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62. JAHRGANG

Die Karburierung des Ferngases mit flissigem Steinkohlenteerpech
und Pechzusatzfeuerung beim Schmelzen in Siemens-Martin-Oefen.

[Bericht Nr. 403 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im XSBDT.*).]

I. Anlage zur Karburierung des Ferngases beim Schmelzen in Siemens-Martin-Oefen
mit flissigem Steinkohlenteerpech.

Von Peter Bremer in Bochum.

(ffeiterenlicicLlung der fruher beschriebenen Anlagen in Richtung auf einen hdchstméglichen Anteil an Pech. Eingehende
Beschreibung der Leitungen, Pumpen usw. Vermeidung von Betriebsstdrungen.)

ereits wahrend des Weltkrieges wurden Versuche unter-
B nommen, in Siemens-Martin-Oefen durch Einspritzen
von flissigen Kohlenstofftragem eine leuchtende Flamme
zu erzeugen. Fur diese ersten Versuche wurden Brennstoffe
wie Benzol verwendet. Dann ging man dazu Uber, fur die
Karburierung des Ferngases in Siemens-Martin-Oefen Oele,
und zwar auch Teerdle zu verwenden. Schon im Jahre 1936
stellte sich eine Verknappung an diesen Brennstoffen heraus,
so dall der Bergbau an die Werke herantrat, Versuche mit
Pech zu unternehmen, das als Abfallerzeugnis der Teer-
herstellung in gréReren Mengen zu der damaligen Zeit vor-
lag. Zu diesem Zweck wurde eine Anlage fir das Karbu-
rierenin Siemens-Martin-Oefen mit Pech-Teerdl-Gemisch
und spater mit reinem Pech entwickelt. Die anfénglich
aufgetretenen Schwierigkeiten kdnnen heute als beseitigt
betrachtet werden.

Friher schon wurden vier Bedingungen angefiihrt, die
das Steinkohlenteerpech als ein sehr geeignetes Karburie-
rungsmittel erscheinen lieenl). Von diesen Bedingungen
hat heute die erste Bedingung keine Giultigkeit mehr, die
lautete, dall Pech in jedem Fall in geniigender Menge vor-
handenware. Heute hat sich die Lage grundlegend geédndert.
Es ist dies wichtig zu wissen, wenn man z. B. versuchen will,
das zum Schmelzen erforderliche Ferngas zum Teil durch
Pech zu ersetzen.

Solange man Steinkohlenteerpech nur zum Karburieren
der Flamme zusetzen will, kommt man noch zu verhéltnis-
maéfig niedrigen Verbrauchszahlen. Will man aber, wie bereits
gesagt, Ersparnisse an Ferngas durch verstarkten Pechzusatz
erzielen, so kénnen Bedarfszahlen auftreten, die ein Mehr-
faches der zur Karburierung erforderlichen Menge betragen.

Bei der hier beschriebenen Pechkarburierungsanlage
handelt es sich nicht um eine Zusatzbeheizung zum teil-
weisen Ersatz von Ferngas, sondern man beschrankte sich

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fir
den Siemens-Martin-Betrieb am 17. Juni 1941. Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf,

PostschlieRfach 664, zu beziehen.
J) Stahlu. Eisen 57 (1937) S. 1449/52 (Stahlw.-Aussch. 337).

damals bewuf3t nur auf die Karburierung der Flamme.
Bei der Planung dieser neuen Anlage muBten zunéchst zwei
grundsatzliche Fragen geklart werden:

4. sollten die einzelnen Rohrleitungen fiir Pech, Dampf
und PreRluft ineinandergeschweilt wie bei der da-
maligen Versuchsanlage*) verlegt werden oder nicht;

2. sollte als Aufheizmittel fur das Pech Dampf oder
Heiz6l verwendet werden.

Zu Punkt 1 wurde nach langerer Betriebsdauer der Ver-
suchsanlage festgestellt, da durch die verschiedenartige
Ausdehnung der Leitungen mitunter die Schweil3stellen
undicht wurden. Es war dann immer eine miihselige Arbeit,
diese Fehlstellen zu finden und den Schaden zu beheben.
An eine Karburierung war wéahrend dieser Zeit nicht zu
denken. Die Rohrleitungen wurden deshalb ,gebundelt*
verlegt. Aus Bild 1 ersieht man, daR die Heizélleitung unten
hegt und sich daruber die Pech- und Pref3luftleitung befin-
den. Alle drei Leitungen, sowohl im Zu- und Ricklauf, sind
zunachst mit blankgezogenem Bandstahl, dann mit Hoch-
ofenschlackenwolle umwickelt, die ihrerseits wieder mit
teerfreier Pappe umhillt wird.

Die Abmessungen der Leitungen sind folgende:
Pechleitung: 51 mm; vor den Dosierungsapparaten reduziert

auf 32 mm.

Heizolleitung:51 mm;vor den Dosierungsapparaten reduziert

auf 25,4 mm.

PreRluftleitung: 32 mm; vor den Dosierungsapparaten redu-

ziert auf 19 mm.

Die Gesamtlénge aller Leitungen einschlielich der Heiz-
schlangen betragt etwa 360 m.

Die Verwendung von Dampf, selbst wenn man ihn
anschlieBend unter Gasgeneratoren leitet, wird auf die
Dauer zu kostspielig. Auch lieR die Heizwirkung des Damp-
fes bei der Versuchsanlage mitunter zu wiinschen ubrig, weil
sie nicht immer gleichmaRig war. Deshalb entschlo? man
sich zu der Beheizung mit OeL Die Ergebnisse bewiesen

8 Bremer, P.: Stahlu. Eisen 53 (1933) S. 1365/69 (Stahlw.-
Aussch. 346).
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Siemens-Martin-Ofen

elektrisch betétigtes
Absperrventil

Ablaufkessel-

PreRluftfilter’

PreRluft-Eintritt Abgase
Bild 1

die Richtigkeit dieser Ansicht,
denn der Verlust an Heizdl
im Monat betragt nur etwa 20
.bis 25 kg. Verwendet wird als
Heizél  GroRgasmaschinendl
verbessert durch Zusatz von
gefiltertem Zylinder6l: Visko-
sitat  8,5/50°,

215°, Stockpunkt —=
zifisches Gewicht 0,910.

Die Bilder 1 lis 3 zeigen
die Gesamtrohrleitungen, Ma-
schinen und Einrichtungen
der Pechkarburierungsanlage
mit den vier angeschlossenen
Siemens-Martin-Oefen  sowie
die Zuflhrung der Leitungen
an den Oefen. Der Haupt-
strang der Pechleitungist ring-
férmig verlegt. In der Mitte

spe-

ist eine Abzweigung mit ein-ifh'tfp'

gebautem  Ueberdruckventil
vorgesehen, um den beim Um-
oder Abstellen der Oefen ent-
stehenden Ueberdruck des
Pechs in den Pechkessel zu-
ruckzufihren.

Die Temperatur des Pechs
im Lagerkessel wird durch das
zurucklaufende Heizol standig
auf 150 bis 170° gehalten.

Eine zusatzliche Beheizung ist nicht notig.
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Das Pech wird in
gut isolierten Kessel-
wagen aus etwa 5 km
Entfernung dem Stahl-
werk zugefiihrt.  Un-
notig ist wohl zu er-

Umsteuer-Ventit _ ]
) Agurr]chhbrE?ner wahnen, daB die bei-
j chattpun
j PreRIuft-Eintritt den Pech_lagerkessel,
von denen jeder 30000
Liter falt, ebenfalls
Schnitibild gut isoliert sind.
Schiackemvollt derRohrleitungen Zwei Zahnradpum-
Blechmantels Prefluft pen, die mit einem Mo-
Heizol

-Pechriicklauf

—'Heizdlriicklauf

eHessel i

Unterofen

Reinpech-Karburierungsanlage fiir vier Siemens-Martin-Oefen.

- Pech — Heizdl
----- PreRluft

Bild 2. Reinpech-Karburierungsanlage fiir vier Siemens-Martin-Oefen.

= Schaltpult: PreBluft-

umsteuerventil,
Kolbengewicht,

Gegengewicht,
Temperaturmesser und Gas-
regler,

Heizélumlaufpumpen,

Filter,

Ausgleichbehalter,
Pechpumpen,

Es ist nicht

tor zusammengekuppelt
sind, fordern das erfor-
derliche Pech zu den
Brennern. Die Pumpen
haben Ventile, um den
gewdiinschten Druck ein-
zustellen. Ein weiteres
Pechpumpenpaar ist als
Sicherheit vorhanden.
Eswird mit einem Pech-
druck von 3 atl gear-
beitet. Die Temperatur
des Pechs wird laufend
gemessen und durch die
Temperatur des Heiz-
umlauféles  geregelt.

i = TTeberdruckventil, q = Rohrschlange zum Aufheizen
k = Fullrohr, der PreBluft,
1= Pechkessel, r = Mengenmesser fur PreRluft und
m = Haschinenanlage und Pech- Gas,

kesselbiihne, s = elektrisch betatigtes Absperr-
n = HeizélrUcklaufpumpen, ventil,
o = Aufheizungsbehalter fir da t = Entluftung,

Umlaufheizdl, u = Ablaufkessel,
p = Heizélschlange, v = isolierter Pechwagen.

Die Heizolleitung ist ebenfalls im Kreislauf verlegt. Das

zweckmaRBig, die Temperatur unter 150° sinken zu lassen,
da sonst das Pech sich am Boden des Kessels in fester Form
abzusetzen beginnt, was lastige Reinigungsarbeiten not-
wendig macht.

Heiz6l wird in einem besonderen isolierten Heizkessel auf
eine Temperatur von 190° aufgeheizt (Bild 4). Die Auf-
heizung erfolgt in einer Rohrschlange durch zwei Gasring-
brenner, von denen der eine mit unverdnderlicher Gas-
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Bild 3. LeitungsanschluB der Brenner am Ofen.

menge brennt, wah-
rend der zweite durch
ein Ventil in Ver-
bindung mit einem
Thermometer gesteu-
ert wird. Die Tem-
peratur des Heiz6les
wird durch diesen
Thermostaten auf
gleichbleibender Hohe
von 490° gehalten.
Wird diese Tempera-
tur um 5° Uberschrit-
ten, schlief3t das Ven-
til dis Gaszuleitung,
6ffnet siebeiTempera-
turabfall aber wieder.
Der Thermostat ge-
stattet eine Feinein-
stellung der Tempera-
tur des Oeles von i 5°, was auBerordentlich wichtig fir eine
gleichbleibende Beheizung des Pechs ist. Die Temperatur tiber
200° zu steigern, wirde die Gefahr einer Ueberschreitung des
Flammpunktes des Oeles, also Entziindungsgefahr bedeuten.
Die Heizblleitung fuhrt dann durch einen besonderen
Ausgleichbehélter (Bild 5), der dazu dient, den Druck des
Heizoles dauernd auf 0,75 atl zu halten. Es wurde lange
Zeit versucht, diesen Druck von 0,75 atii mit einem normalen
Druckkessel durch PreRluftzusatz konstant zu halten, was
an sich auch ohne weiteres moglich war. Die dazu benutzte
PreBluft flhrte aber mitunter viel Wasser mit, so dafl bei
der Heizbltemperatur von 190° dieses Wasser verdampfte,
sich mit dem Oel mischte und dadurch ein starkes Schaumen
hervorrief. Hinzu kam noch, daf sich das Oei mit der PreR-
luft vermischte. Dadurch bildeten sich oft in den Oellei-
tungen Luftpolster, die dann die Warmeulbertragung behin-
derten. Aus diesem Grunde ging man dazu Uber, die Prel3-
luft als Druckregler zu entfernen und baute einen besonders
ausgebildeten Ausgleichbehélter, der mit einem Kolben mit
Gegengewicht versehen ist. Das Gegengewicht ist so be-
messen, dafl man jetzt einen gleichbleibenden Druck des
Heizéles von 0,75 atl in dem Behdlter ohne weiteres ein-
halten kann. Die etwa jetzt noch entstehenden Oeldampfe
werden durch Rickschlagventile in einen besonderen kleinen
Behélter abgelassen und dort gesammelt.
Von dem Ausgleichbehélter gelangt dann das Heizol
durch ein Doppelfilter, wo es gereinigt wird, zu den beiden
Heizélpumpen (Bild 6), von denen wieder eine Pumpe als

Bild 4. Oelaufheizbehdlter mit Gasbrennerregelung.
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Sicherheit dient. Beide Heizélpumpen sind wiederum durch
einen Motor gekuppelt. Von hier aus fiihrt die Heizolleitung
unmittelbar an die Brenner. Im Rucklauf durchstromt
das Heizdl die beiden Pechlagerkessel und héalt hier die
Temperatur des Pechs auf 150 bis 170°, so daB, wie schon
friher erwahnt, keine besondere Zusatzheizung fir die
Pechkessel nétig ist. In der Gesamtanlage werden durch die
Pumpen etwa 7000 kg Heizdl stdndig umgewadlzt. Zum
Heizen des Oeles werden in 24 h etwa 1000 m3 Koksofengas
oder in 1 h etwa 42 m3 Gas bendtigt.

Bei Brandgefahr werden beide Ringbrenner unter dem
Oelaufheizkessel abgestellt. Unterhalb dieses Kessels —
also im Heizdlricklaufstutzen — ist ein Schieber eingebaut,
der nach dem Abstellen der Gasbrenner sofort gedffnet
wird. Die gesamte Oelmenge lauft dann in wenigen Minuten
in einen tiefer gelegenen Behalter ab. Durch eine eingebaute
Pumpe kann spater das abgelaufene Heizél der Anlage
wieder zugefihrt werden. Diese ganze Anordnung hat

sich sehr gut be-
wéhrt, und zwar ein-
mal aus Sicherheits-
grunden und das an-

dere Mal bei Aus-
besserungen.
Aufheizung

der PreBluft.

Lange Zeit wur-
de die PreRluft in
einem besonderen
Behalter in einer
Rohrschlange mit
Gasbrennern  aufge-
heizt. Ganz abgesehen
von dem ziemlich
hohen Gasverbrauch,
arbeitete die An-
lage mit zu groRen
Temperaturschwan-

Bild 5. Ausgleichbehélter.
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Bild 6. Pechpumpen, Heizélpumpen.

Bild 7. Ersatzkompressor mit Behalter.

Bild 8. KihImantel der Pechdise.

kungen. Man hat sich dann anders geholfen und in die Ab-
gasleitung des Aufheizkessels fur das Heizdl eine Rohr-
schlange zur Aufheizung der PreRluft eingebaut. Dadurch
erubrigt sich jetzt eine besondere Aufheizung der PreRluft.
Da die PreRluftleitung an die WerkspreRluftleitung ange-
schlossen ist, die einen Druck von 6 bis 7 atl hat, ist es erfor-
derlich, diesen hohen Druck auf 3 atli zu vermindern. Die

P. Bremer: Anlage zur Karburierung des Ferngases beim Schmelzen tn S.-M.-Oefen------ 62. Jahrg. Kr. 44

PreRluft wird durch Filter gereinigt und ent-
wassert, soweit dies maglich ist.

Durch die obige Einrichtung wird die PreR-
luft auf eine Temperatur von 200 bis 220° auf-
geheizt und tragt somit wesentlich zur Be-
heizung des Rohrbiundels (Pech und Heizol)
bei. Die so aufgeheizte und gereinigte PreR-
luft ist unbedingt nétig, um eine gute Zer-
stdubung des Pechs zu gewahrleisten und gleich-
zeitig PreRluft und Pech mit anndhernd glei-
cher Temperatur der Dise zuzufiihren.

Die PreRRluft gelangt nach der Aufheizung
in einen Luftspeicherkessel und von hier aus
durch die gebiindelte Leitung gemeinsam mit
der Pech- und Heizélleitung zur Brennerduse.
Beim Umstellen der Oefen und der Brenner wird
die PreBluft nicht abgestellt. Es geschieht
dies aus zwei Grinden: 1. um die Dusenspitze
zu kiuhlen und 2. sie von Unreinigkeiten wie
verkoktem Pech und &hnlichem freizuhalten.

Der PreRluftbedarf betragt fur 1 kg Pech
etwa 0,8 m3 Bei dieser Zahl darf natirlich
nicht Ubersehen werden, daR der absolute Pref3-
luftbedarf erheblich niedriger liegt, da ja immer
zwei leerlaufende Dusen PreRluft abblasen.
Sollte einmal durch Stdérung ein Versagen der
WerkspreRluft eintreten, so steht ein Kom-
pressor bereit (Bild 7), der auf einen kleinen
Druckluftkessel arbeitet.

Der Brenner oder Dusenstock sitzt in
einem wassergekiihlten Mantel mit etwa 50 mm
lichtem Durchmesser (Bild 8). Der Heizolum-
lauf hort bei der VerschluRklappe des Dusen-
stockes auf, so daR nur noch Pech und Pref3-
luft durch den Dusenstock strémen. Dies ist
erforderlich, da sonst bei Herausnehmen des
Dusenstockes zwecks Reinigung jedesmal das
Heizol abgestellt werden miRte und somit der
Kreislauf des Heizéles unterbrochen wirde. Die
mit rd. 200° in den Dusenstock eingefiihrten
Pech- und PreRluftmengen werden vor der
Kuhlwirkung des Mantels, die nur nach auf3en
wirken soll, von dem aus dem Ofenraum

austretenden Warmestrom geschitzt. Der Ofen steht
bekanntlich immer unter Ueberdruck, so daf3 die durch den

Bild 9. Pechdise.

Mantel um den Dusenstock stromenden Warmemengen
vollkommen genligen, um die Wirkung des Kihlmantels
nach innen aufzuheben und das Pech bis zur Disenspitze
vollkommen flissig zu halten. Einen weiteren Vorteil hat
der Mantel durch seine Abschragung an der Spitze im Ofen.
Hierdurch werden Ablagerungen an der Disenspitze durch
den Abgasstrom ausgeschaltet und ein Verstopfen der engen
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Querschnitte verhindert. Die Oeffnung der Pechdise
betragt 1,7 mm und die Ringdffnung der Zerstauberduse
5,0 bis 5,5 mm (Bud 9).

Die Einstellung der Karburierungsflamme, ob kurz oder
lang geschieht durch die Regelung des Pech- und Luft-
druckes. Der Pechverbrauch jeder einzelnen Dise 143t sich
heute noch nicht feststellen, da hierfiir bis jetzt keine ge-
nauen MeRgerate vorhanden sind. Versuche, die
Pechmenge mit besonderen Dosierungsapparaten je Duse
jenau zu messen, sind in Vorbereitung.

Der gesamte Pechverbrauch fiir die ganze Anlage wird
durch einen Schwimmer am Pechbehalter ermittelt.

Als Beispiel fur die Pechverbrauchszahlen sei
ein basischer Ofen mit Chrom-Magnesitstein-Zustellung an-
gefuhrt. Bei diesen Zahlen, die sich von Februar 1940 bis
Januar 1941 erstrecken, darf man nicht die heutigen Ein-
satzverhdltnisse vergessen. Der Ofen hatte in dieser Zeit
einen mittleren Schmelzwérmegasverbrauch von 270 m3
und einen Pechverbrauch von 16 kg 't StahL Dies entspricht
einem Warmeverbrauch von:

1,08 XIO* WE durch Gas mit einem H,, von 4000 WE

0,136x10* WE durch Pech mit einem H,, von 8500 WE

zusammen 1,21x10* WE/t.

C. Meier-Cortes: Pechzusatzjeuerung im Siemerts-Mariin-Werk
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Der Gasanteil betragt 89 %, der Pechanteil 11 %.

Bei einer Tageserzeugung je Ofen von 150 t Stahl
werden also in einer Schmelzstunde etwa 100 kg Pech zu-
gefuhrt, eine Zahl, die bereits damals angegeben wurde.
Eine Gaserspamis wurde allerdings durch die Umstellung
von Pechdlgemisch auf Pech nicht erzielt, und zwar aus den
schon oben angegebenen Griinden.

Zur Kostenfrage ist noch zu bemerken, daf} die Kosten
des Gases etwa 4,50XAf/t und die des Pechs etwa 0,70 rfJfft
fir den betreffenden Ofen betragen. Wahrend der Pech-
anteil beim Warmeaufwand nur 11 % betrégt, liegt er
dagegen beim Kostenaufwand bei 13,5%, d. h. bei dem
Gas- und Pechpreis besteht kein Anreiz, mit erhdhtem
Pechzusatz Gas einzusparen. Wenn man bei der Pech-
karburierung kostenmaflig auskommen will, so dirfte ein
Pechpreis von 45 1 gerade noch tragbar sein, allerdings
unter der Voraussetzung, dal® der Gaspreis 2 Pf./m* nicht
Uberschreitet. Liegt der Gaspreis hoher, kann natirlich
auch der Preis des Austauschstoffes hoher liegen.

Es durfte also ohne weiteres mdglich sein, auf diese
Weise durch hohere Driicke und durch grélRere Bemessung
der Leitungen und Disenquerschnitte einen gangbaren Weg
zu finden.

1. Pechzusatzfeuerung im Siemens-Martin-Werk.
Von Carl Meier-Cortes in Essen.

(Pechzusaizheizung zur Einsparung von Koksofengas.

er Wérmebedarf der Siemens-Martin-Werke wurde in

den Zeiten, als genligend Koksofengas zur Verfligung
stand, in zwei Werken durch Generatorgas und Koksofengas
und in einem anderen Werk durch Generatorgas, Koks-
ofengas und Gichtgas gedeckt. Der Koksofengaszusatz war
erforderlkh, da die vorhandenen Gaserzeugereinrichtungen
und Leitungen nicht zur Deckung des

Vergleich der Brenn”tofjtosten bei Pech gegentiber Koksofenges.)

68° bereitet es allerdings in seiner Verarbeitung gewisse
Schwierigkeiten. Durch eine geeignete Beheizung und guten
Warmeschutz derAnlage ist fir eine gleichmaRige Temperatur
bis zum Eintritt in den Ofen zu sorgen. Berilcksichtigt man
dies genligend, so steht im Pech ein ausgezeichneter Brenn-
stoff zur Verfligung.

Siemens-Martin-Ofen Schnitt A-B

Warmebedarfs ausreichten. Ps& iulouf

In den Siemens-Marrin-Werken, die i’iaf‘t?ad“if
mit ihrer Gaserzeugeranlage durch eine uHefung
einzige Uberlastete Gassammelleitung pectrvertaf
verbunden sind, konnte Koksofengas Hin- Scla&emMie
durcheinenAustauschbrennstoff er- setiments
setzt werden, dessen Zuflihrung von der
Gasleitung unabhéngig ist. Dieser Weg
wurde zur Einschrdnkung des Koks-
ofengasverbrauches mit Erfolg be-
schritten. Der Warmebedarf wurde
urspriinglich zu 72 % durch Generator-
gas und zu 28 % durch Koksofengas
gedeckt. Das Generatorgas wird in einer
nichtisolierten Freileitung von 550 m
Léange von den Gaserzeugern zum Stahl-
werk gefihrt und verliert auf seinem
Wege einen groRen Teil der Bestand- Pechlagerkessel A ——VUW ittud

teile, die der Generatorgasflamme ihre

Leuchtkraft verleihen.

An einen Austauschbrennstoff muRten folgende Forde-
rungen gestellt werden:

1. muBte sein Bezug laufend gesichert sein;

2. sollte der Austauschbrennstoff der wegen weitgehender
Teer- und RuBabscheidung schlecht leuchtenden Gene-
ratorgasflamme gleichzeitig als Karburierungs-
mittel dienen.

Ein Brennstoff, der diese Anforderungen erfullte, ist
das Pech. Durch die Lage seines Stockpunktes bei

Bild 10. Schematische Darstellung der Peehzusatzfeuerung.

Aus den Veroéffentlichungen von P. Bremer*) und
E. Lange*) ist die Wirkungsweise einer derartigen Anlage
allgemein bekannt. Wie Bud 10 zeigt, tritt das mit 150° an-
gelieferte Pech durch das Vorfilter in die Pechlagerkessel,
in denen es aui eine Arbeitstemperatur von 170 bis 180°
erwarmt wird. Von hier aus gelangt es durch ein Filter in
die Pechpumpen, die das Pech unter einem Druck von
5 ati durch die als Ringleitung ausgebildete Leitung treiben.
Die Ringleitung ist an jedem Ofenkopf fur eine Zuleitung

*) Siehe FuBnote 1: a.a. O., S. 1451/52.
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zu je einem Pechbrenner in der Vorder-
zapft. In der Rucklaufleitung wird der Pechdruck von
5 atli durch ein Druckminderventil vor dem Lagerkessel auf
den Druck der AuRenatmosphére herabgesetzt.

C. Meier-Cortes: Pechzusatzfeuerung im Siemens-Martin-Werk

und Rickwand ange-

Bild 11. Pechlagerkessel, Filter und Pumpen.

1, 2, 3 und 4 = Pechlagerkessel;

5 und 6 = Pechfilter; 7 = Pechpumpensatz.

Die Pecheinspritzvorrichtung am Ofen besteht aus

einem Zuteilungsgerat zur Regelung der Pech- und Zerstau-

62. Jahrg. Nr. 44

Wie der Schnitt durch das Rohrbundel zeigt, liegen die
gesamten Rohre fur Pechzu- und Pechricklauf, Heizolzu-
und Heizdlrucklauf sowie Zerstdubungsluft in einem Biindel.
Zur besseren Warmeibertragung ist das Rohrbundel mit

poliertem Bandstahl umwickelt;
hierum befindet sich als Warme-
schutz Schlackenwolle und als
Schutz gegen mechanische Zer-
storungen ein Blechmantel.
Im einzelnen besteht die
Anlage aus folgenden Teilen
(Bild 11):
1. 4 Pechlagerkessel mit einem

Fassungsvermdgen von je
40 000 1

2. 1 Pechpumpensatz fur den
Pechumlauf, bestehend aus
4 Motoren mit je 2 Pechpum-
pen. In Betrieb sind jeweils
2 Motoren mit je einer Pumpe
fur alle Oefen.

3. 2 Zerstdubungslufterhitzer, von
denen jeweils einer in Bereit-
schaft steht (Bild 12).

4. 4 Oelaufheizkessel, von denen
2 in Bereitschaft stehen, dazu
1 Druckausgleichkessel fiir das
Umlaufol.

5. 1 Pumpensatz fiir den Heiz-
O6lumlauf (Bild 13). Er um-
faBt ebenfalls 4 Motoren mit
je 2 Oelpumpen. 2 Motoren
mit zusammen 4 Pumpen be-
finden sich laufend in Betrieb.

6. Je Ofen 4 Zuteilungsgerate
(Bild 14).

Die Anlage ist also mit groBtmadglicher Sicherheit

bungsluftmenge. Von hier aus gelangt das Pech durch den gebaut. Der maschinelle Teil ist so groR bemessen, daf

Dusenstock, der in einer Disenspitze miindet und in einem

wassergekihlten Disenmantel gela-
gert ist, in den Ofen. Die Pechdisen
haben sowohl bei den 50- als auch
30-t-Oefen einen lichten Durchmesser
von 1,75 mm.
DieZerstaubungsluftwirddem
PreRluftnetz mit einem Druck von
6 atl entnommen und in einem Luft-
erhitzer auf 250° erwarmt. Sie hat
die Aufgabe, das Pech beim Austritt
aus der Diise zu zerstauben, um durch
innige Mischung von Pech und Luft
eine schnelle Flammenbildung zu
erzielen. Die Zerstdubungsluft blast
dauernd, auch bei Umstellung auf
die andere Ofenseite, um die Disen-
stocke vor Verbrennung zu schiitzen;
daher ist auch nur eine Zuleitung
und keine Ruckleitung erforderlich.
Die gesamte Anlage wird durch
eine  Oelbeheizung  erwérmt.
Aus dem Oelaufheizkessel tritt
das Heiz6l mit einer Temperatur
von 190° in den Druckausgleich-
kessel, in dem ein Luftpolster fir
einen gleichbleibenden Druck von

i atli sorgt. Nach Filterung halten die Oelpumpen das Oel
in einer geschlossenen Ringleitung in Umlauf. Das Heizdl
folgt der Pechleitung bis zum Eintritt in den Disenstock.
Fur die Erwdrmung des Oeles und der Zerstdubungsluft

wird Koksofengas bendtigt.

genligender Ersatz vorhanden ist.

Bild 12. Aufheizkessel und Pechpumpen der Pechzusatzfeuerung.
1 und 2 = Lufterhitzer; 3, 4 und 5 Oelerhitzer; 6 = Brenner; 7 = Pechpumpensatz.

Die Pechzusatzfeuerung wurde gleichzeitig an vier Oefen
in Betrieb genommen. Hierbei muRte trotz der zu erwarten-
den anféanglichen Schwierigkeiten eine Leistungsminderung
vermieden werden.

Da eine MengenmeReinrichtung je

Brenner am Ofen nicht vorhanden war und man auf einen
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Bild 13. Peehzusatzfeuerung.

5 und 6 = Oelaufheizkessel; 7 = Druckausgleichkessel; 8, 9, 10 und 11 = Oelfilter; 12 = Oelpumpensatz.

Gesamtmengenmesser an den Lagerkesseln angewiesen war.
muBte durch Versuche die giinstigste Pechmengeneinstellung
und der glinstigste Disenquerschnitt gefunden werden. Es
wurde deshalb der Dusenquerschnitt von 1.75 mm Dmr.
bis auf 3.5 mm Dmr. veréndert und dadurch der Pech-
verbrauch bis auf 200 kg je Ofen und Stunde gesteigert.
Hierbei wurde die Erfahrung gemacht, dal? das Silikamauer-
werk des Ofenkopfes in kurzer Zeit stark verschlissen war.
Durch Verblendung der Kopfe mit Magnesitsondersteinen
und durch Reduzieren der Pechmenge auf 100 kg je Ofen
und Stunde bei Anwendung der 1,75-mm-Diise wurde die
Haltbarkeit der Kopfe wesentlich heraufgesetzt. Sehr
gute Erfahrungen wurden mit dem letzten Ofen, dessen
Gaszugwangen und Gaszuggewdlbe in der gesamten Lange
in einem Magnesitsonderstein ausgefiihrt wurde, gemacht.
An diesem Ofen wurden die Kopfe nicht mehr mit Sonder-
steinen verblendet, sondern 1 m stark — vom Kuhlschleier
aus gerechnet — massiv gemauert. Gasfihrung und Kopf-
haltbarkeit waren gut.

Die Bauform der Oefen bedingte es, dal3 der Abstand der
Duisenspitze vom eingesetzten Schrott nur etwa 1 m betrégt,
wodurch die Flamme in ihrer Ausbildung behindert wird.
Da die Mischung von Pech und Zerstdubungsluft bei den
urspringlich gelieferten Disen nicht mustergultig und im
Innern der Flamme noch ein schwarzer Kern von unzerstéub-
tem, unverbranntem Pech vorhanden war, schied sieh dieses
Pech in Form von Koks auf dem Schrott ab und verhinderte
ein Anpacken der Flamme. Aus diesem Grunde wurde im
Betrieb eine neue Duse entwickelt, die bereits beim Austritt
aus der Disenspitze Pech und Luft grindlich gemischt hat,
wodurch die Flammenbildung beschleunigt und eine Koks-
abscheidung vermieden wurde.

Es soll weiterhin versucht werden, eine Dise zu ent-
wickeln, die genauestens auf Feinregelung anspricht, um
durch Regeln der Luftmenge die Flanunenlange beim Ein-
schmelzen und Fertigmachen zur Verbesserung der Schmelz-
leistung verédndern zu koénnen.

Der Schnittwinkel der Dusen (Bild 15) betrug bei In-
betriecbnahme der Anlage 90°; die beiden Pechflammen
trafen sich in unmittelbarer N&he des Ofenkopfes und fihrten

Carl Meier-Cortes: Pechzusatzfeuerung im Siemens-ilartin-Werlc
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zu einer starken Warmetallung, die
Gewodlbe und Ofenkopfe stark in
Mitleidenschaft zog. Deshalb wurden
die Disen geschwenkt, so dal ihr
Winkel heute nur 70° betragt und
die Flamme dadurch wesentlich
ginstiger gefihrt wird.

Die groRte Forderleistung der
Anlage betréagt 1500 1/h. Die Durch-
fihrung derPlanungs- und Bauarbei-
ten erforderte insgesamt 1y2 Jahre.

Da noch keine Erfahrungen in
der Verarbeitung von Pech als Zu-
satzbrennstoff Vorlagen, wurde-
zunachst die durch Pech aufzubrin-
gende Warmemenge der bisher durch
Koksofengas eingebrachten gleich-
gesetzt. Bei einem 50-t-Ofen héatten
demnach 400 m3 Koksofengas je
h= 1,64x10® \VE ersetzt werden
mussen. Das entspricht einem Pech-
verbrauch von 187 kg/h. Wie die
Versuche aber ergeben haben, hegt
der tatsachliche Pechverbrauch bei
100 kg/h = 0,87 x 10* WE, ohne daf’

Bild 14. Dosienmgsgerdt der Pechzusatzfeuerung.
1 = Pechfilter; 2 = Pechdruckanzeiger (Setz); 3 = Pechdruckanzeiger je

Brenner; 4 = Heizoltemperatur; 5= Druckanzeiger (Zerstaubungslult);
6 = Brenner.

Bild 15. Brenneranordnung der Pechzusatzfeuerung.
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ein Rickgang der Schmelzleistung zu beobachten war. Wie
diese Ausfihrungen gezeigt haben, ist bei gleicher Ofenlei-
stung der Warmeaufwand beim Arbeiten mit Pech auf Grund
der besseren Warmelbertragung durch die leuchtende
Flamme geringer als bei Koksofengas. RechnungsmaRig
ergibt sich beim Verarbeiten von Pech je t folgendes Bild.

Preis je t Pcch einschlieRlich Fracht 45,80 J1Jt
Hinzu kommen:

1. Waggonmiete ..2,70JIM

2. PreRluftkosten......ocoovevievrencnnns 4,80 J1J1

3. Aufheizen von Oel und Zerstau-
bungsluft ..., 1,89 J1J1

4. StromkOSteN..cccovveeeeeeeeeeee e 1,46 J1J1

5. LOhN 3,36 J1J1 14,21 J1JI

60,01 J1JI

EinfluB desKaltwalzens auf die Eigenschaften vonStahl mit 18% Crund 8% Ni

Hierbei sind die Abschreibungen und der Zinsendienst
nicht berlcksichtigt, da die endglltige Bausumme noch
nicht feststeht. Man kann erwarten, da unter Berick-
sichtigung der Tilgung die reinen Brennstoffkosten beim
Verarbeiten von Pech nicht hoher liegen als bei Koks-
ofengas.

Zusammenfassung.

Die Inbetriebnahme der Pechzusatzfeuerung ging rei-
bungslos vonstatten, und Koksofengas konnte durch Pech
ohne Einschrankungen der Erzeugung unter den gegebenen
Betriebsbedingungen ersetzt werden. Nach Ueberwindung
anfénglicher Schwierigkeiten und durch Verbesserung der
Anlage soll dariber hinaus durch geeignete Malinahmen
versucht werden, tUber den heutigen Stand hinaus mit der
Anlage eine Leistungssteigerung zu erzielen.

Einflull des Kaltwalzens auf die Eigenschaften von Stahl mit 18% Cr und 8% Ni.

Von Wilhelm Puzicha in Dusseldorf.

(Aenderung der 0,2-Grenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung und des Austenitanteils in einem Stahl mit 0,05 /o C, 19,6 /U Cr
und 9,11% Ni durch Walzen bei 20 und 200°.)

altgewalzte austenitische St&hle gewinnen in
K neuerer Zeit wegen ihrer glnstigen Festigkeitseigen-
schaften besonders fiir den Leichtbau erhdhteBedeutung.
Fir ihre Verwendung ist oft ausschlaggebend, ob und in
welchcn Mengen sie neben der y-Phase die a-Phase enthalten.
Dies ist nicht nur in den Fallen von Bedeutung, in denen
unmagnetische Baustoffe gefordert werden, sondern auch
das Verhalten bei Korrosionsangriffen wird davon beein-
fluRt. Den hdéchsten Austenitgehalt und damit die gunstig-
sten magnetischen Eigenschaften findet man im abgeschreck-
ten Zustand; sobald eine Kaltverformung vorgenommen
wird, erfolgt neben dem erwiinschten Anstieg der Zugfestig-
keit teilwt ise eine Umwandlung des Austenits in die a-Phase.
Eine Ausnahme hiervon bilden stickstoffhaltige Stahlel). In
einer groReren Untersuchung, Uber deren Ergebnisse hier
ein Vorbericht?) gegeben werden soll, wurde die Aenderung
der Festigkeitseigenschaften und der magnetischen Eigen-
schaften bei der Kaltverformung von austenitischen Stéhlen
verfolgt.

Ein Stahl mit 0,05 % C, 0,37 % Si, 0,66 % Mn,
0,015%P, 0,012% S, 19,6%Cr, 0,06% Mo, 9,11% N
und 0,04% Ti, der als Band von 28 X 2 mm2 im aDge-
schreckten Zustand (von 1050 bis 1080° in Wasser abgeldscht)
vorlag, wurde auf einem Vierwalzengerist mit 60 mm Walzen-
durchmesser bei Schmierung mit Rbol unter verschiedenen
Bedingungen kaltgewalzt und danach auf seine Festigkeits-
eigenschaften durch Zugversuche untersucht, wozu einheitlich
Stabe von 15 mm Breite und 50 mm MeRlange aus den Walz-
proben herausgearbeitet wurden. Zur Ermittlung der magne-
tischen Eigenschaften wurden aus jedem Walzabschnitt drei
Scheiben von 7mm Dmr. ausgestanzt, auf der Mantelflache
abgefeilt und dann in der magnetischen Waage nach
H. Lange und K. Mathieu3 aufihre Sattigung untersucht.

Bei Walzung des Bandes in Stichen von fortlau-
fend etwa 20 % Abnahme ergaben sich die in Bild, 1 dar-
gestellten Festigkeitseigenschaften in Abhangigkeit von der

*) Scherer, R., G. Riedrich und H. Kessner: Stahl u.
Eisen 62 (1942) S. 347/52 (Werkstoffaussch. 585).

2) Die Untersuchungen, die durch Einberufung des Ver-
fassers zum Wehrdienst unterbrochen wurden, sollen im Rahmen
einer Dissertation fortgesetzt werden.

3) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenfor*chg. 20 (1938) S. 239/46;
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1438/39.

Gesamtdickenabnahme. Die Zugfestigkeit steigt von einem
Ausgangswert im abgeschreckten Zustand von 63 kg/mma2
(alle Festigkeitswerte sind Mittel aus zwei Versuchen) auf
158 kg/mm2 bei rd. 70 % Gesamtabnahme fast geradlinig
an. Gleichzeitig nimmt die 0,2-Grenze von 23 <tuf 146 kg
je mm2 zu, wahrend die Bruchdehnung (L = 10 d) von 64
auf 2 % fallt. In diesem hartgewalzten Zustand hat also das

160 1 I i
_--—--- Abnahme in einem St ich /

------ Abnahme in mehrert n Stichen

Zugfestigkeit ' X i
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m-magnetische Sattigung
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Bild 1. Aenderung der Festigkeitseigenschaften und
magnetischen Sattigung eines austenitischen Chrom-Nickel-
Stahles durch Walzen bei 20°.

Band nicht mehr das bei austenitischen Stdhlen sonst auf-
tretende niedrige Streckgrenzenverhéltnis. Mit steigender
Verformung nimmt die magnetische Sattigung, gemessen in
cgs-Einheiten/g4), von ihrem Ausgangswert im abgeschreck-
ten Zustand von 1,25 cgs-Einheiten/g fortlaufend zu und
erreicht bei rd. 70 % Abnahme 47 cgs-Einheiten/g (Bild 1),
so daR nunmehr mit einem Anteil der a-Phase von tber 30 %
bei einer Sattigung des reinen Ferrits eines Stahles mit
18 % Cr und 8 % Ni von etwa 150 cgs-Einheiten/g gerech-
net werden muf.

In einer zweiten Versuchsreihe, bei der jeweils die
gesamte Verformung in einem Stich aufgebrachtwurde,

4)Eine cgs-Einheit/g —4 7 ey ~ 100 Gauli.
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wurden nicht so glinstige Festigkeitswerte erzielt, zumal da
die Verformung nur bis 60 % gesteigert werden konnte.
Hierbei wurden Zugfestigkeiten von 112 kg/mm2 bei 0,2-
Grenzen von 97 kg/mm?2 erreicht (Bild 1). Zugfestigkeit
und 0,2-Grenze sind also bei weitem nicht so hoch angestie-
gen, wie es bei stufenweiser Walzung geschehen ist. Anders
verhalt sich die magnetische Sattigung. Die in Bild 1 fur die
Abnahme in einem Stich eingezeichnete Kurve erreicht bei
etwa 30 % Verformung einen Hdchstwert mit 6,6 cgs-Ein-
heiten/g und fallt bei groReren Abnahmen wieder ab; der
Abfall ist dabei durch weitere drei Versuchspunkte (jeweils
Mittel aus drei Werten) belegt. Bei 60 % Verformung wird
allerdings der Ausgangswert der Sattigung des abgeschreck-
ten Zustandes noch nicht erreicht; es ist zur Zeit nicht zu
sagen, ob dies bei héheren Verformungsgraden eintritt.

1

]
1 1
m einem Stich +
—--—- Abnahme in mehreren Stichen

u$.100 1
: : 15
Zugfestigkeit
80 gfestig 7
- "0,t?-6renze /
U 10
KT . Mmegnetisehe Sattiang S 11
/
I3 54 GiS
05<
zo. Vv

Bruchdehnung "

(0ad
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Gesamt-Dickenabnahme in %o

Bild 2. Aenderung der Festigkeitseigenschaften und
magnetischen Sattigung eines austenitischen Chrom-Nickel-
Stahles durch Walzen bei 200° mit vorgewé&nnten Walzen.

Bei der Aufbringung der Verformung in einem Stich ist
anzunehmen, daR die dabei entstehende Wéarme eine héhere
Endtemperatur erzeugt, als wenn bei Abnahme in mehreren
Stichen der Walzstreifen Gelegenheit hat sich wieder abzu-
kuhlen. Bei dem giinstigen Ergebnis der Sattigungsmessun-
gen lag es daher nahe, die Walzung bei etwas erhéhten Tem-
peraturen auszufiihren. Bild 2 zeigt, daB bei der Vorwaér-
mung des Walzgutes auf 200° — die Walzen wurden
gleichzeitig mit einem Bunsenbrenner beheizt, doch konnten
sie mit Ricksicht auf die Lager nur auf etwa 150° erwarmt

Umschau
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werden — und Abnahme in einem Stich ein flacherer Anstieg
der Verfestigungskurve erzielt wurde als bei Walzung von
Raumtemperatur und Abnahme in einem Stich; bei 50%
Verformung werden nur Zugfestigkeiten von rd. 95 kg/mm*
(gegeniiber 109 kg/mm2 bei Walzung bei Raumtemperatur)
bei 0,2-Grenzen von 84 kg/mm2und 11 % Bruchdehnung
erreicht. Die Bestimmung der magnetischen Sattigung
ergab statt der Kurve mit Hochstwert eine solche, die vom
abgeschreckten Zustand (1,25 cgs-Einheiten/g) an mit
steigender Verformung abféllt, und zwar werden fir 30 bis
50 % Verformung 0,5 bis 0,6 cgs-Einheiten/g erreicht
(Blid 2). Auch fur stufenweise Stichabnahme ergab sich
bei Walztemperaturen von 200° fur die magnetische Satti-
gung eine gleich glnstige Kurve. In weiteren Versuchen
ware zu kléaren, ob der bei héheren Verformungen als 60 %’
beobachtete Wiederanstieg der Sattigung auf den Ausgangs-
wert durch geeignete Versuchsfihrung zu unterbinden ist.
Die Verfestigungskurve fur diese letzte Reihe wurde nicht
aufgenommen, sie durfte etwas unter der in Blid 1 fur die
stufenweise Stichabnahme angegebenen liegen.

Die Walzung bei erhéhter Temperatur verleiht dem
untersuchten Ghrom-Nickel-Stahl Eigenschaften, die bisher
nur bei Zulegierung von Stickstoff erreicht werden konnten.
Es werden sogar noch glinstigere Ergebnisse erzielt als bei
der Walzung in einem Stich, die sich im Betrieb auf vielen
Walzgeristen nur bis zu sehr beschrankten Verformungen
durchfihren lat. Die Vorwarmung des Walzgutes wird
daher Uberall dort vorzuziehen sein, wo auf eine niedrige
magnetische Sattigung Wert gelegt wird.

Zusammenfassung.

Walzversuche an einem austenitischen Chrom-Nickel-
Bandstahl zeigten, daB sich bei Abnahme in einem Stich
wesentlich glinstigere Werte fiir die magnetische Sattigung
ergaben, als es bei stufenweiser Verformung der Fall ist.
Demgegenuber erscheint die etwas niedrigere, bei Abnahme
in einem Stich erreichte Zugfestigkeit von geringerer Bedeu-
tung. Durch Vorwdrmung des Walzgutes auf etwa 200°
ergab sich zwar eine weiter herabgesetzte Zugfestigkeit;
wahrend aber bei den Walzversuchen bei Raumtemperatur
stets ein Anstieg der magnetischen Sattigung Uber den ab-
geschreckten (Ausgangs-) Zustand vorlag, wurde durch
Walzen bei erhdhter Temperatur ein Abfall der magnetischen
Sattigung auf weniger als 1 cgs-Einheit/g gefunden.

Umschau.

Zerkleinern von wolligen Stahlspanen in einem
Brennofen.

Die bei dem Entfall und der Verarbeitung wolliger Dreh-
spane auftretenden Schwierigkeiten sind allgemein bekannt.
Infolge ihrer lockeren Form haben wollige Spane ein geringes
Raumgewicht; ihre Lagerung erfordert also betrachtliche,
meist knappe Bodenflachen. In gleicher Weise bendtigen sie
einen unverhdltnisméaBig grofen Laderaum, da ein 20-t-Wagen
nur 3 bis 6 t Spane falt. Auch frachtlich gesehen ist daher
allein ihr Versand schon unwirtschaftlich. Sucht man bei der
Lagerung an Bodenflache zu sparen, so ist dies nur durch Stapeln
zu hoheren Bergen mdoglich. Abgesehen davon, daB dies nicht
immer durchfihrbar ist, erhéhen sich die Schwierigkeiten durch
sehr starkes Verfilzen und verursachen einen erhdhten Auf-
wand an Arbeitskraften und Zeit. Weitere Schwierigkeiten
kommen bei der Verhittung der Spane hinzu. Das Siemens-
Martin-Stahlwerk kann die wolligen Spane nur in verhéaltnis-
maRig geringen Mengen aufgeben. Ein groBerer Einsatz wirde
zu Zeit- und Erzeugungsverlusten fiihren, zumal da auch der
gewichtsmaBige Einsatz in keinem Verhdltnis zu dem ent-
sprechenden Aufwand steht. Im Hochofenbetrieb fihren
sperrige Spane durch Verstopfen der Gicht rind andere Stockun-
gen zu Ausfédllen an Roheisen und Gas mit allen weiteren un-
mittelbaren Folgen fiir die angeschlossenen Betriebe. AuBerdem

haben Hochofenanlagen, die mit einer Trockengasreinigung
arbeiten, bei der Aufgabe 6lhaltiger Spédne sehr h&ufig zu-
sdtzliche Stdrungen durch Verstopfung der Filter-
schlduche, was zu einer Stillsetzung der ganzen Anlage fuhren
kann.

Eine Leistungssteigerung durch verstarkten Einsatz von
Schrott jeglicher Art zwingt dazu, auch wollige Spéne laufend
in geeigneter Form zu verhitten. Zu den bekannten Verfahren
gehdrt beispielsweise das Brikettieren sperriger Spane. Tech-
nische und wirtschaftliche Grinde haben diesem Verfahren nur
beschrankte Anwendbarkeit bereitet. Auch die Spéanebrech-
und ZerreiBmaschinen haben sich noch wenig durchsetzen
kénnen.

Ein Verfahren, das nicht nur bei den spaneverarbeitenden
Werken, sondern vielleicht mehr noch von Betrieben, in denen
die wolligen Spéne anfallen, oder aber von Spane- und Schrott-
sammelstellen angewandt werden kann, wurde auf dem Dort-
mund-Hoerder Hittenverein entwickelt und zum Patent an-
gemeldet. Das Verfahren beruht auf der bekannten Erschei-
nung, daB M etallspane ohne Brennstoffzusatz brennen.
Die hierbei entwickelte Wa&rme kann bei bestimmten Verfahren
metallurgischen Zwecken nutzbar gemacht werden. Neu ist die
Ausnutzung, um wollige Spéane in einem Brennofen ohne Brenn-
stoffaufwand in ein einsatzfdhiges Gut zu verwandeln.

88
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Das Verfahren wird in einem kleinen Schachtofen durch-
gefihrt. Bild 1 zeigt den Ofen in Betrieb, Bild 2 erlautert die
Einzelteile. AuBerdem zeigt es eine der Mdoglichkeiten fur die
Weiterbeforderung der Spéne sowie einen Behdlter fir Lehm-
wasser oder dergleichen, mit dem das Fdrderband zweckmaRig
uberzogen wird. An den zylindrischen mit einer diinnen Schicht
feuerfester Steine ausgemauerten oberen Teil des Ofens schlieft
sich ein kegelig verengtes und mit einer Stampfmasse ausge-
kleidetes Unterteil an.

Bild 1. Spéanebrennofen.

Spéne-Fillung

Schachtofen

lehmwasser-

Bild 2* Anordnung des Spanebrennofens.

Bei dieser Art der Zustellung sind Ausbesserungen einfach
und schnell durchzufihren. AuBerdem ist der Ofen an der
Stelle der starksten Beanspruchung innen mit einem wasser-
gekihlten Ring versehen. Das Ganze ruht erhdht auf vier ein-
fachen Sdulen. Die Spéne kénnen durch jeden beliebigen Kran
eingesetzt werden, z. B. genigt ein einfacher Dampfdrehkran.
Das Fortschaffen des entfallenden Gutes kann in verschieden-
artiger, den Belangen der Verarbeitungsstelle angepafRter Form
geschehen.

Der mit Spé&nen gefiullte Ofen wird in Betrieb gesetzt,
indem man die Spéne mittels eines kleinen Holz- oder
Koksfeuers entziindet. Eine weitere Zugabe von Brennstoff
oder Zufuhr von Wéarme ist nicht erforderlich, vielmehr unterhalt
die sich entwickelnde Warme wéhrend des laufenden Betriebes
selbsttatig den Ablauf des Vorganges, wobei es véllig gleich-
glltig ist, ob es sich um blanke, verrostete oder &lige Spéne
handelt. Die jeweils unterste Lage der Spé&ne entwickelt unter
teilweiser Verbrennung so viel Hitze, daR ein Teil ohne zu ver-
brennen schmilzt, wéhrend der Rest unter der Warmeeinwirkung
zu kurzen Spénen zerbricht. Das den Ofen unten selbsttatig
verlassende Erzeugnis besteht demnach aus metallischem Eisen,
zu einem geringen Teil in oxydischer Form, sowie (iberwiegend
aus Spéneteilchen. Es bildet, wie Bild 1 zeigt, einen einwandfrei
ofengerechten Einsatz. Eine von der Versuchsanstalt gezogene
groBe Pi'obe ergab 90 % metallisches Eisen und 10 % Eisen-
oxyduloxyd.

Entsprechend der Durchsatzgeschwindigkeit muB fir Neu-
aufgabe von Spanen mittels des Kranes gesorgt werden. Dabei
steht, was ein besonderer Vorteil ist, die Leistungsfahigkeit
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des Ofens im Einklang mit der mdglichen Entladegeschwindig-
keit der Spdne aus dem Eisenbahnwagen. Je nach der Sperrig-
keit der Spane erfordert ein 20-t-Wagen mit 4 bis 6 t Inhalt
2 bis 3 h Zeit zur Entladung. Die gleiche Sp&nemenge wird in
derselben Zeit auch im Ofen durchgesetzt. Damit das glihende
Gut nach dem Verlassen des Ofens nicht zu Kuchen oder groRen
Klumpen zusammenbackt, 148t man es ber eine schraggestellte
GuReisenplatte abgleiten. Diese wird entweder durch ein Disen-
rohr unmittelbar mit Wasser berieselt oder mit einer Kuhl-
schlange ausgeristet. Nach Bedarf kdnnen die entfallenden
Spéne zusatzlich mit Wasser abgeldscht werden. Zum Schutze
gegen etwaige Spritzer wird der Ofen unterhalb des Eisenaus-
tritts mit einem leichten Kettenvorhang umgeben. Soll das Gut
in der Nahe zur Verhittung aufgegeben werden, so wird es von
Hand auf kleine kippfahige Kastenwagen verladen. Soll
es mit Eisenbahnwagen fortgeschafft werden, so ist z. B. ein For-
derband (Bild 2) ein geeignetes Verlademittel. In diesem Falle
sieht man vorteilhaft eine Vorrichtung vor, die stdndig Lehm-,
Kalkwasser oder dergleichen auf die Oberflache des Bandes
bringt. Eine andere Maglichkeit ist beispielsweise die, das Gut
in einer Grube zu sammeln und mittels Greifer aufzuladen.
Die Art der Losung &Rt sich, wie bereits gesagt, beliebig den
ortlichen und betrieblichen Verhdltnissen anpassen. Das Gut
selbst kann nicht nur im Hochofen, sondern besonders vorteilhaft
auch im Siemens-Martin- und im Elektroofen aufgegeben werden.
Gerade dort, wo es sich um die Erzeugung von hochwertigem
Stahl handelt, dirfte sich das Erzeugnis des neuen Brennofens
an Stelle des iblichen Erzfrischens als besonders geeignetes
Oxydationsmittel erweisen, da es im Gegensatz zum Erz voll-
kommen frei von chemischen Verunreinigungen ist.

Der Dortmund-Hoerder Hittenverein hat seit Uber einem
Jahr zwei solcher Oefen ohne irgendwelche Stérungen mit gutem
Erfolg in Betrieb. Andere Werke des Rhein-Ruhr-Gebietes
haben das Verfahren zum Teil gleichfalls bereits mit bestem
Erfolg aufgenommen, zum Teil sich nach vorheriger Inaugen-
scheinnahme dazu entschlossen.

Die Erstellung der Anlage ist auerordentlich einfach und
Uberall da, wo der erforderliche Kran, beispielsweise ein ein-
facher Dampfdrehkran, vorhanden ist, auch in der heutigen Zeit
mitgeringen Mitteln in kiirzester Zeitmoglich.D er Raumbedarfist
gleichfalls auBerst gering. Im Bedarfsfalle 1Rt sich ohne Schwie-
rigkeiten eine beliebige Zahl derartiger Oefen nebeneinander so
aufstellen, daB sie sdmtlich durch einen Kran bedient werden
kénnen, wodurch die Wirtschaftlichkeit naturgemaB nur ge-
steigert werden kann. In seiner EinzelVerwendung ist der Ofen
zweifellos das gegebene Mittel, um den Eingang an wolligen
Spénen ohne schédliche Ueberlastung der Lagerplatze laufend
zu bewdéltigen. In Reihenordnung mehrerer Oefen stellt das
Verfahren eine sich von selbst ergebende Ldsung fiir Betriebe
mit groBem laufenden Entfall oder fiir Spane-Sammelstellen dar.
Gerade dem Lieferanten wolliger Spane ist mit dem neuen Ofen
eine Mdglichkeit an die Hand gegeben, nicht nur die Abnahme-
schwierigkeiten und Preisnachlalforderungen, die sich bislang
bei dem Verkauf ergaben, zu beheben, sondern vor allen Dingen
durch Lieferung eines einsatzfahigen Gutes auch die Frage des
Wagenbedarfs und Wagenumlaufs 16sen zu helfen.

Fritz Kohler.

EinfluB von Molybdén und Vanadin bei wolfram-
armen Schnellarbeitsstahlen mit 4% Cr.

In Deutschland hat sich seit einiger Zeit ein Schnellarbeits-
stahl mit rd. 1% C, 4% Cr, 3% Mo, 35% V und 3% W
eingefuhrtl). Russische Untersuchungen Gber &hnlich zusammen-
gesetzte Stdhle sind deshalb erw&hnenswert2).

So prifte A. P. Guljajew 3)den Einfluf von 2bis 7% V
auf AnlaBbestdndigkeit und Leistung von Stdhlen mit
rd. 4% Cr, 3% Mo und 3% W in Abhéngigkeit von der
Hértetemperatur. Dabei ergab sich, daB nach dem Haérten von

*) Siehe Fizia, R., K. Gebhard, F. Rapatz und B.
Scherer: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 985/90 (Werkstoffaussch.
475); Houdremont, E., und H. Schrader: Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 1317/22; Scherer, R., und H. Beutel: Techn. Zbl.
prakt. Metallbearb. 48 (1938) S. 427/30; Haufe, W.: Masch.-Bau
Betrieb 20 (1941) S. 303/06; Oertel, W.: Metallwirtsch. 20
(1941) S. 579/80.

/) lwanow, O. S.: Westn. Metalloprom. 19 (1939) Nr. 9,
S. 24/33; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 614/16; Guljajew,
A. P.: Westn. Metalloprom. 19 (1939) Nr. 10/11, S. 107/08;
vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 614/16; Guljajew, A., und
K. Ossipow: Stal 9 (1939) Nr. 12, S. 47/54; vgl. Stahl u. Eisen
60 (1940) S. 1059/60; Braun, M. P.: Metal Progr. 36 (1939)
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1270" die Stahle mit 2,3, 3,0 und 5,5 % V bei 600° die beste
AnlaBbestdndigkeit haben; bei 650° hatte der Stahl mit
2,3% V die beste AnlaBbestdndigkeit, wéahrend bei 700° ein
Stahl mit etwa 4 % V die groRte Harte — etwa 32 HRe —
aufwies. Auf Grund dilatometrischer Bestimmungen des Zerfalls
des angelassenen Martensits wurde festgestellt, daf ein Stahl
mit etwa 3 % V den bestandigsten Martensit aufweist, woraus
gefolgert wird, daB Stdhle mit 2 bis 3% V am anlal bestan-
digsten sind.

Zahlentafel 1. Kennzahlen verschiedener molybdéan-
und vanadinhaltiger Schnellarbeitsstahle.

Hérte-  AnlaR- A
Stahl 0 Cr Mo W tempe- tempe- | E v, )
N. ratur ratur a h_l
o % % % % oc oc A" mmin
12 0,71 4,2 — 053 17,6 1300 560 3 42.5
2 105 48 09 36 31 1270 560 2 410
3 106 42 32 31 15 1270 560 2 440
4 076 41 31 32 1200 560 3 380
S*) 1,03 3,8 2,8 \% 2,6 1190 560 3 42,5
6 0,94 41 3,0 23 31 1250 560 2 45,0
) 1,01 4,3 3,5 32 31 1270 560 2 44,5
8 1,17 39 2,9 3,0 3.2 1270 560 2 44,5
9 1,56 4,4 31 55 33 1290 560 2 44,0
10 1.« 4,0 33 6,7 33 1290 560 2 44,0

1) Fir 1 h Stanizeit zulassige Schnittgeschwindigkeit. Zerspant wurde
niedriglegierter Chrom-yickel»Stah1mit 180 nnri 200 TTRohne Knhlnng bei 3 mm
Spantiefe mit 0,31 mmfJJ Torschab.

*) Tingsigehfi Stahlmarke B.

*) Rnjgdgf.hp Rtahlmarke EJ 290.

Rassische Stahlmarke EJ 276.

Die Ergebnisse der Drehversuche sind aus Zahlentafel 1
zu entnehmen. Bei den Stahlen mit 4 % Cr, 3 % W und 3 % Mo
waren die ersten 2 bis 3% V am wirkungsvollsten, bei héheren
Vanadingehalten war die Leistung wieder gefallen; der zweck-
méRigste Vanadingehalt ist demnach 2,5 %. Bei Wiedergabe
der Leistungsergebnisse durch den V60-Wert erscheint sogar
Stahl 1 mit 17,6 % W schlechter in seiner Schneidleistung als
Stahl 8 mit dem héchsten Vanadingehalt von 6,7 %. Eine
Senkung des Vanadingehaltes bis auf 1,7 % in Stahl 3 flhrte
zu einem Abfall der Schneidleistung. Wé&hrend eine Verminde-
rung des Wolframgehaltes auf 1,5 % in Stahl 9 noch zu keinem
bedeutenden Abfall der Schneidleistung gefihrt hat, war dies
bei der Erniedrigung des Molybdangehalts auf 0,9 % in Stahl 10
schon starker der Fall.

Zu den bei derartigen Stdhlen angewandten H artetem pe-
raturen Gber 1250° bis hochstens 1290° ist zu bemerken, daR
nach den in Deutschland gemachten Erfahrungen zum Erzielen
bester Schneidleistungen die anzuwendende Héartetemperatur
mit 1240° nach oben begrenzt sein soll.

A. Guljajew4) untersuchte weiter den Einfluf
Molybddnzusédtzen bis 3% auf die Eigenschaften
eines wolframfreien Schnellarbeitsstahls mit etwa
1,2% C,4 % Crund 4 % V. Nach seinen Feststellungen erhéht
Molybdén die Anlafbestandigkeit und verbessert die Schneid-
eigenschaften bedeutend. Besonders stark sollen in dieser Rich-
tung die anfénglichen Molybdéngehalte bis zu rd. 2 bis 2,5 %
wirken; eine Erhéhung dber 2,5 % Mo hinaus soll praktisch
kaum mehr zur Geltung kommen, denn weitere Molybdénzuséatze
erhohen weder die AnlaBbestdndigkeit der Stdhle noch ver-
bessern sie irgendwie die Schneidfahigkeit. Nach dem Haérten
von 1280° in Oel und dreimaligem Anlassen bis 560° — hierbei
wird eine Hérte von 64 bis 65 HRc erzielt — wurden diese Ver-
suchsstahle mit einem Schnellarbeitsstahl ,,RF1“ mit 0,71 % C,
458 % Cr, 19,38 % W und 1,2 % V in ihrer Schneidleistung
an einem Stahl mit. 220 bis 230 HB verglichen; der Drehspan
war 3 X 0,31 mm2. Ala Ergebnis wird die V80-Zahl angegeben,
die bei einem Stahl mit etwa 1,2 % C, 4% Cr, 4% V und 2
bis 2,5 % Mo bei rd. 34 m/min lag und mit der des Vergleichs-
stahls mit 18 % W uUbereinstimmte. Als Stahl mit der besten
Schneidleistung, der einem Stahl mit 18 % W gleichwertig sein

S. 272/74; Braun, M. P.,, A. M.""Wlassow und R. J. Ewen-
bach: Westn. Metalloprom. 19 (1939) Nr. 9, S. 34/39; vgl. Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 614/16; Braun, M.: Stal 10 (1940) Nr. 4,
S. 37/38; Guljajew, A. P., und S. I. Kresstnikow: Westn.
Metalloprom. 20 (1940) Nr. 4/5, S. 93/96; Jakuschew, A. I.:
Awiapromyschlennost 1940, Nr. 10, S. 67/72; nach Chem.
ZbL 112 (1941) 1, S. 3282; Minkewitsch, X. A., und
0. S.lwanow: Metallurg 15 (1940) Nr. 1, S. 31/46; vgl. Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 957/58; Schwyrew, B. S., und K. M.
Gelfand: Metallurg 15 (1940) Nr. 4, S. 24/32 u. Nr. 9, S. 36/42.

*) Stal 1 (1941) Nr. 4, S. 55/60.

*) Stal 10 (1940) Nr. 9, S. 33/38.

& Techn. ZbL prakt. MetaUbearb. 48 (1938) S. 427/30.
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soll, wird demnach der Stahl ,EJ 277“ (ZGS) angegeben, fir
den folgende Analvsengrenzen festgesetzt sind: 1,10 bis 1,22 % C,
3,8 bis 4,6 % Cr, 2,8 bis 3,3 % V und 2,4 bis 2,9 % Mo.
Unterlagen mit wolframfreien Stdhlen in einer der oben-
genannten weitgehend &hnlichen Zusammensetzung sind in
Deutschland schon seit langerer Zeit bekannt. So ermittelten
R. Scherer und H. Beutel5 sehr beachtliche Durchschnitts-
leistungen bei 1,12 % C, 3,47 % Mo und 2,63 % V, also einer
der von A. Guljajew genannten Mittelanalyse ziemlich nahe
kommenden Zusammensetzung. Herbert Kessner.

Beitrdge zur Eisenhuttenchemie.
(Januar bis Juni 1942.)
1. Einrichtungen und Geréte.

Die bisher gebréuchlichen Graswaschflaschen haben den
gemeinsamen Nachteil, da® man die Gase nur in einer Stro-
mungsrichtung durch die Flaschen hindurchleiten kann. Dies
wird hédufig dann als nachteilig empfunden, wenn man ein Gas
mehrmals hintereinander in einer Flasche oder den hinterein-
andergeschalteten Flaschen waschen will und hierzu nach jedem
Waschvorgang entweder die Ein- und Austrittsverbindungen
lésen und umwechseln oder Vorrats- und Auffanggefal aus-
tauschen muB. Besonders storend ist dies, wenn es sich um stark
riechende oder gesundheitsschadliche Grase handelt. Hinzu
kommt noch, daR gerade beim Anschluf von Waschflaschen
immer damit gerechnet werden muf3, dal sie versehentlich ver-
kehrt angeschlossen werden. Diese Nachteile lassen sich in ein-
facher Weise durch einen von W. Kw asnik 1) herausgebrachten
neuen Aufsatz fur Gaswaschflaschen beheben. Dieser
Aufsatz tréagt einen Vierwegehahn, dessen Kiken in derselben
Ebene mit zwei voneinander unabhéngigen Winkelbohrungen
versehen ist und dessen gegenlberliegende Anschlisse mit
Tauchrohr- und Flaschenaustrittsstutzen bzw. Gaszu- und
-ableitung verbunden sind. Durch diesen Aufsatz hat man die
Méglichkeit, durch einfache Drehung des Hahnes um 90° die
Stromungsrichtung uxazukehren, ohne irgendeinen Anschluf
I6sen zu missen. Die Vorrichtung hat weiter den Vorteil, daf}
man bei versehentlich verkehrtem Anschlu der Stutzen durch
einfaches Drehen des Hahnes die Schaltung augenblicklich
richtigstellen kann- Durch Drehung des Hahnkikens um nur
45° besteht weiter die Mdglichkeit, in einfachster Weise eine
gleichzeitige Absperrung samtlicher Abgangsstutzen zu bewirken.

Die moderne analytische Chemie zieht bekanntlich in stets
steigendem MaRe physikalische Verfahren als Hilfsmittel heran,
die bei unmittelbarer Anwendung ein MaR der Konzentration
des zu bestimmenden Stoffes in der untersuchten Ldsung liefern.
Um den Prozentgehalt eines Stoffes zu bestimmen, muB man

vomalso die Ldésung des Stoffes mit allen Zusatzen auf ein be-

stimmtes Volumen bringen; in den meisten Fallen
genigen hierzu 10 cm3. Man kann hierfir einen
hohen, geeichten MeRzylinder oder ein MeRkdlb-
chen verwenden, wird aber einen etwas gréferen
relativen MeRfehler in Kauf nehmen missen, weil
das GefaB wegen der Schwierigkeit der Fillung
und Entleerung an keiner Stelle eng sein darf.
Wenn bei genauem Arbeiten dieser Fehler auch
praktisch oft zu vernachléssigen sein wird, so
besteht doch der Wunsch, diese Fehlerquellen
so klein wie mdglich zu gestalten, sofern nicht
die Handlichkeit darunter leidet. Dies wird
durch eine von F. A. UhI2) entwickelte neue
Misch- und MeRpipette von der in Bad 1
gezeigten Form erreicht. Der Raum 1 umfait
bis zu den Marken M genau das Normalvolumen,
z. B. 10 cm3 jeder der Rdume 2 und 3 unge-
fahr ebensoviel. Zur Fullung entfernt man den
Stopsel und gieRt die Flussigkeiten ein, wahrend
die Pipette durch ein geeignetes Stativ lotrecht
gehaltenwird. Dann wird mit einer Pipette genau
bis zu den Marken M aufgefullt. Hierauf wird die
verschlossene Pipette umgedreht und die Flissig-
keit durch langsames Neigen abwechselnd nach 2,
3 und 1 geleitet, wobei eine sehr griindliche
Mischung stattfindet, ohne daB die Luft stért. Die Entleerung
erfolgt durch Ausgiefen tuber 2 und 4 und geht ganz ruhig vor
sich. Auch das Reinigen der Pipette geschieht sehr einfach und
rasch. Zur lotrechten Aufstellung dient einfach ein Holzklotz mit
einer passenden Bohrung, der den unteren Teil des Clerétes
festhalt.

Meiipipette.

1) Chem. Technik 15 (1942) S. 122/23.
2) Z. anal. Chem. 123 (1942) S. 321/22.
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Das schon immer bestehende Bestreben, mit dem kostbaren
Werkstoff Platin aufs sparsamste hauszuhalten, hat jetzt zu
einer vorbereitenden Normung der wichtigsten Laboratoriums-
gerdte, namlich der Tiegel, Schalen und Elektroden gefiihrt.
In Zukunft werden aus der groBen Zahl der bisher im Handel
erhaltlichen verschiedenartigsten Platingefa- und Elektroden-
formen nur noch die bewdahrtesten und wirklich sinnvollen er-
halten bleiben; hierdurch erwdachst den Laboratoriumschemikern
kein Nachteil, wohl aber wird eine wirtschaftlichere Ausnutzung
des Platins gewdhrleistet. Im Zuge &hnlicher Ueberlegungen
wurde der Frage, inwieweit Platin durch andere metallische
Werkstoffe ausgetauscht werden kann, erhéhte Aufmerksamkeit
zugewendet. Das reine Gold ist zu weich und so wenig ver-
schleiBfest, daB es fiir Gebrauchszwecke stets mit hartenden
Zusatzen, hauptsdchlich Kupfer und Silber, legiert wird. Der-
artige Legierungen sind aber fiir Laboratoriumsgerdte kaum
geeignet, teils wegen der Minderung des edlen Charakters des
Grundmetalls, teils wegen der betrdchtlichen Erniedrigung des
Schmelzpunktes. Schon seit vielen Jahren hat man vereinzelt
auch Laboratoriumsgerdte aus Goldplatin mit 90 % Au und
10 % Pt verwendet. In Weiterverfolgung der hierbei gesammel-
ten Erfahrungen lieR K. W. Frohlich3) eine grofere Anzahl
von Tiegeln, Schalen und Elektroden aus dieser Legierung her-
stellen und berichtet Gber das Verhalten dieser Geréte bei den
gebrduchlichen Laboratoriumsarbeiten. Wenn auch fir zahllose
Sonderfélle noch keine Erfahrungen uber Eignung oder Nicht-
eignung dieses an sich nicht neuen Geratewerkstoffs aus Gold-
Platin-Legierung vorliegen, und ein zuverldssiges allgemein
glltiges Urteil erst nach langeren Beobachtungszeiten in den
verschiedensten Laboratorien méglich sein wird, so kann man
immerhin jetzt schon aussagen, dal einrecht breites Anwendungs-
gebiet fir diesen Geratewerkstoff gesichert erscheint.

P. Schorning4) ergeht sich Uber die Verwendung von
neuartigen glasernen DruckgefdRen (Autoklaven) aus
Jenaer Glas im chemischen Laboratorium. Beim Arbeiten
mit einer glésernen statt einer metallenen Druckvorrichtung
vermeidet man die Schwierigkeiten durch Metallkorrosions-
erscheinungen und auch, daB aus der Autoklavenwand heraus-
geléste Metallmengen die Reaktion katalytisch beeinflussen.
Vorteilhaft erscheint auch die leichte Reinigungsmdoglichkeit;
die klare Durchsicht gestattet, die Reaktion bequem zu verfolgen.
Da die glédsernen Autoklaven in das Heizbad eingeh&ngt werden,
ist der Gefahr der bei metallenen Autoklaven oft auftretenden
Wanduberhitzung und sich daraus ergebender Nebenreaktionen
vorgebeugt. Die gléasernen Druckvorrichtungen kénnen ver-
schieden groR hergestellt werden; es sind daher praktisch beliebig
kleine Materialmengen anwendbar.

W. A. Roth#6) teilt einige Erfahrungen mit, die er mit
der von ihm angegebenen und sich allgemein eingefiihrten
kalorimetrischen Bombe aus Kruppschem V2A-Stahl ge-
macht hat. Die Bombe ist durch den selbsttatigen VerschluR,
der das Gewinde schont, noch sehr vervollkommnet worden.
Schwefelhaltige Stoffe kann man in der V2A-Bombe sicher
verbrennen, namentlich wenn man bei hohem Schwefelgehalt
etwas Paraffindl dem zu untersuchenden Stoff zusetzt. Halogen-
haltige Stoffe darf man in der Stahlbombe nicht verbrennen;
dafir mufR man eine mit Platin ausgekleidete Bombe verwenden.
Unbedingt zu empfehlen ist, sowohl das eigentliche Kalorimeter
als auch den umgebenden Wassermantel durch isolierende
Deckel aus Hartgummi oder neuzeitlichem Kunststoff nach oben
abzuschlieRen. Oftmals erdrtert ist die Frage, ob ein Hubrihrer
oder ein schnell laufender Propellerrithrer vorzuziehen ist. Beide
haben ihre Vor- und Nachteile. Ein schnell rotierender Propeller-
rihrer mischt besser durch als ein dreistufiger Hubriihrer. Dieser
hat den grundsétzlichen Nachteil, da die Stengel stets etwas
Wasser mitnehmen, von dem ein kleiner Teil verdunsten wird.
Dafir ist die Hubzahl leichter zu regeln als die hohe Tourenzahl
des Propellerriihrers. Roth ist schlieRlich zur Verwendung eines
dreistufigen Hubrihrers gekommen, den er von Hand bedient.
Das Arbeiten mit der Bombe bietet den groBen Vorteil, daB die
Eichungen unbedingt ebenso verlaufen wie die Versuche mit
dem zu verbrennenden Stoff. Bei gleicher Arbeits- und Be-
rechnungsart heben sich also alle systematischen Fehler voll-
stdndig heraus. Aus verschiedenen Grinden zieht Roth die
Ziundung mit einem wenige Milligramm wiegenden Baumwoll-
fddchen der Zindung mit einem Metalldraht vor: die Verbren-
nungsergebnisse sind sicher bekannt; man spart eine Wé&gung
und Berechnung, und die Bombe wird geschont. Das Fadchen wird
an einen Platindraht geknipft, der die Zubehdorteile verbindet.

3) Chemiker-Ztg. 66 (1942) S. 161/63.

a) Chem. Technik 15 (1942) S. 46.
6) Chem. Technik 15 (1942) S. 63/64.
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Um leichtfliichtige, hygroskopische oder sauerstoffempfind,
liehe Flussigkeiten sicher zu verbrennen, sind verschiedene Ver-
fahren vorgeschlagen worden. Die Flussigkeit in eine Gelatine-
kapsel einzuschlieBen, hat seine Nachteile, da Gelatine ihren
Wassergehalt und damit die Verbrennungswérme mit der Art
der Aufbewahrung wechselt, nie ganz homogen ist und stets
etwas Asche enthalt. Besseren Erfolg hat man mit dinnen
Glasrohrchen mit rundem Boden, die nur mit einer kleinen
Gelatinekuppe verschlossen werden, wobei der Faden zwischen
Glas und Gelatinekuppe eingeklemmt wird. Sehr leichtflichtige
Stoffe schlieBt man besser in dinnwandige Glaskirschen ein,
die man mit dem gebogenen Hals an den Platindraht, der zur
Zindung des Fadchens dient, aufhdngt. Das Aufh&ngen der
Kirsche hat sich besser bewahrt als das Hineinstellen in das
Verbrennungsschélchen; denn dieses kann unter der schock-
artigen Verbrennung leiden. Auch ist es ratsam, mit kleinen
Mengen Flissigkeit zu arbeiten, um Explosionen zu vermeiden,
die die Armatur und das Schélchen stark deformieren kénnen.

2. Roheisen, Stahl und Sonderstahl.

Von den sehr zahlreichen Makroverfahren der Kohlenstoff,
bestimmung im Stahl ist keines zur unmittelbaren Umstellung
auf ein Mikroverfahren geeignet. Die Hauptschwierigkeit liegt
in der quantitativen Erfassung und Bestimmung des durch
Verbrennung erhaltenen Kohlendioxyds, das von einem grof3en
UeberschuB an Luft oder Sauerstoff begleitet ist. P. L. Giunther
und W. Rebentisch6) beschreiben ein Préazisions- und
Mikroverfahren zur Kohlenstoff bestimmung im Stahl,
bei dem das Probegut in bekannter Weise im Sauerstoffstrom
verbrannt, das gebildete Kohlendioxyd vom Sauerstoff durch
Tiefkihlung und Abpumpen des Unkondensierten getrennt und
das Kohlendioxyd in einer Birette tiber Quecksilber gemessen
wird. Das Verfahren eignet sich sowohl als Makro- wie auch als
Mikroverfahren. Als Makroverfahren ist es ein Prézisionsver-
fahren mit einer Genauigkeit, die funfzigmal groBer ist als bei
den dblichen Verfahren. Das Mikroverfahren erreicht wenigstens
dieselbe Genauigkeit wie die ublichen Makroverfahren, die Ana-
lysendauer betrdgt 30 min.

L. Silverman und O. G ates7) befalRten sich mit der Be-
stimmung von Mangan, Chrom und Nickel in auste-
nitischen Chrom-Nickel-Stahlen. Hiernach werden Sili-
zium und Niob nach Lésen in Kdnigswasser durch LTeberchlor-
saure abgeschieden. Das Mangan wird nach dem Persulfat-
verfahren zu Uebermangansdure oxydiert und mit Arsenit-
Natriumnitrit-Ldsung titriert. Das Chrom wird mit Ferrosulfat-
16sung auf potentiometriseshem Wege, das Nickel mit Natrium-
zyanidldsung titriert und das Molybdan kolorimetrisch bestimmt.

G. H. Cartledge und P. M. Nichols8) entwickelten ein

neues spektrophotometrisches Verfahren zur Bestimmung des
Kobalts als Trioxalatokobaltiat, ein Verfahren, das viel
schneller ausfiuhrbar ist als die gewichtsanalytisehen oder
elektrolytischen Arbeitsweisen. Genannte Verbindung wird
durch Oxydation einer kobalthaltigen L&sung mit Bleidioxyd in
einer schwach sauren Losung von Kaliumoxalat hergestellt.
Das Trioxalatokobaltiation hat eine dunkle smaragdgriine Farbe,
deren Tiefe zur Bestimmung des Kobaltgehaltes benutzt wird.

B. M ader9) entwickelte ein mit dem Pulfrich-Photometer

durchgefiihrtes Verfahren zur kolorimetrischen Kobalt-
bestimmung als Kobaltrhodan-Kom plex, ein Verfahren,
das auch von analytisch weniger geschulten Kraften durchfihr-
bar ist und nach L6sen des Stahles nur etwa 10 min erfordert,
so daB es auch als ausgesprochenes Schnellverfahren gelten kann.
Zum Nachweis dient der Kobaltrhodan-Komplex, der sich mit
Amylalkohol oder Azeton ausschitteln 1aBt und sich darin mit
klarer blauer Farbe 16st. Fir die Bestimmung kleiner Kobalt-
gehalte (0,005 bis 2 %), die auf gewichtsanalytischem, elektrolyti-
schem oder potentiometriseshem Wege meist zeitraubend und oft
schwierig ist, wie z. B. bei der Reinheitsbestimmung von Nickel-
metall und &hnlichen Legierungen, eignet sich vorteilhaft das
Amylalkohol-Extraktionsverfahren, bei dem man eine Trennung
von den meisten farbigen lonen erreicht. Ldslich darin sind nur
das rote Eisenrhodanid, teilweise auch Nickel, wenn es in groRen
Konzentrationen vorliegt. Diese Stdrungen lassen sich jedoch
beheben, beim Eisen mit Natriumpyrophosphat, beim Nickel
durch Verwendung einer Mischung von Amylalkohol und Aether.
Nicht in Betracht kommt die Ausfallung mit aufgeschlammtem
Zinkoxyd, da der Eisenniederschlag kleine Kobaltmengen fest-
h&lt. Die anderen in Sonderstdhlen und &hnlichen Legierungen

°) Chem. Technik 15 (1942) S. 17/18.

7) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 12 (1940) S. 518/19.
8) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 13 (1941) S. 20/21.
9) Chemie 55 (1942) S. 206/07.
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vorkommenden Elemente, wie Molybd&n, Vanadin, Aluminium,
Mangan, sind ohne EinfluR auf die Reaktion; Wolfram wird
durch Phosphorsdurezusatz in Ldosung gehalten, Kupfer da-
gegen verursacht stdrende Farbungen; daher dirfen hdchstens
0,05 mg Cu in der Probe vorhanden sein.

Bei héheren Kobaltgehalten (0,3 bis 20 %), z. B. in Magnet-
stahlen, arbeitet man vorteilhafter in azetonhaltiger L&sung.
Eisen darf dabei nicht vorhanden sein. Das Eisen wird am besten
mit Zinkoxyd abgetrennt. Wird dabei eine Konzentration von
0,5 g Fe auf 500 cm3nicht wesentlich Uberschritten, so hélt der
Xiederschlag, auch bei kalter Féllung, praktisch kein Kobalt
zuriick.  Von den mit Zinkoxyd nicht ausfallbaren Metall-
kationen stort das Xickel durch seine griine Eigenfarbe merklich
erst bei Gehalten von iber 5 %. Die dadurch bedingte geringe
Extinktionserhéhung wird bei bekannten Xiekelwerten abge-
zogen. Sulfate in gréReren Konzentrationen verursachen in
azetonhaltiger Losung Tribungen. Man arbeitet daher salzsauer
und vermeidet einen UbermaBig groRen Zinkoxydzusatz, wo-
durch man klare, einwandfrei kolorimetrierbare Losungen erhélt.

A. Claassen und J. Visserl10) befalten sich mit der Be-
stimmung des Zirkons als Phosphat unter Beriick-
sichtigung eines Hafniumgehaltes und zeigten, daB die
Bestimmung als Phosphat durch Fallung mit Ammoniumphos-
phat in IOprozentiger Schwefelsdure sehr genaue Ergebnisse
liefert. Aus Versuchen an Ldsungen mit bekanntem Hafnium-
gehalt wurde der Umrechnungsfaktor innerhalb 0,1 % gleich
dem theoretischen, dem Hafniumgehalt entsprechenden Wert
gefunden. AuBer in schwefelsaurer Losung kann die Bestim-
mung mit gleicher Genauigkeit in salzsaurer Ldsung erfolgen.
Die Gegenwart von Weinsdure stért die Bestimmung nicht.
Das Verfahren liefert eine scharfe Trennung des Zirkons von
Aluminium, Kupfer, Kadmium, Wismut, Xickel, Kobalt, Man-
gan, Zink, Magnesium, Erdalkalien und Alkalien, Wolfram,
Vanadin, Molybdén und Uran. Die Trennung von dreiwertigem
Eisen gelingt nur, wenn dieses in kleinen Mengen vorhanden ist.
Zur Trennung von groReren Eisenmengen muB das Eisen in die
zweiwertige Form Gbergefiihrt werden. Die Trennung von Titan
in wasserstoffperoxydhaltiger Losung liefert nur bei nicht zu
groBen Xiederschlagsmengen genaue Ergebnisse. Eine Tren-
nung von Zinn ist nicht méglich.

Im dritten Bericht des Unterausschusses des Iron and Steel
Institute und der British Iron and Steel Federation fir die
Sauerstoffbestimmung berichtetu.a. E. Taylor-A ustin11)
berneueste Entwicklung der Bestimmung vonnicht-
metallischen Einschlissen im Roheisen nach dem
Jodverfahren. Hiernach kann die Lésung von Manganoxyd
wahrend der Zersetzung der Proben durch wasserige Jod-Kalium-
jodid-Loésungen nicht verhindert werden, und es kdnnen zur
Zeit Ergebnisse fir dieses Oxyd nicht erhalten werden. Eisen-
karbid, Eisenphosphid, Mangansulfid und Titankarbid stéren
nicht. Das Verfahren eignet sich zur Bestimmung von SiOs,
FeO, MnO (vorhanden als Mangansilikat) und AUO, in allen
Roheisenarten. Der gleiche Berichterstatter12) berichtet dann
Uber die Bestimmung der nichtmetallischen Ein-
schliisse im Roheisen nach dem Aluminium-Reduk-
tionsverfahren. Das Verfahren kann zur Bestimmung des
Gesamtsauerstoffgehaltes verwendet werden; eine Abhéngigkeit
vom Siliziumgehalt wurde nicht festgestellt.

3. Erze, Schlacken, Zuschlage, feuerfeste Stoffe u.a. m.

Bei seinem Schnellverfahren zur Bestimmung von
zwei- und dreiwertigem Eisen benutzt J. 0. Percivalld)
gefélltes Kupferpulver als Reduktionsmittel. Durch die Ver-
wendung dieses Stoffes wird die Reduktion so beschleunigt und
das Verfahren so vereinfacht, daB die Bestimmung in 10 min mit
einer Geringstmenge an Ausristung und gelernten Arbeits-
kréften durchfihrbar ist.

W. Krieselll) beschreibt ein Verfahren
analytischen Bestimmung von Eisen, Vanadin und
Chrom nebeneinander. Das Verfahren ist anwendbar fir
Vanadinschlacken, Vanadinerze und Ferrovanadin. Eine Al-
kalischmelze oder -féllung zur Trennung des Eisens von Vanadin
erlibrigt sich bei diesem Verfahren. Eisen, Vanadin und Chrom
werden in schwefelsaurer Losung mit Schwefelwasserstoff redu-
ziert und das Eisen und Vanadin zundchst zusammen maR-
analytisch mit Kaliumpermanganat bestimmt. AnschlieBend
reduziert man in der vorhergehend austitrierten Ldsung das
Vanadin mit Ferrosulfat und titriert wiederum mit Kalium-

“) Rec. trav. chim., Pays-Bas, 61 (1942) S. 103 19.

I1) Foundry Trade J. &I'(1941) S. 294 95.

1S) Foundry Trade J. 64 (1941) S. 317.

1)) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 13 (1941) S. 71/72.
“) Metall u. Erz 39 (1942) S. 143,44.

zur maB-
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permanganat. Der Verbrauch an Kaliumpermanganat entspricht
nun dem Vanadingehalt, wahrend der Unterschied an Perman-
ganat gegeniber der ersten Titration dem Eisengehalt entspricht.
In der wiederum austitrierten Lésung oxydiert man das Chrom
mit Ammoniumpersulfat und titriert Chrom und Vanadin zu-
sammen mit Ferrosulfat. Der Verbrauch nach dieser dritten
Titration ergibt nach Umrechnung der Ferrosulfatldsung gegen
die oben benutzte Permanganatlésung und nach Abzug des
Verbrauches bei der Vanadinbestimmung den Permanganat-
verbrauch fir Chrom. Enthdlt ein zu untersuchender Stoff
bei sehr hohem Eisengehalt nur sehr wenig Vanadin und Chrom,
dann bestimmt man in einer entsprechend geringen Einwaage
Eisen und Vanadin zusammen nach der ersten Titration und in
einer groReren Einwaage, ohne vorherige Reduktion des Eisens,
das Vanadin und Chrom unmittelbar nach der zweiten und dritten
Titration.

Fir die Trennung des Kalziumnitrats von Stron-
tium nitrat empfiehlt H. H. Barber15 die Verwendung von
Monobutylather des Aethylenglyocols. Dieses Reagens liefert
eine vollstdndige Trennung der genannten wasserfreien Xitrate;
die wasserhaltigen Xitrate erhalt man wasserfrei durch Kochen
im Lésungsmittel, dessen Siedepunkt 170,6° betragt. Die Tren-
nung ist quantitativ und leicht ausfuhrbar.

W. Hurkal6) hat ein Verfahren zu einer azidimetrischen
Chloridbestimmung ausgearbeitet, das zur Titration lediglich
eine eingestellte 0,1-n-Salzsdure bendtigt. Allerdings ist das
Verfahren nur fir Chloride anwendbar, die an Alkali gebunden
sind. Zu einer Alkalichloridlésung 1&8t man so lange Silber-
sulfatlosung zuflieRen, bis alles Chlorid ausgeféllt ist. Das Alkali
liegt dann in Form von Alkalisulfat vor. Zu dieser Lésung wird
Uberschussige Bariumhydroxydlésung hinzugefigt. Das Barium-
hydroxyd reagiert mit Alkalisulfat unter Bildung von Alkali-
hydroxyd und Bariumsulfat. AnschlieBend wird das Uber-
schissige Bariumhydroxyd mit Ammoniumkarbonat und Am-
moniak ausgefallt. Die Alkalihydroxyde werden dabei in die
entsprechenden Alkalikarbonate (bergefiihrt. Diese werden
mit 0,1-n-Salzsédure unter Anwendung von Methylorange als
Indikator titriert. Aus dem Verbrauch der S&ure wird der
Chloridgehalt berechnet. Das Verfahren gibt bis zu einem Ver-
brauch von 20 cm30,1-n-Salzsdure gute Werte.

Bei dem nassen AufschluB von Kupferkiesen kommt es
bekanntlich sehr haufig zur Abscheidung von schwer oxydier-
barem Schwefel. Es ist deshalb wiederholt empfohlen worden,
diese Mineralien durch Schmelzaufschlusse der Schwefelbestim-
mung zugdnglich zu machen. Durch die alkalische Schmelze
wird die Kieselsdure aus der Gangart des Erzes in wasserldsliches
Metasilikat Ubergefiihrt; deshalb muR bei solchen Erzen, die reich
an Gangart sind, der Bestimmung der Schwefelsdure die zeit-
raubende Abscheidung der wasserunldslichen Kieselsdure voran-
gehen. Ein weiterer Xachteil der Schmelzverfahren liegt darin,
dal auch in der Gangart etwa vorhandenes Erdalkalisulfat, z. B.
Schwerspat, vollstdndig aufgeschlossen wird. Die erhaltenen
Schwefelwerte ergeben dann zwar ein sehr genaues Bild von dem
Gesamtschwefelgehalt der Probe, gestatten aber keine unbedingt
sicheren Rickschliisse auf den Gehalt des Kieses an nutzbarem
Schwefel. Von M. Goehring17) angestellte Versuche fiihrten zu
einemneuen Verfahren zur Bestimmung des Schwefels
in Kiesen. Es zeigte sich, da bei Kupferkiesen schon nach
verhéltnismaBig kurzem Erhitzen auf 600° der sulfidische Schwe-
fel von Wismutat zu Sulfat oxydiert wird; dabei sintert die
Masse nur zu einem etwas groberen Pulver, schmilzt aber nicht.
Die in der Gangart vorhandene Kieselsdaure wird bei diesem
Vorgang nicht verandert. Die Substanz 148t sich nach dem Er-
hitzen sehr leicht aus dem Tiegel entfernen und kann in Salz-
sdure geldést werden. Die ungeldst gebliebene Gangart wird ab-
filtriert und im Filtrat der Schwefel in bekannter Weise mit
Bariumchloridlésung gefallt und bestimmt, Arsen und Antimon
storen die Bestimmung nicht. Das Verfahren ist nicht fur
Schiedsanalysen gedacht; es eignet sich dagegen gut zur raschen
Unterrichtung Uber den Schwefelgehalt von Kiesen, besonders
von gangartreichen Kupferkiesen.

Eine unmittelbare Bestimmung von Aluminiumoxyd
in gewissen Silikaten fihrt E. W. Koenig18) durch Fallung
des Alnmininms als Chinolat in Gegenwart von Kieselséure und
Eisen nach dem AlkaliaufschluR aus. Das Verfahrenist wirt
schaftlich, weil kein Platin-, sondern ein Xickeltiegelbenutzt
wird und weil fir seine Durchfihrung keine sehr hohen Tempe-
raturen erforderlich sind.

15) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 13 (1941) S. 572/73.
15) Z. anal. Chemf 123 (1942) S. 165/68.
”) Z. anal. Chem. 123 (1942) S. 399/403.
18) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) S. 532/35.
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Die meist angewendete Wagungsform des Fluors bei seiner
gewichtsanalytischen Bestimmung ist die als Fluorkalzium.
Wéhrend aber nach den bisher bekannten Verfahren das aus
der Losung geféllte Fluorkalzium nicht filtrierbar ist und erst
durch umstandliche und zeitraubende Handhabungen in eine
filtrierfahige Form Ubergefiihrt werden muf, wird nach einem
neuen vereinfachten gewichtsanalytischen Bestim-
mungsverfahren des Fluorions von H. Krausel9) das
Fluorkalzium sofort als kérnig-kristallinischer, rasch absetzender
Niederschlag erhalten, der sich sogar an der Pumpe bei schwa-
chem Vakuum in wenigen Minuten absaugen und auswaschen
1akt, wobei vollig klare Filtrate entstehen. Erfolgte bisher die
Fallung des Fluorkalziums mit Kalksalzen, in der Regel Chlor-
kalzium, so bedient sich das neue Verfahren hierzu des Kalk-
hydrats, Ca(OH)2, das als wasserige Aufschlammung in die an-
nahernd neutrale oder durch Soda oder Ameisensaure annéhernd
neutral gemachte Fluoridlésung eingerihrt wird. Stadeier.

[SchluB folgt.]

EinfUihrungslehrgang: ,Elektrowdrme im
Industriebetrieb”.

In Gemeinschaft mit dem Elektrowarme-Institut der Ver-
einigten Institute fur Warmetechnik findet im Haus der Technik,
Essen, vom 23. bis 27. November 1942 der 4. Einfuhrungs-
lehrgang ,Elektrow&rme im Industriebetrieb“ statt. Einzel-
heiten sind vom Haus der Technik, Essen, Postfach 254, zu
erfahren.

Archiv fur das Eisenhlttenwesen.

Die Arsenbestimmung in Ferrolegierungen unter
Beriicksichtigung von Ferrowolfram.

Wie Robert Weihrich und Johann H aasx) feststellten,
tritt beim Ldésen von Ferrowolfram (Siliziumlegierungen, Ferro-
titan, Ferro-Tantal-Niob, Ferrozirkon) in Salpetersaure-FluR-
saure eine Verflichtigung des Arsens ein, so daB man streuende
und zu niedrige Arsenwerte erhalt. Durch AufschlieRen solcher
Legierungen mit Natriumsuperoxyd kommt man hingegen zu
richtigen Werten. An Stelle der an sich ausgezeichneten jodo-
metrischen Titration des Arsens nach F. Mohr2) im Destillat
wird zwecks Einsparung an Jod die potentiometrische Titration
mit Kaliumbromat empfohlen.

besonderer

Die Prifung der Dauerstandfestigkeit diinnwandiger Rohre in
Abhéangigkeit von der Warmebehandlung und Verarbeitung.

Die bekannten Schwierigkeiten, dinnwandige Rohre auf
ihre Dauerstandfestigkeit zu untersuchen, fuhrten Hans Esser,
Siegfried Eckardt und Gerhard Lautenbusch3 zu Ver-
suchen Uber den EinfluR der Probenform auf die Dauerstand-
festigkeit. Auf Grund dieser Ergebnisse wird die geeignete Stab-
form fir die weiteren Untersuchungen iber den EinfluR der
Wirmebehandlung und Verarbeitung auf die Dauerstandfestig-
keit nach DIN-Vornorm DVM-Prifverfahren A 117/118 bei
500° festgelegt.

Aus der gleichen Schmelze eines Stahles mit rd. 0,15 % C
und 0,3 % Mo (St 45.25 Mo) wurden der gewalzte Rundblock,
daraus heruntergeschmiedete Rundproben, warmgewalzte Rohr-
luppen und aus diesen in Ublicher Weise heruntergezogene Rohre
untersucht. Die Proben dieser vier Verarbeitungsstufen wurden
sowohl im Betrieb als auch in der Versuchsanstalt normalgegliiht.
Das Ergebnis der ermittelten Dauerstandfestigkeiten schwankt
hierbei zwischen 15 und 18 kg/mm2 derart, da die Betriebs-
gluhungen fast durchweg die hoheren Werte ergeben. Die Ge-
fligeuntersuchung vermag allein keinen gentigenden Aufschluf
Uber die unterschiedlichen Werte zu geben. Es wird vermutet,
daB auch die Abkihlungsgeschwindigkeit maBgeblich be-
teiligt ist.

In einer weiteren Versuchsreihe wurde der EinfluB ver-
schieden wérmebehandelter, kaltverformter Rohre auf das
Dauerstandverhalten untersucht. Das Ergebnis zeigt, daB bei
27 % Kaltverformung ohne Wérmebehandlung die Dauerstand-
festigkeit 23 kg/mm2 betrdgt. Ein Anlassen bei 650° erhdht

18) Chemiker-Ztg. 66 (1942) S. 202/04.

J) Arch. Eisenhiittenw. 16 (1942/43) S. 129/30 (Chem.-
Aussch. 155).

2) Lehrbuch der Titriermethode, 3. Aufl. Braunschweig 1870.
S. 275.

3) Arch. Eisenhittenw.
stoffaussch. 606).

16 (1942/43) S. 131/35 (Werk-
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diesen Wert zundchst auf 25 kg/mm2. Mit Erhéhung der Glih-
temperatur bis zur Normalglihtemperatur féllt dann die Dauer-
standfestigkeit auf 15 kg/mm2in ein Tiefstgebiet, steigt aber mit
weiterer Erhéhung der Glihtemperatur auf 1050° wieder auf
23 kg/mm2an. Stichprobenweise ergibt ein um etwa 11 % kalt-
verformtes, nicht wéarmebehandeltes Rohr die gleiche Dauer-
standfestigkeit wie das 27 % verformte.

Zur Erzielung einer mdoglichst hohen Dauerstandfestigkeit
ist unter Bericksichtigung der Festigkeitseigenschaften bei
Raumtemperatur das Glihen kaltverformter Rohre etwas ober-
halb der Normalglihtemperatur vorzuziehen.

Neue Belichtungstafeln fir die Rontgendurchstrahlung von Eisen
und Stahl.

Die Empfindlichkeit der Filme und der Verstarkungsfaktor
der Folien haben sich in den letzten Jahren geédndert, so daB
eine Neuaufstellung der Belichtungstafeln fir die Rontgen-
durchstrahlung von Eisen- und Stahlteilen notwendig geworden
war. Der Kurvenaufstellung uber die Abhéngigkeit der Be-
lichtungsgroBe von der Prifstickdicke wurden von Joachim
Urlaubl) Messungen an weichem unlegiertem Stahl bei einer
Filmschwdrzung von S = 1 zugrunde gelegt. Im einfaehlog-
arithmischen Netz sind diese Kurven fiir eine bestimmte Réhren-
spannung mit ausreichender Genauigkeit Geraden. Zur Ver-
meidung der Umrechnung auf einen anderen Film-Brennfleck-
Abstand wurden Belichtungsgeraden aufgestellt, bei denen statt
der verdnderlichen BelichtungsgroBe ein verénderlicher Film-
Brennfleck-Abstand eingefiihrt wurde, wobei allerdings eine
Festlegung auf bestimmte Belichtungsgrofen notwendig ist.
Dies hat den Vorteil, dal die Rohrenspannung sofort firirgend-
eine Prifstuekdicke und einen beliebigen Film-Brennfleck-Ab-
stand abgelesen werden kann. Der Vorzug dieser Darstellungsart
der Belichtungskurven wird besonders bei Aufnahmen mit Hohl-
anodenrdhren deutlich. Die Vorfilterung der Strahlen muf bei
der Belichtung beriicksichtigt werden. Hohere Legierungszu-
sdtze zum Eisen — bei Wolfram auch schon geringere Gehalte —
erfordern ebenfalls eine Beriicksichtigung. Das Verhéltnis der
BelichtungsgréBe bei Villardspannung und Gleichspannung
wurde fir verschiedene Welligkeiten der Gleichspannung be-
stimmt. Es zeigte sich aufRer dem EinfluB der Belichtungsgrofe
eine starke Abhéngigkeit des Verhaltnisses der Strahlenausbeute
von der Welligkeit der Gleichspannung. Der EinfluR von Netz-
spannungsschwankungen auf die Filmschwdarzung wird vielfach
lberschétzt.

AnlaBatzverfahren zur Unterscheidung von Ferrit, Austenit und
Karbiden im Gefiige chromreisher Stahle.

Zur deutlichen Unterscheidung des Ferrits und Austenits
in chromreichen Chrom-Nickel- und Chrom-Mangan-Stahlen
beschreibt Herbert Kessner2)ein AnlaRatzverfahren. Hierbei
werden der Ferrit und Austenit verschieden geféarbt, weil der
Austenit in der Reihenfolge der AnlaBfarben dem Ferrit voraus-
eilt. Dieses AnlaBatzverfahren kann wegen der verhéltnismagig
einfachen Ausfiihrung fir die Bestimmung des Austenit- und
Ferritanteils dienen. Karbide werden nicht gefarbt und erschei-
nen daher als helle Bestandteile, so daB dieses Verfahren auch
zur Bestimmung der Menge und Verteilung der Karbide ge-
eignet ist.

Die Diffusion von Kohlenstoff und Phosphor in Stéhlen.

Nach Untersuchungen von Heinrich Cornelius3) hatte
die Diffusion von Kohlenstoff bei 850 und 930° in sieben ver-
schieden legierte Stdhle und einem unlegierten Stahl auf die
urspringliche Verteilung der Legierungselemente (ber den
Probenquerschnitt keinen EinfluB. Die Diffusion von Phosphor
in den gleichen Stdhlen erzeugte die schon bekannte ungleich-
maRige Verteilung des Kohlenstoffs Uber den Probenquerschnitt
und begiinstigte die Abwanderung von Mangan, Nickel und
Chrom, nicht aber die von Molybdan aus der Diffusionsprobe
in das Diffusionsmittel (Ferrophosphorpulver), das infolge seiner
groRen Oberflache den aus der Probe austretenden Metallen eine
Diffusionsmoglichkeit bietet. Aus den genannten und aus
friheren Diffusionsversuchen werden Folgerungen auf die Dif-
fusionsvorgédnge beim Glihen von Schichtkristallen abgeleitet.
Den erhofften Beitrag zur Erkldrung der AnlaBsprodigkeit des
Stahles haben die Versuche jedoch nicht erbracht.

J) Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) S. 137/43 (Werkstoff-
aussch. 607).

2) Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) S. 145/46.

3) Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) S. 147/52.
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Allgemeines.

Kunstund Technik. 50 Reproduktionen nach Gemaélden,
Graphiken und Plastiken mit einer Einfihrung von Dr. Wilhelm
Rudiger, Minchen. Minchen: Verlag der Deutschen Technik,
G. m b. H., (1941). (XXIV, 52 S.) 2«. Geb. 27JIM, fur Mit-
glieder und Dienststellen des XSBDT., Mitglieder des Vereins
»Haus der Deutschen Technik, e. V.“ und fir die Dienststellen
des Hauptamtes fir Technik 21,60 JIM. (Bicher der Deutschen
Technik.) S BS

Geschichtliches.

(Wilden, Josef, Dr.:) Finf Poensgen gestalten ein
neues Diusseldorf. (VerfaBt auf Veranlassung des Herrn
DipL-Ing. Karl Zucker, Disseldorf, und aus AnlaR des siebzigsten
Geburtstages des Herrn Generaldirektor Emst Poensgen ge-

druckt. Diusseldorf [1941]: L. Schwann. 16 S.) 2® S B2
Quiring, H.: Die Anfdnge der Metallverwendung
und des Erzbergbaus in Mitteleuropa. Das Schirf-

werkzeug und die W affe der ersten metall- und erz-
suchenden Bergleute.* Ueberblick iber die Reihenfolge der
Nichteisenmetall-Verwendung und der bergbaulichen Erschlie-
Bung Mitteleuropas. [Z. Berg-, Hitt.- u. Salinenw. 89 (1941)
Xr. 8, S. 167/87.]

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Physik. Westphal, Wilhelm H.: Zur Definition der
magnetischen GroRen. Zur Uebereinstimmung der Gleichun-
gen des Magnetismus und der Elektrostatik wird vorgeschlagen,
die Magnetisierung J als Funktion der magnetischen Feldstarke B
undnicht von H darzustellen und an Stelle des Paramagnetismus
den Diamagnetismus als Regelfall zu wéhlen. [Z. Phys. 119
(1942) Xr. 3/4, S. 164/66.]

Bergbau.

Allgemeines. Fritzsche, C. Hellmut, Dr., Dr.-Ing., 0. Professor
der Bergbaukunde und Bergwirtschaftslehre an der Technischen
Hochschule Aachen: Lehrbuch der Bergbaukunde mit
besonderer Berucksichtigung des Steinkohlenberg-
baues. Begrindet von Dr.-Ing. E. h. F. Heise und Dr.-Ing. E. h.
F. Herbst. 8. Aufl. Berlin: Spiinger-Verlag. 8°. — Bd. 1. Mit
615 Abb. im Text u. 1 farb. Taf. 1942. (XX, 687 S.) Geb.
22,20 JiM. S BS

Erzbergbau und Hittenwesen in Britisch-Indien.
Gebiet und Bevdlkerung. W irtschaftsstruktur. AuBenhandel.
Produktionswert und Beschéftigte im Bergbau. Rohstoffe im
allgemeinen. Versorgung mit Erzen und Metallen. Eisenerz,
Roheisen, Manganerz, Chromerz, Wolframerz, Nickel, Kobalt,
Kupfererz und Rohkupfer, Blei-Zink-Erz, Rohblei, Rohzink,
Silber, Zinnerz und Rohzinn, Bauxit, Gold, Titanerz, Zirkonerz,
Monazit und Beryllium. Eisen- und Metallverarbeitung. Die
Bedeutung der indischen Erze und Metalle fir die Vereinigten
Staaten, das Empire und Japan. Zukunftsaussichten. [Metall
n. Erz 39 (1942) Xr. 16, S. 300/04.]

Lagerstattenkunde. Dunham, K. C., und W. C. C. Rose:
Das Eisenerzgebiet von South Cumberland und
Furness. Geologische Beschreibung der Eisenerzlagerstétten
in Sid-Cumberland und Furness. [lron Coal Tr. Rev. 143 (1941)
Xr. 3829, S. 49.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Bring, Gust. G,
und Ingvar Janelid: Betriebsversuche zur Schwimm-
aufbereitung von Blutstein.* Versuchserz. Vorbehandlung
des Erzes. Schwimmaufbereitungsversuche und ihre Ergebnisse.
[Jemkont. Ann. 126 (1942) Xr. 5, S. 143/60.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. Sidenvall, Gunnar: Die Eisenerzgewinnung
in Mittelschweden seit Ende des 19. Jahrhunderts.*
Entwicklung der Eisenerzgewinnung in Mittelschweden seit etwa
1890. Einteilung der Erze nacb dem Phosphorgehalt in vier
Gruppen. Besprechung der Vorkommen, Fdrdermenge, Erz-
preise, Absatzverhéltnisse und Erzvorrate. [Jemkont. Ann. 126
(1942) Xr. 6, S. 177/216.]

*) S B S bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbildun-
gen in der Quelle.

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Allgemeines. Gollmer, Walter: Erfahrungen bei der
Nerkokung und Schwelung von Saar- und lothringi-
scher Kohle.* [Stahl u. Eisen 62 (1942) Xr. 38, S. 789,95
(Kokereiaussch. 86).]

Gasreinigung. Kleinschmidt, R. V., und A. W. Anthony jr.:
Xeuere Entwicklung des Pease-Anthony-Gasreini-
gers.* Aufbau und Wirkung des Zentrifugalreinigers. [Trans.
Amer. Soe. mech. Engrs. 63 (1941) Xr. 4, S. 349 57.]

Feuerfeste Stoffe.

Einzelerzeugnisse. Lea, Arthur C.: Verwendung von
Siliziumkarbid als feuerfester W erkstoff.* Herstellung,
chemische Zusammensetzung und Eigenschaften, Farbe, Dichte,
spezifische Warme, Feuerbestandigkeit, Warmeausdehnung,
Warmeleitfahigkeit, elektrische Leitfahigkeit, Temperaturwech-
selbestandigkeit, Druckerweichung, Porigkeit und Anwendung
von Siliziumkarbid in der feuerfesten Industrie. Auswirkung
einer Oxydation des Siliziumkarbids auf die Eigenschaften des
feuerfesten Werkstoffes. [Trans. Brit. eeram. Soc. 40 (1941)
Xr. 4, S. 93/118.]

Schlacken und Aschen.

Prifung. Rait, J. R.: Die Zahigkeit von geschmol-
zenen Schlacken und Glasern. I/U.* Erérterung Uber die
Eignung und den Anwendungsbereich von vier im Schrifttum
angegebenen Verfahren zur Messung der Zahigkeit von ge-
schmolzenen Silikaten. Auswertung des Schrifttums tber die
Beziehungen zwischen der Zahigkeit einerseits und der Tempe-
ratur und Zusammensetzung anderseits. Unstetigkeiten in den
Kurven gleicher Temperatur tiber den Zusammenhang zwischen
Zahigkeit und Zusammensetzung bei Schlacken des Systems
Ca0-SiO&a-ALOj. Aufbau von Siemens-Martin-Ofenschlacken.
[Trans. Brit. ceram. Soc. 40 (1941) Xr. 5, S. 157/229.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Kohlenstaubfeuerung. Dombrook, Fred L.: Entwicklung
der Grundsdtze fir Kohlenstaubfeuerung.* Behand-
lung des Aschenproblems in der Zeit nach 1918. [Trans. Amer.
Soc. mech. Engrs. 63 (1941) Xr. 3, S. 261/66.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Xetz, Heinrich, Dr.-Ing. habil., o. Professor
an der Technischen Hochschule Miinchen: W drmew irtschaft.
2. Aufl. Mit 79 Bildern. Leipzig u. Berlin: B. C. Teubner 1942.
(VI, 96 S.) 8°. Kart. 3,20JIM. (Teubners Fachbicher fiir Ma-
schinenbau und Elektrotechnik.) — Die neue Auflage ist erganzt
und verbessert worden und hat dadurch auch etwas an Umfang
zugenommen. Das Buch ist nach wie vor zu empfehlen.

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfkessel. Kerr, H. J.: Dampferzeugung in H G tten-
werken.* Vergleich von Betriebsergebnissen von Hochofengas-
Kraftwerken fir die Jahre 1922, 1931 und 1940. Entwicklung
der Anlagen, insbesondere seit 1931. [Trans. Amer. Soc. mech.
Engrs. 63 (1941) Xr. 4, S. 277/88.]

Dampfturbinen. Warren, G. B.: Fortschritte im Bau
in der Ausfuhrung neuzeitlicher groBer Dampf-
[Trans. Amer. Soc. mech.

und
turbinen fur Stromerzeugung.*
Engrs. 63 (1941) Xr. 1, S. 49/79.]

Schmierung und Schmiermittel. Xorton, A. E., M. J. Knott
und J. R. Muenger: FlieReigenschaften von Schmier-
mitteln unter hohen Dricken.* [Trans. Amer. Soc. mech.
Engrs. 63 (1941) Xr. 7, S. 631/43]]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Sonstiges. Schlesinger, Geo.: Um stellstoffe in Kriegs-
zeiten.* Umstellstoffe bei Werkzeugmaschinen, Schmiermitteln,
Schneidwerkzeugen und Kiuahlmitteln. [Engineer, Lond., 170
(1940) Xr. 4416, S. 135/37.]

Forderwesen.

Allgemeines. Riedig: Einrichtungen zum Anschitten
und Abtragen von Halden.* Forderbdnder, Becherwerke,

Beziehen Sie fiir Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftensehau.
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Schrapper, Drahtseilbahnen, Ausleger- und Kabelkrdne zum
Anschitten und Abtragen von Halden, Erzlagern usw. [Techn.
Bl., Dusseid., 32 (1942) Nr. 38, S. 299/301.]

Forder- und Verladeanlagen. Wolfe, G. F.: Ausbildung
von Schienenklammern fir Brickenkrane.* [Steel 109
(1941) Nr. 20, S. 72 u. 74]

Werkseinrichtungen.

Grindung. Zweckmafige Fundamentierung von
W alzenschleifmaschinen.* [Sheet Metal Ind. 15 (1941)
Nr. 168, S. 492.] .
Roheisenerzeugung.
Hochofenverfahren und -betrieb. Johnson, Hjalmar W.:

Beziehungen einiger Kokseigenschaften zum Hoch-
ofenbetrieb.* Aufgaben und Eigenschaften des Kokses. Ein-
fluR der Gasstrémung im Hochofen. Wechsel in der KorngroRe
des Kokses im Hochofenbetrieb. Bestimmungen des Bestwertes
von Koks aus Strémungstemperatur und Ofenbetriebszahlen.
Eindeutige Bestimmung der Koksgiite durch Absieben. [Amer.
Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1402, 34 S.,
Metals Techn. 8 (1941) Nr. 8]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Die Reinigung von
Luft und Gasen.* Grundlagen der Gasreinigung. Elektro-
statische Filter. Reinigung durch Schaum im Traughber-Filter.
Anwendungsgebiete dieses Reinigungsverfahrens. [Metal Ind.,
Lond., 58 (1941) Nr. 24, S. 507/09.]

Schlackenerzeugnisse. Elbert, W.: Versuche mit tech-
nischen Kalken. Huttenkalk ein wertvoller Kalkdinger mit
beachtlichen Nebenwirkungen, besonders auf Mangelbdden.
Untersuchungen an Schkopauer und Oppauer Diingekalk und
anderen technischen Kalken. [Forschungsdienst, Sonderh. 16,
1942, S. 196/202.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Gattieren. Vorrichtung zum Einschmelzen der
GrauguBspédne im Schachtofen.* Beschreibung einer Vor-
richtung zum Einblasen von GufReisenspénen in den Kupolofen.
[GieB.-Praxis 63 (1942) Nr. 17, S. 205/06.]

Schmelzéfen. Timbrell, Jas.: Stichlocher am Kupol-
ofen.* Aufbau des Eisenabstichs mit Hilfe eines Formsteins.
Zusammensetzung und Behandlung des Formsteins. [Foundry
Trade J. 64 (1941) Nr. 1294, S. 377.]

Tinbergen, D.: Entzindung von Kupoléfen mit
Gas.* Beschreibung einer Vorrichtung zum Anheizen von
Kupoldéfen mit Leuchtgas. [Gasbelangen 9 (1942) Nr. 3, S. 19/21;
nach Gas, Dusseid., 14 (1942) Nr. 9, S. 152/53.]

GieRBen. Currie, E. M.: Einglisse und Steiger
EisengieRerei. Erlduterungen zu einem Film.
Trade J. 66 (1942) Nr. 1334, S. 163/65 u. 169.]

TemperguB. Davies, A. E.: Die Erzeugung von Tem-
pergul nach dem WeilRkernverfahren. Gattierung und
Schmelzéfen. Aufgaben des Siliziums. Zusammensetzung des
Roligusses. Formen und GieBen. GieRfehler und ihre Verhitung.
Temperung. Tempererz.  Schnelltemperverfahren. Warme-
behandlung und mechanische Eigenschaften. [Foundry Trade J.
66 (1942) Nr. 1334, S. 167/69.]

Wood, V. N.: Herstellung von Schwarzkerntemper-
guBl aus dem Kupolofen.* Allgemeine Angaben vor allem
Gber die Glihbehandlung des Rohgusses. [Foundry Trade J.
64 (1941) Nr. 1283, S. 187/88; Nr. 1284, S. 205/06.]

Stahlerzeugung.

Bessemerverfahren.  Goeppele, A.:
Stahl in kleinen Bessemerbirnen.* EinfluR des Wind-
eintritts in Abhangigkeit von den Windverteilungskésten. Ein-
fluR der Lage der Kanéle auf die Windmenge. Dauer des Blasens
und die Verluste an Fe, die bei manganreichen Schmelzen am
geringsten sind. [Metallurgie Construct. mec. 73 (1941) Nr. 5,
S. 13/15, 17 u. 19]

Thomasverfahren. Bolotow, A. I.: EinfluR des Mangan-
gehaltes im Thomasroheisen beim Verblasen auf die
Stickstoffmenge und Sprédigkeit von Thomasstahl.*
Der Mangangehalt im Thomasroheisen beeinflult den Stickstoff-
gehalt des Stahles. Abhé&ngigkeit des Stickstoffgehaltes von der
Temperaturfihrung. Je hoher die Temperatur und je hoher der
Mangangehalt des zu verblasenden Thomasroheisens ist, um so
héher wird auch der Stickstoffgehalt. Anwesenheit von Stick-
stoffseigerungen erniedrigt die Kerbzdhigkeit der Kopfenden der
gewalzten Schienen. Im Roheisenmischer soll der Mangangehalt
nicht Gber 0,9 bis 1,5 % betragen. Zur Vermeidung von Stick-
stoffseigerungen muf der Stahl in der Pfanne vor dem Giellen
bis zum Erreichen einer niedrigen Temperatur abstehen. [Stal 1
(1941) Nr. 2/3, S. 69/71.]
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Wentrup, Hanns: Zur Metallurgie der Windfrisch-
verfahren. Theorie wund Praxis.* [Stahl u. Eisen 62
(1942) Nr. 36, S. 749/56 (Stahlw.-Aussch. 400).]

Zieler, Hans: Die verschiedenen Arbeitsweisen zur
Gewinnung von Vanadinschlacke. [Stahl u. Eisen 62
(1942) Nr. 38, S. 795/800 (Stahlw.-Aussch. 402).]

Siemens-Martin-Verfahren. Guthmann, Kurt: Gitter-
werksbeaufschlagung in Regenerativkammern von
Siemens-Martin-Oefen.* [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 37,
S. 774/79 (Stahlw.-Aussch. 401 u. Wéarmestelle 308).]

Morton, Alex: Feuerfeste Steine bei der Stahl-
erzeugung. Verwendung von Magnesitsteinen (Metalcase brick)
ergab eine Verldngerung der Ofenhaltbarkeit bei einzelnen
Ofenteilen. Einzelne Firmen hatten bei der versuchsweisen Ver-
wendung basischer Gewdlbe schlechte Ergebnisse. Solange keine
brauchbaren basischen Gewdlbe entwickelt sind, konnen die
Temperaturen, die zur Herstellung legierter Stéhle erforderlich
sind, nicht weiter gesteigert werden. [Steel 109 (1941) Nr. 11,
S. 186/87.]

Elektrostahl. Altpeter, Walter: Entstickung und Auf-
stickung von Stahlbé&dern im basischen Lichtbogen-
ofen. (Mit 63 Abb.) o. O. [1941.] (24 S.) 4°. — Aachen (Techn.
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. 5 B2

Bardenheuer, Peter, und Richard Bleckmann: Zur Kennt-
nis des Hochfrequenz-Induktionsofens. X 11. Versuche
zur Erhdéhung der Betriebssicherheit und Haltbar-
keit der basischen Zustellung.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 2, S. 23/29.]

Metalle und Legierungen.

Leichtmetallegierungen. Schneider, Armin: Stand und
Entwicklungsmdglichkeiten der Leiehtmetallgewin-
nung.* Magnesium: Darstellung wasserfreien Magnesiumchlo-
rids aus Magnesit oder Dolomit fiir die Elektrolyse, Magnesium-
gewinnung durch thermische Reduktion, vor allem von Magne-
siumoxyd, mittels Kohlenstoffs oder Siliziums. Aluminium: Ver-
fahren der Tonerdegewinnung, Reinaluminiumgewinnung aus
Aluminiumschrott, elektrochemische Grundlagen der Aluminium-
elektrolyse, Aluminiumgewinnung durch thermische Reduktion
der Tonerde. [Metall u. Erz 39 (1942) Nr. 15, S. 272/77; Nr. 16,
S. 292/95.]

Pulvermetallurgie. Tama, Cyrano: Pulvermetallurgie.*
Allgemeine Angaben lber die Herstellung und Verarbeitung von
Metallpulvern. U. a. EinfluR der Temperatur auf das Kristall-
wachstum von Eisenpulver. Schmelzpunkte verschiedener fir
Hartmetallegierungen in Betracht kommender chemischer Ver-
bindungen. [Industr. mecc. 23 (1941) Nr. 11, S. 409/16.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen und Tiefziehen. Englische Ziehsteinbearbei-
tungsmaschinen.* Bauarten von Ziehsteinbohr-, -schleif- und
-poliermaschinen fir alle Drahtabmessungen und Ziehsteinwerk-
stoffe (Diamant und Hartmetalle). [Wire Ind. 8 (1941) Nr. 91,
S. 349/50 u. 353.]

Einzelerzeugnisse. Genauigkeitsrohrbiegen. I/IL* Be-
schreibung von Vorrichtungen fiir das genaue Biegen von Rohren.
[Engineer, Lond., 173 (1942) Nr. 4499, S. 292/93; Nr. 4500,
S. 312/15]

Herstellung von Bundscheiben fir Kardanrohr-
wellen nach dem Kugelverfahren.* Neuartige Herstellungs-
art und Arbeitsweise bei der Ausbildung von Flanschen fir
Kardanrohrwellen. [Machinery, N.Y., 60 (1942) Nr. 1541,
S. 356/57.]

Schneiden, Schweien und Léten.

Elektroschmelzschweillen. Peter, L.: Untersuchung und
praktische Anwendung des Elin-Hafergut-Schweil’-
Verfahrens im Brickenbau.* Selbsttatige Schweifung der
Querverbdnde, Quer- und Langstrdger nach dem Elin-Hafergut-
LichtbogenschweilRverfahren bei Verwendung von Schweil3-
stdben mit bis 12 mm Kerndurchmesser bei einer 926 m langen
und 28 m breiten Stralenbriicke Gber die Donau. Ergebnisse
von Zug-, Biege- und Gefligeuntersuchungen an Probeschwei-
Bungen. W irtschaftlicher Vergleich der durch Handschweiung
und nach dem Elin-Hafergut-Verfahren hergestelltcn Kehlnahte.
[ElektroschwciBg. 13 (1942) Nr. 9, S. 125/31]

AuftragschweiBen. Hingsberg, Hermann: Beitrag zur
Frage des VerschleilRes von AwuftragschweiBungen.
(Mit 46 Abb. u. 12 Zahlentaf. in bes. Band.) Schreibmaschinen-
schrift. Vervielféltigung. 1942. (65 S.) 4°. — Braunschweig
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Betriebsversuche an auf-
geschweifSten Laufflachen der Radreifen von Kranlaufradern und
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in einfachen Rollenlagern von Schmalspurwagen sowie ent-
sprechende Laboratoriumsversuche auf einer Verschleifl bank.
Abhangigkeit des VerschleiRes von der Elektrodenart (unlegiert
oder legiert, nackt oder umhillt), dem SchweilRer, der SchweiB-
art (Lichtbogen- und Gasschmelzschweiung), der Zusammen-
setzung, der Harte, des Gefiiges und der Versuchszeit. Bei einer
verschleiBmindernden Haértesteigerung des einen Teiles eines
Werkstuckpaares mufl das andere dadurch nicht unbedingt
schneller verschleiBen. Das Fressen tritt in erhéhtem Umfang
an gleichgearteten Werkstoffen vorzugsweise bei gleitender
Reibung unter hoher Flachenpressung ein. Fir tbliche Auftrag-
schweiflungen ist auch der Einsatz weniger gelibter Schweil3er
zuléssig. —B —

Dimpelmann, R., und R. Kottisch: Instandsetzung
beschédigter Fraser durch Auftragsschweifung.*
Durchfuhrung der AuftragschweiBung mit der Sauerstoff-

Azetylen-Flamme bei einem Walzen- und Formfréser. [Z. VDI
86 (1942) Nr. 37/38, S. 578/79.]
Eigenschaften und Anwendung des Schweiflens. Schmidt,

Heinrich: Beitrag zur Ausbesserung von bearbeiteten
StahlguBkdérpern durch Schweien.* Forménderungen
im Werkstiick bei grofen SchweiRgutanhdufungen. Ergebnisse
von Geflige-, Harte- und Kerbschlaguntersuchungen an Probe-
schweifungen bei kaltem Grundwerkstoff sowie bei drtlicher und
durchgehender Vorwarmung des Grundwerkstoffes. [Elektro-
schweilg. 13 (1942) Nr. 9, S. 131/37.]

Ulrich, M.: Was bedeuten bei SchweiBnahten die
G ltevorschriften und die mechanischen und metallo-
graphischen Prifungen im Hinblick auf die Wider-
standsfahigkeit und Betriebszuverldassigkeit?* Beur-
teilungsmoglichkeit der Betriebseignung von Schweil3verbin-
dungen. Beeintrdchtigung der Betriebseignung durch die Un-
gleichférmigkeiten der Gefuigebeschaffenheit im ungeglihten
oder spannungsfreigeglithten Zustande. Geféhrdung der Be-
triebszuverldssigkeit durch Eigenspannungen. [Autogene Metall-
bearb. 35 (1942) Nr. 19, S. 281/89.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. Pohl, M. v.: Sow jetrussische Normen
und Erfahrungen auf dem Gebiet des Korrosions-
schutzes von Rohrleitungen. Richtlinien des Zentralen
Normenbiros des Volkskommissariats des Bauwesens derUdSSR.
fir den Korrosionsschutz von Innen- und AuRenoberflachen von
Entwaésserungsleitungen aus GufReisen und Stahl. Einzelheiten
des Oberflachenschutzes gegen Bodenangriff, besonders bei Erd-
olleitungen. [Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) Nr. 9, S. 321/23.]

Beizen. Willan, J. H. G.: Wiedergewinnung von Beiz-
abfallauge. Schilderung des de-Lattre-Verfahrens. Freie Saure
1bis 9% H,S04und 16 bis 22 % FeS04. Erfahrungen in Eng-
land und in den Vereinigten Staaten. Wiedergewinnbare
Mengen. [Sheet Metal Ind. 15 (1941) Nr. 168, S. 487/89 u.
491.

]Verzinken. Elektrolytische Verzinkung von Stahl-
blech und -band.* Beschreibung einer Anlage zum elektro-
lytischen Verzinken von rollenféormig aufgewickeltem Stahlband.
[Sheet Metal Ind. 15 (1941) Nr. 171, S. 883/84.]

Morrall, F. R., und E. P. Miller: Réntgenographische
Untersuchung von wé&rmebehandelten Feuerver-
zinkungsuberzigen.* Bestimmung der Phasen im Gefilige
der Zinkuberziige auf Stahlblech und -draht und Vergleich mit
dem Zustandsschaubild Eisen-Zink. [Sheet Metal Ind. 15 (1941)
Nr. 165, S. 35/36 u. 44.]

Verzinnen. Farlej* G. H. M.: Die Entwicklung der
englischen Erzeugung an WeiBblechen.* Angaben fur
die Jahre von 1910 bis 1940 im Vergleich mit der Erzeugung
der Vereinigten Staaten von Nordamerika. Hinweis auf die
Bewirtschaftung von WeiRblech in England. [Sheet Metal Ind.
15 (1941) Nr. 167, S. 324/25.]

Hoare, W. E.: Antrieb von Verzinnungseinrich-
tungen.* Beschreibung einer Antriebsvorrichtung mit be-
sonders ruhigem Gang zur Erzielung eines gleichméaRigen Ueber-
zuges. [Sheet Metal Ind. 15 (1941) Nr. 169, S. 623/24.]

Hoare, W. E.: Die Herstellung von Konservendosen
aus WeilRblech.* Angaben tber Maschinen zur Konserven-
dosenfertigung, Uber das Lackieren und Bedrucken der Kon-
servendosen und deren Prifung. Hinweis auf die Erzeugung
Nordamerikas an warm- und kaltgewalztem WeiBblech. [Sheet
Metal Ind. 15 (1941) Nr. 167, S. 329/34.]

Homer, C. E.: Feuerverzinnung von GufReisen. Rei-
nigen und Verkupfern der GufBstiicke zur Feuerverzinnung; Ar-
beitsbedingungen bei der Feuerverzinnung. [Metallurgia, Manchr.,
23 (1941) Nr. 138, S. 186/87.]
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Kerr, R.: Schutzfilme auf verzinntem Blech durch
chemische Behandlung.* Untersuchungen Uber die Film-
bildung auf Verzinnungen durch Eintauchen in heiBe Chrom-
saureldsung oder alkalische Phosphat-Chromat-L&sung und Gber
die Schutzwirkung dieser Filme gegen den Angriff der Atmo-
sphare, von Speisen und Frichten. EinfluR des pH-Wertes
der Ldosung auf die Filmbildung. Entfettungsbehandlung der
Verzinnungen. [Sheet Metal Ind. 15 (1941) Nr. 170, S. 758/62.]

Sonstige Metalliberziige. Roehl, E. J.: Haftfestigkeit
von Nickeluberzigen.* Verfeinerung des Prifverfahrens
nach E. A. Ollard zur Ermittlung der Haftfestigkeit von elektro-
lytisch angebrachten Ueberziigen durch genauere Festlegung
der Probenabmessungen. Es wird praktisch eine reine'Zug-
beanspruchung beim Abtrennen des Ueberzuges von dem Grund-
werkstoff erzielt. Untersuchungen tber den EinfluB der Reini-
gung (Aetzbehandlung) des Grundwerkstoffes (Stahl oder GuR-
eisen) auf die Haftfestigkeit des Ueberzuges. [Metal. Ind., Lond.,
58 (1941) Nr. 24, S. 513/16.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Glihen. Gase zum Blankglihen von Stahl.* Wir-
kung des Sauerstoff-, Stickstoff-, Wasserstoff-, Wasserdampf-,
Methan-, Kohlenoxyd- und Kohlendioxydgehaltes in den Ofen-
gasen. Schaubilder Uber die Umsetzungen im Ofengas. Be-
triebsmaRig angewendete Schutzgaszusammensetzungen. Ein-
richtungen zur Erzeugung der Schutzgase. Notwendigkeit der
Vermeidung des Einbringens von Feuchtigkeit in den Ofen.
Erdrterungsbeitrag von F. W. Haywood. [Sheet Metal Ind. 15
(1941) Nr. 168, S. 483/85; Nr. 170, S. 745/53; Nr. 171, S. 886.]

Hérten, Anlassen, Vergiten. Salzbaddfen mit Elek-
trodenbeheizung.* Vorteilhafte Anwendung von Salzbad-
ofen fur das Hérten von Schnellarbeitsstdhlen und beim Auf-
I6ten von Schneidspitzen aus Schnellarbeitsstahlen auf unlegierte
Stdhle. Hochste Betriebstemperatur der Oefen 1400°. [Iron
Coal Tr. Rev. 143 (1941) Nr. 3829, S. 47.]

Schafer, Rudolf, und Walter Drechsler: Héarten und Ver-
giten von Stahl aus der Walzwarme.* [Stahl u. Eisen
62 (1942) Nr. 39, S. 809/20.]

Stotz, N. I., J. H. McCadie, W. H. Wills, F. Lloyd Woodsidc
und J. Edward Donnellan: Die W armebehandlung von
Molybdédn-Schnellarbeitsstahlen.* Richtlinien fir das
Schmieden, Gliuhen, Abschrecken und Anlassen. [Steel 109
(1941) Nr. 10, S. 60/61 u. 73.]

Oberflachenhértung. Fries, Fritz: BehelfsméaRige Vor-
richtungen zum Autogenhéarten.* ZweckmaBige Anwen-
dung der Flammenhé&rtung auch fur einzelne, nur selten her-
gestellte Werkstiicke. Begriff der Linien- und Mantelhdrtung.
Durchfiihrung der Héartung einer StahlguRzahnstange. Tafeln
zur Umrechnung der Hartewerte zwischen Riuckprallharte
(Sklerograph), Shoreharte(Skleroskop), Brinellhérte(10/3000/30),
Rockwell-B- und -C-Hérte. [Autogene Metallbearb. 35 (1942)
Nr. 17, S. 249/55.]

Wagener, [Georg]: Die Oberflachenh&rtung mitLeucht-
gas-Sauerstoff.* Warmetechnische Grundlagen der Flammen-
hdrtung. Untersuchungen tber den EinfluR des Vorschubs, des
Abstandes des Brenners vom Werkstiick und von der Brause,
der Ausgleichzeit, der Gemischzusammensetzung, der Aus-
stromgeschwindigkeit des Brenngasgemisches, der Vorwédrm-
temperatur und der Wanddicke auf die Einhdrtungstiefe. [Gas,
Disseid., 14 (1942) Nr. 4, S. 55/64; vgl. Gas- u. Wasserfach 85
(1942) Nr. 29/30, S. 328/33.] — Auch als erw. S.-A. erschienen:
Mitt. Ver. Inst. Wéarmetechn., Essen, Gaswéarme-Inst. Nr. 19.
Essen (1942).

EinfluR auf die Eigenschaften. Evers, Alfons:. Ueber
Glihen gegossenen Stahles im Bereich der GOS-
Linie. (Mit zahlr. Taf.) Schreibmaschinenschrift. [1942.]

(49 S.) 4°. - Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. - Unter-
suchungen an gegen Schreckschalen gegossenem Stahl aus dem
sauren und basischen Siemens-Martin-Ofen, aus dem basischen
Lichtbogenofen und der Bessemerbirne mit 1.0,3 % C + 0,3 % Si
+ 0,6 % Mn, 2. noch zuséatzlich mit 0,5 % Cr, 3. noch zuséatzlich
mit 0,5 % Cr + 0,3 % Mo, Uber den EinfluB eines Glihens bei
820 bis 910° auf Geflige, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruch-
dehnung, Einschnirung und Kerbschlagzéhigkeit bei — 30 bis
+ 200« . . S BS
Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GuBeisen. Currie, E. M., und R. B. Templeton: Die Her-
stellung von Kurbelwellen in hochwertigem GuR-
eisen.* KostenméaRige Vorteile des Gusses gegeniber dem
Schmieden bei verwickelt geformten Stiicken. Untersuchungen
von H. J. Gough und H. V. Pollard tiber die Wechselfestigkeit
und Déampfungsfahigkeit folgender Werkstoffe:
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%c  %si %Mu %F® 9%s %Cr %O0u % Mo
1. 032 023 08 003 004 049 013 038
2. 156 116 044 0067 0049 046 175  —
3 275 159 088 0076 0073  — Z 0,29
4. 328 219 095 017 0095 042 = — 0,95
5. 336 122 092 0124 0113 047  — =

Gebréuchliche Biegewechselfestigkeits-Pi iifmaschinell fur Kurbel-
wellen. GieBtechnik und Gestaltung von Kurbelwellen. [Foundry
Trade J. 66 (1942) Nr. 1332, S. 133/35; Nr. 1333, S. 149/51.]

TemperguB. Schwartz, H. A., G. M. Guiler und M. K.
Barnett: Die Bedeutung des W asserstoffs fur Temper-
guB.* EinfluR des Wasserstoffs auf die Geschwindigkeit der
Temperkohlenbildung, die GroBe der Temperkohlenknétchen
und damit auf die Festigkeitseigenschaften. [Foundry Trade
J. 64 (1941) Nr. 1280, S. 143/44 u. 146; Nr. 1281, S. 159/60.]

Schwaitz, H. A., R. C. Kasperund N. E. Mertz: Die Bohr-
barkeit siliziumreichen TemperguBeisens. Untersu-
chungen an 17 Temperguf3sorten mit 2,0 bis 2,4 % C und 14
bis 2,1 % Si, die in derselben Weise warmebehandelt waren,
lber die Umdrehungen je cm Vorschub und tber die Bohrkraft
beim Bohren. [Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 586/88.]

Schwartz, H. A., H. J. Schindler und J. F. Elliott: Die
Beziehungen zwischen den Festigkeitseigenschaften
von Tempergul und der GroBe der Temperkohlen-
knotchen. Vier TemperguBsorten wurden unterschiedlich
warmebehandelt, um eine Aenderung der Temperkohlenab-
scheidung zu erzielen. Ein EinfluR auf Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung und Einschnirung war nicht festzustellen.
[Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 583/85.]

Stahlgu. Molybdanstahlgu.* Vorteile von molybdén-
legiertem Stahlguf. Zusammensetzung und Eigenschaften.
Verhalten bei héheren Temperaturen. [Foundry Trade J. 64
(1941) Nr. 1284, S. 214.]

Baustahl. Bargone, A.,und I. Gottardi: Der Einflufl des
Chromgehaltes des Einsatzes auf die Festigkeits-
eigenschaften von Elektrostahl.* Untersuchungen an
Stahl mit rd. 0,37 % C, 0,60 % Si, 0,37 % Mn, 2,3 % Cr und
0,3 % Ni aus dem basischen Lichtbogenofen tiber die Zugfestig-
keit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Einschniirung, Hérte und
vor allem Kerbschlagzéhigkeit in Abhangigkeit vom Chrom-
gehalt beim Einlaufen des Bades. [Metallurg, ital. 34 (1942)
Nr. 7, S. 303/04.]

Goschl, A., und K. Scheinichen: Eigenschaften zweier
wdrmebehandelter mit Vanadin legierter Chrom-
Mangan-Stédhle.* EinfluB der Abschrecktemperatur (850 bis
940°) und der AnlaBtemperatur (420 bis 730°) auf Zugfestigkeit,
Streckgrenze, Bruchdehnung, Kerbschlagzahigkeit, Harte und
Gefiige von 1 bis 10 mm dicken Blechen und von Stangen von
20 bis 150 mm Dmr. aus folgenden beiden Stahlen:

% 0 % Si % Mn % Or % V
0,22 bis 0,27 0,25 0,60 0,9 bis 1,05 0,2 bis 0,3
0,26 bis 0,28 0,25 11 0,5 bis 0,6 0,2 bis 0,3

[Luftf.-Forschg. 19 (1942) Lfg. 7, S. 217/30.]

Nacher, A.: Untersuchungen tuber Schiffsketten.*
Die verschiedenen gebrdauchlichen Werkstoffe (Puddelstahl,
Schweil3stahl, FluBstahl, StahlguR) fir Ankerketten. Abnahme-
vorschriften fir Ketten. Untersuchungen dber die Spannungen
in verschiedenen Zonen eines Kettengliedes in Abhéngigkeit von
der Kettenbelastung. EinfluB der Warmebehandlung auf die
Festigkeitseigenschaften. [Metallurg, ital. 34 (1942) Nr. 7,
S. 289/303.]

Werkzeugstahl. Dainelli, L., und F. M. Capuano: Schnitt-
leistung von Schnellarbeitsstdahlen beim Drehen.*
Untersuchungen an folgenden Stahlgruppen iber die Schnitt-
leistung bei der Zerspanung von Stdhlen mit 50 bis 90 kg/mm2
Zugfestigkeit, 10 bis 50 m/min Schnittgeschwindigkeit, Vor-
schiiben von 0,5 bis 1,5 mm/U und einer Spantiefe von 1 bis

mm:

% Co % Or % Mo % v % w
1. 5+ 10 5 1 15 18
2. — 5 0,6 bis 1 1 bis 1,5 16 bis 19
3. — 45 0,6 bis 2 1,7 bis 4,5 10 bis 12
4. — 5 4 3 6
5. — 13 —_ 2

Untersuchungen tber den EinfluR der Wéarmebehandlung und
der Schnittwinkel auf die Leistungsfahigkeit. [Boll. sei. Fac.
Chim. ind., Bologna, 3 (1942) Nr. 2, S. 25/44; Nr. 3, S. 45/67.]

Haufe, W.: Steigerung der Leistung von Warm-

arbeitswerkzeugen durch Schonung und Wartung
der Werkzeuge im Betrieb.* Beanspruchung von Warm-
arbeitswerkzeugen. Abnutzung eines Scherenschlagsaumes,

Lochdornkopfes und RohrpreBdornes. Foimdnderung von
Lochdornspitzen und BandpreBmatrizen durch Temperatur-
beanspruchung. Die AnlaRtemperatur von Warmarbeitsstahlen
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soll mindestens der Beanspruchungstemperatur entsprechen.
MaRnahmen zur Verringerung der Beanspruchung derartiger
Werkzeuge. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 52 (1942) Nr. 13/14,
S. 141/43; Nr. 15/16, S. 163/65; Nr. 17/18, S. 185/87.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Auwers, O. v.: Magnetisch weiche und
harte Werkstoffe der MeB- und Nachrichtentechnik.*
Allgemeine Uebersieht Gber die Entwicklung und die Eigen-
schaften der heute verfligbaren Werkstoffe mit besonderen
magnetischen Eigenschaften. Wechselwirkung zwischen der
Entwicklung neuer magnetischer Werkstoffe und der Durch-
bildung der Gerate. [ETZ 63 (1942) Nr. 29/30, S. 341/48.]

Spooner, Thomas: Bericht des Ausschusses A-6 der
American Society fiir Testing M aterials ber magne-
tische Eigenschaften.* Darin eine verbesserte Kurve Uber
den elektrischen Widerstand von weichem Stahl bei 20° in Ab-
hangigkeit vom Siliziumgehalt (bis 7 %). [Proc. Amer. Soc.
Test. Mater. 39 (1939) S. 183/86.]

Zumbusch, Wilhelm: Dauermagnete aus Eisen-
Nickel-Kobalt-Aluminium-Kupfer- (Titan-) Legierun-
gen mit magnetischer Vorzugslage.* [Arch. Eisen-
hittenw. 16 (1942/43) Nr. 3, S. 101/12 (Werkstoffaussch. 603);
vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 850.]

Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Braun, M. P.:
W armfeste Chrom-Mangan- und Chrom-Molybdéan-
Stdhle als Austauschstoffe fir die Chrom-Nickel-
Stahle ,SChNW*“ und ,EI-69“.* Zugfestigkeit, Bruch-
dehnung, Einschniirung, Kerbschlagzéhigkeit, Brinellharte und
Waérmeausdehnung bei Temperaturen bis 1000° fur folgende
vier Stdhle:

% o % Si % Mn % Or % Mo % Ni % w
0,43 15 0,75 13,32 0 12,5 2,19
0,42 0,3 0,44 13,82 0,53 13,72 2,3
0,34 1,05 6,93 16,25 3,33 0 0
0,45 1,49 11,5 13,7 0 0 2,06

[Westnik Inshenerow i Technikow 1941, Nr. 4, S. 232/35]

Kirk, Albert: Die lithographische Platte der Zu-
kunft. Hinweis auf die vorteilhafte Anwendung von nicht-
rostendem Chrom-Nickel-Stahl zu lithographischen Platten.
[Sheet Metal Ind. 15 (1941) Nr. 165, S. 47/48.]

Snyder, C. C., V. N. Krivobok, F. H. Frankland, H. J.
Huester und J. A. Fouilhoux: Verhalten von Verkleidun-
gen aus nichtrostendem Stahl an Gebdauden. Bericht
eines Ausschusses der American Society for Testing Materials
Gber die Bewdahrung von Gesimsverkleidungen und Schau-
fenstereinfassungen aus Stahl mit 18 % Cr sowie mit 18 % Cr
und 8 % Nian verschiedenen Gebduden, z. B. Chrysler Building
und Empire State Building. [Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39
(1939) S. 197/202.]

Sommer, H.: Hitze- und zunderbestdndige Stahle
im Elektroofenbau.* Bestadndigkeit folgender Walzstahle
und StahlguBsorten bei Temperaturen von 700 bis 1200° in Luft
und in Abgasen von Leuchtgas: 1.3% Cr, 2. 6 % Cr, 3.6 % Cr
+ 0,5% Mo, 4. 18 % Cr, 5. 25 % Cr, 6. 28 % Cr + 2% Ni,
7. 30% Cr, 8. 18% Cr+ 8% Ni, 9. 20% Cr + 15% Ni,
10. 25 % Cr + 20 % Ni, 11. 28 % Cr -f U % Ni, 12. 16 % Cr
+ 36 % Ni, 13. 15% Cr + 58 % Ni, 14. 19 % Cr + 78 % Ni.
Gestaltung der hitzebestdndigen Bauteile fiir Oefen. Bedeutung
der Gestaltfestigkeit. [Elektrowdime 12 (1942) Nr. 7, S. 97/100;
Nr. 9, S. 127/31]

Stahle fir Sonderzwecke. Wheeler, A. W.: Die Prifung
von warmfestem Stahl fir Schraubenbolzen.* Unter-
suchungen an Elektrostahl mit 0,45 % C, 0,32 % Si, 0,61 % Mn,
0,99 % Cr, 0,35 % Mo und 0,26 % V. EinfluR der Abschreck-
und AnlaBtemperatur auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruch-
dehnung, Einschnirung und Kerbschlagzahigkeit. Aufnahme
von Zeit-Spannungs-Kurven, Spannungs-Dehngeschwindigkeits-
Kurven und Zeit-Dehnungs-Kurven in Dauerstandversuchen
bis zu 2500 h bei 500 und 550°. Gefilige und Festigkeitseigen-
schaftcn der Proben nach den Dauerstandversuchen. Erorte-
rung: Auftreten sprdder Briche an waimfesten Schrauben.
ZweckmaBige Waéarmebehandlung des Stahles. [Trans. Amer.
Soc. mech. Engrs. 63 (1941) Nr. 7, S. 655/68.]

Rohre. Siebei, Erich, Herbert Buchholtz und Hanns Frank:

Ueber die Kaltziehfahigkeit von nahtlosen Rohren
aus weichen Kohlenstoffstdhlen in Abhéngigkeit
von der metallurgischen Herstellung.* [Mitt. K.-Wilh.-

Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 8, S. 105/22; Stahl u. Eisen
62 (1942) S. 756/60.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von
H. Frank: Berlin-Charlottenburg (Techn. Hochschule).
Draht, Drahtseile und Ketten. Piingel, W., und W. Schmidt:
EinfluR der Vergltung auf die Eigenschaften von
Ketten.* Untersuchung von 20 mm dicken, handgeschweiften
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Ketten aus Stahl mit 0,07 % C, 0,01 % Si, 0,46 % Mn, 0,028 % P,
0,033 % S und 0,03 % Cu auf 0,01-, 0,03- und 0,2-Grenze, Zug-
festigkeit, Bruchdehnung, Einschniirung und Kerbschlagzahig-
keit bei — 50° bis -j- 100° und auf Eigenspannungen auf rént-
genographischem Wege im normalgeglithten, normalgegliihten
-f vorgereckten, vergiuteten und vergiteten + vorgereckten
Zustand. Erh6hung der zuldssigen Nutzlast, gréRere Sicherheit
gegen bleibende Verformung und hdéhere Kerbschlagzéhigkeit
durch die Vergitung. [Z. VDI 86 (1942) Nr. 37/38, S. 565/69.]

Federn. Zimmerli, F. P.: EinfluBR der Temperatur auf
gewickelte Stahlfedern bei verschiedenen Belastun-
gen.* In 32 Schaubildem zusammengefaBte Ergebnisse Gber
den EinfluR von Temperaturspannungen an Wickelfedern 14
unterschiedlicher Stahlsorten bei verschiedenen Belastungen.
Nachweis eines Temperatur-Spannungs-Gleichgewichtes unter-
halb von 200° fir die untersuchten unlegierten Stadhle. Hinweis
auf den Wert von Entspannungsglihungen nach dem Wickeln.
Vergleichsversuche zwischen Federn aus gehdrtetem und ange-
lassenem Draht und solchen, die erst nach dem Wickeln gehértet
und angelassen wurden. Beziehung der Rockwellhédrte zur
Hitzebestdndigkeit. Erdrterung. [Trans. Amer. Soc. mech.
Engrs. 63 (1941) Nr. 4, S. 363/68.]

EinfluB von Zusétzen. Guzzoni, Gastone: Austausch-
stahle.* Anwendungsbereiche — gekennzeichnet durch Zug-
festigkeit und Vergltungsquerschnitt — niedriglegierter Man-
gan-, Chrom- und Chrom-Nickel-Stahle. Untersuchungen iber
den Harteverlauf iber den Querschnitt von Proben mit 100 mm
Dmr. aus folgenden Stahlen bei Abschrecken in Oel oder Wasser:

% o % Si % Mn % Cr % Mo % Ni
1. 035 — 0,5 bis 1,0 0,9 bis 1,0
2. 035 — 0,3 bis 1,0 1.0 bis 2,3
3. 04 — 0,7 bis 0,9 1.0 bis 2,3 0 bis 0,4 0 bis 1,2
4. 04 0.8 2,5

Angaben uber den EinfluR der AnlaBtemperatur auf die Festig-
keitseigenschaften fiir einen Teil dieser Stdhle. Allgemeinere
Angaben uber sparstoffarme Werkzeugstdhle. Verzunderung
von Stahlen mit 1.8 % Cr, 2. 8% Cr und 2 % Si, 3. 12 % Cr,
4.18% Cr, 5.30 % Crund 6. 28 % Cr, 2% Siund 2 % Al bei
Temperaturen von 600 bis 1300°. [Ingegnere 16 (1942) Nr. 8,
5. 793/99.]

Houdremont, Eduard, und Gerhard Bandei: Der Einfluf
von Titan auf die Dauerstandfestigkeit von Stahlen.*
[Arch. Eisenhiittenw. 16 (1942/43) Nr. 3, S. 85/100 (Werkstoff-
aussch. 602); vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 849/50.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Allgemeines. Pusch, Alfred: GroRzahl-Untersuchungen
in der Werkstoffprifung bei der Deutschen Reichs-
bahn. (Mit 113 Bildern.) Schreibmaschinenschrift. 1942.
(61 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss.
— Der Hauptteil tber Ursachen von Radreifen- und Schienen-
brichen wird in ,Stahl und Eisen* verdffentlicht. Weitere
Untersuchungen Uber Beziehungen zwischen Durchmesser, Zug-
festigkeit, Hin- und Herbiegezahlen von Einzeldrdhten und der
Haltbarkeit von Stahldrahtseilen. Untersuchungen an un-
legiertem StahlguR mit 38 bis 70 kg/mm2 Zugfestigkeit Uber
Bruchdehnung, Kerbschlagzéhigkeit und Beziehungen zwischen
Zugfestigkeit und Brinellhérte. 5 B S

Statistische Guteuberwachung. Kurzer Bericht ber
die Behandlung dieser Frage auf einer Sitzung der Institutions
of Civil, Mechanical and Electrical Engineers am 15. April 1942.
[Engineer, Lond., 173 (1942) Nr. 4498, S. 266/67.]

Festigkeitstheorie. ~ Cassens, J.: Der Biegefaktor.*
Untersuchungen an Proben mit rechteckigem, quadratischem,
kreisrundem, rohr- und I-formigem Querschnitt aus Stahl mit
rd. 003% C, 1% Cr und 0,25 % Mo im normalgegliihten und
verglteten Zustand tber das Verhaltnis von Biegefestigkeit zu
Zugfestigkeit. Anwendung dieses ,Biegefaktors“ bei Kon-
struktionsberechnungen. [Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen,
9 (1942) Nr. 8, S. 242/44.]

Rose, Robert S.: Z&higkeit, insbesondere von W erk-
zeugstahl. Begriffsbestimmung der Zahigkeit. Verfahren zur
Ermittlung der Z&higkeit und deren Zusammenhédnge mitein-
ander. Einflisse auf die Zahigkeitseigenschaften. [Metal Progr.
37 (1940) Nr. 4, S. 407/11.]

Zugversuch. Harris, G. T.: Warmzugversuche mit
kleinen Proben.* Beschreibung einer ZerreiBvorrichtung fur
Temperaturen bis 800°, bei der Proben von 30 mm Gesamtlange
bei 4,5 mm Dmr. an der MeRlange verwendet werden. Die Ab-
weichung der gefundenen Zugfestigkeitswerte gegeniber denen
mit Ublich groBer Probe betrdgt nicht tiber 2,5 %. [Engineering
151 (1941) Nr. 3917, S. 101]
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MacGregor, C. W.: Auswertung des Zugversuches.*
Erdrterung Uber die zweckmaBige Auswertung des Zugversuches
an Hand des Schrifttums und eigener Versuche an Stahl und
weiteren metallischen Werkstoffen. Wahre Spannungs-Deh-
nungs-Kurve. Vergleich der Dehnungs- und Einschniirungs-
werte bei der Hochstlast und dem Bruch. Begriff der wahren
GleichmaRdehnung, Einschnirdehnung wund Einschnirung.
Bessere Wiedergabe der Verformungseigenschaften durch diese
von der MefRlange unabh&ngigen Werte an Stelle der ublichen
Angabe prozentualer Dehnungswerte auf 50 mm MeRlénge.
Verfolgung der Dehnung und Einschnirung uber die Proben-
lange bei verschiedenen zerrissenen Werkstoffen. Beziehung
zwischen der wahren Spannung an der Hochstlast und der
mittleren wahren Bruchspannung. ,,Zwei-Last“-Verfahren zur
Aufzeichnung wahrer Spannungs-Dehnungs-Kurven. Einflu
von Kerben auf die wahre Spannungs-Dehnungs-Kurve. [Sheet
Metal Ind. 15 (1941) Nr. 169, S. 610/15; Nr. 171, S. 877/82.]

Zschokke, H.: Einige Bemerkungen lUber W erkstoff-
Fragen zur Gasturbine.* Ergebnisse I00Ostiundiger Dauer-
standversuche bei 400 bis teilweise 600° an folgenden Stahlen:

%C % Cu % Cr % Mo. % Hi % W
1. 025 — — —
2. 03 — 0,8 0,5 —
3. 02 0,2 — 0,4 — —
4. 05 — 14,7 1,2 — —
5. 0,11 — 17,4 — 8 1

[Brown Boveri-Mitt. 28 (1941) Nr. 8/9, S. 209/10.]

Harteprifung. Meyer, Kurt: Neuzeitliche Hartepruf-
einrichtungen. Ueberblick Giber die neuzeitlichen Hartepruf-
verfahren, -gerate und Hilfsmittel Anwendungsgebiete fir die
einzelnen statischen, dynamischen und Sonderharteprufverfah-
ren. [Werkst, u. Betr. 75 (1942) Nr. 7, S. 149/55; Nr. 9, S. 209/17.]

Roll, F., und W. Eger: Streubreite der Brinellhdarte
bei GuBeisen und Stahl.* Streuung bei der Nachprufung
desselben Stiickes aus zwei unlegierten Stdhlen mit etwa 37 und
70 kg Zugfestigkeit und aus einem GuReisen mit 30 kg Zug-
festigkeit an 64 verschiedenen Prufstellen. EinfluR des Kugel-
druckdurchmessers. [Z. VDI 86 (1942) Nr. 35/36, S. 545/49.]

Schwingungsprifung. Karig, Werner: Beitrag zur Aus-
bildung von Dauerfestigkeitsprifmaschinen fur Bau-
teile aus Baustahl und Eisenbeton, (iRt 35 Bildern im
Text und 32 Tafel- bzw. Bildbeilagen.) Schreibmaschinenschrift.
1940. (84 S.) 4°. — Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —
Durchbildung einer Schwingbriicke fur Zugschwellversuche, bei
der der Probestab in den Untergurt eines Paralleltrdgers ein-
gebaut wird. Biegeschwellversuche an kleinen Trdagem. Ent-
wicklung einer Wippvorrichtung fur Zug- und Biegeschwell-
versuche an Stiaben, Balken und Platten zum Ersatz von Pul-
satormaschinen. Séaulendruckpresse fiir die Durchfiihrung von
Zugversuchen bis zu 300 t Belastung und fiir Zugschwellversuche

bis 100 t Belastung. S B £
Edgerton, C. T.: Prifung von warmgewickelten
Schraubenfedern auf W echselfestigkeit.* Richtlinien

fur die Durchfihrung der Untersuchungen einschlieflich der
Zusatzversuche, wie Prifung der Spannkraft der Feder und
Prifung des Werkstoffes auf Fehler. Wickelnund Warmebehand-
lung der Versuchsfedem. Aufstellung von Spannungs-Last-
spielzahl-Kurven fir Lastspielzahlen bis 2 Millionen. Ableitung
einer Formel fir die Beziehung zwischen Spannung und Last-
spielzahl. Méglichkeit der Verwendung dieser Formel zur Ab-
kiirzung des Wechselversuches. Erdrterungsbeitrdge von G. V.
Pickwell und Carl Thumim. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 63
(1941) Nr. 6, S. 553/60.]

Selzam, H. v.: Kréafte, Verformungen und Bean-
spruchungen in Schraubenverbindungen.* Leitertafeln
Uber die Beanspruchungen von Schrauben in Abhéngigkeit von
deren Durchbildung und von den Betriebsspannungen. Anwen-
dung der Ableitung zur richtigen Durchbildung von Schrauben-
verbindungen. Belastbarkeit einer Dehnschaftschraube im Ver-
gleich zur gleich groBen Vollschaftschraube. [Metallwiitsch. 21
(1942) Nr. 39/40, S. 587/94.]

Templin, R. L.: Maschine zur Prifung von Bau-
teilen auf Wechselfestigkeit.* Beschreibung einiger Ma-
schinen zur Prifung ganzer Tréger, Knotenpunkte usw. [Proc.
Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 711/22.]

Welch, W. P., und W. A. Wilson: Eine neue Biege-
wechselprifmaschine fir hohe Temperaturen.* Be-
schreibung einer Prifvorrichtung fiir Temperaturen bis 550°
und eine Geschwindigkeit von 120 Lastspielen je s. Spannungs-
Lastspielzahl-Kurven von Stahl mit 0,10 % C, 0,45 % Mn,
123 % Cr, 0,38 % Mo und 0,21 % Ni fur 20, 455 und 540°.
[Steel 109 (1941) Nr. 21, S. 62/63.]
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Schneidféhigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. Ferchland,
H.: Werkzeugstumpfung und Werkzeugform bei der
spanabhebenden Bearbeitung.* Vorschlage fiir Schneiden-
winkel zur Erh6hung der Standzeit von Werkzeugen beim Be-
arbeiten u. a. von weichem Stahl. [Masch.-Bau Betrieb 21
(1942) Nr. 8, S. 333/36.]

Schallbroch, H., und W. Bieling: Schneidleistung auf-
gehauener und chemisch geschéarfter Feilen.* Ver-
gleich der Spanmenge je Hub und insgesamt bei Feilen, die er-
neut aufgehauen oder nach den Verfahren von E. Zoppi, Genua,
oder der Firma W. Ullmann & Co., Leipzig, chemisch geschéarft
worden waren. Anwendbarkeit der chemischen Schéarfung.
[Werkst, u. Betr. 75 (1942) Nr. 8, S. 175/79; Nr. 9, S. 205/07.]

Abnutzungsprifung. Wahl, Hans, Dr.-Ing. habil. (Amt fur
technische Wissenschaften der DAF., Sonderreferat VerschleiB3-
fragen): Allgemeine VerschleiBfragen. (Mit 16 Abb. im
Anhang.) Berlin: Verlag der Deutschen Arbeitsfront (1942).
(51 S.) 8°. (Schriftenreihe Verschleilfragen des Amtes flr tech-

nische Wissenschaften der DAF. Heft A 1)) S B2
Prifung der Waéarmeausdehnung. Erfling, Hanns-Dieter:
Studien zur thermischen Ausdehnung fester Stoffe

in tiefer Temperatur (Ca, Nb, Th, V, Si, Ti, Zr). I1IL.*
Ermittlung der Ausdehnungsbeiwerte dieser Elemente bei Tem-
peraturen zwischen +40° und — 215°. [Ann. Phys., Lpz., 41
(1942) Nr. 6, S. 467/75.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Fischer, G.: Zerstérungs-
freie Wanddickenmessung durch Bestimmen der
W armeableitung.* Wanddickenbestimmung an GefaRen,
Kesseln, Rohren und Stahlflaschen durch &rtliches Erwarmen
auf 60 bis 80° und Betrachtung der erforderlichen Erhitzungs-
zeit als MaB der Wanddicke. [Z. VDI 86 (1942) Nr. 37/38,
S. 569/70.]

Nelson, Arvid: MaRnahmen zur Beschleunigung der
Herstellung von Propellerteilen fiir Flugzeuge.* Darin
Hinweis auf eine zweckmaBige Priifung der Propellerteile und
deren Freigabe auf Grund der Magnetpulverprifung. [Mech.
Engng. 63 (1941) Nr. 6, S. 441/45.]

Schmid, Eberhard: Praxis zerstorungsfreier Werk-
stoffprifung. VII. Der EinfluR von Stdrfeldern auf
das Fehlerbild beim Magnetpulververfahren.* Be-
trachtliche Verminderung der Fehlerempfindlichkeit beim
Magnetpulververfahren durch magnetische Storfelder. Bei
Ringmagnetisierung treten Stdrfelder selten auf. Fur die Pri-
fung am remanent magnetischen Teil ist das StromstoBverfahren
dem Verfahren der Magnetisierung auf dem Magneten oder in
der Spule Uberlegen. [Dtsch. Mot.-Z. 18 (1941) Nr.12, S.544/48.]

Metallographie.

Prufverfahren. Elektrolytisches Polieren von Chrom-
Nickel-Stdhlen. Als zweckmdaBige Badzusammensetzung
wird fur Chrom-Nickel-Stahle 42 % Phosphorsaure, 47 % Gly-
zerin und 11 % Wasser angegeben, fur weichen unlegierten Stahl
eine Lésung mit 50 Volumprozent Carbitol-Phosphorséure.
Geeignete Stromdichten und Badtemperaturen. [Sheet Metal
Ind. 15 (1941) Nr. 165, S. 81.]

Rontgenographische Feingefligeuntersuchungen. Glemser,
Oskar, und Kurt Escher: Oberflachenuntersuchungen an
Gleitfihrungen.* Orientierung der Kristallite in der Ober-
flache von guReisernen Gleitfuhrungen nach dem Befahren.
Zusammenhang zwischen der GroRe der Reibwerte und der
fortschreitenden Ausbildung des Laufspiegels. [Z. Metallkde. 34
(1942) Nr. 8, S. 196/97.]

Rekristallisation. Pomp, Anton, und Georg Niebch:
Untersuchungen uber die Entfestigung durch Kri-
stallerholung und Rekristallisation an kritisch kalt-
gerecktem und geglihtem kohlenstoffarmem Stahl.*
[Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 5, S. 47/59;
vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 802/03.]

KorngréfRe und -Wachstum. Kornfeld, Heinz, und Gerhard
Hartleif: Zusammenhang zwischen Ueberhitzungsemp-
findlichkeit und Gehalt an Aluminiumverbindungen
bei weichem unlegiertem Stahl.* [Arch. Eisenhuttenw. 16
(1942/43) Nr. 3, S. 113/16 (Werkstoffaussch. 604); vgl. Stahl
u. Eisen 62 (1942) S. 850.]

Fehlererscheinungen.

RiRerscheinungen. Gianasso, Renzo, und Carlo Sapegno:
Auftreten von Rissen im Stahl beim Vergiten.*
Merkmale der durch das Hérten und Anlassen verursachten
Risse. Allgemeine Angaben iber deren Vermeidung. [Industr.
mecc. 23 (1941) Nr. 11, S. 424/28.]

Korrosion. Mewe3, Karl-Friedrich: Ueber die Einfluf3-
GroBen und die Auswertung des Naturrostungs -Ver-
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suchs bei unlegierten und schwachlegierten Stahlen
(Mit 44 Abb. u. 34 Zahlentaf. in bes. Band.) Schreibmaschinen-
schrift, 1942. (106 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule),
Dr.-Ing.-Diss. (Photokopie.) 5 B -

Naturrostversuche der
Testing Materials mit verzinkten Dréahten. Genaue
Angaben Uber Zusammensetzung der Versuchsdréhte, Uber
Dicke, Zusammensetzung und Gefiige der Zinkauflagen. Bericht
tber die bisherigen Feststellungen. [Proc. Amer. Soc. Test.
Mater. 39 (1939) S. 101/02.]

Cavallaro, Leo: Chemisch-physikalische Untersu-
chung der Korrosion von unlegierten und legierten
Stahlen.* Deutung des Korrosionsablaufes durch Schutzhaut-
bildung und elektrochemische Vorgange. Aufnahme von Poten-
tial-Zeit-Kurven an Stahlen mit 1. 0,04 % C, 2. 0,09 % C und
13,6 % Cr, 3. 0,15 % C, 18 % Cr und 8 % Ni in Kaliumchlorid,
Kaliumsulfat- und Kaliumchromatlésungen. Beschreibung einer
Korrosionsprifzelle. Weitere Potentialmessungen an Stéhlen
mit 0,07 bis 0,41 % C, 0,3 bis 1,0 % Si, 0,2 bis 7,2 % Mn, 124
und 24 % Cr, 0 bis 22,6 % Ni und 0 oder 2% W. [Boll. sei.
Fac. Chim. ind., Bologna, 3 (1942)Nr. 4, S.69/93; Nr.5, S.96/112.]

Cavallaro, Leo: Schnellbeurteilung der Korrosions-
bestdndigkeit von nichtrostendem Stahl auf elektro-
chemischem Wege.* Potentialmessungen an St&hlen mit
0,07 bis 0,41 % C, 0,4 bis 1,0 % Si, 0,2 bis 0,9 % Mn, 13,5 bis
20 % Cr, 0 bis 11,6 % Ni und 0 oder 2 % W. [Boll. sei. Fac.
Chim. ind., Bologna, 3 (1942) Nr. 6, S. 125/28.]

Haehnel, O.: Korrosionen an Fernmeldekabeln.
Ursache und Vermeidung der Korrosion von Kabelbleiménteln.
Hinweise auf Korrosion der Stahlbewehrung von Kabeln in
FluR- und Seewasser. [Korrosion u. Metallseh. 18 (1942) Nr. 9,
S. 297/307.]

Matteoli, L., und L. Cavallaro: EinfluR des Kohlen-
stoffgehaltes auf die Korrosion von Stahl mit 18% Cr
und 8% Ni.* Untersuchung von drei Stdhlen mit 0,07 %,
0,14 % und 0,19 %'C, 18 % Cr und 8 % Ni auf Gewichtsverlust
in einer Lithiumchloridlésung sowie auf elektrochemisches
Verhalten in einer Lésung mit 15 % NaCl + 5 % FeCl3und in
einer Salzsiure-Bichromat-Losung. EinfluBR des Wérmebehand-
lungszustandes (nach Abschrecken von 1200° sowie nach An-
lassen auf 700°). [Boll. sei. Fac. Chim. ind., Bologna, 3 (1942)
Nr. 6, S. 119/24.]

Morsing, Johan: Untersuchungen {Uber das Rosten
von Stahlblechen in Wasser und Benzin.* Ergebnisse
von Laboratoriumsversuchen an 6 mm dicken Blechen aus drei
Stédhlen mit 0,03 bis 0,14 % C, Spuren Si, 0,27 bis 0,44 % Mn,
0,008 bis 0,053 % P, 0,008 bis 0,023 % S und 0,005 bis 0,034% Cu
tber die Korrosion durch gleichzeitige Berliihrung mit Benzin
und Ostseewasser unterschiedlicher Wasserstoffioncn-Konzen-
tration. Haltbarkeit verschiedener Anstriche. [Ing. Vetensk.
Akad. Handl. Nr. 163, 1942, 37 S.]

Pohl, M. v.: Die Korrosion von Leitungen und Be-
hédltern durch Erdol und Erdélgas und ihre Bekamp-
fung. Stand der bisherigen Kenntnisse uber den Angriff ver-
schiedenartiger Bdden auf GuReisen und Stahl. Prifung der
Angriffsfahigkeit von Bodden. Farb-, Bitumen- und Lackiiber-
zlige als Schutz von Rohrleitungen. Sonstige Mdglichkeiten des
Oberflachenschutzes. Korrosion von Erd6l- und Gasbehéltern
und deren Vermeidung. [Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) Nr. 9,
S. 311/21.]

Sonstiges. Einsturz einer Stahlgitterbriicke in
lowa.* Der Einsturz ereignete sich infolge eines eigenartigen
Vorfalles, des Brandes eines Tankwagens und Erhitzung des
Gittertragers auf Rotglut. [Engng. News-Rec. 126 (1941) Nr. 14,
S. 501.]

American Society for

Chemische Prifung.

Allgemeines. Wocihrich, Robert, Chefchemiker der Poldi-
hitte: Die chemische Analyse in der Stahlindustrie.
3., umgearb. u. erw. Aufl. Mit 27 Abb. u. 7 Tab. Stuttgart:
Ferdinand Enke 1942. (XIV, 244 S.) 8°. 18JI.K, geb. 19,60 JIM-
(Oie chemische Analyse. Hrsg. von Wilhelm Bottger u. a. Bd. 31)

Spektralanalyse. Lehrer, E.: Ein Ultrarotspektro-
graph mit Einrichtung zur direkten Registrierung
des Absorptionsverhéltnisses und mit linearer Wel-
lenldngenteilung.* Schema zum Ultrarotspektrograph. Ultra-
rot-Spiegelspektrograph mit Autokollimation. Das Gerat eignet
sich zur qualitativen und quantitativen Analyse fester, flussiger
und gasformiger Stoffe, sofern diese geeignete Absorptionsbanden
haben. [Z. techn. Phys. 23 (1942) Nr. 7, S. 169/76.]

Gase. Parsons, R. H.: Die Bestimmung des Wasser-
dampfes in Gicht- und Auspuffgasen. Probenahme.
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Formen zur rechnerischen Bestimmung des Wasserdampf-
gebaltes. [Engineering 152 (1941) Xr. 3940, S. 54.]

Metalle und Legierungen. Analyse der Metalle. Hrsg.
Tom Chemiker-FachausschuR des Metall und Erz e. Y., Gesell-
schaft fur Erzbergbau, Metallhittenwesen und Metallkunde im
VSBDT. Berlin: Springer-Yerlag. 4°. — Bd. 1: Schiedsver-
fahren. Mit 25 Textabb. 1942, (MII, 506 S.) 22,50JI.K,
geb. 24Jt.t. =B S

Einzelbestimmungen.

Wolfram. Blumenthal, Herbert: Die Bestimmung des
Wolframs durch Féallung als Quecksilber(ll)-wolfra-
mat. Fehlerquellen bei der Fallung des Wolframs als Queek-
silber(l)-wolframat und Vorteile einer Fallung als Quecksilber(U)-
wolframat. Arbeitsvorschrift. Beleganalysen. [Metall u. Erz 39
(1942) Xr. 14, S. 253/54.]

Stickstoff. Gotta, A., und H. Seehof: Die XeRler-Reak-
tion und ihre Anwendung zur Bestimmung des Stick-
stoffs in technischen Eisenlegierungen.* Bestimmung
des Stickstoffgehaltes eines unlegierten Stahles einschlieflich der
Blindwertbestimmung in 1 h. Verfahren besonders geeignet fir
Serienbestimmung. Arbeitsvorschrift zur Bestimmung des Stick-
stoffs in Eisenlegierungen. Unter Umgehung der bisher aus-
schlieBlich angewendeten Ammoniakdestillation wird der Stick-
stoff in der Stahllésung nach Ausfdllen der Sehweimetalle mit
Lauge durch Auswertung der durch XelRler-Reagens hervor-
gerufenen Farbtdnung bestimmt. [Z. anal. Chem. 124 (1942)
Sr. 5/6, S. 216/26.]

MeRwesen (Verfahren, Gerdte und Regler).

Darstellungsverfahren. Wicker, Wilhelm: Schaubildliche
Ermittlung der Drehzahl oder des Durchmessers von
Transmissionsscheiben und Motoren.* [Stahlu. Eisen 62
(1942) Xr. 38, S. 801/02.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Thomas, Edgar W.:
Die Verwendung hochfester Stdhle im Ingenieurbau.*
Entwicklung einer Formel zur Berechnung der Beulspannungen
in Abhangigkeit vom Verhaltnis der Breite zur Lange eines Bau-
gliedes. [Engineering 152 (1941) Xr. 3955, S. 342.]

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Schalenstahlbau.*
Kurze Beschreibung eines frei tragenden Schalenbaues von
24 m Dmr. [Engng. Xews-Rec. 127 (1941) Xr. 19, S. 646,48.]

Beton und Eisenbeton. Schweifen von Stahleinlagen
fur Eisenbeton.* 50-mm-Vierkant-Betoneinlageeisen fir
Briickenpfeiler wurden elektrisch nach Vorwdimung durch Gas-
brenner zusammengeschweiflt. [Engng. Xews-Rec. 126 (1941)
St. 21, S. 839/41.]

Hammond, Rolt: Eisenbetonschiffe.* Mitteilungen
liber die Bewehrung einiger Betonschiffe aus dem Weltkrieg.
[Engineer, Lond., 172 (1941) Xr. 4462, S. 35/36.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Xormblatt-Verzeichnis. 1942, Hrsg. vom
Deutschen XormenausschuB. Berlin SW 68: Beuth-Yertrieb,
G. m. b. H., 1942. (443 S.) 88 5JIM. S BS

Englische Xormen dber die fir die Kriegszeit
zugelassenen Stéhle.* Hinweis auf die Grinde fiir die Her-
ausgabe der Xormen. Auszug aus einem Xormblatt Gber legierte
Vergltungsstédhle. [Steel 109 (1941) Xr. 13, S. 30 31.]

Lieferungsvorschriften. Daeves, Karl: W erkstoff-Ab-
nahmeprifung und Gebrauchsbhewdhrung.* Die H&ufig-
keitsverteilung der an betriebsbrauchbar befundenen Werk-
stoffen ermittelten Prufeigenschaften als L'nterlage fir Ab-
nahmeprifungen. Verfahren zur Sicherung gebrauchsfahiger
Werkstoffe bei der Abnahme. [Masch.-Bau Betrieb 21 (1942)
Xr. 8, S. 325 26.]

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundsétzliches. Weygold, Karl J., Leiter
der Abteilung ,Betriebsgemeinschaft“: Das Gefolgschafts-
amt des Betriebsfihrers. Aufgabe und Organisation.
(2. Aufl. Mit 1 Schaubild.) [Hrsg.:] Die Deutsche Arbeitsfront,
Amt soziale Selbstverantwortung. Berlin: Verlag der Deutschen

Arbeitsfront (f942). (42 S.) 8°. 1JtH. = B S
Allgemeine Betriebs- und Werkstattenorganisation. Holtz-
hauer, Herbert: Das Arbeitstakt-Verfahren. I. Fertigung

nach Arbeitstakten. Il. Grenzen der Arbeitsvorberei-
tung. Organisatorische Auswirkungen des Arbeits-
taktverfahrens. Organisatorische und technische \oraus-
setzungen. Praktisches Beispiel. Auswirkungen kurzer und
langer Takte. Je kirzer die Taktzeit, um so beweglicher das
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System und um so griindlicher die wirtschaftliche Xutzung von
Arbeitskréften und Mitteln. Ersparnis an allgemeinen organisa-
torischen Aufwendungen, Terminverfolgung. Arbeitsvorberei-
tung. Zwischenlager uberflissig. Weniger Aufsicht. Arbeitstakt
und Arbeitslohn. Xachteil: UngleichméRige Xutzung der Ar-
beitsmittel, zu gleichformige Beanspruchung der Arbeitskrafte.
Grenzen der Arbeitsvorbereitung. Zukunftsmoglichkeiten des
Arbeitstaktverfahrens. [Wirtschaftlichkeit 16 (1942) Xr. 9,
S. 291/94 u. 301/04.]

Kratschmar, Eduard: Arbeits-, Zeit- und Kosten-
studien, dargestellt am Beispiel des Zuschneidens
von Blechen auf einer hydraulischen Schere. III.*

[Arch. Eisenhittenw. 16 (1942 43) Xr. 3, S. 117/27 (Betriebsw.-
Ausseh. 197); vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 850.]

Arbeitsvorbereitung. Bramesfeld, E.: Entwicklung und
Stand der Zeitstudie in Deutschland. Der Refa als
Sachwalter des Zeitstudiums. Vom Zeitstudium zum Arbeits-
studium. Der Zeitstudienmann Treuhdander des betrieblichen
Arbeitseinsatzes. Der Arbeitsstudienmann ist Erzieher zur Lei-
stung. Werkzeug und Untersuchungsmittel ist die Zeitstudie.
[Techn. u. Wirtsch. 35 (i942) Xr. 6, S. 93/96.]

Bredt, Otto: Arbeitseinsatz und W erkstoff-Folge.
Ein Beitrag zur Zeit als Rechnungsgrundlage. I/H.*
Richtlinien fir die Bestimmung der im Arbeitsbereich der Her-
stellung maBgebenden Zeitbegriffe: Aufgaben der Zeitbestim-
mung im Arbeitsbereich der Herstellung. Bedeutung der Zeit-
begriffe und ihrer Beziehungen. Zuordnung der Zeitbegriffe zu
Arbeit, Leistung, Lohn. Einsatz, Einsatzzeit und Einsatzfolge.
Werkstoffzeit und Folgezeit. Bedeutung der ,Folge“. Auf-
gaben der Zeitbestimmung im Arbeitsbereich der Herstellung:
Aufdeckung des Arbeitsvorgangs, Ermittlung der Leistung, Be-
messung des Lohnes. Die drei Hauptzeitbegriffe: Arbeiter-, Be-
triebsmittel- und Werkstoffzeit. Beziehungen. Einsatzzeit. Die
vier Einsatzfaktoren: Werkstoff, Betriebsmittel, Arbeiter und
Betriebsleitung. Werkstoffeinsatz, Arbeitseinsatz. Werkstoff-
und Folgezeit als Einsatzfolge: Teil- oder Gliedfolge und Satz-
folge. Bedeutung der Folgezeit. Das Zusammenspiel der Ein-
satzfaktoren. [Techn. u. Wirtsch. 35 (1942) Xr. 6, S. 101/06;
Xr. 7, S. 119/26.]

Pentzlin, Kurt: Arbeitsforschung und Betriebs-
praxis. Rationalisierung durch Arbeitstechnik.* Prak-
tische Anwendung von wissenschaftlichen Erkenntnissen, der
Arbeitsmedizin, der Leistungspsychologie, der betriebswirtschaft-
lichen Organisationslehre und der Experimentalpsychologie.
Grunde fur die Vernachlassigung der Arbeitstechnik. Arbeits-
rationalisierung nicht durch den Arbeiter selbst. Bei der Durch-
fuhrung selbst ist seine Mitwirkung notwendig. Fehlen von
Ausbildungsméglichkeiten. Gerade auf den Hochschulen bildet
sich gegenwartig eine Generationenliicke auf diesem Forschungs-
und Lehrgebiet. Arbeitsrationalisierung bedeutet keine hdhere
Anspannung fiir den arbeitenden Menschen. Arbeitsbestgestal-
tung ist keine Xebenbesehaftigung. Die Trager der Arbeits-
gestaltung: Forschung, Lehre, praktische Durchfiihrung. Die
Technik der Arbeitsbestgestaltung. Leitsatze und Regeln hierfir.
[Techn. u. Wirtsch. 35 (1942) Xr. 4, S. 57/61; Xr. 5, S. 77/82.]

Arbeitsplatzgestaltung und allgemeine Arbeitsbedingungen.
Euler, H., und H. Stevens: Priifung des Verfahrens zur
Arbeits- (Platz-) Bewertung und der Ergebnisse ihrer
praktischen Anwendung. Zusammenhang zwischen Zeit-
bedarf, Geldfaktor, Wertzahlsumme und Geldwert. Begriffs-
bestimmungen. Erster Vorschlag zur Prifung des Verfahrens
der Arbeits- (Platz-) Bewertung und seiner Ergebnisse: Wertzahl-
summe und absolute Verdiensthéhe, Gilinde fiir die Streuung
der absoluten Verdiensthohe, Ausschaltung der Streuungs-
ursachen mit Hilfe von relativer Verdiensthéhe, Mittelplatz und
Hundertsatz. Xachweis der Richtigkeit des Vorschlages durch
praktische Anwendung in drei Betrieben. Schlufolgerungen.
Zweiter Vorschlag zur Prifung des Verfahrens. Schrifttum zur
Arbeits- (Platz-) Bewertung. [Techn. u. Wirtsch. 35 (1942)
Xr. 8, S. 137/40.]

IngenohL Ingo: Die Anwendung von Punktwer-
tungs-Systemen bei der Lohngruppen-Entlohnung in
der Metallindustrie.* Bisherige Grundlagen der Tarifver-
trdge. Verfahren zur Beriicksichtigung der Arbeitsschwierigkeit.
Die acht Lohnklassen des Reichstreuh&nders der Arbeit. Kom-
bination von Punktsystem und Lohngruppeneinteilung. Ver-
suche zur Einteilung eines Punktbereiehes in Lohnklassen:
Lineare Unterteilung. Progressive Staffelung bei acht Lohn-
klassen. Progressive Unterteilung bei neun Lohnklassen. Log-
arithmische Unterteilung bei neun Lohnklassen. Logarith-
misehe Unterteilung bei neun Lohnklassen und unterdricktem
Anfangsbereich. Berechnung des Lohnklassengesetzes. Defini-
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tionen. Berechnung des Lohnklassenabstands, des Lohnsatzes
und des Staffelungsprozentsatzes. Schrifttum. [Industr. Psycho-
techn. 19 (1942) Nr. 1/2, S. 19/32.]

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. Kalveram, Wilhelm:
Lagerwesen.* Das Lager im organisatorischen Plan der indu-
striellen Unternehmung. Zentrale und dezentrale Lager. Charak-
teristische Lagertypen: Rohstoff-, Teile-, Hilfs-, Betriebsstoff-,
Werkzeug-, Fertigteile-, Montagezwischen- und Fertigerzeugnis-
lager. GroRe und Gliederung der Lagerraume. Einordnung der
Lagerglter. Kennzeichnung der Lagerorte durch Lagernum-
mern. Materialkennzeichnung. [RKW-Nachr. 16 (1942) Nr. 6,
S. 74/80.]

Arbeitszeitfragen. Gros: Zuléssige Vergutung fir Be-
triebsvorschlage. Eine oft unbekannte Seite des
betrieblichen Vorschlagwesens. Auf eigentliche Betriebs-
erfindung besteht ein rechtlicher Vergitungsanspruch. Richt-
linien fur die Behandlung von Gefolgschaftserfindungen. Pré-
mien fir Verbesserungsvorschldge und Anregungen. Bewer-
tungsmafstabe der Vergitung. Formen der Belohnung. Ver-
haltnis zum Lohnstop. Urlaub als Belohnung. [Wirtschaftlich-
keit 16 (1942) Nr. 9, S. 305/07.]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Schneider, E .:
Die Buchfihrungsrichtlinien vom 11. November 1937
und die kalkulatorische Buchhaltung. Mangel der
»kalkulatorischen Buchhaltung” und Vorteile einer organisato-
rischen Trennung von Geschéftsbuchhaltung und Betriebs-
rechnung. [Techn. u. Wirtsch. 35 (1942) Nr. 8, S. 129/31.]

Kostenwesen. Miller, Adolf, Dr., Disseldorf: Allgemeine
Regeln zur industriellen Kostenrechnung. Hrsg. von
der Reichsgruppe Industrie. Stuttgart-O: Forkel-Verlag, Ver-
lag fir Wirtschaft und Verkehr, Forkel & Co. (1942). (144 S.)
4°. 7,50 JIM. (Schriftenreihe zur Industriellen Leistungssteige-
rung. Hrsg.: Dr. Max Metznerund Dr. Herbert Mende. Reihe B:
Heft 1.) — Ueber den Inhalt der vorliegenden Schrift ist ausfihr-
lich berichtet worden in ,,Stahl u. Eisen“ 62 (1942) S. 695/97.

Industrielle Budgetrechnung und Planung. Beste, Theodor:
Der Stand der betriebswirtschaftlichen Planung.
Besprechung des Schrifttums wber: Planung der Tatigkeit,
Wirkungen dieser Tatigkeiten, Zwang zur Planung bei wechseln-
den Lagen, Gefahr der Birokratisierung. Begriffe fur: allge-
meine Planung, Planung der Kosten, Einzelplane, Gesamt-
planung, Budget und Plan, regelméRige und gelegentliche Plane,
Teilpldne, Einzelplane, Kostenplan, Plankostenrechnung, Stan-
dardkostenrechnung, Richtkostenrechnung. Aufbau des Planes,
insbesondere die Feststellung der Plankosten. Voraussetzungen
fir den Aufbau der Planung: Vorherbestimmung der herzu-
stellenden Erzeugnisse, geregelter Ablauf der Wirtschaft, lei-
stungsfahige Statistik und Buchhaltung. Aufbau der Planung
im allgemeinen, der Gesamtplanung. Auswertung der Planung,
insbesondere der Pianko tenrechnung. Elastizitdt und Aenderung
der Planung. Grenze der Genauigkeit. [Z. handelswiss. Forschg.
36 (1942) Nr. 5/6, S. 117/36; Nr. 7/8, S. 174/211.]

Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. GréRere
W irtschaftlichkeit durch geordnetes Rechnungs-
wesen und Betriebsuntersuchungen. Einfihrung und
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Anregungen. Hrsg. vom Reichskuratorium fir Wirtschaftlich-
keit. 2., neubearb. Aufl. (Mit 17 Abb. u. 4 Anlagen.) Leipzig:
G. A. Gloeckner, Verlagsbuchhandlung, 1942. (120 S.) 8°.
Kart. 2,40 JIM. (RKW.-Verdffentlichung Nr. 101.) 5 B -

Volkswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Osthold, Paul: Die Or-
ganisation der englischen RustungsW irtschaft.* [Stahl
u. Eisen 62 (1942) Nr. 37, S. 769/74.]

Bergbau. Friedensburg, Ferdinand: Die Bergwirtschaft

der Erde. Bodenschétze, Bergbau und Mineralienversorgung
der einzelnen Lénder. 2., umgearb. u. erw. Aufl. Mit 48 Abb.
u. zahlr. Zahlentaf. Stuttgart: Ferdinand Enke 1942. (XIV,
538 S.) 4°. 30JIM,geb.31,70 JIM. SB -

Kartelle. Schmdolders, Ginter, Professor Dr., Kdln, Mitglied
der Akademie fur Deutsches Recht: Kartelle und Kartell-

preise in der gelenkten Volkswirtschaft. Stuttgart
u. Berlin: W. Kohlhammer, Verlag, 1942. (84 S.) 8°. Kart.
3,60 JIM. SB :

Soziales.

Unfélle, Unfallverhiitung. Ernst, Heinrich Wilhelm, Dr.,
Technischer Aufsichtsbeamter der Berufsgenossenschaft fir
Gesundheitsdienst und Wohlfahrtspflege, Berlin: Ueber die
Unfallverhitungsvorschriften fir nichtmedizinische

Rontgenbetriebe.Mit 22 Abb.Leipzig: Georg Thieme 1942.
(28 S.) 4». 2JIM. =B S
o~Nimm Deckung!* Unfallverhitung in der R0-

stungsschlacht. [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 36, S. 764.]

Rechts- und Staatswissenschaft.

Gewerblicher Rechtsschutz. Lidle, Wilhelm: Ueber die
Patentfahigkeit metallischer Werkstoffe. Madglich-
keiten der Patentnahme auf eine bestimmte Zusammensetzung
von Metallegierungen in Deutschland. Kennzeichnung der
Legierung im Patentanspruch, z. B. durch die Abhéangigkeit
bestimmter Eigenschaften von der Zusammensetzung oder durch
ein Zustandsschaubild. Abgrenzungsmaoglichkeiten eines Patent-
anspruchs gegeniiber dem Stand der Technik bei metallischen
Werkstoffen. Beurteilung der Erfindungshohe. [Metall u. Erz
39 (1942) Nr. 12, S. 221/24; Nr. 13, S. 241/43; Nr. 14, S. 255/59;
vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 779/81.]

Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Landfried, Fried-
rich Walter, Dr., Staatssekretdr des Reichswirtschaftsministeri-
ums: Wirtschaftsgesetzgebung. Kommentar zu den Ge-
setzen und Bestimmungen fir die gewerbliche Wairtschaft.
Minchen u. Berlin: C. H. Beck’sche Verlagsbuchhandlung. 8°.
(Loseblattbuch.) (Sonderausgabe aus dem Kommentar zur
Reichsverteidigungsgesetzgebung.) — Bd. 1 u. 2, 1942, mit der

4. Erganzungslieferung. (Getr. Seitenzdhlung.) Geb. 35JIM.
Sonstiges.

Euler, Hans: Wieviel kleine Kreise haben in einem
groen Kreise Platz? Oder: Zahl, Oberflaiche und
Gewicht von Stdben, Rohren, Drahten u. 4. in Ab-
hangigkeit von ihrem Durchmesser und Umhil-

lungsquerschnitt.* [Stahl u. Eisen 62 (1942)Nr.36, S.762/64.]

Wirtschaftliche Rundschau.

Verwendung von Thomasstahl an Stelle von
Siemens-Martin-Stahl.

Der Reichsminister fir Bewaffnung und Munition hat zur
Verlagerung des Stahlverbrauches auf Thomasstahl und damit
zur Einsparung von Siemens-Martin-Stahl und insbesondere
Elektrostahl folgenden Aufruf erlassen:

»Zur Erhéhung der Stahlerzeugung sind MaRnahmen ein-
geleitet, die in Kirze zu einer Entlastung der Stahllage fiihren
werden. Die Mehrproduktion an Stahl werden in erster Linie
die Thomasstahlwerke liefern. Es mufl daher vordringlich fur
eine breitere Verwendung von Thomasstahl gesorgt werden.
Wo nur irgend angéngig, mufl der gewdhnliche unberuhigte
Thomasstahl eingesetzt werden. Die Beriicksichtigung seiner
Eigenheiten bei der technologischen Verarbeitung ermdglicht
in den meisten Féllen seine Anwendung an Stelle von Siemens-
Martin-Stahl.

Fir Falle, in denen mit gewdhnlichem Thomasstahl den
Anforderungen der Verarbeitung oder der Verwendung nicht
entsprochen werden kann, stehen verbesserte im Thomaskon-
verter hergestellte Stahle mit gleichen, zum Teil besseren Eigen-
schaften als Siemens-Martin-Stahl zur Verfiigung. Der Aus-
tausch von Siemens-Martin-Stahl gegen Thomasstahl ist deshalb
notwendig, weil eine Mehrproduktion an Siemens-Martin-Stahl
und Elektrostahl in nennenswertem MaBe nicht mdoglich ist.

Zur Ausnutzung der verfiigbaren Stahldecke fiir die Ristung
ist daher eine Verlagerung der Stahlverwendung vom Elektro-
stahl zum Siemens-Martin-Stahl und weiter vom Siemens-
Martin-Stahl zum Thomasstahl erforderlich.

Es ist Pflicht aller Betriebsfihrer, Ingenieure und Kon-
strukteure, bei dem erhohten Stahleinsatz mit allen Mitteln eine
Erh6hung des Siemens-Martin- und Elektrostahlverbrauches
zu vermeiden und alle Mdoglichkeiten des Einsatzes von Thomas-
stahl wahrzunehmen, um die verfiigharen Siemens-Martin- und
Elektrostahlmengen den ihnen vorbehaltenen Verwendungs-
zwecken zufithren zu kénnen.

Soweit Fertigungen von Ausschiissen und Ringen betreut
werden, hat mein Ristungslieferungsamt bereits die erforder-
lichen Schritte eingeleitet, dartiber hinaus muB aber fur alle
tbrigen Verwendungszwecke mit gleicher Intensitdt an diesem
wichtigen Problem gearbeitet werden. Uebertriebene Anforde-
rungen, inshesondere solche aus bisheriger Gepflogenheit, haben
zuriickzutreten.

Es ist bisher von einer Kontingentierung des Elektrostahles
Abstand genommen worden. Ich erwarte, daR auf Grund der
Einstellung der deutschen Ingenieure, die diese Aufgabe ebenso
meistern werden wie alle ihnen bisher gestellten groRen Aufgaben,
diese einschneidende MalRnahme auch in Zukunft nicht not-
wendig sein wird.”



29. Oktober 1942

Rohstoffverbrauch der amerikanischen Eisen-
und Stahlindustrie.
Die amerikanischen Hochofen- und Stahlwerke haben nach
Angaben des American Iron and Steel Institute im Jahre 1941

rd. 205,92 Mill. t Rohstoffe verbraucht. Zur Erzeugung von
49,987 Mill. t Roheisen wurden 156,307 Mill. t Rohstoffe ver-
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wendet, davon 85,819 Mill. t Erz, 43,545 Mill. t Koks, 18,053
Mill. t Kalkstein 1,905 Mill. t Schrott und 6,985 Mill. t Walz-
zunder. Etwa 43 Mill. t oder mehr als 85 % der Roheisenerzeu-
gung wurden in den Stahlwerken weiterverarbeitet. Diese ver-
brauchten auBerdem 38,102 Mill. t Eisen- und Stahlschrott,
4,536 Mill. t Eisenerz und 6,078 Mill. t Zuschlage, hauptséachlich
Kalkstein, auBerdem rd. 6,622 Mill. t Walzzunder.

Vereinsnachrichten.

Grol3-Berliner Vortragstagung.

Unter den ortlichen Vortragsveranstaltungen, die in den
letzten Jahren an die Stelle der groBen alljahrlichen Haupt-
versammlung des Vereins Deutscher Eisenhittenleute imNSBDT.
getreten sind, haben die Veranstaltungen im GroR-Berliner
Bezirk, die abzuhalten schon zu einer gewissen Tradition gewor-
den ist, sich stets einer besonders starken Anteilnahme erfreut,
und zwar nicht nur aus dem Kreise der Mitglieder, sondern vor
allem durch Beteiligung zahlreicher Gaste. Ganz besonders galt
dies wieder fir die diesjahrige GroR-Berliner Vortragstagung,
die am 16. Oktober 1942 im Studentenhaus Charlottenburg
stattfand.

In seinen einleitenden Worten gedachte das geschéfts-
flihrende Vorstandsmitglied des Vereins, Dr.-Ing. Dr. montE.h.
0. Petersen, Dusseldorf, der die Tagung in Vertretung des be-
hinderten Vorsitzenden leitete, zunachst des groRen Geschehens
an den Fronten und der unvergleichlichen Leistungen, die
draufen an jedem Tage von neuem vollbracht werden. Ehrende
Worte der Trauer und des Stolzes galten sodann allen denen,
die in dem gegenwaértigen gigantischen Ringen fir Volk und
Fihrer ihr Leben dahingegeben haben. In dieses Gedenken
schloB er auch ein Dr. Fritz Todt, den Vertrauensmann des
Fihrers, den grofen Ingenieur und unvergefRlichen Organisator
der deutschen Technik.

Herzlich willkommen hiel er sodann die ungewdhnlich
groRe Zahl von Teilnehmern und Gaésten, darunter Vertreter
der Partei, verschiedener Reichsministerien, der Wehrmacht,
der Reichsstellen, der Deutschen Reichsbahn, der Wirtschaft, der
befreundeten Forschungsanstalten sowie Woirtschaftsgruppen
und nicht zuletzt der befreundeten Fachverb&dnde im NS.-Bund
Deutscher Technik. Zur Tagesarbeit Gbergehend schilderte der
Vorsitzende kurz die auf dem Gebiete des Eisens vorliegenden
Aufgaben und zeigte an Hand einiger Lichtbilder, wie die beim
Verein Deutscher Eisenhittenleute seit Jahrzehnten betriebene
Gemeinschaftsarbeit und die dort gesammelten reichen Erfah-
rungen fur die kriegswichtigen Aufgaben und in der neuen Orga-
nisation der EisenWirtschaft nutzbar gemacht werden.

AnschlieBend erstattete sodann Dr.-Ing. H.
Rheinhausen, seinen Bericht:

Rohstoffprobleme bei der Ausweitung der Stahlerzeugung.
Der Vortragende fiihrte etwa folgendes aus:

Die Rohstahlerzeugung ist von alters her eng mit den Fragen
der Rohstoffbeschaffung verknipft. Der Eisenbedarf mufl lau-
fend aus Erzen unter Aufwand grofer Mengen von Brennstoff
als Reduktions- und Heizmaterial und fir die Energieerzeugung
gedeckt werden. Die Auswahl bestgeeigneter Rohstoffe fiihrte
zu Raubbau und dadurch bedingtem haufigen Standortwechsel.
Anderseits hatte der technische Fortschritt einen raschen An-
stieg der Rohstahlerzeugung zur Folge. Ueber den mengenmaéRig
kleinen Bedarf an Geraten, Werkzeugen und Waffen hinaus
wurde der Stahl Alleshelfer bei jeder zivilisatorischen Betdtigung.
Beider Erzeugung und dem Vertrieb nach privatwirtschaftlichen
Ueberlegungen ging fast das Gefuhl dafiir verloren, dal die
Sicherung einer Rohstahlerzeugung aus bodenstdndigen Mitteln
ebenso wichtig ist wie die Erndhrung aus eigener Scholle.

Die Anwendung von vorgewdarmtem und hdher geprefitem
Wind gestattete hohere Roheisenleistungen. Das Regenerativ-
verfahren von Siemens ermdglichte endlich die Wiederverarbei-
tung des Schrottanfalles im Kreislaufverfahren durch einfaches
Umschmelzen. Der Ricklauf an Alteisen betrdgt jedoch nur
ein Drittel des Einsatzes fir die Rohstahlerzeugung, daneben
bendtigt das Alteisen ein Drittel seiner Menge an Roheisen als
Kohlenstofftrager fur die Gegenwirkung beim oxydierenden
Einschmelzen. Zum Frischen und Schlackenschmelzen eignen
sich der Siemens-Martin-Ofen und Elektroofen wenig; auch
setzen die Beschaffung der feuerfesten Steine, Elektroden und
von Gaserzeugerkohle, Gas und Strom hier Grenzen. Erst das
Windfrischverfahren schuf die Madaglichkeit, den natirlichen
Anteil der Rohstahlerzeugung von etwa 50 % aus dem Uber-
schiissigen Roheisen ohne zuséatzlichen Wéarmeaufwand in Stahl
zu verwandeln. Die Einfiihrung des basischen Futters brachte
erst die Madglichkeit, die weit gréBeren Vorrdte an phosphor-
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haltigen Erzen zu verhitten. Damit War auch die Aufgabe ge-
16st, Phosphor aus Erzen oder Phosphaten in die wirtschaft-
lichste Bindung an Kalk zur Herstellung von Phosphatdiinger
zu bringen und die Licke zu fillen, die im Kreislauf der Pflanzen-
aufbaustoffe durch die Schwemmkanalisation entstanden war.
Durch den Kalk steht die Stahlerzeugung auch in einem Kupp-
lungsverhéltnis zu der Baustoff-, chemischen und Diingemittel-
industrie. Aufgabe der vom Vortragenden aufgebauten Stoff-
wirtschaftslehre ist es, die Bergbaurohstoffe in ihrem Kreislauf
so zu lenken, daB mit niedrigstem Aufwand an Arbeitszeit,
Stoffverlust und Energie Haupt- und Nebenstoffe in Metalle,
Bau- und Schittstoffe oder Dingemittel umgewandelt werden.
Der Begriff der Abbauwirdigkeit muB einem Begriff des ,,Abbau-
wirdigsten” in einer stoff- und energiewirtschaftlichen Rang-
ordnung der Uberhaupt verfigbaren Rohstoffe Platz machen.
Der Bergmann bestimmt Lagerstdtte, Abbaumethode und Ko-
sten, Mengen und Beschaffenheit und damit den Preis des Wert-
stoffes (Kohlensubstanz, Metall) im Rohstoff frei Grube. Der
Hittenmann ist allein verantwortlich fiur die Bestimmung der
Aufbereitungs- und Verhittungsverfahren zur Erzielung nied-
rigster Umwandlungskosten. Werkstofférder-, Fracht- und Um-
wandlungskosten ergeben die Roheisenkosten. Sie liegen bei
ahnlichen Eisenbeschaffungskosten um so héher, je groBer die
Schlackenmenge je t Roheisen ist.

Fur die steigende Roheisenerzeugung steht nicht mehr Koks
wie bisher zur Verfigung, daher missen Kohlen aus minder
abbauwiirdigen Fl6zen mit geférdert werden. Auch muf in der
Verwendung der Sorten eine Verschiebung vorgenommen werden.
Gashaltigere Kohlen sind zu hydrieren, zu schwelen und zu ent-
gasen. Der Schwelkoks tritt an Stelle von Hochtemperaturkoks
beim Hausbrand. An Stelle der gashaltigen und backenden
Kohlen fir die Energieerzeugung tritt deren Verlagerung durch
Dampferzeugung aus aschehaltigeren Aufbereitungsprodukten
auf der Zeche selbst. Der Hochofen erhdlt einen aschearmen,
schwer reaktionsfahigen, druck- und abriebfesten Koks. Koks-
abrieb und nichtbackende gasarmste Feinkohlen dienen der Ent-
lastung des Hochofens von Warmearbeit und -Verlusten durch
Rdsten, Sintern und Rennen der Erze. Die Erze werden von
Kohlensaure, Hydratwasser, Schwefel, Kieselsdure und die Luft
von Stickstoff befreit. Dadurch sinkt der Warmeverbrauch je t
Roheisen und der Wéarmeertrag je kg Koks steigt. Der Hochofen
behélt seine Schliisselstellung bei der zweckmaRigsten Vergasung
der entgasten Kohle. Dabei wird die Spitzenwérme zur zweck-
maRigsten Aufteilung des Méllers in ein hochwertiges, schwefel-
armes Eisenvormetall und in eine hochwertige Schlacke aus-
genutzt. Diese hat die Liicke bei der Versorgung des Baustoff-
marktes zu fillen.

Die richtige stoffwirtschaftliche Lenkung der Bergbauroh-
stoffe erfordert die sinngeméRe Uebertragung betriebswirtschaft-
licher Arbeitsvorbereitung auf stoffliche Verfahren.

Die Grundsatze der wirtschaftlichen Betriebsfiihrung missen
sinngem&R auf die Arbeitsvorbereitung stofflicher Verfahren
Ubertragen werden. Die Kupplung des stofflichen mit dem ther-
mischen Vorgang schafft die kalkulatorischen Zeitelemente fir
die Feststellung des zweckmaRigsten Arbeitseinsatzes zur Be-
seitigung einer Stérung im StofffluB und zur richtigen Leitung
der Haupt-, Neben- und Kreislaufstoffe sowie fir die Wahl der
Arbeitsverfahren und der Energiequellen. Der Hochofen behélt
dabei seine Schlisselstellung als wirtschaftlichster Verteiler der
Kokswarme auf Gaserzeugung und die Ausnutzung der Spitzen-
warme fir die Reduktion und die Aufteilung von Erz und Zu-
schldgen in ein hochwertiges Vormetall und eine fiir Bau- und
Schittstoffe verwertbare Schlacke.

Mit groBer Anteilnahme war die Versammlung den ebenso
weitreichenden wie auch grundlegenden Gedankengdngen gefolgt
und dankte mit lebhaftem Beifall.

Sodann sprach Dr.-Ing. K. Daeves, Disseldorf, Giber die
Herstellungsverfahren und Gebrauchseigenschaften von Stahlen.

In bester Anpassung an den Zuhdrerkreis, vor allem an die
zahlreichen Gaéste, erfullte der Vortragende seine Aufgabe, einen
Einblick in dieses nicht ganz einfache Fragengebiet zu vermitteln.

Im allgemeinen werden Erzeugnisse, so fihrte derVortragende
in etwa aus, nur dann nach ihrem Herstellungsverfahren bezeich*
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net, wenn sich Unterschiede der mit der Herstellung verbundenen
Eigenschaften auf andere Weise nicht eindeutig beschreiben lassen.
Die im Blasverfahren, im Herdofen oder mit elektrischer Energie
hergestellten Thomas-, Siemens-Martin- und Elektrostahle zeigen
weniger in ihren Festigkeitseigenschaften als bei der Verarbeitung
und im Gebrauch abweichendes Verhalten. Bei der Verformung
bei Raumtemperatur nehmen z. B. Thomasstéhle im allgemeinen
hohere Hérten und Spannungen an als Siemens-Martin-Stahle
und eignen sich deshalb weniger fur KaltpreR- und Biegearbeiten.
Anderseits lassen sie sich besser spanabhebend verarbeiten.
Elektrostahle zeichnen sich wiederum durch hohen ,Reinheits-
grad“ und glnstigere Quereigenschaften im vergiteten Zu-
stand aus.

Die Wahl des Herstellungsverfahrens wird entscheidend
bestimmt durch die zur Verfiigung stehenden Rohstoffe. Die
Herstellung jungfraulichen Stahles aus Eisenerzen bildet die
Grundlage des Blasverfahrens. Die in Mitteleuropa undSchweden
in reichem MaRe zur Verfiigung stehenden phosphorhaltigen Erze
liefern dabei in der Thomashirne gleichzeitig Stahl und hoch-
wertigen Dinger (Thomasmehl). Das Siemens-Martin-Verfahren
baut sich dagegen auf der Verarbeitung von Alteisen und Walz-
abféllen (Schrott) auf. Thomas- und Siemens-Martin-Verfahren
sind wirtschaftlich in der Weise gekoppelt, daR Kokereien, Hoch-
6fen und Walzwerke beim Thomasverfahren einen Ueberschufl
an Heizgasen und Schrott liefern, den das Siemens-Martin-Ver-
fahren bendtigt. Im Elektroofen endlich werden meist legierter
Schrott und Legierungselemente als Einsatz fir die Herstellung
legierter Stahle unter bester Ausnutzung der Legierungselemente
verwendet.

Seit langem gehen die Bemiihungen der Stahlerzeuger dahin,
die Eigenschaften der in verschiedenen Herstellungsverfahren
erzeugten Stahle einander maglichst anzugleichen. Wichtig im
Zusammenhang mit der Ausweitung des Thomasverfahrens sind
in dieser Richtung z. B. die mit Aluminium und Silizium be-
ruhigten Sonder-Thomasstdhle und die ebenfalls im Blasver-
fahren erzeugten sogenannten HPN-Stéhle, durch die beide der
Anwendungsbereich der erblasenen Stéhle teils wesentlich erwei-
tert wird, teils Siemens-Martin-Stahle auch fur Tiefziehzwecke
gleichwertig ersetzt werden. Bei den Elektrostdhlen, die die
Stromversorgung stark belasten, lieB sich zeigen, daB der hier
leichter einhaltbare ,Reinheitsgrad“ nicht immer Uberlegenen
Gebrauchseigenschaften entspricht.  Viele Stahlsorten, die
man bisher nur im Elektroofen glaubte herstellen zu kénnen,
werden heute im In- und Ausland mit teilweise uberlegenen
Eigenschaften im Siemens-Martin-Verfahren hergestellt.

Die Stahlindustrie ist durch diese grundlegenden Arbeiten
heute viel besser als friher in der Lage, den Anforderungen der
Stahlverarbeiter und Gebraucher unabhéngig vom Herstellungs-
verfahren mit Stdhlen zu entsprechen, die die wirtschaftlichsten
Gebrauchseigenschaften aufweisen. Dadurch konnte sie auch
mengenmafig ihre Leistung wesentlich steigern.

Die gute Gepflogenheit des Vereins, seine gréReren Tagungen
mit einem Vortrag allgemeinen Inhalts zu beschlieBen, bewéhrte
sich auch dieses Mal wieder in vollem MaRe.

Major Dr. H. Ellenbeck vom Oberkommando der Wehr-
macht, Berlin, der schon vor kurzem die Mitglieder der Eisen-
hitte Oberschlesien durch seinen Vortrag

Aufgaben der wehrgeistigen Kriegfuhrung

begeistert hattel), schlug auch hier in Berlin wieder die Zuhorer
mit seinen zum obigen Thema abgewandelten Ausfihrungen
in seinen Bann. Mit stdrkstem Beifall dankten die Teilnehmer
fur die mitreiBenden Darlegungen. Mit Worten herzlichsten
Dankes an alle Vortragenden und der Ehrung des Fihrers schlo
der Vorsitzende die Versammlung.

das Gaste und
beendete die in

Ein kameradschaftliches Beisammensein,
Mitglieder noch fir einige Stunden vereinte,
allen Teilen wohlgelungene Tagung.

Fachausschusse.
Dienstag, den 10. November 1942, 9.30 Uhr, findet in
Dusseldorf, Eisenhiittenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die
49. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

statt mit folgender Tagesordnung:
1. Geschéftliches.

a) Bericht von H. Poech uber die Organisation des Haupt-
ringes Eisenerzeugung, des Sonderringes Rohstahl sowie
seiner Arbeitsringe.

b) Ueber die Versorgungslage mit Ferrolegierungen (Man-
gan, Silizium, Vanadin, Chrom) sowie Zuschldgen (ge-
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branntem Kalk, Soda, Bauxit und FluBspat). Berichter-
statter: Dr.-Ing. A. Ristow, Dusseldorf.

2. Der EinfluR des Phosphors auf die Metallurgie und
W irtschaftlichkeit des basischen Duplexverfahrens.
Berichterstatter: Dr.-Ing. K. Debuch, Duisburg-Huekingen.

3. Fortschritte im Thomasbetrieb. Berichterstatter:
Dr.-Ing. W. Eichholz, Duisburg-Hamborn.

4. Untersuchungen im Dreistoffsystem Ca0-P205-Si0
und ihre Bedeutung fir die Erzeugung von Thomas?
schlacken. Berichterstatter: Dr. phil. G. Tromel, Dus-
seldorf.

5. Entschwefelung von Thomasroheisen hinter

Mischer bei Vanadin-Vorschlacken-Gewinnung am
Hochofen. Berichterstatter: Dr. rer. nat. J. Willems,

Duisburg-Hamborn.

dem

*
* *

Donnerstag, den 12. November 1942, 15 Uhr, findet im
Eisenhittenhaus, Disseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die
3. Vollsitzung des Ausschusses fur Drahtverarbeitung

statt mit folgender

Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. EinfluR des Gegenzuges beim Ziehen von Stahl-
draht. Berichterstatter: Dr.-Tng. W. Lueg, Dusseldorf.

3. Bauart und Arbeitsweise einer neuen Mehrfach-
Drahtziehmaschine. Berichterstatter: Direktor H. Mucke,
Disseldorf.

4. Ueber die Entwicklung der gasbeheizten Indu-
strieofen fir den Verzinkereibetrieb. Berichter-
statter: Dipl.-Ing. A. Duphorn, Hamm (Westf.).

5. Verschiedenes.

* *
*

Freitag, den 13. November 1942, 15 Uhr, findet im Eisen-
hittenhaus, Disseldorf, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die
2. Vollsitzung des Blankstahlausschusses
statt mit folgender
Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Der heutige Stand der ZiehWerkzeuge und ihreBe-
wdhrung in Stangenziehereien. Berichterstatter: Dipl.-
Ing. A. Mackert, Witten.

3. Leistungssteigerung in der Stabzieherei durch
M ehrstangenzug. Berichterstatter: Dr.-Ing. F. Boehm,
Laucherthal (Hohenzollern).

4. Verschiedenes.

Eisenhiitte Oberschlesien,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhlttenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Freitag, den 6. November 1942, 15 Uhr, findet im Bismarck-
zimmer des Kasinos der Donnersmarckhitte zu Hindenburg
(0.-S.) eine Sitzung des

Fachausschusses ,,Stahlwerk und Weikstoff*
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Die Ausbildung des Nachwuchses an Hitten-
ingenieuren im Rahmen des Lehrplanes der Staat-
lichen Lehranstalt. Berichterstatter: Dr.-Ing. E. W liste-
hube, Kattowitz.

2. Aussprache Uber Stahlwerksfragen (Roheisen, Schrott, Zu-
sdtze, Zuschladge und Fertigungshilfsstoffe).

. Aussprache uber Arbeitseinsatzfragen.

. Aussprache Uber Fragen des Sonderringes Rohstahl.

. Verschiedenes.
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Eisenhitte Stdost,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhlttenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik, Leoben.

Samstag, den 14. November 1942, findet im Hdrsaal | der
Montanistischen Hochschule zu Leoben ein

Vortragsabend
statt, bei dem Dipl.-Ing. Fritz Springorum, Schwientochlo-
witz, Uber Beobachtungen in der englischen Eisen-
industrie (mit besonderer Beriicksichtigung der letzten Frie-
densjahre) sprechen wird.
Ab 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche zusammenkunft
im Grandhotel in Leoben.



