 %  Mn. [N-ECoast 
Instn . Engrs. Shipb., Vorabzug, Febr. 1940, 20 S.; nach Metals 
& Alloys 11 (1940) Nr. 6, S. MA 348.]

Werkzeugstahl. E in  n e u e r  l u f th ä r t e n d e r  G e s e n k s ta h l  
d e r  B e th le h e m  S te e l  Co., B e th le h e m , P a .*  H ärte  und 
D urchhärtung eines Stahles m it rd . 1 %  C, 2 %  Mn, 2 %  Cr und 
1 %  Mo in Abhängigkeit von der Abschreck- und A nlaßtem pera
tu r. Härteverzug und Schlagverdrehfestigkeit des Stahles. [Steel 
106 (1940) Nr. 9, S. 66/67.]

B raun, M.: M o ly b d ä n -  V a n a d in  - S c h n e l l a r b e i t s s t a h l .*  
H ärte und Austenitgehalt von Stählen m it 1,2 %  C, 4 %  Cr, 
4 %  Mo, 3 bis 4 %  V und 0 bis 5 %  W. Schneidhaltigkeit der 
untersuchten Stähle. [S tal 10 (1940) Nr. 4, S. 37/38.]

Chambers, Harold B .: A u s w a h l v o n  W e r k z e u g s tä h le n  
n a c h  ih r e r  V e r s c h le iß f e s t ig k e i t  u n d  ih r e r  Z ä h ig k e i t .*  
Allgemeine Richtlinien für die Auswahl der gängigsten W erk
zeugstahlsorten nach ihrer Zähigkeit, ihrer Verschleißbeständig
keit bei Raum- und höheren Tem peraturen sowie nach dem 
Härteverzug. [Metal Progr. 37 (1940) Nr. 6, S. 665/70 u. 692.] 

Dowgalewski, J a .:  W ä r m e b e h a n d lu n g  u n d  E ig e n 
s c h a f te n  d e s  n ie d r ig l e g i e r t e n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l e s  
E 1 260.* U ntersuchung über H ärte  und A ustenitgehalt eines

Stahles m it 1 %  C, 5 %  Cr, 3,3 %  Mo und 2,3 %  V in Abhängig
keit von der Abschreck- und A nlaßtem peratur. [Stal 10 (1940) 
N r. 4, S. 38/41.]

Dubrowski, I. W .: D ie  t h e r m is c h e  B e h a n d lu n g  von 
L o c h s ta n z e n  f ü r  d ie  K a l t l o c h u n g  v o n  S c h ie n e n la sc h e n . 
Bewährung von Stahl m it 0,77 und 0,98 %  C nach zweckent
sprechender W ärm ebehandlung. [Uralski Nautschno-Issledowa- 
telski In s ti tu t  Tschernych Metallow (Trudy) 1938, 2. Sammel
band, S. 127/36; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, Nr. 14, S. 1927.] 

Guterm ann, S. G., und P. W. Kontorschtschikow: A usw ahl 
d e r  S t a h l s o r t e  u n d  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  u n d  P rü fu n g  
d e r  S to ß b a n k r in g e .  Ueberlegenheit von Ringen aus Stahl 
m it 1,88 %  C und  rd . 13 %  Cr gegenüber Stahl m it 0,58 bis 
0,68 %  C, 1,5 bis 2,25 %  Cr, 0,6 bis 0,8 %  Mo und 0,5 bis 
1 %  Ni. [Uralski Nautschno-Issledowatelski In stitu t Tscher
nych Metallow (Trudy) 1938, 2. Sammelband, S. 97/112; nach 
Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 14, S. 1928.]

Lapotyschkin, N .: B i ld u n g  e in e s  k ö rn ig e n  B ru ch es  
b e i d e r  W a r m b e h a n d lu n g  v o n  S c h n e lla rb e i ts s ta h l .*  
Werkzeuge, besonders B ohrer aus Schriellarbeitsstahl, mit 
körnigem Bruch ergeben eine wesentlich geringere Leistung. 
Körniger Bruch en tsteh t durch Rekristallisation im Austenit
gebiet. [S ta l 10 (1940) N r. 4, S. 29/34.]

O rle tz ,P .: E ig e n s c h a f t e n  e in e s  C h ro m -N ic k e l-M o ly b 
d ä n - S ta h l e s  u n d  d a s  V e r h a l t e n  v o n  d a r a u s  g e f e r t ig te n  
G e se n k en .*  Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung und Ein
schnürung von S tählen m it etwa 0,6 %  C, 0,7 % Cr, 0,2 % Mo,
1,5 %  Ni und 0,2 %  V bei Tem peraturen bis 600°. Haltbarkeit 
von Gesenken aus diesen Stählen. [S ta l 10 (1940) Nr. 4, 
S. 34/37.]

W erkstoffe m it besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. Jellinghaus, W .: K o b a l t-N ic k e l-A lu m in iu m -  
M a g n e te  m it  V o rz u g s r ic h tu n g .*  Abkühlung der Magnete 
von hoher Tem peratur in einem starken Magnetfeld zur 
Erhöhung der Remanenz und  K oerzitivkraft. Leistungssteige
rung durch die M agnetfeldabkühlung bei Legierungen mit 13 
bis 20 %  Ni, 15 bis 26 %  Co, 7 bis 9 %  Al und 3 bis 6 % Cu, 
Güteziffer und  K oerzitivkraft verschiedener gebräuchlicher 
M agnetstähle. [Techn. M itt. K rupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940) 
Nr. 10, S. 143/45.]

Zumbusch, W ilhelm : K e n n z e ic h n u n g  d e r  D a u e r
m a g n e tw e r k s to f f e  n a c h  ih r e n  m a g n e t is c h e n  E ig e n 
sc h a f te n .*  [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 3, S. 127/31; 
vgl. S tah l u. Eisen 60 (1940) S. 864.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Corfield, J . D.: 
H i t z e b e s tä n d ig e  u n d  n i c h t r o s t e n d e  E isen -C h ro m - 
N ic k e l-  G u ß le g ie ru n g e n .*  Vorschlag der Alloy Casting Asso
ciation zur E inteilung und Vereinheitlichung von Legierungen 
m it 8 bis 33 %  Cr und 3 bis 65 %  Ni. Angriff in  65prozentiger 
siedender Salpetersäure bei Versuchszeiten bis 240 h von Legie
rungen m it

% O % Or % Mo % Ni
1 . 0,06 18 . — 8
2. 0,08 bis 0,10 18 3 8
3. 0,22 29 — 9

im Gußzustand und nach Abschrecken. [Trans. Amer. Foundrym. 
Ass. 47 (1940) Nr. 3, S. 547/61.]

Dean, R . S .: N e u e  L e g ie r u n g e n  u n t e r  V e rw en d u n g  
v o n  E le k t r o ly t m a n g a n .  Hinweis auf die Verwendung 
elektrolytisch hergestellten, sehr reinen Mangans zu verschiede
nen Legierungen, u. a. auch zu einer Legierung m it 56 % Fe, 
26 %  Mn und  18 %  Cr, die korrosionsbeständiger als Stahl 
m it 18 %  Cr und 8 %  Ni, weitgehend h ä rtb a r und leicht warm- 
verarbe itbar ist. [Steel 106 (1940) Nr. 12, S. 72; Rep. Invest. 
B ur. Mines Nr. 3477, 1939, S. 43/46.]

K inugawa, M uraji: L ieb er l e g i e r t e  S tä h le  f ü r  d ie  K o h 
l e n v e r f lü s s ig u n g  u n d  a n d e r e  m it  h o h e r  T e m p e r a tu r  und 
h o h e n  D r ü c k e n  a r b e i t e n d e  c h e m is c h e  A n lag en .*  An
gaben über einige Stähle m it 0,05 bis 0,4 %  C, 0,1 bis 3 % Si, 
0,2 bis 5 %  Mn, 1 bis 6 %  Al, 5 bis 18 %  Cr, 0,05 bis 4,5 % Cu,
0 bis 2 %  Co, 0,1 bis 6 %  Mo, 1 bis 36 %  Ni, 0,1 bis 10 % Ti;
1 bis 2,5 %  V, 0,8 bis 8 %  W, teilweise noch m it geringen Zu
sätzen an As, Ag, B, Be oder Nb. [Tetsu to  Hagane 26 (1940) 
Nr. 8, S. 609/16.]

Ragsdale, E . J .  W .: S t a h l  f ü r  d e n  F lu g z e u g b a u .*  All
gemeine Ausführungen über den W ettbewerb von Leichtmetall
legierungen und  n ichtrostendem  Stahl für den Flugzeugbau. 
[Steel 106 (1940) N r. 19, S. 70, 72 u. 81.]

Scherer, R .: N ic k e l f r e ie  u n d  n ic k e la r m e  r o s t -  und 
s ä u r e b e s t ä n d ig e  S tä h le .*  Festigkeitseigenschaften und 
Anwendungsbeispiele folgender Gruppen von nichtrostenden 
C hrom stählen:
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% 0 % Mn % Cr % Mo % Ni Sonstiges
1. 0,1 bis 0,4 — 14 — — —
2. 0,1 bis 0,9 — 18 — 0,15 \  gegebenenfalls
3. 0,1 bis 0,9 — 17 bis 18 1,2 bis 1,8 — /  Ti oder Nb
4. 0,1 9 bis 12 15 bis 18 — 1,5 —
Einfluß von Stickstoff bei austenitischen S tählen; E rsatz  des 
Nickels in nichtrostenden Stählen durch Stickstoff. [Metall- 
wirtsch. 19 (1940) N r. 36, S. 783/90; vgl. S tah l u. Eisen 60 
(1940) S. 844.]

E i s e n b a h n b a u s t o f f e .  Pusch, A.: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  
S ta h lg ü te n  u n d  A b n a h m e b e d in g u n g e n  f ü r  h o c h b e a n 
sp ru c h te  R a d r e i f e n  u n d  f ü r  K r o p f a c h s e n  v o n  L o k o m o 
tiven.*  Chemische Zusamm ensetzung, Zugfestigkeit, Dehnung 
und Kerbschlagzähigkeit der Sonderstähle für abb lätterungs
feste Radreifen sowie für Kropfachsen. [Abnahme (Beil. z. Anz. 
Maschinenw.) 3 (1940) Nr. 5, S. 33/36; vgl. S tah l u. Eisen 60 
(1940) S. 888/89.]

Feinblech. Protscher, Hans-G eorg: D a s  W e iß b le c h  a ls  
W erk s to ff  fü r  K o n s e r v e n d o s e n .  Braunschweig 1940: Ver
vielfältigungsanstalt E . Hunold. (128 S.) 8°. —  Braunschweig 
(Techn. Hochschule), D r.-Ing.-D iss. —  Statistische Angaben 
über die Erzeugung der deutschen K onservenindustrie und den 
Verbrauch an W eißblech für K onservendosen; Vergleich mit, 
den Verhältnissen in anderen L ändern. Zusamm enstellung von 
Schrifttumsangaben und Versuchsberichten über K orrosions
erscheinungen an  W eißblechkonservendosen und deren Ursachen. 
Anwendungsmöglichkeiten elektrolytisch verzinnter Dosen, von 
lackiertem Stahlblech, von Aluminium, Glas und K unststoff zu 
Konservendosen. S  B 2

Federn. Chevenard, P ierre, X avier W ache und A lbert Vil
lachon: D u r in v a l ,  e in e  L e g ie r u n g  f ü r  U h r f e d e r n .  E isen
legierung mit 42 %  Ni, 2 %  Al, 2 %  Mn und 2,1 %  Ti. [Rev. 
Aluminium Appl. 15 (1938) S. 1223/29; nach Chem. Zbl. 111 
(1940) H , Nr. 7, S. 950.]

Meier, E rn s t: U e b e r  d ie  A u s w a h l,  P r ü f u n g  u n d  E ig e n 
s c h a fte n  v o n  F e d e r h a n d s t ä h l e n  in  d e r  F e in m e c h a n ik .  
Das Verhältnis von B rinellhärte zu Zugfestigkeit soll bei Stählen 
mit 0,8 und 0,9 %  C 0,42, für S tah l m it 1 %  C 0,46 betragen. 
Angaben über zweckmäßige W ärm ebehandlung zur Erreichung 
der höchsten „Belastungsgrenze“ . [Feinmech. u. Präz. 48 (1940)
5. 131/32; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 13, S. 1176.]

E i n f l u ß  d e r  W a r m -  u n d  K a l t  V e r a r b e i t u n g .  Föppl, O.: U n te r  
a llse itig e m  D ru c k  k a l t  g e f lo s s e n e r  S ta h l.*  Aenderung des 
Gefüges, des Raumgewichtes, der Zugfestigkeit, der Bruch
dehnung und der H ärte  von Stahl, der nach H erstellung einer 
durch hinterher wieder zugeschweißten Innenbohrung un ter 
Druck von 13 000 kg/cm 2 gesetzt w urde. D äm pfungsfähigkeit 
und Dauerhaltbarkeit derartig  behandelter Proben aus Armco- 
Eisen und unlegierten Stählen m it 37, 50 und  90 kg/m m 2 Zug
festigkeit im Ausgangszustand. [M itt. W öhler-Inst. N r. 37, 
1940, S. 53/66.]

Hara, O tto: H e r s t e l l u n g  s c h w e r e r  K u r h e lw e l le n  u n d  
die K rö p fu n g  von L a g e rz a p fe n .*  Angaben über die H er
stellung von Kurbelwellen m it 20 bis 25 t  Gewicht. U n ter
suchungen über den E influß der Verdrehung heim K röpfen auf 
die Festigkeitseigenschaften. [Tetsu to  H agane 26 (1940) Nr. 8, 
S. 617/29.]

Einfluß von Zusätzen. A ltenburger, Clarence L .: V e r 
b esse ru n g  d e r  T ie f z i e h f ä h ig k e i t  v o n  S t a h l  d u r c h  U e b e r -  
w achung  d e s  S t i c k s to f f g e h a l t e s .*  U ntersuchungen an 
beruhigtem und unberuhigtem  Siemens-M artin- und Besse- 
mer-Stahl m it 0,03 bis 0,08 %  C über Zugfestigkeit und  Dehnung 
bei Temperaturen bis 325°. E influß des üblichen Norm alglühens, 
des Glühens in W asserstoff und des Verstickens auf diese E igen
schaften. [Metal Progr. 37 (1940) Nr. 6, S. 639/43.]

Drujan, M. A., und D. S. K osstinski: D ie  P o r o s i t ä t  v o n  
S ta h lg u ß  u n d  d e r  Z u s a tz  v o n  A lu m in iu m . E influß  von 
Aluminium auf die Löslichkeit von Stickstoff, K ohlenoxyd und 
Wasserstoff in S tahl sowie auf die Festigkeitseigenschaften. 
[Uralskaja M etallurgija 8 (1939) N r. 10/11, S. 26/33; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) I I ,  N t .  9, S. 1203.]

Houdremont, E d u ard : D e r  E d e l s t a h l  in  d e r  E n tw ic k 
lung.* Umstellungen im Legierung:gehalt von Bau-, W erk
zeug-, nichtrostenden und  M agnetstählen. U. a. erreichbare 
Festigkeitseigenschaften bei verschieden legierten B austählen. 
Schnittleistung verschieden legierter Schnellarbeitsstähle. [Vier
jahresplan 4 (1940) N r. 15, S. 649/52.]

Lorig, C. H ., und D. E . K rause: D a s  D u r c h b  ie g e n  v o n  
p h o s p h o rh a ltig e m  S ta h l .  E influß eines Phosphorgehaltes 
Ws 0,4%  auf die Durchbiegung beim Em aillieren und auf den 
anwendbaren Brennbereich. [Ceram. In d . 34 (1940) Nr. 5, 
S- 37/38; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 14, S. 1919.]

McKimm, Paul J . :  R e s t g e h a l t e  a n  Z in n  in  S ta h l.*  
U ntersuchungen an  B andstahl und Feinblechen m it Z inngehalten 
von 0,05 bis 0,4 %  über V erarbeitbarkeit und  H ärte. U nter
suchung eines Blockes von 600x1000 mm2 Q uerschnitt und 
1500 mm Höhe aus einer Schmelze m it 0,08 %  C, 0,30 %  Mn, 
0,008 %  P, 0,029 %  S, 0,16 %  Cu, 0,046 %  Cr, 0,06 %  Ni und 
0,07 %  Sn auf die Seigerung von C, Mn, P , S, Cu und Sn. N ach
prüfung der H ärte  an  verschiedenen Stellen der aus dem Block 
gewalzten Bleche. Verfahren zur Schnellbestimmung des Z inn
gehaltes. [Steel 106 (1940) Nr. 19, S. 64 u. 67/68; Nr. 20, S. 60, 
64 u. 69; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 935/36.]

Rewebzow, W. P ., und P. A. Tscherkassow: E in f lu ß  v o n  
T i t a n z u s ä t z e n  a u f  d ie  Q u a l i t ä t  v o n  S t a h l  m it  m i t t l e r e m  
K o h le n s to f f g e h a l t .  E influß von geringen T itanzusätzen auf 
Korngröße, Seigerung, Lunkerausbildung, Gasblasen und 
Schlackeneinschlüsse sowie auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, 
H ärte  und Verschleißfestigkeit. [Uralskaja M etallurgija 8 (1939) 
N r. 12, S. 22/25; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 9, S. 1203.] 

Stroganowa, M. F ., und S. S. Steinberg: D e r E in f lu ß  v o n  
A lu m in iu m z u s ä tz e n  a u f  d ie  K o r n g r ö ß e  u n d  d ie  E ig e n 
s c h a f t e n  v o n  S ta h l  m it  m i t t l e r e m  K o h le n s to f f g e h a l t .  
U ntersuchungen an  Stahl m it 0,5 %  C über den Einfluß von Alu
minium zusätzen bis 0,08 %  auf Ueberhitzungsem pfindlichkeit, 
Umwandlungsgeschwindigkeit des Austenits und die m echani
schen Eigenschaften. [Uralski Nautschno-Issledowatelski In s ti
tu t  Tschernych Metallow (Trudy) 1938, 2. Sammelband, S. 24/42; 
nach Chem. Zbl. 111 (1940) H , N r. 14, S. 1929.]

M e c h a n i s c h e  u n d  p h y s ik a l i s c h e  P r ü f v e r f a h r e n .
P r ü f m a s c h i n e n .  M introp ,H .: U e b e r  K u g e l f a l lv e r s u c h e .*  

Entw icklung einer besonderen Fallvorrichtung. Versuche im 
W erkslaboratorium  der F irm a M annheimer M aschinenfabrik, 
Mohr & Federhaff, A.-G., Mannheim. [M eßtechn. 16 (1940) 
Nr. 6, S. 81/82.]

Oschatz, H .: V e n t i l f e d e r - P r ü f m a s c h in e .*  Beschrei
bung einer Maschine, in  der Federn bis zu einem A ußendurch
messer von 60 mm und einer E inspannlänge von 100 mm m it 
einer höchsten Prü fk raft von 110 kg auf Verdrehwechselfestigkeit 
geprüft werden können. [Z. VDI 84 (1940) N r. 33, S. 598.] 

F e s t i g k e i t s t h e o r i e .  K im ura, R en’iti:  D e r  E l a s t i z i t ä t s 
m o d u l f e r r o m a g n e t i s c h e r  W e r k s to f f e .  I I .  A e n d e r u n g  
d e s  E la s t i z i t ä t s m o d u l s  d u r c h  M a g n e t i s ie ru n g  u n d  T e m 
p e r a t u r .  Messung der Zunahm e des E lastizitätsm oduls m it 
der M agnetisierung in Abhängigkeit von der T em peratur m it 
dem Resonanzverfahren an Nickel, K obalt, E isen und  unlegier
tem  Stahl. [Proc. physico-math. Soc., Jap an , 3. Ser., 21 (1939) 
S. 786/99; nach Zbl. Mech. 10 (1940) N r. 1, S. 11.]

Z u g v e r s u c h .  Austin, Charles R ., und Carl H . Sam ans: 
E in f lu ß  d e r  V o r b e h a n d lu n g s t e m p e r a tu r  a u f  d ie  D a u e r 
s t a n d f e s t i g k e i t  b e i 600  b is  800° v o n  n i c h t r o s t e n d e m  
S ta h l  m it  18 %  C r u n d  8 %  N i.* D auerstandversuche m it 
P rüfstäben aus Stahl m it 0,07 %  C, 0,40 %  Mn, 18,7 %  Cr 
und  9,5 %  Ni, die 15 min in W asserstoff bei 1150, 950 und 750° 
erh itz t und in Luft abgekühlt wurden, m it stufenweise gesteiger
te r  Belastung von 1,4 bis 7,0 kg/m m 2 bei Versuchszeiten bis 
2000 h. Gefügeuntersuchung der Proben. Verbesserung des 
D auerstandverhaltens durch Korngrößenzunahm e sowie Aus
scheidungen von K arb id  und  F e rrit. D auer des Ausscheidungs
vorganges bei 600 und  700° m ehrere tausend  Stunden. [Amer. 
In s t. min. m etallurg. E ngrs., Techn. Publ. N r. 1181, 15 S., 
M etals Techn. 7 (1940) N r. 4.]

Lessells, Jo h n  M.: B e d e u tu n g  d e s  Z u g v e rs u c h e s .*  All
gemeine Ausführungen über die B edeutung der Streckgrenze für 
die Berechnung von B auteilen m it statischen und dynam ischen 
Beanspruchungen sowie über den W ert der Dehnung. [Mech. 
Engng. 62 (1940) N r. 4, S. 311/14.]

W eiter, G., und S. M orski: S p a n n u n g s - D e h n u n g s -  
S c h a u h i ld  e in ig e r  M e ta l l e g ie r u n g e n  b e i Z u g v e r s u c h e n  
m it  g r ö ß e re n  B e la s tu n g s g e s c h w in d ig k e i te n .*  V orrich
tung  zur genauen Aufnahm e des Spannungs-Dehnungs-Schau- 
bildes bei Dehngeschwindigkeiten von 1 bis 5 m /s. Einfluß der 
Belastungsgeschwindigkeit auf Zugfestigkeit, Dehnung, E in 
schnürung und B rucharbeit, u. a. bei drei unlegierten Stählen 
m it 0,09 bis 0,5 %  C. [J . In st. Met. 66 (1940) S. 97/107.]

S c h e r -  u n d  L o c h v e r s u c h .  Schm idt, E . K . O., D r.-Ing ., und 
Ing. H . M uster (Dürener Metallwerke, A.-G., Abteilung W erk
stoffprüfung): E n tw ic k lu n g  e in e s  E in h e i t s s c h e r g e r ä t e s  
z u r  B e s t im m u n g  d e r  S c h e r f e s t i g k e i t  a n  L e i c h t m e t a l l -  
N i e t d r a h t .  (Mit 37 Abb. u. 10 Z ahlentaf.) Berlin (W 50): 
A lum inium -Zentrale, Abteilung Verlag, 1940. (26 S.) 4°.
Z J fJ i .  (Aluminium-Archiv Bd. 30.) — Beschreibung des E in 
heitsschergerätes. E influß des Scherlochdurchmessers, des
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Spieles zwischen Scherzunge und Scherhacken, der Scherzungen- 
und der Scherbackendicke, der Prüfgeschwindigkeit sowie des 
verwendeten Lastbereichs auf die Scherfestigkeit von D rah t aus 
einer Aluminium-Kupfer-Magnesium-Legierung. 2  B 2

S c h w i n g u n g s p r ü f u n g .  Bertram , W erner: D ie  D a u e r h a l t 
b a r k e i t  v o n  G e w in d e n  b e i v e r s c h ie d e n e n  T e m p e r a tu r e n
u n d  ih re  B e e in f lu s s u n g  d u r c h  O b e r f lä c h e n d rü c k e n .*  
Verdrehwechselversuche m it Gewindestäben von 16 und 35 mm 
Dmr. bei R aum tem peratur aus folgenden Stählen:

% C % Si % Mn % Cr % Mo
1. 0,07 — 0,43 — —
2. 0,29 0,25 0,54 — —
3. 0,15 0,25 0,40 0,80 1,0
4. 0,15 0,42 0,38 1,4 0,77

Verdrehwechselversuche bei Tem peraturen von 150 bis 500° an 
G lattstäben von 12 bis 14 mm Dmr. und an Gewindestäben von 
35 mm Dmr. aus folgenden Stählen:

% c % Si % Mn % Cr % Mo %v
0,44 0,24 0,63 — — —
0,26 0,28 0,44 1,29 1,23 —
0,22 0,50 0,32 0,99 0,90 0,05

[Mitt. W öhler-Inst. N r. 37, 1940, S. 3/52.]
Dale, D. R ., und D. 0 . Johnson: D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  

B o h rg e s tä n g e n .  Hinweis auf die Bedeutung der Korrosion 
durch die Bohrloch Wässer oder durch Oel, besonders durch seinen 
Gehalt an Schwefelwasserstoff, auf die W echselfestigkeit der 
Bohrgestänge. Berücksichtigung dieses Einflusses bei W echsel
festigkeitsversuchen im Hinblick auf die anzuwendende L ast
wechselgeschwindigkeit bzw. Lastwechselzahl. [Metal Progr. 37 
(1940) Nr. 6, S. 680 u. 686.]

Siebei, E ., W. Steurer und H. O. M euth: M ild e ru n g  v o n  
K e r b w ir k u n g e n  d u rc h  E n t l a s t u n g s s c h n i t t e  u n d  V er- 
s c h w ä c h u n g e n .*  Untersuchungen an Gummi- und Zelluloid- 
Modellen über den Einfluß von E ntlastungsschnitten und Ver- 
schwächungen auf den Spannungsverlauf an Laschen und Zug
stäben m it Bohrungen und Kerben. Zugschwellversuche an 
Stahllaschen m it und ohne Entlastungsschnitt. [Forsch. Ing.- 
Wes. 11 (1940) Nr. 4, S. 203/08.]

Thum, A., und S. Lange: D a u e r v e r s u c h e  a n  L e i c h t 
m e ta l l s t ä b e n  m it  e in e r  a u f g e s p r i t z t e n  S ta h ls c h ic h t .*  
Probestück bestehend aus einer Leichtm etallschraube von
8,3 mm Außen- und 7,7 mm Innendurchm esser wurde durch 
Aufspritzen von Stahl auf 9 mm Dmr. gebracht. Die Biege
wechselfestigkeit sank um etwa 14 %  gegenüber einem vollen 
Leichtm etallstab. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 38, S. 718/20.]

S c h n e i d f ä h i g k e i t s -  u n d  B e a r b e i t b a r k e i t s p r ü f u n g .  Miller, P.
H .: B e re c h n u n g e n  ü b e r  d e n  K r a f tb e d a r f  z u r  M e ta l l z e r 
s p a n u n g . Aufstellung einer Tafel m it Festw erten zur Berech
nung des K raftbedarfes beim Drehen verschiedener Stähle, 
Gußeisensorten und Nichteisenmetalle. Vergleich m it der H ärte. 
[Machinist, Lond., 84 (1940) März, S. 23 u. 25; Niekel-Bull. 13 
(1940) Apr., S. 69/70; nach Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 1, 
S. 80 u. 82.]

Schallbroch, H ., und P . v. Doderer: A m e r ik a n is c h e  A n 
s ic h te n  ü b e r  d ie  E in w ir k u n g  m e ta l l u r g is c h e r  F a k to r e n  
a u f  d ie  Z e r s p a n b a r k e i t  v o n  S tä h le n .*  K ritischer Auszug 
aus dem Bericht von H. W. Graham, J .  D. Armour, P. Schane 
und M. N. Landis. (Metal Progr. 36 (1939) Nr. 1, S. 53/56; vgl. 
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1007.) Vergleiche m it deutschen 
Versuchsergebnissen. [Metallwirtsch. 19 (1940) Nr. 35, S. 753/57.] 

S o n l e r u n t 8 r s U 3 h u n g 3 n .  Gattschald, R .: D ie  te c h n is c h e  
O b e r f lä c h e  u n d  V e rfa h re n  zu  ih r e r  P rü fu n g .*  Drei G rund
formen der technischen Oberfläche: R auhigkeit, W elligkeit und 
Formungenauigkeit. Gesichtspunkte für eine allgemeingültige 
Festlegung der Oberflächengestalt durch die Grundformen. Ver
wendbarkeit der drei Oberflächenprüfverfahren: L ichtschnitt
verfahren nach G. Schmaltz, A btastverfahren nach Schmaltz- 
Kiesewetter und K ondensatorverfahren nach J .  Perthen. L icht
schnittverfahren besonders zur Messung der Rauhigkeit geeignet, 
A btastverfahren gibt zusätzlich Aufschluß über die W elligkeit. 
Das K ondensatorverfahren legt dem Meßwert das tatsächliche 
Oberflächengebirge zugrunde und ergibt als Vergleichsmessung 
einen Integralw ert, der die R auhigkeit, W elligkeit und Form 
ungenauigkeit enthält. [Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 50 
(1940) Nr. 15/16, S. 393/98 u. 400.]

Gottschald, R .: V e rg le ic h e n d e  O b e r f lä c h e n p r ü f u n g  
g e d r e h te r  W e rk s tü c k e .*  Oberflächenprüfung von W erk
stücken, die bei Veränderung von Spantiefe, Vorschub und 
Schnittgeschwindigkeit m it einem Meißel aus Hartm etallegierung 
feingedreht waren, nach dem Lichtschnlttverfahren von G. 
Schmaltz, dem Abtastverfahren von Schmaltz-Kiesewetter und 
dem Kondensatorverfahren nach J .  Perthen. Bereiche der gün

stigsten Oberflächengüte für die drei Prüfverfahren. Berichti- 
gungsbeiwerte für die Prüfgeräte zum Vergleich der Ergebnisse 
bei Kennzeichnung der Oberflächengüte durch die größte Profil- 
höhe. [Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 50 (1940) Nr. 17/18, 
S. 447/52 u. 454.]

M e t a l l o g r a p h i e .
G e r ä t e  u n d  E i n r i c h t u n g e n .  Dürer, Alfred: D ie  B e s tim 

m u n g  v o n  L ö s l ic b k e i t s l i n ie n  d u r c h  th e r m o e le k tr i s c h e  
M essu n g en .*  [Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 8, S. 280/81.]

Henneberg, W alter: D as  U e b e r m ik r o s k o p  m it  e le k t ro 
s t a t i s c h e n  L in sen .*  Beschreibung eines elektrostatischen 
Uebermikroskops m it zwei in zwei Vergrößerungsstufen arbeiten
den elektrischen Einzellinsen. Möglichkeit von Dunkelfeld- und 
Stereobildaufnahmen. Anwendungsbeispiele des Uebermikro
skops. [ETZ 61 (1940) Nr. 34, S. 773/76.]

Palesstin, S. M.: A n w e n d u n g  v o n  K in o a u fn a h m e n  zur 
U n te r s u c h u n g  d e r  G e fü g e u m w a n d lu n g e n  v o n  M e ta llen  
u n d  L e g ie ru n g e n .*  K inoaufnahm en von Gefügeumwand
lungen in unter- und übereutektoidischen Stählen sowie von der 
G rapbitbildung in weißem Roheisen. [Saw. labor. 9 (1940) Nr. 7, 
S. 742/45.]

R ö n t g e n o g r a p h i s c h e  F e i n g e f ü g e u n t e r s u c h u n g e n .  Bollenrath,
F ., und E. Osswald: R ö n tg e n - S p a n n u n g s m e s s u n g e n  bei 
U e b e r s c h r e i te n  d e r  D r u c k - F l ie ß g r e n z e  an  u n le g ie r te m  
S ta h l.*  Spannungsmessung m it Röntgenstrahlen an druck
beanspruchten zylindrischen Proben aus Stahl mit 0,11 % C, 
0,1 %  Si und 0,5 %  Mn. Bei Ueberschreiten der Fließgrenze 
wird die Spannungsverteilung über den Querschnitt ungleich
förmig. Bildung eines Eigenspannungszustandes m it Zug in den 
Zonen an und nahe der Oberfläche und Druck im Kern. [Z. 
VDI 84 (1940) Nr. 30, S. 539/41.]

Kurdjumow, G., und N. Osslon: G e fü g e  v o n  a n g e la s s e 
nem  M a r te n s i t  u n d  d a s  A n la s s e n  v o n  g e h ä r te te m  S tah l. 
Röntgenographische Untersuchung von gehärtetem  und auf 
verschiedene Tem peraturen angelassenem Stahl m it 0,11 bis
1,2 %  0. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 9 (1939) S. 1891/1909; 
nach Chem. Abstr. 34 (1940) Nr. 12, Sp. 4033.]

Z u s t a n d s s c h a u b i l d e r  u n d  U m w a n d l u n g s v o r g ä n g e .  Erdmann- 
Jesnitzer, F ., D r.: D ie  A lu m in iu m -E c k e  d e s  D r e is to f f 
s y s te m s  A lu m in iu m -M a g n e s iu m -C h ro m . (Mitteilung aus 
dem In s titu t für M etallkunde der Technischen Hochschule 
Berlin.) (Mit 21 Abb. u. 1 Tab. im Text.) Berlin (W 50): Alu
minium-Zentrale, Abteilung Verlag, 1940. (15 S.) 4°. 3 Ji.K. 
(Aluminium-Archiv. Bad. 29. D issertation.) 2  B  2

Gebhardt, Erich, und W erner K öster: D as  S y s te m  P la tin -  
K o b a l t  m it  b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  P h ase  
C o P t.*  E rm ittlung des Zustandsschaubildes auf Grund der 
Tem peraturabhängigkeit verschiedener Eigenschaften, röntgeno
graphischer und mikroskopischer Untersuchungen. Koerzitiv
kraft der Legierung m it 50 A t.-%  Co nach zweckentsprechender 
W ärmebehandlung über 3500 Oersted. [Z. Metallkde. 32 (1940) 
Nr. 8, S. 253/61.]

Gebhardt, Erich, und  W erner K öster: B e i t r a g  ü b e r  den 
A u fb a u  d es S y s te m s  P la t in - C h r o m .*  Mikroskopische, 
röntgenographische und m agnetische Untersuchungen des 
Systems im platinreichen Teil. [Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 8, 
S. 262/64.]

Hendus, Hans, und Erw in Scheufeie: D ie  G e sc h w in d ig 
k e i t  d es U e b e rg a n g e s  v o n  t e i lw e is e  r e g e l lo s e r  zu re g e l
m ä ß ig e r  A to m v e r te i lu n g  b e i F e 2N iA l.*  Einrichtung zur 
Messung kinetischer K urven des W iderstandes. Abhängigkeit 
der Umwandlungsgeschwindigkeit von der Anlaßtemperatur. 
[Z. Metallkde. 32 (1940) Nr. 8, S. 275/77.]

K iuti, Syuiti: E in e  s in g u lä r e  U m w a n d lu n g  in  der 
O b e r f lä c h e n s c h ic h t  d e s  S y s te m s  F e -N i-A l.  Röntgeno
graphische Untersuchung über den Einfluß des Polierens auf die 
Umwandlung bei einem M anganstahl und bei Eisen-Nickel- 
Aluminium-Legierungen. [Rep. aeron. Res. In st., Tokyo, 14
(1939) S. 563/80; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II , Nr. 11, S.'llOO.]

Köster, W erner: B e r ic h t  ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  O rdnung  
a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a f t e n  v o n  L eg ierungen .*  
Zusammenfassender Bericht über die Auswirkung des Uebergangs 
von statistischer zu geordneter Atom verteilung auf die mecha
nischen Eigenschaften m etallischer Phasen, un ter anderm bei 
E isen-Kobalt-Legierungen m it Zusätzen von Chrom und Mangan. 
[Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 8, S. 277/79.]

Kurnakow, N. N .: E in e  U n te r s u c h u n g  v o n  Chrom - 
S i l iz iu m - L e g ie r u n g e n .  Therm ische und metallographische 
U ntersuchungen über das Zustandsschaubild. [C. R. Acad. Sei., 
Moskau, 26 (1940) S. 362/64; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, 
N r. 13, S. 1690.]
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Urasow, G. G., N. A. F ilin  und A. W . Schaschin: D as 
S y s t e m  A lu m in iu m -M a g n e s iu m -Z in k .*  U ntersuchung des 
Z w e is to f f s y s te m s  Magnesium-Zink und einiger Schnitte durch 
das System Aluminium-Magnesium-Zink. E ntw urf des Dreistoff
schaubildes. [M etallurg 15 (1940) N r. 6, S. 3/11.]

E r s t a r r u n g s e r s c h ä i n u n g e n .  Scheil, E rich : M a th e m a t is c h e  
B e h a n d lu n g  d e s  L u n k e r p r o b le m s .*  A ufstellung von Glei
chungen zur Errechnung des Lunkerraum es bei der E rstarrung  
von Zylindern und Kegelstum pfen. E rörterung  der in diesen 
Gleichungen nicht berücksichtigten Einflüsse auf die Lunker
gestalt. [Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 8, S. 265/70.]

R e k r i s t a l l i s a t i o n .  Oshiba, Fum io: D ie  W e r k s to f f e r h o 
lung n a c h  D a u e r b e a n s p r u c h u n g  d u r c h  G lü h e n .*  H yper
bolische Beziehung zwischen der erforderlichen Glühzeit (bis 
13 h) in W asserstoff bzw. Vakuum  und der G lühtem peratur 
(500 bis 900°) von S tah l m it 0,2 %  C und  Flodin-Eisen zur 
Erreichung größter W erkstofferholung, gemessen an  der K erb
schlagzähigkeit, nach Dauerschlagbeanspruchungen. H öchst
wert der W erkstofferholung steig t m it der G lühtem peratur. 
[Sei. Rep. Töhoku Univ. 29=(1940? N r. 1, S. 69/86.]

K o r n g r ö ß e  u n d  - W a c h s t u m .  Benedicks, Carl: D ie  K a p i l l a 
r i t ä t  d e r  K o r n g r e n z e n  d e r  M e ta l le ,  i h r  E in f lu ß  a u f  d a s  
K o rn w a c h s tu m  u n d  ih r e  B e d e u tu n g  f ü r  d e n  S ta h l.*  
Auf diese A rbeit wurde auf G rund des Berichtes über den 
„18. Congr. Chim. In d u str. Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. 
Paris (1939) B i .  1. Conferences, 15 S.“ , schon hingewiesen (vgl. 
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 640). [S.-A. aus Kolloid-Z. 91 (1940) 
Nr. 3, S. 217/32.]

Crombie, J .  N .: G lü h e n  v o n  S ta h l  f ü r  T ie f z ie h -  u n d  
E m a ill ie rz w e c k e .*  U ntersuchungen an  0,6 mm dickem B in d  
aus Stahl m it 0,06 %  C, 0,008 %  Si, 0,33 %  Mn, 0,009 %  P 
und 0,026 %  S über die Gefügeau3bildung, insbesondere über die 
Korngröße, in Abhängigkeit von der K iltverfo rm ung  — 5 bis 
25 % — und von der G lühtem peratur — 630 bis 950. [Steel 
106 (1940) Nr. 12, S. 44/47.]

Vilella, J .  R .: K o r n g r ö ß e  v o n  S ta h l .  E in e  E in f ü h r u n g  
in d a s F ra g e n g e b ie t .*  Gem einverstän dliche D arstellung über 
den Einfluß der T em peratur und der Abkühlungsgeschwindigkeit 
auf das Kom wachstum. Zusamm enhang zwischen der Korngröße 
des Austenits und des Ferrits  bzw. Perlits. E influß des Au3tenit- 
koms auf H ärtbarkeit und sonstige Stahleigenschaften. [Mech. 
Engng. 62 (1940) Nr. 4, S. 293/307.]

S o n s t i g e s .  Tokum itu, T adasi: O x y d h ä u tc h e n  a u f  n i c h t 
ro s te n d e n  S tä h le n .  U ntersuchungen m ittels E lektronen
beugung an Stählen m it 17 und 28 %  Cr über die N atu r der 
Oxydhäutchen in  Abhängigkeit von de r E rh itzungstem peratur. 
[Nature, Lond., 145 (1940) Nr. 3676, S. 589/90; nach Phvs. Ber. 
21 (1940) Nr. 19, S. 1764.]

F e h l e r e r s c h e i n u n g e n .
S p r ö d i g k e i t  u n d  A l t e r n .  W ittm ann , F . F ., und  W. A. Ste- 

panow: U e b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  V e r f o r m u n g s g e s c h w in d ig 
k e it  a u f  d ie  K a l t s p r ö d ig k e i t  v o n  S ta h l .  I I .  Verschiebung 
des Steilabfalls der K erbschlagzähigkeit von S tahl m it 0,2 %  C 
zu höheren Tem peraturen m it Steigerung der Schlaggeschwindig
keit. [Shuraal technitscheskoi Fisiki 9 (1939) S. 1885/90; nach 
chem. Abstr. 34 (1940) N r. 12, Sp. 4037.]

Rißsrscheinungen. K aiser, F .:  R o h r r e iß e r  d u r c h  B e 
la s tu n g s s c h w a n k u n g e n .*  Gefahr von U m laufstörungen bei 
Kesseln mit natürlichem  W asserum lauf durch Belastungsschw an
kungen und Gefährdung einzelner Rohre. K onstruk tive  und 
betriebliche Gegenm aßnahm en. [Techn. Ueberw. 1 (1940) 
Nr. 16, S. 105/06; N r. 17, S. 113/15.]

Skorodsijewski, S. M.: U e b e r  e in ig e  U r s a c h e n ,  d ie  d ie  
R o tb r ü c h ig k e i t  v o n  B e s s e m e r s ta h l  f ö r d e r n .  Die R o t
brüchigkeit wird auf Sulfideinschlü33e an den Ferritkorngrenzen 
zurückgeführt. Abhilfe durch E inhaltung  eines K ohlenstoff
gehaltes über 0,2 %  und eines M angangehaltes über 0,8 %  sowie 
durch Gießen bei 1540 bis 1580°. [L iteinoje Djelo 10 (1939) 
Nr. 12, S. 9/10; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 13, S. 1775.] 

Oberflächenfehlär. Schapiro, B .: E r z i e lu n g  e in e r  e i n 
w a n d fre ie n  O b e r f lä c h e  b e i B le c h e n  a u s  n i c h t r o s t e n d e m  
C h ro m -N ic k e l-S ta h l .*  Oberflächenfehler und deren Vermei
dung durch entsprechende B ehandlung der Rohblöcke, des 
Halbzeugs und der P latinen . Ausbesserungsm öglichkeiteu von 
Fehlstellen auf der Blechoberfläche. Prüfung des Ferritanteils 
sowie richtige walztechnische B ehandlung un ter besonderer 
Beachtung der B reitung. R ichtige W ärm ebehandlung und 
Verwendung der entsprechenden W alzengüte. [S ta l 10 (1940) 
Nr. 5/6, S. 43/46.]

Varela, E m esto  D iaz: B i ld u n g  v o n  F l ie ß f ig u r e n  b e im  
T ie f z ie h e n  v o n  S ta h lb le c h e n .*  K ritik  der bisher aufgestell
ten  Theorien. Einfluß der Stahlgüte, des Ziehens und des F e rti
gungsverfahrens auf das Auftreten von Fließfiguren; ihre Vermei
dung durch eine K altverform ung. [Dyna 15 (1940) N r. 6, 
S. 219/23.]

K o r r o s i o n .  U e b e r  d ie  E n ts te h u n g  v o n  R o s t  b e i 
b la n k  g e w a lz te n  u n d  b la n k  g e z o g e n e n  W e r k s to f f e n .  
Physikalische Grundlagen. Gegebene Sehutzm äglichkeiten gegen 
,,Tauro3t“ . B erechtigte und unberechtigte Beanstandungen. 
Verwendung von Kühlwagen beim Versand blanker W erkstoffe. 
[K alt-W alz-W elt 1940, Nr. 8, S. 57/60.]

D ie  W id e r s t a n d s f ä h ig k e i t  m e ta l l i s c h e r  U e b e rz ü g e  
g e g e n  K o r r o s io n  in  I n n e n r ä u m e n .  U ntersuchungen über die 
Veränderung von Ueberzügen aus Blei, Kadm ium , Kupfer, 
Nickel, Zink, Zinn auf S tah l hei einjährigem  A ufenthalt in Luft 
bei 20 bis 45° m it 50 %  relativer Feuchtigkeit. [Techn. Bl., 
Düsseid., 30 (1940) N r. 39, S. 462/64.]

Beck, W .: U e b e r  d ie  E r g e b n is s e  d e r  E n d e  1937  v o m  
B u r e a u  o f S t a n d a r d s  o r g a n i s ie r t e n  K o n fe re n z  ü b e r  d ie  
F r a g e  d e r  K o r r o s io n  u n t e r i r d i s c h e r  L e i te r .*  Auszüge aus 
folgenden B erichten: Ursache und Bekäm pfung elektrolytischer 
Korrosionen an  Rohr- und  Kabelleitungen, die im E rdboden 
verlegt sind. Korrosion an unterirdischen L eitern bei Ab
wesenheit von Frem iström en . Lehenskurven für R ohrklassen 
in  verschieden korrosiven Böden. Schutz von R ohrleitungen 
durch asphaltöse Ueberzüge und Kathodischm achung. P rü f
verfahren für die R ostschutzw irkung. [Schweizer Arch. angew. 
Wiss. Techn. 6 (1940) N r. 7, S. 201/04; Nr. 8, S. 225/36.]

C hristm ann, N .: U e h e r  H e r s te l lu n g ,  S p e ic h e r u n g  u n d  
A n g r if f  v o n  v e r d i c h t e t e n ,  v e r f lü s s ig te n  u n d  u n t e r  
D ru c k  g e lö s te n  G a se n  in  n e u z e i t l ic h e n  o r t s f e s t e n  u n d  
b e w e g l ic h e n  D r u c k g a s b e h ä l te r n .  [Z. kom pr. flü33. Gase 
35 (1940) Jan ./F eb r., S. 1/7; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I , 
Nr. 9, S. 1206.]

Collins, Leo F ., und E vere tte  L. H enderson: K o r r o s io n  in  
D a m p f h e iz u n g s s y s te m e n .  Untersuchungen über die Bedeu
tung  des Kohlensäure- und Sauerstoffgehaltes für die Korrosion 
und über die Herstellung eine3 niehtkorrodierenden Dampfes. 
B rauchbarkeit von Zusätzen an  Oel, Ammoniak oder N atrium 
silikat als Schutzm ittel. Kurzz eit verfahren zur Messung der 
Korrosionsgeschwindigkeit. [H eat Pip. A ir Condit. 11 (1940) 
S. 539/42, 629/22, 675/77 u. 735/38; 12 (1940) S. 24/27, 99/101, 
159/62, 243/46 u. 299/301; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 6, 
S. 818.]

D ix jr ., E . H .: B e s c h le u n ig u n g  d e r  K o r r o s io n s 
g e s c h w in d ig k e i t  d u r c h  h o h e  g le ic h b le ih e n d e  S p a n n u n 
gen .*  Einfluß der aufgebrachten Spannung, K altverform ung, 
Zeit, chemischen Zusamm ensetzung und der K orrosionsm ittel 
auf die Spannungskorro3ion von Metallegierungen. K orrosions
versuche m it auf Biegung beanspruchten Prüfblechen aus L eicht
metallegierungen m it E rm ittlung  des Zugfestigkeitsahfalles und 
der Dehnung3änderung als Maß der Spannung3korrosion. [Amer. 
In st. m in. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. N r. 1204, 30 S., 
M etals Techn. 7 (1940) N r. 4.]*

Goldhora, H orst: H o h lso g  ( K a v i ta t io n ) .  E inige H in 
weise über den W erkstoffverlust von unlegiertem  sowie m it 
Nickel, Chrom und K upfer legiertem  Gußeisen, von unlegiertem  
S tah l und S tah l m it 13 und  17 %  Cr bei Hohlsogversuchen. 
[W erft Reed. H afen 21 (1940) Nr. 15, S. 202/03.]

Klinow, I .  J a .:  M e ta l lk o r r o s io n  b e i  e in ig e n  o r g a n i 
s c h e n  S y n th e s e n .  U ntersuchungen über die Beständigkeit 
von Chrom-, Chrom-Nickel- und Chrom -M angan-Stahl, von 
Siliziumgußeisen sowie von Silizium-Molybdän-Ei3en-Legie- 
rungen gegenüber Phenolen, Aethanol, Urotropin, zum Teil m it 
Säurezusätzen. [Prom yschlennost Organitscheskoi Cbimii 7
(1940) S. 45/48; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 13, S. 1779.] 

M ailänder, R ichard : D ie  B e a n s p r u c h u n g s v e r h ä l tn i s s e  
b e i  v e r s c h i e d e n e n  V e r f a h r e n  z u r  P r ü f u n g  d e r  L a u g e n 
b e s t ä n d i g k e i t  v o n  S tä h le n .*  [Arch. E isenhüttenw . 14 
(1940/41) N r. 3, S. 117/26 (W erkstoffaussch. 510); Techn. 
M itt. K rupp , A : Forsch.-B er., 3 (1940) N r. 9, S. 131/41; vgl. 
S tah l u. E isen  60 (1940) S. 863.]

Peirce, W . M., und G. C. B arte lls: L o c h k o r r o s io n  in  
v e r z i n k te n  K a l tw a s s e r b e h ä l t e r n .  Zuschriften Wechsel m it 
W . E. Buck und F . R . M orral über die B edeutung des Z ink
gehaltes des S tahls für den Lochfraß. [Metals & Alloys 12 (1940) 
N r. 1, S. 52/53.]

Pollard , R. E ., und  W . C. P o rte r: V o r b e h a n d lu n g  v o n  
S ta h l  v o r  d e m  A n s t r i c h  z u r  E r h ö h u n g  d e r  R o s t b e s t ä n 
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d ig k e i t .*  Versuche an verzinktem  und  nichtverzinktem  Stahl 
über den Einfluß der Vorbehandlung m it verschiedenen Lösungen, 
z. B. m it Phosphat-, Chromat- und Oxalatlösungen, auf die H a lt
barkeit üblicher Farbanstriche im Salzsprühnebel-Versuch. 
[Iron Age 146 (1940) N r. 2, S. 48/49.]

R eßm ann: K o r r o s io n s s c h u tz  g r o ß e r  e is e r n e r  R o h r 
le i tu n g e n .  Hinweis auf gute Bewährung eines Anstriches aus 
Tonerdeschmelzzement, der m it feinem Sand und W asser zu 
einem streichbaren Brei angem acht war, als Korrosionsschutz
m ittel besonders für un ter W asser liegende große R ohrleitungen 
und W asserbehälter aus Stahl oder Gußeisen. [Gas- u. W asser
fach 83 (1940) Nr. 32, S. 393.]

Schikorr, G erhard: D as  V e r h a l t e n  v o n  Z in k  g e g e n  
N a t r iu m c h lo r id lö s u n g  u n d  g e g e n  M e e rw a s se r  u n t e r  
a tm o s p h ä r i s c h e n  B e d in g u n g e n .*  Ausbleiben der durch 
Meerwasser auf Zink entstehenden Schutzschicht bei Einwirkung 
von Natrium chloridlösung auf Zink. Magnesiumsalz als Schutz
schichtbildner. B eständigkeit des Zinks gegen N atrium chlorid
lösung und Meerwasser im Vergleich zu Stahl m it 0,18 %  C, 
0,33 %  Mn, 0,018 %  P, 0,038 %  S und 0,13 %  Cu. Fehlerhaftig
keit der Prüfung der K orrosionsbeständigkeit von Zink m it 
Natrium chloridlösung. [Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 9, S. 314/17.] 

Schikorr, G., und K. Alex: D as  V e r h a l t e n  v o n  V e r b u n d 
s tü c k e n  a u s  G u ß e is e n  u n d  S i lu m in  in  k ü n s t l ic h e m  
M e e rw a s se r  u n d  in  K o c h s a lz lö s u n g .*  Gewichtsabnahme 
kleiner Proben aus Silumin und aus Gußeisen m it 3,0 %  C,
2,2 %  Si, 0,9 %  Mn, 0,2 %  P, 0,1 %  S und  0,15 %  Cu bei Lage
rung bis zu drei W ochen in künstlichem  Meerwasser und in Koch
salzlösung verschiedener K onzentration. [Metallwirtsch. 19
(1940) Nr. 36, S. 777/79.]

Zeitlin, Ch. L .: E in f lu ß  v o n  o r g a n is c h e n  R e d u k t i o n s 
m i t t e l n  a u f  d ie  K o r r o s io n  v o n  M e ta l le n  d u r c h  a n o r g a 
n is c h e  A g e n z ie n . U ntersuchungen u. a. über die Beständig
keit von Chrom stahl gegenüber lOprozentiger Kochsalzlösung und 
verdünnter Salzsäure bei 70° sowie den Einfluß von A ldehyd
oder Phenolzusätzen. [Promyschlennost Organitscheskoi Chimii 
7 (1940) S. 103/05; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 13, 
S. 1779.]

N i c h t m e t a l l i s c h e  E i n s c h l ü s s e .  Shalkowski, S. I .,  und P . A.
Solotnitzki: A u s s c h u ß  v o n  E is e n b le c h  in f o lg e  G e h a l t s  
a n  n i c h tm e ta l l i s c h e n  E in s c h lü s s e n .  U ntersuchung der 
chemischen Zusammensetzung von Einschlüssen aus der Ober
fläche und aus dem Innern  von Blöcken und Blechen. V erm ut
licher U rsprung der Einschlüsse. [Uralskaja M etallurgija 8
(1939) N r. 10/11, S. 59/60; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 9, 
S. 1202.]

W ä r m e b e h a n d l u n g s f e h l e r .  Jelzin, Ju . W ., und A. A. Ju r-
gensson: B e s t im m u n g  d e r  E n tk o h lu n g s t i e f e  b e i u n l e g i e r 
te m  W e r k z e u g s ta h l .*  Bei W erkzeugstählen m it 0 ,8 %  C 
kann eine ausreichende Genauigkeit bei laufender Prüfung der 
Entkohlungstiefe nu r nach Glühung erreicht werden. [Saw. 
labor. 9 (1940) Nr. 7, S. 745/49.]

C h e m is c h e  P r ü f u n g .
K o l o r i m e t r i e .  K o lo r im e t r i s e h e  B e s t im m u n g  k l e i n 

s t e r  A rse n m e n g e n .*  Entw icklungsapparatur fü r Arsen- 
W asserstoff. Auf dem Quecksilberchloridpapier en ts teh t ein 
zitronengelber Fleck. Infolge der einfachen A pparatur ist m an 
in der Lage, eine größere Anzahl von Analysen gleichzeitig aus
zuführen. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 15, S. 303/04.]

S p e k t r a l a n a l y s e .  Passer, M., und A. Lauenstein: M ö g l ic h 
k e i t e n  d e r  E r k e n n u n g  d e r  B e s t a n d t e i l e  p l a t t i e r t e r  
W e r k s to f f e  m i t t e l s  S p e k t r a la n a ly s e .*  An einigen m it 
galvanischen Ueberzügen verschiedener S tärke versehenen 
Metallen in Blechform wurde m it Hilfe des Funkenspektrum s 
der Nachweis des Grundm etalles ohne A btrennung der Auflage
schicht versucht. Bei dünnen Schichten von weniger als 5 p. 
ist die Erkennung des Grundm etalls nach kurzer Belichtungszeit 
meist ohne Schwierigkeiten möglich. [M etallwirtsch. 19 (1940) 
Nr. 31, S. 667/72.]

M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n .  Torski, D. Je ., und P . I .  Iljenko: 
B e s t im m u n g  d e r  V e r z in n u n g s s tä r k e .  Ablösung der Z inn
auflage durch Sprozentige Kali- oder N atronlauge m it Zusatz 
eines W ismutsalzes oder von 1 %  K alium jodat. [Konsserwnaja 
i Plodoowoschtschnaja Prom yschlennost 10 (1939) Nr. 6, S. 17/18; 
nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 9, S. 1206.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
C h r o m .  Dietz, W alter: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  B e 

s t im m u n g  d e s  C h ro m s in  S tä h le n ,  L e g ie r u n g e n  u n d

C h ro m e is e n s te in .*  Beschreibung einer zweckmäßigen Destil- 
la tionsapparatur. V erflüchtigung des Chroms als Chlorid bei 
der Destillation in Abhängigkeit von der Zeit. Nachprüfung der 
Analysengenauigkeit bei einer großen Zahl der handelsüblichen 
hochlegierten Chrom stähle. [Angew. Chem. 53 (1940) Nr. 35/36, 
S. 409/12.]

Z i n n .  Chirnoaga, Eugen: V e r f a h r e n  z u r  T re n n u n g  des 
Z in n s  v o m  K u p f e r ,  a n g e w e n d e t  b e i d e r  A n a ly se  von 
B ro n z e . Das vierw ertige Zinn kann m it Natriumhydrogen
karbonat q u an tita tiv  aus der Lösung als a-Zinnsäure ausgefällt 
werden, die in Essigsäure unlöslich ist, während der unter diesen 
Bedingungen entstandene Kupferniederschlag in Essigsäure voll- 
kommen löslich ist. Bestim m ung des Bleis, Kupfers und Zinns. 
[Z. anal. Chem. 120 (1940) Nr. 3/4, S. 88/94.]

Eegriwe, Edw in: Z u m  N a c h w e is  v o n  Z in n  in  v ie r 
w e r t ig e r  F o rm . Als Reagens d ien t eine Lösung von 0,1 g 
T rioxyanthrachinon in 100 cm3 CH3OH. Nachweis von Zinn 
neben anderen K ationen (Hg, As, Al) und ferner neben' 
Antim on. [Z. anal. Chem. 120 (1940) Nr. 3/4, S. 81/84.]

M e ß w e s e n  ( V e r f a h r e n ,  G e r ä t e  u n d  R e g le r ) .
L ä n g e n ,  F l ä c h e n  u n d  R a u m .  M e ß v e r fa h re n  z u r  W a n d 

d ic k e n m e s s u n g  v o n  D r u c k g a s f la s c h e n .*  U nter Benutzung 
einer bügelartigen Tasterzange, deren einer Schenkel durch den 
Flaschenhals eingeführt werden kann, wird die Dicke m it Hilfe 
einer M eßuhr unm ittelbar gemessen. [Techn. Ueberw. 1 (1940) 
Nr. 17, S. 115/16.]

M e n g e n .  Schmid, C hristoph: M e ß fe h le r  b e i d e r  D u rc h 
f lu ß m e s s u n g  p u l s i e r e n d e r  G a s s trö m e .*  [Z. VDI 84
(1940) Nr. 33, S. 596/98.]

T e m p e r a t u r .  Leonhard, A.: T e m p e r a tu r r e g e lu n g  m it 
g ro ß e n  w ir k s a m e n  Z e i t k o n s t a n t e n  n a c h  d em  P u l 
s a t io n s v e r f a h r e n .*  [E lektrow ärm e 10 (1940) Nr. 6, S. 85/91.] 

Pfriem, H .: M e ssu n g  s c h n e ll  v e r ä n d e r l i c h e r  W an d 
t e m p e r a t u r e n  im  M o to re n b a u .*  [Arch. techn. Messen 
1940, Lfg. 109, V 2167-1, S. T 73/74.]

Sordahl, L. O., und R . B. Sosman: M e ssu n g  v o n  T em p e
r a t u r e n  im  S ie m e n s -M a r t in -O fe n .*  Rohr m it photo
elektrischem  Pyrom eter, das durch die Ofentür in das Bad ein- 
getaucht wird. Meßergebnisse bei der F irm a Carnegie-Illinois 
Steel Corp., G ary W orks. [Steel 106 (1940) Nr. 21, S. 44/47.] 

S o n s t i g e  w ä r m e t e c h n i s c h e  U n t e r s u c h u n g e n .  Hummel, A.: 
V on  d e r  P r ü f u n g  d e r  W ä r m e d u r c h lä s s ig k e i t  d e r  B a u 
s to f f e  u n d  B a u e le m e n te .*  Untersuchungen über die ge
bräuchlichsten Versuchs verfahren und Versuchsbedingungen 
sowie der U ebertragbarkeit der Ergebnisse auf die Praxis. 
[Zement 29 (1940) Nr. 32, S. 406/09; Nr. 33, S. 419/21.]

D a r s t e l l u n g s v e r f a h r e n .  Franke, E rn st: D ie  A n w en d u n g  
d e s  a u f  d em  G e se tz  d e r  g ro ß e n  Z a h le n  b e ru h e n d e n  s t a 
t i s t i s c h e n  A u s w e r tu n g s v e r f a h r e n s  a ls  F o r s c h u n g s 
m e th o d e  a u f  t e c h n i s c h e m  G e b ie t.*  [Meßtechn. 16 (1940) 
Nr. 8, S. 113/16.]

S o n s t i g e s .  F o to z e l l e n  zu m  U e b e r w a c h e n  d es W asse r
s ta n d e s .*  Drei verschiedene Möglichkeiten zur Anwendung 
von Photozellen, wovon sich zwei den Unterschied in der 
Lichtbrechung bei wasser- und dampfgefülltem  Rohr zunutze 
machen und eine m it undurchsichtigem  Schwimmer arbeitet. 
[Power P lan t Engng. 44 (1940) Nr. 1, S. 68/70; nach Arch. Wärme- 
w irtsch. 21 (1940) N r. 8, S. 178.]

Schroeder, B. W .: K e s s e lü b e r w a c h u n g  d u rc h  B e
t r i e b s k o n t r o l lg e r ä t e .*  Beschreibung von AEG-Rauchgas- 
priifern, Dampfmengenmessern, Tem peraturm eßgeräten und 
U ebertragungsanlagen. [AEG-M itt. 1940, Nr. 7/8, S. 156/60.]

E i s e n ,  S t a h l  u n d  s o n s t i g e  B a u s to f f e .
E i s e n  u n d  S t a h l  i m  I n g e n i e u r b a u .  Schaechterle und Leon

h a rd t: H ä n g e b r ü c k e n .  I.* Geschichtliche Entwicklung und 
heutiger S tand. [B autechn. 18 (1940) Nr. 33, S. 377/86.]

W iedem ann, K arl: S t a h l  u n d  S t a h lb e to n  im  T u n n el- 
u n d  S to l le n b a u .*  [B autechn. 18 (1940) Nr. 34, S. 393/98.] 

E i s e n  u n d  S t a h l  i m  E i s e n b a h n b a u .  Taschinger, Otto: 
L e ic h tb a u - D - Z u g w a g e n  n a c h  d em  E n tw u r f  d es R e ic h s 
b a h n z e n t r a l a m ts  M ü n c h e n .*  Angaben über die verwendeten 
W erkstoffe für tragende und auf Festigkeit beanspruchte Teile 
durchweg aus S tahl. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 95 (1940) 
Nr. 17/18, S. 273/97.]

W iens: P e r s o n e n w a g e n  in  L e ic h tb a u a r t .*  [Org. Fort
schr. E isenbahnw. 95 (1940) Nr. 15/16, S. 237/71.]
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B e t o n  u n d  E i s e n b e t o n .  G r ü n .  R i c h a r d .  P r o f .  D r . .  D i r e k t o r  

d s f o  r s c i u n g s i n s t i t u t e s  d e r  H u t t e n z e m e n t - I n d u s t r i e :  S o  m a c h t  

—  m  g u t e n  B e t o n !  B e r l i n :  O t t o  E l s n e r .  V e r l a g s g e s e l l s c h a f t .  

1 9 * 0 .  ( 1 2 T  S . )  8 * .  2  B  2

W e d l e r :  Z u r  N e u b e a r b e i t u n g  d e r  E i s e n b e t o n b e s t i m -  

= x « g e n .  f .  a .  H i n w e i s  a u f  d i e  W i c h t i g k e i t  d e s  F a l t v e r s u e h e s  

b e i  d e n  S t a h l e  i n l a g e n .  D i e  F r a g e  d e s  A n s e h w e i ß e n s  b e i  B r t o n -  

s ä h l e n .  B e i b e h a l t u n g  d e r  F o r d e r u n g ,  z u l ä s s i g e  S t a h l s p s m u n g  

E B . J  W ü r f e l f e s t i g k e i t  i n  E i n k l a n g  m i t e i n a n d e r  z u  b r i n g e n .  

■ B a « t e e h n .  i S  19 4 0  X r .  3 0 .  S .  3 5 0  5 1 . ]

S o n s t i g e s .  M i e n e s .  K a r l :  F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  H e r s t e l 

l u n g .  V e r a r b e i t n n g u n d  A n w e n d u n g  v o n  K u n s t  s t o f f e n . *  

[ K u n s t s t o f f e  30 1 9 0 . '  N r .  S .  S .  2 2 4  2 8 . ]

T o m e i .  H e l l m u t  v o n :  A u s  d e r  n e u z e i t l i c h e n  S ä u r e b a a -  

t e e h n i k .  W i c h t i g k e i t  d e r  S ä u r e k i r t e  u n d  d e r  A n s t r i c h -  u n d  

S t ä r k t d m a s s e n .  [ B a u t e n s c h u t z  1 1  1 1 9 9 1 )  N r .  7 ,  S .  8 5  8 9 . ]

B etr ie b sw ir tsch a ft.
A U g e  m e  i r r e s .  L e x i k o n d e s k a u f m ä n n i s c h e n R e c h n u n g s -  

w e s e n s .  H a n a w ö r t e r b u e h  d e r  B u c h h a l t u n g ,  B i l a n z .  E r f o l g s r e e h -  

r — K a l k u l a t i o n .  B e t r i e b s t a t i s t i k .  b e t r i e b l i c h e n  V o r s c h a u r e c h -  

T - - . -  u n d  d e s  k a u f m ä n n i s c h e n  P r ü f u n g s w e s e n s .  U n t e r  M i t w i r 

k u n g  v o n  P r o f .  D r .  W i l h e l m  A u l e r  [ u .  a . ]  h r s g .  v o n  K a r l  B o t t .  

S t u t t g a r t :  M u t h ' s e  h e  V e r l a g s b u c h h a n d l u n g .  8 * .  —  B E I .  L f g .  1 .  

i l 9 1 0 . )  X I  S .  u .  1 6 0  S p a l t e n . )  4 3 3  JU i. ( D a s  W e r k  s o l l  i n  

1 6  I ä f e n a g a  o d e r  2  T U m l t n  e r s c h e i n e n . )  2  B  2

B l o y .  H e r b e r t :  A r b e i t s t e i l u n g  n n d  B e t r i e b s w i r t 

s c h a f t .  W ü r z  b o r g - A u m ü h l e :  K o n r a d  T r i l t s c h .  V e r l a g ,  1 9 3 9 .

'  '  -  2  B  2

F t r n n n g s p T T r f n n g .  P s y e h o t e c h n i k .  D i l g e r ,  J o s e f :  B e i t r ä g e  

z u r  n s y c h o t e c h n i s c h e n  M e t h o d e n l e h r e  d e r  E i g n u n g s 

p r ü f u n g .  A n l e r n u n g  n n d  a r b e i t s t e c h n i s c h e n  B e s t g e -  

s t a l t u n g  b e i  d e r  D e u t s c h e n  R e i c h s b a h n .  B r r l i n - C h a r -  

k t t c a b a r g  1 M 0 :  B a c h  h o l z  J k  W e a s s w a n g e  1 9 1 0 .  ( 1 6  S . )  1 * .  —  

B e r l i n  T e c h n .  H o c h s c h u l e ) ,  D r . - I n g . - D i s s .  2  B  2

K a s t e n w e s e n .  N o r d e n .  H e l m u t :  Z u r  K l ä r u n g  d e r  S o n 

d e r k o s t e n .  D a s  P r o b l e m  u n d  e i n  V o r s c h l a g  z u  s e i n e r  

L e s u n g .  U n e i n h e i t l i c h k e i t  d e s  B e g r i f f e s  d e r  S o n d e r k o s t e n  

i n n e r h a l b  d e r  v e r s c h i e d e n e n  a m t h o h e n  V o r s c h r i f t e n  z u r  N e u 

o r d n u n g  d e s  R e c h n u n g s w e s e n s .  N o t w e n d i g k e i t  e i n e r  K l ä r u n g .  

V o r s c h l ä g e  z u r  a b r e c h n u n g s t e c h n i s c h e n  B e h a n d l u n g  d e r  v e r 

s c h i e d e n e n  A r t e n  d e r  S o n d e r k o s t e n .  S i e  s t e l l e n  d i e  E r f ü l l u n g  d e r  

F o r d e r u n g e n  s o w o h l  d e r  B u  c - h h a l r o n g s -  u n d  K o s t e n r e c h n u n g s -  

g r z n d s ä i z e  a l s  a u c h  d e r  R P Ö .  u n d  L S Ö .  s i c h e r .  [ P r a k t .  B e t r . -  

W i r t  3 1  1 9 9 1 .  N r .  9 .  S .  3 7 9 - 9 4 . ]

R e u t e r .  F r i t z :  E i n  W e g  z u r  V e r e i n f a c h u n g  d e r  L o h n 

a b r e c h n u n g .  D i e E n P e d e r  A n f o r d e r u n g e n .  M ö g l i c h e  A u s w e g e .  

A b h i l f e  i n  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t .  [ R K W - N a c h r .  1 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  6 .  

S .  6 7  6 8 . ]

S c h  w a n t a g .  K a r L  u n d  H e l m u t  L i n k e :  K o s t e n r e c h n u n g  

u n d  P r e i s b i l d u n g  f ü r  g e z o g e n e  D r ä h t e . *  [ A r c h .  E i s e n -  

k ü r t e - w .  14  , 1 9 9 J  4 4  i N r .  3 .  S .  1 3 3  4 3  ( B e t r i e b s w . - A u s s c h .  1 7 4 ) ;  

v g L  S z a h l  n .  E i s e n  6 0  ( 1 9 9 1 )  S .  8 6 4 . ]

I n d u s t r i e l l e  B a l g e r r e c h n u n g  u n d  P l a n u n g .  S c h n e i d e r .  E . :  

G r u n d s ä t z l i c h e s  z u r  P l a n u n g  u n d  S t a n d a r d k o s t e n 

rech n u n g .*  A l l g e m e i n e s  u n d  E i n z e l  f r a g e n  ü b e r  P l a n u n g  u n d  

P l a n k o n t r o l l e .  r Z .  h a n d e l s w i s s .  F o r s c h g .  3 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  9  1 0 ,  

S .  2 3 5  6 9 . ]

R e n t a b ü n ä e -  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s r e c h n u n g e n .  F e z e r .  

H a n s :  R i c h t i g e  A b s c h r e i b u n g e n .  T e c h n i s c h e  L e b e n s d a u e r .  

W i r t s c h a f t l i c h e  N u t z u n g s z e i t .  A u s r e i c h e n d e  A b s c h r e i b u n g e n  a u f  

k r i e g s b e d i n g t e  A n l a g e n  I n v e s t i t i o n e n  o h n e  U m s a t z w e r t .  B e 

d e u t u n g  i e r  A b s c h r e i b u n g  f ü r  d i e  L i q u i d i t ä t  d e r  B e t r i e b e  u n d  d i e  

E r s a l t u n g  i h r e r  E i n a n z i e m n r s m ö g l i c h k e i t e n .  [ D t s c h .  V o l k s w i r t  

1 5  1 9 9 1  N r .  1 .  S .  1 4  1 7 . ]

V o lk sw ir tsch a ft.
W i r t s c h a f t s g e b i e t e .  K o h l e n b e r g b a u  u n d  E i s e n i n d u s t r i e  

i n  M a n d s c h u k u o . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 9 j  N r .  3 8 .  S .  8 4 6  4 7 . ]  

B e r g b a u .  D e r  K o h l e n b e r g b a u  d e r  N i e d e r l a n d e  i m  

J a h r e  1 9 3 9 .  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 7 .  S .  8 2 5 / 2 6 . ]

J a h r b u c h  f ü r  d e n  R u h r k o h l e n b e z i r k  ( f r ü h e r :  

J a h r b u c h  f ü r  d e n  O b e r b e r g a m t s b e z i r k  D o r t m u n d ) .  E i n  

Führer d u r c h  d i e  n i e d e r r h e i n i s c h - w e s t f ä l i s c h e  M o n t a n i n d u s t r i e  

u n d  d i e  m i t  i h r  z u s a m m e n h ä n g e n d e n  s o n s t i g e n  U n t e r 

nehmungen. B e h ö r d e n  u n d  O r g a n i s a t i o n e n ,  b e a r b .  u n d  h r s g .  

v o m  V e r e i n  f ü r  d i e  b e r g b a u l i c h e n  I n t e r e s s e n .  E s s e n .  E s s e n :  

^ ° h g  G l ü c k a u f .  G .  m .  b .  H .  8 * .  —  J g .  3 8  ( 1 9 4 0 ) .  ( M i t  e .  B f l d n i s -  

H e i i -  1X X I V .  5*1*6 S .  n e b s t  B e z u g s q u e l l e n - V e r z e i c h n i s  a u f  d e n  

5 0 9  5 6 6 . )  G e b .  2 6  o t . A .  —  M a n  d a r f  u n d  k a n n  d a r a u f  

t t r z K U i e n .  n a c h  d e n  w i e d e r h o l t e n  B e s p r e c h u n g e n ,  m i t  d e n e n  

* t r  d i e  f r ü h e r e n  J a h r g ä n g e  d e s  b e w a h r t e n  J a h r b u c h e s  b e g l e i t e t

haben —  vgL zuletzt S tah l u. E isen 59 (1939) S. 1101 — . der 
neuen Ausgabe wueaemm ein W ort der Em pfehlung m it auf den 
Weg zu geben. Die Zahl der Jahrgänge und die maßgebende 
ste lle , (die das W erk : -a rb e ite t . sagen genug. W ie üblich, wird 
der B and durch ein kurzes Lebensbild eingeleitet, und zwar 
g ilt es diesmal dem Vorsitzenden des Aufsichtsrates des R hei
nisch-W estfälischen Kohlen-Syndikates. Bergwerksdirektor Berg- 
ussessor a . D. H erm ann Kellerm ann. 2  B  2

U n g a r n s  E i s e n in d u s t r i e  in  d e n  J a h r e n  1 9 3 8  n n d
1939. [S tah l u. Eisen 60 (1993, Nr. 37, S. S26.[

P r e i s e .  K o m m e n ta r  d e r  R P Ö  n n d  L S Ö  u n d  w e i te r e r  
E r la s s e .  D ie  P r e i s b i ld u n g  b e i  ö f f e n t l i c h e n  A u f t r ä g e n .  
Hrsg. u. bearb. von M inisterialrat O tto  Hess. A bteilungsleiter 
beim B e i; hskommissar fü r Preisbildung, u. Oberreg. - Rau ra t 
D r.-Ing. F . Zeidler, Gruppenleiter im W ehrw irtschaftsstab, un ter 
M itarbeit von DipL-Kfm. D r. Max E . Pribilla  u. Dipl -Kfm. 
D r. K a rl Sehwantag, W irtschaftssachverständige beim Reichs- 
kommissar fü r die P reis-hdnng . H am burg: Hanseatische Ver
lagsanstalt, A.-G. 8*. —  2. Nachlieferung. S tand 15. 6. 1940. 
(91 BL) 4,80 A U . —  VgL S tah l u . E isen 59 (1939) S. 1215 16.

Dichgans. H .: D ie  N e u r e g e lu n g  d e r  E is e n p re is e .*  
[S tah l n. Eisen 60 (1993 N r. 39. S. 849 54.]

I b » ,  H an s: E is e n p r e is  u n d  W i r t s c h a f t s s t r u k t u r  —  
g e o g ra p h is c h  g e se h e n . W enn auch die am  1. O ktober 1940 
in K r a f t  getretene Neuregelung der Eisenpreise nur eine Ab
wandlung des bisherigen Eisenpreissystems bedeutet, so wird 
man sie doch als Vorläufer künftiger grundsätzlicher Entschei
dungen w erten dürfen. [Dtsch. Volkswirt 14 (1993) N r. 52,
S. 1910 12.]

S o z ia le s .
Allgemeines. J a h r b u c h  1939 . Bd. 1 2. Hrsg. vom 

Arbeitswiäsenschaftlichen In s titu t  der Deutschen Arbeitsfront, 
Berlin. Berlin (C 2 ,: Verlag der Deutschen A rbeitsfront. G. m.
b. H ., [1940]. 8*. Geb. 2S AÜT. —  Bd. 1. (491 S.) —  B d. 2. 
(653 S.) 2  B  2

Arbeiterfürsorge. B is m a rc k s  E rb e  in  d e r  S o z i a lv e r 
s ic h e ru n g .  H rsg.: Arbeitswissenschaftliches In s titu t der Deut
schen Arbeitsfront. (Berlin: Verlag der Deutschen Arbeitsfront
1940.) (21 S.) 4*. Vgl. S tahl u . Eisen 60 (1940) S. 918/19. S  B 2  

K üster, August: L e b e n s m i t t e lz u la g e n  b e i e r h ö h te r
A r b e i t s le i s tu n g .  [S tahl n. Eisen 6*3 (1993 Nr. 36, S. 9(36 OS.] 

Unfälle, Unfallverhütung. B auer, T heodor: U e b e r  d ie  
E n tz ü n d u n g s m ö g l ic h k e i te n  b r e n n b a r e r  F lü s s ig k e i t e n  
d u r c h  S c h la g  v o n  S ta h l  a u f  S ta h L  Obwohl Verfasser das 
A uftreten zündfähiger Funken bei Schlag von S tahl auf Stahl 
als unwahrscheinlich nachweist, t r i t t  er für A ufrechterhaltung 
von Vorsichtsm aßnahmen ein. "Reichsarb.-Bl. 20 (1940 Nr. 20.
S. LH 189 91; Nr. 26, S. IH  256.]

Schwantke: U n f a l lv e r h ü tu n g  b e im  E in s te ig e n  in  
E r z b n n k e r .  Vorschläge für betriebliche E inrichtungen und 
Anordnungen. [Reic-hsarb.-BL 2>3 (199)' N r. 23. S. LU 222.]

A u s s t e l l u n g e n  u n d  M u s e e n .
D e r  S t a r t  in  L e ip z ig . Die B edeutung der Großen Tech

nischen Messe und Baumesse Leipzig für die F o rtsch ritte  in 
Technik nnd  Industrie . Hrsg. vom  Leipziger Meßamt. Mit 
zahlr. Abb. Essen: W. G irardet 1993. IV. 260 S.) 8*. 2  B 2

S o n st ig e s .
D e u ts c h e r  W e r k k a le n d e r  1941. A m tlicher Tages

abreißkalender der Deutschen A rbeitsfront. Jg . 7. Hrsg. von 
der Deutschen A rbeitsfront. (Mit 365 Abb.) B erlin: Verlag der 
Deutschen A rbeitsfront (1940). (367 BL) 8». 3 J}J[. —  Üeber 
den vorliegenden K alender ist nach den w iederholten Bespre
chungen, die w ir den früheren Ausgaben gewidmet haben —  vgL 
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1308 —, nichts Neues m ehr za  sagen. 
Auch diesmal w ird der K alender überall ein treu e r täglicher 
Begleiter des deutschen A rbeiters der S tirn  und der Faust werden 
können. 2  B  2

K a le n d e r  d e r  D e u ts c h e n  A r b e i t  1941 . (Mit vielen 
Bfldem.1 B erlin: Verlag der Deutschen A rbeitsfront (1993). 
(175 S.) 8*. 0,50 JF jf. —  Inhaltlich  schließt sich der w iederum  
fü r weiteste Kreise bestim m te neue Jah rg an g  des K alenders 
seinen Vorgängern an. Hinzuweisen ist besonders auf den ersten  
B eitrag: Um  die große Entscheidung: e r schildert in  knappen 
W orten, wie es 1939 zum Kriege kam  und  wie das Reich ihn bis 
zu den entscheidenden Sehlägen der deutschen W affen in F ran k 
reich siegreich füh rte . In  dem  K alendarium  werden als letz te  
Ereignisse des Jah res 1940 die aus dem  Ju n i berücksichtigt.
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Wirtschaftliche Rundschau.
D i e  B e r g w e r k s -  u n d  E i s e n i n d u s t r i e  S p a n i e n s  i m  W i e d e r a u f b a u .

Die E i s e n in d u s t r i e  Spaniens h a t sich nam entlich seit 
dem W eltkrieg infolge einer verständnisvollen U nterstützung 
durch die Regierung, die das Land in der Eisenversorgung 
möglichst unabhängig machen wollte, kräftig  entwickeln können. 
Die Roheisenerzeugung w ar von 425 000 t  im Jah re  1913 auf 
753 000 t  im Jäh re  1929 gestiegen und die Flußstahlerzeugung 
im gleichen Z eitabschnitt von 397 000 t  auf 1 003 000 t .  Die 
politische Umwälzung im Jah re  1931 und die sich daran  an 
schließenden Unruhen, namentlich aber der Bürgerkrieg, haben 
diese Entwicklung dann jäh  unterbrochen. Die Roheisen
erzeugung sank bis 1937 auf 128 000 t  und die Rohstahlerzeu
gung auf 100 000 t.

Besonders schwer wurde auch der E is e n e r z b e r g b a u  ge
troffen. Die Höchstförderung des Jahres 1913 von 9 862 000 t  
vermochte er allerdings in der Zeit nach dem W eltkriege nicht 
wieder zu erreichen, was seinen Grund vornehmlich in der 
starken Abhängigkeit der spanischen Eisenerzförderung von der 
Ausfuhr h a tte . Da die früheren H auptkunden, Deutschland 
und England, ihren Bezug von Auslandserzen zeitweise s ta rk  
einschränkten nnd später ihre Käufe aus Schweden und N or
wegen — und das gilt nam entlich für Deutschland —- auf K osten 
Spaniens beträchtlich erhöhten, so kam  die Eisenerzförderung 
in der Nachkriegszeit nicht über 6,6 Mill. t  hinaus, ja  ging infolge 
der allgemeinen W irtschaftskrise seit 1930 auf 2 Mill. t  und 
weniger zurück1). Die inneren Unruhen ta ten  dann ein übriges, 
die Eisenerzförderung bis 1937 auf 991 000 t  sinken zu lassen. 
Inzwischen ha t sich jedoch eine deutliche W endung zum Besseren 
abgezeichnet. Die Eroberung von Biskaya, des w ichtigsten 
spanischen Erzgebietes, im Ju n i 1937 durch die N ationaltruppen 
ermöglichte es, daß die monatliche Durchschnittsförderung, die 
zuletzt nur noch 47 000 t  betragen ha tte , bereits im ersten 
H albjahr 1938 auf 158 100 t  anstieg. Die Gesamteisenerzförde
rung Spaniens im Jah re  1938 betrug schon wieder 2 513 827 t. 
F ü r ganz Spanien liegen aus dem Ja h r  1939 noch keine Z ahlen
übersichten vor, dagegen wohl für die Provinz Biskaya, die bis 
zu 75 %  an der spanischen Erzförderung beteiligt ist und deren 
Verhältnisse auf die Gesamtentwickiung Rückschlüsse zulassen. 
Die Eisenerzgewinnung dieser Provinz ergibt seit Ausbruch 
des Bürgerkrieges folgendes Bild:

1036 . . . .  1 326 518 t  1938 . . . .  1 820021 t
1937 . . . .  749 272 t  1939 . . . .  1676 757 t

Der seit dem Einm arsch der Truppen Francos zu v e r
zeichnende rasche Aufstieg h ielt bis zum August 1939 an. Von
da an m achte sich bereits der Einfluß des jetzigen Krieges be
m erkbar, so daß das Ja h r  1939 nicht ganz die Zahlen des Vor
jahres erreichte. In  den ersten sieben M onaten des Jah res 1940 
entsprach die Erzförderung in etwa der des Vorjahres.

Die Eisenerzförderung in Biskaya betrug:
1939 1940

J a n u a r .................................... 122 710 t  124 136 t
Februar...................................  136 745 t  132 367 t
M ärz .......................................  136 517 t  117 679 t
A p rü ........................................  132 016 t  166 033 t
M a i ........................................ 158 318 t  148 696 t
J u n i   149 800 t  146 698 t
J u l i   165 720 t  139 863 t
Jan u ar/Ju li............................ 1 001 826 t 996 472 t

H atte  der Ausbruch des Krieges das Jahresergebnis 1939 
gegenüber 1938 verringert, so zeigen die M onatszahlen des laufen
den Jahres wenigstens von März an  wieder Förderm engen, die 
den M onatsdurchschnitt 1938 (151 668 t) ungefähr erreichen, ihn 
sogar zeitweise übertreffen. Den Grund wird m an darin  finden, 
daß einmal die W iederinbetriebsetzung der eigenen H ü tten 
werke rasche F ortschritte  m achte und durch den W iederaufbau 
des Landes und die R üstung ein sta rker In landsm arkt erstand; 
zum anderen aber, weil Großbritannien verzweifelte A nstren
gungen m achte, sich spanische Erze zum Teil aus eigenen Gruben 
zu sichern. Schon im Dezember 1939 h a tte  es m it Spanien einen 
Erzlieferungsvertrag abgeschlossen. Nun, nach dem Verlust 
der norwegischen und schwedischen Erzzufuhr, setzte es alles 
daran, wenigstens in etwa E rsatz  in Spanien zu finden. W aren 
die Verschiffungen in den ersten Monaten nach Kriegsausbruch 
so gut wie eingestellt worden, so kam  es im April und Mai zu 
Höchstzahlen der Abfuhren. Das dauerte  jedoch nu r bis zum 
ersten D rittel des Jun i. Ob die fü r England bestim m ten Mengen 
ihren Bestim m ungsort je erreichten, kann bei der erfolgreichen 
Tätigkeit unserer See- und L uftstre itk räfte  m it Recht bezweifelt

J) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 437.

werden. Noch nach der E innahm e von B iarritz versuchte ein 
britischer Geleitzug, nordspanische Erze nach England zu bringen, 
dabei wurde der größte Teil der Erzdam pfer versenkt. Im Laufe 
des Ju n i ist die E rzausfuhr nach England denn auch völlig 
un terbunden worden, wodurch sich die Lage auf dem nord
spanischen E rzm ark t inzwischen wieder verschlechtert hat. 
Zahlenm äßig läß t sich über die spanische Erzausfuhr folgendes 
berichten. Vor dem spanischen Bürgerkrieg wurden folgende 
Mengen ausgeführt: 1932: 1 309 726 t ,  1933: 1 411 156 t, 1934: 
1 778 451 t ,  1935: 1 893 370 t.

Ueber die E rzausfuhr w ährend des Bürgerkrieges liegen 
nur wenige E inzelberichte aus Bilbao vor (1936: 1036 911, 
1937: 847 631 und 1938: 1 144 664 t). E ine amtliche Statistik 
beginnt wieder seit dem April 1939 und berichtet, daß von April 
bis Dezember 1939 aus Spanien insgesam t 1 261 099 t  Eisenerz 
im W erte von 16 Mill. Goldpeseten ausgeführt wurden. Davon 
gingen 554 713 t  nach D eutschland, 425 772 t  nach Groß
britannien  und Irland , 191 865 t  nach den Niederlanden, 38 8351 
nach Belgien und Luxem burg, 24 740 t  nach den Vereinigten 
S taaten , 16 996 t  nach Italien-A lbanien und 8178 t  in verschie
dene Länder. Bei der B etrachtung der Ausfuhr nach den ein
zelnen Ländern ist zu beachten, daß die spanische Ausfuhr
sta tis tik  nicht das Bestim m ungsland, sondern den Bestimmungs
hafen angibt. Es sind deshalb für Deutschland bestimmte Erz
mengen auch in der Ausfuhr nach den Niederlanden enthalten. 
So wird z. B. in einer Zusammenstellung angegeben, daß 1938 
D eutschland aus Spanien 314 000 t ,  die Niederlande dagegen 
(bei einem B edarf von 5000 bis 10 000 t  monatlich) 420 000 t 
bezogen haben.

Was die Provinz B iskaya für die Erzförderung und Eisen- 
und Stahlerzeugung bedeutet, das ist ih r H aupthafen B ilbao  
für die E rzabfuhr. H ier liegen auch Zahlen aus dem Bürgerkrieg 
vor. Die E rzausfuhr aus Bilbao betrug 1936: 1 007 965 t ,  1937: 
839 089 und 1938: 1 011 717 t .  Um einen Einblick über die 
W irkungen des jetzigen Krieges zu bekommen, seien nachstehend 
die M onatszahlen des Jah res 1939 und der bisher vorliegenden 
fünf ersten M onate des Jah res 1940 wiedergegeben.

E rzausfuhr aus Bilbao 1939 und 1940:
1939 1940

t  t
J a n u a r ............................................. 46 927 35 599
Februar............................................. 80 376 33 836
M ärz ............................................  112 4 72 71 648
A p ril............................................  116 273 78 750
M a i .................................................  97 781 104 480
J u n i .................................................  60 443 35 000
J u l i .................................................  89 600 1938:
A u g u st.............................................  57 856 (105 506)
S e p te m b e r.....................................  44 524 (85 230)
O k to b e r .........................................  15 145 (61 951)
November......................................... 17 863 (55 376)
D e z e m b e r .....................................  26 910

Um den Einfluß des Krieges noch deutlicher hervorkehren 
zu lassen, sind die Ausfuhrzahlen der entsprechenden Monate 
des Jah res 1938 jeweils in K lam m ern hinzugefügt.

Mit einigen W orten seien auch noch die spanisch-marok
kanischen R if e r z e  erw ähnt, zum al da Deutschland bis zum 
K riegsausbruch der H auptabnehm er war. Es wurden an Rif- 
erzen gefördert: 1936: 1,01 Mill. t ,  1937: 1,11 Mill. t , 1938: 
1,12 Mill. t  und  1939: 973 476 t.

Im  Gegensatz zur E rzförderung, die wegen ihrer Abhängig
k e it von der Ausfuhr vor allem durch den K rieg gewisse Rück
schläge e rlitt, zeigte die R o h e is e n -  u n d  F lu ß s ta h le r z e u 
g u n g  das Bild eines jähen und ständig  fortschreitenden Auf
stiegs beträchtlichen Ausmaßes. Im  Ja h re  1938 war die Eisen- 
und Stahlerzeugung der Republikzeit weit überflügelt, wie 
folgende Zusam m enstellung zeigt:

Gesamterzeugimg davon in Biskaya
Boheisen Flußstahl Boheisen Flußstahl

t  t  t  t
1929   748 936 1 003 460 424 979 563 766
1932 ....................  296 481 532 403 183 976 301815
1936 ....................  220 815 287 166 157 615 220 266
1937 ....................  128 000 100 240 107 997 96 821
1938 ....................  439 897 470 797 277 106 318 983
1939 ....................  600 000 500 000 314 803 406 632

W ährend noch in anderen Provinzen der Bürgerkrieg tobte, 
wurde in der Provinz B iskaya die Erzeugung verdoppelt, ja ver
dreifacht. Neben dem Anblasen stillgelegter Hochöfen wurde 
m it dem Neubau neuzeitlicher Oefen m it einer Tagesleistung
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von 400 t  und darüber begonnen. Im  Jah re  1939 verbrauchten 
die H üttenw erke in Biskaya bereits 599 COO t  Eisenerz. Im  
Sommer 1939 waren bereits 8 Hochöfen in B etrieb; Anfang 1940 
war die Zahl der angeblasenen Hochöfen auf 15 gestiegen. (Vor 
dem Bürgerkrieg verfügte Spanien etwa über 16 Hochöfen.) Der 
weitere starke Aufschwung im J a h r  1939 und  in den ersten 
sieben Monaten 1940 in  der Provinz B iskaya, über die allein 
Ergebnisse vorliegen, ergibt sich aus folgender Uebersicht.

Roheisen- und Flußstahlerzeugung in B iskaya 1939 und 1940:
Boheisen Flußstahl

t  t
1939 ................................................  314 863 406 532
1940

J an u a r............................................... 31 714 39 588
Februar..............................................  29 090 38 397
M ärz..................................................  36 789 42 758
A pril..................................................  35 081 40 214
M a i ................................................... 37 168 39 900
J u n i ..................................................  37 275 42 595
J u l i ................................................... 37 554 41 587
Januar/Ju li  244 671 285 039

Im  gleichen Zeitraum  des V orjahres betrug  die Roheisen
erzeugung 164 800 t  und  die Flußstahlerzeugung 225 284 t .  
Man rechnet in spanischen Fachkreisen bestim m t dam it, daß 
die Roheisenerzeugung im laufenden J a h r  auf 800 000 t  und  die 
Flußstahlerzeugung auf über 1 000 000 t  kommen w ird. D am it 
würden die H öchstzahlen des Jah res 1929 überholt sein.

Der Grund dieses schnellen W achstum s der H ütten indu
strie liegt in den W iederaufbauplänen nnd  der neuen nach 
nationalen Gesichtspunkten ausgerichteten W irtschaftspolitik  
der Regierung. Anfang 1939 gab sie ihre großen W iederaufhau
absichten bekannt. So w urden vor allem  erhebliche Beträge 
für Straßenbau (7 Mill. Peseten) ausgeworfen. U nm ittelbaren 
Einfluß auf die E isenindustrie  werden die vorgesehenen um 
fangreichen Schiffsbauten, der Bau neuer E isenbahnen und die 
Wiederherstellung und  Neuanschaffung von rollendem  Eisen- 
bahnzeug haben. 1000 neue Lokom otiven und  ungefähr 10 000 
Güterwagen sollen neu beschafft w erden, dazu kom m t der Bau 
von 10 000 Arbeiterwohnungen. Im m erhin stehen dem W ieder
aufbau noch Schwierigkeiten genug entgegen. Facharbeiter- und 
Kohlenmangel sowie Unebenheiten in der Preispolitik  und der 
Auftragserteilung hemmen die volle D urchführung mancher 
Pläne. Diese Hindernisse sind durch den Krieg noch vergrößert 
worden. So hebt der jüngste  G eschäftsbericht des größten 
Hüttenwerkes, der „A ltos H om os de V izcaya“ , hervor, daß  die 
nötigen Maschinen und  H ilfsm ittel n icht aus dem Ausland be
zogen werden konnten und  m an sich darau f beschränken m ußte, 
nur solche Erneuerungen zu beginnen, die m it eigenen oder 
ausschließlich spanischen H ilfsm itteln  durchzuführen sind. Aus 
diesem Grunde konnte auch ein neuer im Ausland erworbener 
Elektroofen nicht in  B etrieb genommen werden, weil der Krieg 
die Einfuhr wichtiger Teile verhinderte .

Dem W iederaufbau d ient eine besondere K red itbank , die 
nach nationalw irtschaftlichen Gesichtspunkten arbeite t. H ier
bei soll vor allem eine v erstärk te  Verwertung der Bodenschätze 
im Inland, eine beschleunigte Industrialisierung zur Sicherung 
der heimischen Selbstversorgung und der Aufbau einer leistungs
fähigen Eisen schaffenden und  w eiterverarbeitenden Industrie  
berücksichtigt werden. Diesen G rundsätzen entspricht auch die

neue nationale W irtschaftspolitik. W as die Eisenindustrie an
belangt, so soll m it dem bisherigen R aubbau der Eisenerze auf
gehört u nd  sollen die Rohstoffe nicht m ehr ausgefühit nnd als 
teure  Fertigw aren wieder eingeführt werden. Ferner beabsichtigt 
m an, die eigenen Erze m ehr als bisher im In land  zu verhütten . 
N ach einer E rklärung des spanischen Industrie- und H andels
m inisters sollen jährlich 200 000 t  Fertigerzeugnisse ausgeführt 
w erden, womit Spanien den gleichen Devisenbetrag erhalten  
w ürde, als wenn es 4 Mill. t  Eisenerze ausführte. Da der E igen
verbrauch an  S tah l zur Zeit auf 700 000 t  geschätzt w ird, die 
Stahlerzeugung aber voraussichtlich 1 Mill. t  beträg t, so glaubt 
m an, diese Forderung der neuen W irtschaftspolitik bald erfüllen 
zu können.

Zur Durchführung a ll dieser Pläne ist eine Neuordnung der 
Eisen- und S tahlindustrie  geschaffen worden1). Die gesamte 
Eisen- nnd M etallw irtschaft ist in  eine Fachgruppe „Comision 
R eguladora de la Produccion de M etales“ zusammengefaßt, bei 
der eine besondere Gruppe „E isen und S tah l“ gebildet ist. Diese 
zerfällt wieder in sieben U ntergruppen, nnd zwar 1. Erzgruben,
2. Schrott, 3. feuerfeste Stoffe, 4. Eisenlegierungen, 5. Roheisen,
6. R ohstahl und 7. Walzwerkserzengnisse. F ü r die E isenw irt
schaft sollen neue Richtlinien ausgearbeitet werden. Diese sind 
zwar noch n ich t bekannt, aber schon je tz t läß t sich deutlich 
erkennen, daß m it einer grundlegenden Aenderung der spanischen 
Eisen- nnd S tahlindustrie  zu rechnen ist.

Durch eine neue Verfügung des Industrie- nnd  H andels
m inisterium s wurde inzwischen das Aufsichtsrecht der spanischen 
Regierung auf sämtliche Bergbaubetriebe erheblich ausgedehnt. 
In  der neuen Verfügung heiß t es, daß  es dem S taat heute nicht 
gleichgültig sein könne, wie die zur Zeit im Lande bestehenden 
Gruben ausgenützt würden, sondern daß er W ert darauf legen 
müsse, daß  die Gruben weitestmöglich nnd  w irtschaftlich aus
gebeutet würden. Ans diesem Grunde ist jede Grubengesellschaft 
verpflichtet, in  Zukunft der Regierung alljährlich im November 
einen A rbeitsplan für das kommende Ja h r  einzureichen. Is t 
der P lan  fü r gu t befunden worden, müssen sich die Beam ten 
der Regierung durch regelmäßige Prüfung davon überzeugen, 
daß er auch tatsächlich  eingehalten wird. Im  ändern Fall h a t 
die Regierung ein R echt zum Eingreifen. W ird der P lan  jedoch 
bei der Prüfung nicht gutgeheißen, so w ird von den Regierungs
stellen ein A rbeitsplan fü r die Grube aufgestellt, der von dieser 
eingehalten werden muß.

E rfassu n g  von  S ch rott in  B e lg ien . —  Durch eine 
Verordnung im  belgischen S taatsanzeiger w ird die Erfassung 
nnd  Verteilung von Schrott und  Gußbrueh neu geregelt. Alle 
U nternehm ungen sind verpflichtet, den bei ihnen anfallenden 
Schrott oder Gußbruch laufend bis zum 1. a n d  15. eines jeden 
M onats dem zugelassenen Schrotthandel anznbieten nnd an  
diesen zu veräußern. E s ist verboten, Siemens-Martin-Ofen- 
Schrott im Hochofen einzusetzen. Alle Schrottverbrancher, 
soweit sie dem neuen belgischen S tahlw erksveiband „Sybelac“ 
angehören, e rhalten  über die ihnen zugestandenen Mengen Be
zugscheine, für die sie bei den von der W arenstelle für Alt- nnd 
Abfallstoffe zur W erksbelieferung zugelassenen Großhändlern 
Schrott exwerben können.

i) Vgl. S tahl n. Eisen 60 (1940)/S. 39.

Buchbesprechungen.
H e s s e n b r u c h ,  W . ,  D r.-Ing., H anau  a. M ain: M e t a l l e  u n d  L e g i e 

r u n g e n  f ü r  h o h e  T e m p e r a t u r e n .  B erlin: Ju liu s Springer. 8°.
Tl. 1. Z u n d e r f e s t e  L e g ie r u n g e n .  M it 231 Abb. 

(und 51 Zahlentaf.). 1940 (2 B l., 254 S.). 30 M J l,  geb.
31,50 JU l.

W. Hessenbruch h a t sich der dankensw erten Mühe u n te r
zogen, die vielen E inzelarbeiten über zunderbeständige Stähle 
und Legierungen, die in  den le tz ten  .Jahren v e rstreu t im in- und 
ausländischen Schrifttum  erschienen sind, zusamm enzustellen 
und kritisch auszuwerten. Besonders w ertvoll ist es dabei, daß 
der Verfasser, der selbst über reiche E rfahrungen nam entlich 
mit hitzebeständigen Heizleiterlegierungen verfügt, seine eigenen 
umfangreichen, zum Teil noch nich t veröffentlichten U n te r
suchungsergebnisse und Beobachtungen bekanntg ib t. D adurch 
ist es ihm möglich geworden, eine lückenlose D arstellung über 
die zunderfesten Legierungen nach dem heutigen Stande der 
Erkenntnisse zu geben.

Ausgehend von den physikalisch-chem ischen Vorgängen, 
bespricht er zunächst den Aufbau und  die E igenschaften der

Deckschichten, die im  wesentlichen Oxydhäute darstellen, wobei 
auf die B edeutung von kleinen Zusätzen an  Legierungselementen 
hingewiesen w ird, die die Zusamm ensetzung nnd  E igenschaften 
der Oxydschichten w eitgehend verändern  können und entweder 
die Z underbeständigkeit verbessern oder auch verschlechtern.

Die Behandlung der verschiedenen Verfahren zur Bestim 
m ung der Z underbeständigkeit läß t erkennen, wie wichtig es ist, 
ein genau festgelegtes V erfahren zu haben, um  die Ergebnisse 
aus U ntersuchungen verschiedener A rbeiten  m iteinander v er
gleichen zu können. Soweit es sich um  Legierungen u nd  Stähle 
handelt, die sich in  D rah tform  herstellen  lassen oder in  D rah t
form  verwendet werden, wie z. B. Heizleiter, is t eine genaue 
B estim m ung und  dam it ein Vergleich möglich. Die neueren 
Bestrebungen, fü r diese Zwecke ein einheitliches Bestim m ungs
verfahren festzulegen, w erden kritisch  besprochen. Schwieriger 
is t die B estim m ung der Z underbeständigkeit bei Blechen und 
W alzerzeugnissen sowie an  G ußstücken in verschiedenen Gasen, 
so daß m an hierbei vielfach darauf angewiesen is t, die v er
schiedenen Legierungen un ter gleichen Bedingungen gleichzeitig
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zu untersuchen, um für einen bestim m ten Verwendungszweck 
den geeigneten W erkstoff herauszufinden.

In  dem A bschnitt über den Einfluß verschiedener Legie
rungselem ente auf die Zunderbeständigkeit werden die Eisen- 
Chrom-Legierungen, die Chrom-Nickel-Legierungen, die Chrom- 
Nickel-Eisen-Legierungen, die Aluminium-Eisen-Legierungen, 
die Chrom-Aluminium-Eisen-Lsgierungen, die Silizium-Eisen- 
Legierungen, die Chrom-Silizium-Eisen-Legierungen und die 
Kupferlegierungen eingehend und ausführlich besprochen. Der 
Einfluß kleinster Boimengungen ist ein Untersuchungsgebiet, auf 
dem der Verfasser besondere E rfahrungen hat. Von dem stark  
verbessernden Einfluß der Erdalkalim etalle, besonders von 
Kalzium, Thorium und Zer, wird vor allem bei den Heizleiter
legierungen Gebrauch gemacht.

Nach einer Besprechung des Einflusses von Verbrennungs
gasen, W asserstoff, W asserdampf, Säuredämpfen, schwefel
haltigen Gasen, geschmolzener Salze und Metalle, von keram i
schen Stoffen und Schlacken auf die Zunderbeständigkeit von 
verschiedenen Legierungen gibt der Verfasser zum Schluß eine 
Uebersicht über die Anwendungsbereiche der zunderfesten 
Legierungen, die durch tabellarische Zusammenstellungen der 
m arktgängigen zunderfesten Legierungen ergänzt wird.

Das vorliegende Buch stellt eine Arbeit dar, die in über
sichtlicher Form  — wirksam un terstü tz t durch reichhaltige und 
vorzüglich wiedergegebene Bildbeigaben — das Gesamtgehiet 
d e r zunderfesten Legierungen m it allen ihren Vorteilen, aber 
auch ihren Nachteilen behandelt. Da sich das Buch ebenso an 
den P rak tiker wie an  den W issenschafter wendet, wird m an gern 
auf es zurückgreifen, wenn Fragen praktischer und wissen
schaftlicher A rt zu klären sind. Hans Hougardy.

H a n d b u c h  d e r  G a s i n d u s t r i e ,  hrsg. von D r.-Ing. habil. H o r s t
B rü c k n e r ,  K arlsruhe. München: R. Oldenbourg. 8°.

Bd. 2. W e h r m a n n ,  F r i t z ,  Dr.-Ing., und Dr.-Ing. habil.
H o r s t  B r ü c k n e r :  G e n e r a t o r e n .  (Mit 170 Abb.) 1940. (V, 297 S.)
Geb. 23 JIM..

Nach den schon früher erschienenen Handbuch-Bänden l 1), 
32) nnd 6 3) behandelt der vorliegende Band die G a se rz e u g e r .  
Das Buch wird sicher im Schrifttum  eine Lücke ausfüllen, die

3) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 243.
2) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 494.
3) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 393/94.

tro tz  der zahlreichen über den Gegenstand erschienenen Zeit
schriftenaufsätze, Einzelschriften und Abhandlungen in größeren 
Sammelwerken geblieben war. Der Stoff wird in drei Teilen 
behandelt: D er e r s t e  T e i l  um faßt die Generatoren für Luft- 
und  W assergas, also Schwachgas-Generatoren, wobei darauf 
hinzuweisen ist, daß der Verfasser an Stelle der technisch all
gemein üblichen Bezeichnung „G eneratorgas“ den vielleicht 
richtigeren Namen „L uftgas“ gewählt hat. Die die Brennstoff
technik der Vergasung berührenden Fragen, Kennzahlen und 
Leistungszahlen, Stoffwerte, Um setzungen und Gleichgewichte 
sowie W ärm estrom bilder sind in erschöpfender Weise zu finden, 
ebenso wie das Gebiet der Gasreinigung und Kühlung — eine bei 
den neuzeitlichen Verwendungszwecken des Generatorgases 
sehr wichtige Sache — jeweils bei den entsprechenden Teil
abschnitten beschrieben ist. Dieser Teil des Buches enthält eine 
Reihe von Betriebszahlen und  Angaben über Wirtschaftlichkeit, 
die tro tz  ihrer W ichtigkeit zur Zeit im Schrifttum  nur mit großer 
Mühe auffindbar sind.

In  dem z w e i te n  T e i l  w ird die Erzeugung von Synthese-, 
Braunkohlen- und  Torfgasen e rö rte rt; die Verfahren werden 
ausführlich behandelt. Der d r i t t e  T e il befaßt sich mit der 
Doppelgaserzeugung.

Stichproben ergeben, daß das Buch dem neuesten Stande 
der W issenschaft und  Technik entspricht. So wird z. B. die 
B rennstaub Vergasung in der Schwebe (W inkler-Generator), 
die Synthese-Gaserzeugung nach L inde-K arw at und nach dem 
Didier-B.ibiag-Gleichstrom  verfahren, die Benzin-Synthese nach 
Fischer-Tropsch, die D ruckvergasung un ter Zusatz von Sauer
stoff nach dem Lurgi-V erfahren, um  nur einige herauszugreifen, 
eingehend geschildert un ter Angabe von Versuchsergebnissen, 
Leistungsversuchen und Erzeugungskosten. Auch das Gebiet 
der Eahrzeuggeneratoren für Schiffsantrieb und für Landfahr
zeuge ist nicht vergessen worden. Sehr zu begrüßen sind auch 
die ausführlichen Angaben und Hinweise über Leistung, Betriebs
kontrolle und -Überwachung der Gaserzeugeranlagen, Gewähr
leistungsforderungen sowie über die Durchführung von Ab
nahme- und Lsistungsversuchen.

Gerade weil die neuzeitlichen Form en der Gaserzeuger seit 
1920 sehr vielseitig und technisch wie wirtschaftlich außer
ordentlich vervollkom m net sind, kann das Buch jedem, der sich 
über die theoretischen, technisch-praktischen, betriebs- und 
energiewirtschaftlichen Fragen auf diesem Gebiete unterrichten 
will, aufs wärm ste empfohlen werden. K urt Guthmann.

Vereins-Nachrichten.
V e r e i n  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

F ach aussch üsse.
Dienstag, den 12. November 1940, 9.30 Uhr, findet in 

Düsseldorf, E isenhüttenhaus, Ludwig-Knickmann Str. 27, die 
4 6 .  V o l l s i t z u n g  d e s  W a l z w e r k s a u s s c h u s s e s

s ta tt  m it nachstehender T a g e s o rd n u n g :
1. D a s  W a lz e n  v o n  G ro b -  u n d  M it te lb le c h e n .  B ericht

e rs ta tte r: E r ic h  H o w a h r ,  Düsseldorf.
2. D ie  N e ig u n g  zu  D r u c k f a l tu n g s r i s s e n  h e im  f r e i  

b r e i t e n d e n  W a lz e n  v o n  S ta h l .  B erich tersta tte r: Dr. 
W. L u e g , Düsseldorf.

3. D e r  U m b a u  e in e s  E d e ls ta h lw e r k e s .  B erich tersta tte r:
A. F is c h n ic h ,  Düsseldorf.

4. Verschiedenes.
* **

Die auf Mittwoch, den 6 . November 1940, 15.15 Uhr, nach 
Düsseldorf, E isenhüttenhaus, einberufene

1 6 0 .  S i t z u n g  d e s  A u s s c h u s s e s  f ü r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t

i s t  a u f  d e n  V o r m i t ta g  d e s  g le ic h e n  T a g e s ,  10 U h r ,  
vorverlegt worden.

Ä n d e r u n g e n  i n  d e r  M i t g l i e d e r l i s t e .
Arauner, Rudolf, Dipl.-Ing., D irektor, Geschäftsführer der Fa. 

Dr. C. O tto & Comp., G. m, b. H., Bochum; W ohnung: Friede- 
rik as tr. 36. 25  004

Arndt, M ax, D ipl.-Ing., Betriebsdirektor, Neunkircher E isen
werk A.-G. vorm. Gebr. Stum m, Neunkirchen (Saar); W oh
nung: G oethestr. 39. 28 005

Kastelliz, Rudolf, D ipl.-Ing., D irektionssekretär, Stahl- und 
Temperguß A.-G. vorm. Eischer Traisen, W ien IX , Lichten- 
s te in s tr .2 2 ;W ohnung:W ienIII/40 ,G ärtnergasse 1,1/14. 30203

Leo, Wilhelm, D ipl.-Ing., R o ttenm anner Eisenwerke A.-G.’ 
W erk Krem s, K rem 3 (N iederdonau); W ohnung: W iener Str. 43.

29 119
Oster, Albert, Borgassesor a. D., Rohstoff betriebe der Verein. 

Stahlw erke G. m. b. H ., Borgverwaltung W esterwald, Siegen; 
W ohnung: H indenburgstr. 10. 39 187

Zoeller, Heinrich, Ingenieur, D irektor i. R ., Prag  I  (Böhmen), 
Provaznicka 9. 03 042

G e s to r b e n :
Lohse, Udo, D ipl.-Ing., Professor i. R., Jena. * 26. 10. 1872, 

t  15. 10. 1940. 10 077
Schüler, Gustav, B otriehsdirektor, Jesenice-Euzine. * 7. 8 . 1884, 

t  26. 9. 1940. 21 130
Sippzll, Wilhelm V., D ipl.-Ing., Den Haag. * 25. 3. 1869, |  6 - 9-

1940. 00 094

N eu e M itg lied er .
A. O r d e n t l i c h e  M i tg l ie d e r :

HeSlor, Alois, Ingenieur, A.-G. der Dillinger Hüttenwerke, 
Dillingen (Saar); W ohnung: B ahnhofstr. 19. 40 350

Hellwig, Fritz, Dr. phil. habil., stellv. Geschäftsführer der Be
zirksgruppe Saar der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende 
Industrie , Saarbrücken; W ohnung: Saarbrücken 3, Ukland- 
straße  16. 40 351

Hirsch, Albert, Ingenieur, „Siem ag“ , SiegenerMaschinenbau A.-G., 
D ahlbruch über K reuzta l (Kr. Siegen); W ohnung: Kreden
bach über K reuztal (Kr. Siegen), W aldstr. 1. 40 352

B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg l ie d e r :

Evren, Gihat, s tud . rer. m et., Freiherg (Sachs.), Postfach 23.
40 353


