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Die Abscheidung der Erzkieselsäure vor dem Hochofen.
Von W a lte r  L u y k e n  in Düsseldorf.

(Die verschiedenen Verfahren zur Kieselsäureabscheidung. Ihre Ergebnisse und ihre Durchsatzleistung. Leistungsvergleich
der verschiedenen Verfahren.)

An der deutschen Roheisenerzeugung sind in steigendem 
.Umfange die geringhaltigen inländischen Eisenerze be

teiligt. Wenn man nicht schon in früherer Zeit auf diese 
Lagerstätten stärker zurückgegriffen hat, so liegt das zu
nächst an ihrem hohen Kieselsäuregehalt. Um bei aus
schließlicher Verhüttung dieser Erze die für einen guten 
Ofengang notwendige Schlackenziffer zu erreichen, müßte 
man beim üblichen Schmelzverfahren m it einem so großen 
Kalkzuschlag arbeiten, daß der Schlackenanfall je t  Roheisen 
wirtschaftlich schwer oder untragbar ist. Zwar hat das saure 
Schmelzverfahren, das m it einer rd. 40 %  niedrigeren 
Schlackenziffer auskommt, hierin schon Wandel geschafft, 
doch sind besonders bei den stark sauren Erzsorten die 
erforderlichen Kalkmengen nach wie vor beträchtlich und 
der Schlackenanfall reichlich groß. Dies hat dazu geführt, 
daß man hüttentechnisch neuerdings noch einen Schritt 
weitergegangen ist, indem man m it einer stark sauren 
Schlacke ein schwefelreiches Vorscl.melzeisen erzeugt, das 
dann in einem zweiten Hochofen in üblicher Weise bei basi
scher Schlacke verarbeitet wird.

Trotz diesen aussichtsreichen Arbeitsweisen ist jedoch 
das Bestreben verständlich, die armen deutschen Eisenerze 
vor dem Verhütten anzureichern, um den Hochofen von den 
großen Schlackenmengen zu entlasten. Es sind hierfür 
mehrere Verfahren entwickelt worden, die auf recht verschie
denen Grundlagen beruhen. Den hüttentechnischen Ver
fahren steht ziemlich nahe das K r u p p - R e n n v e r f a h r e n ,  
das auf die Erzeugung von Luppen aus metallischem Eisen 
unter Abscheidung der Gangart als teigige Rennscl.lacke 
hinarbeitet. Ihm gegenüber stehen die A u fb e re i tu n g s 
v e rfah ren  im engeren Sinne, welche die Gangart ohne Ver
schlackung von den in ihren hüttentechnischen Eigenschaf
ten unbeeinflußten Eisenträgern trennen. Hierzu gehören 
die Verfahren der Naßaufbereitung, der Trockenmagnet- 
scheidung und der magnetisierenden Röstung. Die Röstung 
in Schachtöfen, soweit sie niir die Entfernung von Feuchtig
keit und Kohlensäure bezweckt, ist dagegen nicht als eigent
liches Aufbereitungsverfahren anzusprechen.

Zur Zeit liegt für die genannten Verfahren noch kein 
abschließendes Urteil über ihre Leistungsfähigkeit und ihre 
besonderen Vorzüge vor. Einige recht ausführliche Ver
öffentlichungen sind jedoch bereits erschienen, die es er
möglichen, Vergleiche über ihre Anwendbaikeit und ihre 
Erfolge anzustellen. Entsprechend dem eingangs erwähnten, 
besonders wichtigen Ziel jeder Aufbereitung dieser Eize,

nämlich den Kieselsäureüberschuß zu verringern, sollen hier 
die verschiedenen Verfahren unter dem Gesichtspunkt be
trachtet werden, mit welchem Erfolge sie die Kieselsäure mit 
den Abgängen abzuscheiden vermögen. Diese Frage ist 
bereits einmal von H. L e h m k ü h le r 1) bei der Beschreibung 
der Ergebnisse der Rennanlage in Essen-Borbeck besonders 
herausgestellt worden. Man muß sich allerdings darüber 
klar sein, daß diese Betrachtung nur ein Teilgebiet erfaßt, 
da durch die Aufbereitung auch andere, hüttentechnisch 
wesentliche Eigenschaften der Erze, die für die Beurteilung 
der Verfahren ebenfalls von Bedeutung sind, mehr oder 
weniger stark beeinflußt werden. Da aber dem Kieselsäure
gehalt der Aufbereitungskonzentrate in den Veröffent
lichungen der letzten Zeit besondere Beachtung geschenkt 
worden ist, erscheint es gerechtfertigt, diese Teilfrage ein
mal besonders zu behandeln.

B ei B e tr a c h tu n g  d e r  K ie s e ls ä u re a b s c h e id u n g  
u n d  D u rc h s a tz le is tu n g  d e r  v e rs c h ie d e n e n  A u fb e 
r e i tu n g s v e r fa h re n  sei zunächst auf das R e n n v e r f a h 
ren  eingegangen. Wie H. Lehmkül.ler hervorhebt, gelingt 
im Rennofen eine fast vollständige Abscheidung der Kiesel
säure mit der Schlacke. Zwar kann man nicht von einer 
vollständigen Trennung von Eisen und Kieselsäure sprechen, 
da ein Teil der Schlacke als Einschluß in den Eisenluppen 
verbleibt, doch erreicht das Kieselsäurefortbringen einen 
W ert von 95 bis 97 % . Da der Großversuchsofen einen 
Inhalt von etwa 350 m 3 hat und die täglich aufgegebene 
Erzmenge 240 bis 250 t  beträgt, beläuft sich seine Leistung 
auf 0,69 bis 0,71 t  feuchtes Erz je m 3 Ofenraum in 24 h. 
Ob sich der Durchsatz je Raumeinheit bei größeren Rennöfen, 
wie sie für neue Betriebsanlagen geplant werden, steigern 
läßt, kann noch nicht übersehen werden.

Es ist verständlich, daß bei den anderen Aufbereitungs
verfahren, welche die Schlackenbildner ja nicht in Form einer 
Schlacke abscheiden, sondern das chemisch kaum beein
flußte Erz auf mechanischem Wege trennen, der Aufberei
tungserfolg nicht entsprechend hoch sein kann. Ob die 
Gangart mehr oder weniger vollständig abgeschieden wird, 
hängt neben der Wahl des Verfahrens vor allen Dingen davon 
ab, wie fein das Erz verwachsen ist und wieweit die Lösung 
dieser Verwachsungen durch Zerkleinerung betrieblich noch 
ausführbar erscheint. Bei einigen Erzen ist die Verwachsung- 
derartig innig, daß die mechanischen Anreicherungsverfahren 
keinen brauchbaren Erfolg mehr ei bringen können.

*) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1281/88 (Hochofenaussch. 189).
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Die N a ß a u fb e re itu n g  nach Gleichfälligkeit und spezi
fischem Gewicht wird betriebsmäßig bei den Erzen der Salz- 
gitterer Lagerstätte angewendet. K. K a u p 2) hat über die 
Betriebsergebnisse der Anlage der G ru b e F o r tu n a  berichtet, 
nach deren Vorbild noch zwei weitere Anlagen im Bau sind. 
Es muß jedoch festgestellt werden, daß die reine Naßauf
bereitung bei den Erzen von Salzgitter nicht völlig zum Ziel 
führt, indem entweder das erreichte Eisenausbringen oder 
die Konzentratgehalte verbesserungsbedürftig sind. Für die 
anfallenden Feinsande wird daher noch die Trockenmagnet
scheidung zu Hilfe genommen. Die von Kaup bekanntge
gebenen Werte für den Aufbereitungserfolg beziehen sich 
also auf ein gemischtes Verfahren. Bei der Beurteilung der 
Naßaufbereitung, wie sie auf der Grabe Fortuna durch geführt 
wird, muß man weiterhin noch beachten, daß das Verfahren 
im wesentlichen eine Gewinnung der Ooide und Erzbohnen 
durch Läuterung darstellt. Von den insgesamt 32,7 %  Ab
gängen der Anlage fallen nämlich 27,8 %  als Läuter
schlämme an ; weitere 4 %  setzen sich zusammen aus Nach- 
zerkleinerangsschlämmen, dem nach der Läuterung ver
bleibenden Korn über 12 mm und den Magnetscheidebergen. 
Die nachgeschaltete Setzwäsche erzeugt dagegen weniger 
als 1 %  der Abgänge.

In der Gesamtanlage wird bei einem Eisenausbringen von 
85,3%  ein Kieselsäurefort bringen von 5 5 %  erzielt; das 
erzeugte Konzentrat hat 37 %  Fe bei 19 %  Si02. Das 
Ausgangserz entspricht mit einer Zusammensetzung von 
29,1 %  Fe und 29 %  Si0 2 etwa dem Möller, wie er in der 
Versuchsanlage Borbeck im Rennofen verarbeitet wird. 
Ein Vergleich der in beiden Fällen erhaltenen Werte des 
Kieselsäurefortbringens zeigt also, daß die Naßaufbereitung, 
auf die Mengeneinheit bezogen, einen wesentlich geringeren 
Abscheideerfolg erzielt, der sich aus der Abscheidung der 
Eisenträger mit ihrem eingelagerten Kieselsäuregehalt er
klärt. Anderseits muß berücksichtigt werden, daß die 
mechanische Aufbereitung durch Schwankungen des Kalk- 
Kieselsäure-Verhältnisses im Roherz in ihrer Leistungs
fähigkeit weniger beeinträchtigt wird; der Erfolg des Ver
fahrens hängt mehr von der Verteilung des Eisens und 
der Kieselsäure auf die Ooide und Erzbohnen sowie das 
Bindemittel und weiter von der Korngröße der Gefüge
bestandteile ab. Dies bedeutet, daß das Rennverfahren 
eine möglichst gleichbleibende chemische Zusammensetzung 
des Erzes erfordert, während für die Aufbereitung mehr 
eine Stetigkeit in den physikalischen Eigenschaften der 
Erzbestandteile erwünscht ist. Dies gilt ganz besonders für 
die nasse Aufbereitung, welche die — in den oolithischen 
Eisenerzen meist recht geringen — Unterschiede im spezi
fischen Gewicht der Gefügebestandteile für die Abscheidung 
der Gangart ausnutzt. Durch die geringen Unterschiede 
in den aufbereitungsmäßig ausnutzbaren Eigenschaften der 
Erzbestandteile wird der Gang des grundsätzlich einfachen 
nassen Verfahrens jedoch recht vielgestaltig, weil eine enge 
Kornklassierang erforderlich ist.

Das von der S tu d ie n g e s e lls c h a f t  fü r  D o g g ere rze  
für die Aufbereitung der süddeutschen Juraerze entwickelte 
Verfahren der T ro c k e n m a g n e tsc h e id u n g  wird in der 
Anlage P e g n itz  betriebsmäßig durchgeführt. G. S eng- 
f e ld e r 3) berichtete erstmalig 1937 über diese Anlage und 
ihre Ergebnisse. Es fehlen jedoch bei ihm Angaben über das 
Kieselsäurefortbringen. In einer neueren Arbeit macht nun 
F. B e c k e n b a u e r4) Angaben über den Kieselsäuregehalt 
des Roherzes und des erzeugten Konzentrates, aus denen sich

2) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1169/74 (Erzaussch. 44).
3) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 732/35 (Erzaussch. 40).
4) Glückauf 75 (1939) S. 121/28.

Näherungswerte errechnen lassen. Das Roherz weist nach 
ihm einen Eisengehalt von 28 bis 32 %  im Feuchten auf. 
Da der Feuchtigkeitsgehalt nach Sengfelder rd. 12 %  be
träg t und in der Trockentrommel auf 1 ,5%  gesenkt wird, 
ergibt sich ein mittlerer Eisengehalt von 33,5 % , bezogen 
auf getrocknetes Erz. Da die Gehalte an Eisen und Kiesel
säure nach Beckenbauer zusammen etwa 65 %  ausmachen, 
kann man einen Kieselsäuregehalt von 31,5 %  im Trocken
erz zugrunde legen. Bei einem Gewichtsausbringen im 
Konzentrat von 5 5 %  und einem Kieselsäuregehalt der 
Konzentrate von 14 bis 16 %  ergibt sich ein Kieselsäure- 
fortbringen m it den Bergen von 72 bis 75,6 %. Das Eisen
ausbringen beläuft sich nach den Angaben des Schrifttums 
auf 8 0 %  bei einem Eisengehalt des Konzentrates von 
42 bis 43 %  Fe. Ein Vergleich m it den Ergebnissen der 
nassen Aufbereitung auf der Grabe Fortuna zeigt, daß das 
Kieselsäurefortbringen bei der Pegnitzer Anlage um fast 
20 %  höher liegt. Dabei muß man jedoch berücksichtigen, 
daß die Kieselsäure im fränkischen Doggererz in wesentüch 
größerem Umfange als freier Quarz auftritt als im Fortuna
erz und demgemäß auch auf mechanischem Wege in größe
rem Umfange abgeschieden werden kann.

Die m a g n e tis ie re n d e  R ö s tu n g  der Eisenerze mit 
anschließender Magnetscheidung ist trotz ihrem der naß
mechanischen und trockenmagnetischen Aufbereitung über
legenen Anreicherungserfolge bisher nur in einer einzigen 
Großversuchsanlage angewendet worden. In dieser bei 
Zollhaus-Blumberg in Südbaden errichteten Anlage wird 
das Erz nach Vorschlägen der L u rg i-G e s e l ls c h a f t  auf die 
Erzeugung von Eisenoxyduloxyd hin geröstet. Diesem Vor
gehen steht gegenüber ein Verfahren des K a ise r-W ilh e lm - 
I n s t i t u t s  fü r  E ise n fo rs c h u n g , nach dem die Erze so 
geröstet werden sollen, daß das ferromagnetische Eisenoxyd 
— das sogenannte y-Eisenoxyd — erzeugt wird. Die Ziel
setzung ist in beiden Fällen insofern die gleiche, als die 
magnetischen Eigenschaften der Eisenträger in einem für 
die nachfolgende magnetische Trennung günstigen Sinne 
gesteigert werden sollen. Ueber die Ergebnisse, welche in 
dem Lurgi-Ofen der südbadischen Röstanlage erzielt wurden, 
ist von A. G ra f f 6) berichtet worden. Das Erz enthält im 
Feuchten annähernd 20 %  Fe, 22 %  S i0 2 und 14 %  CaO. 
Im Vergleich zum fränkischen Doggererz von Pegnitz ist 
der Kieselsäuregehalt recht niedrig, was durch den tonig- 
mergeligen Aufbau des südbadischen Erzes bedingt ist. 
Die tonige Grandmasse enthält fast 20 %  vom gesamten 
Eiseninhalt des Fördergutes, so daß bei guter Anreicherung 
auf etwa 44 bis 48 %  Fe das Eisenausbringen nur etwa 80 % 
erreichen kann. In der Lurgi-Anlage wird das Fördererz 
nach Zerkleinerung auf unter 20 mm in einem Drehofen 
von rd. 330 m 3 Inhalt reduzierend geröstet, wobei bisher 
eine Durchsatzleistung von 2,5 t  feuchtem Roherz je m9 

Ofenraum in 24 h erreicht wurde. Das auf Schwachfeld
magnetscheidern nach einer Zerkleinerung auf unter 2  mm 
gewonnene Röstkonzentrat h a t einen Eisengehalt von 
40,8 bis 42 %  und einen Kieselsäuregehalt von etwa 17 %. 
Das Eisenausbringen liegt etwas über 80 % , während das 
Kicselsäurcfortbringen in den Bergen nach den Angaben 
von Graff zu 65 bis 70 %  errechnet werden kann. Daß 
hierbei das Kalk-Kicselsäure-Verhältnis von 0,65 im Roherz 
auf 0,5 im Konzentrat sinkt, liegt daran, daß mit der merge
ligen Grundmasse verhältnismäßig viel Kalk abgeschieden 
wird. Dies ist eine Erscheinung, die bei den oolithischen Erzen 
häufig auftritt, da die Abscheidung der Gangart insgesamt 
und das Kieselsäurefortbringen nicht gleichlaufend sind.

5) S tah l u. Eisen 59 (1939) S. 961/68 (Erzaussch. 43).
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Bei der Verarbeitung von obersclilesisehem Eisensand
stein, für den zur Zeit eine G roß versu ch san lage  nach 
dem Verfahren des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisen
forschung im Bau ist, erwies sich der Erfolg der magneti
sierenden Röstung als besonders günstig. Dieses Erz weist 
einen Eisengehalt von 16 bis 20 % auf, während der Kiesel
säuregehalt bis zu 70%  erreicht. Bei den Versuchen, die 
zum Bau der Großversuchsanlage führten und deren 
Ergebnisse schon bekanntgegeben wurden6), betrag das 
Kieselsäurefortbringen nüt den Bergen 88,4% .

In einem anderen Falle -wurde das gleiche Verfahren 
in einem fortlaufend geführten Versuch auch auf eine Erz
probe der Grube „K lein er Joh an n es“ bei Pegnitz, deren 
Eisengehalt weit unter dem Durchschnitt der Lagerstätte 
lag. angewandt. Das Gut hatte nur rd. 24 % Fe und 
44% Si02 im Trocknen, während nach Beckenbauer der 
mittlere Gehalt des Vorkommens bei 33,5 % Fe und bei 
rd. 32 % Si02 im Trocknen liegt. Bei der Untersuchung 
zeigte sich außerdem noch, daß ausgesuchte Ooide nach der 
Erhitzung nicht den von H. M ü ller7) genannten Eisen
gehalt von 55 % aufwiesen, sondern geröstet auf höchstens 
47% Fe kamen. Trotzdem wurde insgesamt ein Erfolg 
erzielt, der dem bei der Trockenmagnetscheidung auf Stark
feldscheidern mit einem fast um 10%  eisenreicheren Erz 
überlegen ist. Eine Gegenüberstellung der wichtigsten 
Ergebnisse mag dies näher erläutern:

Ein Erz mit der Durchschnittszusammensetzung der 
Lagerstätte von 33,5 % Fe würde demnach bei Anwendung 
der magnetisierenden Röstung — gleichen Eisengehalt der 
Konzentrate vorausgesetzt — ein noch höheres Eisenaus
bringen als 84,8% ergeben; wie sich dann der Wert des 
Kieselsäurefortbringens stellen würde, kann ohne besondere 
Untersuchung nicht angegeben werden.

Nach dem Verfahren der Röstung auf y-Eisenoxyd wurde 
ferner eine Erzprobe der Grube F in k en k u h le  des Salz- 
gitterer Erzlagers mit rd. 29 % Fe im Trocknen verarbeitet. 
In Abhängigkeit von der Einstellung der Scheider bei der 
magnetischen Trennung des Röstgutes wurden folgende 
Werte erzielt:

Konzentrat /
%

Eisen-
anstringen

%

Kieselsänre-
fortLringen

%
46,1 79,8 66,3
44,5 82,7 62,2
42,6 86,4 55,3
42,3 88,4 52,6

Man ersieht aus diesen Zahlenwerten, daß die magneti
sierende Röstung gestattet, bei der nachfolgenden Magnet
scheidung auf reiche Konzentrate hinzuarbeiten und damit 
auch das Kieselsäurefortbringen verhältnismäßig günstig zu 
gestalten; darunter leidet jedoch das Eisenausbringen. Um
gekehrt kann der letzte Wert auf Kosten des Konzentrat
gehaltes und des Fortbringens der Kieselsäure gesteigert 
werden. Aus diesen Versuchen ergibt sich somit, daß man 
das Kieselsäurefortbringen für die Verarbeitung eines Salz-

*) L u y k e n ,  W ., und G. K r e m e r :  M itt. K .-W ilh .-Inst. 
Eisenforschg. 20 (1938) S. 293/302; vgl. S tah l u. Eisen 59 (1939)
o. 342/43.

7) Stahl u. Eisen 45 (1925)_S. 423/26 (Erzaussch. 6).

gitterer Erzes von durchschnittlicher Beschaffenheit beim 
Verfahren des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisenforschung 
mit 55 bis 65 % anzusetzen hat.

Da nun bei Anwendung der magnetisierenden Röstung 
damit zu rechnen ist, daß bei manchen von ihr verarbeiteten 
Erzen ein Teil des Röstgutes in sehr feinkörniger Beschaffen
heit und sehr leichter Magnetisierbarkeit anfällt, so hat sie 
dazu beigetragen, daß die Entwicklung solcher Magnet
scheider vorangetrieben wird, die den jetzt handelsüblichen 
Scheidern gegenüber gerade bei der Anreicherung von 
Erzeugnissen der genannten Art Fortschritte erwarten 
lassen8). Wie groß die Auswirkungen dieser Arbeiten auf 
den technischen und wirtschaftlichen Erfolg der magneti
sierenden Röstung sein werden, läßt sich zur Zeit noch nicht 
übersehen; immerhin seien hier einige Werte genannt, die 
entweder bestimmt oder vermutlich bei den Entwicklungs
arbeiten an den Scheidern neuer Bauarten erhalten wurden. 
So läßt sich aus Versuchen von B. G ranigg9), bei denen der 
schon genannte oberschlesische Eisensandstein angereichert 
wurde, ein Wert der Kieselsäureentfemung von 94,0 % 
errechnen. Ferner hat C. P. D eb u c li10) gelegentlich einer 
Vortragstagung in der Erörterung angegeben, daß bei einem 
Versuch mit Salzgitter-Erz ein Wert von 62,1 %, bei einem 
Haldenerz aus der gleichen Lagerstätte ein Wert von 
86,4 % und beim oberschlesischen Eisensandstein der gleiche 
Wert von 94,0 % erreicht worden sei, wie ihn auch Granigg 
mitteilt.

Was nun den L e istu n g sv e rg le ich  der v e r sc h ie 
denen V erfahren  anbetrifft, so hat schon Lehmkühler 
darauf hingewiesen, daß beim Vergleich des Rennverfahrens 
mit der magnetisierenden Röstung die Leistung der Oefen 
berücksichtigt werden müsse. Indem er das Kieselsäure
fortbringen der magnetisierenden Röstung mit 50 % gegen
über 95 % für das Rennverfahren ansetzt, kommt er zu 
dem Ergebnis, daß für die Abscheidung von 1001 Kieselsäure 
beim Rennverfahren 340 t in 24 h aufgegeben werden 
müßten gegenüber 730 t in 24 h bei der magnetisierenden 
Röstung, d. h. etwas mehr als die doppelte Menge. In den 
obigen Ausführungen wurde nun aber bereits angegeben, 
daß die Durchsatzleistung des Rennofens 0,7 t je m3 Ofen
raum in 24 h beträgt und daß beim Lurgi-Ofen der ent
sprechende Wert bei 2,5 t liegt. Es könnte hinzugefügt 
werden, daß bei einer auf die Erzeugung des starkmagneti
schen Eisenoxydes gerichteten Röstung sogar noch eine 
höhere Leistung erwartet werden darf. Für den Vergleich 
ist aber weiter noch von Wichtigkeit, daß die Werte der 
Kieselsäureabscheidung bei den anderen Aufbereitungs
verfahren stets über 50 % und sogar bis herauf zu 94 % be
tragen, womit also auch schon der auf die Mengeneinheit 
gerechnete Erfolg nicht sehr weit hinter dem des Renn
verfahrens zurückbleibt.

Auf Grand der oben bereits genannten Einzelwerte kann 
nun der U m fang der K iese lsä u rea b sch e id u n g , auf die 
Aufbereitungseinheit bezogen, im einzelnen verglichen wer
den, allerdings mit Beschränkung auf diejenigen Verfahren, 
deren Leistung weitgehend durch die benutzten Drehöfen 
bestimmt wird. Das nasse Aufbereitungsverfahren, wie es 
z. B. auf der Grabe Fortuna angewendet wird, kann daher 
in den Vergleich nicht einbezogen werden. In B ild 1 ist ein 
Vergleich für zwölf Aufbereitungsergebnisse schaubildlich 
durchgeführt, nämlich für vier Ergebnisse des Rennofens,

8) L u y k e n ,  W ., und  G. K re m e r :  M itt. K .-W ilh.-Inst. 
Eisenforschg. 20 (1938) S. 300. B e c h to ld ,  K .: M etall u. Erz 
37 (1940) S. 283. G ra n ig g ,  B .: Metall u. Erz 37 (1940) S. 425/32.

9) M etall u. E rz  37 (1940) S. 430.
10) Techn. M itt., Essen, 32 (1939) S. 303.

Trocken- 
magnetsebei d ong 
(Anlage Pegnitz)

Magneti
sierende
nöstung

Roherz . . .  Fe %  i. Tr. 
K onzentrat . F e  %  i. Tr.

Eisenausbringen . . .  %  
Kieselsäurefortbringen %

33,5 
42 bis 43 

(geglüht 46 bis 47) 
80

72 bis 75,6

24
46,2

84,8
79,1
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das der Trockenmagnetscheidung in Pegnitz, das des Lurgi- 
Ofens in Südbaden sowie vier Ergebnisse des Röstverfahrens 
des Kaiser-Wilhelm-Instituts für Eisenforschung. In diesen 
Vergleich sind also nicht die Werte einbezogen worden, die 
im Zusammenhang mit den Entwicklungsarbeiten an neuen 
Magnetscheidern erhalten wurden und eine Verbesserung 
der älteren Ergebnisse der magnetisierenden Röstung 
bedeuten.
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%Si02 im Roherz— >-
Bild 1. Vergleich der Kieselsäureabscheidung verschiedener 

Verfahren zur Anreicherung von Eisenerzen.
1 Haverlah wiese +  Finkeiikuhle
2 Geislingen +  Lahnerz
3 Fortuna +  Pegnitz
4 Fortuna +  Lahnerz

5a Zollhaus-Blumberg 65 % SiO,-Fortbr. 
5b Zollhaus-Blumberg 70 % S i02-Fortbr.

6a Finkenkuhle 55 % SiOo-Fortbr.1)
6b Finkenkuhle 65 % SiO^-Fortbr.1)
7 Pegnitz (arm) 79,1 % Si02-Fortbr.1)
8 Gruhusruh vgl. 6.

9a Pegnitz 72 % Si02-Fortbr.
9b Pegnitz 75 % S i02-Fortbr.

vgl. 1.

vgl. 5.

vgl. 3 und 4.

*) Bisher nicht veröffentlicht.

Aus dem Bild ergibt sich, daß der Kieselsäuregehalt des 
Roherzes beim Rennen ziemlich gleichmäßig war, während 
er z. B. bei den Versuchen der magnetisierenden Röstung 
zur Erzeugung des starkmagnetischen Eisenoxydes in 
außerordentlich weiten Grenzen, nämlich zwischen 25 und 
70 % , schwankte. Weiter zeigt das Bild, daß beim Renn
verfahren die je m 3 Ofenraum täglich fortgebrachte Kiesel
säuremenge mit etwa 0,17 t  recht gering ist, während sie 
bei der magnetisierenden Röstung bei etwa gleichem Kiesel
säuregehalt des Erzes mehr als doppelt so hoch ist und bei 
dem Versuch mit dem Eisensandstein mit 70 %  Si0 2 sogar 
auf 1 ,51, also den achtfachen Wert, ansteigt. Recht günstig 
sind ferner die Werte der Trocknung mit nachfolgender 
Magnetscheidung, weil sich die günstige Durchsatzleistung 
einer Trocknungsanlage, die mit 3 t  je m 3 Ofenraum in 24 h 
angenommen wurde, hier auswirkt. Es zeigt sich damit, 
daß das Rennverfahren, auch wenn es je Mengeneinheit des 
durchgesetzten Erzes die größte Leistung im Kieselsäure
fortbringen aufweist, trotzdem in dieser Hinsicht den anderen

Verfahren gegenüber nicht überlegen ist, sondern daß, 
auf die Aufbereitungseinheit berechnet, ihm die magneti
sierende Röstung und auch die Trockenmagnetscheidung 
erheblich überlegen sind.

Daß die im Rennverfahren verarbeiteten Erze einen an
nähernd gleichen Kieselsäuregehalt hatten, hängt damit 
zusammen, daß das dem Rennofen aufgegebene Erz ein 
Kalk-Kieselsäure-Verhältnis von p =  0,1 bis 0,2 auf- 
weisen muß. Diesem eng begrenzten Verhältniswert ent
sprechen unter den deutschen Erzen am ehesten diejeni
gen von Salzgitter. Die durch die anderen Aufberei
tungsverfahren verarbeiteten Erze umfassen dagegen solche 
m it sehr unterschiedlichen Gehalten an Kieselsäure, wor
aus hervorgeht, daß der Anwendungsbereich dieser Ver
fahren in bezug auf die Erzsorten wesentlich umfang
reicher ist. Neuerdings ist von F. J o h a n n s e n 11) noch mit
geteilt worden, daß es gelungen sei, in ostasiatischen Renn- 
anlagen Erze m it hohen Kieselsäuregehalten und ganz 
geringen Gehalten an Kalk, Magnesia und Tonerde dadurch 
zu verarbeiten, daß sie mit 2 0  bis 25 %  Hochofenschlacke 
gemöllert werden. Diese Lösung ist bemerkenswert, aber es 
darf nicht übersehen werden, daß dadurch die Durchsatz
leistung des Ofens an Erz wie auch die Menge der erzeugten 
Luppen entsprechend beeinträchtigt wird.

Zum Schluß sei noch einmal darauf hingewiesen, daß 
die hier besonders betrachtete K ie s e ls ä u re a b s c h e id u n g  
der verschiedenen Verfahren nur eine T e ilf ra g e  im Rahmen 
der Gesamtbeurteilung ist. Diese muß auch besonders die 
standortmäßige Erz- und Brennstoffversorgung, die Eignung 
des Erzes für ein bestimmtes Aufbereitungsverfahren, den 
verfügbaren Hochofenraum, das Vorhandensein von Sinter
anlagen, die in Abhängigkeit von der Erzgrundlage zulässigen 
Anlagekosten und dergleichen mehr berücksichtigen. Dem
entsprechend kann und soll diese Arbeit auch nichts über die 
a llg e m e in e  Ueber- oder Unterlegenheit des einen oder 
anderen Verfahrens aussagen.

Z u sa m m e n fa s su n g .
Bei der Verhüttung deutscher Eisenerze ist ihr hoher 

Kieselsäuregehalt störend. Zur Entlastung der Hochöfen 
wurden in den letzten Jahren mehrere Aufbereitungsverfah
ren entwickelt, mit deren Hilfe eine mehr oder weniger 
große Abscheidung der Kieselsäure vor dem Hochofen 
möglich ist. Bei einer Uebersiclit über die bisher betrieblich 
oder halbbetrieblich erprobten Verfahren ergibt sich, daß 
das Rennverfahren in der Höhe des erreichten Kieselsäure- 
fortbringens den eigentlichen Aufbercitungsverfahren der 
Läuterung, Trockenmagnetscheidung und magnetisierenden 
Röstung überlegen ist, solange man dieses Kieselsäurefort
bringen auf die Mengeneinheit bezieht, daß es aber in der 
Gesamtmenge der abgeschiedenen Kieselsäure durch die 
anderen Verfahren infolge der sehr viel höheren Durchsatz
leistung ihrer Oefen übertroffen wird.

“ ) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 910/12.

A'

Das W alzen von Grob- und M ittelblechen.
Von E ric h  H o w a h r  in Düsseldorf.

[Bericht Nr. 162 des Walzwerksausschusses des Vereins 

Mittelblechwalzwerke, 
uf Grund der ausgezeichneten Erfahrungen, die man so-
wohl mit Vierwalzen-Grobblechwalzwerken als auch mit 

Kaltwalzwerken gemacht hatte, lag der Gedanke nahe, die 
Vierwalzenbauart auch in Zukunft in größerem Umfang für 
die Erzeugung von Mittelblechen heranzuziehen. Es sei hier 
nochmals darauf hingewiesen, daß eine ähnliche Anlage be-

Dcutscher E isenhüttenleute. — Schluß von Seite 83.]

reits früher in Amerika gebaut worden war3). Trotzdem hie 
man bei den Mittelblechwalzwerken verhältnismäßig lanj 
an der Dreiwalzenbauart fest. Bild 21 zeigt eine der ül 
liehen Anlagen, wie sie kurz nach dem Kriege als ken! 
zeichnend betrachtet wurden. Sie besteht aus zwei nebe: 
einander angeordneten Dreiwalzengerüsten, die von eine 
gemeinsamen Antrieb m it durchlaufendem Motor v<
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B ild 21. Mittelblechwalzwerk bisheriger B auart.

2000 PS und 463 bis 537 U/min über Vorgelege und Schwung
rad angetrieben werden. Beide Gerüste werden elektrisch 
angestellt; sie sind nach der Lauthschen Bauart durch
gebildet. Aber während beim Vorgerüst Ober- und Unter
walze über ein Kammwalzengerüst angetrieben werden, ist 
das zweite Gerüst als „Springtrio“  ausgebildet. Dies hat 
natürlich die bekannten Nachteile, daß Lager, Ständer und 
Druckschrauben harte Schläge auszuhalten haben. Ein posi
tiver Antrieb der Oberwalze ist aber auch heute noch beim 
Walzen von dünnen Blechen m it Rücksicht auf den Ge
schwindigkeitsausgleich zwischen den Walzen verschiedenen 
Durchmessers unzweckmäßig. Die Walzendurchmesser be
tragen 750-575-750 mm bei 2250 mm Ballenlänge für das 
Vorgerüst und 2000 mm Ballenlänge für das Fertiggerüst. 
Die Uebergabe der Bleche vom Vorgerüst zum Fertiggerüst 
erfolgt vor der Straße durch Schlepperanlage.

Es sind in dieser Zeit eine Reihe ähnlicher Anlagen ent
standen, und die erzielten Erfolge sind recht beachtenswert. 
Die zunächst auf einem Werk in Oberschlesien erstellte An
lage nach Bild 21 wurde später in ähnlicher Form auf einem 
lothringischen Werk errichtet (B ild  22; siehe Seite 404J. 
Dabei wurde für die weitere Verarbeitung der auf dieser 
Anlage hergestellten langen Mittelbleche ein schweres Um
kehr kaltwalzweik aufgestellt. Je drei der vom Warmwalz- 
werk kommenden Mittelbleche in Stärken von etwa 3 mm 
und Längen von etwa 15 m wurden elektrisch aneinander
geschweißt und das so erzeugte Band auf dem Vierwalzen- 
Kaltwalzwerk in üblicher Weise verarbeitet.

Die in Bild 23 dargestellte Anlage zeigt ein Dreiwalzen- 
Mittelblechwalzwerk, das im Jahre 1934 auf einem italieni

schen Werk in Betrieb genommen wurde. Bei dieser Anlage 
war insofern ein bemerkenswerter Fortschritt gegenüber der 
früheren Ausführung zu verzeichnen, als man Vor- und 
Fertiggerüst hintereinander anordnete und beide Gerüste 
mit unabhängigen Antrieben versah, und zwar das Vor
gerüst mit 1500 PS und 490 U/min und das Fertiggerüst 
mit 2500 PS und 410 bis 590 U/min. Diese Aufteilung der 
Antriebe hat den sehr großen Vorteil, daß man die Drehzahl 
der Straße den jeweiligen Walzbedingungen anpassen kann. 
Eine Regelung der Drehzal 1 ist am Fertiggerüst unter allen 
Umständen zweckmäßig. Beim Vorgerüst glaubte man je
doch auf eine solche Regelung zunächst verzichten zu können 
und wählte für dieses eine gleich bleibende Drehzahl von 
61 U/min, während man dem Fertiggerüst eine regelbare 
Drehzal 1 von 53 bis 73 U/min gab. Die Bilder 24 und 25 
zeigen Betriebsaufnahmen des Walzwerkes. Bemerkenswert 
ist, daß man für das Fertiggerüst einen Oberwalzenantrieb 
durch Schlvpfmotor vorsah, so daß der Walzengewichts
ausgleich stets erfolgen kann. Der Schlupf an trieb erfolgt 
durch einen Motor über Vorgelege derart, daß sich nach dem 
Fassen eines Bleches durch die Walzen die Geschwindigkeit 
der Oberwalze an die Geschwindigkeit der Unterwalze anpaßt 
unter gleichzeitigem Schlüpfen des Oberwalzen-Antriebs
motors. Beide Gerüste hatten Walzendurchmesser von 
850-C00 850 mm bei 2200 mm Ballenlänge. Der Aufbau der 
übrigen Hilfseinrichtungen entspricht der üblichen Anord
nung m it Glühöfen, Abfuhrvorrichtungen, Saum- und Tcil- 
scheren usw. Bemerkenswert ist vielleicht, daß an Stelle 
eines Warmlagers ein leichtes Förderband zum Kühlen ver
wendet wird.

Vorgesehenes Warmbett

Steuerbühne Pumpenraum

Fertiggerürt7504*0000

Brammen- Stoßofen

Verfahr= 
barer 

Rottgang

Wipptisch 
7 Rotten HOOf 1700lang

j'j Vorgesehenes Warmbett
if $ f

Hängebahn

-E H ä - ta -
Umformer

Hgdrautische Brammen 
Ausziehvorrichtung

Schere
'0500*05

Watzen= 
'  schleif 
maschine

AnlasserMotor-

Schalttafel
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Auch dieses Walzwerk arbeitet durchaus zufriedenstel

lend; die Anwendung durchlaufender Motoren schafft eine 
verhältnismäßig billige elektrische Ausrüstung. Nachteilig 
ist, daß beim Walzen auf dem Vorgerüst selbst beim 
Auswalzen von Brammengewichten unter 3 t  außerordent
lich harte Schläge auf Getriebe und sonstige Uebertragungs- 
teile zwischen Motor und Walzen ausgeübt werden, da ver
hältnismäßig große von der Walze geforderte Drehmomente 
nur aus dem Schwungradabfall gedeckt werden können. 
Selbst bei kräftigster Bemessung solcher Straßen werden alle 
Teile äußerst stark beansprucht. Eine Begrenzung der Dreh
momente ist j a bei Schwung- 
radbetrieb nur möglich 
durch Einschaltung eines 
Brechgliedes. Da solche 
Brechglieder erfahrungsge
mäß nach kurzer Zeit immer 
wieder verstärkt werden, ist 
die Lebensdauer der Walzen 
vollkommen abhängig von 
der richtigen Einstellung des 
Walzspaltes durch die Steu
erleute und von der rich
tigen Einhaltung der Tem
peraturen, m it der die 
Brammen dem Walzwerk 
zugeführt werden müssen.
Kleine Unachtsamkeiten 
verursachen oft erhebliche 
Störungen durch Walzen-,
Kupplungs- oder Spindel
brüche und gegebenenfalls 
sogar Beschädigungen an 
Kammwalzengerüsten und 
Vorgelegen. Das Streckver- 
mögen der Walzen ist außer
dem begrenzt. Obwohl diese Ueberlegungen schon häufig 
angestellt wurden, konnte man sich doch lange Zeit nicht dazu 
entschließen, hieraus die endgültigen Folgerungen zu ziehen.

Im Jahre 1936 erhielt die Maschinenfabrik Sack von 
einem englischen Werk einen Auftrag auf ein Mittelblech
walzwerk. Obwohl man zunächst auch wieder grundsätzlich 
an einer Anlage aus zwei hintereinandergeschaltcten Drei
walzengerüsten mit weitgehender Regelmöglichkeit für die 
Drehzahlen beider Gerüste festhiclt, entschied man sich nach 
bereits erfolgter Auftragserteilung für eine Aenderung der 
Anlage, wie sie Bilcl 26 zeigt. Danach dient als Vorgerüst 
ein Zweiwalzengerüst mit 865 mm Walzendurchmesscr und 
2200 mm Ballenlänge, und als Fertiggerüst ein Vierwalzen
gerüst mit einem Durchmesser der Stützwalzen von 1070 mm 
und einem Durchmesser der Arbeitswalzen von 060 mm und 
gleicher Ballenlänge wie das Vorgerüst.

Bild 23. Mittelblech-W alzwerksanlage

Das Greifvermögen des Zweiwalzengerüstes ist bei stär
keren Brammen natüilicli wesentlich besser als das Greif
vermögen eines Dreiwalzengerüstes. Der Antrieb des Vor
gerüstes durch einen Motor mit Kennlinien nach Bild 27 
und einem Höchstmoment von 140 m t ist nicht allzu kräftig 
gewählt. Man benutzte vorhandene Maschinen. Die große 
Anpassungsfähigkeit des Umkehrantriebes an den Walz
vorgang sichert aber von vornherein eine wesentlich scho- 
nendere Behandlung des Walzgutes, der Walzen und der 
übrigen Uebertragurgsteile, als es beim Dreiwalzenbetrieb 
möglich gewesen wäre.

Bild 21. Ansicht des M ittelblechwalzwerkes nach B ild 23.

Das Streckvermögen des Vierwalzengerüstcs mit Walzen 
von 600 mm Dmr., verglichen mit dem Streckvermögen 
eines Dreiwalzengerüstes mit 805 mm Dmr. der Ober- und 
Unterwalze und 610 mm Dmr. der Mittelwalzc, ergibt sich 
aus folgender Ueberlrgung:

Als wirksamer Durchmesser für das Strecken des Walz
gutes kann bei der Errechnung des Walzdruckes und der 
W alzarbeit die Formel

zugrunde gelegt werden. Diese Formel ergibt für die vorge
nannten Walzendurchmesser einen mittleren Halbmesser rm 
von 3C0 mm.

In Zahlentafel 1 ist ein Vergleich angcstellt zwischen 
einem Dreiwalzen- und zwei Vierwalzengerüsten, alle drei



30. Januar 1941. E . Hotcahr: D as Walzen von Grob- und MittelbUchen. Stahl nnd Eisen. 103

Gerüste mit einer Ballenlänge von 2200 mm und für alle gerüst, obwohl das Angreifen des Drehmomentes beim
Gerüste gleiche Leistungsverhältnisse angenommen, d. h. Drei walzengelüst an einem wesentlich größeren Zapfen
das Herunterwalzen eines Bleches von 2000 mm Bohbrcite erfolgt.

neuerer Anordnung.

in einem Stich um 7 mm bei gleichen Festigkeitsverhält- 
nissen und gleichen Temperaturen. Beachtlich sind die ge
ringen Drehmomente beim Walzen im Vierwalzengerüst 
unter Anwendung von Horgoillagem für die Stützwalzen,

Je besser die Stützwalzen gelagert sind, also z. B. in 
Horgoil- oder in Rollenlagern, um so geringer ist natürlich 
das Drehmoment, das an den Arbeitswalzen des Vierwalzen
gerüstes verlangt wird. Allerdings läßt sich bei Anwendung

Bild 25. Ansicht- des M ittelblech walz werke» nach Bild 23.

sowie die außerordentlich geringen Durchbiegungen, die sich 
rechnerisch bei entsprechend kräftigen Stützwalzen ergeben. 
Auch die Verdrehungsbeanspruchungen sind beim Vier
walzengerüst wesentlich günstiger als bei dem Dreiwalzen

einer dünnen Hittelwalze auch beim Dreiwalzengerüst das 
Drehmoment verhältnismäßig weit heruntersetzen, zumal 
wenn gleichzeitig Ober- und Unterwalze in Rollen- oder 
Horgoillagem gelagert werden. Nachteilig bleibt aber immer

Zahlentafel 1. V e r g le ic h  v o n  D r e iw a lz e n -  u n d  V i e r w a l z e n s t r a ß e n  b e im  W a lz e n  e in e s  2 0 0 0  m m  b r e i t e n
B le c h e s  f ü r  e in e n  S t i c h  m it  7 m m  A b n a h m e .

Durch Zapfenlieanspruohung

Walzwerk

Wirksamer 
W silzen- 
durch- 

messerfiir 
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mm

Walz- Dreh-
m<̂ - Walze
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Maße f p Ver
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kg'emJ

Zu- Ver
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kg-ein*

* E • I  • 66 Biegung
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die verhältnismäßig große Durchbiegung beim Dreiwalzen- 
verüst und die große Biegebeanspnichung in den Zapfen, 
die um so gefährlicher ist, als mit Rücksicht auf die Güte 
des Walzerzeugnisses für Ober- und Unterwalze beim Drei
walzengerüst zweckmäßig H artguß gewählt wird. Nach 
Zahlentafel 1 ergibt sich für die Zapfen beim Dreiwalzen- 
irerüst eine Biegungsbeanspruchung von 535 kg und eine 
zusammengesetzte Beanspruchung von 560 kg. Die Bruch
gefahr ist also schon verhältnismäßig groß. Dagegen ist 
die Biegungsbeanspmchung beim Vierwalzengeiüst mit 
320 kg bei Verwendung von Stahlgußstützwalzen gänzlich 
bedeutungslos; die Lebensdauer der Stützwalzen wird also 
ein Vielfaches derjenigen der Ober- und Unterwalze beim 
Dreiwalzengerüst sein. Da bei diesem im allgemeinen das 
Fassen hart erfolgt, wenn die Straße mit gleichbleibender 
Drehzahl läuft, so wird die Bruchgefahr für die Zapfen der 
Ober- und Unterwalze noch weiter gesteigert. Diese Nach
teile werden bei Vierwalzengeiüsten vollkommen vermieden.

Diese Tatsachen gestatten natürlich ein wesentlich 
schnelleres Walzen auf dem Vierwalzengerüst 
als auf einem Dreiwalzengerüst gleicher Ab
messungen.

Bild 29.
Zurechtrückvorrichtung für das Blechwalzwerk nach Bild 26.

messer, also gutem Greif vermögen, und verhältnismäßig 
dicken Walzen langsam vorgewalzt werden. Da das Walz
gut noch sehr bildsam ist, bleiben die auftretenden Walz
drücke in mäßigen Grenzen, so daß sich für Walzen und An
triebsteile keine Ueberbeanspnichungen ergeben. Außer-

Bild 30. W alzenausbauvorgang beim Blechwalzwerk nach Bild 26.

Der auf Grund der obigen Ueberlegungen für das Vierwal- 
zen-Fertiggeiüst der beschriebenen Anlage gewählte Motor 
hat Kennlinien nach Bild 28. Ein etwas kräftigerer An
trieb wäre zweckmäßig gewesen; aber auch hier war wieder 
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Bild 28. Leistungsschaubild fü r den A ntriebsm otor 
des V ierwalzen-Fertiggerüstes nach B ild 26.

entscheidend, daß eine vorhandene Maschine gewählt wurde.
Wesentlich für die voibeschriebene Anlage ist, daß die 

Arbeitsvorgänge weitgehend unterteilt worden sind. Beim 
Vorgerüst kann mit verhältnismäßig großem Walzendurch-

dem wird bei Ueberselireiten des Höchstdrehmomentes durch 
selbsttätige Abschaltung des Umkeluwalzmotors für eine 
einwandfreie Sicherung der gesamten Anlage ohne irgend
welche Gefährdung von Antriebsteilen oder Walzen gesorgt. 
Um beim Abschalten des Motors eine schnelle Beseitigung 
der Walzspannung zu erreichen, sind auch bei dieser Anlage 
beide Gerüste mit einer durch Druckwasser betätigten 
Losdrehvorrichtung versehen.

Durch den Umkehrantrieb werden Wipptische über
flüssig; ferner ist die Anwendung von federnd gelagerten 
Ständerrollen vor und hinter der Walze möglich, so daß die 
schwierigen Lagerungen bei Wipptisehen an Dreiwalzen- 
gerüsten fortfallen. Ein Scl.li pfantrieb für diese Ständer
rollen entsprechend den Beschreibungen für die Grobblech
straße bewirkt auf einfachste Weise eine außerordentliche 
Schonung der Antriebsteile. Vor dem Zweiwalzen-Vorgerüst 
befindet sich ein Rollgang mit kalibrierten konischen Rollen, 
der wie beim Grobblechwalzweik sowohl die Beförderung 
als auch das Drehen von kleinsten B: ammen mit Sicherheit 
gewährleistet. Eine durch Preßwasser betätigte Zurecht- 
rückvorrichtung im Bereich der kalibrierten Rollen gestat
tet das genaue Einführen der Brammen (B ild  i.9).

Beim Fertiggerüst ist durch die W ahl des \  ieiwalzen- 
gerüstes in bezug auf die Zapfen- und Walzenbelastung eine
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Unterteilung auf Biegungs- und Verdrehungsbeanspruchung 
möglich, die einerseits die D irchbiegung vermindert, ander
seits die Z ipfenbelastung auf Biegung verringert und endlich 
die Schleifarbeit für die Instandsetzung der Walzen ver
mindert, da die Arbeitswalzen allein natürlich häufig ge
wechselt werden, währentl die Stützwalzen im Gerüst bleiben. 
Das Wechseln der Walzen erfolgt beim Vorgerüst mit einem 
Ausbauhaken, beim Fertiggerüst durch Herausziehen des 
ganzen Walzensatzes mit einem Sehlitten, auf dem die Ein
baustücke der Walzen abgestützt sind. Den Walzenwechsel- 
vorgang läßt Bild 30 erkennen.

hatte ; m it 163 m t war er außerordentlich kräftig bemessen; 
dementsprechend hatte das Gerüst eine außerordentliche 
Leistungsfähigkeit.

Das Zweiwalzengerüst wurde weiter in Richtung auf die 
Ofenanlage zu verlegt und erhielt einen neuen Antrieb ge
ringerer Leistungsfähigkeit, worin natürlich in bezug auf 
das Streckvermögen und die Ausnutzung des Gerüstes ein 
gewisser Widerspruch liegt. Man fand aber, daß für das 
verhältnismäßig schwach gebaute vorhandene Gerüst mit 
915 mm Walzendurchmesser der ursprünglich gewählte 
Antrieb zu stark gewesen war.

-  ?  Blockdrücker
Block-L ager p la tz

Wendeeorrichtung 
Bild 31. Grob- und M ittelblech-W alzwerk neuester B auart.

7800
Höchstdrehmomente und Höchst- 
lelstungen in Abhängig heit von 
der Orehzohl

— 3330— >j<r-----V ¡50----------------------- -5010- <------- 1350-

Ql"?i "

Bild 32. V ieranker-Doppelantrieb für das Vorgerüst.

Die übrigen Hilfseinrichtungen der Anlage sind die üb
lichen, umfassend Glühöfen, Richtmaschinen, Warmlager, 
Saum- und Teilscheren. Bemerkenswert ist bei der vorge
nannten Anlage noch die Zasammendrängung auf verhält
nismäßig begrenztem Raum unter Wahrung eines einwand
freien Werkstoffflusses.

Nachdem der Weg einmal beschriften war, entschloß 
sich ein anderes englisches Werk, nämlich Appleby-Froding- 
ham, das bisher, wie eingangs erwähnt, nur an der Zwei- 
walzen-Umkehrwalzstraße für die Grob- und Mittelblech
erzeugung festgehalten hatte, die bestehende Mittelblech- 
Walzwerksanlage, die etwa im Jahre 1921 erstellt worden 
war, auszubauen, und zwar derartig, daß an die Stelle der 
vorhandenen Zweiwalzen-Umkehrstraße mit 915 mm Wal
zendurchmesser und 2200 mm Ballenlänge ein neues Vier
walzengerüst aufgestellt werden sollte mit 660 mm Dmr. 
der Arbeitswalzen und 1220 inm Dmr. der Stützwalzen.

Bemerkenswert bei diesem Walzwerk ist das erstmalig 
für solche Gerüste angewandte Ständergewicht von je 93 t 
und die Anwendung von Morgrillagern für die Stützwalzen.

Im übrigen entsprechen die Einzelheiten der Ausführung 
grundsätzlich den vorherigen Beschreibungen.

Als Antrieb des Walzwerkes blieb der Motor stehen, der 
ursprünglich zum Antrieb der Zweiwalzenstraße gedient

Eine besondere Entwicklung in der oben gekennzeich
neten Richtung der Anwendung von Zweiwalzen-Umkehr- 
vorgerüsten und Vierwalzen-Umkehifertiggerüstcn für 
die Erzeugung von Mittelblechen ergab sich mehr und mehr 
aus der Forderung nach Verbindung der Erzeugung von 
Mittelblechen m it der Erzeugung von breiten Streifen als 
Halbzeug für die Herstellung von kaltgewalzten Bändern 
für Kraftwagen-, Möbelbleche usw.

Auf die Anwendung von kontinuierlichen Breitbar.d- 
straßen für diese Zwecke und die Vorteile solcher Breitband
straßen für die Güte des erzeugten Werkstoffes weisen be
reits frühere Arbeiten eingehend hin8).

Bestrebungen, die hohen Kosten dieser Breitbandstraßen 
für geringere Erzeugungsmengen breiter Streifen zu vermei
den, haben zu den verschiedensten Ueberlegungen geführt, 
die im Schrifttum eingehender erörtert wurdei.®). Eine 
bemerkenswerte Bauart ist das S tc c k e l w a lz w e rk .  Der 
diesem Walzwerk am meisten entgegengehaltene Nachteil 
ist, daß diegesamte W alzarbeit auf einem Walzcnpaar aus
geführt wird, wobei natürlich die Güte des Erzeugnisses 
außerordentlich stark leidet. Um diesen Nachteil wenigstens

8) V V in terhoff. F .:  S tah l u. E isen 58 (1938) S. 1225/38 
(Walzw.-Aussch. 145).

8) M ü lle r , H .: S tahl u. Eisen 55 (1935) S. 966.
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teilweise zu beheben, liegt der Gedanke nahe, dem Walzwerk 
ein kräftiges Zweiwalzen-Universalwalzwerk vorzuschalten. 
Ein solches Walzwerk kann einerseits benutzt werden für 
die Erzeugung von vorgewalzten Brammen aus Rohbrammen 
und anderseits für das Auswalzen solcher Brammen zu 
Streifen, die in gleicher Hitze dem Steckelwalzwerk zuge
führt werden können. Nach Ausschalten der Ofen- und 
Hasprleinrichtungen kann ein solches Steckelwalzwerk als 
Vierwalzen-Umkehrwalzwerk zur Erzeugung von Mittel
blechen mit sauber gewalzten Kanten bei Längen bis zu 
20 oder gar 25 m und Stärken von 3 mm oder noch dünner 
benutzt werden. Auch ein solches Walzerzeugnis ist für die 
Weiterverarbeitung in Kaltwalzwerken hervorragend ge
eignet, zumal wenn mehrere solcher Blechstreifen mit sauber 
gewalzten Kanten aneinandergeschweißt werden, so daß 
sich f ür das Kaltwalzwerk Bandrohlängen bis zu 100 m ergeben.

Eine bemerkenswerte Bauart eines derartigen Zwei
walzen-Universalwalzwerkes wird zur Zeit ausgeführt. Das 
Walzwerk hat einen Durchmesser der Walzen von 1000 bis 
1100 mm und eine Ballenlänge von 2400 mm, bei einem 
Hub der Waagerechtwalzen von 1300 mm. Dieser außer
ordentlich große Hub gestattet folgendes Arbeitsverfahren:

Die Brammen im Gewicht von etwa 7 t  werden m it 
einem fahrbaren Blockaufleger von einer Tiefofenanlage 
auf den Zufuhrrollgang gebracht, der seitlich von der Straße 
gleichlaufend zum Verlängerungsrollgang vor der Straße an
geordnet ist. Durch eine Abschiebevorrichtung wird die 
Bramme auf den Rollgang vor der Straße und vor das Ge
rüst gebracht. Vor dem Gerüst befinden sich Kantlineale 
mit Kantvorrichtung und Brammenfangvorrichtung, wie 
bei schwereren Blockstraßen üblich. Die hochkant gestellte 
Bramme erhält zunächst zwei kräftige Stauchstiche, die 
außer einer genauen Begrenzung der Seitenkanten eine kräf
tige Entzunderung bewirken. Die hinter dem Walzgerüst 
verschiebbaren Senkrechtwalzen sind dabei zunächst so weit 
zurückgezogen, daß die volle Ballenlänge der Waagerecht
walzen freigegeben wird. Anschließend wird die Bramme 
flach gelegt und, wenn es sich um die Erzeugung von Breiten 
handelt, die unter der Breite der ursprünglichen Rohbramme 
hegen, in der Längsrichtung der Bramme bis auf eine Dicke 
von etwa 200 bis 300 mm ausgewalzt. Alsdann treten die 
Senkrechtwalzen in Tätigkeit und begrenzen die Breite. 
Dabei werden Ueberlappungen und Kantenrisse während 
des Walzens mit Sicherheit vermieden. Die Senkrecht
walzen bewegen sich m it ihren Gehäusen auf einem Quer
haupt, das hinter dem Gerüst angeordnet ist. Die Walzen 
sind auf ihren Achsen in den Gehäusen fliegend gelagert und 
in der Höhenlage verstellbar, um einen schnellen Walzen
wechsel zu ermöglichen. Der Antrieb erfolgt über Kegelrad
vorgelege und Uebersetzungs-Kammwalzenpaar mit einer 
Gesamtübersetzung von etwa 1 : 9 durch zwei Motoren mit 
einer Leistung von je 500 PS und einem weitgehenden 
Regelbereich, der der Drehzahl der Waagerechtwalzen 
unter Berücksichtigung des beiderseitigen Walzenverschleißes 
angepaßt ist.

Handelt es sich um die Erzeugung von größeren Breiten, 
so erfolgt zunächst nach dem Stauchen der hochkant ge
stellten Bramme ein Querwalzen unter Benutzung von 
doppelt konischen Rollen mit beiderseitigen Antrieben, wie 
bereits eingangs mehrfach geschildert, und nach Herstellung 
der gewünschten Walzbreite ein Auswalzen der Bramme in 
ihre ursprüngliche Längsrichtung. Bleche größerer Breite 
werden im allgemeinen sofort zu Mittel- oder Grobblechen 
bis zu 2,2 m Breite ausgewalzt und der Richterei zugeführt.

Für die Erzeugung von Streifen, die anschließend auf 
einem Steckelwalzwerk, einer kontinuierlichen Straße oder 
einem Viervvalzen-Umkehrgerüst ausgewalzt werden sollen,

wird die Rohbramme auf dem Zweiwalzen-Universalgerüst 
zunächst bis auf etwa 50 oder 70 mm heruntergewalzt und 
auf einer sehr kräftigen Schere, die vor der Blockzufuhr im 
Rollgang vor dem Gerüst angeordnet ist, unterteilt. Die 
geschnittenen Brammen werden über ein Warmlager und 
eine Brammen-Abkühlvorrichtung dem Putzplatz zugeleitet, 
gesäubert und alsdann in einen Stoßofen eingesetzt, aus dem 
in einem zweiten Walzverfahren aus den vorgewalzten 
Brammen Streifen in einer Stärke von 19 bis 20 mm mit 
Hilfe der Waagerecht- und Senkrechtwalzen hergestellt 
werden. Diese Streifen sind natürlich als ein ausgezeichnetes 
Halbzeug für die W eiterverarbeitung auf einem der oben 
erwähnten Walzwerke (Steckel-, kontinuierüches oder ein- 
gerüstiges Umkehrwalzwerk) zu betrachten.

Eine zur Zeit im Bau befindliche außerordentlich be
merkenswerte Anlage zur Erzeugung von Grob- und Mittel
blechen zeigt Bild 31. Diese Anlage um faßt ein Zweiwalzen- 
Vorgerüst mit 1040 mm Walzendurchmesser und 2900 mm 
Ballenlänge sowie ein Vierwalzen-Fertiggerüst mit 750 und 
1400 mm Walzendurchmesser und 2900 mm Ballenlänge.

Bemerkenswert für diese Anlage ist, daß man sich vor 
ihrer Planung sehr eingehend in Amerika über die Frage 
Zweiwalzen- und Vierwalzengerüst oder zwei Dreiwalzen
gerüste unterrichtet hat. Nach einer amerikanischen 
Aeußerung wurde zunächst behauptet, daß der Walzen
verbrauch beim Dreiwalzengerüst bezogen auf die Tonne 
fertigen Walzgutes geringer sei als bei der vorerwähnten 
Verbindung von Zweiwalzen- und Vierwalzengerüst. Eine 
solche Auslegung ist natürlich durch nichts begründet und 
kann nur auf Tatsachen zurückzuführen sein, die mit dem 
Wesen der Walzwerksart an sich nichts zu tun haben. Man 
entschloß sich auf dem betreffenden Werk auch nach langen 
und eingehenden Ueberlegungen zur Ausführung der An
lage nach Bild 31. Für den Antrieb des Vorgerüstes dieses 
Walzwerkes ist an Stelle eines Kammwalzengerüstcs ein Vier
anker-Doppelantrieb ( Bild 32) vorgesehen.

Ein Vorteil dieser Bauart sind verhältnismäßig kleine 
Maschinen, ein Nachteil die in Betracht kommende große 
Baulänge und die verhältnismäßig starke Spindelneigung. 
Die Wirkungsweise solcher Umkehrstraßenantriebe ohne 
Kammwalzengerüst ist in Beschreibungen amerikanischer 
Anlagen wiederholt erwähnt10). Für die Hilfseinrichtungen 
m it kalibrierten doppelt konischen Rollen usw. gelten die 
früher gemachten Ausführungen.

F ür das Vierwalzengerüst ist bemerkenswert, daß man 
sich auf Grund eingehender Ueberlegungen zur Anwendung 
von Rollenlagern für die Stützwalzen entschieden hat. 
Zweifellos haben diese in bezug auf die Betriebswartung 
gewisse Vorteile, da man ihnen nicht die große Aufmerk
samkeit zu schenken braucht, die das Morgoillager durch die 
Errichtung und Unterhaltung einer umfangreichen beson
deren Zcntralölschmieranlage m it ihren Hilfseinrichtungen 
bedingt. Außerdem ist die Anwendung der vielen Schläuche, 
die die Ocl-Zu- und -Abführung am Walzgerüst erfordert, 
sicherlich keine Annehmlichkeit. Für die Hilfseinrichtungen 
ist dagegen weitgehende Anwendung von Zentralölschmie- 
rung vorgesehen. Die Oefen, Warmlager, Zurichtemaschinen 
usw. entsprechen den üblichen Ausführungen.

Mit der vorerwähnten Anlage lassen sich Grobbleche bis 
zu 2,75 m Breite, aber auch Mittelbleche herunter bis zu 
3 mm oder bei geringeren Breiten noch dünner, einwandfrei 
herstellen. Die Anlage hat also im Verhältnis zu den An
lagekosten einer Breitbandstraße ein außerordentlich weit
gehendes Arbeitsfeld und kann deshalb einen sehr großen 
M arkt beherrschen, so daß sie als eine bemerkenswerte E r
gänzung zu Breitbandanlagen betrachtet werden kann.

10) Vgl. S tah l u. E isen 51 (1931) S. 498/500; 50 (1930) S. 308.
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Umschau.
D er E influß  von L u nk er-V erh ütun gsm itte ln  

a u f d ie M akroseigerung in  S tah lb löck en .
Die bekannten Erstarrungsvorgänge und die hieraus folgende 

Lunkerbildung bei beruhigten Stahlblöcken führen zur E r
kenntnis der Bedeutung der G ießtem peratur und der übrigen 
Gießbedingungen auf das Lunkern, zur Unterscheidung von 
sta rk  und schwach lunkernden Stählen, zum Gießen um gekehrt 
konischer Blöcke, zum Gießen m it verlorenem Kopf, zum Ab
decken m it brennendem  Koks, zur Anwendung von wärm e
isolierenden und schließlich a u f h e iz e n d e n  Lunker-Verhütungs
m itteln  m it der bekannten Aufkohlungsgefahr.

Um ein besseres Blockausbringen zu erreichen, w ird die 
E rstarrung  des flüssigen Stahles verzögert, die Größe des nicht 
vermeidbaren Lunkers verm indert und im verlorenen Kopf 
unschädlich gemacht. Die in Bild 1 von E . G r e g o r y 1) wieder
gegebenen Ausbildungsformen

a) Brückenbildung ohne Lunkerm ittel,
b) Spitzform bei Lunkerm ittelanwendung,
c) flache Idealform  bei Lunkerm ittelanwendung 

seien ergänzt durch
d) Haubenausbildung ohne Hohlräume, wie sie in deutschen 

Edelstahlw erken laufend erzielt wird.

m M i u V / ----------- V

Cb 1 . c i

unbehandelt üblich g u t günstigste Form
Bild 1. Ausbildungsformen von Blockköpfen.

Einige in ihrer Zusammensetzung sta rk  voneiander ab 
weichende L unkerverhütungsm ittel sind in Zahlentafel 1 auf
geführt. Gregory verwendet bei seinen Versuchen die Zusammen
setzung Nr. 5, die tro tz  60 %  Kohlungsm ittel keine nennenswerte 
Aufkohlung im gesunden Block, verursacht, eine im übrigen bei 
Beachtung der notwendigen Vorsicht auch für deutsche Ver
hältnisse gültige und bekannte Erfahrung.

Zahlentafel 1.
Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  L u n k e r v e r h ü tu n g s m i t t e lu .

A lA  . . . .
siu2 ..............
Fe80 , .................
C a O .................
M n O .........
MnOj . . . . 
Na20  . . . .
K20 .................
C02 .................
Mg .................
M g O .................
C u O .................
K aC l.................
K C l .................
Kohleartige 

Bestandteile 
Gliihverlusk .

« 
^ 3

___ % _
4

%
41,65 62,20 7,56 13,43 13,09

4,59 18,20 22,50 22,10 18,60
2,52 2,60 3,50 6,10 1,71
2,09 3,50 — 0,80 —
0,17 — 0,44 — 0,09
— — — — —
4,24 — }  0,72 — 0,636
6,02 — — — —
— — — — 0,52
0,52 2,89 0,21 0,65 0,23
— 1,20 — — —
— 2,18 — — —
— 0,36 — — —

21,33 6,80 59,56 48,17 60,45
— — — 56,82 63,50

Gregorys Versuche wollen
1. die Ausdehnung und V e r ä n d e r u n g  des Lunkers im Block 

festlegen bei Anwendung von L unkerverhütungsm itteln, beim 
Nachgießen, bei Anwendung von Asbestabdeclcung,

2. die Größe der M a k ro s e ig e ru n g e n  der auf diese verschie
denen A rten behandelten Blöcke feststellen und erklären.

Die Versuche sind an Blöcken m it verlorenem Kopf von 
3400 und 4400 kg durchgeführt worden, die m it Haube auf 
225 mm [p-K nüppel ausgewalzt wurden. U ntersucht wurde 
jeweils der die Haube en thaltende Knüppel aus dem oberen 
Blockfünftel durch Schwefelabzug und Analysenentnahm e. Bei 
Benutzung von Lunkerm itteln blieb der Stahl bis zu einer Stunde in 
der Haube flüssig, wobei der Flüssigkeitsspiegel um 200 bis 
250 mm sank. W urde zusätzlich nachgegossen, um die Haube 
nachzufüllen, die Erstarrungsverzögerung zu verstärken und das 
breitere E inlunkern der Haube zu erreichen, so vergingen 1,5 bis 
2 h bis zum E rstarren  des letzten  flüssigen Restes. Daß für 
einige Stähle Lunkerm ittel allein gute Ergebnisse bringen und 
un ter bestim m ten Um ständen auch Nachteile bei Benutzung des 
Lunkerpulvers auftre ten , ist bekannt. Leider fehlen in der

A rbeit nähere Angaben über die Abmessungen von Block und 
H aube, ebenso werden Gründe nur angedeutet, die die gleich
zeitige allgemeine Anwendung von L unkerpulver und Nach
gießen verbieten. _______________________________

Die Bilder 2 
und 3 zeigen im

Schwefelabzug 
(  Bild 2) und in der 
Analyse (B ild  3) 
die H aubenknüp
pel von verschie
den behandelten 
Blöcken einer
Schmelze m it
0,15 % C , 0 ,1 0 %  
Si, 0,68 %  Mn, 
0,040 %  P, 0,030 
%  S, und zwar

a) ohne Lunker
m ittel,

b) m it Lunker
m ittel,

c) m it Lunker
m ittel und 
Nachgießen 
behandelt.

Die Proben
entnahm estellen A 
bezeichnen die 
Hauptseigerung, 

E  und X  liegen 
in e/10 der Block
höhe. Die Seige- 
rung rück t nach 
oben, sie verliert 
an  Ausdehnung, 
dam it nim m t sie 
proportional zu.

Bild 2. Schwefelabzüge der Hau benknüppel von 
verschieden behandelten Blöcken.

Ein Abdecken des gegossenen Blockes m it 3 mm dicken 
Asbestdeckeln a n s ta tt m it Lunkerm itteln  h a t eine ähnliche, jedoch 
schwächere W irkung.

o-o.vs 
S -0,029 
P -0,030 
Mn=0,66

C-0,099 
S-0,022 
P- 0,033 
Mn =0,66 C-0300 

S-0,122 
p -o m  

Mn-O,76

C=0,109 
S’ 0,026 
P=0,037 

Mn-OM

C-0/21 
S ‘ 0,031 
P ’ 0,039 

Mn .0,60
C - 0,116 
S=0,052 
P -0,057 

Mn =0,69

B

C'0,132
S-0,032
p-ojm
Mn-0,62

C-0,159 C-0,125 
S-0/39 S=Oß36 
P=0,035 P= 0,031 

Mn-0,65 Mn =051

D

G F
• •

0*0,117 C- 0,701
S-0,02* S- 0,026
P- 0,033 P-0,033
Mn-0,63

A
•

0=0,*50 
S=0,236

Mn-0,62

C*o,ns P= 0,169 C=0,130
S -0,026 Mn=0,80 S =0,028
p= 0,036 P=0,0*0
Mn=0,63 C -0,153 Mn=0,63

• S -0,0*1 •
X P=0,0*5 

Mn-0,65 
•
B

F

C *0,715 C-0,198 C-0.13*
S-0,026 5=6,037 S -0,029
P -0,0*0 P-0/193 P -O J * l
Mn-0,61 Mn-0,65 Un-0,63

• • •
Y C D

C-0,122 
S- 0.020 
P-0,033 
Mn HO, 61

F
C-0,129 

A S -0,02* 
,  P- 0.030 

C=0,390 * a’, &  
S -O flt  
P=0,177 

Mn-0,21
C=0,10t C’ 0.120
S= 0,027 S--0,02t
P-0,033 C-0,171 P=0,039 
M n. 0,69 S-0J091 Un-053 

•  P-OjOK  * - 
X  Mn-0,66 f

B

C=0,195 C-0,169 C-0,157 
S-0,035 S-0,035 $-0,037 
P= 0,090 P= 0,092 P=0,03t 
Mn-0,62 Mn-0,63 Mn=0,69

D
Ob

Gewöhnlicher 
verlorener hopf

Verlorener hopf, 
Lunkerm ittel

Verlorener Kopf, 
Lunkerm lltel und 

nachgegossen
Bild 3. Analysen gehalte in  % der HaubeuknUppel bei Anwendung von 

Lunkermittelu.

l ) Iron  Steel In st., Vorabdruck, Mai 1940.

Bild 4 zeigt an  einer Schmelze m it 0,22 %  C, 0,14 % Si, 
0,69 %  Mn, 0,024 %  P, 0,029 %  S die Verteilung der Analysen
bestandteile.

Bei der E rklärung der M akroseigerung geht der Verfasser 
von der bekannten Trennung einer fast gesättigten Lösung von 
Phenol in W asser aus. Die wolkige Emulsion besteht aus einer 
gesättig ten  Lösung von Phenol in W asser und einer gesättigten 
Lösung von W asser in Phenol. Beim Abstehen sinkt die Lösung
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mit größerer Dichte, die leichtere ste ig t nach oben, oben 
und unten bilden sich abgegrenzte k lare Schichten. Die wolkige 
Zwischenschicht nim m t m ehr und m ehr ab bis zum vollkommenen 
Verschwinden. Zwei k lare Flüssigkeiten stehen schließlich
übereinander.

c-mts
s-tßze
p-o,m
Hrttfi

c-nm
S'0,031
P-0,030
M i»

F
•

C-0,215 
S-0,02* 
P-0,023 

Mn-O,680

C=0,219 
S-0,031 
P- 0,023 

Mn-O,680

C- 0,285 
S‘ 0,077

C-0,27* 
S-0,038 

D 9  P-0,030 
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P-0,03*
Mn-O,720

P-0,032
Mn-0.730
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P* 0,025 
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P-0,060 
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C- 0,258 
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Mn-O,670
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•
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P-0,026 

Mn-O,ISO

G ew öhnlicher 
verlorener Kopf, 

unbehande lt

V e r l o re n e r  K o p f  m i t  
Asbes tab deckung

V e r lo re n e r  K o p f  mit  
Asbestabdeckung ,  

auß erd em  
nachgegossen

Bild 4. Analysengehalte in % der Haubenknlippel bei Anwendung 
von Asbestdeckeln.

Bei der Abkühlung von flüssigem S tahl s tö rt die beginnende 
Erstarrung sofort nach dem Eingießen in die Kokillen. Die sich 
bildenden T ranskristalliten h indern  die Auf- und Abbewegung 
der flüssigen Kom ponenten. W enn die Steig- und Zusamm en
ballungsgeschwindigkeit der Kom ponententeilchen sehr viel 
geringer als die Erstarrungsgeschw indigkeit ist, werden die 
Komponenten und Verunreinigungen g u t ve rte ilt bleiben. W ird 
aber die E rstarrung verzögert, so begünstigt dies ein Zusammen
ballen und Aufsteigen der V erunreinigungen zum oberen Block
teil. Eine scharfe Trennungslinie zwischen der Seigerungszone 
und dem Blockrest ist n icht zu erw arten , da  die sprunghaft 
einsetzende Erstarrung m ehr oder weniger ste tig  fortschreitet. 
Dazu handelt es sich bei S tahl um viele K om ponenten in ver
schiedenen ternären System en, ungeach tet der B edeutung des 
Sauerstoffs als B estandteil flüssiger Kom ponenten. Schließlich 
spielen die Mischungslücken eine Rolle. P raktisch kann sich also 
bei der E rstarrung im Block kein Gleichgewichtszustand bilden.

In dem zunächst homogen komplexen System  flüssigen 
Stahles scheiden sich flüssige K om ponenten, die zunächst eine 
Emulsion bilden. Gießbedingungen, Kokillen, E rstarrungs
verzögerung durch Lunkerit usw. bestim m en das Abscheiden 
aus dieser Emulsion. Mit stä rkerer Erstarrungsverzögerung er
reicht die Seigerung eine bemerkenswerte Größe. Sie liegt jedoch 
nicht im zuletzt e rs tarrten  Stahl, d. h. am H ohlraum , sondern 
merklich tiefer. Zur E rklärung dieser Lage und Größe genügt 
die oft angeführte Theorie der unterschiedlichen E rstarrungs
temperatur der verschiedenen flüssigen K om ponenten allein 
nicht. H ans Be.(lenz.

D er Stand  der S te in k oh len vered elu n g .
(Entwicklung von 1937 bis 1939.)

[Schluß von Seite 90.]
Wohl die größten F ortschritte  h a t in der Berichtszeit die 

Herstellung von M otortreibm itteln aus Kohle gem acht, wobei 
die Gestaltung der politischen Verhältnisse größten Einfluß 
auf die Geschwindigkeit dieser Entw icklung ausgeübt ha t. Die 
H o c h d ru c k h y d r ie ru n g  wird heute auf einer Anzahl großer 
Werke durchgeführt, weitere Anlagen stehen kurz vor ihrer 
Vollendung. Es ist unmöglich, im R ahm en dieser kurzen Ueber- 
sicht die technischen Verbesserungen anzuführen, die zu einer 
Beherrschung und Sicherheit des Verfahrens geführt haben, die 
noch vor einigen Jahren  kaum erhofft werden konnte; es sei hier 
nur auf einige einschlägige Veröffentlichungen131) hingewiesen,

131) B o e s le r , W .: Chemiker-Ztg. 64 (1940) S. 81/84. 
W in te r, H .: Glückauf 73 (1937) S. 420/24. T h o m a s ,  C., 
G. E g lo ff und J .  M o rre l l :  Industr. Engng. Chem. 31 (1939) 
S. 1090/98.

die zusammenfassend berichten. So wurden Erfolge erzielt m it 
der Anwendung fest angeordneter K ontak te  auch in der Sum pf
phase132); durch Anpassung der H ydrierungsbedingungen133) an 
die durchzusetzenden Kohlen oder Oele ist es möglich, die 
Eigenschaften der anfaUenden Benzine, Diesel- und Heizöle 
weitgehend ihrem  Verwendungszweck anzupassen oder sie durch 
eine hydrierende Nachbehandlung, z. B. Arom atisierung, zu 
wertvollen, den aus natürlichen Oelen durch D estillation ge
wonnenen oft überlegenen Erzeugnissen zu veredeln. Bezüglich 
der Einzelheiten über K ontakte, Einrichtungen und Arbeits
weisen muß auf das äußerst reichhaltige Patentschrifttum  ver
wiesen werden. Auch die im letzten Bericht erwähnte Groß
versuchsanlage zur Hydrierung von Steinkohlenextrakt134) 
wurde inzwischen vollendet und ha t ihren Betrieb seit 1938 
aufgenommen. Gute Ergebnisse wurden ferner erzielt m it der 
hydrierenden W eiterverarbeitung von Erzeugnissen der Ver
kokung und Schwelung. Auch in England (Billingham) arbeitet 
eine Anlage nach dem I.G .-Verfahren, über die u. a. Ch. 
B e r th e lo t  berichtet h a t136). Mit der Hydrierung von Schwelteer 
befaßt sich u. a. eine Arbeit von E. S. S i n n a t t ,  J .  G. K in g  
und A. M c F a r la n e 136).

Einen ährdichen industriellen Ausbau wie die H ochdruck
hydrierung h a t die S y n th e s e  n a c h  F is o h e r - T r o p s c h  in 
den letzten Jah ren  erfahren, so daß auch dieses Verfahren 
einen ganz wesentlichen Beitrag zur deutschen Selbstversorgung 
m it Treibstoffen liefert. Die heutigen Verhältnisse lassen es 
n icht zu, über die technischen Verbesserungen zu berichten; 
bekannt wurde, daß  die Ausbeuten je m 3 Synthesegas bei m ehr
stufigem Durchsatz bedeutend gesteigert werden konnten137). 
Einen großen Fortsch ritt würde es bedeuten, wenn für das 
Fiseher-Tropsch-Verfahren schwefelfeste K ontak te  gefunden 
würden. Angeblich ist dies der englischen Synthetie Oils L td .133) 
gelungen, nach deren Verfahren Wassergas, das durch R asen
eisenerz schwefelarm (0,6 g S/m 3) gem acht wurde und Kohlen
oxyd und W asserstoff im Verhältnis 1 : 1 bis 1 : 1,5 enthält, 
hohe Oelausbeuten liefern soll. Eine weitere vom W assergas 
ausgehende A bart des Fischer-Tropsch-Verfahrens von Aicher, 
Myddleton und W alker139) findet anscheinend keine praktische 
Anwendung. Bemerkenswert beim Fischer-Tropsch-Verfahren 
ist die Möglichkeit, durch Aenderung der Bedingungen vorzugs
weise auf paraffinische Kohlenwasserstoffe innerhalb bestimmter 
Siedegrenzen zu arbeiten, angefangen von niederen Gaskohlen
wasserstoffen über Benzin bis zu den höchsten festen Paraf
finen140). Die M ittelfraktionen stellen ein ausgezeichnetes 
Dieselöl141) m it so günstiger Cetenzahl dar, daß es auch in 
Mischung mit für sich hierzu weniger geeigneten142) Teerölen 
einen guten Dieseltreibstoff liefert143). Die höheren Paraffine 
bieten weiter die Möglichkeit, aus ihnen durch Substitutions
und Polym erisationsreaktionen ausgezeichnete Schmieröle144) 
herzustellen, die in der Polhöhe besten pennsylvanischen Oelen 
gleichkommen. Eine besondere Bedeutung besitzt heute die 
Möglichkeit, aus Fischer-Paraffinen von bestimmten K e tten 
längen durch Oxydation zu Fettsäu ren146) zu gelangen, deren 
Alkalisalze zur Seifenherstellung benutzt werden. Dieses Ver
fahren befindet sich seit einiger Zeit in Großbetrieben in An-

132) P ie r ,  M.: Oel u. Kohle 13 (1937) S. 916/20.
133) P ie r ,  M.: Industr. Engng. Chem. 29 (1937) S. 140/45. 

Angew. Chem. 51 (1938) S. 603/08.
134) S c h e e r ,  W .: Feuerungstechn. 27 (1939) S. 225/30. 

G i l le t ,  A. C.: Rev. univ. Mines, 8. Sér., 14 (1938) S. 653/55.
136) Génie civ. 110 (1937) S. 197/203.
136) Industr. Engng. Chem. 29 (1937) S. 133/40.
137) F i s c h e r ,  F r., und H. P ic h le r :  Brennst.-Chemie 17 

(1936) S. 24/29. M a r t in ,  F .: Chem. Fabrik  12 (1939) S. 233/40.
133) M y d d le to n ,  W. W .: J .  Inst. Fuel 11 (1937/38) S .477/84; 

CoUiery Guard. 157 (1938) S. 286/90.
139) T h a u ,  A.: Oel u. Kohle 13 (1937) S. 350/53.
140) F i s c h e r ,  Fr., und H. P i c h le r :  Brennst.-Chemie 20 

(1939) S. 41/48. P i c h le r ,  H .: Ebenda 19 (1938) S. 226/30. 
M a r t in ,  F .: Oel u. Kohle 13 (1937) S. 691/97; M itt. Forsch.- 
Anst. Gutehofl'n. 5 (1937) S. 159/66.

141) K o c h , H ., und  G- I b in g :  Brennst.-Chemie 16 (1935) 
S. 185/90.

14-) Vgl. hierzu M a e rc k s ,  J . :  Glückauf 72 (1936) S. 697/705 
und 73 (1937) S. 753/62. P a u l ,  W .: Autom .-techn. Z. 41 (1938) 
S. 521/22.

143) K ö lb e l ,  H . : Oel u. Kohle 9 (1938) S. 1042/49; Brennst.- 
Chemie 20 (1939) S. 352/55 u. 365/69.

144) K o c h , H .: Brennst.-Chemie 18 (1937) S. 121/27; 19 
(1938) S. 337/43. K r ä n z l e iu ,  P .: Angew. Chem. 51 (1938) 
S. 373/81.

145) W ie tz e l ,  G.: Angew. Chem. 51 (1938) S. 531/37.
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Wendung. Durch Veresterung m it Alkoholen (Glyzerin) liefern 
diese Fettsäuren  Oele und Fette , die infolge ihrer chemischen 
und physiologischen Uebereinstimmung m it den N aturerzeug
nissen weitgehend diese zu vertre ten  fähig sind.

Kohle

f -------- I T ~ =CH2~\
\Verkokung\ \ Schwelung \M raktion\ \Hodrierono\

______ | Krockgose . . .
\ Polymerisation! \  >|4 T  Schwel.

. f  . . krack. Alkohole, Schmieok benzin'
Ruß Methon Po'/merbemin benzin Fettsäuren öle D!esem Bemol

Totuotu.a.
Benzin

Bild 3. TJebersioht der Verfahren zur chemischen und thermischen Gewinnung 
von Treib- und Schmierstoffen.

Bild 3 g ibt eine Uebersicht über die chemischen und therm i
schen Verfahren zur Gewinnung der Treib- und  Schmierstoffe 
aus der Kohle. Man sieht, daß als „Nebenerzeugnisse“ dieser 
Verfahren Gase und Oele anfallen, die auch bei der Destillation 
und spaltenden Verarbeitung des Erdöls gewonnen werden. 
Die Verfahren zur Umwandlung der Gase in Treibstoffe und zur 
Veredlung der Oele sind daher beiden Industrien  weitgehend 
gemeinsam: Durch P o l y m e r i s a t io n 146) der gasförmigen Ole- 
fine, die durch Druck-W ärme-Behandlung, meist un ter Mit
wirkung von K ontakten , durchgeführt wird, erhält m an die 
Polymerbenzine m it einer Oktanzahl um 80. Zum hochklopf
festen Isooktan (OZ =  100), das als Bestandteil der Flieger
benzine geschätzt ist, gelangt m an, wenn m an die in  den Spalt
gasen enthaltenen Isobutylene zu Diisobutylenen polymerisiert 
und diese schonend hydriert. Die weitergehende Polym eri
sation m it kräftiger wirkenden K ontakten  füh rt von den Ole
finen schließlich zu Schmierölen und H arzen. Ueher die Poly
m erisation von Aethylen, das bekanntlich im Koksofengas en t
halten ist, veröffentlichten K . P e t e r s  und  K . W in z e r 147) be
merkenswerte Ergebnisse.

Eine verw andte R eaktion ist die Alkylierung148); durch 
Einführung von Alkylgruppen in Arom aten, Phenole oder P araf
fine, die durch deren Druckwärmebehandlung m it Olefinen in 
Gegenwart von K ontakten  erreicht wird, e rhält m an Erzeug
nisse der verschiedensten A rt, u. a. die begehrten Benzolhomo
logen und Isoparaffine. Die Alkylierung kann auch auf andere 
Weise m it Hilfe des Kohlenoxyds erfolgen, indem m an die 
prim är entstehenden Aldehyde zu den entsprechenden Kohlen
wasserstoffen reduziert. Die Anwendung dieses Verfahrens auf 
die D arstellung von Toluol aus Benzol über den Benzaldehyd 
ergab im Laboratorium  Ausbeuten von 94 % 149). Zu den 
Isoparaffinen gelangt m an auch durch die I s o m é r i s a t i o n 160) 
der meist geradkettigen Paraffine, z. B. des Kogasins, die bei 
niedrigeren Tem peraturen un ter Anwendung geeigneter K a ta ly 

146) E g lo f f ,  G.: Brennst.-Chemie 17 (1936) S. 297/98; 
18 (1937) S. 115/17. Industr. Engng. Chem. 28 (1936) S. 1461/67. 
Petroleum  34 (1938) N r. 10, S. 12/14. N e y m a n - P i l a t ,  E .: 
Petroleum  33 (1937) Nr. 44, S. 1/6. H e in z e ,  R .: Chem. Fabrik 9
(1936) S. 109/15. Verfahrenstechn. 1937, S. 169/71. I p a t i e f f ,  
V. N ., und V. I .  K o m a re w s k y :  Industr. Engng. Chem. 29
(1937) S. 958.

147) Brennst.-Chemie 17 (1936) S. 366/70; vgl. auch B u rk , 
R . E ., B. G. B a ld w in  und C. H . W h ita c r e :  Industr. Engng. 
Chem. 29 (1937) S. 326/30.

148) E g lo f f ,  G.: Petroleum  34 (1938) Nr. 10, S. 15/16. 
N e y m a n - P i l a t ,  E . : siehe Fußnote 146, a. a. O., S. 6/8. B ir c h ,  
S. F ., A. D u n s ta n ,  F . F id l e r ,  F . P im  und A. L a i t :  Industr. 
Engng. Chem. 31 (1939) S. 1079. O b e r fe l l ,  G. G., und F . E. 
F r e y :  Refiner natur. Gasoline M anufacture 18 (1939) S. 486/93; 
N at. Petrol. News 31 (1939) S. 502/09.

149) D e m a n n , W., E . K r e b s  und H. B o ro h e rs :  Techn. 
M itt. K rupp 6 (1938) S. 59/63.

16°) E g lo f f ,  G.: Petroleum  34 (1938) Nr. 11, S. 2.

satoren verläuft. E in anderer Weg zum klopffesten Benzol und 
seinen Homologen fü h rt über die Arom atisierung oder Z y k li
s i e r u n g 131) 161), die durch katalytische Behandlung der Paraf
fine bei Tem peraturen um 500° m it oder ohne Anwendung von 
Druck ausgezeichnete Ausbeuten an  Benzol, Toluol uud Xylol aus 
H exan, H eptan  oder Oktan liefert. W ie diese R eaktion ist auch 
die D e h y d r i e r u n g 162) m it der Abspaltung von W asserstoff ver
bunden und fü h rt bei hohen Tem peraturen von den Paraffinen 
zu den Olefinen oder von den N aphthenen zu den Aromaten; 
die Dehydrierung stellt ein M ittel dar, um auch niedere Paraffine 
wie A ethan und Propan der H erstellung von Polymerbenzin 
n u tzbar zu machen. Von den hochsiedenden Oelen zu Treib
stoffen für Vergaserm otoren gelangt m an durch K ra c k u n g  
oder therm ische Spaltung163), deren Durchführung unter milden 
Bedingungen, das sogenannte „ R e f o r m ie r e n “ , immer häufiger 
Anwendung findet zur Erhöhung der Oktanzahl (von z. B. 
40 auf 70) von Leicht- und Schwerbenzinen. D ie eigentliche 
K rackung wird heute zwecks Erniedrigung der unerwünschten 
Bildung perm anenter Gase m eist un ter Druck (rd. 100 at) bei 
Tem peraturen von 500 bis über 600° durchgeführt. Alle er
wähnten Verfahren spielen gegenwärtig eine wichtige Rolle in Ver
bindung m it der Treibstoffherstellung auf Kohlengrundlage; sehr 
bemerkenswert ist z. B. ihre Anwendung auf Kogasin164). Eine 
Krackanlage, die aus der von 140 bis 160° siedenden Kogasin- 
fraktion  nach dem TVP-Verfahren ein gutes Benzin liefert, 
w ird von O. Z e c h e tm a y r 166) beschrieben.

Der hei der Treibstoffsynthese zwangsläufige Anfall von 
le i c h te n  K o h le n w a s s e r s to f f e n  h a t das Bestreben zur Folge 
gehabt, auch diese Nebenerzeugnisse möglichst nutzbringend zu 
verwerten. Die Bedeutung, die die ungesättig ten  leichten 
Kohlenwasserstoffe heute schon z. B. in der Bunaherstellung 
haben, soll hier nu r kurz angedeutet werden; an erster Stelle 
dienen die leichten Kohlenwasserstoffe zur willkommenen 
E ntlastung  des Treibstoffbedarfs. M ethan, Kokerei- und Leucht
gas werden hauptsächlich zum B etrieb von W agen166) mit 
Dieselantrieb benutzt, während leicht zu verflüssigende Gase 
wie P ropan, Propylen, B utan, auf leichtere Flaschen gezogen, 
zum Betrieb von Vergasermotoren dienen167); diese „Flüssig
gase“ (Gasol) sind auf Grund ihrer O ktanzahl (über 100) und 
ihres hohen Heizwertes (10 000 bis 11 000 kcal/kg) sogar dem 
Benzin-Benzol-Gemisch überlegen. Die m it dem Flüssiggas
betrieb von K raftw agen verknüpften w irtschaftlichen Vorteile, 
die sich bei Fahrzeugen m it über 1,5 t  N utzlast besonders aus
wirken, sowie die Möglichkeit, Flüssiggas in  Betrieben und 
H aushalten zu verwenden, deren Versorgung m it Stadt- oder 
F'erngas nicht möglich ist, untersuchte J .  B r a n d 168) und kam 
zu günstigen Ergebnissen.

Die Entw icklung der F a h r z e u g g a s e r z e u g e r  ist nach
H. B r ü c k n e r 169) zu einem gewissen Abschluß gelangt. Ueber 
Betriebserfahrungen m it A nthrazit als Vergasungsstoff berichtete
F . K o l k h o r s t 160), während K . L a n g 161) außerdem  die Eignung 
von Schwel-, Mittel- und  H oehtem peraturkoksen untersuchte 
und zu günstigen Ergebnissen gelangte.

Im  großen und ganzen zeigen die heute üblichen Bauarten 
der Gaserzeuger fü r K raftfahrzeuge tro tz  der durch die Betriebs
weise bedingten Unterschiede grundsätzlich den gleichen Auf
bau wie ortsfeste Anlagen162). E in gemeinsames Kennzeichen 
der neuzeitlichen Gaserzeuger ist die Vereinigung des eigent
lichen, meist kleinen Gaserzeugers m it einem Vorratsraum  für 
den zur Vergasung gelangenden Brennstoff. U eber Neuerungen

161) E g lo f f ,  G.: ebenda, S. 1/2. K o c h ,  H .: Brennst.- 
Chemie 20 (1939) S. 1/9.

162) E g lo f f ,  G.: Petroleum  34 (1938) Nr. 10, S. 14/15. 
M u rp h re e ,  E . V., E . J .  G o h r  und  C. L. B ro w n : Industr. 
Engng. Chem. 31 (1939) S. 1083/98.

163) E g lo f f ,  G., und E . P . N e ls o n :  Brennst.-Chemie 18
(1937) S. 233/46.

164) E g lo f f ,  G., E . P . N e ls o n  und  J .  C. M o re ll:  Brennst.-
Chemie 18 (1937) S. 260/63.

166) M itt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 5 (1937) S. 167/71.
16c) W a l t e r ,  T h .: Gas 10 (1938) S. 171/76.
167) G r im m e , W .: Angew. Chem. 51 (1 9 3 8 ) 'S.'r265/73. 

G e rs o n , G.: Autom .-techn. Z. 41 (1938) S. 441/51.
168) Vier jahresplan 2 (1938) S. 265/68.
169) Gas- u. W asserfach 80 (1937) S. 446/51 u. 463/66.
160) Autom .-techn. Z. 41 (1938) S. 484/86.
161) Verein zur Ueberwachung der K raftw irtschaft der 

Ruhrzechen, Essen. Veröffentlichungen 1938/39. H. 3, S. 1/24.
162) K o c h , F .: Fahrzeuggaserzeuger. In :  H. Kurz und

I .  Schuster: Koks ein Problem der Brennstoff Veredlung. Leip
zig 1938. S. 281 (Chemie und Technik der Gegenwart. Hrsg. von 
H. Carlson. Bd. 17).
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iuf <jem Gebiet des Fahrzeuggeneratorenbaues der letzten Jahre  
berichtete H. J o r d a n 1“ ).

Im übrigen hängt die Eignung eines Vergasungsbrennstoffes 
nicht nur von der Reaktionsfähigkeit, sondern zum großen Teil 
aach von seiner Teerfreiheit, seinem Aschen- und seinem 
Sehwefelgehalt ab. Da in  der H auptsache Gaserzeuger m it 
aafsteigender Vergasung Verwendung finden, ist im Hinblick 
anf die Notwendigkeit einer einfachen Bauweise der Fahrzeug- 
z isen eu er die Auswahl der in B etracht kom menden Brennstoffe 
beste uzt. Wegen seiner Teerfreiheit hat sich Steinkohlensehwel- 
keks1*5) als sehr brauchbar erwiesen, wie die Betriebsversuche 
von R- L e s s n ig 1**) zeigen. E in wesentlicher Teil der noch 
notwendigen E ntw icklungsarbeit en tfä llt auf die Reinigungs- 
anbge.

Für den gesteigerten B edarf an  W asserstoff. Synthese- und 
anderen Gasen m ußte die V e r g a s u n g  fester Brennstoffe in 
größtem M aßstab heran gezogen werden. D abei ist die Fest
stellung wichtig, daß infolge der Verbesserung der Vergasnngs- 
anlagen der Kreis der zu vergasenden festen Brennstoffe weit 
über den Steinkohlen- nnd Grudekoks hinaus gewachsen ist. 
Auf Steinkohiengrundlage bietet nam entlich die Vergasung von 
Schwelkoks10*) Vorteile in  Verbindung m it Synthesewerken 
durch erhöhten Oelgewinn1“ ).

Die geschilderten Verfahren erlauben die H erstellung sehr 
verschieden zusamm engesetzter Gasgemische, die meist ohne 
weitere Behandlung —  abgesehen von der oft nicht zu um 
gehenden Reinigung —  ihrem  Zweck zugeführt werden. Zwei 
neuere Verfahren erscheinen jedoch hinsichtlich der Gaszu- 
samnensetzuM besonders wandlungsfähig: Nach L in d e - K a r -  
w at1*7) werden zwei Abstiehgaserzeuger so m iteinander ver
bunden, daß das in  den ersten Schacht einziehende m ethan- 
hakige Gas, z. B. Koksofengas. durch die heiße Koksschicht 
durehgeführt wird, wobei in  der heißen Reaktionszone das 
Methan größtenteils, und zwar un ter M itwirkung des unten  ein
tretenden Sauerstoffs, in  Kohlenoxyd und  W asserstoff umge
setzt wird. Das Gas gelangt durch den Verhindungskanal in den 
unteren Teil des zweiten Schachtes, wo in  einer zweiten R eak
tionstone der R est des M ethans in gleicher Weise wie im ersten 
Schacht zerlegt wird. Beim Aufsteigen des Gases im  zweiten 
Schacht gibt das Gas seine fühlbare W ärm e an  die Koksfüllung 
wieder ab, bis infolge der Abkühlung des ersten Schachtes die 
umgekehrte Reihenfolge angewandt wird. N ach G ä lo e s y -  
K o lle r1*7) kann die Herstellung von W assergas oder Synthese- 
sasen im Hochofen erfolgen, indem  in  das Gestell ein Sauer
stoff- und wasserdampfhaltiges Gasgemisch geblasen wird, das 
auf geeignete Weise, z. B. durch Zusatz brennbarer Gase, vor- 
erhitz: wird.

In  Anlehnung an  die vielfältigen E rfahrungen beim Betriebe 
ortsfester Gaserzeuger lag es nabe, die bereits im  Jah re  1SSS 
von D. J . Mendelejew aufgeworfene Frage der u n t e r i r d i s c h e n  
K o h le n v e rg a su n g  erneut in  Angriff zu nehm en. Der Ver
wirklichung dieses Gedankens lag zunächst das Bestreben zu
grunde, die bergmännischen A rbeiten auf ein M indestmaß ein
zuschränken. W eit wichtiger aber w ar die Versorgung entfernt 
hegender Verbraucher in  einem L ande wie R ußland, das über 
ein nur mangelhaft ausgebautes E isenbahnnetz verfügt. An 
Stelle der Belieferung m it festen Brennstoffen sollte die Ver
sorgung mit Gas oder E lek triz itä t tre ten . Z ur Untersuchung 
aller einschlägigen Fragen wurde in der Sow jetunion im Jah re  
1931 ein Ausschuß ins Leben gerufen, der im Jah re  1936 in den 
Podzemgastrust umgebildet wurde.

Von den bisher im Betrieb erprobten  Verfahren erwiesen 
ach zwei als bedingt brauchbar1**). Diese Verfahren beruhen 
auf dem Grundsatz der Blockvergasung. H ierbei ist V oraus
setzung, daß die Flöze keine allzu große M ächtigkeit haben 
und in genügender Teufe liegen, so daß  Durchbrüche bis zur 
Tagesoberfläche unmöglich sind. Bei steilem Einfallen der Lager
stätte kommt das „Strom spülverfahren“  von P. W. S k a fa  und

lra) Brennst.-Chemie 19 (193S) S. 3S0 So u. 20 (1939)
S. 401 06.

1M) Glückauf 73 (1937) S. 1053 59. Feuerungsteehn. 2S 
(1940) S. 73/82.

lts) G u m z, W .: Feuerungsteehn. 25 (1937) S. 347 49.
•®*) 0 . i lk e ,  Techn. M itt. K rupp  5 (1937) S. 44/49.
1M) M ü lle r , F .: Techn. M itt., Essen. 32 (1939) S. 399 403; 

Brennst.-Chemie 20 (1939) S. 141 44. Techn. M itt. K rupp . B : 
Techn. Ber., 6 (1938) S. 47 49.

*'■) G u m z, W., und R . L e s s n ig :  Verfahrenstechn. 1940, 
55 421 P a s c h k e , M .: S ta h fu . Eisen 60 (1940) S. 4S2.

1<6) N u s s in o f f , G. O .: Die Vergasung von Kohie un ter
tage. Moskau und Leningrad 1938.

M itarbeitern in Frage, bei flachgelagerten Flözen das „Spalt
gasverfahren“  von I .  P . K i r i t s c h e n k o  und T o n .

Die letztgenannten  Verfahren wurden bisher in fünf V e r 
s u c h s a n la g e n  erprobt, von denen die Anlage Gorlowka (Don- 
Revier) die erfolgreichste war. Im  Jah re  1938 wurde dort die 
erste  Großanlage in ' B etrieb genommen. H ierbei handelt es 
sieh um die Vergasung eines Flözes von 1,9 m Mächtigkeit mit 
17 °0 flüchtigen B estandteilen und einem Einfallen von etwa 75*. 
Angewandt wird das Strom spül verfahren, wobei sowohl K raftgas 
mit einem Heizwert von 1100 kcal m* als auch zeitweise ein Gas 
m it 2000 kcal mJ erzeugt werden. D as letztgenannte fällt da
durch an, daß  abwechselnd geblasen und ahgesaugt wird. Die 
betriebliche Ausrichtung kann nach drei verschiedenen Arbeits
weisen erfolgen: durch wechselweises Blasen und Abstellen, 
durch Wechsel weises Blasen und Gasen m it W asserdampf oder 
durch fortw ährende W asserdampf-Sauerstoff-Zuführung.

Die Vorteile der unterirdischen Kohlen Vergasung beruhen 
zunächst auf der starken E insparung und Einschränkung der 
um fangreichen bergmännischen Arbeiten sowie auf einer be
trächtlichen Erhöhung der Leistung. W eiterhin ist die erhebliche 
Verbilligung des Betriebes zu erwähnen. W ährend die Selbst
kosten für norm ale Gaserzeugeranlagen in R ußland mit 0,0074 
bis 0,0121 Rubel je  1000 k caf angegeben werden, soDen sich die 
Selbstkosten bei der unterirdischen Kohlenvergasung auf 
0,0027 bis 0,0068 Rubel je  1000 kcal belaufen145).

Bei de r Prüfung  der Frage, inwieweit diese neue A rt der 
Kohlenveredelung im deutschen Bergbau anw endbar ist, muß 
berücksichtigt werden, daß  der Ruhrbergban z. B. mit seiner 
dichten Flözfolge und wegen der zu befürchtenden Bergschäden 
in  keiner Weise hierfür geeignet ist.

Eingehend werden die chemischen Grundlagen der S y n -  
th e seg a se rze u g u n g  von P . D o lc h 175) behandelt, während 
W . G u m z 171) auf einige noch zu lösende physikalische Aufgaben 
der Vergasungstechnik hin weist. In  weiterem Sinne gehören 
auch gewisse G a s u m se tz u D g e n  zu den Vergasungsverfahren, 
z. B. die K onvertierung des Wassergases, bei der das Kohlen
oxyd durch W asserdam pf zu Kohlendioxyd oxydiert wird un ter 
B ildung der gleichen Raumm enge W asserstoff, ein Vorgang also, 
der zum Teil im Gaserzeuger seihst verläuft und hier durch ge
nügend hohe W ärm ezufuhr und Gleiehgewichtsbeeinflussung 
gefördert werden kann. Diese K onvertierung wird fü r die H er
stellung von Synthesegasen oder reinem W asserstoff zur Hydrie
rung und  zwecks E ntg iftung  von Leuchtgas171) angewandt. 
U nter E ntständen  ist es vorteilhaft, die K onvertierung un ter 
Druck (8 bis 12 arü) vorzunehm en; in Deutschland arbeiten drei 
Großaniagen nach diesem Verfahren171). Die physikalische Ge
winnung des W asserstoffs für sich allein ans dem Koksofengas 
dürfte  heute Dicht empfehlenswert sein, da das überschüssige 
Koksofengas voll abgesetzt werden k an n ; dagegen verdient 
die A btrennung gewisser B estandteile174) der höheren Kohlen
wasserstoffe, besonders der ungesättigten, Beachtung; außer 
im Koksofengas sind sie in größerer Menge in  den Krackgasen 
nnd Restgasen der H ydrierung und Synthese enthalten. In  
B etrach t kom m t ferner die synthetische Darstellung der U n
gesättigten, besonders des Aethylens171) durch H ydrierung des 
Azetylens, das bekanntlich aus K oks u nd  K alk leicht hergestellt 
werden kann. D as M ethan des Koksofengases ist ebenfalls der 
verschiedensten Um setzungen fähig17*), so m it W asserdampf 
oder K ohlendioxyd zu Kohlenoxyd und  W asserstoff, oder es 
kann  therm isch zu R uß  und  W asserstoff gespalten werden. 
Bei weiter gesteigertem B edarf an  Gasen m it höherem Heizwert 
kann  die R eduktion  des Kohlenoxyds m ittels Wasserstoffs zu 
M ethan Bedeutung gewinnen, die nach völliger Entschwefelung 
des Ansgangswassergases —  gegebenenfalls nach dessen Kon
vertierung —  über N ickelkatalysatoren m it gutem  W irkungs
grad  m öglich ist. Die R eaktion benutzt also die gleichen 
Ausgangsstoffe wie die M ethanolsynthese und  das Fischer- 
Tropsch-Verfahren und  unterscheidet sich n u r durch die Art

1S5) G u m z , W .: Glückauf 76 (1940) S. 210 13; Feuerungs- 
techn. 28 (1940) S. 56 59.

15*) Feuerungsteehn. 27 (1939) S. 1 5, 44 51 u. 103 08, 
Brennst.-Chemie 20 (1939) S. 101 11.

171) Feuerungsteehn. 27 (1939) S. 97 99.
17i) P a n n in g ,  G., und H . B ü lo w : Gas- u. W asserfach 80

(1937) S. 902 08. G e rd e s ,  H ., F . S t i e f  und  F . P le n z :  Gas- u. 
W asserfach SO (1937) S. 493 95.

175) S c h ü s s l ,  F r . :  Gas- u. W asserfach S2 (1939) S. 359 62.
17i) G u v e r ,  G .: MonatsbulL Schweiz. Ver. Gas- u. Wasser- 

faehm . 20 (1940) S. 1 9.
17S) A c k e r m a n n .  P .:  Brennst.-Chemie 18 (1937) S. 357 61.
17*) S c h i l l e r ,  G .: Chem. Fabrik  11 (1938) S. 505.08.
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der angewandten K ontakte und Bedingungen177); auch für sie 
g ilt es, schwefelfeste K atalysatoren  aufzufinden.

Zu den Kohleveredelungsverfahren, die in den letzten  Jah ren  
steigende Bedeutung erlangt haben, gehört in erster Linie die 
S c h w e lu n g . Nachdem W issenschaft und Praxis die tech
nischen und wirtschaftlichen Grundlagen der betrieblichen Aus
gestaltung sowie der bestmöglichen Verwertung und W eiter
verarbeitung der hierbei anfallenden Erzeugnisse erforscht 
haben, steh t die Steinkohlenschwelung am Anfang ihrer groß
technischen Entwicklung. Von ausschlaggebender Bedeutung ist 
hierfür die Tatsache, daß ausgiebige Möglichkeiten vorhanden 
sind, den Schwelteer durch Hydrierung in Benzin umzuwandeln 
oder entwässerten Kammerschwelteer m it artgleiehen Heizölen 
in  beliebigem Verhältnis ohne die gefürchteten Ausscheidungen 
zu mischen178) und das Haupterzeugnis, den Schwelkoks, als 
Heiz- und Vergasungsbrennstoff lohnend abzusetzen179).

Die bisherige Entwicklung der Steinkohlenschwelung läß t 
sich in drei getrennte Zeitabschnitte unterteilen, nämlich D r e h 
o fe n s c h w e lu n g ,  D r u c k s c h w e lu n g  und K a m m e rs c h w e 
l u n g 180). Daneben wäre die S p ü lg a ssc h v v e lu n g  nichtbacken- 
der Nuß- oder Stückkohle zu erwähnen. Im  Hinblick auf die 
Notwendigkeit einer umfassenden Ausweitung der Oelversor- 
gung Deutschlands schlossen sich im Jah re  1935 die meisten 
der dem Rheinisch-Westfälischen K ohlensyndikat angehörenden 
Zechen in der „Vereinigung für Steinkohlenschwelung“ zusammen, 
um alle einschlägigen Fragen der Steinkohlenschwelung, im be
sonderen bei Verwendung von Ruhrkohle, eingehend zu prüfen. 
Hierbei konnten wertvolle Erkenntnisse gesammelt werden, über 
die H. W e i t t e n h i l l e r 181) berichtete. Aus den bisher im Be
triebe erprobten Verfahren haben sich drei Gruppen heraus
geschält. Zur ersten gehören die sogenannten Heizflächen
verfahren der B r e n n s to f f te c h n ik ,  der H o lc o b a m i und der 
K r u p p - L u r g i - G e s e l l s c h a f t ,  bei denen stückiger, unge- 
form ter Koks aus Feiukohle erhalten wird. Die zweite Gruppe, 
der das B e rg - und H in s e lm a n n - V e r f a h r e n  angehören, er
zeugt Formkoks aus Feinkohle. Die d ritte  Gruppe arbeitet nach 
dem Grundsatz der Spülgasschwelung und erzeugt Schwelkoks 
aus brikettierten oder stückigen Kohlen. Hierzu gehören das 
K o l le r g a s  - und das L u r g i- S p ü lg a s  - S c h w e iv e r f a h r e n .  Die 
von der Vereinigung für Steinkohlenschwelung m it den genannten 
Ofenarten durchgeführten Versuche haben wertvolle Hinweise 
für die künftige Ausgestaltung der Steinkohlenschwelung gezeigt.

Auch die Gaswirtschaft h a t sich m it der Steinkohlen
schwelung befaßt: Im  Jah re  1936 wurde in F rankfu rt a. M. 
eine „Kommission zur Förderung der Steinkohlenschwelung und 
Treibstoffgewinnung in den Gaswerken“ gegründet, in der neben 
Vertretern des Gasfaches auch das Reichsam t für Technik ver

177) D o h se , H .: Chem. Fabrik 11 (1938) S. 133/39.
17s) M ü lle r ,  F r . :  Brennst.-Chemie 20 (1939) S. 141/44.
179) T h a u ,  A.: Vierjahresplan 3 (4939) S. 924/29. L e id e r ,

H .: Feuerungsteehn. 27 (1939) S. 329/37. D e m a n n , W .: 
Glückauf 73 (1937) S. 1101/06. R a m m le r ,  E .: Gas- u. Wasser- 
fach 80 (1937) S. 683/91. R a m m le r ,  E ., K. B r e i t l in g  und 
J .  G a il:  Glückauf 73 (1937) S. 1077/88, 1106/12. G rim m , W .: 
Glückauf 74 (1938) S. 989/90.

180) T h a u ,  A.: Brennst.-Chemie 18 (1937) S. 110/13.
181) Glückauf 75 (1939) S. 741/50 (Kokereiaussch. 78).

tre ten  is t182). Als Vorteile der Steinkohlenschwelung für Gas
werke faß t H. J ä g e r 183) zusam m en: Verbilligung der Gas
erzeugungskosten, Verbreiterung der Kohlengrundlage von den 
F e tt-  und Gaskohlen bis zu den Gasflammkohlen, Gewinnung 
eines hochwertigen Treibgases und Gewinnung von Flüssiggas 
zur billigen Gasversorgung von Siedlungen.

Ueber Ergebnisse der Steinkohlenschwelung in neuzeitlichen 
Anlagen berichtete F . M e y e r184). A. T h a u 185) brachte be
merkenswerte E inzelheiten über die neuere Entwicklung der 
Steinkohlenschwelöfen m it Außenbeheizung im Ausland. An 
weiteren ausländischen Schweiofenarten, die in den letzten 
Jah ren  im Betriebe erprobt wurden, seien erw ähnt der Ofen von 
A. V. K e m p , der Ofen von L e c o c q  und der C e lla n -J o n e s -  
O fe n 186). W ahrend die Oefen m it Außenbeheizung überwiegend 
aus Eisen hergestellt sind, ha t m an bei den letztgenannten Ofen
bauarten die an  Koksöfen übliche Steinm auerung angewandt.

W ährend die S p ü lg a s s c h w e lu n g  un ter Einsatz briket
tie rter Braunkohle sich zu einem wichtigen Zweige der Kohlen
veredelung entw ickelt hat, s teh t die Spülgasschwelung der Stein
kohle noch im Anfang der Entw icklung187). Der Steinkohlen
schwelteer kann innerhalb der deutschen K rafts to ff Wirtschaft 
eine wichtige Rolle spielen. Der bisher gewonnene Spülgasteer 
eignet sich aber auf Grund seiner chemischen und physikalischen 
Eigenschaften hierfür nicht. Versuche, die Beschaffenheit des 
Teeres durch eine therm ische Behandlung in der Dampfphase 
so zu verändern, daß eine Verwendung als Heizöl in Frage 
kommt, haben noch nicht voll befriedigt188). Stockpunkt und 
Heizwert entsprechen noch nicht den an  ein Heizöl zu stellen
den Anforderungen. Die therm ische Nachbehandlung des dampf
förmigen Teeres bietet aber gegenüber dem einfachen Schwel
teer den Vorteil, daß hierbei eine wesentlich größere Ausbeute an 
dünnflüssigem Oel zu verzeichnen ist. Angeblich überschreitet 
das anfallende Destillat sogar die bestehenden Heizölnormen, 
so daß m an durch eine Mischung von nachbehandeltem  Teer 
und Destillat ein brauchbares Heizöl hersteilen kann.

Paul Lameck und Wolfram Scheer.

M etallograp h isch er F erien k u rsu s an der 
B ergak ad em ie  C lau sth al.

In  der Zeit vom 24. März bis 5. April 1941 findet wieder ein 
metallographischer Ferienkursus un ter Leitung von Professor 
Dr. rer. techn. A. M erz  s ta tt .  Anfragen sind an  das Institu t für 
M etallkunde der Bergakadem ie C lausthal (Harz), Großer Bruch 
23, zu richten.

182) B r ü c k n e r .  H .: Chemiker-Ztg. 61 (1937) S. 553/57, 
654/55 u. 671/73..

183) Gas- u. W asserfach 80 (1937) S. 168/75.
184) Gas- u. Wasserfach 80 (1937) S. 50/56.
185) Glückauf 74 (1938) S. 795/801.
186) Coal Carbonisat. 3 (1937) S. 21/25. Iron Coal Trad. Rev. 

134 (1937) S. 446/47. F o x w e l l ,  G. E .: Coal Carbonisat. 4
(1938) S. 135/41. T h a u ,  A .: Gas- u. W asserfach 81 (1938) 
S. 902/05.

187) S te in m a n n ,  A.: B raunkohlenarch. (1938) Nr. 49/50, 
S. 1/29.

188) J ä p p e l t ,  A., und A. S te in m a n n :  Glückauf 75 (1939) 
S. 596/601. T h a u ,  A.: Z. VDI 83 (1939) S. 1277/82.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P aten tb latt Nr. 4 vom  23. Januar 1941.)

Kl. 7 a, Gr. 1, S 130 097. Vorrichtung zum Steuern von 
W alzwerken m it einem gemeinsamen Steuerschalter für Walzen 
und Rollgangsrollen. E rf.: Herm ann Buch, Dahlbruch i. W., 
und Herm ann Nehlsen, Düsseldorf-Meererbusch. Anm.: Siemag, 
Siegener Maschinenbau-A.-G., Siegen i. W.
| Kl. 7 a, Gr. 5/01, Sch 113 932. Kontinuierliche W alzen
straße zur Herstellung von Blech bändern großer Breite. E lf.: 
K arl Neuhaus, Düsseldorf. Anm.: Schloemann A.-G., Düsseldorf. 
I K l. 12 n, Gr. 3, K  149 579. Verfahren zur Gewinnung von 
Manganoxyden. E lf.: Dr. Theodor Dingmann, D ortm und. Anm.: 
Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Düsseldorf.

Kl. 18 b, Gr. 20, N 42 882. Verfahren zum Erzeugen von 
Flußeisen oder S tah l aus chromhaltigem  Roheisen. E rf.: Jo 

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

hannes Haag, N eunkirchen. Anm .: Neunkircher Eisenwerk, 
A.-G., vorm als Gebrüder Stum m, N eunkirchen (Saar).

Kl. 18 c, Gr. 8/90, D 80 789. Vorrichtung zur Verhinderung 
des E indringens von Luft in m it Schutzgas gefüllte Oefen. 
Dipl.-Ing. W ilhelm Doderer, Essen.

Kl. 24 k, Gr. 1, A 89 12J. W assergekühlter Deckel für 
Schmelzöfen. E rf.: Oskar Zingg, Baden (Schweiz). Anm.: 
Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie, Baden (Schweiz).

Kl. 31 c, Gr. 25/04, R  106 121. Verfahren zum ununter
brochenen Ueberziehen eines S tahlbandes m it Kupfer-Blei- 
Legierung. Dr.-Ing. Josef R uhrm ann, Vaihingen-F./Stuttgart.

Kl. 40 a, Gr. 39/01, H 153 803. Verfahren zur Verhüttung 
zinkhaltigen Gutes im Eisenhochofen. E rf.: Dr. Hugo Klein, 
Niederschelden (Sieg). Anm .: H üttenw erke Siegerland, A.-G., 
Siegen.

Kl. 40 b, Gr. 2, N 39 647. Verfahren zur Herstellung von 
Form lingen aus Stoffen verschiedenen Schmelzpunktes. Deutsche 
Edelstahl werke, A.-G., Krefeld.
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Kl. 40 b, Gr. 14, S 128 917; Zus. z. Anm. S 12.5 610. L e
gierung für Dauerm agnete. E rf.: Dr. W alter Dannöhl und Dr. 
Hans Neumann, Berlin-Siem ensstadt. Anm .; S iem ens*  Halske, 
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 40 b, Gr. 17, B 168 611. G esinterte H artm etall-Legierung. 
Gebr. Böhler & Co., A .-G., W ien.

Kl. 40 b, Gr. 17, F  78 907. Verfahren zur Herstellung von 
gesinterten Hartmetall-Legierungen. Fagersta Bruks, Aktiebolag, 
Fagersta (Schweden).

Kl. 42 k, Gr. 20/03, A 89 782. V erfahren und Vorrichtung 
zum Fe3ts te lle n  von Fehlstellen  in  Schweißnähten von unzu
gänglichen Hohlkörpern, insbesondere von Rohren. E rf.: Dr. 
Robert Frank , Berlin. Anm .: Allgemeine R ohrleitung, A.-G., 
Düsseldorf.

Kl 48 a, Gr. 1/04, U  14 374; Zus. z. P a t. 664 201. Verfahren 
zum Beizen v o n  W erkstücken aus M etall und M etallegierungen. 
Ing. Oskar Ungersböck, W ien.

Kl. 48 b, Gr. 4, Sch 111 275. Verfahren und Vorrichtung 
zum Ueberziehen d er Innenfläche von E isenrohren m it ge
schmolzenen Nichteisenmetallen. E rf.: W alter Schoeller, A rtur 
Sehoeller und Carl Schultheis, H ellenthal. Anm .: Schoelier- 
Werk, K.-G., H ellenthal (Eifel).

Kl. 80 b, Gr. 8/01, V 36 343. V erfahren zur H erstellung von 
temperaturwechselbeständigen M agnesitsteinen. E rf.: K arl
Albert, Wien. Anm.: Veit3cher M agnesitwerke, A.-G., Wien.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentb latt Kr. 4 vom  23. Januar 1941.)

Kl 7 b, Nr. 1496 618. H artm etallz iehdom . Fried. K rupp 
A.-G., Essen.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 8, Nr. 696 853, vom  23. März 1937; ausge

geben am 2. Oktober 1940. Italienische P rio ritä t vom 18. April
1936. F ra n c e s c o  de  B e n e d e t t i  in  T u r in ,  I t a l i e n .  Vor
richtung zum fortlaufenden Verstellen der Walzen von Walzwerken.

Die Walze a  läuft in  Lagern b, die durch die beiden Paare 
von Kniehebeln c, d gebildet werden. Jed er Gelenkzapfen e 
kann durch die Schraube f m it einem H an d rad  g usw. waage
recht verschoben werden und som it auch die Lager b. Auf der 
in der Stütze h gelagerten Welle i sind zwei Nockenscheiben k, 1

aufgekeilt; von diesen w irkt je eine auf eine Scheibe m ein, die 
auf dem Gelenkzapfen e drehbar angeordnet ist. D reht m an die 
Nockenscheiben k, 1 durch die K egelräder n , o entw eder fo rt
laufend oder in Zwischenräumen m it einer bestim m ten Ge
schwindigkeit, so ist es möglich, jede Verschiebung der Walze a 
gegenüber der Walze p zu erreichen, d. h. den Zwischenraum 
zwischen den beiden Walzen in  bestim m ter Weise festzulegtn 
und den W alzquerschnitt nach Belieben zu ändern , so daß man 
Profil q oder r  herstellen kann.

f  r jV
| y

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 696 855, vom 12. Ju li 1938; ausgegeben 
am 1. Oktober 1940. D o r tm u n d - H o e r d e r  H ü t t e n v e r e i n ,  
A .-G ., in  D o r tm u n d .  (E r
finder : M athieu Holzweiler 
in  D ortm und-H ö'de.) Lager 
fü r die Unterwalze von Walz
werken.

Die die Lagerstelle der 
Unterwalze bedeckende k a 
stenartige  H aube a h a t an 
ihrem  bis über den W alzen
bund reichenden einen Ende 
einen ringförm igen Ansatz b, 
der in eine entsprechende in 
den B und der Unterwalze c 
eingedrehte R inne d ein
greift. Der Bund der U nter
walze h a t zum Auffangen und  W egführen von Schlacken- oder 
Sinterteilchen eine zweite R inne e.

Kl. 18 b, Gr. 2, Nr. 696 943, vom 29. Dezember 1937; aus
gegeben am  2. Oktober 1940. G e s e l ls c h a f t  f ü r  L in d e ’s 
E is m a s c h in e n ,  A .-G ., in  H ö l l r ie g e l s k r e u th  b. M ü n c h e n . 
Verfahren zum  Entschwefeln von Roheisen.

E in  m it einem Ueberschuß von etwa 1 %  Si erschmolzenes 
oder nach dem A bstich aus dem Hochofen dam it versehenes 
flüssiges Roheisen wird z. B. in  einem Elektroofen derart über
h itz t, daß der Schwefel als Sehwefelsilizid abgetrieben wird. Um 
das E ntfernen des Schwefels zu beschleunigen, kann  das über
h itz te  Schwefel- und siliziumhaltige Roheisenbad mechanisch 
bewegt oder in das flüssige Eisen ein Hilfsgas eingeführt werden, 
das durch chemische R eaktion in der Schmelze durch Zugabe 
von Koks und  Erz zum flüssigen Eisen erzeugt wird.

Kl. 7 a, Gr. 18, Nr. 697 054, vom 25. Ju n i 1936; ausgegeben 
am  11. Oktober 1940. K u g e l f is c h e r ,  E r s t e  A u to m a t i s c h e  
G u ß s ta h lk u g e l f a b r ik  v o rm . F r i e d r ic h  F is c h e r ,  S c h w e in - 
f u r t ,  in  S c h w e in -  
f u r t .  (E rfinder: F ritz  
Müller in  Schwein- 
furt.) Abdichtung für 
Walzwer kslage r.

Der W alzenzapfen 
a wird durch das 
Lager b im Gehäuse c 
gelagert, das durch 
Abdichtung d gegen
über der Walze e ab
gedichtet wird, indem  
eine Feder f die Leder
m anschette  g auf den 
L abyrinth- und Ab
standsring  h drückt.
Dieser wird an  der W alzenstim seite i durch Aufschrumpfen 
auf die E indrehung k befestigt. Die E indrehungen des Ringes 
h  bilden gleichzeitig einen Spritzring 1, der die gröbsten Ver
unreinigungen von der Labyrinthöffnung m fem hält.

Kl. 18 a, Gr. 1807, Nr. 697 114, vom 8. Ja n u a r 1937; a u s 
gegeben am 19.Oktober 1940. K a z u  j i K u s a k a  u n d  H a r u y u k i  
A s h id a  in  D a i r e n  (M a n d sc h u k u o ) . Drehrohrofen zur u n 
mittelbaren Gewinnung von Eisen durch Reduktion reicher Eisenerze.

Bei dem Drehrohrofen m it Doppelrohr h a t das innere R ohr 
an  seinem äußeren Umfang einen elektrischen H eizdraht, und ein 
kleiner Teil des in  den Ofen einzuführenden Reduktionsgases 
w ird durch eine besondere Zuleitung in  den Zwischenraum 
zwischen den beiden Rohren, in dem der H eizdraht liegt, ein
geführt, um  die schnelle O xydation des H eizdrahtes zu v er
hindern.

Kl. 7 b, Gr. 4l0, Nr. 697 363, vom  3. Septem ber 1935; aus
gegeben am  11. Oktober 1940. F in s p o n g s  M e ta l lv e r k s  
A k t ie b o la g  in  F in s p o n g ,  S c h w e d e n . A u s 'pulverförmigem 
Ausgangsstoff hergestellte Ziehscheibe zum Drahtziehen.

Der wirksam e Teil der Ziehscheibe a wird aus einem Ge
misch von harten , nichtm etallischen Stoffen, z. B. Porzellan 
oder anderen keram ischen Stoffen, 
wie Alum inium oxyd, Quarz, Feld
spat oder H artglasm assen, derart 
zusam m engesintert, daß säm tliche 
Stoffe auch nach der Sinterung in 
der Masse Zurückbleiben. Die Zieh
scheibe a w ird ohne Zwischenlage in  einen in der H itze auf
gezogenen H alte- oder Schutzring b aus M etall, z. B. n ich t
rostendem  Stahl, eingesetzt.

10
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Allgemeines.
A u s d e r  A r b e i t  d e s S t i f t e r v e r b a n d e s  d e r  D e u t 

sc h e n  F o r s c h u n g s g e m e in s c h a f t  (Notgemeinschaft der 
Deutschen Wissenschaft). Zur 20. W iederkehr des Gründungs
tages des Stifterverbandes, 14. Dezember 1940. (Berlin 1940: 
E rn st Siegfried M ittler & Sohn, Buchdruckerei.) (87 S.) 4°.

K a le n d e r  d e r  T e c h n ik  1941. Hrsg. im Aufträge des 
Vereines deutscher Ingenieure im NSBDT. vom VDI-Verlag. 
Bearb. von Dr. M. Conzelmann. Berlin: VDI-Verlag, G. m. b. H ., 
1940. (157 Bl.) 8°. [Abreißkalender.] 2,50 J lJ l, für VDI-Mit- 
glieder 2,25 J lJ l. Zum dritten  Male stellt sich dieser gut aus
gestattete  Abreißkalender seinen alten Freunden vor. E r en thält 
auf 157 B lättern  eine Fülle von Bildern aus allen Gebieten der 
Technik, die durch sorgsam ausgewählte Aussprüche bedeutender 
Persönlichkeiten aus Politik, Technik, W irtschaft, Dichtung 
und Geschichte ergänzt und bereichert werden. E in  Teil der 
Bilder des Kalenders kann als Ansichtspostkarte verwendet 
werden. Einer besonderen Empfehlung bedarf dieser Kalender 
nicht mehr. B B S

M it te i lu n g e n  a u s  dem  G i e ß e r e i - I n s t i t u t  d e r  
T e c h n is c h e n  H o c h s c h u le  A a ch e n . Hrsg. von o. Professor 
Dr.-Ing. E. Piwowarsky. Aachen: Aachener Verlags- und 
Druckerei-Gesellschaft. 4°. — Bd. 6. (Mit Abb.) 1940. (Getr. Pag.) 
(Sammlung von Sonderabdrucken.) B B S

T e c h n ik  v o ra n !  Jahrbuch  für alle Freunde deutscher 
Technik. 1941. Mit zahlreichen Photos, Zeichnungen, Skizzen, 
ganzseitigen und K unstdrucktafeln sowie Sonderbeilage. H rsg .: 
Reichsinstitut für Berufsausbildung in  H andel und Gewerbe. 
Leipzig und Berlin: B. G. Teubner [1940], (232 S.) 8°. 0,95 J lJ l,  
bei Abnahme von mindestens 25 Stück 0,85 J lJ t. Dieser J a h r 
gang steh t un ter den beiden Leitsätzen „Technik im Dienste des 
Krieges“ und „Technik im Dienste des friedlichen Aufbaues“ . 
Man liest mancherlei über den Antrieb von Kriegs- und Handels
schiffen, über Minen, über Blindflug, über den E insatz der 
Organisation Todt und über andere Einzelheiten der Kriegs
technik. Auf der anderen Seite bieten Aufsätze über Schiffahrts
schleusen, über die Braunkohle, Wasserwege und über die Pionier
leistungen deutscher Technik im Ausland in großen Zügen ein 
Bild von den Bestrebungen der deutschen Technik auf dem Ge
biete der Friedensarbeit. Sonstige geschichtliche und statistische 
Angaben und m ancher gute Vorschlag vervollständigen dieses 
für den Nachwuchs der Technik wertvolle Jahrbuch, dem man 
nur wünschen kann, daß zu den alten  Freunden sich recht viel 
neue gesellen. S  B S

W is s e n s c h a f t l ic h e  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  d e n  
S ie m e n s -W e rk e n . Hrsg. von der Zentralstelle für wissen
schaftlich-technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. 
B erlin: Ju lius Springer. 4°. — W e r k s to f f - S o n d e r h e f t .  Ab
geschlossen am 18. Septem ber 1940. Mit 372 Bildern. 1940. 
(V III, 388 S.) 28 J lJ l S B S

D a s  te c h n i s c h - w is s e n s c h a f t l ic h e  S c h r i f t tu m  d e r  
G e m e in s c h a f ts o r g a n e  d e s  N S B D T . E in e  S c h r i f t t u m s -  
S c h a u  im  H a u p ta m t  f ü r  T e c h n ik  in  M ü n ch en .*  Ueber- 
blick über das umfassende Zeitschriften- und Buchschrifttum  
der im NS.-Bund Deutscher Technik zusammengeschlossenen 
fachtechnischen Verbände und Vereine, darun ter auch der 
Fachgruppe Bergbau und Hüttenw esen bzw. des Vereins D eut
scher E isenhüttenleute. [Dtsch. Techn. 8 (1940) S. 546/47 u. 
555/57.]

Geschichtliches.
Schm idt,E va: S c h le s is c h e r  E is e n k u n s tg u ß .  (Mit Abb.) 

Breslau: Schlesien-Verlag 1940. (56 S.) 8°. 0,80 J lJ l. (Schlesien
bändchen. Hrsg. von Prof. Dr. G ünther Grundm ann im Auf
träge des Amtes für K ulturpflege des Provinzialverbandes 
Schlesien und der niederschlesischen Landesgruppe der D eut
schen Akademie. Bd. 13.) — E in warmherzig geschriebenes

Büchlein, das auf engem R aum  sowohl die technologischen 
Grundlagen als auch die künstlerische Entw icklung des Eisen - 
kunstgusses um 1800 in trefflicher Weise schildert. Die Aus
führungen verra ten  eine gute K enntnis des Stoffes und ein 
gesundes U rteil über die K ünstler und  ihre W erke. Z B ;

[Aktiengesellschaft vorm. Skodawerke, Pilsen:] Ju b i-  
l ä u m s - D e n k s c h r i f t  d e r  S k o d a w e rk e . 1 8 3 9  b is  4939. 
(Mit zahlr. Abb.) [Selbstverlag 1939.] (80 S.) 4°. Z B Z 

D ie  5 0 jä h r ig e  G e s c h ic h te  d e r  E is e n g ie ß e r e i  R ö 
d in g h a u s e n  b e i M e n d e n  in  W e s tf a le n .  (Mit zahlr. Abb.) 
(Dortm und [1941]: F r. W ilh. Ruhfus.) (58 S.) 4°. — E in  kurzer, 
aber inhaltreicher und m it Liebe geschriebener Werdegang 
einer auf eisengeschichtlichem Boden des H önnetals entstan
denen Eisengießerei, die in den fünfzig Jah ren  ihres Bestehens 
ein äußerst wechselreiches Schicksal erfuhr, sich aber tro tz  Ver
kehrsschwierigkeiten, Hochwasser, Versiegen a lte r Absatzmög
lichkeiten u. a. m. durchgerungen h a t, n icht zuletzt durch das 
Verdienst der Fam ilie Becker, die dem  W erk in  zwei Gene
rationen die fachkundigen und  weitblickenden Betriebsführer 
gab. B B S

25 J a h r e  B ö h le r ,  D ü s s e ld o r f .  (Mit Abb.) (Hrsg.: 
Gebr. Böhler & Co., Aktiengesellschaft, W ien.) (Selbstverlag 
1940.) (38 S.) 4°. '  S B S

Eriksson, M alta : J ä r n r ä n t o r  u n d e r  1 5 0 0 - ta le t .  Bidrag 
tili  en undersökning angäende jä rn sk a tt och järnavrad  och deras 
relation til i  äldre svensk järnhantering . (Mit Abb. u. Karten.) 
(Uppsala 1940: Alm quist & Wiksells Boktryckeri-A .-B.) (151 S.) 
8°. (Jernkontorets Bsrgshistoriska Skriftserie, Nr. 11.) Z B Z 

(Mertes, P. H., Dr.:) 75 J a h r e  W a g n e r  & Co., W e rk 
z e u g m a s c h in e n f a b r ik ,  nr. b. H ., D o r tm u n d ,  1865 bis 
1940. (Mit zahlr. Abb.) (Leipzig 1940: E rn st Hedrich Nachf., 
Druckerei Seemann.) (157 S., 6 Bl.) 4°. Z B 5

Velsen, W ilhelm von: B e i t r ä g e  z u r  G e s c h ic h te  des 
n i e d e r r h e in i s c h - w e s t f  ä l i s c h e n  B e rg b a u e s .  Zusammen
gefaßt und neu hrsg. von W alter Serlo, Oberbergamtsdirektor 
i. R. Mit einem Geleitwort von O berbergrat O tto von Velsen 
und 12 Abb. Essen: Verlag Glückauf, G. m. b. H ., 1940. (XII, 
150 S.) 8°. Geb. 6,60 J lJ l.  (Schriften zur Kulturgeschichte des 
deutschen Bergbaues. Bd. 3.) — D er durch seine mannigfaltigen 
Sammelwerke berg- und hüttenm ännischer Biographien be
kannte  Herausgeber h a t m it der erneuten  Veröffentlichung der 
für die Geschichte des R uhrbergbaues so bedeutsam en Aufsätze 
einen glücklichen Griff getan. Liegt das Erscheinungsjahr dieser, 
heute wohl nur dem eifrigen Geschichtsfreund bekannten Auf
sätze rund dreiviertel Jah rh u n d ert zurück, so m uten sie doch 
den Leser so frisch an, als ob sie K inder unserer Zeit wären. 
Diese Zeitlosigkeit ist wohl die schönste Anerkennung, die man 
einer fachgeschichtlichen Veröffentlichung zollen kann. S B S  

Bax, K .: D e r  d e u ts c h e  B e rg m a n n  im  W a n d e l  der 
G e s c h ic h te ,  s e in e  S te l lu n g  in  d e r  G e g e n w a r t  u n d  die 
F r a g e  s e in e s  B e r u f s n a c h w u c h s e s .  Das B ild des deutschen 
Bergmanns aus der Geschichte des Bergbaues heraus entwickelt. 
E rkenntnisse für die Gegenwartsaufgaben der Gefolgschafts
führung und Nachwuchsbeschaffung. [Z. Berg-, H ütt.- u. 
Salinen w. 88 (1940) Nr. 6, S. 145/95.]

G atterer, A., und J .  Junkes: U e b e r  d e n  S te in m e te o 
r i t e n  v o n  R io  N e g ro .*  Chemische und spektroehemische 
Untersuchung des Steinm eteoriten von Rio Negro in Brasilien 
m it 57,41 %  Fe, 5,62 %  Ni, 0,35 %  Co, 15,85 %  MgO, 11,78% 
S i0 2, 2,71 %  S, 1,89 %  CaO, 0,82 %  A l2Os. [Comment. Pont. 
Acad. Sei. 4 (1940) Nr. 6, S. 191/223; vgl. S tah l u. Eisen 60
(1940) S. 1062.]

K irnbauer, F ra n z : D e u ts c h e  B e rg -  u n d  H ü t te n le u te  
a ls  P io n ie r e  d e r  T e c h n ik  u n d  K u l t u r  in  E n g la n d  und 
S k a n d in a v ie n .*  Berg- und hüttenm ännische Beziehungen 
zwischen Deutschland einerseits und E ngland, Norwegen und 
Schweden anderseits. Deutsche Berg- und H üttenleute als

Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b.H . die e in s e it ig  b e d r u c k te  S o n d e r a u sg a b e  der Zeitschriftenschaurj
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Lehrmeister und ihr E influß auf die Technik der genannten 
Länder. [Z. Berg-, H ü tt.-  u. Salinenw. 88 (1940) Nr. 7, S. 208/13.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. K otschetkow , A. A .: E in e  R ö n t g e n u n t e r 

suchung ü b e r  d a s  O x y d h ä u tc h e n  a u f  r e in e m  E is e n . 
Nachprüfung, ob das Oxydhäutchen aus v-Fe20 3 oder Fe30 4 be
steht. [C. R. Acad., Moskau, 26 (1940) N r. 1, S. 76G9; nach 
Phvs. Ber. 21 (1940) N r. 23, S. 2313.]

Physikalische Chemie. T rtan ab e , Toshio: U n te r s u c h u n g  
an to n e r d e r e ic h e n  f e u e r f e s t e n  M a sse n . I . U n t e r s u 
chung ü b e r  d ie  E n tk i e s e lu n g  a u f  G ru n d  t h e r m o 
d y n am isch er B e re c h n u n g e n .  U ntersuchungen über d ie 
Wännetönungen bei der U m setzung von S i0 2 m it Kohlenstoff. 
[J. Jap. ceram. Ass. 48 (1940) O kt., S. 460; nach Chem. Zbl. 112
(1941) I, Nr. 1, S. 98.]

Chemie. Grün, R ichard, D r., Professor a. d. Techn. Hoch
schule Aachen, D irektor des Forschungsinstituts der H ü tten 
zementindustrie, Düsseldorf: C h e m ie  f ü r  B a u in g e n ie u r e  
und A rc h i te k te n .  Das W ichtigste aus dem  Gebiet der B au
stoff-Chemie in gem einverständlicher Darstellung. 2., verm.
u. verb. Aufl. Mit 60 Textabb. B erlin: Ju liu s Springer 1940. 
(X, 154 S.) 8°. 9,60 J lJ l, geb. 11 JIM . — Es bestä tig t die Em pfeh
lung zur I . Auflage —  vgl. S tah l u. Eisen 59 (1939) S. 984 — , 
daß das Buch schon nach weniger als Jah resfris t eine 2. Auflage 
erlebt. Die vorliegende Fassung h a t gegenüber der ersten aus 
den Bedürfnissen der Praxis heraus wünschenswerte E rw eite
rungen erfahren, und zwar m it A bschnitten über den Schwarz
straßenbau sowie über die Leichtbauweise, der im Rahm en des 
großen W ohnungsbauprogramms eine erhebliche Bedeutung zu- 
kommt. Daher dürfte  auch die Neuauflage von der Fachwelt 
besonders begrüßt werden. S  B S

Meier, K arl-H einrich: B e i t r ä g e  z u r  K e n n tn i s  d e r
E ise n v e rb in d u n g e n , o. O. 1940. (41 S.) 4°. —  Braunschweig 
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-D iss. 2  B 2

Bergbau.
Lagerstättenkunde. K ukuk, P ., Professor D r.: D e u t s c h 

lands K o h le n - ,  S a lz - ,  E r z -  u n d  E r d ö l l a g e r s t ä t t e n .  
Uebersichtskarte ihrer geographischen Verbreitung. 1 : 1 000 000. 
7., erweit. u. verb. Aufl. Braunschweig, Berlin und H am burg: 
Georg W estermann 1940. (138 X 112 cm.) 4°. Aufgezogen
24 J lJ l, m it W achstuchschutz 27 J lJ l. Die 7. Auflage der 
Karte enthält gegenüber den früheren — vgl. S tahl u. Eisen 
59 (1939) S. 1000 —  weitere Ergänzungen. So ist je tz t der ganze 
großdeutsche Raum erfaßt; auch die L agerstätten  in der Slowakei 
und in Luxemburg sind m it berücksichtigt. 2  B 2

H e ra n z ie h u n g  d e r  I n l a n d k o h l e  in  d e r  S c h w e iz . 
Beschreibung einiger kleiner Kohlenvorkom m en im K anton 
Zürich. Hinweis auf die Steinkohlenvorkomm en im Wallis bei 
Martignv und Sitten. [Montan. R dsch. 32 (1940) Nr. 22, 
S. 381/82.]

Sarcander, Erwin: S c h w e d e n s  E r z g r u b e n  u n d  M e ta l l 
hü tten .*  S tandortkarte. .Energiegrundlage. Schwedens E rz 
förderung und Metallerzeugung. U nternehm ungen der Eisen-, 
Mangan-, Schwefelkies-, Kupför-, Blei-, Zink- und W olfram erz
förderung und -Verhüttung. U nternehm ungen auf dem  Gebiete 
der Andalusitförderung und R ohalum inium verhüttung. [Metall
u. Erz 37 (1940) Nr. 23, S. 481/83.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Bring, Gust. G.:

S c h w im m a u fb e re itu n g  v o n  R o te i s e n e r z  im  f o r t 
lau fen d en  B e tr ie b .*  Versuche zur m agnetischen Trennung 
und anschließenden Schwimmaufbereitung verschiedener schwe
discher Roteisenerze. 80 %  Eisenausbringen als K onzentrat 
mit 63 bis 68 %  Fe. Bei der Schwim maufbereitung zu beob
achtende Maßnahmen. Nachteile des Verfahrens. [Jem kon t. 
Ann. 124 (1940) Nr. 10, S. 562/83.]

Elektromagnetische Aufbereitung. E n tw ic k lu n g  v o n  
M a g n e tsch e id e rn .*  Beschreibung von N euerungen an 
Magnetscheidern, besonders in Verbindung m it Förderbändern 
und Schüttelrutschen. Anordnung von M agneten über Förder
bändern. [Iron Coal Tr. Rev. 141 (1940) N r. 3782, S. 192/93.] 

Granigg, B .: N e u e  L a b o r a to r i u m s - A p p a r a t e  f ü r  d ie  
m ag n e tisch e  A u fb e re i tu n g .*  M agnetische Trennung fein
körnigen und mehligen Gutes. N otwendigkeit, das Scheidegut 
ibesonders den magnetischen Anteil) in der Scheidezone starken 
Zitterbewegungen auszusetzen. Jlagnetische Erzeugung der 
Zitterbewegungen durch Verwendung von Wechsel- oder D reh
strom. Beschreibung einiger G eräte und  ih rer Arbeitsweise. 
Erzielte Scheideergebnisse. R ückkehr zu sta rken  Gleichstrom-

M agnetfeldern m it getrennter Erregung der Zitterbewegung 
[Metall u. Erz 37 (1940) N r. 21, S. 425/32.]

Brikettieren und Sintern. Bansen, Hugo, und  Cornelius 
W ens: V e r s u c h e  z u r  Z ie g e lu n g  v o n  F e r n ie - E r z .*  [Stahl
u. E isen 60 (1940) Nr. 50, S. 1134/35.]

Erze und Zuschläge.
Erzbewertung. D avis, E . W .: D ie  A n r e ic h e r u n g  v o n  

E is e n e r z  u n d  d e r  L a k e - E r ie - P r e is .*  Entw icklung einer 
Gleichung zur w ertm äßigen Bestimmung des Anreieherungs- 
grades fü r die E rzbewertung. Anwendung der Gleichung für 
die Bewertung von Mesabi-Erz für andere Sorten als Bessemer- 
Roheisen. Beziehungen zwischen Erzw ert und Anreicherung. 
[Amer. In st. min, m etallurg. Engrs., Techn. Publ. 1202, 13 S., 
M etals Techn. 7 (1940) Nr. 6.]

Eisenerze. Miehailow, W . W ., und  S. W. Stengelmeier: 
U n te r s u c h u n g  d e r  m e ta l lu r g is c h e n  E ig e n s c h a f te n  v o n  
K a t s c h k a n a r - T i t a n m a g n e t i t e r z e n .  K atschkanar-Erze mit 
59,53 %  Fe, 4,1 %  T i0 2, 0,4 %  S i0 2, 7,5 %  A1,03, bis 15,7 %CaO, 
0,52 %  C20 3, 6 bis 12 %  MgO, 0,26 %  MnO, 0,011 %  S und 
0,009 %  P  günstiger als andere T itanm agnetiterze im  Ural. R e
duktionsbeginn bei 500°. Durch oxydierende Vorröstung bessere 
R eduktion möglich. Schlackenbildung bei 1400°, beeinflußbar 
durch Aufbereitung und Sintern. [U ralskaja M etallurgija 9 
(1940) N r. 1, S. 9/11; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 17, 
S. 2373.]

Kalkstein und Kalk. K a lk - T a s c h e n b u c h  1941. 19. Ja h r
gang. Hrsg.: Fachgruppe K alkindustrie. B erlin: Kalkverlag,
G. m. b. H ., 1941. (32 S. u. Kalender.) 8°. Geb. 1,25 JIJC. S B Z

Brennstoffe.
Koksofengas. Schlegel, H ans: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  

d e u ts c h e n  F e r n g a s w i r t s c h a f t .  Geschichtliche Entw ick
lung. Folgerungen fü r die Zukunft. Zusam m enarbeit aller 
Energieträger. Gas als Energieträger und Rohstoff. Notwendig
k e it der Fernleitungen. Leitungen als Speicher. Zusammen
führung von Ortsgas- und Fem gasw irtschaft. Aufbau und Aus
sehen des deutschen Fem gasleitungsnetzes. Fernleitung und 
Ortsgaswerk. V erhältnis zur E lektrizitätsw irtschaft. [Gas- u. 
W asserfach 83 (1940) N r. 46, S. 573/76.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. Frey, W alter A .: U e b e r  d e n  T r e ib d r u c k  u n d  

d ie  B lä h f ä h i g k e i t  v o n  S te in k o h le n .*  Untersuchungen 
über das B lähen und Treiben verschiedener Kohlen und Kohlen
gemische. Folgerungen aus der W aldenburger Muffelprobe für 
die Verkokung verschiedenartiger Kohlen. Folgerungen für die 
Schwelerei. [Oel u. Kohle 36 (1940) N r. 45, S. 499/508.]

Gaserzeugerbetrieb. Neum ann, K u r t:  D e r  G e n e r a to r 
p ro z e ß  im  i, S c h a u b ild .*  Die Vorgänge der Luftgas
erzeugung werden in  einem i, ^»-Schaubild dargestellt. Es zeigt 
sich, daß auch im  praktischen Generatorprozeß das chemische 
Gleichgewicht zwischen Kohle und Gas entsprechend der Re
aktion C -j- C 02 v ji- 2 CO erreicht wird. [Forsch. Ing.-W es. 11 
(1940) N r. 5, S. 246/49.]

Feuerfeste Stoffe.
Rohstoffe. Ljapin, K . S.: R o h s to f f b a s i s  f ü r  f e u e r f e s te  

C h ro m itm a s s e n .  E rörterung  der Forderungen an  Chromit- 
erze, die zur Herstellung feuerfester W erkstoffe benutzt werden 
können. Vorkommen und  chemische Zusammensetzung solcher 
Erze in R ußland. [Ogneupory 8 (1940) S. 220/24; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) H , N r. 25, S. 3533.]

Einzelerzeugnisse. Budnikow, P . P ., und  A. N. Ssyssojew: 
U e b e r  e in e n  d e r  m ö g lic h e n  W eg e  z u r  E r h ö h u n g  d e r  
f e u e r f e s t e n  E ig e n s c h a f t e n  v o n  K a o l in  u n d  T o n en . 
Versuche über die H erstellung von feuerfesten W erkstoffen durch 
E rh itzen  eines Gem engesaus Kaolin (mit 4 6 ,7 % S i0 2, 39%  A1j03, 
0,3 %  T i0 2, 0,5 %  Fe20 3, 0,18 %  CaO und 13,4 %  Glühverlust) 
und N aphtha-K oks. Bei Tem peraturen  von 1400 bis 1600° Be
endigung der Um setzung AljOj . 2 S i0 2 +  6 C =  A120 3 — 2 SiC 
+  4  CO. [Shum al P rik ladnoi Chimii 13 (1940) S. 719/22; nach 
Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 25, S. 3532.]

Möser, A .: S c h w a c h b r a n d s c h a m o t te .  E in  W eg  z u r  
w i r t s c h a f t l i c h e n  H e r s t e l l u n g  v o n  S c h a m o t te s te in e n .  
D er Ton w ird n u r bis zu T em peraturen gebrannt, bei der die 
E ntw ässerung vollständig ist, die Schwindung aber noch nicht 
begonnen h a t. Dieses Zwischenerzeugnis wird dann weiter m it 
B indeton verarbeite t. Das Brennen der endgültigen Steine muß 
langsam er als gewöhnlich erfolgen. [Sprechsaal 73 (1940) 
S. .312/14; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II , Nr. 23, S. 3243.]
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Schlacken und Aschen.
Sonstiges. Giesecke, E ., und G. Michael: U e b e r  z w e i

j ä h r ig e  G e fä ß v e r s u c h e  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  P h o s p h o r 
s ä u r e w ir k u n g  im  R ö c h l in g - P h o s p h a t .  In  zweijährigen 
Gefäßversuchen wurde die W irkung des Röchling-Phosphats 
auf Spinat und Hafer als günstig festgestellt. Es steh t hierin den 
Handelsphosphaten n icht nach und h a t einen hohen Grad 
basischer W irksam keit. [Bodenkunde u. Pflanzenernähr. 19 
(1940) S. 324/31; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 21, S. 2943.] 

Schm itt, L .: V e rsu c h e  ü b e r  d ie  W irk u n g  u n d  N a c h 
w irk u n g  v o n  R ö c h l in g - P h o s p h a t .  Das Röchling-Phosphat 
vermag eine ähnlich gute W irkung und Nachwirkung seiner 
Phosphorsäure auszulösen wie Super-, Rhenania- und Thom as
phosphat. Nach den Ergebnissen der Gefäßversuche scheint 
dem im  Röchling-Phosphat vorkommenden N atrium oxyd auf 
kaliarm en Böden, z. B. bei Fu tterrüben, eine zusätzliche W irkung 
zuzuschreiben zu sein. [Bodenkunde u. Pflanzenernähr. 19 (1940) 
S. 316/24; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 21, S. 2943.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. Schack, Alfred, D r.-Ing .: D e r i n d u s t r i e l l e  

W ä rm e ü b e rg a n g . F ü r Praxis und Studium. Mit grundlegen
den Zahlenbeispielen. 2., verb. Aufl. Mit 41 Abb. u. 24 Zahlen- 
taf. Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H . 1940. (V III, 348 S.) 
8°. Geb. 19,60 —  Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 47.

H all wachs, E ite l: D ie  B e d e u tu n g  d e r  D a m p f m e n g e n 
m e s su n g  f ü r  e in e  w i r t s c h a f t l i c h e  B e t r i e b s f ü h r u n g .  
[W ärme 63 (1940) Nr. 51, S. 443/45.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Speisewasserreinigung und -entölung. Riedig, F r.: F i l t e r  

zu m  A b s c h e id e n  v o n  W a s se r  u n d  O el a u s  D r u c k 
lu f t.*  Kurze Beschreibung eines Filters m it keram ischer F ilte r
masse. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 49, S. 958.]

Speisewasservorwärmer. Lang, M aximilian: W ä r m e ü b e r 
g a n g s f r a g e n  b e im  R ip p e n r o h r - R a u c h g a s v o r w ä r m e r .*  
Möglichkeit der Umrechnung der W ärm edurchgangswerte für 
vom Sollwert abweichende Betriebs- und Zustandsgrößen. 
[Wärme 63 (1940) Nr. 48, S. 417/22.]

Dampfturbinen. Brennecke, C.: V e r s a lz u n g  v o n  H o c h 
d ru c k tu r b in e n .*  Wege zur Auswaschung des Inneren  der 
Turbine ohne Auseinanderbau durch Salzspülung m it S a tt
dampf, Kondensat oder Arbeitsdam pf. [E lektrizitätsw irtsch. 
39 (1940) Nr. 32, S. 455/59.]

Forner, G.: V o r a u s b e r e c h n u n g  d es W ir k u n g s g r a d e s  
v o n  V o r s c h a l t tu r b in e n .*  Entwicklung eines Verfahrens 
für Ueberschlagrechnung. [E lektrizitätsw irtsch. 39 (1940) Nr. 32, 
S. 444/47.]

Kondensationen. Koch, Jakob, D r.-Ing .; U n te r s u c h u n g  
u n d  B e re c h n u n g  v o n  K ü h lw e rk e n  m it  H i l fe  d es 
i, t - B ild e s .  Mit 29 Bildern, 2 Bildtaf. u. 7 Zahlentaf. Berlin: 
VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1940. (22 S.) 4°. 5 J lJ l,  für VDI-Mit- 
glieder 4,50 JIM . (VDI-Forschungsheft 404.) 2  B 2

Cremer, W .: D e r L u f tk o n d e n s a to r  im  D a m p f k r a f t 
w erk .*  Möglichkeiten und Vorteile des Luftkondensators. 
[Elektrizitätsw irtsch. 39 (1940) Nr. 32, S. 452/53.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Müller- 
H illebrand, D .: A lu m in iu m  a ls  L e i t e r  in  S c h a ltg e rä te n .*  
[ETZ 61 (1940) Nr. 49, S. 1117/22.]

Hydraulische Kraftübertragung. Andrews jr., R aynal W .: 
A u s f ü h r u n g  v o n  h y d r a u l i s c h e n  M a sc h in e n  f ü r  n e u 
z e i t l i c h e  B e tr ie b s f o r d e r u n g e n .*  [Mech. Engng. 62 (1940) 
Nr. 8, S. 583/87.]

Preßluftkraftübertragung. Jäg er: B e m e rk e n s w e r te  E x 
p lo s io n  a n  e in e r  L u f tv e r d ic h te r - A n la g e .*  Entzündung 
des Verdichterschmieröles, hervorgerufen durch zu hohe Tempe
ra tu r infolge Beschädigung eines Hochdruckventils. [Techn. 
Ueberw. 1 (1940) Nr. 20, S. 139/40.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Stursberg, E rnst: 
S c h w e iß te c h n is c h e  G e s ta l tu n g  lö s b a r e r  F l a n s c h v e r 
b in d u n g e n .*  [Z. VDI 84 (1940) Nr. 45, S. 863/68.]

Gleitlager. L a g e r  m it  a u f g e s in t e r t e n  G le itf lä c h e n .*  
Auf eine Stahlschale wird eine Sinterschicht und darauf eine 
hauchdünne Schicht reinsten Bleis aufgetragen. Erhöhung der 
Lebensdauer der Lager von Verbrennungsmaschinen um 200 % 
[Steel 107 (1940) Nr. 6, S. 46/47 u. 78.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
Pumpen. Schwarzer, Rudolf: W e r k s to f f e in s p a r u n g  

u n d  -U m s te llu n g  b e i K o lb e n p u m p e n .*  [Arch. W ärm e
wirtseh. 21 (1940) Nr. 11, S. 231/34.]

Gebläse. D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  B B C -A x ia lv e rd ic h 
te r .*  [BBC-Nachr. 27 (1940) Nr. 3, S. 66/71.]

Kluge, F .: R e g e lu n g  v o n  K r e i s e lv e r d ic h te r n .*  Rege
lung auf gleichbleibenden E nddruck am V erdichteraustritt, auf 
gleichbleibende Ansaugemenge und  gleichbleibende Kuppe
lungsleistung. Abblase- und Um blaseregelung. Wirkungsweise, 
Anw endbarkeit und W irtschaftlichkeit der verschiedenen Ver
fahren. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 44, S. 837/43.]

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. Lindner, H., Ing., 
N eustadt a. d. W einstraße: H y d r a u l i s c h e  P r e ß a n la g e n  fü r 
d ie  K u n s th a r z v e r a r b e i tu n g .  Mit 38 Abb. im Text. Berlin: 
Ju lius Springer 1940. (62 S.) 8°. 2 JIM . (W erkstattbücher für 
B etriebsbeam te, K onstrukteure  und Facharbeiter. Hrsg.: 
Dr.-Ing. H. H aake. H eft 82.) S  B -

Förderwesen.
Förder- und Verladeanlagen. B ill ig e  E rz v e r la d u n g .*

Beschreibung einer in der H auptsache aus vier Förderbändern 
bestehenden Anlage zur Verladung von stündlich 1200 t  Sinter 
von der B ahn in Schiffe. [Steel 107 (1940) Nr. 12, S. 64, 66
u. 153.]

E rn st, H ellm ut: V e r la d e b r ü c k e  m it  V e rsc h ie b e 
t r ä g e r .*  Vorteile des Verschiebeträgers gegenüber reinen 
Drehkran- und K lappflügelverladebrücken. [Z. VDI 84 (1940) 
Nr. 49. S. 959/61.]

Werksbeschreibungen.
D e r A u fb a u  d e r  R e ic h s w e r k e  „ H e r m a n n  G ö rin g “ . 

[Vierjahresplan 4 (1940) Nr. 23, S. 1026/27; vgl. Stahl u. Eisen 
60 (1940) Nr. 51, S. 1171.]

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. P etren , J . :  U n te r s u c h u n g  der 

R e d u z i e r b a r k e i t  v o n  S ee - u n d  S u m p fe rz e n  im  V er
g le ic h  zu  R o te i s e n -  u n d  M a g n e t i t e r z e n .  Verlauf der 
R eduktion bei M agnetit und Roteisenerz. V erhalten der See- 
und Sumpferze ähnlich dem des Roteisenerzes. F ast gleiche 
Reduzierbarkeit der See- und Sumpferze wie des Roteisenerzes. 
R eduzierbarkeit des M agnetits sehr verschieden. [Jernkont. 
Ann. 124 (1940) Nr. 11, S. 589/99.]

Hochofenanlagen. L. J .  Gould: G e s c h w e iß te r  H o ch 
o fe n s c h a c h tp a n z e r .*  Beschreibung eines vollständig ge
schweißten Hochofenschachtpanzers der Bethlehem  Steel Co., 
M aryland P lan t, m it Angaben über Gewichte und Zeitbedarf. 
[Iron Coal Tr. Rev. 141 (1940) Nr. 3782, S. 193.]

Hochofenverfahren und -betrieb. S a u r e s  S c h m e lz e n  im 
H o c h o fe n . Bedingungen für das saure Schmelzen in England. 
Entschwefelung. Hohe und niedrige W indtem peraturen. Mit
teilung von Betriebsergebnissen. [Iron  Coal Tr. Rev. 140 (1940) 
Nr. 3771, S. 855/56.]

Matwejew, G. S., und P . W . Pleschkow: H o c h o fe n v e r 
s u c h s e r s c h m e lz u n g  v o n  r o h e n  T i t a n m a g n e t i t e n .  Ver
hüttungsversuche von T itanm agnetiterzen  un ter Zusatz von 
Nephelin und K alkstein. Angaben über Zusammensetzung von 
Erz, Roheisen und Schlacke. Günstigste W indtem peratur 550°. 
Brennstoffverbrauch 1510 k g /t Roheisen. [Uralskaja Metall- 
urgija 9 (1940) Nr. 1, S. 4/8; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, 
Nr. 17, S. 2374.]

Schöneweg, Ju liu s: G ic h tg a s f a c k e l  m it  G ic h tg a s 
z ü n d b r e n n e r .  [S tahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 51, S. 1157.]

Gebläsewind. Belikow, M. P .: G e b lä s e m a s c h in e n  und 
W in d v e r s o rg u n g  f ü r  H o c h ö fe n . Betriebswirtschaftlicher 
Vergleich von Dam pfturbo- und Gaskolbengebläsen sowie der 
Einzelversorgung jedes Hochofens und der Sammelversorgung 
m ehrerer Oefen. Bevorzugung der Sammelversorgung und hei 
kleinen und m ittleren Oefen der Gasmaschine. [Teori. prakt. 
m et. 12 (1940) Nr. 7, S. 9/11.]

Gotlib, A. D .: E in ig e  F r a g e n  z u r  W in d e r h i tz u n g  bei 
H o c h ö fe n .*  U ntersuchung der Auswirkung einer Erhöhung 
der W indtem peratur auf 800 bis 900°. Errechnung ausreichender 
Koksersparnisse bei gleichzeitiger Erhöhung der Roheisen
erzeugung. Beziehungen zwischen K oksverbrauch und Ofen
gang. Erhöhung der R eduzierbarkeit durch Möllervorbereitung 
und regelmäßige Begichtung. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 7, 
S. 5/9.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Metallurgisches. Levi, W .: D ie  p r a k t i s c h e  D u rc h 

f ü h r u n g  d e r  E n ts c h w e f e lu n g  v o n  G u ß e ise n .*  Ver
gleichende Untersuchungen über die Sodaentschwefelung von 
Gußeisen in Vorherden verschiedener Ausführung. Beschrei

bung der V orherde und der Sodabehandlung. Einfluß des Koks
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satzes auf den Schwefelgehalt. Beziehungen zwischen Entschw e
felung und Gießbarkeit des Eisens. [Foundry Trade J . 63 (1940) 
Sr. 1252, S. 103/05.1

Schmelzöfen. B lakiston, J . :  D ie  B e s o n d e r h e i te n  d e r  
G i e ß e r e i - S c h m elz ö fe n .*  Besprechung der für einen ein
wandfreien Betrieb von Flam m -, Tromm el-, Tiegel- und K upol
öfen zu beachtenden R ichtlinien und Maßnahmen. [Foundry 
Trade J . 62 (1940) Nr. 1241, S. 400 u. 406.]

Stanley, G. O.: S tö r u n g e n  am  K u p o lo f e n ,  ih r e  U r 
sachen u n d  B e s e it ig u n g .  Hängenbleiben der Beschickung. 
Teigige Schlacke. Maßnahmen zum Erzielen einer gut flüssigen 
Schlacke. Ueberwachung des M etalls. [Foundry Trade J . 62 
(1940) Nr. 1245, S. 482.]

Gußeisen. Buchanan, W m. Y .: G as  im  f lü s s ig e n  G u ß 
eisen .*  Untersuchungen über Gase im flüssigen Eisen. E in 
richtungen und Geräte. Tem peraturm essungen. Bestimmung 
der Luftfeuchtigkeit. Trocknung des Gebläsewindes, W asser
einspritzung in den Gebläsewind, Zusatz von Stahlspänen zur 
Gattierung und ih r Einfluß auf die Gasmenge und Gaszusammen
setzung. [Foundry Trade J .  62 (1940) Nr. 1243, S. 439/42 u. 448.] 

Pearce, J .  G.: D a s  A n w e n d u n g s g e b ie t  v o n  G u ß 
e isen  m it b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  K r ie g s 
v e r h ä lt n i s s e .  W iederanwendung von Gußeisen und  Aus
tauschmöglichkeiten anderer W erkstoffe gegen Gußeisen. Vor
schläge für den Austausch auf den Gebieten R üstung, Bauwesen, 
Maschinen- und Schiffbau u. a. [Foundry  T rade J .  62 (1940) 
Nr. 1243, S. 437/38.]

Hartguß. Knehans, K arl, und N orbert B ernd t: E in  n e u e s  
V erfahren  z u r  H a r tg u ß h e r s t e l l u n g .*  [S tah l u. Eisen 60 
(1940) Nr. 50, S. 1132/34; Techn. M itt. K rupp, A.: Forsch.- 
Ber., 3 (1940) Nr. 19, S. 275/78.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. K uba, Michio: D ie  g e g e n w ä r t ig e  L age  

und das S c h r o t tp r o b le m .  Behandlung von titanhaltigem  
Sand (z. B. Masago) oder von pulverisiertem  reichem Erz mit 
geringen Unreinlichkeiten oder von nickelhaltigen Erden, wie 
sie in großen Mengen in den südlichen Seen gefunden werden, im 
Heroult-Lichtbogenofen. [Tetsu to  H agane 26 (1940) Nr. 9, 
S. 679/85.]

Metallurgisches. Kofsten, Sven von, Bo K alling, Folke 
Johansson und Olof K nös: A u fn a h m e  u n d  A b g a b e  v o n  
W assers to ff b e i d e r  S t a h lh e r s t e l l u n g .*  [S tah l u. Eisen 
60 (1940) Nr. 49, S. 1101/07.]

Sano, Masao: S tu d ie  ü b e r  d ie  d i r e k t e  G e w in n u n g  
von E is e n s a n d . I I .  H e r s t e l l u n g  v o n  V a n a d in s ta h l  a u s  
E isen san d  m it  n ie d r ig e m  P h o s p h o r g e h a l t .  Verwendung 
eines Flußmittels von Soda oder N atrium bikarbonat. Dieses 
Flußmittel begünstigt das V anadinausbringen und h ilft, einen 
ausgezeichneten V anadinstahl m it hohem  V anadingehalt zu 
erzeugen. [Tetsu to  Hagane 26 (1940) N r. 9, S. 685/88.]

Siemens-Martin-Verfahren. D ra th , G ünter: B a u -  u n d  
B e tr ie b s e r fa h ru n g e n  m i t  e in e m  b a s i s c h e n  4 0 - t-  
S ie m e n s -M a rtin -O fe n , B a u a r t  V e n tu r i .*  [S tahl u. 
Eisen 60 (1940) Nr. 52, S. 1187/90.]

Reagan, W. J . :  E n tw ic k lu n g s l in i e n  im  S ie m e n s-  
M a rtin -V e rfa h re n . I /H .*  Mit R ücksicht auf die Bau- und 
Instandhaltungskosten ist dam it zu rechnen, daß  für viele Jahre 
der 150-t-Ofen als Standardofen bestehen bleiben wird. F o rt
schritte der basischen Zustellung. Gegenüberstellung der E r
zeugung von verschiedenen S tahlgüten  in den Jah ren  1922 bzw. 
1939 zeigt überraschenden Anstieg bei Blechen. Im  Jah re  1936 
waren in 94 amerikanischen Stahlw erken 950 Oefen in Betrieb. 
Die gängigste Größe m achte m it 80 bis 90 t  40 %  aller Oefen aus. 
Schwere Brammen m it 14 W ellen auf der B reitse ite  zur Ver
besserung der Blechoberfläche. E influß der G ießtem peratur auf 
den Ausfall. Günstigste G ießtem peratur bei 1616 bis 1627°. 
Einfluß eines zu heißen Gießens auf die Zahl der in der Kokille 
festsitzenden Blöcke. Untersuchung über den Einfluß der Gieß
temperatur auf den Ausfall durch Lunker bei unlegiertem  Stahl 
mit 0,2 % C. Geschweißte Pfannen aus S tah l m it hoher S treck
grenze bis zu Abmessungen von 150 bis 170 t .  E influß des 
sauberen bzw. unsauberen Gießens auf den Ausfall. Durch 
Tauchen der Kokillen in  Teer gelang es, den Ausschuß bei be
ruhigtem Stahl m it 0,12 bis 0,75 %  C um 8 bis 10 %  gegenüber 
unbehandelten Kokillen zu verringern. Bei Bodenguß wurde bei 
unberuhigten Schmelzen m it 0,1 bis 0,2 %  C der Ausfall durch 
Oberflächenfehler um die H älfte  gesenkt. [Steel 107 (1940) 
Nr. 4, S. 62, 65 u. 75; Nr. 5, S. 58/59, 62 u. 72.]

Tranter, G. D .: A r b e i te n  in  d e r  G ie ß g r u b e  in  e in e m  
m odernen  S ie m e n s -M a r t in -W e rk .  Verwendung von Sauer
stoff zum Oeffnen des Abstichs und eines verstopften  Ausgusses.

Pfannen- und  Kokillenpflege. F ahrbare  P la ttfo rm  über den 
Kokillen erleichtert ein genaues Stellen und Reinigen der ge
stellten  Kokillen von Verunreinigung aller A rt. Ansprühen der 
Kokillen m it G raphit. Ueberwachung der metallurgischen Vor
gänge bei beruhigten und unberuhigten Stählen. [Metal Progr. 
38 (1940) Nr. 1, S. 49/53.]

Elektrostahl. Magalis, B. W .: F e u e r f e s te  Z u s te l lu n g  
v o n  k e r n lo s e n  I n d u k t io n s ö f e n  b e i d e r  H e r s t e l l u n g  
v o n  S tä h le n  u n d  L e g ie ru n g e n .*  Anforderungen an  die 
feuerfeste Zustellung. Aufbau und Zustellung von kernlosen 
Induktionsöfen m it saurem  und  basischem F u tte r. Verwendung 
von Z irkonsilikat. [Bull. Amer. ceram. Soc. 19 (1940) Nr. 8, 
S. 298/301.]

Gießen. G ro ß e  P f a n n e n  a u s  g e s c h w e iß te m  S ta h l.*  
Um der V erstärkung der Gießkrane aus dem Wege zu gehen, 
wurden geschweißte P fannen eingeführt. E rzielte  Gewichts- 
ersparnis durch Schweißen s ta tt  N ieten von Pfannen für 190 
und 135 t  flüssigen Stahl. Spannungsfreiglühen der geschweißten 
Pfannen bei 625 bis 675°. Elliptische Form  und Abmessung 
der Pfannen. [Iron  Age 146 (1940) Nr. 5, S. 72; Steel 107 (1940) 
Nr. 6, S. 76 u. 78; B last Furn . 28 (1940) N r. 8, S. 797/98.]

Sonstiges. B r e n n p u tz s c h n e id g e r ä t .*  Neuer handlicher 
B rennputzapparat zum Putzen  der gesam ten Oberfläche von 
vorgewalzten Bramm en oder K nüppeln m it m ehreren Brennern. 
[Blast Furn . 28 (1940) Nr. 8, S. 820.]

Heffley, Jo h n : B r e n n p u tz s c h n e id e n  v o n  K n ü p p e ln .  
Versuche m it verschiedenen Gasen und Gasgemischen, wie Koks
ofen- und N aturgas, bei der Republic Steel Corp., Buffalo. U n
legierter Stahl kann bis 0,5 %  C, legierter nur bis 0,35 %  C m it 
dem B rennputzgerät geputzt werden. Bei härte ren  Stählen 
müssen Preßluftwerkzeuge verwendet werden. Die W irtschaft
lichkeit des Brennputzschneidens ist gesichert, da bis zu 12 t  
in der Stunde m it einem Brenner geputzt werden können. [Steel 
107 (1940) Nr. 3, S. 54/55 u. 76.]

Ferrolegierungen.
Allgemeines. Siegel, H einz: U n te r s u c h u n g e n  z u r  B e 

u r t e i l u n g  v o n  F e r r o le g ie r u n g e n .*  [S tah l u. E isen 60 
(1940) Nr. 50, S. 1125/31 (Stahlw.-Aussch. 376).]

Metalle und Legierungen.
Schneidmetalle. Mejersson, G. A., und  W. I .  Schabalin: 

P h y s ik a l i s c h - m e c h a n is c h e  E ig e n s c h a f t e n  d e r  H a r t 
le g ie ru n g e n  v o m  P o b e d i t t y p u s  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  
d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  d e r  A r t  i h r e r  W ä r m e 
b e h a n d lu n g .  H ärte  und Biegefestigkeit von W olfram karbid
legierungen in Abhängigkeit vom K obaltgehalt und vom Glühen 
nach dem Sintern. Eignung von H artm etallegierungen m it 4 
bis 6 %  Co besonders zur B earbeitung von Gußeisen. [Zwetnyje 
Metally 15 (1940) Nr. 3, S. 77/85; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, 
Nr. 1, S. 113.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. R aub, E m st, Professor Dr., 
Leiter des Forschungsinstituts und  Probieram ts für Edelm etalle, 
Schwab. Gm ünd: D ie  E d e lm e ta l l e  u n d  ih re  L e g ie ru n g e n .  
Mit 153 Abb. B erlin: Ju lius Springer 1940. (VI, 323 S.) 8°. Geb. 
34,50 J lJ l. (Reine und angew andte M etallkunde in  E inzel
darstellungen. Hrsg. von W. K öster. Bd. 5.) S  B 2

G illett, H . W .: E in ig e  E ig e n s c h a f t e n  v o n  z ä h e m
Z irk o n  u n d  T i ta n .  [Foote-Prints 13 (1940) Ju n i, S. 1/11;
nach M etals & Alloys 12 (1940) Nr. 3, S. 348.]

Jones, W. D .: N e u e s  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  
E is e n p u lv e r .  Hinweis auf ein Spritzverfahren (Spritzpistole) 
der F irm a Bradley & Foster, L td ., bzw. Powder Metallurgy, L td., 
zur Pulverhersteilung. [Steel 106 (1940) Nr. 23, S. 48 u. 50.] 

Schwarzkopf, Paul, und  Claus G. Goetzel: E n tw ic k lu n g s 
r i c h t u n g e n  in  d e r  P u lv e r m e ta l lu r g ie .*  Allgemeine A n
gaben über den Einfluß der Pulverkorngröße, des V erdichtungs
druckes, der S in tertem peratur und -zeit auf Dichte, elektrische 
Leitfähigkeit und Festigkeitseigenschaften von Sinterm etallen. 
Heutige Grenzen der Anwendung der Pulverm etallurgie. Neue 
Anwendungsmöglichkeiten. [Iron  Age 146 (1940) Nr. 12, 
S. 39/45.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerkszubehör. Croco, C. P .:  S p a n n u n g s ü b e r 

w a c h u n g  f ü r  d u r c h la u f e n d e  N a c h w a lz w e rk e .*  Bauliche 
Entw icklung der Spannungsm esser zur Feststellung der Zug
spannung zwischen den Gerüsten. [Steel 407 (1940) N r. 12, 
S. 68, 72 u. 149.]

Kalibrieren. Matwejew, M. I .,  und Ju . M. Matwejew: 
G r u n d la g e n  d e r  K a l ib r i e r u n g  v o n  P i lg e r w a lz e n  fü r  
d ie  W a lz u n g  v o n  B o h r r o h r e n  m it  ä u ß e r e m  q u a d r a 
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t i s c h e n  u n d  in n e re m  r u n d e n  D u rc h m e ss e r .*  U n ter
suchung und Entw urfsberechnung von Pilgerwalzenkalibern, 
die eine geringste Verdrehung des W alzgutes gewährleisten, sowie 
der Ursachen der Verdrehung: unrichtige K antung des W alz
gutes, Versetzen der unteren W alzkaliber gegenüber den oberen 
und um gekehrt, sowie Versacken der Walzenachsen. Die K aliber
reihe vom Rhombus m it allmählichem Uebergang zum Q uadrat 
h a t sich gegenüber der R und-Q uadrat-R eihe als die vorteil
haftere erwiesen. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 9, S. 21/24.] 

Nikolajenko, W. N .: U rs a c h e n  m a n g e lh a f te r  K a l ib e r 
fü l lu n g  b e im  W a lz e n  v o n  I -T rä g e r n .*  Untersuchung 
der Breitung und W alzabnahme bei Thomas- und Siemens- 
M artin-Stahl. S tah la rt beeinflußt die Kaliberfüllung nicht. 
Nach eingehender Untersuchung der Kalibrierung ergibt sich, 
daß die Ursache m angelhafter Kalibrierung hauptsächlich in 
der unrichtigen Auswahl der Abmessungen des Ausgangs
m aterials (Vorblöcke, Knüppel) liegt. Geschärfte und in der 
Kaliberbreite bereits ausgeleierte Walzen wirken sich ebenfalls 
ungünstig aus. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 9, S. 18/21.] 

Walzwerksöfen. Domes, Franz, und Heinrich Schwenke: 
B a u -  u n d  B e tr i e b s e r f a h r u n g e n  m it  e in e m  g i c h t g a s 
g e f e u e r te n  B ra m m e n s to ß o fe n .*  [Stahl u. Eisen 60 (1940) 
Nr. 51, S. 1152/56'(W ärmestelle 288).]

Labeka, C. L .: A u s w irk u n g e n  d es T ie f o f e n b e t r ie b e s  
a u f  d ie  S ta h lb e s c h a f f e n h e i t .  Untersuchung der wesent
lichsten Bedingungen, die für die richtige Behandlungsweise 
von Stahlblöcken in Tieföfen unerläßlich sind m it Rücksicht 
auf die Vermeidung von Oberflächenfehlern beim nachfolgenden 
Walzen. Beachtung der Uebergabedauer zwischen dem Abziehen 
der Kokillen und dem Einsetzen der Blöcke in  den Tiefofen. 
Tiefofentemperaturen bei kaltem , m ittlerem  und warmem E in 
satz. Standzeit der Blöcke m it Rücksicht auf die W erkstoffgüte, 
Feuerungsart, Tem peraturverteilung und Anordnung der Blöcke 
im Ofen usw. [Iron Age 146 (1940) Nr. 14, S. 35/37.]

Formstahl-, Träger- und Schienenwalzwerke. Shuchowzew,
I. N .: U m s te l lu n g  d e r  H i l f s -  u n d  B e f ö r d e r u n g s e in 
r i c h tu n g e n  v o n  S c h ie n e n b e a r b e i tu n g s w e r k s t ä t t e n  v o n  
H a n d -  a u f  m a s c h in e n m ä ß ig e n  B e tr ie b .*  Beschreibung 
des Arbeitsganges und der vorgesehenen Hilfseinrichtungen der 
geplanten maschinenmäßigen E inrichtung einer Schienen
zurichterei. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 9, S. 34/39.]

Bandstahlwalzwerke. Lueg, W erner, und E ritz Schultze: 
E in f lu ß  d es H a s p e l-  u n d  B re m s z u g e s  b e im  K a l t 
w a lz e n  v o n  B a n d s t a h l  a u f  e in e m  Z w ö lfw a lz e n -K a l t -  
w a lz g e rü s t .*  [Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) 
Lfg. 7, S. 93/108; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1173/80 
(Walzw.-Aussch. 161).]

Feinblechwalzwerke. Marensky, C urt: D ie  jü n g s te  E n t 
w ic k lu n g  a u f  dem  G e b ie te  d es W a rm w a lz e n s  v o n  
B le c h e n . Darstellung der neuesten Arbeitsverfahren in  Fein
blechwalzwerken un ter besonderer Berücksichtigung deutscher 
Verhältnisse und Verwendung neuzeitlicher Hilfsmaschinen und 
anderer Einrichtungen. [Kalt-W alz-W elt 1940, Nr. 12, S. 89/93.] 

Universaleisenwalzwerke. Lebed, E ., und B. Rogosnyj: 
N e u z e i t l ic h e s  W a lz w e rk  f ü r  d ie  W a lz u n g  v o n  U n i 
v e rs a le is e n .*  E inrichtung und Arbeitsweise der im Jah re  
1936 in Betrieb genommenen Duo-Kehrwalzwerksanlage für 
Universalstahl (Entw urf Krupp/Demag) auf dem W erk Dser- 
schinsky einschließlich Brammenlager, Hebetische, Rollgänge, 
W ärmöfen, Um kehr-Antriebsmaschinen, K ühlbe tt und Scheren. 
Beschreibung der auf Grund von Betriebserfahrungen gemachten 
baulichen Aenderungen: Walzen in  bom bierter Ausführung, 
Verstärkung der W alzenkühlung, Kühlvorrichtung für die 
Senkrechtwalzen, Austausch der gußeisernen D ruckm uttern 
durch solche aus Stahl, E rsatz der reinen Stahldruckschrauben 
durch Druckschrauben aus einem Stahlkern m it aufgesetztem 
Bronzegewinde. Kühlvorrichtung für die Druckanstellung. 
Austausch der Bronzelager durch Textolitlager. Zusätzliche 
Schmierung der Demag-Scheren. [S tal 10 (1940) Nr. 8, S. 28/34.] 

Schmieden. Skworzow, A. A.: F e s t le g u n g  d e r  W ä rm e 
z e i te n  g ro ß e r  B lö ck e .*  Theoretische und praktische U nter
suchung über die günstigste W ärm zeit von 12- und 25-t-Blöcken 
m it 1000 und 1250 mm Dmr. bei kaltem  E insatz im abgekühlten 
Ofen. Die Voraussetzungen zur Aufstellung von Zeitfolgen für 
das Vorwärmen von Blöcken und zur w irtschaftlichsten W ärm e
führung. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 9, S. 10/13.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Pressen, Drücken und Stanzen. Meschtscherin, W. T .: D as

S ta n z e n  v o n  M a sc h in e n -  u n d  s o n s t ig e n  B a u te i le n .*  
Bauliche und technologische Besonderheiten des Kaltpressens. 
Voraussetzungen für die Anwendung des Stanzverfahrens und

die Auswirkung dieses Verfahrens auf die B auart der Teile. 
[W estn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 8/9, S. 58/75.]

Einzelerzeugnisse. Im  S t r a n g p r e ß v e r f a h r e n  ( S p r i tz 
v e r fa h r e n )  h e r g e s t e l l t e  V e n t i l e  f ü r  V e rb re n n u n g s 
m a s c h in e n .*  [Engineering 149 (1940) Nr. 3884, S. 600.]

Gullino, U m berto: E in ig e s  ü b e r  F e ile n .*  Feilenhiebe 
und -formen. Feilen für weiche M etalle. Eeilenmaschinen. 
[Industr. mecc. 22 (1940) Nr. 9, S. 447/51.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. H enry, O. H ., und G. E . Claussen: S c h w e iß 

m e ta l lu r g ie .  X. L e g ie r te  S tä h le .*  W irkung von Luft
härtung, Alterung und Ausscheidungsvorgängen sowie von 
Abbrand und Schlackenbildung, beim Schweißen legierter 
Stähle. Bedeutung von spezifischem Gewicht, Schmelzpunkt, 
Siedepunkt, spezifischer W ärm e, W ärm eleitfähigkeit, Wärme
ausdehnung und elektrischem  W iderstand für die Schweißbar
keit von W erkstoffen. [Weid. J .  19 (1940) Nr. 9, S. 624/33.] 

Schneiden. Cadv, Jam es R .: M e ta l lu r g is c h e  A u sw ir
k u n g  d e s  S c h n e id e n s  m it  d e r  'S a u e r s to f f f l a m m e  auf 
d e n  S ta h l.*  Beeinflussung von Gefüge, H ärte , Kohlenstoff
und Nickelgehalt von Stahl m it 0,05 bis 0,45 %  C, 0,03 bis 
0,7 %  Mn und O oder 3,5 %  Ni durch die Schneidflamme. Er
klärung einer Aufkohlung des Stahles durch die Schneidflamme. 
Zementitabscheidung an  den Austenitkorngrenzen in der durch 
die Schneidflamme beeinflußten Randzone. [Weid. J .  19 (1940) 
Nr. 9 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. Com.) S. 335/44.] 

Gasschmelzschweißen. Arnold, G ottfried: B e it r a g  zur 
F r a g e  d e r  K a l ts c h w e iß u n g  v o n  l e g ie r te m  u n d  u n 
le g ie r te m  G u ß e ise n  v e r s c h ie d e n e r  G ü te k la s s e n .  (Mit 
Abb. u. Fig.) Halle a. d. S.: Carl M arhold 1940. (30 S.) 4°. — 
Braunschweig (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Unter
suchungen an  420 X 500 mm2 großen P la tten  von 12 mm Dicke 
aus folgenden drei Gußeisen.

% c % S i % Mn % P % s % Mo
1. 3,32 3,66 0,52 0,36 0,084 —
2. 3,15 2,32 0,88 0,26 0,099 —
3. 3,09 1,75 0,84 0,29 0,10 0,56

Einfluß des Zusatzwerkstoffes —■ drei Gußeisen m it 3,05 bis 
3,33 %  C, 3,3 bis 4 %  Si, rd . 0,5 %  Mn, 0,44 bis 0,59 % P und 
0,066 bis 0,1 %  S —-, der Gasmenge, der Links- oder Rechts
schweißung sowie der E inspannung auf Spannungen und Ver
werfungen der P la tten , auf Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, 
Durchbiegung, H ärte, Biegewechselfestigkeit, Gefüge und Ab
brand an  Legierungselementen bei der Gasschmelzschweißung.

Elektroschmelzschweißen. K agan, I .  S.: L ic h tb o g e n 
s c h w e iß v e r f a h r e n .  Lichtbogenschweißung von Gußeisen mit 
Stahlelektroden m itKreideum hüllung sowie mitGraphitumhüllung 
aus 324 (Gewichtsteilen) Ferrosilizium, 72 Kreide und 227 silber
farbenem G raphit. Auftragung von M onelmetall auf Gußeisen 
unter Verwendung von M onelmetallelektroden m it Umhüllung 
aus 40 %  Kreide, 26 %  G raphit und  24 %  Wasserglas. Licht
bogenschweißung von Gußeisen m it Gußeisenelektroden mit
3,3 bis 3,8 %  C, 3 bis 4 %  Si, 0,7 bis 0,8 %  Mn, 0,12 bis 0,30 % P 
und 0,08 %  S, wobei eine Um hüllung aus 20 (Gewichtsteilen) 
Ferrosilizium, 20 F lußspat, 5 pulverförmigem Aluminium, 
15 Eisenzunder und 15 G raphit oder aus 10 Magnesiumoxyd,
14 Marmor, 5 Aluminium, 16 T itanerz, 7 kaustische Soda, 
45 G raphit und 6 Quarzsand verw endet wird. Lichtbogen
schweißung von Gußeisen m it kreideum hüllten Kupferelektro- 
den. [Awtogennoje Djelo 11 (1940) Nr. 3, S. 23/25; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) I I , Nr. 25, S. 3548.]

Lepecha, A.: V e r s c h w e iß e n  v o n  F e h le r n  b e i G u ß 
e is e n fo rm g u ß . Verschweißen fehlerhafter Räum e von 8000 bis 
10 000 cm3 bei Gußstücken m it dem Lichtbogen unter Ver
wendung von Gußeisenelektroden m it einer Umhüllung aus 
44 %  silberfarbigem  G raphit, 5,7 %  T itanerz, 3,9 % Alu
m inium pulver, 13,8 %  Marmor, 9,8 %  MgO, 6 %  Quarzsand 
und 6,8 %  Pottasche. Vorwärm ung der Gußstücke auf 350 bis 
400°. [Awtogennoje Djelo 11 (1940) Nr. 3, S. 25/26; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) I I , Nr. 25, S. 3548.]

Schaschkow, A. N .: U m h ü llu n g  f ü r  E le k t r o d e n  aus 
h o c h c h r o m h a l t ig e m  S ta h l .  F ü r Stahlelektroden mit über 
5 %  Cr wird eine Um hüllung aus 37 (Gewichtsteilen) Marmor, 
10 Volomit, 32 F lußspat, 4,5 A etznatron, 5,5 Ferromangan 
(75 % ), 2 Ferrosilizium (75 %), 5,5 F erro titan  (20 %), 3,5 Stärke
mehl und 24 Wasserglas empfohlen. Umhüllungsschicht etwa
15 %  des Elektrodengewichts. [Awtogennoje Djelo 11 (1940) 
Nr. 3, S. 10/11; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II , N r. 25, S. 3549.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Albsrs, 
K u rt: Z u g v e r s u c h e  a n  S tä b e n  a u s  S t  52 m it  L ä n g s 
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n ä h te n ,  d ie  n a c h  d e m  E l l i r a - V e r f a h r e n  g e s c h w e iß t  
w urden .*  Untersuchungen an  Schweißungen von 42 mm Dicke 
und 6,1 m Länge über H ärte, Gefügeausbildung, Zugfestigkeit, 
Streckgrenze, Bruchdehnung, E inschnürung und Schrum pf
spannung im Vergleich zu üblichen von H and hergestellten 
Lichtbogenschweißungen. [Elektroschweißg. 11 (1940) Nr. 11, 
S. 173/80; Nr. 12, S. 191/93.]

Girkmann, K arl: Z u r  T h e o r id  d e r  S c h w e iß v e r b in 
dungen.* Eine Uebersicht über die theoretischen Arbeiten 
über Spannungsverlauf in verschieden geform ten Schweißver
bindungen bei Dauerbeanspruchung. [S tahlbau 13 (1940)
N'r. 23/24, S. 123/28; Nr. 25/26, S. 137/39.]

Grover, L am o tte : S tu m p f g e s c h w e iß te  T r ä g e r la s c h e n  
und U e b e rw a c h u n g  d e r  S c h ru m p f s p a n n u n g e n .*  D urch
führung des Stumpfschweißens von Laschen und  Stegblechen 
an Trägern bei H ochbauten, z. B. Brücken. M aßnahmen zur 
Vermeidung einer schädlichen Auswirkung der Schrum pfspan
nungen. [Weid. J .  19 (1940) Nr. 9, S. 654/58.]

Jäger, K arl: D e r  E ig e n s p a n n u n g s z u s t a n d  in  S tu m p f 
sch w eiß u n g en  a ls  e b e n e s  P ro b le m .*  Rechnerische E r 
mittlung der durch Tem peraturw irkung in  einer Stum pf- 
schw'eißung auftretenden Schrum pf Spannungen auf Grund der 
Elastizitätstheorie. [S tahlbau 13 (1940) Nr. 25/26, S. 139/42.] 

Moore, H erbert F ., Howard R. Thomas und R alph E. 
Cramer: Z w e ite r  F o r t s c h r i t t s b e r i c h t  ü b e r  g e m e in 
sc h a ftlich e  U n te r s u c h u n g e n  a n  g e s c h w e iß te n  S c h ie 
n enstößen .*  Alleman, N. J . ,  und  H . F . Moore: Versuche mit, 
geschweißten Schienenstößen un ter w iederholten R addruck
belastungen. Cramer, R . E ., und E . C. B ast: Metallographische 
Untersuchungen. Lyon, S. W .: Mechanische Untersuchung 
geschweißter Schienenstöße. Prüfung von Schienenstößen, die 
nach dem Gasschmelzverfahren —- zum Teil un ter Anwendung 
von Druck —- m it Therm it oder nach dem  Abschmelz verfahren 
geschweißt worden waren, auf H a ltb a rk e it bei überrollenden 
Lasten, auf Zugfestigkeit, Dehnung, E inschnürung, Biege
festigkeit, Biegewechselfestigkeit, Schlagfestigkeit und Gefüge. 
[Weid. J . 19 (1940) Nr. 8 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. 
Com.) S. 293/302.]

Rosenthal, D., und J .  Z äbrs: T e m p e r a t u r v e r t e i l u n g  
und S c h ru m p f s p a n n  u n g e n  b e im  L ic h tb o g e n s c h w e iß e n .*  
Untersuchung der Form änderung und Schrum pfspannungen 
bei Stahlplatten beim Auflegen einer Schweißnaht auf eine 
Randfläche. Bildung einer plastischen und elastischen Ver
formungszone durch die Schrum pfspannungen. E influß der 
Lichtbogenenergie und der Vorschubgeschwindigkeit der E lek
trode auf die Schrumpfspannungen. Abnahm e der Schrum pf
spannungen mit der eingebrachten Schweißwärme. [Weid. J .  19 
(1940) Nr. 9 (Suppl: Engng. Found. W eid. Res. Com.) S. 323/31.] 

Tschernjak, W. S.: U e b e r  d e n  E in f lu ß  n ie d r ig e r  
T e m p e ra tu re n  a u f  d ie  E ig e n s c h a f t e n  v o n  S c h w e iß 
v e rb in d u n g e n . Stumpfschweißen von B auteilen  aus Stahl 
mit 0,22 bis 0,09 %  C, die Tem peraturen bis — 180° ausgesetzt 
werden, mit der Sauerstoff-Azetylen-Flamme oder dem L icht
bogen. Ausreichende Schlagzähigkeit eines Stahles m it 5 %  Ni 
bei tieferen Tem peraturen. Noch keine zuverlässigen Angaben 
über die Eigenschaften von austenitisch geschweißten Stählen 
bei niedrigen Tem peraturen möglich. [Awtogennoje Djelo 11 
(1940) Nr. 3, S. 1/6; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 25, 
S. 3549/50.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. V o r 
schläge z u r  P r ü f u n g  v o n  P u n k ts c h w e iß u n g e n .  E r 
mittlung der Scherfestigkeit von überlapp t geschweißten S tah l
streifen oder der Zugfestigkeit von U-förmig geschweißten P ro 
ben. Probenabmessungen. Grobe Prüfverfahren für die W erk
statt. [Weid. J .  19 (1940) Nr. 9 (Suppl.: Engng. Found. Weid. 
Res. Com.) S. 333/34.]

Buchholtz, H erbert, und Paul B ettzieche: D ie P r ü f u n g  
der S c h w e iß e m p f in d l ic h k e i t  v o n  B a u s tä h le n .*  [S tah l
u. Eisen 60 (1940) Nr. 51, S. 1145/51 (W erkstoffaussch. 517).] 

Sonstiges. Schneider, W. J . :  E in r i c h tu n g e n  z u m  V o r- 
"ä rm e n  u n d  G lü h e n  g e s c h w e iß te r  W e r k s tü c k e .*  Be
schreibung von ortsfesten Anlagen zur Vorwärmung sowie 
zum Normal- und Spannungsfreiglühen an  Schweißungen. 
[Elektroschweißg. 1 1  (1940) Nr. 11,' S. 180/84.]

Schulze, R ichard: U n lö s b a r e  V e r b in d u n g e n  a n  A lu 
m inium , M a g n e s iu m  u n d  Z in k  u n d  ih r e  A u s f ü h r u n g  
■n d er E le k t r o te c h n ik .*  [ETZ 61 (1940) Nr. 49, S. 1111/17.J

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. Machu, Willi, und Oskar Ungersböck: D ie  P r ü -  

ung u n d  B e u r te i lu n g  v o n  S p a r b e iz z u s ä tz e n .*  [Arch.

E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 6, S. 263/65; vgl. Stahl u. Eisen 
60 (1940) S. 1158/59.]

M antell, C. L .: E le k t r o ly t i s c h e s  R e in ig e n ,  B e iz e n  
u n d  P o l i e r e n  v o n  D r a h t  u n d  D r a h te r z e u g n is s e n .  
K urze Beschreibung der zahlreichen auf diesem Gebiet bestehen
den P aten te  über das Beizen in Schwefelsäure un ter Strom. 
[W ire & W. Prod. 15 (1940) N r. 8, S. 413/15.] ‘

S itta rd , J . :  D e r  E in f lu ß  d e r  Z u n d e r fo rm  a u f  d a s  
B e iz e n  v o n  E ise n .*  Die G rundreaktion des Beizvorganges. 
Beeinflussung des Beizgeschehens durch die Zunderausbildung. 
Entscheidende Bedeutung der Zunderform  für den Beizablauf. 
Beschränkung der Beizreaktion auf Zunder und Säure durch 
Sparbeize und Zunderausbildung. Sauberkeit der gebeizten 
Oberflächen bei verschiedenen Säuren und Zunderformen. Beiz
dauer bei Schwefelsäure und Salpetersäure verschiedener K on
zentration. Abhängigkeit der Beizdauer von der Tem peratur. 
Einfluß des Eisensulfates auf den Beizvorgang bei 15prozentiger 
Schwefelsäure. Aussehen von verschiedenen Blechen nach dem 
Beizen und Abradieren. Gegenüberstellung verschiedener Beiz
arten  zur Erzielung einer sauberen Oberfläche. Nachbeizen mit 
Salpetersäure. [M etallwirtseh. 19 (1940) Nr. 44, S. 971/77; 
N r. 45, S. 1008/12.]

Verzinken. Bablik, H ., und F . Götzl: D ie  „ A n g r if f s -*  
a r t e n “ b e im  F e u e r v e r z in k e n .*  Geringer Angriff des zu 
verzinkenden Stahles durch das Z inkbad bei langem Diffusions
weg. Hohe Löslichkeit bei fehlender Diffusion. V erstärkung 
der Zerklüftungswirkung durch den Kohlenstoffgehalt des 
Stahles. Höhe des Lösungsangriffs und Dicke der r-S ch ich t. 
[Metallwirtseh. 19 (1940) Nr. 50, S. 1141/43.]

Dubowski, A. I .,  und W . M. M ordkow itsch: E l e k t r o 
ly t i s c h e  V e rz in k u n g . Angaben der zweckmäßigen B ad
zusammensetzung —  ohne Zyansalze — . [W estnik E lektro- 
prom yschlennosti 10 (1939) N r. 1, S. 43; nach Chem. Zbl. 111 
(1940) I I ,  Nr. 22, S. 3099.]

Fischer, Hellm ut, und H ildegard B ärm ann: G e m e in sa m e s  
u n d  B e s o n d e r h e i te n  v e r s c h ie d e n e r  g a lv a n i s c h e r  Z in k 
ü b e rz ü g e .*  Untersuchungen an  Zinküberzügen, die aus einem 
handelsüblichen alkalischen und sauren Verzinkungsbad sowie 
aus einem alkalischen Glanzverzinkungsbad niedergeschlagen 
worden waren, über deren V erhalten in  verdünnter Kochsalz- 
und Salzsäurelösung. Fem schutzwirkung der Zinkschichten auf 
Stahl bei verschiedenartiger Korrosionsprüfung. Schutzwert 
von Lackfilmen auf G lanz-Z inküberzügenanL uftund imW asser- 
sprühgerät. Oberfläche, Gefüge und  Porigkeit sowie Tiefungs- 
fähigkeit der Zinküberzüge. Versprödung von S tahl durch 
W asserstoffaufnahme bei der elektrolytischen Verzinkung. 
[Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 11, S. 376/83.]

Lwow, G. K ., und  T. S. Schtschegol: D e r  E in f lu ß  v o n  
A lu m in iu m  a u f  d ie  F e s t i g k e i t  d e r  U e b e rz ü g e  b e im  
V e rz in k e n . Ergebnisse von Feuerverzinkungsversuchen mit 
reinem  Zink sowie von Zink m it kleinen Zusätzen von Zinn 
und A lu m in iu m  E influß der Zusätze auf die Zwischenschicht 
und die Festigkeit der Zinküberzüge. [Uralskaja M etallurgija 9 
(1940) Nr. 3, S. 16/19; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 26, 
S. 3700.]

Sonstige Metallüberzüge. Cüppers, P .: D e r  h e u t ig e  S ta n d  
d e r  H a r tv e r c h r o m u n g  u n d  A u s b lic k e  f ü r  d ie  Z u k u n f t.*  
Verwendung der H artverchrom ung bei W erkzeugen und W erk
stücken. Einfluß einer Verchromung auf die Biegewechsel
festigkeit von unlegiertem  und  einem vergüteten Chrom-Nickel- 
Stahl bei g la tter und gekerbter Oberfläche. [M itt. Forsch.- 
Anst. Gutehoffn. 8 (1940) Nr. 10, S. 234/39.]

Isgaryschew, N . A., und E. S. Ssarkissow: A u s  d e n  D ä m p 
fe n  e n ts p r e c h e n d e r  M e ta l l s a lz e  d a r g e s t e l l t e  U e b e r 
z ü g e  a u s  A lu m in iu m -C h ro m -  u n d  C h ro m -S i lb e r -  
L e g ie ru n g e n . Versuche zur H erstellung von Aluminium- und 
Chrom-Aluminium- sowie von Chrom-Silber-Ueberzügen auf 
Stahl. Hitze- und K orrosionsbeständigkeit der Ueberzüge. 
[C. R. Aead. Sei., Moskau, 27 (1940) S. 457/59; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 26, S. 3699/3700.]

W erner, E .: D e r  p H- W e r t  d e r  g a lv a n is c h e n  B ä d e r .  
E rm ittlung  der W asserstoffionen-Konzentration bei galvanischen 
Bädern. Zweckmäßiger p H-W ert u. a. bei Nickel- und Z ink
elektrolyten. [M etallwirtsch. 19 (1940) N r. 50, S. 1145/46.]

Emaillieren. R e a k t io n e n b e im  E in b r e n n e n  d e s  G r u n d 
e m a i ls  u n d  e in ig e  s ic h  h i e r a u s  e rg e b e n d e  F e h le r .  B ildung 
von „Fliegenstippen“ infolge U ebersättigung des Em ails mit 
Eisen beim Fehlen von Borsäure. [G lashütte  70 (1940) S. 561/63; 
nach Chem. Zbl. 112 (1941) I ,  N r. 1, S. 96.]

Mechanische Oberflächenbehandlung. Milligan, Lowell H .: 
P r ü f u n g  v o n  S c h le i f s c h e ib e n  m it  d e m  R o c k w e ll -  
H ä r t e p r ü f e r .*  Beziehungen zwischen der E inteilung von
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Schleifscheiben nach einem Verfahren der N orton Co., W orcester, 
Mass., und der Rockwell-H-Härte (erm ittelt m it einer 1/8//-Kugel 
und 60 kg Belastung). Einfluß des Arbeitens m it K ühlm itteln  
auf die H ärte  der Scheiben, [fron Age 146 (1940) Nr. 12, S. 50/52
u. 102.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. Golossmann, G. Ch.: D as  G lü h e n  v o n  T e m p e r 

g u ß  in  e in e r  S t i c k s to f f - W a s s e r s to f f - A tm o s p h ä r e .  Das 
Tempern von Tempergußeisen m it 2,2 bis 2,8 %  C, 0,9 bis 1,6 % 
Si, 0,3 bis 0,6 %  Mn, bis 0,18 %  P  und bis 0,14 %  S soll in einer 
durch Zersetzung von Ammoniak entstandenen A tm osphäre 
wesentlich beschleunigt werden. [Liteinoje Djelo 11 (1940) 
Nr. 4/5, S. 20/21; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 1, S. 107.] 

Mindowski, L. P .: D e r  E in f lu ß  d e r  G a sp h a se  a u f  d ie  
z w e i te  G r a p h i t i s i e r u n g s p h a s e  v o n  T e m p e rg u ß . Ge
schwindigkeit der Graphitbildung bei Tem peraturen zwischen 
680 und 780°. Oxydierende Gase wie Luft, C 02 und W asserdampf 
begünstigen die Graphitbildung, da sie die Diffusionsgeschwin
digkeit vergrößern. [Liteinoje Djelo 11 (1940) Nr. 4/5, S. 17/19; 
nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 1, S. 107.]

W ean, B . J . :  G lü h e n  im  D u rc h la u fo fe n .*  Glühvor- 
richtung für W eißblechbänder von 0,2 bis 0,6 mm Dicke und bis 
zu 970 mm Breite. Oberflächenbeschaffenheit, Zugfestigkeit, 
Streckgrenze, Dehnung, H ärte  und Tiefziehfähigkeit von ge
glühtem Blech m it 0,1 % C. Vorteile des Glühens im beschriebe
nen Durchlaufofen. [Iron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 9, S. 59/62.] 

Härten, Anlassen, Vergüten. K ubasta, Jos., D ipl.-Ing.: 
D as H ä r t e v e r h a l t e n  d e r  E d e l s ta h le .  Versuch der zahlen
mäßigen Erfassung und technischen Auswertung der H ä rte 
eigenschaften moderner Edelstahle. Mit 53 Abb. u. 7 Tab. 
Halle a. d. S.: Wilhelm K napp 1940. (VII, 188 S.) 8°. 12,50M Jl, 
geb. 13,80 MM . S  B r

Hawkins, Balph D.; M e ta l l s ä g e b lä t t e r .*  Angaben 
über einen Durchlauf-Härteofen sowie über die H ärtung der 
Zähne m it Schneidbrennern. [Steel 106 (1940) Nr. 10, S. 54, 
57 u. 82.]

Oberfläehenhärtung. V e r s t ic k e n  v o n  n ic h t r o s t e n d e m  
S ta h l .  Hinweis auf ein Verfahren der Drever Co., Philadelphia, 
und der Industrial Steels, Inc., Cambridge, Mass., nach dem 
0,05 bis 0,7 mm dicke Schichten m it einer Oberflächenhärte von 
83 bis 93 Rockwell-15 N -Einheiten erzielt weiden können. [Iron 
Age 146 (1940) Nr. 12, S. 55.]

Braun, M. P ., A. M. Wlassow und R. M. Goldina: G le ic h 
z e i t ig e  V e r s t ic k u n g  u n d  A u fk o h lu n g  v o n  S tä h le n .*  
Erreichbare H ärte, H ärtetiefe und Gefüge der H ärteschicht bei 
Stählen m it 0,20 bis 0,44 %  C, 0,22 bis 0,30 %  Si, 0,42 bis 
0,57 % Mn, 0,05 bis 1,5 %  Cr und 0 oder 3,6 %  Ni bei ver
schiedenen Arbeitsbedingungen. [Metallurg 15 (1940) Nr. 7, 
S. 32/39.]

Jurjew , S. F .: D ie  B e s c h le u n ig u n g  d es V e r s t ic k e n s  
v o n  S ta h l  d u rc h  A k t iv ie r u n g  d e r  G a sp h a se .*  E ine m erk
liche Beschleunigung des Verstickungsvorganges durch A kti
vierung der Gasphase, z. B. m it Anilin, ist nicht zu erreichen, da 
der Vorgang durch die Diffusionsgeschwindigkeit bedingt ist. 
[Metallurg 15 (1940) Nr. 7, S. 19/24.]

Kontorowitsch, I . E ., und L. S. Liwschitz: I n n e r e  R e s t 
s p a n n u n g e n  b e i S tä h le n  n a c h  O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  m it  
H o c h f re q u e n z s tro m .*  Einfluß der H ärtetiefe und der Ab
kühlungsbedingungen auf die Höhe der R estspannungen bei 
Stählen m it 0,44 %  C sowie 0,13 bis 0,39 %  C, 0,45 bis 1,0 %  Mn, 
0,7 oder 1,3 %  Cr, 0 bis 0,4 %  Mo, 0 bis 4,5 %  Ni und 0 bis 
0,9 %  W. Verringerung der Spannungen durch Anlassen. 
[M etallurg 15 (1940) Nr. 8, S. 30/37.]

Wjasnikow, N. F ., und A. A. Jurgensson: G le ic h z e i t ig e  
V e r s t ic k u n g  u n d  A u fk o h lu n g  v o n  S ta h l.*  Versuchs
einrichtung zur gleichzeitigen Aufkohlung und Verstickung aus 
der Gasphase. Einfluß verschiedener Versuchsbedingungen auf 
die Zusammensetzung und Tiefe der H ärteschicht bei folgenden 
S täh len :

% o % Mn % Cr % Mo % Ni % V
1. 0,18 0,55 — _ _
2. 0,20 1,05 1,40 0,23 _
3. 0,16 0,62 0,20 0,30 1,90
4. 0,15 0,48 0,93 — 0,15

M etallurg 15 (1910) Nr. 7, S. 24/32.]

W yzalek, John  F ., und M. H. Folkner: P r a k t i s c h e  O b e r 
f l ä c h e n h ä r tu n g  m it  G as.* Entwicklung und S tand der 
Oberflächenhärtung von Stahlteilen, wie Zahnräder, durch Auf
kohlen m it Kohlenwasserstoff. Beschreibung zweckmäßiger 
Ofeneinrichtungen verschiedener B auart. „N iC arb“ -Verfahren 
m it Anwendung eines Gasgemisches aus 1 Teil Propan und

10 Teilen Ammoniak für geringe E insatztiefen  (bis 0,4 mm). 
Vorteile der Gasaufkohlung gegenüber festen Einsatzmitteln. 
[Metal Progr. 38 (1940) Nr. 3, S. 261/68.]

E igen sch aften  von  E isen  u n d  Stahl. 
Allgemsines. K öster, W erner: E la s t i z i t ä t s m o d u l  und 

D ä m p fu n g  v o n  E is e n  u n d  E is e n le g ie ru n g e n .*  [Arch.Eisen- 
hüttenw . 14 (1940/41) N r. 6, S. 271/78; vgl. S tah l u. Eisen 60 
(1940) S. 1159.]

Gußsisen. Donaldson, J .  W .: W e c h s e l f e s t ig k e i t  und  
S c h la g f e s t i g k e i t  v o n  G u ß e is e n . Zusammenstellung ent
sprechender Schrifttum sangaben. [Foundry T rade J .  63 (1940) 
Nr. 1251, S. 91/93 u. 96.]

D onaldson, J .  W .: M e c h a n is c h e  u n d  p h y s ik a lis c h e  
E ig e n s c h a f te n  v o n  h o c h w e r t ig e m  u n d  l e g ie r te m  G u ß 
e isen . Auswertung von Schrifttum sangaben über Zug- und 
Biegefestigkeit, Durchbiegung, E lastizitätsm odul, Scherfestig
keit, Schlag- und Dauerfestigkeit, H ärte, Wärmeleitfähigkeit, 
W ärm eausdehnung, elektrischen W iderstand und spezifische 
W ärme von hochwertigem Gußeisen. [Foundry  Trade J. 63
(1940) Nr. 1254, S. 141/44.]

F erraro , I ta lo : E in f lu ß  d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  von 
G u ß e is e n  f ü r  Z y l in d e r b ü c h s e n  a u f  da-s V e rs c h le iß v e r -  
h a lte n .*  Verschleißversuche m it Gußeisen m it

% C % Si % Mn % Mo
1. 3,26 2,01 0,70 —
2. 3,09 1,65 1,03 0,53

Bei beiden W erkstoffen werden bei A nlaßbehandlungen oberhalb 
450° die Vorteile der Vergütung aufgehoben. Ueberlegenheit des 
m olybdänhaltigen Gußeisens nur bei Anlaßbehandlung bis 500°; 
in diesem Fall eine Verdoppelung der Verschleißfestigkeit gegen
über Gußeisen ohne M olybdänzusatz. [Industr. mecc. 22 (1940) 
Nr. 9, S. 452/58.]

Girschowitsch, N. G.: U e b e r  d ie  V e r fo rm u n g  v o n  G u ß 
e isen . Der E lastizitätsm odul von Gußeisen hängt bei elastischer 
Verformung ausschließlich von der Graphitausbildung, kaum 
dagegen von dem Grundgefüge ab. Die bleibenden Form
änderungen sind jedoch um so kleiner, je weniger Ferrit im 
Gefüge vorliegt und je feiner der P erlit ist. [Liteinoje Djelo 11
(1940) Nr. 4/5, S. 12/17; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 1, 
S. 108.]

Palmucci, Alfredo: D ie  S o n d e rg u ß e is e n .*  Zusammen
setzung, Gefüge und Festigkeitseigenschaften. Verfahren zur 
Erzeugung von Sondergußeisen nach Lanz, K . Emmel, G. F. 
Meehan und m ittels der Schm elzüberhitzung. Vorschriften für 
die Führung des Kupolofens zur Erzeugung von Gußeisen mit 
niedrigem Kohlenstoffgehalt. W ärm ebehandlung der Sonder
gußeisen zur Erhöhung der Zugfestigkeit, Schlagfestigkeit und 
H ärte. [Industr. mecc. 22 (1940) Nr. 10, S. 497/511.]

Roll, F .: B e i t r a g  z u r  Z u g f e s t i g k e i t  v o n  G u ß e ise n  in 
A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a tu r .*  Untersuchungen an 
zwei Gußeisensorten über die Aenderung der Zugfestigkeit mit 
der P rüftem peratur bis 900°. [Gießerei 27 (1940) Nr. 7, S. 123/24.] 

Tschapkewitsch, A .: E r h ö h u n g  d e r  V e r s c h le iß fe s t ig k e it  
v o n  g u ß e is e r n e n  E in z e l t e i l e n  d u r c h  th e r m is c h e  B e
h a n d lu n g .  Verbesserung der Verschleißfestigkeit durch Ab
schrecken von 900° in Oel oder heißem W asser und anschließendes 
Anlassen bei 350°. Aenderung des Gefüges und der H ärte sowie 
der Verschleißfestigkeit in Laboratorium s versuchen. [Westnik 
Inshenerow i Technikow 1940, Ju n i, S. 368/70; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) II , Nr. 23, S. 3252.]

Stahlguß. Starodubow, Iv. F .:  W ä r m e b e h a n d lu n g  von 
k o h le n s to f f r e ic h e n  c h ro m -  u n d  n ic k e lh a l t i g e n  ge 
g o s s e n e n  W alze n .*  H ärte  und Gefüge von Walzen aus Guß
eisen oder Stahlguß m it 0,8 bis 2,6 %  C, 0,3 bis 0,6 % Si, 0,3 
bis 1 %  Mn, 0,6 bis 1,3 %  Cr, 0 bis 1,0 %  Mo und 0 bis 5,5 % Ni 
nach verschiedener W ärm ebehandlung. [M etallurg 15 (1940) 
Nr. 8, S. 23/30.]

Baustahl. B ollenrath, F ranz, und Heinrich Cornelius: 
V e r d r e h w e c h s e l f e s t ig k e i t  v o n  W e lle n  a u s  u n le g ie r te m  
u n d  le g ie r t e m  S ta h l.*  [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) 
Nr. 6, S. 283/87; vgl. S tah l u. Eisen 60 (1940) S. 1159.]

H idnert, P e ter: D ie  t h e r m is c h e  A u s d e h n u n g  e in ig e r  
C h r o m - V a n a d iu m - S tä h le .  U ntersuchungen an  zwei ver
güteten Stählen, von denen der eine rd . 0,25 %  C, 0,75 % Mn, 
1 %  Cr und 0,2 %  V en th ie lt, über die W ärmeausdehnung im 
Bereich von 20 bis 650°. [J . Res. n a t. B ur. S tand. 24 (1940) 
S. 25/30; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 24, S. 3311.]

K anter, J . J . ;  V e r r in g e r u n g  d e r  D e h n u n g  von 
S c h r a u b e n b o lz e n  a u s  l e g i e r t e m  S ta h l.*  Notwendigkeit 
der Entw icklung eines K urzzeitverfahrens zur Prüfung von 
Schraubenbolzen für H ochdruckdam pfanlagen. Untersuchung
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an folgenden Stäh len  über den E influß der A nlaßtem peratur 
nach X orm alglühen od er  O elhärtung sowie des Vergütungs
q u e rsc h n itte s  auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, 
E in sc h n ü ru n g  u n d  K erbschlagzähigkeit sowie des Luft- oder 
O elv e rg ü ten s  auf d en  Verlauf von Zeit-Dehnungs-Kurven und 
von Z eit-D eh n gesch w in d igk eits-K u rven  bei Tem peraturen bis

o/ cJO C
0,74 
0,93 
0,17 :

% Si 
1,28

% Mn % Cr

31.7
21.7

500*
% C %  Si % M n  %  Cr %  H o % V

l OJäbisO,« 0,15bis0,2ö 0,6 bis 0,7 0,8 bis 1,0 0,15 bis 0,25 —
« 0^5bisO.5O 0,15bis0,30 0,4 bis 0,7 0,8 bis 1,1 0,3 bis 0.4 ",2 bis 0,3

Günstigere Eigenschaften nach L uftvergütung gegenüber der 
OelVergütung. [Steel 106 (1940) N r. 10, S. 44 48 u. 72.]

Leikin, I ., und N . Ssvrom olotnyj: N ie d r ig le g ie r te  
Stähle fü r  d e n  S c h if fb a u .  Erschm elzung, Festigkeitseigen
schaften und Schweißbarkeit eines Stahles m it rd . 0 ,1 2 %  C,
0 4 % Si, 0,6 %  Mn, 0,1 %  P, 0,04 %  S, 0,8 %  Cr, 0,5 %  Cu und 
0.3% Ni. [Stal 10 (1940) N r. 5/6, S. 19/23.]

WerkZäUgStahl. Herb, Charles O.: B e a r b e i tu n g  v o n  
Form en m i t t e l s  A b w ä lz f r ä s e r  in  d e r  A b te i lu n g  f ü r  
e lek trisch e  K u n s th a r z p r e ß s to f f e .  E rfahrungen m it der 
Verwendung von Fräsern  aus S tah l m it 0,4 bis 0,45 %  C, 1,5 %  
Si, 1,5 % Cr und 0,25 %  V bei der B earbeitung von Preßformen 
aus Stahl mit 0,1 %  C, 0,5 %  Mn, 0,5 %  Cr und 1,25 %  Ni. 
[Maehinerv. N. Y., 46 (1940) N r. 6, S. 87 91; nach Chem. Zbl. 111
(1940) II , Nr. 24, S. 3398/99.]

Tour, Sam: W e ic h e  O b e r f lä c h e n s c h ic h t  b e i M o ly b 
d ä n - S c h n e l la r b e i t s s tä h le n  d u r c h  R e s t a u s te n i t .*  
Weiche Oberflächenschichten bei gehärteten  m olybdänreichen 
Schnellarbeitsstählen sind m ehr auf R estaustenit als auf Entkoh
lung oder M olybdänverarmung zurückzuführen. L'm Wandlung des 
Restaustenits bei Schnellarbeitsstahl m it 18 %  W durch Be
handeln mit Eis oder doppeltes Anlassen bei 565°. Diese Be
handlung führt bei dem molybdänreichen S tah l n icht immer zum 
Austenitzerfall, p ie ta l  Progr. 38 (1940) N r. 3, S. 271.]

Automatenstahl. K arm asin, W .: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  
A u to m a te n s tä h le n .*  Theoretische E rörterungen  über die 
Kristallisation von Sulfideinschlüssen bei schwefelhaltigen 
Automatenstählen. E influß der D esoxydation auf Verform
barkeit und B earbeitbarkeit. A ngaben über die Schmelz
führung. [Stal 10 (1940) N r. 5/6, S. 24/30.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. Bozorth, R . AL, H . J .  W illiam s und  R . J .  Morris 
jr .:M a g n e tisc h e  E ig e n s c h a f t e n  v o n  E is e n - A lu m in iu m -  
L egierungen . Ueberlegene m agnetische Eigenschaften einer 
Eisen-Aluminium-Legierung m it 4 %  Al gegenüber Eisen- 
Silizium-Legierungen bei gleichen W irbelstrom verlusten. Vorteil 
geringerer Sprödigkeit bei der Aluminiumlegierung. Verbesserung 
der Koerzitivkraft, größere Steilheit der M agnetisierungskurven 
und erhebliche Verringerung der H ystereseverluste gegenüber 
früheren Ergebnissen. Abhängigkeit d er m agnetischen E igen
schaften von der K altw alz- und  W ärm ebehandlung. [Bull. 
Amer. phys. Soc. 15 (1940) N r. 4, S. 13/14; nach Chem. Zbl. 
111 (1940) n ,  Nr. 25, S. 3449.]

Legg, V. E ., und F . J .  Given: N e u e  m a g n e t i s c h e  P u l 
v e rm e ta lle g ie ru n g . Geeignete Verwendung einer Legierung 
mit 81 % Ni, 2 %  Mo und 17 %  Fe wegen hoher Perm eabilität 
und elektrischen W iderstandes bei kleinen W irbelstrom - und 
Hysteresisverlusten als Magnetwerkstoff fü r Spulen in Telefon- 
und telegraphischen Geräten. Herstellung der Pulverlegierung. 
[B:-ll Syst. techn. J .  19 (1940) N r. 3, S. 385; nach M etal Progr. 38
(1940) Nr. 3, S. 284 u. 304/05.]

Nesbitt, E. A., und G. A. K elsall: V ic a l lo y ,  e in  n e u e r  
D a u e rm a g n e tw e rk s to f f .  Genauere Angaben über K oerzitiv
kraft, Remanenz, Gefüge und V erarbeitbarkeit von Legierungen 
mit 36 bis 62 %  Co, 6 "bis 16 %  V u nd  30 bis 52 %  F'e. [Bull. 
Amer. phys. Soc. 15 (1940) N r. 4, S. 14; Phvs. Rev. T2] 58 (1940) 
S. 203; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r.'23 , S. 3255.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Drever, Horace:
1 e rs tic k u n g  v o n  n i c h t r o s t e n d e n  S tä h le n .*  Allgemeiner 
Hinweis auf die Verstickung von S tah l m it 18 %  Cr und 8 %  Ni 
bzw. mit 12 bis 14 %  Cr m it dissoziiertem  Am m oniak, über die 
erreichbare Oberflächenhärte auch bei höheren Tem peraturen, 
sowie Verschleiß- und K orrosionsbeständigkeit de rart behandelter 
Stähle. Anwendung des versticktcn  n ichtrostenden Stahls für 
Ventilsitze in Hochdruckdam pfventilen, in der T extilindustrie, 
zu Pumpen in der E rdölindustrie  und zu S tahlgelenkketten. 
[Metals & Alloys 12 (1940) N r. 3, S. 271/73.]

Ladyshenski, N. S.: K o r r o s io n s b e s tä n d ig e  C h ro m 
leg ierung . Untersuchung folgender W erkstoffe auf Bsständig- 

gegen 5- bis löprozentige Schwefelsäure, gegen lOprozentige 
Salpetersäure und gegen E inw irkung bestim m ter Gruben- und 
Meerwässer in 240stündigem V ersuch:

t .  —  —  —  1 8 ,0  8 ,0

[Liteinoje Djelo 11 (1940) Nr. 4/5, S. 43/44; nach Chem. Zbl. 
112 (1941) I ,  N r. 1, S. 115.]

N olte, H .:  P r ü f v e r f a h r e n  f ü r  H e iz d r ä h te  in  L u ft.*  
U ntersuchungen an  verschiedenen W erkstoffen folgender Le- 
gierungsgruppen: 1. Chrom-Nickel-Legiemngen m it 80 %  Ni;
2. Chrom-Nickel-Legierungen m it 60 %  N i; 3. Chrom-Nickel- 
Stähle m it 30 %  Ni und 4. nickelfreie Chrom-Aluminium- und 
Chrom-Silizinm-Stähle. Einfluß der Tem peratur, des Schaltspieles 
und der W endelsteighöhe auf die Lebensdauer und  die W ider
standsänderung. Zweckmäßige Prüfung von Heizleiterlegierungen 
und deren Bewertung nach m ittle rer Lebensdauer und der zu
gehörigen Glühdauer, in  der der elektrische W iderstand bei 
B etriebstem peratur um 1 %  zunim m t. [E lektrow ärm e 10 (1940) 
Nr. 9, S. 151/55; N r. 11, S. 200/04.]

Ssimakowski, A. P .: G a s tu r b in e n s c h a u f e ln .  D auer
standfestigkeit von S tahl m it 0,47 %  C, 0,36 %  Si, 0,49 %  Mn. 
0,002 %  P, 0,018 %  S, 13,31 %  Cr, 0,58 %  Mo, 13,89 %  Ni und
2,5 %  W bei 500 bis 700°. [Ssudosstrojenije 10 (1940) N r. 2, 
S. 86/90; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 24, S. 3398.]

Tarejew, B. AL: K o r r o s io n  v o n  W id e r s t a n d s le 
g ie r u n g e n  a n  B e r ü h r u n g s s t e l l e n  m it  A s b e s t.  Nach den 
U ntersuchungen an  Heizelementen ans Chrom-Nickel und einer 
Eisen-Chrom-Aluminium-Legierung konnte bei Tem peraturen 
bis 800° kein korrodierender Einfluß des Asbests festgestellt 
werden. [W estn. Elektroprom yschlennosti 11 (1940) N r. 7, 
S. 45'48; nach E lektrotechn. Ber. 17 (1940) N r. 3, S. 168/69.] 

W atter, Alichael: N i c h t r o s te n d e r  S t a h l  u n d  s e in e  
V e rw e n d u n g  im  F lu g z e u g b a u .  Die verschiedenen Ver
wendungsmöglichkeiten von austenitischem  Chrom-Nickel-Stahl 
un ter besonderer Berücksichtigung seiner w irtschaftlichen 
Schweißbarkeit. [Aero Dig. 36 (4940) Nr. 5, S. 67/75; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 24, S. 3398.]

Einfluß von Zusätzen. Grey-Davies, T .: T a i lo r - S t ä h l e .  
U n te r s c h ie d e  in  d e r  V e r a r b e i tu n g  v o n  b a s is c h e n  u n d  
s a u r e n  S tä h le n .  B etrachtung auf Grund des Schrifttum s 
über den Einfluß von Phosphor und  Schwefel auf Verarbeitung 
und E igenschaften von Blech. [Sheet M etal Ind . 14 (1940) 
Febr., S. 127/29; nach Chem. Zbl. 111 (1940) H , Nr. 26, S. 3696.] 

Sonstiges. Fellows, A lbert T .: D ie  V e r s o rg u n g  m it  
E is e n p u lv e r .*  Rohe Schätzungen über den möglichen V er
brauch der Vereinigten S taaten  an  Eisenpulver in  Abhängigkeit 
von dessen Preis. E influß des Krieges m it dem Ausbleiben des 
schwedischen Schwammeisens und  des deutschen K arbonyl- 
eisens. Hinweis auf etwaige Erzeugung in  Nordam erika. [Metals 
& AUoys 12 (1940) Nr. 3, S. 288 91.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemsinss. Christen, Herm ann, D r., L ehrer am  Technikum 

des K antons Zürich in W in terthu r: W e r k s to f f  b e g r if f e .  E ine 
E rläuterung werkstofftechnischer Begriffe zum Gebrauche an 
technischen Alittelschulen und zum Selbststudium . (AHt 98 Abb.) 
Frauenfeld: Huber & Co., A. G., 1940. (10 Bl. u. 132 S.) 8°. 
4,80 s. F r., K lassenpreis 3,80 s. F r. S  B 5

Festigkeitstheorie. Dehlinger, U .: Z u r  T h e o r ie  d e r  
W e e h s e lf e s t ig k e i t .*  Die durch Versetzung hervorgerufene 
atom are Verfestigung sowie die Spannungsverfestigung als Teile 
der gesamten Verfestigung durch Verformung. Die Ver
formungsgrenze, bei der die zweite Ableitung der Spannungs
verfestigung N ull w ird, als wahre Krieehgrenze, die m it der 
W echselfestigkeit wesensgleich und  von der atom aren V er
festigung unabhängig ist. [Z. Phys. 115 (1940) N r. 11/12, S. 
625/38.]

K ondratjew , D ., und I .  Aliroljubow: U e b e r  d ie  S t r e c k 
g re n z e  b e i  u n g le ic h m ä ß ig e r  B e a n s p r u c h u n g .  E rm ittlung  
der Fließgrenze bei Verdreh-, Biege- und exzentrischer Zug
beanspruchung. [Shuraal technitscheskoi- Fisiki 9 (1939) Nr. 9. 
S. 761/68; nach Phys. Ber. 21 (1940) N r. 23, S. 2324.]

K untze, W .: W e r k s to f f - M e c h a n ik  a ls  G ru n d la g e  
e in e r  n e u e n  A u f f a s s u n g  in  d e r  W e r k s to f f b e u r te i lu n g .*  
B etrachtung von Festigkeitserscheinungen, deren Gesetzmäßig
keiten sich nicht allein auf die elastizitätstheoretischeSpannungs- 
lehre und die klassische, vom Stoff losgelöste Mechanik gründen, 
sondern auf die Eigengesetzlichkeit des W erkstoffes in  Ver
bindung m it der A rt seiner Anstrengung und seiner geometrischen 
Gestaltung zurückzuführen sind. [Aletallwirtsch. 19 (1940) N r. 48, 
S. 1073/80.]

Alarguerre, K .: T o r s io n  v o n  V o ll-  u n d  H o h lq u e r -  
s e h n i t t e n .*  [Bauingenieur 31 (1940) N r. 41/42, S. 317/22.]
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Osgood, W. R .: E in e  r a t i o n a l e  E r m i t t l u n g  d e r  F l i e ß 
g re n ze .*  Vorschlag, die Eließgrenze als Schnittpunkt der 
Spannungs-Verformungs-Kurve m it einer Geraden, die un ter 
Berücksichtigung des E lastizitätsm oduls des W erkstoffes durch 
das Achsenkreuz gezogen wird, zu erm itteln . [J . applied Mech. 
7 (1940) Nr. 2, S. A-61/62.]

Zugversuch. Miller, R. F ., W. G. Benz und W. E. U nver
zag t: D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  v o n  17 n i e d r ig l e g i e r t e n
S tä h le n  b e i 540°.* E rm ittlung  der Belastung für eine Dehn- 
geschwindigkeit von 1 %  in 10 000 h bei Stählen m it 0,05 bis 
0,21 %  C, 0,01 bis 1,6 %  Si, 0,26 bis 0,86 %  Mn, 0 bis 5,7 %  Cr, 
0,5 bis 2,0 %  Mo, 0 oder 0,6 % Ai, 0 oder 0,5 %  Ti und 0 oder 
0,6 %  Nb im norm algeglühten sowie im norm algeglühten und 
angelassenen Zustand. Einfluß des Molybdän- und Chrom
gehaltes sowie der Korngröße auf die Dauerstandfestigkeit. 
Untersuchung der Beeinflussung von Gefüge, Kerbschlagzähig
keit und H ärte  durch die Dauerstandbeanspruchung. [H eat 
T reat. Forg. 26 (1940) Nr. 8, S. 378/83.]

Härteprüfung. Peters, Chauncey G., und Frederick Knoop: 
H ä r t e p r ü f u n g  v o n  d ü n n e n  S c h ic h te n  m it  d em  K n o o p -  
D ia m a n te n .*  Beschreibung des Gerätes, bei dem eine ganz 
stumpfe Pyram ide m it einer L ast von 50 g bis 2 kg eingedrückt 
und die Länge des Eindruckes ausgemessen wird. Messungen 
an  versticktem  Bau- und Schnellarbeitsstahl, an  Um wandlungs
erzeugnissen des Austenits, an Borkarbid und D iam anten. Ver
gleich der m it der Knoop-Diam antpyram ide erm itte lten  H ärte  
m it der Brinell-, Vickers- und Rockwell-C-Härte sowie m it der 
Mohssehen H ärteskala. [Metals & Alloys 12 (1940) N r. 3, S. 
292/97.]

Schischokin, W .: D e r E in f lu ß  d e r  B e la s tu n g s z e i t  a u f  
d ie  F e s t i g k e i t  v o n  M e ta l le n  u n d  ih r e n  L e g ie ru n g e n . 
Untersuchungen an verschiedenen Metallen und M etallegierun
gen über die Aenderungen der Beiwerte in  dem Meyerschen 
Potenzgesetz für die H ärte  in  Abhängigkeit von der Belastungs- 
zeit. Einfluß der Tem peratur. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 8
(1938) Nr. 18, S. 1613/28; nach Phys. Ber. 21 (1940) Nr. 23, 
S. 2321.]

Schwingungsprüfung. Theis, E rich : U e b e r  d ie  d u rc h  
N i t r ie r e n  e n ts te h e n d e n  E ig e n s p a n n u n g e n  u n d  d e re n  
A u s w irk u n g e n  a u f  d ie  W e c h s e lb ie g e f e s t ig k e i t .  (Mit 
26 Abb. u. 14 Zahlentaf.) W ürzburg 1940: U niversitätsdruekerei
H. S türtz, A.-G. (33 S.) 8°. —  Berlin (Techn. Hochschule), 
Dr.-Ing.-Diss. •—- Untersuchung der Eigenspannungen nach 
Größe, Verlauf und Auswirkung auf die Biegewechselfestigkeit 
bei verstickten Stäben aus vier Stählen m it 0,24 bis 0,41 %  C, 
0,20 bis 0,33 %  Si, 0,60 bis 0,93 %  Mn, 0,9 bis 2,5 %  Cr, 0 bis 
0,34 %  Mo und 0 oder 0,2 %  V. Einfluß der Verstickungs- 
tem peratur und Probenabmessung. N itrierschicht h a t die gleiche 
Biegewechselfestigkeit wie der K ern Werkstoff; Erhöhung der 
W echselfestigkeit durch Versticken ist allein auf die günstige W ir
kung von Druckeigenspannungen zurückzuführen. 2 B 2

Cornelius, Heinrich, und Franz Bollenrath: K e r b w i r k u n g s 
z a h l  k a l t g e r e c k te r  S tä h le  b e i B ie g e w e c h s e lb e a n -  
s p ru c h u n g .*  [Arch. Eisenhüttenw . 14 (1940/41) N r. 6, S. 
289/92; vgl. S tahl und Eisen 60 (1940) S. 1159.]

Köpke, G.: D e r  E in f lu ß  g e d r e h te r  O b e r f lä c h e n  a u f  
d ie  W e c h se l-  u n d  Z e i t f e s t i g k e i t  v o n  S ta h l.*  Biege
wechselversuche an Proben m it 7 mm Dm r. m it 1. rd . 0,25 %  C, 
0,75 %  Cr und 3,5 % N i; 2. rd . 0,20 %  C über den Einfluß der 
Schnittgeschwindigkeit, der Spantiefe, des Vorschubes und des 
Drehmeißelradius. Schlußfolgerungen über die Kerbwirkung der 
durch das Drehen entstehenden Rillen, über die Kerbwirkungs
zahl und die Zeitfestigkeitszahl. [Metallwirtsch. 19 (1940) 
Nr. 47, S. 1049/55; Nr. 49, S. 1107/14; N r. 50, S. 1129/39.] 

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. Borchers, 
Heinz, und A dalbert N eum ann: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
Z e r s p a n b a r k e i t  v o n  L e ic h tm e ta l l - A u to m a te n le g ie -  
r u n g e n ,  in s b e s o n d e r e  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  ih r e r  Z u 
s a m m e n s e tz u n g  u n d  ih re m  G e fü g e z u s ta n d .  M itteilung 
aus dem In s titu t für Metallurgie und M etallkunde an der Tech
nischen Hochschule in München. (Mit 60 Abb.) Berlin W 50: 
Aluminium-Zentrale, Abt. Verlag, 1940. (35 S.) 4°. 3 ¿RJ(. 
(Aluminium-Archiv. Bd. 27.) 2 B 2

B e a r b e i tu n g  v o n  h a r t e n  l e g ie r t e n  S tä h le n .*  H in 
weis auf die Möglichkeit der Bearbeitung von Zahnrädern usw. 
aus vergüteten legierten Stählen tro tz  großer H ärte  durch e n t
sprechende Zerspanungsbedingungen. [Steel 106 (1940) N r “>9 
S. 74/75.] ' ’

Guild, J . :  B e w e r tu n g  d e r  O b e r f lä c h e n b e s c h a f f e n 
h e i t  v o n  M e ta lle n .*  Beschreibung eines m it einer Photozelle 
arbeitenden Gerätes zur Messung der mechanischen Oberflächen
beschaffenheit. [Engineering 150 (1940) Nr. 3888, S. 44/45.]

Abnutzungsprüfung. Kisslik, W. A.: P r ü f u n g  des V e r
s c h le iß e s  b e i g l e i t e n d e r  R e ib u n g .*  Die Prüfm aschinen von 
A. J .  Amsler und M. Spindel werden empfohlen. [Saw. labor. 9
(1940) Nr. 8, S. 884/92.]

Sonderuntersuchungen. N e u e s  S p a n n u n g s m e ß v e r f a h 
ren .*  B enutzt w ird die W iderstandsänderung metallischer 
W iderstände durch Spannungen. [Steel 107 (1940) Nr. 1, S. 57
u. 68.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Shigadlo, A. W .: H elle
M a g n e tp u lv e r  z u r  z e r s tö r u n g s f r e i e n  P r ü f u n g  von 
W e r k s tü c k e n  m it  d u n k le r  O b e rf lä c h e .*  Helle Anzeige
pulver für das M agnetpulverprüfverfahren. [Saw. labor. 9 (1940) 
Nr. 8, S. 864/66.]

Metallographie.
Allgemeines. Georg Masing, o. Professor der allgemeinen 

M etallkunde an  der U niversität G öttingen: G ru n d la g e n  der 
M e ta l lk u n d e  in  a n s c h a u l ic h e r  D a r s te l lu n g .  Mit 121 Abb. 
B erlin: Ju lius Springer 1940. (V, 126 S.) 8°. 8,70 J lJ l, geb. 
9,60 JIJC. :  B -

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. Altsehuler, 
L. W .: E in r i c h tu n g  f ü r  s c h n e l le  rö n tg e n o g r a p h is c h e  
F e in g e f ü g e u n te r s u c h u n g e n .*  Beschreibung der Versuchs
einrichtung. [Saw. labor. 9 (1940) Nr. 8, S. 872/76.]

Seemann, H .: D a s  W e i tw in k e ld ia g r a m m  m it  R ö n t
g e n - o d e r  E l e k t r o n e n s t r a h l e n  a ls  r e z ip r o k e s  N e tz b ild  
d e s  A to m g e w e b e s  v o n  K r i s t a l l e n .*  [Phys. Z. 41 (1940) 
Nr. 16, S. 365/80.]

Takase, Koji, und T atsuro  W atari: U n te r s u c h u n g e n  an 
k a ltg e z o g e n e m  S t a b s t a h l .  I. E in e  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  
d e r  E ig e n s p a n n u n g e n  in  k a l tg e z o g e n e n  S ta n g e n  aus 
u n le g ie r te m  S ta h l.*  Untersuchungen über die Höhe und die 
Verteilung der Spannungen über den Q uerschnitt in Abhängig
keit von der K altverform ung (0 bis 30 % ). [Tetsu to  Hagane 26
(1940) Nr. 10, S. 737/44.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. Arndt, 
K .: F e h l e r h a f te  B le c h g e fä ß e  f ü r  K a r b o ls ä u r e .*  Beob
achtungen über Fehler durch zu geringe Zinnauflage, durch 
Löten m it zinnärmerem  Lot und durch zu hohen Eisengehalt der 
Feuerverzinkungsschicht. [M etallwirtsch. 19 (1940) Nr. 50, 
S. 1147.]

Digges, Thomas G.: E in f lu ß  d e r  A u s te n i tk o r n g r ö ß e  
a u f  d ie  k r i t i s c h e  A b k ü h lg e s c h w in d ig k e i t  v o n  sehr 
r e in e n  E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n .  Untersuchungen 
an Stählen m it 0,23 bis 1,21 %  C über den E influß der Erhitzungs
geschwindigkeit im oc-y-Gebiet auf die Korngröße bei 775 bis 
1150°. Form el über den Einfluß der Korngröße und des Kohlen
stoffgehaltes auf die zur M artensitbildung führende kritische 
Abkühlgeschwindigkeit. [J . Res. n a t. Bur. S tand. 24 (1940) 
S. 723/42; nach M etals & Alloys 12 (1940) Nr. 3, S. 336/37.] 

Grusin, P. L ., G. W. Kurdjum ow  und P . I. E n tin : W esen 
d e r  „ d r i t t e n  U m w a n d lu n g “ b e im  A n la s s e n  v o n  a b g e 
s c h r e c k te m  S ta h l.*  U ntersuchung der Umwandlungsvorgänge 
beim Anlassen von S tah l m it 0,22 bis 1,23 %  C durch Messung 
der spezifischen W ärm e bei T em peraturen von 20 bis 500°. 
[Metallurg 15 (1940) Nr. 8, S. 15/23.]

Mirkin, I. L ., und M. E. B lan ter: G le ic h g e w ic h ts  V e r 
h ä l tn i s s e  b e i E is e n - C h ro m -K o h le n s to f f -L e g ie ru n g e n .*  
Röntgenographische Feststellung der K arbide (Fe,Cr)3C, 
(Cr,Fe),C3 und (Cr,Fe)4C. B erichtigung der Gleichgewichts
linien bei R aum tem peratur in der Eisenecke des Systems Fe-Cr-C. 
[Metallurg 15 (1940) Nr. 8, S. 3/8.]

M orral, F. R ., und E. P. Miller: R ö n tg e n u n te r s u c h u n g e n  
w ä r m e b e h a n d e l te r  F e u e r v e r z in k u n g s ü b e r z ü g e .*  U n 
te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  a u f t r e t e n d e n  P h a s e n  u n d  V e r
g le ic h  m it  d e n  b i s h e r ig e n  A n g a b e n  ü b e r  d a s  Zu- 
s t a n d s s c h a u b i ld  E is e n - Z in k .  [Amer. In st. min. metallurg. 
Engrs., Techn. Publ. Nr. 1224, 5 S., M etals Techn. 7 (1940) 
Nr. 6.]

Sipp, K a rl: E in  n e u e s  G u ß e is e n g e fü g e -S c h a u b ild .*  
[Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 6, S. 267/69 (Werkstoff- 
aussch. 515); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 1159.]

I ogel, Rudolf, und B erthold  W endero tt: D as  Z u s ta n d s 
s c h a u  b i ld  E is e n - E i .s e n t i ta n id - C h r o m ti ta n id - C h r o m .*
[Areh. E isenhüttenw . 14 (1940/41) N r. 6, S. 279/82 (Werkstoff- 
aussch. 516); vgl. S tah l u. Eisen 60 (1940) S. 1159. — Auch 
M athem .-Naturwiss. Diss. von B erthold  W enderott: Göttingen
(U niversität).]

Erstarrungserscheinungen. H ayes, Anson, und JohnChipm an:
I  o rg ä n g e  hei d e r  E r s t a r r u n g  u n d  S e ig e ru n g  in  n ie d r ig 
g e k o h l te n  B lö c k e n .*  E rörterungsbeiträge von A. Hultgren,
G. Phragm cn, R. S. A rcher, A. ,T. D ornbla tt und T. S. Washburn.
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Betrachtungen zur E rstarrung  von unberuhigtem  Stahl. Theorie 
der Gasblasenbildung und E ntstehung von Seigerungen. Das 
Produkt von  Kohlenstoff und Sauerstoff gibt bei a tm osphäri
schem Druck stets etwa 0,0025. Vergleich der W erte der Ver
fasser mit dieser Kennzahl. E rörterung  der sich gegenüber der 
Kennzahl ergebenden Abweichungen. Hinweis auf die von
C. W. Briggs und H. F . Taylor durchgeführten Versuche über 
den Einfluß eines geringen Silbergehaltes zu Armcoeisen. Ver- 
sachsschmelzen an 4-kg-Blöcken zeigten, daß  die Zahl der R and
blasen nach einem Zusatz von m ehr als 0,05 %  Ag entsprechend 
einem im Stahl verbliebenen G ehalt von n u r 0,004 %  Ag erheb
lich zurüekging. Das Silber wurde hierbei als eine Silber-Mangan- 
Verbindung m it 47,9 %  Mn zugegeben. [Trans. Amer. In st. min. 
metallurg. Engrs. 135 (1939) S. 125/32.]

Einfluß der Wärmebehandlung. Cady, Jam es R .: P r ü f u n g  
von S ta h l  d u r c h  B re n n s c h n e id e n .*  Schneiden von 25 mm 
dicken Proben aus Stählen m it 0,20 bis 0,42 %  C, 0,36 bis 0,58 %  
Mn, 0 oder 3,5 %  Xi un ter gleichmäßigen Bedingungen mit der 
Sauerstoff-Azetylen-Flamme und Gefügeuntersuchung der wärme
beeinflußten Zone der Probe. A uftreten  ähnlicher Gefüge wie 
beim Abschrecken von Stählen. U ebereutektoidische Zone an 
der Schnittoberfläche durch Aufkohlung. Austenitische R an d 
zone bei dem niekellegierten S tahl. Gefügeähnlichkeit mit  dem 
durch Aufkohlung im E insatzkasten  erhaltenen S tahl. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 28 (1940) Xr. 3, S. 646/60.]

Korngröße und -Wachstum. Pawlenko, D. F .:  E in f lu ß  d e r  
Ungleichmäßigkeit e in e s  S t a h lb lo c k e s  a u f  d ie  Mc-Q u a id - 
Ehn-Korngröße. Untersuchungen an  Proben aus den ver
schiedenen Blockzonen eines Stahles m it 0,47 %  C, 0,22 %  Si, 
0,65 % Mn, 0,029 %  P  und  0,027 %  S über die Mc-Quaid-Ehn- 
Korngröße im geschmiedeten und gegossenen Zustand. Großer 
Einfluß der nichtmetallischen Einschlüsse. [Teori. p rak t. m et. 12
(1940) Xr. 7, S. 38 41.]

Einfluß der Beimengungen. Comstoek, George F . : E in f lu ß  
von T ita n  a u f  d a s  G u ß g e fü g e  u n d  d ie  K o r n w a c h s tu m s 
te m p e ra tu r  v o n  S ta h l.*  U ntersuchung von 8 kg schweren 
Proben ans im basischen Induktionsofen erschmolzenen Stählen 
mit 0,32 bis 0,41 % C, 0,10 bis 0,37 %  Si, 0,62 bis 0,72 %  Mn, 
0 bis 0,13 %  Al, 0 bis 0,4 %  Ti und 0 bis 0,1 %  Zr auf Gußgefüge 
und Komvergröberung geschmiedeter Proben durch Glühen bei 
925 bis 1065°. Vermeidung von D endritenbildung im Gußgefüge 
durch Titanzusatz. Geringere W irkung eines Aluminium- und 
Zirkonzusatzes auf die D endritenbildung. [Trans. Amer. Soc. 
Met. 28 (1940) Xr. 3, S. 608 18; vgl. S tah l u. Eisen 60 (1940)
S. 692.]

Diffusion. DuMond, Jesse, und J .  P au lY ou tz: E r m i t t l u n g  
der D if fu s io n s g e s e h w in d ig k e i t  im  f e s t e n  Z u s ta n d e  m it  
B ö n tg e n s tra h le n . U ntersuchungen an  Gold-Kupfer-Le- 
gierungen. [J . applied Phys. 11 (1940) Xr. 5, S. 357/65; nach 
Phys. Ber. 21 (1940) Xr. 22, S. 2125.]

Hertzrücken, S., und 31. Feingold: B e r e c h n u n g  d es 
D if fu s io n sb e iw e r te s  f ü r  P u lv e r g e m is c h e .  [Ukraiński 
Fisitschni Sapisski 8 (1940) Xr. 2, S. 134; nach Phvs. Ber. 21
(1940) Xr. 22, S. 2425.]

Fehlererschemungen.
Rißerscheinungen. Alekssandrow, P .: E in f lu ß  d e r

W a lz e n k a lib r ie ru n g  a u f  d a s  M ik ro g e fü g e , b e s o n d e r s  
auf d ie  E n ts te h u n g  v o n  H a a r r i s s e n  in  S c h ie n e n .*  Ver
gleich der Schienenkalibrierung zweier russischer W erke m it der 
üblichen amerikanischen K alibrierung und der nach F . B a rt
scherer. Bessere Verformung des Prim ärgefüges, vor allem Ver
meidung von Haarrissen in der R andzone durch eine neue 
Kalibrierung nach der Art von F . B artscherer. [S ta l 10 (1940/ 
Xr. 7, S. 19/22.]

Golubew, T., K. Bessonow und A. Mursow: U n te r s u c h u n g  
von L ä n g s r is s e n  am  S c h ie n e n fu ß .*  Durch Gasblasen v er
ursachte Risse weisen eine en tkohlte  Zone auf. [S ta l 10 ( 1940) 
Xr. 5/6, S. 64/66.]

Oberflachenlehler. MeKimm, P au l J . :  O b e r f lä e h e n -
risse in  k a l tg e w a lz te m  B a n d s ta h l .*  B eobachtung von 
interkristallinen Rissen in der Oberfläche von B and aus weichem 
Stahl. Einfluß der Gaszusammensetzung, vor allem eines Sauer- 
■^toffüberschusses und eines Kohlenoxydgehaltes, und dam it der 
Zunderausbildung sowie von Zugbeanspruchungen beim W arm 
walzen auf die Oberflächenempfindlichkeit des S tahls. Hinweis 
auf einen Einfluß des Kupfergehaltes des Stahls. [B last Furn . 28 
'1940) Xr. 3, S. 243/46 u. 252; Xr. 4, S. 338/40.]
! •  Korrosion. Daeves, K a rl: E r k e n n t  n is s e  u n d  A u fg a b e n  
auf dem  G e b ie t d e r  S t a h lk o r r o s io n s - F o r s c h u n g .*  
8tahl u. Eisen 60 11940) Xr. 52. S. 1181 '86 (W erk=toffan«ch.

51®)-]

McAdam jr ., Dunlap J . ,  und  Glenn W. Geil: E in f lu ß  v o n  
W e c h s e lb e a n s p rn c -h u n g e n  a u f  d ie  L o c h f r a ß b i ld u n g  
v o n  S tä h le n  in  f r i s c h e m  W a s s e r  u n d  E in f lu ß  d e r  
S p a n n u n g s k o r r o s io n  a u f  d ie  W e c -h s e lfe s t ig k e it .  Theore
tische Ueberlegung über die Spannungssteigerung durch Loch
fraß  und die dadurch  veranlaßte  Beeinflussung der Wechsel
festigkeit. Abhängigkeit der Neigung zu Spannungskorrosion 
von den sonstigen W erkstoffeigenschaften. [ J . Res. n a t. Bur. 
S tand. 24 (1940) S. 685/723; nach M e ta ls  k  Allovs 12 (1940) 
N r. 3, S. 346.]

Pohl, E .: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m it  S to p f b u c h s e n  
u n d  A u s g le ic h s c h e ib e n  d e r  L ju n g s t r ö m tu r b in e n .*  K orn
grenzenkorrosion und  Versprödung von Dichtungsstreifen, die 
bisher in der Hauptsache aus Nickel hergestellt wurden, neuer
dings aber auch aus einer besonderen E isensorte. [Masch.-Schad. 
17 (1940) N r. 9/40, S. 81 8 6 .]

Rocha, II. J . :  S ä u r e b e s t ä n d ig e  S tä h le .  G e s i c h ts 
p u n k te  z u r  B e u r te i lu n g  i h r e r  B e s tä n d ig k e i t .*  B eur
teilung der ehemischen B eständigkeit einschließlich der Neigung 
zu Kornzerfall u n i  zu Spannungskorrosion von M etallen auf 
G rand von Strom dic-hte-Potential-Kurven, die von Proben in 
bestim m ten Lösungen erhalten  werden. Beispiele über den E in 
fluß des Chroms, Molybdäns, Nickels und K upfers auf das Ver
halten  von Stahl unterhalb  des Aktivierungs- und  oberhalb des 
D irchbruchspotentials in  verschiedenartigen Lösungen. [Techn. 
M itt. K rapp , A: Forsch.-Ber., 3 (1940) Nr. 13, S. 191 98; Chem. 
Fabrik  13 (1940) N r. 21, S. 379/84.]

Stäger, H ., und W. B edert: B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  d e r  
K o r r o s io n  v o n  F l u ß 3 t a h l r o h r e n  in  L e h m b ö d e n  b e i 
A b w e s e n h e it  v o n  F r e m d s trö m e n .*  B eobachtung von 
Korrosion an einer Draqkwasserleitung infolge teilweiser Be
lüftung. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 6  (1940) Nr. 14,
S. 306/13.]

W ilson, Jam es H ., und E dw ard C. Groesbeck: V e r h in d e 
ru n g  d e r  K o r r o s io n  in  K l im a a n la g e n .  Versuche m it Zu
sätzen an  Chrom aten, Silikaten, Phosphaten und K arbonaten 
zum um laufenden W asser zur Verhinderung von Korrosions
schäden. [J .  Res. n a t. B ur. Stand. 24 (1940) S. 665 76; nach 
Metals & Allovs 12 (1940) N r. 3, S. 342.]

Nichtmstallische Einschlüsse. Morgan, R aym ond, Sylvia 
Steckler und  E. B. Schw artz: E in e  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  
v o n  E in s c h lü s s e n  a n  d e n  K o r n g r e n z e n  in  S ta h l .  U n ter
suchungen an  kohlenstoffarmem  Stahl und  an Transform atoren- 
stah l m it 3,6 %  Si über K ristallisationsform  und A rt der K orn
grenzenstoffe. [Iro n C o alT r. Bev. 140 (1940) Nr. 3773, S. 913 14.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. Schulek, E ., und  I. Boldizsär: S o lle n  d ie  

N ie d e r s c h lä g e  in  d e r  G e w ic h ts a n a ly s e  g e t r o c k n e t  o d e r  
g e g lü h t  w e rd e n  ? Schlußfolgerung, daß  in  allen Fällen, wo 
ein Trocknen un ter Durehsaugen von Luft möglich is t, wie im 
Falle von Barium sulfat, Quecksilberchlorid, Magnesiumammo
nium phosphat, Z inkam monium phosphat, Bleisulfat usw., dieses 
dem Ausglüh verfahren vorzuziehen ist. Ebenso m acht das 
beschriebene Verfahren das Trocknen bei höherer T em peratur in 
Trockenschränken überflüssig. [Z. anal. Chem. 420 (1940) 
N r. 11/12, S. 410/33.]

Kolorimetria. B-ndig, Maximiliane, und  H . H irschm üller: 
D ie  s p e k t r a lk o lo r im e t r i s c h e  B e s t im m u n g  v o n  T i t a n ,  
P e r o x y d  u n d  F lu o r .*  Bei einem m it m onochrom atischer B e
leuchtung ausgerüsteten Kolorim eter nach H . H irschm üller und 
W. Beehstein wurde die Gültigkeit des Beerschen Gesetzes für 
P ertitansäure  zum  Zweck der Bestim m ung von T itan , Peroxyd 
und F luor geprüft und  gefunden, daß  d a s  Beersehe Gesetz für 
T itan  bis zur Löslichkeitsgrenze, für W asserstoffsuperoxyd bis 
0,01 Mol 1 gültig, für F luor dagegen ungültig ist. E x tink tions
koeffizient der P ertitansäure  beträg t 35,3 bei 546 m a. [Z. anal. 
Chem. 120 (1940) Nr. 41/12, S. 385/93.]

P insl, H .: D ie  p h o to k o lo r im e t r i s c h e  U n te r s u c h u n g  
v o n  l e g i e r t e m  R o h -  u n d  G u ß e ise n . I . 1 a n a d in b e s t im -  
m ung .*  Allgemeines über Photokolorim etrie. Kolorimetrisc-he 
Vanadinbestim m ungsverfahren. Beseitigung der T itanextinktion  
bei der W asserstoffsuperoxydreaktion. E influß verschiedener 
Zusätze. Arbeitsvorschrift für Vanadinbestim m ung. [Gießerei
27 (1940) N r. 23, S. 441/46.]

Thiel, A., und H . H einrich: G r u n d la g e n  u n d  A n w e n 
d u n g e n  d e r  A b s o lu t  k o lo r  im  e t  r ie .  Z u r  B e s t im m u n g  
d e s  T i t a n s  u n d  d e s  K u p f e r s .  Methodisches zur Absolut- 
kolorim etrie im allgemeinen. Revision der T itanbestim m ung für 
sehr kleine T itangehalte . Bestim m ung von K upfer in  Leicht- 
m etallen neben A lum inium  u n d  M angan nach dem  Am m oniak
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verfahren. Bestimmung von K upfer in Nickelbädern nach dem 
Sulfidverfahren. [Z. anal. Chem. 120 (1940) Nr. 9/10, S. 305/11.] 

Mikrochemie. Klinger, P ., W . Koch und G. Blaschczyk:
M ik ro  a n a ly t i s c h e  P r ü f v e r f a h r e n  z u r  U n te r s u c h u n g  v o n  
E is e n  u n d  S ta h l.*  Aufgabengebiete der Mikroanalyse bei 
M etalluntersuchungen. M ikroanalytische Bestimmungsver- 
fahren für Kohlenstoff, Eisen, Silizium, Mangan, Phosphor, 
Schwefel, Aluminium, Stickstoff, Chrom, Nickel, Molybdän, 
W olfram, T itan  und Vanadin. Die A ethertrennung, die elektro
lytischen Trennungen, die Trennung durch direkten K arbonat
aufschluß und die Trennung m it Ammoniak un ter Vermeidung 
der Ammonsalze. Beispiele aus der täglichen Praxis: M etall
splitterchen aus der Oberfläche, die durch Mikroanalyse ein
wandfrei als Teile des Zieheisens erm itte lt wurden, sowie U nter
suchung von gröberen Einschlüssen, z. B. in einem hauchdünnen 
Biß, wobei einwandfrei Zusammenballungen von Desoxydations
rückständen m it 83 %  A120 3 nachgewiesen werden konnten. 
[Techn. M itt. K rupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940) Nr. 18, S. 255/73; 
Angew. Chem. 53 (1940) Nr. 47/48, S. 537/49.]

Gase. Taw ara, Sinji, und Noboru Sato: S c h n e l lb e s t im 
m u n g  v o n  S a u e r s to f f  in  g e sc h m o lz e n e m  S ta h l.*  E ine 
Verbesserung der Herty-Probe brachte Sauerstoffbestimmungen 
in geschmolzenem Stahl in 15 min. Bei Proben m it über 1 %  C 
und 1 %  Cr verlängert sich die Dauer der Bestimmung auf 25 min. 
[Tetsu to  Hagane 26 (1940) Nr. 9, S. 693/98.] 

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Stickstoff. Kempf, H ubert, und K arl Abresch: U e b e r  d ie  

B e s t im m u n g  d es g e b u n d e n e n  S t ic k s to f f s  in  u n le g ie r te n  
u n d  l e g ie r t e n  S tä h le n .  II .*  [Arch. E isenhiittenw. 14 
(1940/41) Nr. 6 , S. 255/59 (Chem.-Aussch. 139); vgl. Stahl u. 
Eisen 60 (1940) S. 1158.]

Kalzium. Ievins, A., u n d F . Osis: D ie  m a n g a n o m e tr is c h e  
B e s t im m u n g  d es K a lz iu m s . Die manganom etrische K a l
ziumbestimmung gibt sehr gute Ergebnisse, wenn m an das 
Kalzium oxalat aus genügend verdünnten sauren salzfreien 
Lösungen ausfällt. Bei größeren Salzmengen ist eine Umfällung 
erforderlich. [Z. anal. Chem. 120 (1940) Nr. 11/12, S. 401/10.] 

Sonstiges. B ader jr ., L. F ., und William H. Ross: E in f lu ß  
d es F lu o r s  b e i d e r  B e s t im m u n g  d e r  z i t r a tu n lö s l i c h e n  
P h o s p h o r s ä u r e  n a c h  d e r  o f f iz ie l le n  M e th o d e . W eder 
frisch hergestellte noch abgelagerte fluorfreie Phosphatm ischun
gen ergaben bei der Bestimmung der zitratunlöslichen Phosphor
säure merkliche Erhöhung während der Analyse, wenn diese in 
Stundenfrist durchgeführt wurde. [J . Ass. off. agric. Chemists 22
(1939) S. 400/08; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 18, S. 2533.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Mengen. T ie fö fe n  m it  v o l l s tä n d ig  s e l b s t t ä t i g e r  

U e b e rw a c h u n g . E lektrisch ferngesteuerte, mechanische Aus
gleichsvorrichtung an Stauscheiben, die durch die W irkungs
weise eines Anzeige- oder Schreibgerätes betä tig t wird, das als 
H auptgerät den W ärm einhalt des Gases in Abhängigkeit der 
Veränderung seines spezifischen Gewichtes mißt. [Steel 107
(1940) Nr. 9, S. 54.]

Temperatur. Kalpers, H .: T e m p e r a tu r m e ß f a r b e n  u n d  
T e m p e r a tu r m e ß s t i f te .*  Zusammenstellung über die zur 
Zeit verfügbaren Farbenm eßgeräte. [Anz. Maschinenw. 62
(1940) Nr. 82, S. 8  u. 11.]

Sonstiges. Haag, J . ,  und Th. Zwilling: N e u a r t ig e  W a s s e r 
s ta n d s ü b e r w a c h u n g  b e i D a m p fk e s s e ln .*  Das neuartige 
Gerät besteht aus feinen Düsen, die an  Stellen des höchsten oder 
niedrigsten zulässigen W asserstandes angeschlossen sind und 
gegen Schaufeln blasen, die m it einem Zeigerwerk verbunden 
sind. Die Anzeige beruht auf der Tatsache, daß bei sonst gleichen 
Verhältnissen ein austretender heißer W asserstrahl einen wesent
lich geringeren Druck ausübt als ein Dam pfstrahl. Die Regel
energie is t so groß, daß sie zur Steuerung eines W asserstands
reglers benutzt werden kann. [W ärme 63 (1940) Nr. 48, S 
422/23.]

Lindem ann, E .: G e rä t  z u r  U e b e rw a c h u n g  v o n  F ö r d e r 
b ä n d e rn .*  Gemessen wird die Durchbiegung einer Federrolle 
durch den Ausschlag an den Enden. [Demag-Nachr. 14 (1940) 
Nr. 3, S. A 32/33.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. W e r k s to f f s p a r e n .  Hrsg. von Dipl.-Ing. Dr. 

techn. Hugo W örgerbauer. B erlin : VDI-Verlag, G. m. b. H. 8 °. 
— H .l :  W e r k s t  o ff s p a r e n  in  K o n s t r u k t io n  u n d  F e r t ig u n g .  
Von D ipl.-Ing. Dr. techn. Hugo W örgerbauer (u. a.) (Mit 32 
Bildern.) 1940. (VI, 69 S.) 2  JU l, für M itglieder des Vereines 
deutscher Ingenieure 1,80 J lJ l. — Aufgabe der Heftreihe „W erk

stoffsparen“ soll es sein, allen verantw ortlichen Trägern des 
W erkstoffeinsatzes der deutschen m echanischen Industrie  die 
bleibende N otwendigkeit der Forderung nach W erkstoffein
sparung einzuprägen und bei der Erfüllung dieser Aufgabe eine 
verläßliche Hilfe zu bieten. Das erste H eft der Reihe erörtert 
zunächst allgemeine w irtschaftspolitische Gesichtspunkte, befaßt 
sich dann in der H auptsache m it der H erausstellung der Zu
sam menhänge zwischen den W erkstoffeigenschaften und der Art 
der konstruktiven Lösung, aus denen sich schließlich die Möglich
keiten  der Anwendung von Austauschwerkstoffen und des Werk
stoffsparens ergeben. Die Schriftenreihe h a t sich eine große 
Aufgabe gestellt, deren Lösung aber dankensw ert ist. 2 B 5 

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Schaechterle, Karl: 
W e r k s to f f e in s p a r u n g  im  I n d u s t r i e b a u .*  U. a. Möglich
keit der E insparung von B austah l. A ustausch von Baustahl 
gegen andere W erkstoffe und  Ausführungsbeispiele für stahl
sparende Bauweise. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 46, S. 891/95.]

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. H artm ann , Prof., Reichs- 
bahndirektor beim R eichsbahnzentralam t B erlin: R e ic h s 
b a h n w e ic h e n  u n d  R e ic h s b a h n b o g e n w e ic h e n .  (Mit 120 
Abb. u. 8  Taf.) Berlin, W ien und  Leipzig: O tto Elsner 1940. 
(176 S.) 8 °. Geb. 6,40 JIM . (H andbücherei des Bahn-Inge
nieurs, Bd. 3.) Das Bach w ird von den beteiligten Fachkreisen 
begrüßt werden, weil es zusamm enfassend einen Ueberblick über 
die jetzige Entw icklung des W eichenbaues bei der Deutschen 
R eichsbahn gibt. Verwunderlich ist, daß der Name von Dr.-Ing. 
Rudolf Vogel, der m it seinen grundlegenden Entw ürfen und Vor
schlägen wohl als der Vater dieser Entw icklung angesprochen 
werden kann, in dem Buch nich t erscheint, abgesehen von einer 
m ehr nebensächlichen Stelle, bei der es sich um die Rillen
erweiterung und Spurerweiterung h andelt und  leider zudem die 
W iedergabe in  dem Buche nich t einm al dem In h a lt der ange
führten  Veröffentlichung entspricht. 2 B 2

Beton und Eisenbeton. Gebauer, F ranz, D r.-Ing., Ministerial
ra t  a. D. und der Hochschule für B odenkultur in Wien: E is e n 
b e to n b a lk e n  m it  g e m is c h te r  B e w e h ru n g . Versuchsbalken 
m it St 37 und Torstahl. Mit 9 Textabb. W ien X V III /1 : (Honorar
dozentur für Baustoff, B austatik  und Eisenbetonbau an der 
Hochschule für B odenkultur, 1940). (32 S.) 8 °. 3,25 J iM .— Durch 
Versuch wird nachgewiesen, daß auch bei gemischter Bewehrung 
jede Stahlsorte in dem ih r sonst zukomm enden Maße zur Höhe 
des jeweiligen Tragvermögens der Balken beiträg t. 2 B 2

Verwertung der Schlacken. Steinkopf, W .: V e rs c h le iß 
f e s te  E in la g e n  a u s  S c h m e lz b a s a l t  in  W e n d e lru tsc h e n .*  
Mitteilungen über den E inbau und  die Bewährung von Schmelz- 
hasalt. [Glückauf 76 (1940) Nr. 44, S. 615/16.]

Kunststoffe. K assatk in , A. M.: D ie  A u fg a b e n  des K o n 
s t r u k t e u r  s b e i d e r  E in s p a r u n g  v o n  N ic h te is e n m e ta l le n .*  
An H and einer Reihe von Beispielen, Lagerbüchsen, Hülsen. 
W alzendruckschrauben, Schneckengetrieben und anderen Bau
teilen, aus der Praxis des Großm aschinenbaues wird gezeigt, wie 
bei der H erstellung von Maschinen die Verwendung von Metall 
durch K unststoff und S tah l ersetz t werden kann. [Westn. 
Metalloprom. 20 (1940) Nr. 8/9, S. 37/44.]

Sonstiges. H erttrich , H .: Z u r  W e r k s to f fu m s te l lu n g  
in d e r  E le k t r o te c h n ik .  [ETZ 61 (1940) N r. 49, S. 1085/87.]

Normung und Lieferungsvorschriften. 
Normen. N o r m b la t t - V e r z e ic h n is .  H erbst 1940. Hrsg. 

vom Deutschen Norm enausschuß. B erlin NW  7. Berlin SW 6 8 : 
Beuth-V ertrieb, G. m. b. H ., 1940. (447 S.) 8 °. 5 JI.K. 2 B 2 

Lieferungsvorschriften. W edler: D ie  E n tw ic k lu n g  der 
T e c h n is c h e n  B a u p o l iz e ib e s t im m u n g e n  im  Jah rel939 /40 . 
b e s o n d e rs  in  P re u ß e n .*  Hinzuweisen is t auf die Abschnitte 
S tahlbau und E isenbetonbau. [Zbl. Bauverw. 60 (1940) Nr. 48.
S. 807/11.]

Allgemeines und Grundsätzliches. L e x ik o n  des kau t 
m ä n n is c h e n  R e c h n u n g s w e s e n s .  H andw örterbuch der 
Buchhaltung, Bilanz, Erfolgrechnung, K alkulation, Betrieb
sta tistik , betrieblichen Vorschaurechnung und des kaufmänni
schen Prüfungswesens. U nter M itwirkung von Prof. Dr. Wilhelm 
Auler [u. a.] hrsg. von K arl B o tt. S tu ttg a r t: M uth’sche Verlags
buchhandlung. 8 °. —  Lfg. 2—4. (1940.) (Spalte 161 bis 736.) 
Jede Lieferung 4,20 J lJ t. 2 B 2

Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. Schütte. 
W erner: B e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  M a ß n a h m e n  z u r  L e i
s t u n g s s te ig e r u n g  in  d e r  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e .  2. Teil.* 
[S tahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 49, S. 1107/13 (Betriebsw.-Aussch.
178).]

Allgemeine Betriebsführung. Vohmann, W olfram : K enn- 
z a h le n  f ü r  d ie  B e t r i e b s ü b e r w a c h u n g  in  W arm - und
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K a l t w a l z w e r k e n ,  S ta n g e n - ,  P r o f i l -  u n d  D r a h t z i e h e 
reien . [Stahl u. E b en  60 (1940) Nr. 50, S. 1135 37.]

gostenwesen- Hofm ann, W alter: D e r  K o n te n r a h m e n  
alä Grundlage n e u z e i t l i c h e r  R e e h n n n g s w i r t s c h a f t .  
Leipzig 1940: A lexander Edelm ann. (146 S.) 8*. — Leipzig 
i H andels-H ochschule), W irtschaftsw issenschaft 1. Diss. S  B S 

Grenz, W alter: D e r  z w i s c h e n b e t r i e b l i c h e  V e rg le ic h  
bei K o n z e rn b e tr ie b e n .*  [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940 41) 
Vr. 6, S. 293 306 (Betriebsw.-Aussch. 179); vgl. Stahl u. E b e n  6o 
1940) S. 1159 60.]

Norden, H elm ut: S a u b e r e  K o s te n a r t e n .  Die Folgen 
unsauberer K ostenarten. Welche K ostenarteneinteilungen sind 
unsauber? Die häufigsten K ostenartenm bchungen: Vermengung 
von Kostenarten untereinander, von K ostenarten- und Kosten- 
äteflengesic-htspunkten sowie von K ostenarten- und Kosten- 
tiigergesichtspunkten. [P rak t. B etr.-W irt 20 (1940) Nr. 12. 
S. 578 83.]

Bentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Fass-
hauer. Dietrich: D e r  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  E r k e n n t n i s 
in h a lt der R e n t a b i l i t ä t  u n d  s e in e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  
allgemeine B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e .  B iru th  Mark-Berlin
(1940): J .  Särchen. (86 S.) 8*. —  B erlin  (W irtschafts-Hoch- 
^hule), W irtschaftswissenschaft 1. D bs. 2  B 5

Reinking, Leonie, D iplom -H andeblehrerin : D e r  B e t r i e b s- 
v erg le ich  a ls  M i t te l  d e r  L e i s t u n g s s te i g e r u n g  in  d e r  
Wirtschaft. (Mit 1 BeiL) Bonn 1940: Buchdruckerei J .  F. 
Carthaus. (VLU, 118 S.) 8*. —  Bonn (Universität), W irtschafts- 
wiss. Dbs. —  In h a lt: Wesen, Voraussetzungen, Durchführung. 
Ziel, Aufgaben, Grenzen, Möglichkeiten. 2 B 2

Sandig, C urt: D a s  R is ik o  in  d e r  K a l k u la t i o n ,  i n s 
besondere  d a s  U n te r n e h m e r w a g n is  n a c h  LSÖ. Zum 
Kalkulationsschema der LSÖ. D er erfahrungsm äßige Gewinn
zuschlag in der K alkulation. Die E inzelrbiken in der LSÖ-Kalku- 
lation. Das allgemeine U ntem ehm erw agnb nach LSÖ. Die 
hauptsächlichsten zum allgemeinen U nternehm erw agnb zu 
rechnenden Risiken. [B etr.-W irtsch. 33 (1940) Nr. 10/11, 
S. 113 19.]

Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. B e w i r t s c h a f tu n g  v o n  E is e n  u n d  

S tah l in  d en  N ie d e r la n d e n .  [S tah l u. E b en  60 (1940) Nr. 50, 
S. 1143'44.]

Die Schwerindustrie inltalien. E nglbehe U ntersuchun
gen über Italiens Schwerindustrie m it der Folgerung, daß Italiens 
Kriegseintritt eine weitere Belastung der deutschen Industrie  
darstelle. Beschreibung der Eisenerzvorkommen und Förderung. 
Schrottverbrauch, R ohebenversorgung, Stahlerzeugung und 
Versorgung mit Kohle und Koks. [Don Coal Tr. Rev. 140 (1940) 
Nr. 3772, S. 877 u. 885.]

Eisenindustrie. D ie  R e m s c h e id e r  W e r k z e u g in d u s t r ie .  
Von Dr. W ilhelm Rees in  Gemeinschaft m it Dr. H erm ann Ringel, 
D irektor H addenhorst, D ipl.-Ing. R. W. Leveringhaus. (Mit 
zahlr. Abb.) F rankfu rt a . M.: Franzm athes-V erlag [1940]. 
(112 S.) 8*. (Deutsche W irtschaft in E inzeldarstellungen.)
E in  kleines B ach m it lesenswerten B eiträgen über die Geschichte 
der Remscheider W erkzeugindustrie, ihre Organisation sowie mit 
einzelnen Aufsätzen über die H eranbildung des Nachwuchses, 
den Gütegedanken in  der W erkzeugherstellung und über das 
H ärten  von Feilen im Salzbad. 2 B 2

Veselinoviei, E m ilia: G r u n d la g e n  u n d  E n tw ic k lu n g  
d e r  E i s e n i n d u s t r i e  R u m ä n ie n s .  O berlahöstein am  Rhein
(1940): F ritz  N ohr Sc Söhne, K .-G. (137 S.) 8*. — K öln (Univer
sität), W irtschafts- u. sozialwbsenschaftl. D bs. 2 B 2

Verkehr.
Allgemeines. G e a - V e r k e h r s k a r te  —  D e u ts c h e s  R e ic h  

m it  d e n  N a c h b a r g e b ie te n .  1 :1 0 0 0  000. Mit D arstellung 
der Eisenbahnen, der Schiffahrtsstraßen, der Reichsautobahnen 
und der H auptverkehrsstraßen fü r den Autom obilverkehr und  
m it Gebirgsdarstellung. Berlin W 35: Gea-Verlag Albers, K.-G. 
[1940.] (133 X 105 cm.) 4*. Unaufgezogen, gefalzt im U m 
schlag 7,50 JLM, aufgezogen a b  W andkarte  m it Stäben 17,50 J iJ l, 
hergestellt a b  Gea-M arkier-Karte zum Bestecken m it Nadeln, 
Fähnchen, Schnüren usw. 50 M M . —  VgL S tah l u . E b en  61
(1941) S. 127/28. '  2 B 2

Soziales.
Allgemeines. S o z ia lp o l i t ik  z w isc h e n  zw e i K r ie g e n  

in  D e u ts c h la n d ,  F r a n k r e i c h  u n d  E n g la n d .  H rsg .: Arbeits- 
wbsenschaftliche3 In s titu t der Deutschen A rbeitsfront, Berlin 
W 9, Leipziger P latz 14. B erlin: Verlag der Deutschen Arbeits
front, G. m . b . H ., 1940. (167 S.) 8*. 2 JOT. 2 B S

Unfälle, Unfallverhütung. D ie  H ü t t e n -  u n d  W a lz -  
w e rk s - B e r n f s g e n o s s e n s e h a f t  in  E s s e n  u n d  ih r e  T ä t i g 
k e i t  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  U n f a l lv e r h ü tu n g .*  [S tah l n. 
E b en  60 (1940) N r. 49, S. 1117/19.]

W alkhoH: V e r h ü tu n g  d e r  U n f a l l -  u n d  G e s u n d h e i t s 
g e fa h r  a n  T o p fg lü h ö fe n .*  K urze Beschreibung der Deckel
ausführung der F irm a Alfred Schalenbaeb, Lüdenscheid, für 
Topfglühöfen. [Reichsarb.-Bl. 20 (1940) N r. 32, S. f l l  290/91.]

Bildung und Unterricht.
Arbeiterausbildung. Faulhaber, U lrich: N a c h w u c h s 

f r a g e n  in  d e r  s o w je t r u s s i s c h e n  S c h w e r in d u s t r ie .  [S tahl 
u. Eisen 60 (1940) N r. 49, S. 1121.]

Ausstellungen und Museen.
D ie  d e u ts c h e  S t a h l i n d u s t r i e  a u f  d e r  B e lg r a d e r  

H e rb s tm e s s e  1940. [S tahl u. E b en  60 (1940) Nr. 52, S. 1194.]

W irtschaftliche Rundschau.
Neuordnung des K onzerns der R eichsw erk e  

„H erm ann G örin g“ .
Am 17. Jan u a r 1941 wurden vom  Reich, vertre ten  durch 

die Dienststelle des R eiehsm arschalb des Großdeutsehen R eich«  
(Beauftragter für den V ierjahresplan), und von vier weiteren 
Gründern die Reiehswerke A.-G. fü r Berg- und H üttenbetriebe 
„Hermann Göring“ , die Reichswerke A .-G. fü r Waffen- und 
Maschinenbau „H erm ann Göring“ und die Reichswerke A.-G. 
für Binnenschiffahrt „H erm ann Göring“ gegründet. Damit 
ist die Neuordnung des Konzerns der Reichswerke „H erm ann 
Göring“ vollzogen worden. Diese N euordnung sieht, wie 
bereits bekannt1), vor, daß un ter der Führungsgesellschaft, der 
A-G. Reichswerke „H ermann Göring“ , die Berg- und H ü tten 
betriebe-, die Waffen- und M aschinenfabriken- und  die B innen
schiffahrt-Interessen in  drei B lockgeselbchaften zusamm en
gefaßt wurden.

Der Aufsichtsrat der R e ic h s w e r k e  A .-G . f ü r  B e rg -  u n d  
Hüttenbetriebe ,,Hermann G ö r in g “ u m faß t: S taa ts
sekretär Körner (Vors.), Generaldirektor R öhnert (stellv. Vors.), 
Staatsfinanzrat Breekenfeld, U n terstaa tssek retär von Hanneken, 
Präsident Kehrl, Generaldirektor K linkenberg, M inisterial
dirigent Marotzke, Ministerialdirigent Nasse und Generaldirektor 
Br. G. Schmidt. Der V orstand besteh t aus: G eneraldirektor 
Pleiger (Vorsitzer), Direktor D r. Delius, S taa tsra t Meinberg und 
Generaldirektor Raabe. — Das A ktienkapita l dieser Gesell
schaft beträgt 560 Mill. J iM . Die gesetzlichen Rücklagen be-

M VgL Stahl n. E ben  60 (1940) S. 1171.

laufen sich auf 118 MÜL JIM. Die Beteiligungen wurden m it 
586 >011. JIM  bewertet.

Dem Aufsiehtsrat der R e ic h s w e rk e  A .-G . f ü r  W a ffe n -  
n n d  3 I a s c h in e n b a u  „ H e r m a n n  G ö r in g “  gehören an : 
Generaldirektor R öhnert (Vorsitzer), Präsident K ehrl (stellv. 
Vors.), S taatsfinanzrat Breekenfeld, General Leeb, M inisterial
dirigent M arotzke, Generaldirektor Dr. Müller, M inisterial
dirigent Nasse, Generaldirektor Dr. G. Schmidt und Geheimrat 
Wessig. Zum einzigen Vorstandsm itglied wurde Generaldirektor 
Dr. Voß bestellt. —  Das A ktienkapital der Gesellschaft beläuft 
sic-h auf 80 Mill. JiM.. Die gesetzlichen Rücklagen betragen
13,5 Mill. .JiM, die Beteiligungen wurden m it 53,75 Mill. JiM  
bewertet.

D er A ufsichtsrat der R e ic h s w e rk e  A .-G . f ü r  B in n e n 
s c h i f f a h r t  „ H e r m a n n  G ö r in g “ setzt sich zusamm en aus: 
Generaldirektor R öhnert (Vors.), Generaldirektor Dr. Berger 
(stellv. Vors.), S taatsfinanzrat Breekenfeld, M inisterialdirigent 
Marotzke, Bayerischer M inisterpräsident Siebert und M inisterial
direktor W aldeck. Einziges V orstandsm itglied ist General
direktor Dr. G. Schm idt. Das A ktienkapital der Gesellschaft wurde 
auf 1 2 ,5MilL -O 'fe s tg ese tz t, dieRüeklagen betragen ll,5M ilL JiM . 
Die Beteiligungen wurden m it 2L-53 Mill. JiM  bewertet.

A .-G . R eichsw erk e „H erm an n  G öring“ , B er lin .
In  der Hauptversam m lung der Gesellschaft am  20. Ja n u a r 

1941 wurden die E r h ö h u n g  d e s  G r u n d k a p i ta l s  von 100 auf 
250 Mill ff U und die aus Anlaß der Neuorganisation des K o n 
zerns erforderlichen Satzungsänderungen beschlossen.
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A lp in e  M ontan A k tien gesellsch aft 
„H erm an n  G öring“ , Linz.

Die E inordnung in den großen deutschen W irtschaftsraum  
und die Anpassung der Erzeugung an  die volks- und wehr- 
w irtschaftlichen Erfordernisse m achten im Jah re  1939 lebhafte 
Fortschritte . So ist es gelungen, bis zum Ausbruch des Krieges 
die Vorbereitungen so weit zu treffen, daß alle Werke die ihnen 
obliegenden kriegswirtschaftlichen Aufgaben vom ersten K riegs
tage an  voll erfüllen konnten.

Die E rz e u g u n g  von Kohle, Eisenerz, Roheisen und W alz
ware erreichte im Jah re  1939 Höchstleistungen, die seit Bestand 
des Unternehm ens noch nie erzielt worden sind. Die geplanten 
außerordentlich umfangreichen Neuanlagen wurden, soweit es 
sich um den Neubau von Betrieben und um die Ausweitung 
bestehender Anlagen handelt, m it größter Anspannung fortgesetzt. 
Der mengenmäßige Erzeugungsaufschwung stand bedauerlicher
weise nicht in Einklang m it der geldlichen Entwicklung. Die am 
15. Mai 1938 verfügte Angleichung der ostmärkischen E isen
preise an diejenigen des Altreiches h a tte  eine Herabsetzung der 
Verkaufspreise um rd. 25 bis 40 % , in einzelnen Fällen bis zu 
60 %  zur Folge. E rst nach D rrchführung der geplanten um fang
reichen Neuanlagen werden die Erzeugungsbedingungen jenen der 
Altreichswerke angeglichen und die Selbstkosten den derzeitigen 
Verkaufspreisen angepaßt werden können. Besondere Aufmerk
sam keit widmete die Gesellschaft der Erzeugung von Q ualitäts
stahl, vor allem deshalb, weil die hervorragende Güte und Rein
heit ihrer Erzvorkommen nicht in der Handelsware, sondern in 
höchster Qualitätsware volkswirtschaftlich am besten ausgenützt 
wird. Der steirische Erzberg und die dortigen Hüttenw erke 
sind von alters her der Ursprung des steirischen Stahles, dessen 
W eltruf unbestritten  ist.

Der G e f o lg s c h a f t s s ta n d  erfuhr im Berichtsjahre eine 
weitere beträchtliche Erhöhung. Die E rrichtung von 12 285 
W ohnungen ist geplant. In  Bau befinden sich derzeit 3000 
W ohnungen. Von den neu erstellten Wohnungen wurden bereits 
1649 bezogen. Bei den Löhnen und Gehältern wurden vielfach 
m it Genehmigung des Reichstreuhänders der Arbeit ausgleichende 
Erhöhungen vorgenommen. Gesteigerte Bedeutung h a tte  die 
Erfassung und Erziehung des jungen Facharbeiternachwuchses 
für die Hüttenw erke, Bergbaue und W erkstätten. Ueber 
1000 Jugendliche wurden in einem besonderen Ausbildungswesen 
betreut. 6  Lehr- und A nlernwerkstätten und 3 Lehrecken sorgten 
für die praktische, 5 Werks- und 6 Allgemeine Berufsschulen für 
die theoretische Ausbildung. In  mehr als 30 Lehrgemeinschaften 
wurde der erwachsenen Gefolgschaft die Möglichkeit einer 
beruflichen Fortbildung gegeben. Großes Augenmerk wenden 
die Betriebe auch der Anlernung und Umschulung Berufsfremder 
zu, um deren möglichst raschen vollwertigen Einsatz zu erreichen. 
Besonders erfreulich war die rege Beteiligung der Gefolgschafts
m itglieder bei der Ausgestaltung und Verbesserung von B etriebs
einrichtungen. Die für brauchbare Betriebsverbesserungsvor
schläge gewährten Präm ien und ausgesprochenen Anerkennungen 
geben jedem M itarbeiter neue Arbeitsfreude und festigen seine 
W erksverbundenheit. Durch zähe, zielbewußte Arbeit, durch 
ständige Ueberwachung aller Unfallverhütungsmaßnahmen, 
durch Einsatz von Unfallschutzm itteln und besonders durch eine 
eingehende Betreuung der Neueingestellten ist es den m it der 
Unfallverhütung Betrauten gelungen, die Unfallszahlen zu senken. 
F ü r die allgemeine Gesundheitspflege wurde weitestgehend vor
gesorgt.

Die G e w in n - u n d  V e r lu s t r e c h n u n g  weist einen R o h 
e r t r a g  von 6 8  674 750 J lJ l  aus, dem insgesamt 74 094 813 J lJ l  
Aufwendungen gegenüberstehen. Der sich ergebende V e r lu s t  
von 5 420 063 JIM  wird aus der gesetzlichen Rücklage gedeckt. 
Das A k t i e n k a p i t a l  wurde in der Hauptversam m lung am 
45. Jan u a r 1941 von 40 Mill.M M  auf 180 M ill..RJ{ e r h ö h t .

A us der am erikan ischen  E isen in du strie .
Nach den E rm ittlungen des „American Iron and Steel In s ti

tu te “ betrug der B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  in  d e r  S t a h l in d u s t r i e  
in der letzten Januarw oche 99 % der Leistungsfähigkeit. Es ist 
weiterhin ein starker Eingang von Neuaufträgen zur Lieferung im 
zweiten und d ritten  V ierteljahr 1941 zu verzeichnen. Die Furcht 
vor Lieferschwierigkeiten bleibt tro tz  der Versuche der Erzeuger, 
die Kunden zu überzeugen, daß keine S tahlknappheit zu e r
w arten sei, weiter bestehen. Es ist zunehmend ein strik tes Vor
gehen der Erzeuger bei Hereinnahme von Neuaufträgen zu ver
zeichnen, vor allem werden von ihnen alle B lankoaufträge 
abgelehnt, und sie verlangen bei jedem Aufträge genaue Spezi
fizierungen. Aufträge neu tra ler Länder werden zusehends v er

nachlässigt, da die Industrie  nicht gewillt ist, infolge nur lanw. 
fristiger Liefermöglichkeit Festpreise für solche Ausfuhraufträge 
festzusetzen. Im  großen und ganzen bessert sich die Zusammen
arbeit der Erzeuger und Verbraucher zwecks Vermeidung von 
Vorratsbildung.

Die in dieser Woche begonnenen Verhandlungen der Stahl
firmen m it der C. I. O.-Gewerkschaft stellen lediglich Vorbe
sprechungen dar. Es sind daher zunächst keine Entscheidungen 
in der L o h n f ra g e  zu erw arten. Gleichzeitig bleibt die Frage 
einer P r e i s s t e ig e r u n g  im Falle einer Lohnsteigerung unent
schieden, da  bei einer Preissteigerung zahlreiche Umstände mit
spielen und nam entlich die Einstellung der Regierung berück
sichtigt werden muß. Es ist jedoch wahrscheinlich kein Zufall, 
daß der Beginn der Lohnverhandlungen m it dem Zeitpunkt 
zusamm enfällt, wo die Ausweise des v ierten  Vierteljahrs der 
S tahlindustrie fällig sind, zumal da die Einnahm en in diesem 
vierten V ierteljahr zweifellos höher sind als im vorhergehenden 
Vierteljahr.

Die K r a f tw a g e n in d u s t r i e  zeigt sich w eiter als starker 
Käufer in E rw artung der fortgesetzt hohen Beschäftigung bis 
mindestens Jun i 1941. Gleichzeitig im starken  Steigen begriffen 
sind die R ü s tu n g s a u f t r ä g e .

Die laufende R o h s ta h le r z e u g u n g  erreichte einen neuen 
H öchststand. Die w a c h s e n d e  R o h e is e n k n a p p h e i t  zwingt 
dazu, weitere H o c h ö fe n , die teilweise seit langen Jahren  still
lagen, in Betrieb zu setzen. Auch neue Hochofenbauten werden 
geplant, über die bisher folgendes bekannt geworden ist: Die 
B e th le h e m  S te e l  Co. e rrich te t im laufenden Jah re  zwei Hoch
öfen m it einer Leistungsfähigkeit von rd. 1000 t  täglich, die 
T e n n e s s e e  C oal, I r o n  a n d  R a i l r o a d  Co. einen Hochofen mit 
einer Leistungsfähigkeit von rd . 800 t  täglich und die W eirton  
S te e l  Co. einen solchen von rd . 1000 t  täglicher Leistungs
fähigkeit. Die Jahresleistung dieser vier Hochöfen wird auf 
1 200 000 t  veranschlagt. Nach der D urchführung der Neubauten 
wird sich die Leistungsfähigkeit der Hochofenwerke Ende 1941 
auf rd. 53 275 000 t  belaufen gegen rd . 51 142 000 t  zu Ende des 
Jahres 1940.

Die Drosselung der Schrottausfuhr h a t zu einer Steigerung 
der S c h r o t tv o r r ä t e  geführt. Wie das Bureau of Mines in 
W ashington feststellt, w aren am 30. Septem ber 1940 in den 
Händler- und Industrie-Lagern und auf Verkehrswegen 6  5430001 
Schrott gegen 6  122 000 t  im Ju n i vorhanden. Bis Ende Oktober 
nahm en die Lager noch um etwa 110 000 t  zu. Der Verbrauch an 
Schrott betrug im Septem ber 3 557 000 1 . Demnach waren damals 
Schrottlager für etwa sieben W ochen Verbrauch vorhanden. 
Der P r e is  f ü r  S c h r o t t  sinkt w eiter außer bei einigen Sonder
sorten wie Gußschrott, die ihren Preis gu t behaupten.

Die E is e n -  u n d  S t a h la u s f u h r  der Vereinigten Staaten, 
die im ersten Kriegsjahre infolge der besonders nach dem Zu
sam menbruch Frankreichs sprungartig  gesteigerten Käufe Groß
britanniens einen ungemein kräftigen  Aufschwung genommen 
ha tte , zeigt seither eine u n a u s g e s e t z t  r ü c k lä u f ig e  Ent
wicklung. Die Ausfuhr halbfertiger und  fertiger Erzeugnisse 
ohne Berücksichtigung von A lteisen h a tte  im November gegen
über dem im August erreichten H öchststand eine Abnahme um 
fast ein D ritte l aufzuweisen, w ährend die Schrottausfuhr gleich
zeitig sogar um nahezu vier Fünftel gesunken ist.

Ausfuhr sonst.
S ch ro tt Eisen- und
ausfuhr Stahlerzeugnisse

t t
A ugust 1940.............................. 1 062 800
S e p te m b e r .............................. .......................... 259 700 980 800
O k t o b e r .................................. S60 100
N o v e m b e r .............................. 725 200

Der Rückgang der Schrottausfuhr e rk lä rt sich ohne w eiteres
aus der E inführung der gegen Jap an  gerichteten Ausfuhr- 
Genehmigungspflicht. Der Rückgang der übrigen Ausfuhr kann 
dagegen noch nicht auf die nachträglich  erfolgte Ausdehnung 
des Genehmigungszwanges auf die Ausfuhr säm tlicher Eisen- 
und Stahlerzeugnisse zurückgeführt werden, weil diese erst am
1. Jan u a r 1941 in K raft ge tre ten  ist. H ier ist die LTrsache der 
rückläufigen Entw icklung vielm ehr in dem S c h if f s r a u m 
m a n g e l E n g la n d s  und der wachsenden Beanspruchung der 
Stahlerzeugung der Vereinigten S taaten  für eigene Rüstungs
zwecke zu suchen.

Das amerikanische Eisen- und S tah lin stitu t beschäftigt sich 
gegenwärtig m it einer U ntersuchung der Frage der V e re in h e it
l ic h u n g  d e r  S ta h le r z e u g n is s e ,  deren Sortenzahl zur Zeit 
4200 beträgt, w ährend eine Verminderung auf etwa die Hälfte 
möglich erscheint. Das In s titu t  a rb e ite t m it der American 
S tandards Association zusammen und bereitet eine vorläufige
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Normung für eine zunächst noch beschränkte Anzahl von S tah l
waren vor. Beabsichtigt ist grundsätzlich jedoch eine Normung 
auf breitester Grundlage, da  dadurch die vorhandene Leistungs
fähigkeit der S tahlindustrie  besser ausgenutzt werden kann.

Vom b elg isch en  K oh len - u n d  E isen m arkt.
Der K o h le n m a r k t  war in den vergangenen W ochen recht 

lebhaft, was sowohl für H ausbrandkohlen als auch für Industrie 
kohlen gilt. Vor allem stieg die Nachfrage nach Industriekohlen 
stark an, woraus die zunehm ende Beschäftigung in  zahlreichen 
Industriezweigen hervorgeht. H erstellung und Verkauf von 
Briketts erfolgten regelmäßig. Die Verkehrslage besserte sich, 
blieb allerdings im ganzen gesehen noch unzureichend. Die Zahl 
der zur Verfügung gestellten Eisenbahnwagen nahm  zwar zu, 
doch standen die betriebsfähigen Lokom otiven dazu in einem 
gewissen Mißverhältnis. Die Lieferungen auf dem Wasserwege 
vollzogen sich gleichmäßiger. L agervorräte waren bei W inters
anfang kaum vorhanden, wozu auch die F u rch t vor einem An
ziehen der Preise beitrug. Bislang sind jedoch Preiserhöhungen 
von den Behörden nicht zugelassen worden. Mit dem Auslande 
kamen Abschlüsse zustande, wobei besonders die Nachfrage aus 
Frankreich groß war. Die lebhafte Nachfrage nach Kohlen hat 
den Versorgungsminister veranlaßt, an  die Zechen eine dringende 
Mahnung zu richten, bei der Belieferung die Schulen, die K ranken
häuser und die Behörden zu bevorzugen. Die seit dem November 
in Kraft getretene Verlängerung der A rbeitszeit bei den Lim 
burger Gruben h a t in  diesem Bezirk die Förderung erhöht, die 
vornehmlich den B edarf der besetzten nordbelgischen Gebiete 
und eines Teiles von Holland deckt. F ü r die zusätzlichen zwei 
Stunden Mehrarbeit in der Woche erhalten  die Bergarbeiter des 
Campine-Gebietes einen Lohnaufschlag von 100 %.

Seit Ende Oktober h a t die E is e n -  und S ta h le r z e u g u n g  
nicht mehr fühlbar zugenommen, was vor allem m it den schwieri
gen Verkehrsverhältnissen zusam m enhängt. E ine wichtige Frage 
bleibt auch weiterhin die Versorgung m it Brennstoffen. Im m erhin 
haben die Unternehm ungen aus dem U m stande N utzen gezogen, 
daß sie im Rahmen ih rer Beschäftigung ihren B edarf aus eigenen 
oder nahestehenden Zechen decken konnten. Die Nachfrage 
blieb umfangreich, ja  nahm  sogar noch w eiter zu, was besonders 
für das Inland gilt. Alle Aufträge, die sich auf den W iederaufbau 
des Landes und auf die Erneuerung der E isenbahnstrecken be
zogen, wurden dabei von den Verteilerbehörden bevorzugt be
handelt. Infolgedessen erfreuten sich die K onstruktionsw erk
stätten und E isenbahnbauanstalten einer besonders günstigen 
Lage.

Die „Sybelac“ erhielt die Erm ächtigung, m onatlich 3000 t  
nach Holland, Dänemark, Norwegen und  F inn land  auszuführen. 
Die Mengen sind zwar im Vergleich m it denen zu gewöhnlichen 
Zeiten nicht sehr umfangreich, aber die belgischen industriellen 
Kreise glauben aus ihnen auf eine weitere günstige Entwicklung in 
naher Zukunft schließen zu dürfen.

Die gute Beschäftigung e rlitt auch durch das W eihnachtsfest 
keine Unterbrechungen, die Nachfrage blieb vielm ehr sehr 
zufriedenstellend. Mit einer Erzeugungssteigerung ist so lange 
nicht zu rechnen, als sich die Versandmöglichkeiten für E isen
erzeugnisse und Rohstoffe nicht durchgreifend bessern.

Neuerdings wurde das S y n d ic a t  B e ig e  d e s  F a b r i c a n t s  
de fe u il la rd s  la m in e s  ä f r o id  (Sylaf) ein Syndikat für k a lt
gewalzten B andstahl gegründet. Zweck des Syndikats ist die 
kaufmännische Regelung des Absatzes und die Versorgung m it 
den notwendigen Rohstoffen. Es kann Beziehungen m it d ritten  
anknüpfen, besonders m it Amtsstellen, öffentlichen und privaten  
sowie internationalen Verbänden, die sich m it der Herstellung 
und dem Handel von kaltgewalztem  B andstah l befassen. Das 
Gesellschaftskapital ist unbegrenzt und  besteht aus Anteil

scheinen zu je 250 Fr. Dem neuen Syndikat sind acht Firmen 
beigetreten, die je 10 Anteilscheine gezeichnet haben.

R uß lan ds P lä n e  fü r  d ie E isen w irtsch aft 
im  Jahre 1941.

Die Planungsabteilung des Volkskommissariats der Eisen
hü tten industrie  h a t die Aufstell m g der Arbeitspläne für die U nter
nehmungen des Kom m issariats im Jah re  1941 beendet. Danach soll 
die im nächsten Ja h r  vorgesehene Zunahme der Herstellung von 
Roheisen, Stahl und Walzerzeugnissen hauptsächlich durch eine 
bessere Ausnutzung der in  den W erken vorhandenen A usrüstun
gen erreicht werden, und zwar durch eine Verringerung der Still
stände und des Ausschusses sowie durch Senkung des Anteils des 
Rohstoff-, Brennstoff- und K raftstrom verbrauchs an  der E r
zeugung.

Bei der Ausarbeitung der P lan  wuerde ein besonderes Augen
m erk auf die weitere Entw icklung der Gewinnung von Q ualitäts
stählen gerichtet. Die Zahl der Werke, die Qualitätsstähle liefern, 
wird vergrößert. Auch die H erstellung von hochwertigen W alz
erzeugnissen soll gesteigert werden. Die Holzkohlen-Hochöfen 
des U ral sollen ihre Erzeugung um das Anderthalbfache gegen
über 1940 erhöhen. Zur Deckung des zunehmenden Bedarfs 
des Maschinenbaues an  Gußerzeugnissen soll die Gußeisen
erzeugung gesteigert werden. E ine beträchtliche Zunahme soll 
die H erstellung von Röhren für Bohrungszwecke und von S tand
rohren für die E rdölindustrie erfahren. In  den Hochöfen soll im 
nächsten Ja h r  eine erhebliche anteilm äßige Senkung des K oks
verbrauchs erzielt werden, besonders durch Verminderung der 
Verluste von Koks in  den Koksbrechern. Die W alzwerke werden 
vor die Aufgabe gestellt, die Güte der Erzeugnisse, bei gleich
zeitiger Senkung des M etallverbrauchs, zu verbessern.

Der Förderplan für die Eisenerzbergwerke und für die 
Kalksteinbrüche ist m it der Berechnung aufgestellt worden, daß 
nicht nur der laufende Bedarf der E isenhütten  an  Erz gedeckt 
wird, sondern auch ste ts die unan tastbaren  V orräte im vor
geschriebenen Umfang vorhanden sind. In  diesem Ja h r  h a tten  
die E isenhütten un ter Mangel an feuerfesten Steinen zu leiden. 
Der P lan  für 1941 sieht eine bedeutende Steigerung der H er
stellung an  feuerfesten Steinen, besonders für die Kokereien und 
Stahlgießereien, vor. Der Anteil von E isenschrott bei der S tah l
erzeugung soll, bei gleichzeitiger Senkung des Verbrauchs von 
Roheisen, erw eitert werden.

S pan ien s E isen w irtsch a ft im  Jahre 1940.
Die E is e n e r z f ö r d e r u n g ,  die sich nach dem Bürgerkrieg 

schnell wieder entwickelt und m it 3,2 Mill. t  im Jah re  1939 die E r
gebnisse der Jah re  1935 und 1936 weit überflügelt h a tte , ging im 
Jah re  1940 auf 2,9 Mill. t  zurück. Dies ist auf die Ausfuhrschwierig
keiten zurückzuführen, die eine Verminderung der Ausfuhr von
1,2 Mill. t  im Jah re  1939 auf 0,65 Mill. t  im Gefolge hatten , von 
der Inlandsseite her aber nicht auszugleichen waren. Auch in 
der Provinz Biscaya, dem Hauptfördergebiet, fiel die Eisenerz
förderung leicht von 1,68 Mill. t  im Jah re  1939 auf 1,51 Mill. t  
im  vergangenen Jah r. S tärker war die Verminderung der Ausfuhr 
über den Hafen von Bilbao, die von Ja n u a r bis November 1940 
401 156 t  gegen 742 005 t  im Jah re  1939 betrug. Von August bis 
Oktober fand keine Ausfuhr s ta tt, während für November 5478 t  
nach R otterdam  ausgewiesen sind.

Die spanische R o h e is e n -  und S ta h le r z e u g u n g  stieg 
dagegen kräftig  w e ite r: die Roheisenerzeugung von 456 813 t  
im Jah re  1939 auf rd . 620 000 t  im  Jah re  1940, und die S tah l
erzeugung von 636 248 t  auf rd. 786 000 t ,  wobei der Zahl für 
1940 ein geschätztes Dezemberergebnis zugrunde liegt. W eder die 
Stahl- noch die Roheisenerzeugung erreichten seit 1930 jemals 
diese Zahlen. Den H auptanteil an  der Erzeugung h a t die Provinz 
Biscaya, deren Roheisen- und Stahlerzeugung sich von 314 863 t 
auf rd . 428 000 t  und von 406 532 t  auf rd . 485 000 t  erhöhte.

Buchbesprechungen.
Sozialpolitik zwischen zwei Kriegen in Deutschland, Frankreich 

und England. H rsg.: A r b e i t s w i s s e n s c h a f t l i c h e s  I n 
s t i tu t  d e r  D e u ts c h e n  A r b e i t s f r o n t ,  Berlin W 9, Leipziger 
Platz 14. Berlin: Verlag der Deutschen A rbeitsfront, G. m. 
b. H. 2 J lJ t.

Das vorliegende Buch gib t einen Q uerschnitt durch die 
sozialpolitischen Strömungen und die Sozialpolitik in D eutsch
land, Frankreich und England. Die inneren Gegensätze zwischen 
dem nationalen Sozialismus und der kapitalistischen Dem okratie 
werden dargelegt und dam it die besonderen Gründe aufgedeckt, 
die zu dem gegenwärtigen Kriege geführt haben. Die knappe 
Darstellung des Stoffes setzt bei dem Leser eine Aufgeschlossen-

heit für die sozialen Zusammenhänge voraus. Durch am Rande 
herausgehobene Stichw orte wird die Benutzung des Buches 
erleichtert. Seine Anschaffung kann allen empfohlen werden, 
die sich einen kurzen und  zuverlässigen Ueberblick über sozial
politische Gegenwartsfragen in  den genannten Ländern ver
schaffen wollen. Walter Reinecke.

Gea-Verkehrskarte — Deutsches Reich mit den Nachbargebieten.
1 : 1 000 000. M it D arstellung der E isenbahnen, der Schiff
fahrtsstraßen , der Reichsautobahnen und der H au p tv er
kehrsstraßen  für den Autom obilverkehr und m it Gebirgs- 
darstellung. B erlin  (W 35): Gea-Verlag Albers, K .-G ., [1940J.
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(133 X 105 cm.) 4°. Unaufgezogen, gefalzt im Umschlag 
7,50 JRJl, aufgezogen als W andkarte m it Stäben 17,50 J lJ l, 
hergestellt als Gea-M arluer-Karte zum Bestecken m it Nadeln, 
Fähnchen, Schnüren usw. 5ÜJIJI.

Die bereits zu einem Begriff gewordene Gea-Verkehrskarte 
ist un ter Berücksichtigung der veränderten politischen Ver
hältnisse und des jüngsten Standes der Verkehrswege neu

herausgegeben worden. Sie b iete t ein tro tz  des beschränkten 
M aßstabes sehr übersichtliches Bild über alle Eisenbahn-, 
H auptkraftverkehrs- und W asserstraßen sowie der Reichsauto- 
bahnen (fertig oder im Bau) des Großdeutschen Reiches. Dem 
Verkehrsfachm ann ist sie unentbehrlich, aber auch dem Laien 
g ibt sie über alle wesentlichen Verkehrslinien des Reiches wert
vollen Aufschluß. Sa.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

Ä nderungen in  der M itglied erliste.
Brüggemann, August, Dipl.-Ing., Eisen- u. Stahlwerke Hagen- 

dingen, Hagendingen (Lothringen); W ohnung: Bergstr. 22 019 
Dreuth, Erich, Betriebsingenieur, Chemische Fabrik  Rohm & 

H aas G. m. b. H ., D arm stadt. 38 222
Friederichs, Hellmut, Dipl.-Ing., Bergische Stahl-Industrie, Abt.

Versuchsanstalt, Remscheid; W ohnung: M arkt 16. 37 112
Ooy, Carl-Heinz, H üttend irek tor a. D., Lesjöfors (Schweden).

20 043
Hahnei, Paul, D r.-Ing., Betriebsdirektor, Hochofenwerk Lübeck 

A.-G., H ü tte  K raft, Stettin-Stolzenhagen. 25 038
Hemmelmayr, Franz, D r.-Ing., Betriebsdirektor, Stahlwerke 

Braunschweig G. m. b. H ., Starachowice (Generalgouverne
m ent), D istrik t Radom. 29 071

Hoffmann, Horst-Werner, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, August- 
Thyssen-Hütte A.-G.. Werk H ü tte  Ruhrort-M eiderich, Hoch
ofenbetrieb, Duisburg-Meiderich; W ohnung: Duisburg-Ham 
born, B ayreuther Str. 46. 34 088

Hoffmann, Karl Julius, Dipl.-Ing., Stahlw erksassistent, R uhr
stah l A.-G., Annener Gußstahlwerk, W itten-Annen; W ohnung: 
H orst - Wessel- St r . 180. 39 332

Höfges, Heinrich, Betriebsingenieur im Thomaswerk der August- 
Thyssen-Hütte A.-G., W erk Thyssenhütte, Duisburg-Hamborn; 
W ohnung: Duisburg-Meiderich, Am Seltenreich 1122/3. 33 069 

Jonghaus, Paul, Dr. rer. pol., Dipl.-Ing., Allgemeine E lektrici
täts-Gesellschaft, Gleiwitz, W ilhelmstr. 28. 39 103

Klepp, Friedrich, Dipl.-Ing., 1. Stahlwerksassistent, Klöckner- 
Werke A.-G., W erk Düsseldorf, Düsseldorf; W ohnung: Düssel
dorf 1, Kaiser-W ilhelm-Str. 53, II . 36 215

Klose, Wolfgang, Dipl.-Ing., Hütteningenieur, Industriew erk 
Heinrich Czechowski, Stahl- u. Eisengießerei, Sosnowitz 
(Oberschles.), Schraubenstr. 5. 20 064

Kurus, Hans Herbert, Dipl.-Ing., B etriebsassistent, Schoeller- 
Bleekmann Stahlwerke A.-G., Ternitz (Niederdonau); W oh
nung: Payerbach (Niederdonau), Hotel Hübner., 37 256

Luckemeyer-Hasse, Lothar, D r.-Ing., Betriebsleiter der S tahl
gießerei der Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg- 
Buckau. 29 125

Mathieu, Peter, Dipl.-Ing., Betriebschef, Bochumer Verein für 
Gußstahlfabrikation A.-G., Walzwerke W erk W eitm ar,
Bochum-W eitmar; WTohnung: Bochum, S tensstr. 6 . 35 348

Monden. Herbert, D r.-Ing., O berhüttendirektor, Gleiwitz, Bis- 
m arckstr. 2 . 7 5  0 2 1

Morianz, Rudolf, Dipl.-Ing., 1. Stahlwerksassistent, Prager 
Eisenindustrie Gesellschaft, K ladno (Böhmen); W ohnung: 
Layerschacht 1187. 3 3  266

Neelsen, John, D r.-Ing., D irektor, Techn. Vorstand der R. Dol
berg A.-G., Berlin W 35, Am K arlsbad 16. 30 110

Niedenthal, Alfred, D r.-Ing., B etriebsdirektor, I.-G . für Bergbau 
u. H üttenbetrieb A.-G., Werk Bism arckhütte, B ism arckhütte 
(Oberschles.); W ohnung: Richthofenstr. 35. 32 053

Röll, Josef, Betriebsleiter, Röchling’sche Eisen- u. Stahlwerke 
G. m. b. H ., Völklingen (Saar); W ohnung: Völklingen (Saar)- 
Fürstenhausen, Saarbrücker Str. 91. 35  4 4 7

Rosenbaum, Heinrich, Dipl.-Ing., Hoehofenchef, I.-G . K attow itz. 
Königs- u. L aurahütte , Betriebsführung Röchling, Königs
h ü tte  (Oberschles.); W ohnung: Beuthener Str. 50. 3 5  4 4 9

Rösner, Oskar, Dr. m ont., Dipl.-Ing., Bergdirektor, W itkowitzer 
Bergbau- u. Eisenhütten-Gewerksehaft, Mähr. O strau 1 0 ; 
W ohnung: Mähr. Ostrau-Teufelsdorf. Herm ann-Göring-Str. 87̂

24 082
Roßberg, Otto, D irektor i. R ., W iesbaden, N erotal 54. 20 098
Sarter, Bruno, Dr. jur., kaufm. Leiter der Eisenwerke Oberdonau

G. m. b. H ., Linz (Oberdonau), Zizlauer Str. 54. 40 059
Schmidthuysen, Peter, Dipl.-Ing., Leiter der Abt. Prüfung der

Fa. J .  A. Henckels Zwillingswerk, Solingen; W ohnung: Köln- 
Niehl, Merkenicher Str. 222. 3 g 070

Schneider, Hubert, D ipl.-Ing., K orve ttenkap itän  (Ing.), Referent 
im Oberkommando der Kriegsm arine A I I I ,  Berlin W 35, 
T irpitzufer 72—76; W ohnung: Berlin W 15, Kaiserallee 22 III.

26 097
Schulte, Heinrich, H ütteningenieur, Betriebschef, A.-G. des 

Altenbergs für Bergbau u. Z inkhüttenbetrieb , Abt. Ober
hausen, Oberhausen (Rheinl.), H ansastr. 20. 35 486

Sedlaczek, Engelbert, D ipl.-Ing., Betriebsingenieur, Hüttenwerke 
Siegerland A.-G., Hochofen- u. W eißblechwerk, Wissen (Sieg); 
W ohnung: Brückhöhe 2 a. 39 319

Springorurn, Friedrich A ., D ipl.-Ing., Stahlwerkschef, Berg- u. 
Hüttenwerks-Gesellschaft K arw in-Trzynietz A.-G., Trzynietz 
(Oberschles.); W ohnung: K onskau-K anada (b. Trzynietz, 
Oberschles.), Nr. 401. 35 511

Stroback, Heinrich, Dr. m ont., L eiter der Beratungsstelle für
W erkzeugfragen beim H aupteinkauf der Verein. Stahlwerke 
A.-G., Düsseldorf 1; W ohnung: Krefeld, Bismarckstr. 57.

36 432
Tull, Erich, D ipl.-Ing., B etriebsleiter, Dortmund-Hoerder 

H üttenverein  A.-G., W erk H örde, D ortm und-H örde; Woh
nung: D ortm und, Distelweg 1. 37 446

Ullrich, Adalbert, D ipl.-Ing., Fried. K rupp A.-G., Essen; Woh
nung: E iuard -L ucas-S tr. 57. 31 105

Voos, Ernst, D r.-Ing., Hochofenwerk Lübeck A.-G., H ü tte  Kraft, 
S tsttin-S tolzenhagen; W ohnung: K irchenstr. 57, Eing. 2 . 32086 

Werringloer, Hans, D ipl.-Ing., Oberingenieur, Walzwerkschef. 
De W endel’sche H üttenw erke, H ayingen (Lothringen); Woh
nung: Sehremingen (Lothringen), K irchstr. 15. 35 578

Witte, Wilhelm, D r.-Ing., Bergw erksdirektor, stellv. Vorstands
m itglied der B uderus’schen Eisenwerke, W etzlar; Wohnung: 
N auborner S tr. 13. 27 311

Wolff, Otto, Oberingenieur, Eisen- u. H üttenw erke A.-G., Werk 
Bochum, Bochum; W ohnung: Königsallee 21. 35 596

G e s to rb e n :
Bousse, Anton. Zivilingenieur. Berlin. * 24. 12. 1873, f  18. 1. 1941.

07 009
Cardeneo, Peter, D irektor, Düsseldorf-Benrath. * 23 . 9. 1880.

t  22. 1. 1941. 74 008
Maerz, Johannes, Ingenieur. B erlin-C harlottenburg. * 26. 2. 1873. 

t  19. 1. 1941. 09 047
N eue M itg lied er .

Beuschel, Ernst, D ipl.-Ing., A ugust-Thyssen-H ütte A.-G., Werk 
T hyssenhütte, D uisburg-H am born; W ohnung: Bayreuther 
S traße 40. 41 091

Elschenbroich, Helmut, Abnahm eingenieur, Fried. Krupp A.-G..
Abnahm e-Zentrale, Essen: W ohnung: Hans-Luther-Str. 1.

41 092
Hettbrügge, Josef, cand. rer. m et., Berlin-Charlottenburg 2, 

U hlandstr. 189 (b. K rüger). 41 093
Kus, Rudolf, Ingenieur, Vereinigte Oberschles. Hüttenwerke 

A.-G., Stahl- u. Preßwerk, Gleiw itz; W ohnung: Scharnhorst
straße  2. 41 094

Lueg, Jürgen, D ipl.-Ing., B striebsassistent, Gutehoffnungshütte 
Oberhausen A.-G., W erk S terkrade, Oberhausen-Sterkrade; 
W ohnung: Oberhausen (Rheinl.), E rich-K önig-Str. 181. 41 095 

Müller, Karl, Ingenieur, A ugust-Thyssen-H ütte A.-G., Werk 
T hyssenhütte , D uisburg-H am born; W ohnung: Ranenberg
straße 13. 41 096

Plöckmger, Erwin, D ipl.-Ing., B etriebsassistent, Alpine Montan 
A.-G. „H erm ann G öring“ , Leoben-Donawitz (Steiermark); 
W ohnung: H aus 205. 41 097

/ refil, Erich, Dipl.-Ing., B etriebsassistent, Alpine Montan A.-G. 
„H erm ann  Göring“ , Leoben-Donawitz (Steiermark);Wohnung: 
Haus 205. 47 098

Völker, Wilhelm, Dr. rer. pol., D ipl.-Ing., Stahlwerke Röchling- 
Buderus A.-G., W etzlar; W ohnung: Gießen, W ilhelmstr. 19.

47 099
II inkler, Wilhelm, D ipl.-Ing., Fried . K rupp Grusonwerk A.-G.. 

Magdeburg-Buckau; W ohnung: M agdeburg, Saarstr. 17—19.
47 100


