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61. JAHRGANG

Betrachtungen zur Gasturbinenfrage.

Von Bruno Weilenberg in Disseldorf.

[Bericht Nr. 88 des Maschinenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleutel).]

(Hinweis auf Schrifttum und praktische Ausfiihrungen. Arbeitsverfahren der Gasturbinen.
turbinen, Verbrennungstemperatur, Arbeitstemperatur und die Mittel zur Ueberbriickung des Unterschiedes.

Verpuffungs- und Verbrennungs-
Bedeutung der

Werkstofffrage und des Maschinenwirkungsgrades. Artder Verdichtung, Ausnutzung der Abwarme zur Vorwarmung der ver-
dichteten Luft, Wahl des Verdichtungsdruckes, stufenférmige Verbrennung und ihr Einfluf auf den Wirkungsgrad der Verbren-
nungsturbine. Vergleichder WarmefluRbilder von Dampfturbinen .Gasmaschinen und Gasturbinen. Koppelanlagen. Ausblick.)

e Verbrennungsturbine ist schon lange ein Wunsc-h-
Dtraum der Kraftmaschineningenieure. Ottomotor und
Dieselmaschine hatten die warmewirtsehaftlichen Vorzige
der unmittelbaren Warmeausnutzung gegeniiber der mittel-
barenin der Dampfmaschine, die Dampfturbine die baulichen
und betrieblichen Vorteile der Strémungsmaschine gegentiber
der Kolbenmasehine gezeigt. DalR die Bestrebungen zur
Gasturbine gerade beim Hittenmann auf fruchtbaren Boden
fallen missen, ist leicht erklarlich. Stehen doch den Hutten-
werken in den anfallenden gasférmigen Brennstoffen fiir
solche Zwecke zunédchst vorzugsweise geeignete Energietréger
zur Verfugung, ein Umstand, der auf ihnen auch die Wiege
der GrolRgasmaschine stehen lieR. Auch heute hat diese
Maschine noch Uberzeugte Freunde, die, wie die verschie-
denen Verhandlungen der letzten Zeit im Maschinen-
aussehuld zeigen, eifrig dabei sind, ihre Wettbewerbsfahig-
keit gegentber der Dampfturbine durch zeitgeméRe Ver-
besserungen zu steigern.

Wenn die Frage der Gasturbine zur Erdrterung gestellt
wird, so weiterhin deshalb, weil in den letzten Jahren nicht
nur beachtenswerte theoretische Beitrdge zur Ldsung der
Frage geleistet worden sind, sondern weil auch, abgesehen
von Abgasturbinen, zur Aufladung von Verbrennungs-
masehinen usw. praktische Ausfihrungen selbstandiger
Verbrennungsturbinen in Betrieb gekommen sind, die
sich als Erstlingskinder ihrer Art sehen lassen kénnen. Hat
doch die Firma Brown, Boveri & Cie. mit einer 4000-kW-
Anlage einen von A. Stodola (12)2 gemessenen Kupplungs-
wiikungsgrad von 18 % und G. Jendrassik (5) in Budapest
bei nur 100 PS Leistung gar einen solchen von 21 % erzielt.
Als betriebsfahige Versuchsausfuihrungen sind weiter, soweit
bekannt, Holzwarth-Tuibinen (1) und eine Turbine von
Escher-Wyss vorhanden, iber deren Ergebnisse Einzelheiten
bisher noch nicht mitgeteilt worden sind.

Es handelt sich darum, zur Einleitung einer Erdrterung
eine kurze Uebersicht Uber den bisherigen Stand der Gas-
turbinenfrage zu geben. Eine inzwischen erfolgte ausge-

zeichnete Veroffentlichung von A. Schiitte (11) hat diese
Arbeit in weitem Mafe vorweggenommen; sie wird neben den
friheren Aufsatzen deshalb besonders herangezogen, auch
insofern, als auf sie wegen der rechnungs- und formelmagigen
Auswertung verwiesen werden soll. Dariber hinaus soll die
grundsétzliche Einordnung der Gasturbine in den Rahmen
der Kraftmaschinen angeschnitten werden.

Die neuen Eifolge sind nicht erzielt worden durch irgend-
welche eigenartigen Erfindergedanken und besondere Er-
finderkniffe, sondern durch planméRige Ingenieurarbeit,
durch die Ausnutzung der grofen Fortschritte auf dem
Gebiete der Turbomasehinen, insbesondere der Geblase,
die wiederum durch die weitgehende Vermehrung unserer
Kenntnisse der Strémungsvorgdnge ermdglicht wurde.

Bei einer Verbrennungsmaschine, gleichgiltig, ob Tur-
bine oder Kolbenmaschine, kann man zwischen der Zu-
fihrung der Brenngase und der Abfuhrung derVerbrennungs-
gase unterscheiden:
eine in weiten Grenzen frei bleibende mechanische Vorver-

dichtung des brennbaren Gemisches;

eine Warmezufuhr durch Verbrennung;

die Ausdehnung der Verbrennungsgase unter mechanischer
Arbeitsleistung.

Die Verbrennung kann in den Grenzfallen stattfinden bei
gleichem Raum oder gleichem Druck. Grundsatzlich ist die
Verbrennung bei gleichem Raum vorteilhafter, weil
hier durch Warmezufuhr unmittelbar der ganze oder ein
wesentlicher Teil des Druckes erzeugt wird, der fiir das zur
mechanischen Arbeitsleistung unbedingt erforderliche Druck-
gefalle bendtigt wird. Die mechanische Vorverdichtung des
Gemenges kann in bescheidenen Grenzen gehalten und auf
die Ueberwindung der Strémungswiderstdnde beschrénkt
bleiben. Bei Verbrennung bei gleichem Druck ist
dieser allein durch mechanische Arbeit zu erzeugen. Dabei
wird die &quivalente W&rmezufuhr um die ganzen, ein Viel-
faches betragenden Umwandlungsverluste vermehrt. Am

1 Vorgetragen in der 29. Vollsitzung am 29. Oktober 194@nschaulichsten ruft man sich die Verhdltnisse im Tempera-

m Diusseldorf. — Sonderabdrncke sind vom Verlag Stahleisen
m-b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664, zu beziehen.

) Die eingeklammerten Zahlen beziehen sich auf die am
Schiuf aufgefuhrte Schrifttumsauswahl.

25 13-8,

tur-Entropie-Schaubild ins Gedachtnis (Bild 1). AB stellt
die adiabatische Verdichtung vom Anfangsdruck pa auf
den Verdichtungsdruck p,, B C die Warmezufuhr durch
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Verbrennung bei gleichem Druck pb oder B Cj bei gleichem
Volumen unter Erreichung des Enddruckes pc, CD oder
Cj D die adiabatische Ausdehnung und D A schlieBlich die
Warmeabfuhr durch die Abgase dar. Man sieht, dal man bei
Verbrennung bei gleichem Volumen zur Not aucli ohne Vor-
verdichtung auskommen kann, wenn man die Verbrennung
gleich von Punkt A entsprechend der punktierten Linie

nach Co vornimmt.
Nun ist aber die

Verbrennung bei
gleichem Druck ihrer
Natur nach ein un-
stetiger  Vorgang,
gekennzeichnet
schon im Sprach-
gebrauch durch den
Ausdruck ,Verpuf-
fung®, der sich dem
Rhythmus einer
Kolbenmaschine
sehr gut anpaft. Fir
diese stellt die or-
ganische Verbindung
von  Verdichtung,
Verpuffung, Ausdehnung in dem gleichen Mechanismus eine
geniale Lésung dar. Ganz und gar nicht paft sich die Ver-
puffung als unstetiger Vorgang dem stetigen Verfahren
einer Strémungsmaschine an, wie es die Turbine ist. Jeden-
falls bedingt die Anwendung des VerpuffungsVerfahrens bei
der Turbine, bei der ohnehin die Aufteilung der Teilvorgange
auf selbstandige Aggregate notwendig ist, einen zuséatzlichen
Mechanismus an Steuerung, Ventilen usw., der der Turbine
wesensfremd ist, ohne dadurch im Ubrigen die Unstetigkeit
im Stromungsvorgang ausschalten zu kénnen. So bewun-
derungswerte und ausdauernde Ingenieurarbeit von Holz-
warth (1) und seinen Mitarbeitern in dieser Richtung auch
geleistet worden ist, so kann eine solche Lésung kaum als
organisches Endziel angesprochen werden.

Der einfachste, dem Strémungsvorgang entsprechende
und damit erfolgverheiBendste Aibeitsgang einer Ver-
brennungsturbine ist jedenfalls die Kreiselverdichtung,
Verbrennung bei gleichem Druck, im Sprachgebrauch
kurzweg ,,Verbrennung“ genannt, und Ausdehnung in einer
Turbine, also die ,,Gleichdruck-Verbrennungstur-
bine*“, deren Moglichkeiten darum auch in der Hauptsache
verfolgt werden sollen.

Zuvor sei noch ein kritischer Punkt behandelt, der allen
Verbrennungsturbinen gemeinsam ist, das ist die Kluft, die
zwischen der bei gunstigem Gemisch zu erhaltenden Ver-
brennungstemperatur und der Arbeitstemperatur besteht,
die mit Rucksicht auf die Haltbaikeit der Baustoffe unter
den voihegenden Beanspruchungen und Betriebsverhélt-
nissen einer Turbine eingehalten werden muR.

Bei verdichtetem Gemisch kann mit ganz geringem
Luftiberschul® anndhernd theoretische Veibrennungstem-
peratur erreicht werden, Sie liegt fiir reinen Brennstoff bei
etwa 2000°, fir solche, die Sauerstoff oder Verbindungen
enthalten, bei deren Abbau zusatzliche Warme frei wird,
etwas hoher, flr solche, die unverbrennliche Bestandteile
enthalten, niedriger, z. B. bei Gichtgas mit 900 kcal/m8
Heizwert etwa bei 1500°. Bei Vorwarmung der Verbren-
nungsluft, die zur Ausnutzung der Abgase in Frage kommt,
steigt die Verbrennungstemperatur noch entsprechend.

Bei Verpuffung, d. h. Verbrennung bei gleichbleibendem
Raum, liegen die Temperaturen um ein nicht unerhebliches
MaR hoher.

Entropie s
Bild 1. Gasturbinen-Kreislauf.
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Demgegeniber liegt die zuldssige Arbeitstemperatur heute
bekannter Werkstoffe bei den im Tuibinenbau auftreten-
den Beanspruchungen kaum viel hoéher als 550 bis 600°.
A. Schitte gibt eine bemerkenswerte Zusammenstellung
der heute lieferbaren hochdauerstandfesten Stéhle (Bild, 2).

Bild 2. Hochdauerstandfeste St&hle (nach A. Schiitte).

Dazu ist zu bemerken, dal es sich bei den Angaben um
Gewahrleistungswerte der einzelnen Hersteller handelt bei
vielleicht nicht ganz einheitlichen Prifverfahren, deren Ein-
fluR zu beachten ist, so dal bei einem Vergleich dieser Kur-
ven Vorsicht geboten ist. Mit Ausnahme des Stahles f

handelt es sich um hochlegierte und hochstlegierte Chrom- (_

Nickel-Stéhle. Sie haben den Vorteil, dall sie ausreichende
Korrosions- und Zunderfestigkeit, die ja neben den Festig-
keitseigenschaften notwendig ist, gegeniiber den Rauchgasen
bei den Arbeitstemperaturen haben. Der Stahl f, ein leicht-
legierter Clirom-Molybdén-Stahl, dem diese Eigenschaft an
sich fehlt, erhélt durch Inchromieren, d. h. durch das Hinein-
diffundieren von Chrom in die Oberflache, diese Zunder-
bestandigkeit, wie Schitte angibt. Da die Zukunft der Ver-
brennungsturbine vor allem von der zulédssigen Arbeits-
temperatur der Tuibine abhéngt, ist die Beschaffung geeig-
neter Werkstoffe fur die Turbine von ausschlaggebender
Bedeutung. Vielleicht bietet die Pulvermetallurgie
unter Benutzung von Metallkarbiden eine weitere Mdglich-
keit. Bei genigender Lebensdauer mufiten die Kosten
solcher Stoffe tragbar sein. Als Vorteil kdme hinzu, dal
diese Sinterstoffe gleich in die endgiltige Form geprefRt
werden kodnnten.

Unendliche Miihe und Anstrengungen sind aufgewendet
worden, um den Temperatursprung von der Verbrennungs-
temperatur auf die Aibeitstemperatur, also etwa von 2000
auf 650°, in annehmbarer Weise zu Uberbriicken oder gar
auf einem Hinterwege eine hdhere Temperatur der Arbeits-
gase als der arbeitenden Maschinenteile zu erreichen. Da
ist zundchst die Aufenkihlung durch Luft oder
W asser versucht worden. Luftkiihlung z. B. der Verbren-
nungskammer unter Vorwéarmung der Verbrennungsluft ist
vorteilhaft anwendbar. Wasseikiuhlung bedeutet fur die
Verbrenmnigsmaschine immer einen Verlust, schon z B.
bei der Kiihlung einer Verpuffungskammer, bei der sie doch
angewendet wird, weil eine Vorwdrmung der Verbrennungs-
luft hier der Fillung wegen unerwiinscht ist. Weil es sich
an dieser Stelle um einen periodischen Vorgang handelt,
liegen die Verhdltnisse ahnlich wie bei dem Zylinder einer
Gasmaschine.

Ganz anders ist eine solche Kihlung an Stellen starker
Strémung, besonders stetiger Stromung, zu beurteilen.
Ist die Kihlung wiiksam, so ist z. B. in der Schaufelung
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einer Turbine, ganz abgesehen von den baulichen Schwie-
rigkeiten, der Warmeubergang so grof, wie u. a. die Versuche
des Semmler-Konsortiuins und die Erfahrungen am Yelox-
Dampferzeuger gezeigt haben, dal einerseits eine nennens-
werte Uebertemperatur der Arbeitsgase nicht (brigbleibt,
und anderseits die abzufiihrenden Warmemengen sehr grof
werden und so Verwertung geradezu erzwingen, wenn die
Gesamtwarmeausnutzung nicht ganz schlecht werden soll.
Dann wird aber die Leistung des Dampfteils schlieBlich
groRer als die des Gasteils, was doch keinesfalls dem Sinne
einer Verbrennungsturbine entsprechen kann. Die Kihlung
ist dann nichts anderes mehr als ein empfindlicher und kost-
spieliger Dampfkessel. Grundsétzlich nicht anders liegt es
auch bei einer Aufenkihlung der Turbine mit Luft.

Eine gewisse Sonderstellung nehmen die Verpuffungs-
turbinen insofern ein, als bei ihnen die Arbeitstemperatur
das Mittel zwischen der Anfangs- und Endtemperatur eines
Verpuffungsspieles ist. Allerdings besteht wohl kein Zweifel
dariiber, daR3 die Werkstoffbeanspruchung bei einer bestimm-
ten Mitteltemperatur héher ist als bei der gleichen unver-
anderlich bleibenden Temperatur. Immerhin bleibt ein
eewisser Vorteil bestehen. Etwas Aehnliehes will M. Gau-
tier (9) bei einer
Gleichdruckturbine
dadurch erreichen,
daB er das gleiche
Turbinenrad bei
Teilbeaufschlagung
mit  Hilfe einer
Umkehrschaufelung
mehrmals beauf-
schlagen laRt (Bild
3). Durch das zu er-
wartende Sinken des
Turbinenwitkungs-
grades dirfte die-
ser Vorschlag kaum
Vorteil bringen.

Ein Zwischending zwischen Innen- und AuRenkihlung
steflen Vorschlédge dar, das Turbinenrad zum Teil mit den
Verbrennungsgasen, zum Teil mit Dampf zu beaufschlagen,
wodurch die Schaufeln gekiihlt und der Dampf Uberhitzt
werden soll; bei solchen Mehrstoffturbinen mufl der Wirkungs-
grad sinken. Wenn man schon eine Mischturbine ausfiihren
will, dann ist es zweifellos richtiger, den Dampf vor der
Turbine zuzusetzen, also zur reinen Innenkiihlung Uberzu-
gehen. Die Herabsetzung der Verbrennungstemperatur auf
die Arbeitstemperatur gelingt durch Dampfzusatz leicht.
Dafiir sind aber Dampferzeuger mit der ganzen Wasser-
wirtschaft und Kondensation mit grofer Luftpumpe in
Kauf zu nehmen, zuletzt also wieder ein vollkommener
Dampfbetrieb neben dem Verbrennungsbetrieb.

Auf dem Wege, der Temperaturschwierigkeiten Herr zu
werden, missen noch einige Losungsversuche erwdhnt wer-
den, die strenggenommen den Kamen Verbrennungsturbinen
nicht verdienen. Es sind das Versuche, Verpuffungskammern
auf Wasserkolben wirken zu lassen und die Wasserstrémung
in Wasserturbinen auszunutzen. Es handelt sich u. a. um
die geistreiche Pendelringturbine von G. Stauber (2),
die aber leider gezeigt hat, daR durch die Zwischenschaltung
von Flissigkeiten die stromungstechnischen Schwierigkeiten
einer Verbrennungsturbine im weiteren Sinne bis zur Un-
Uberwindliehkeit gesteigert werden, so verlockend auch die
Losung nach der warmetechnischen Seite ist. Stduber ist
folgerichtig den Weg zur Drehkolben-Fllssigkeitsring-
Maschine gegangen, eine Ausfiihrungsform, die vielleicht

Bild 3. Gleichdruckgasturbine mit
Umkehrschaufelung und Vorwéarmer
(nach M. Gautier).
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mehr Beachtung verdient, aber abseits von der Aufgabe
dieses Berichtes liegt.

Zur Herabsetzung der Verbrennungstemperatur auf die
Arbeitstemperatur bleibt schlieBlich als letzte Losung die
Beimischung von Luft. Gegen diese einfache und sicher
nicht fern liegende L&sung besteht ein gewisser innerer
Widerstand im Denken des Ingenieurs, weil die einmal
vorhandene hohe Waéarmetdénung ohne Gegenwert vertan
wird und, mehr noch als das, die ganze Zusatzluftmenge
auf den Verbrennungsdruck mechanisch verdichtet werden
muB. Das einfache Arbeitsschema einer solchen Turbine
zeigt Bild 4. In der Form ohne Vorwdrmung: entspricht

Bild 4. Schema einer Gleichdruckgasturbine (nach A. Schitte).

es der eingangs erwahnten Ausfiihrung von Brown, Boveri
& Cie. fir die Kotstromanlage in Keuenburg, wéahrend
Jendrassik mit Vorwdrmung gearbeitet, hat. Die Zusatz-
luftmengen sind dabei erheblich, wie Bild 5 zeigt, das als
Uebersc-hlag zu werten ist; im Einzelfalle miissen genauere
Ausrechnungen unter Berlicksichtigung der besonderen Ver-
héltnisse erfolgen.

Bild 5. Feuergastemperatur und
LuftiberschuRzahl.

Den fraglichen Arbeitstemperaturen von 500 bis 600°
entsprechen Luftliberschufzahlen von 9 bis 7. Die Arbeits-
temperatur wirkt sich also in doppelter Richtung aus:

1. bestimmt sie die Hohe des thermischen Wirkungsgrades
im IdealprozeR (Bid 6),

2. beeinfluBt sie eben erheblich das Gesamtgewicht des
arbeitenden Mittels und damit die verhéltnismaRige
Maschinengréfe, also auch die Abhédngigkeit von dem
Wirkungsgrad des Maschinensatzes.
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auf dieser Grundlage um 1900 eben noch erreichbar waren,

Erfolge nicht erzielt werden konnten. Das hat sich erst

gedndert, nachdem heute bei entsprechenden GréRen der

Maschinen die Grenze der erreichbaren Einzelwirkungsgrade

bei 80 bis 90 %, der Gesamtwirkungsgrade bei 70 bis 80 %

liegt, im Schaubild also in dem schraffierten Gebiet. Ohne

Vorwérmung und ohne alle Schwierigkeiten ist bei 550°

60 Arbeitstemperatur ein thermischer Wirkungsgrad von fast

o 20 % erreichbar.

50 Lo B ! 2. Bei vergleichbaren MaschinengroBen ist die Grenz-
iy leistung der Verbrennungsturbine -wesentlich niedriger als
f// bei Dampfturbinen. Je nach Arbeitstemperatur ist die

00000 500 600 700 800 300 1000 WO Nutzl_elstupg nur 3_0 bls_ 50 %_der Gasturblnenlel_stung und

Hochsttemperaturen nur ein Siebtel bis ein Drittel der Gesamtleistung des

Maschinensatzes (Bild 8 und 9).

70

Bild 6. Wirkungsgrad des ldealprozesses.

Der EinfluR der Temperatur auf den tatsachlichen Wir- \100

kungsgrad ist also groBer als im lIdealprozeR3, was Bild 7

fir bestimmte angenommene Verhéltnisse zeigt. In jedem | 80 \
Falle bleibt die Leistung des Maschinensatzes, Verdichter | 60

und Turbine, ein Mehrfaches der von der Turbine abge- Mio VA
gebenen Nutzleistung, da die Nutzleistung nur der Unter- I w % \4]/'
schied von Turbinen- und Verdichterleistung ist. -

o B_
- 0,
Verdichtungsgrad 3 mn /Zs\{%(]

) ) 783 V5 6 789 101118 1318 15 16 17 16 1380
Turbinenwirkungsgrad 85% Meschinerleistung/ Nutzieistung
Verdichterwirkungsgrad 85%o Bild 9. Einbau-Maschinenleistung bei Gleichdruckgasturbine.
Brennkammerwirkungsgrad 90 to

Sind Arbeitstemperatur und Wirkungsgrad des Ma-
schinensatzes auch die maRgebenden Einflisse fir die Wirt-
Temperatur der Abgase  150° schaftlichkeit der Gleichdruckverbrennungsturbine, so spie-
len noch eine Reihe anderer Einfliisse eine mehr oder minder

Luftvorwarmerwirkungsgrad 95 %

Gesamtwirkungsgrad  ij

600 m 800 900 wo

Gastemperatur vor der wichtige Rolle und gestatten Verbesserungen. Zu nennen
Turbine in °C sind:
Bild 7. Gastemperatur und Gesamtwirkungsgrad Adiabatische oder isothermische Verdichtung,
(nach A. Schutte). Ausnutzung der Abwarme durch Vorwarmung der verdich-
Das hat wieder Folgen in zweifacher Richtung: teten Luft oder des Brenngasgemisches,
1. Die Gasturbine ist auBerordentlich empfindlich gegenWahl des Verdichtungs-Enddruckes oder, besser gesagt, des
tiber dem Wirkungsgrad des Maschinensatzes, besonders des Verdichtungsverhaltnisses,
Verdichters. Die Abhéngigkeit hat A. Meyer (6) in sehr  stufenférmige Verbrennung,
100 Aufteilung der eigentlichen Verbrennungstur-
bine in eine Antriebsturbine fur den Ver-
Theo dichter und eine fir die Nutzleistung.
!&60 v Di_ese MaBnahmen konnen fir sich oqer
o gemeinsam angewendet werden und beein-

flussen sich dann gegenseitig.

fg80 d Durch isothermische Verdichtung
§l0 gegeniber adiabatischer wird die Ver-
dichtungsarbeit in bekannter Weise verrin-

% i gert. Das bringt in jedem Falle eine Ver-
SO BO 70 eo 90 10~ VO SO 700 kleinerung des Verdichters und der Turbine
g Gesamt=g Gebiasex g Turbine mit sich und erfordert auf der anderen Seite

Kurve Temperatur vor der Gasturbine  Druckverhaltnisim Geblése \ den Einbau eines Kuhlers und die Verwen-

1 550° 42 dung eines KuhlImittels, (blicherweise Was-

2 e &9 ser. Warmewirtschaftlich ist die Frage aber

4 1200° 12 besonders zu betrachten, am besten wieder

Bild 8. Wirkungsgrad von Gleichdruckgasturbinen (nach A. Meyer). an Hand des Temperatur-Entropie-Schau-

bildes (Bild 1): AB! ist die isothermische
anschaulicher Weise dargestellt (Bild 8). Es ist klar, daB  verdichtung, die Fliche A Bj B ein MaR fur den durch
mit Wirkungsgraden von Kreiselverdichtern von 60 bis jsothermische Verdichtung zu erzielenden Arbeitsgewinn.
70 % und nur wenig hdheren Turbinenwirkungsgraden —  Es ist aber zu beachten, daR wéhrend der isothermischen
also Gesamtwirkungsgraden von einigen 50 % —, wie sie  verdichtung eine Warmemenge mit niedriger Temperatur,
zur Zeit der ersten Gasturbinenversuche von Stolze  die im allgemeinen nicht weiter verwertbar ist, abgefiihrt
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werden muB, und daB Uber den Arbeitsgewinn hinaus eine
gleiche Warmemenge bei héherer Temperatur wéhrend des
Vorganges Bj B zuzufiihren ist, und zwar durch die Brenn-
gase, wenn eine Abwéarmeausnutzung nicht vorgesehen ist.
Die isothermische Verdichtung bringt also bei Nichtausnut-
zung der Abwarme warmewirtschaftlich einen Mehraufwand.
Aus dem Schaubild erkennt man aber weiter, dafl die Ab-
wéarme unterhalb der Strecke A D groB ist gegeniiber der
nutzbar gemachten "Wédrme A B CD. Wenn man auf eine
gute Wéarmeausnutzung Wert legt, wird man also versuchen
mussen, die Abwdrme nutzbar zu machen, was durch die
Vorwarmung der vom Verdichter gelieferten Luft geschehen
kann. Die Ausnutzung ist begrenzt durch den Temperatur-
unterschied, der zwischen der Temperatur der Abgase | und
der Temperatur der verdichteten Luft oder des Gemisches
Linie 11 bei adiabatischer, Linie Il bei isothermischer Ver-
dichtung besteht. Man erkennt daraus, dal in dieser Be-
ziehung die isothermische Verdichtung an sich groRere

vollstandige
Gewinnung der
Abgaswarme

Gewinnung der
Abgaswarme
bis 200°

vollstandiger
Vertust der
Abgaswarme

isothermische Verdichtung
adiabatische Verdichtung

Verdichtungsverhaltnis

Bild 10. Wirkungsgrad und Verdichtungsverhaltnis.

Médglichkeiten bietet. Leider sind sie im allgemeinen nicht
voll ausnutzbar, weil man gezwungen ist, mit der Endtempe-
ratur der Abgase tUber dem Taupunkt zu bleiben, weil sonst
Korrosionen im Warmeaustauscher zu befiirchten sind. Noch-
mals zusammengefait bringt also die isothermische Verdich-
tung nur bei vollstindigem Warmeaustausch einen wesent-
lichen Gewinn, der bei teilweisem Warmeaustausch ver-
schwindet und sich bei der Nichtausnutzung der Abwéarme
ins Gegenteil verkehrt. Der Vorteil der Verkleinerung des
Maschinensatzes bleibt allerdings in jedem Falle bestehen.

Aus dem Schaubild 1aRt sich auch der EinfluR des
Verdichtungsgrades ablesen. Ohne Abwé&rmeausnut-
zung steigt der Wirkungsgrad mit steigendem Druck, da
das Verhéltnis der Nutzwarme zu der Gesamtwdarme gin-
stiger wird. Bei Ausnutzung der Abwarme jedoch ist ein
moglichst geringes Druckverhaltnis warmewirtschaftlich
glnstig, weil dann der Hauptteil der Abwarme durch den
Waérmeaustauscher dem ProzeR wieder zugefiihrt werden
kann. Bei teilweisem Wérmeaustausch gibt es ein bestimm-
tes guinstigstes Verdichtungsverhaltnis, das abhdangt von der
Arbeitstemperatur und etwa zwischen 4 und 10 hegt. Fir
die praktische Ausfiihrung kommt hinzu, dall Kreiselgebléase
Uber Verdichtungsverhdltnisse von etwa 10 hinaus mit
glinstigem Wirkungsgrad kaum zu bauen sind. An sich
wrd man bestrebt sein, mit dem Verdichtungsdruck an die
eben zulédssige obere Grenze zu gehen, weil mit dem Druck
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bei gleicher Leistung die Abmessungen des Maschinensatzes
sinken. Diese aus dem Temperatur-Entropie-Schaubild
abzulesenden Zusammenhédnge finden ihre Bestatigung
durch die fir einen bestimmten Fall aufgestellten Kurven
von A. Schitte (Bild 10). Fir eine Arbeitstemperatur von
600° und AuBentemperatur von 20° ist der Verlauf des
rechnerischen Wirkungsgrades in Abhangigkeit vom Ver-
dichtungsverhaltnis fiir isothermische und adiabatische Ver-
dichtung aufgezeichnet, und zwar fiir vollstindige Abwarme-
ausnutzung, fur Abwé&rmeausnutzung: bis 200° und ohne
Abwarmeausnutzung.

Als weitere Madglichkeit der Verbesserung wurde die
stufenfdrmige Verbrennung (3) vorgeschlagen. Im
Temperatur-Entropie-Schaubild stellt sich der Vorgang
wie in Bild 11 gezeichnet dar und l&uft hinaus auf eine ange-
naherte isothermische Ausdehnung; sie ist warmewirtschaft-
lich nur vorteilhaft bei Ausnutzung der Abwarme. Der Vor-
gang kann in zwei Arten durchgefiihrt werden; entweder
wird die gesamte bendtigte Verbrennungsluft bereits vor
der ersten Stufe zugefihrt und in den Zwischenstufen wird
lediglich durch Zufuhren weiteren Brennstoffs die Verbren-
nung bis zur Wiedererwérmung des Gemisches auf die vor-
gesehene Arbeitstemperatur getrieben, oder aber in den
Zwischenstufen wird der zuzufiihrende Brennstoff mit

A-B - isothermische Verdichtung
B-C,D-CtDi G + Verbrennung
C-D, CrDi.Ci-Dz =Ausdehnung
De-A- Warmeabgabe

Entropie s

Bild 11. Gasturbinenkreislauf mit Stufenverbrennung und
-Verdichtung (nach A. Schitte).

neuer, fir die Verbrennung notwendiger Verbrennungsluft
verbrannt. Das hat den Vorteil, dal diese Verbrennungsluft
nicht auf den urspringlichen Arbeitsdruck, sondern nur
auf den Zwischendruck verdichtet zu werden braucht.
Diese Zwischendriicke sind ausfiihrungstechnisch leicht
durch Anzapfen des Verdichters zu erhalten. Immerhin
erfordert die stufenweise Verbrennung einigen baulichen
Aufwand, so daR man sich mit wenigen Stufen begniigen
wird. Nachteilig ist auch, dal die ganze Turbine im Be-
reich der hdchsten Arbeitstemperatur liegt, und nicht nur
die erste Stufe.

Das Zusammenwirken der ganzen Einfliisse bei stufen-
weiser Verbrennung in zwei Stufen zeigt nach einem Beispiel
von A. Meyer Bild 12 fir Arbeitstemperaturen von 550
und 650°. Das glinstige Verdichtungsverhéltnis steigt mit
der Arbeitstemperatur und fallt mit zunehmender Ausnut-
zung der Abwarme. Bei 550° Arbeitstemperatur sind ther-
mische Wirkungsgrade von etwa 25% erreichbar.

Die zuletzt aufgefiihrte VerbesserungsmalRnahme, die
Aufteilung der Verbrennungsturbine in eine Ver-
dichterturbine und eine Nutzturbine, ist mehr baulicher Art.
Die drei Maschinen liegen dann in einer GroRenstufe. Der
weitere Vorteil ist, daB die Regelung der Mengenleistung
des Verdichters durch Drehzahlregelung der Antriebsturbine
erfolgen kann, was sonst nicht méglich ist, weil die Drehzahl
der Nutzturbine im allgemeinen festgelegt ist. Dadurch
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1aRt sich der Wirkungsgrad bei Teilbelastungen wesentlich
verbessern.

Die vorhergehenden Ausfiihrungen beschrénkten sich
mit wenigen Ausnahmen auf die grundsdtzliche Seite
des Verfahrens. Daneben gibt die bauliche Ausfliihrung
Aufgaben mancherlei Art.

Beim Aufbau der Turbine ist den hohen Temperaturen
des Arbeitsmittels und gegebenenfalls seinen korrosiven
Eigenschaften Rechnung zu tragen. Besondere Bauarten
sind fir den Ld&ufer, der unter Umstdnden mit Kihlung
versehen werden kann, und die Dichtungen ausgebildet
worden. Sonst halten sich die Turbinen in ihrer Ausfiih-
rung als Reaktionsturbinen an das bewadahrte Vorbild der
Dampfturbine; neben den Trommelturbinen bietet sich auch

ein Feld fur Radialturbinen.
550

Kurve 1=
Kurve 2 =

Oom2 Kurve 3 = 1500 m2
500 m2 Kurve 4 = 3000 m2
Kurve 5= com2
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schein Druck, ausgefiihrt und der Wérmeaustausch bis zur
erreichbaren unteren Grenze durchgefiihrt werden, weil
keine Beschrankungen durch den Taupunkt vorhanden sind.
Weiter gestattet der geschlossene Arbeitskreislauf eine
Gleitdruckregelung, d. h. eine Regelung durch Aende-
rung des unteren Arbeitsdruckes. Im Beispiel wirde die
Heruntersetzung des Arbeitsdruckes auf 1 at eine Leistungs-
verminderung auf etwa ein Zehntel mit sich bringen. Durch
weitere Senkung des Druckes laBRt sich die Leistungsver-
minderung noch beliebig weitertreiben. Dabei bleibt der
Wirkungsgrad des Maschinensatzes in etwa erhalten, weil
die Stromungsverhéltnisse unverandert sind. Allerdings

650»

a = Geblase ¢ = Brennkammer
b = Gasturbine d = Warmeaustauscher

Bild 12. Wirkungsgrade von Gleichdruckgasturbinen mit Warmeaustauscher.

Der Verdichter als das bauliche Herzstiick der Ver-
brennungsturbinenanlage hat in dem Axialgebldse eine
bisher untibertroffene Ldésung gefunden.

Besondere Aufmerksamkeit erfordert auch die Rege-
lung einschlieflich der Einrichtung fir das Anfahren.

Auf der Forderung riickstandfreier Brennstoffe,
also von Gasen und flussigen Brennstoffen, wird man bis
auf weiteres bestehen missen, da es nicht tragbar erscheint,
die kostbare Turbine durch Aschenrtickstdnde einer Kohlen-
staubfeuerung zu gefahrden. Diese Forderung hat wohl
zur mittelbaren Verbrennungsturbine gefiihrt, bei
der die eigentliche Gasturbine mit reiner Luft oder einem
anderen Gas in geschlossenem Kreislauf arbeitet. DieWarme-
zufuhr geschieht mit Hilfe eines Warmeaustauschers, der
wenigstens grundsétzlich mit Brennstoff jeder Art betrieben
werden kann. Das Schema eines solchen Verfahrens, bei
dem nach I. Ackeretund C. Keller (14) eine Reihe weiterer
Verbesserungen getroffen worden sind, zeigt Bild 13. Der
geschlossene Gaskreislauf arbeitet

mit Vorwarmung der Verdichterluft durch die Abgase und
Nachkiihlung der wieder in den Verdichter tretenden
Gase,

soweit erreichbar mit isothermischer Verdichtung,

mit geringem Verdichtungsverhéltnis und

— das ist gegeniiber dem offenen ProzelR neu — mit erh6htem
Anfangsdruck, z. B. 9 at.

Das laBt die Abmessungen des Maschinensatzes in dem
Beispiel z. B. auf ein Drittel zusammenschrumpfen bei
trotzdem dreifach besseren Reibungswerten in Turbine und
Verdichter. Wegen des reinen Arbeitsmittels kann der
Vorwdrmer mit hohen Geschwindigkeiten und engen Quer-
schnitten, also ebenfalls vielfach kleiner als bei atmosphari-

arbeitet eine solche Leistungsregelung trdge, so daR sie nur
fir Grundlastturbinen geeignet ist oder mit anderen Rege-
lungen vereinigt werden muf3. Alle diese MafRnahmen
machen den Gasteil der unmittelbaren Verbrennungsturbine
der offenen gegeniber warmewirtschaftlich und baulich
wesentlich (berlegen. Ob dieser Vorteil ausreicht, die Ver-
luste des Lufterhitzers nicht nur wettzumachen, sondern
zu Ubertreffen, werden die angekiindigten Versuche zeigen

Vor? Gas*

warmer erhizer Vorwamer

Nochkihler

Stomm Turbine
erzeuger

Verdichter

Bild 13. Schema einer mittelbaren Gleichdruckgasturbine.

mussen. Ebenso ist klarzustellen, ob sich ein solcher Warme-
austauscher vorteilhafter baut als ein entsprechender Dampf-
kessel. Je nach Art des Brennstoffes ist auch die Ver-
schmutzungsfrage zu losen. Auf der Gasseite liegen die
Verhéltnisse fir den Wéarmelibergang wegen des erhdhten
Druckes, der Reinheit der Arbeitsgase und der Maglichkeit,
hohe Geschwindigkeiten anzuwenden, gilinstig. Auf der
Brennstoffseite 14kt sich die hohe Wérmeténung der Ver-
brennungsgase fur Strahlungsbeheizung ausnutzen. Wegen
der Vorwarmung der Arbeitsgase und ihrer entsprechend
hohen Temperatur ist der Abgasverlust in der Feuerung
nur durch einen Luftvorwé&rmer fir die Verbrennungsluft
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ia tragbaren Grenzen zu halten. Das steigert weiter den  Untersuchungsergebnissen von Stodola. Es handelt sich
apparativen Aufwand und bringt ihn auf die Stufe des  hier um eine 4000-kW-Gleichdruckturbine einfachster Form,
Dampfbetriebes. Bei erreichbarer Gleichwertigkeit von  ohne Abwérmeausnutzung und sonstige Feinheiten, mit
Lufterhitzer und Dampfkessel spricht aber fiir die Gastur-  einer Arbeitstemperatur von rd. 550°, und schlieBlich um
P-#700kctr/->] HutoOkeal® eine mittelbare Gastur-
Verdichtung  Brennstoff plne ) m.|t schatzungswglse
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Hesselverlust und Versuchswerten auch
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so darf man doch erwarten,
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kOT/%erEt]S?tnons* Erstausfihrungen spater bei
Betriebsanlagen auch  fir
Betriebswerte  zur  Regel
-mechanische Verluste werden.
Bei der Betrachtung der
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Bild 14. WarmefluBbilder.
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wird ausgenutzt zur Erreichung kleiner Kesselabmessungen.
Wie weit man darin kommen kann, zeigt der Velox-Dampf-
erzeuger, dieser einmal als reiner Dampfkessel und die
Abgasturbinenanlage als Sonderausfiihrung einer Feuerung
betrachtet. Abgesehen von dem Abgasverlust des Kessels,
der bei Luft- und Speisewasservorwarmung so klein gehalten
werden kann, wie die Bedingungen der Umgebung es zu-
lassen, ist der Hauptposten der Verlust der Abdampfwarme
oder die Wéarmeabfuhr in der Kondensation, mit der etwa
50 % der zugefiihrten Warme abgefiihrt werden, und zwar
mit so niedriger Temperatur, dal eine Verwertung schwer
wirtschaftlich zu gestalten ist. Kreislaufenergien sind bis
auf Speisewasser und Luftvorwdrmung dabei nicht vor-
handen. Die arbeitende Energiemenge ist also nur wenig
groRer als die zugefiuhrte. Raumbedarf und Stoffaufwand
flr die eigentliche Turbine sind gering. Durch das Zubehor,
Kessel, Wasserreiniger, Kondensator und Rickkihler, wer-
den diese Werte vervielfacht, bleiben aber mit Rucksicht
auf die GroRenordnung der erreichbaren Leistungen glnstig.
Fir eine 50 000-kW-Anlage hat man mit einem Leistungs-
gewicht von 20 bis 30 kg/kW und einem Platzbedarf je nach
Kesselausfuhrung bis 0,12 m2/kW und weniger zu rechnen.

Bei der Gasmaschinenanlage wird die Warme-
energie der Warmekraftmaschine unmittelbar zugefihrt.
Die hohe Warmeténung bei der Verbrennung wird zu einem
erheblichen Teil fiir die Erzeugung mechanischer Arbeit
ausgenutzt, wenn immerhin auch mindestens ein Drittel
der verfligbaren Warme durch Kihlwasser abgefiihrt werden
mul. Der zweite groRe Verlustposten etwa gleicher GroRen-
ordnung sind die Abgase, die mit etwa 600° und mehr die
Maschine verlassen. Kuhlwasser und Abgase sind immerhin
viel eher als Abdampf zu verwerten und auch zur weiteren
Verwendung von Arbeitsenergien noch wirtschaftlich brauch-
bar. Betrachtet man die Gasmaschine als Ganzes, so sind
Kreislaufenergien nicht vorhanden. Zergliedert man aller-
dings die einzelnen Arbeitsgénge, so stellt die Verdichtung
eine solche vor, die die arbeitende Energie gegeniber der
zugefihrten um etwa 5 bis 10 % vermehrt, wie punktiert
im WarmefluBbild angedeutet ist. Die ausgewiesenen
Gesamtverluste sind natirlich zum Teil auf diesen Neben-
kreislauf zu buchen. Raumbedarf und Stoffaufwand hangen
von der Schnellaufigkeit und Lebensdauer ab. Bei den
langsam laufenden GroRgasmaschinen ist der Stoffaufwand
mit etwa 100 kg/kW, da die Zylinderleistung kaum Uber
2000 kW liegt, gegeniiber der Dampfturbinenanlage unter-
legen. Der Raumbedarf mit etwa 0,05 m2kW bleibt
glnstiger, wenn der Brennstoff als Gas vorhanden ist.
Die andere Grenze ist der Flugzeugmotor mit' einem
Leistungsgewicht von etwa nur 0,6 kg/kW. Dazwischen
liegt das Feld fur die Fortentwicklung auch der Kraftwerks-
maschinen unter dem Stichwort ,,Schnelldaufigkeit®.

Bei der Gasturbinenanlage wird die hohe Warme-
ténung der zugefiihrten Wéarmemenge ohne greifbaren
Nutzen durch Herabdriicken auf etwa 550° vertan. Der
Hauptverlust steckt in dem Abgasverlust. Die Abgas-
temperatur ist hoher als die theoretische, weil die ther-
modynamischen Verluste der Turbine zu ihrer Erhéhung
beitragen. Durch die Selbstdndigkeit des Verdichters
tritt die Vermehrung der Umlaufenergie bei der Gas-
turbine deutlich in Erscheinung. Alle Verluste richten
sich nach diesen vergréRerten Werten und erreichen — be-
zogen auf die wirkliche Nutzleistung — ein entsprechend
hohes MaR. Es liegt der Abgasverlust im vorliegenden Falle
bei etwa zwei Drittel der zugefiihrten Brennstoffenergie.
Die Temperatur mit 200 bis 300° ist maRig, so dal auch die
Ausnutzung zur Vorwarmung der Verdichterluft nur in
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beschranktem MaRe moglich ist. Raumbedarf und Stoff-
aufwand sind im Vergleich zu anderen Wérmekraftmaschinen
auch gegeniiber der Dampfturbinenanlage wesentlich nied-
riger. Das Leistungsgewicht der von Brown, Boveri & Cie.
ausgefuhrten Anlage mit nur 4000 kW betrug einschlieRlich
allen Zubehdrs, aber ohne Schalttafel, 17 kg fiir das kW, der
Raumbedarf nur 0,032 m2kWw.

Bei der mittelbaren Gasturbinenanlage nutzt die
erste Stufe, der Lufterhitzer, die Wé&rmeenergie in &hnlicher
Weise wie der Dampfkessel bei der Dampfturbinenanlage
aus. Auch hier kommt die hohe Verbrennungstemperatur
der Verminderung der Abmessungen des Lufterhitzers
zugute. Auch in den Warmeverlusten wird zwischen Luft-
erhitzer und Dampfkessel kein grofer Unterschied sein.
Der eigentliche Gasturbinenteil ist auf moglichst vollstan-
dige Ausnutzung der Abwdarme eingestellt. Der geringe
Verdichtungsgrad kommt diesem Bestreben entgegen,
bringt dafiir aber eine auferordentliche Vermehrung der
arbeitenden Energie gegeniiber der nutzbaren mit sich.
Neben den Strahlungsverlusten sind bei der mittelbaren
Gasturbine auBerdem Verluste nur die Abgase des Luft-
erhitzers, die Warmeabfuhr durch Nachkihlung der Arbeits-
gase und die Warmeabfuhr bei isothermischer Verdichtung,
die alle als einzelne Posten verhdltnisméaRig gering sind. Die
Abwdarme entféllt mit geringer Temperatur und ist kaum
verwertbar. Die gunstigen warmetechnischen Verhéltnisse
bei der mittelbaren Gasturbinenanlage werden, wie schon
wiederholt betont, durch einen erheblichen baulichen Auf-
wand erkauft. Die Frage billiger und zuverlassiger Wérme-
austauscher spielt eine erhebliche Rolle. Raumbedarf und
Stoffaufwand durften sich der unteren «Grenze bei Dampf-
turbinenanlagen nahern.

Die Betrachtung der WéarmefluRbilder ergibt, daR die
Umwandlung der Warmeenergie in mechanische Arbeit in
allen diesen Anlagen nicht sehr befriedigend ist. Die Wéarme-
ausnutzung wird erst gut, wenn man fir die Abfallwérme
eine passende Verwendung schafft, also Koppelanlagen
betreibt.

FurDampfkraftanlagen ist die
Verbindung mit der Dampfheizung in chemischen Betrieben,
der Raumheizung und
der Bodenheizung
eine solche Losung. lhre allgemeine Anwendung scheitert,
weil Kraft- und Warmebedarf selten in Einklang zu bringen
sind, oder an den Kosten solcher Anlagen.

Bei Gasmaschinenanlagen ist die
Verwendung in Heizanlagen,
zu nachgeschalteten Dampfkraftanlagen, fur die dann wieder
die Verwertung des Abdampfes auftritt,
und in Abgasturbinen
moglich. Die letzte Losung ist die sinngemaReste, wenn die
Zusatzleistung zur Spilung und Verdichtung dem ProzefR
selbst nutzbar gemacht wird.

Waéhrend bei Dampfturbinen und Gasmaschinenanlagen
Warme mehr oder minder niedriger Warmeténung zur Ver-
figung steht, kann bei Gasturbinenanlagen Waérme
hoher Wérmeténung in einem Koppelverfahren nutzbar
gemacht werden. Das ist der Fall bei chemischen Verfahren,
bei denen die Vorgange bei hoher Temperatur und hohem
Druck glinstiger verlaufen als unter atmosphérischem Druck,
oder in Anlagen, in denen durch Druckfeuerungen eine
wesentliche Verringerung der Abmessungen erreicht werden
kann. Das erste ist der Fall z. B. bei der Raffination von
Rohdlen. Solche Anlagen sind bereits in einer Reihe von
Ausfuhrungen mit Erfolg in Betrieb. Das zweite trifft zu
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z. B. fir die Winderhitzeranlage eines Hochofens, wo die
Abmessungen des Lufterhitzers gegeniber der tblichen Aus-
fihrung wesentlich verringert werden konnen.

Hochste Wérmeausnutzung gestattet die Verbindung
eines Gasmaschinenverdichters mit einer Gasturbine der-
gestalt, dafl der Verdichter nur zur Spllung und Aufladung
der Gasmaschine dient, die mit erhéhtem, fir die Gasturbine
gunstigem Auspuffdruck arbeitet. Eine weitere Verbesserung
erfédhrt dieses Verfahren, wenn an Stelle normaler Kolben-
maschinen Freiflugkolbenverdichter verwendet werden
(Bild 16). Nachteilig bleibt die Vielteiligkeit dieser Anlage,

Bild 16. Schema einer Gasturbine mit Freiflugkolbenverdichter
(nach R. Pescara).

da zu einer Turbine eine groRe Zahl von Freiflugkolbenver-
dichtern notwendig wére, was anderseits den Vorteil mit
sich bringt, daf die nach dem Verpuffungsverfahren arbei-
tenden Verdichtermaschinen durch zeitliche Ueberdeckung
einen Gleichdruckbetrieb der Turbine ermdglichen. Wenn
es gelingen sollte, Freiflugkolbenverdichter in betriebs-
sicherer Weise, gewissermaBen als pulsierende, selbstver-
dichtende Verbrennungskammern zu bauen, ist dieser Weg
der Ldésung der Gasturbinenfrage recht aussichtsreich, weil
er die Verwertung der Wéarme hoher Temperatur zur Erzeu-
gung des fir die Turbine notwendigen Betriebsdruckes
gestattet und die Schwierigkeiten, die sonst der Verdichter
bei der Gasturbine mit sich bringt, vermeidet.

Als Koppelanlage, bei der allerdings der Dampfteil im
Vordergrund steht, ist auch derschon erwéhnte Velox-Dampf-
erzeuger aufzufassen. Er ist in gewisser Weise das Gegen-
stuck zu der Freiflugkolbenverdichter-Gasturbine (7).

Falkt man nochmals die Forderungen, die an eine Gas-
turbine zu stellen sind, zusammen, und zwar

1. moglichst gute Warmeausnutzung, zumindest gleichwertig
den besten Ergebnissen anderer Warmekraftmaschinen,
2. gute Betriebseigenschaften in bezug auf Wartung, Be-
triebssicherheit, Lebensdauer und Unabhangigkeit von
Hilfsanlagen und Hilfsstoffen,
3. geringe Anschaffungskosten,
so fihren die Betrachtungen zu dem Ergebnis, daR dieses
Ziel nur zu erreichen ist durch Erhéhung der Arbeitstempe-
ratur bei gleichzeitiger Schaffung hoch dauerstandfester
Werkstoffe. Verzichtet man jedoch auf die eine oder andere
Forderung oder stellt sie zuriick unter Hervorkehrung ein-
zelner Bedingungen, so ist die Aufgabe heute schon lésbar.
Jedenfalls durfte der Eindruck zu Kecht bestehen:
,Die Gasturbine marschiert!* Es liegt auch an den Hitten-
werken, dieser Entwicklung die notwendige Forderung
angedeihen zu lassen und mit den Maschinenfabriken ge-
meinsam das Wagnis zu tragen, das nun einmal solche
Pionierarbeiten mit sich bringen.

B. Weilenberg: Betrachtungen zur Gasturbinenfrage.
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Siehe weitere Schrifttumshinweise in den angegebenen

Quellen.

An den Vortrag schloB sich folgende Aussprache an.

0 M artin, Sterkrade: Ich méchte eine kurze Bemerkung

zur Darstellungsweise im Ts-Schaubild machen. Herr WeiRen-
berg hat in Bild 1 die Zustandsdnderungen, welche die Gase in
der Turbine erfahren, gezeigt. Man kann das Schaubild weiterhin
benutzen, um auch den Energieaustausch erscheinen zu lassen.

T

Bild 17. Temperatur-Entropie-Schaubild fiir den idealen
GasmaschinenprozeR.

In Bild 17 ist beispielsweise bei einem GasturbinenprozeR, der
sich zwischen 1 und 2,5 ata abspielt, die Verdichterleistung durch
das Rechteck ALE und die Turbinenleistung durch das Recht-
eck ALt dargestellt. Der UeberschuB der Turbinen- uber die
Verdichterleistung ergibt die Nutzleistung, und diese ins Ver-
haltnis gesetzt zu der Flache QiU, die der zugefiihrten Wérme
entspricht, gibt den theoretischen thermischen Wirkungsgrad
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ALfp —mALj,
*)ih:
Qzu

Die Abgaswérme (Flache D N Q E) wird hierbei an die Ladungs-
luft (Zustandsédnderung B —» M) lbergefihrt.

Wie sich dieser Proze in Wirklichkeit verdndert, zeigt
Bild 18. Das Rechteck ALK wird durch den Maschinenwirkungs-
grad vergrofert zu dem Parallelogramm ALKe, desgleichen die
Turbinenleistung ALT vermindert zu ALTe; den UeberschuB,
der als Nutzleistung entnommen werden kann, stellt die schraf-
fierte Flache ALUdar. Diese wiederum ins Verhéltnis gesetzt
zu der zugefiihrten Wéarme Qzu — die durch Punkte umgrenzte
Flache —, gibt den effektiven thermischen Wirkungsgrad:

ALU
Qzu

Bei der Gasturbine tritt also die gleiche Frage auf, die schon
in der Geschichte der Kolbenmaschinen einmal eine Bolle gespielt
hat, und zwar bei der Schaffung des Dieselmotors: Dalk ndmlich
die gewonnene Leistung als kleiner Unterschied zwischen einer
groBen Turbinen- und einer fast ebenso grofen Verdichterleistung
erscheint. Diese Tatsache ist wenig gunstig und wird wahr-
scheinlich dazu zwingen, auch bei der Gasturbine noch andere
Wege einzuschlagen, als sie heute gebrauchlich sind. Man wird
wahrscheinlich auch hier zu einem Kompromif schreiten missen.

bthe "
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kcal/Nml °C

Bild 18. Temperatur-Entropie-Schaubild fur den wirklichen
GasmaschinenprozeB.

Die energie- und stoffwirtschaftlichen Grundlagen
eisenhiattenmannischer Verfahren.
Von Hugo Bansen in Rheinhausen.

[Bericht Nr. 196 des Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.

(G. Roheisenerzeugung: Verfahren der Trennung des Eisens von Sauerstoff und Gangart.

der festen und gasférmigen Gangart (Rosten,
schaftliche Einordnung des Krupp-Rennverfahrens.
Roheisenschaubild und Roheisensorten.

C. Die Roheisenerzeugung.
Trennung des Eisens von Sauerstoff und Gangart.

ie verfahrenswirtschaftliche Betrachtung des Eisen-
D und Kostenflusses hat als Aufgabe, zu ermitteln, wie
man am besten die Verfahrensreihe vom Eisen im Erz bis zum
Rohstahl gestaltet, um aus einem zur Verarbeitung zur
Verfiigung gestellten Eisentrager am wirtschaftlichsten Roh-
stahl zu erzeugen.

Die Zahl der Verfahrensstufen spielt keine Rolle, sondern
die kleinste Summe der Umwandlungskosten bis zu einem
Stahl gleicher Giite. Falls es gelingt, eine gleiche Roheisen-
beschaffenheit zu erreichen, genligt der Verfahrensvergleich
bis zum Einsatz im gleichen festen oder fliissigen Zustand
im Stahlwerk. Die Reduktion des Eisens ans den Erzen
stellt immer dieselbe Aufgabe dar, je 1000 kg Fe etwa
400 kg 02durch Reduktion zu entfernen. Dafir sind etwa
1660 000 kcal/1000 kg Fe erforderlich. Das Eisenaus-
bringen ist um so groRer, je Kleiner die Schlackenmenge
und je niedriger der Eisengehalt der Schlacke ist.

Bei niedrigen Temperaturen kann man gangartarmste
Erze durch Reduktion in einen metallischen Eisenschwamm
umwandeln. Die thermisch ungiinstigen Bedingungen fir
die Vorwdarmung von Erz und Reduktionsmitteln auf
Reaktionstemperatur machen die Verfahren der Eisen-
erzeugung im festen Zustande unwirtschaftlich. Sie erzeugen
ebensowenig unmittelbar Eisen wie der Hochofen, sondern
liefern wie er ein nur anders geartetes Eisenzwischen-
erzeugnis fir die Stahlerzeugung.

Die Hauptaufgabe bei der Erzeugung von Roheisen
aus gangartreichen Erzen ist die wirtschaftlichste Abtren-
nung der Kkieselsdurereichen Gangart bei groRter
Entlastung der Anfuhr, der Zwischenlagerung und des
Hochofens von ihr. Bei der mechanischen Abtrennung

— SchluR von Seite 289.]

Trennung des Eisens von

Sintern, Anreichern). Kosten der Kieselsdureverschlackung. Stoffwirt-
Umwandlungskosten und Erzpreis.
D. Die Erzeugung von Rohstahl aus Roheisen und Schrott.)

Einheitsbewertung der Erze.

der Gangart durch Verlesen, Waschen oder Magnetscheiden
ist der Verlust um so groRer, je eisenschiissiger die Gangart
ist. Die Anreicherung ist um so schwieriger, je verwachsener
das Erz und das Erzkorn in dem Gang ist. Bei niedrigen
Forderkosten eines Erzes sind die Umwandlungskosten fir
ein angereichertes Erz infolge des geringeren Geldverlustes
im Uebereinsatz ertrdglich und geringer als der Gewinn
an Umwandlungskosten bei der Trennung von Eisen und
Gangart beim Schmelzen.

Das Rdsten der Erze bewirkt einen Gewichtsschwund
durch Austreiben von Kohlensaure, Feuchtigkeit und
Hydratwasser. Je hoher der Gehalt von an Kalk und
Magnesia gebundener Kohlensdure und von an Tonerde
gebundenem Hydratwasser ist, um so starker ist die Gefahr
der Schmolzbildung bei Arbeitstemperaturen, die fir eine
vobllige Verdampfung von Kohlensdure und Wasser erforder-
lich sind. Daher bleibt das Rdstergebnis meist unvollkom-
men. Die Ersparnis an Fracht- und Wéarmekosten deckt nicht
den Aufwand fir die kleine Rostleistung. Bei der Auf-
gabe, grofRitmdogliche Kohlensduremengen auszutreiben, wird
deshalb das Rdosten von Kalkstein, am besten durch Ein-
sintern von Kalksplitt, die gunstigsten Ergebnisse bringen.
Rosten bringt infolge des starken Abriebs des zerfallenden
Erzes auferdem zusatzliche Kosten durch nachfolgendes
Sintern des feinen Anteiles. Auch das magnetisierende
Rosten erfordert ein nachtrdgliches Sintern. Es setzt
Feinerz voraus und soll das Eisenerz besser magnetisch
machen.  Will man einen untragbar groRen Eisenverlust
vermeiden, so mufl man sich mit maRigen Anreicheningen
begnugen und hat neben dem nachfolgenden Sintern noch
den ganzen Hochofenbetrieb mit groReren Schlackenmengen
zu durchlaufen. Man wird damit selten das Ziel, auf Koks-
verbrauchszahlen von 1000 kg/t Roheisen herunter-
zukommen, erreichen.
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Kosten der Kieselsdureverschlackung.

Dem Hochofen sind nebeneinander folgende Aufgaben

gestellt:

Erzeugung von metallischem Eisen,

voéllige Trennung des Eisens von der Gangart,

Entschwefelung des Roheisens auf unter 0,1 % S.
Dafiir muB die Gangart in eine gut flissige Schlacke tber-
gefuhrt werden, die genligend L&sungsvermdgen fur Kalzium-
sulfid hat, bei der das Verhéltnis von p = CaO : Si02also
geniigend hoch ist.

PfgJ°hSitk
90r .
<=Kosten desinder
Schlacke verlorenen
) Mangans
Anderung der Ver= c= Kostendes MgO-
sctiiackungskosten der Mollerausgleichs
Kieselsaurefiir rer= (vagI%LﬁgO) A
schiedene Kokspreise
Pfg.I°loSiOg
30r
30 Ferromangan

25
Kokspreisin dUt

Bild 7. Verschlackuugskosten der Kieselsaure (fur 20Ji.k/t
Koks einschlieRlich Verarbeitungskosten Hochofen, abziglich
Gichtgasgutschrift). Basengrad CaO Si02= 1,0.

Die Kosten, die fuar die Umwandlung von 1%
= 10 kg Si02 in eine gut flussige Schlacke entstehen,
sind in Bud 7 dargestellt und auf der Ordinatenachse
abzulesen. Sie liegen fir einen Kokspreis von 20
(einschlieflich Erzeugungskosten, abziiglich Gasgutschrift),
einen Kalksteinpreis von 450 X #/t bei p= 1 bei
0,34j?jf/10 kg Si02 und steigen um etwa 0,025fRM
bei Erhdhung von p um 0,1. Der erforderliche Magnesia-
gehalt der Schlacke von etwa 5 % erhdht die Kosten etwa
um die Kosten der Erhéhung von p um 0,06. Je héher der
Mangangehalt im Roheisen und damit in der Schlacke ist,
und je hoher der Beschaffungspreis fur Mangan ist, um so
hoher werden, wie die Kurvenschar fir verschiedene
Manganpreise zeigt, die Kosten fiir Manganverluste in der
Schlacke. Dazu ist die Manganverschlackung abhéngig
vom Basengrad. Fur den Durchschnitt der deutschen Erze
mit gesamt etwa 800 kg Si02/1000 kg Fe ergibt sich eine
Kostensteigerung um etwa 0,025J2Jf/10 kg Si02 also um
etwa 2J1Jilt Roheisen bei einer Erhéhung:

VON P UM EEW 8.t e 0,1
des Magnesiagehaltes der Schlacke um etwa 8,0 %
des Mangangehaltes der Schlacke um etwa 1,0 %
der Kokskosten, des Kapitalebenstes oder

der Verringerung der Gasgutschrift um etwa 2 Koks.

In dhnheher GroBenordnung hegen die Mehrkosten bei
Erhdhung der Schlackenabfuhrkosten oder Verminderung
der Schlackengutschrift um 1JtJCjt Schlacke. Bei einem
Ubbehen Méller der Ruhrwerke mit nur einem Finftel der
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Kieselsduremenge wiirden vergleichsweise dabei nur Kosten
von 0,40 X #/t Roheisen entstehen.

Je saurer man die Schlacke halt und je mehr man
dadurch die Umwandlungskosten der Kieselsaure in Schlacke
senkt, um so hoher steigen die Kosten fiir eine nachfolgende
Sodaentschwefelung. Daraus ergibt sich ein Schnittpunkt
der verschiedenen Verfahrenskosten bei reicheren Mollern,
so dal die bisher ibhehe Arbeitsweise der Entschwefelung
mit basischer Schlackenfiihrung und einem Mangangehalt
im Roheisen von U{ber 1% wirtschaftlicher ist. In der
gleichen GroRenordnung von etwa 2 X #/t Roheisen (egt
schhelhch die Erhéhung des Siliziumgehaltes um etwa 1 %.
Bei dem heiBeren Arbeiten erzielt man zugleich eine Kosten-
ersparnis durch eine bessere Manganreduktion und eine
bessere Schwefelaufnahme durch die Schlacke. Ein ab-
schheBendes Urteil Uber die zweckmaRigste Arbeitsweise
erhdlt man erst bei Abwagung der Rickwirkung auf die
Umwandlungskosten im Stahlwerk beim Verblasen eines
Roheisens mit verdndertem Silizium- und Mangangehalt.
ErfahrungsmaRig ergibt sich am Hochofen bei Erhéhung
der Schlackenmenge eine Senkung des Verhéltnisses
Ca0: Si02 bei ansteigendem Siliziumgehalt des Roh-
eisens, bei Aufrechterhaltung des Schwefelgehaltes. Um so
starker ist das Gebot, dabei mit niedrigstem Manganeinsatz
zu arbeiten.

Das Krupp-Rennverfahren ist deshalb besonders
wirtschaftlich fur die Verhuttung sauerster Erze weil es
nur ein p von 0,1 bis 0,2 erfordert. Bei einem Eisengehalt
der Schlacke unter 5% gentgt ihre Zahflussigkeit durch-
aus flr den Austrag und das Rennen des Eisenschwammes
zu sehlackenfreien Eisenklumpen, den sogenannten Renn-
luppen.

Zur Erfillung des deutschen Erzversorgungsplanes ist das
Rennverfahren daher zum mindesten eine wertvolle Er-
ganzung zur Verarbeitung der bei der Forderung anfallenden
sauersten Erze, namentlich wenn sie stark durchwachsen
sind. Der Vorteil des Verfahrens bei der Anwendung an
der Erzgewinnungsstelle ist die geschlossene Warmewirt-
schaft. Man erhélt in einem Arbeitsgang aus feinkdérnigem
Roherz mit feinkérnigem Brennstoff metallisches Eisen bei
Verbrennung des Kohlenstoffs zu Kohlensdure. Auf dem
mit Luppen belieferten Hittenwerk sind fiir ein Erz mit
etwa je 25 % Fe und SiO2 statt etwa 12 t Erz, Koks,
Schlacke, Kalkstein und Roheisen nur etwa ein Zehntel
als Luppen und Koks zum Umschmelzen zu bewegen.
Auch fallt die ganze Zwischenlagerung auf dem Wege Uber
Hafen oder Bahn, Klassieranlage, Sinteranlage, Hochbahn
fort. Ein Werk mit einer Thomasroheisenerzeugung von
100 000 t/Monat vermeidet beim Rennen von etwa 20%
seiner deutschen Erze, entsprechend etwa 8 % der Roh-
eisenerzeugung je Monat, die An- und Abfuhr und Zwischen-
lagerung von 80 000 bis 100 000 t/Monat und die Beseiti-
gung von 25000 bis 30000 t Schlacke/Monat. Die Luppen
als sofort metallisch verfligbarer Eisenvorrat gestatten die
bessere Anpassung von Roheisenbedarf und -erzeugung bei
vollster Ausnutzung des kleinstmdglichen Hochofenraumes
und die Ueberbrickung von Ausféllen bei Ofenstérungen
oder im Erzeingang. SchlieBlich bringt das Rennverfahren
eine Erweiterung der knappen Koksdecke bei der stei-
genden Bedeutung des Kokses fur die deutsche Stoffwirt-
schaft, weil es Koksgrus, Schwelkoks und Magerfeinkohlen
fir metallurgische Zwecke verwendbar macht. So bietet
das Rennverfahren ein Schulbeispiel fir die notwendige
umfassende stoff-, energie- und betriebswirtschaftliche Er-
fassung aller Begleitumstdnde, um das richtige Betriebs-
verfahren zu finden.
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Der Drehrolirofen dient beim magneti-
sierenden Rd&sten der Abscheidung eines
Teiles der Kieselsdure. Beim Rennverfahren 5
Ubernimmt er die Abscheidung der gesamten

Die energie- und stoffwirtschaftlichen Grundlagen eisenhlttenmannischer Verfahren.

61. Jahrg. Nr. 13.
. c1 d1 .l c3 d2 e3
Normalwertr der Einselbestandteile % Wert  kg/1000 kg % Wert  *8/1000 kg
JLX Je 1% firp - 1,26 linFeu. JUCHKN FelErz ImFeu JUHKn FelEn

4 FeO
Kieselsdure und dazu noch die Reduktion Fe.0
des Eisens, also die eigentliche Aufgabe des Fe o ar i to
Hochofenraumes, worauf bereits H. Lehm - ; :" 140 0as ot 12
k ihler1l) hingewiesen hat. Man kann daher si0, — 042 2200 lo2e a2
mit der von W. Luyken12 angewandten ALo. oo R,
BezugsgroBe von kg Si02-Abseheidung je 12 Moo +o0a1 150 017 56
24 h und m3 des in das Verfahren einge- 13 cu
schalteten Ofenraumes weder nach wissen- .
schaftlichen noch nach wirtschaftlichen ' 1 o
Gesichtspunkten Vergleiche anstellen. Auch ~ »*
kann man damit nicht die GroRRe eines Ofens 1 cr
bestimmen, bei dem neben der Material- 2’ o
erwdrmung auch Verdampfungs-, Schmelz-, 2 F
Rost- und Reduktionsvorgange in verschie- ® :':'Ho o wso orr
denem Anteil vollzogen werden. % co.
Die Erzeugungskosten des Roh- woc
eisens gliedern sich in: 28 H.0 (Feuchtigkeit)
1. Eisenerzeugungskosten, e veo
2. Verschlackungskosten. %0 charglefablg (sa.: R 4 bia R. 29 Xy Ere ‘
31 Erzbeschaffungspreia TIIFL Erz 8.94
Die Eisenerzeugungskosten sind fast un- 32 Kosten der Vorbereitung (Klassieren usw)  JIMIt Erz 0.60
abhédngig von der Erzzusammensetzung und 33 Fracht bis Hitte IRMIL Erz
vom Eisengehalt, abgesehen von dem steigen- 3 Belorderunoskosten auf der HAte B2 ot Ere 02
den Uebereinsatz bei wachsender Schlacken- 35 Grbechafingioren frel Hochoten, Jtajt Er R 1 1
menge und steigendem Gehalt der Schlacke g6 (tersohied gegen den Nonnalwert flifn Erz 0,40
an Eisenoxydul und Granalien. Man braucht 37 Erzbedarfr) (siehe Anleitung) Ut Roneisen 3940
fiir die Bindung und den Warmeaufwandvon 1 % s Nowmamolsr (& g6 837" 3Uijt Roheisen 182
etwa 400 kg 0 2/1000 kg Fe etwa 554 kg Koks. 1+ 3 feler ehmosm (501 9076+ R38" "™ '\t oneisen 1922 | —
Der Verbrauch kann fiir + 10% indirekte Re- 1= 40 Zusauliche Kosten J Uit Roheisen
duktion ewaum = 100kg schwanken. Dazu IO NI 1

treten die Kosten fur erhéhten Kohlenoxyd-
verbrauch. Bei Kokskosten von 22,70JRJH
entstehen also Kosten von 12,60 JIJI je

Kalksteinbedarf

1000 kg Fe. Der Uebereinsatz bewegt 4
sich zwischen 10 und 100 kg/1000 kg Fe. 4 Ges. Si0,
Die Kosten fiur 10 kg Fe liegen fir einen a7 onlackenmengs

Mischmoller einschlieBlich der Verschlak
kungskosten der mit dem Uebereinsatz ver
schlackten Gangart bei 0,40 bis 0,66 J1JI je
10 kg. Der Uebereinsatz liegt also zwischen
0,40 und 6,60joyt. Bei einem Gehalt des Roheisens von
etwa 93 % Fe liegen daher die Umwandlungskosten des
Eisens in Roheisen bei 13,00 bis 19,20Ji?Jf/1000 kg Uber
dem Beschaffungspreis des Eisens im Erz. Aehnlich ergeben

sich fur Stoffe + Kokskosten im Roheisen:

1% = 10 kg Mn 1,50 bis 2,60 J1J I bei 60 bis 30% Ausbringen,
1% = 10 kg P 2,50 bis 3,00 J1J1 bei 95 bis 70 % Ausbringen,
1% = 10 kg Si 2,20J1J1,

1% = 10 kg C 0,25JUU.

Daraus errechnen sich die Kosten fiir ein Roheisen aus
einem Inlandserz mit

930 kg Fe +19,20J0f/1000 K g coecvvverennne = 17,86J1J1
20 kg P ¢ 3,0030T/10K g .oovvveerrrecierenne = 6,00J0T
10 kg Mn . 2,60j#Jf/10k g = 2,60J1J1
4 kg Sie 2,20j£)f/10k g = 0,88J1J1
33 kg C « 0,2532Jf/10k g = 0,83JUI

Dazu kommen die Beschaffungskosten flr

930 kg Fe ¢32,0032Jf/1000 K g .ccocovverrerennae = 29,7232T

und die Verschlackungskosten fir

etwa 766 kg Si02+0,42j7Jf/10 kg . . . . = 32,17JIM

90,063?Jf/t.

11) Stahlu. Eisen 59 (1939) S. 1281/88 (Hochofenausseh. 189).
12) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 97/100.

* Hochofenkoksverbrauch

Umwandlungskosten mit Uebereinsatz

(R. 41 minus R. 42) .TUfIt Roheisen | 52.95

kg/t Roheisen / kg/t Erz 1563/397
6cx 10 wJIAA
" %1000 + R. 44 0

kg/l00O kg Fe i. Erz

19,11
920

kg/t Roheisen 2740

kg/t Roheisen 2084

1 Berechnung des MoUerbederts

Bild 8. Vordruck fir die Erzbewertung (mit Beispiel).

Noch einfacher wird die Rechnung, wenn man sich des
von H. Bansen und E. Krebs13) entwickelten Verfahrens
zur Einheitsbewertung der Erze nach Bild 8 bedient.
Dabei wird jeder mdgliche Bestandteil in einem Erz (Reihe 4
bis 29), dessen Analyse in Spalte Cj angegeben ist, mit dem
in Spalte b einzutragenden Normalwert multipliziert. Die
Bewertung ist negativ oder positiv, je nachdem, ob der
Bestandteil kostenerhdhend oder -senkend wirkt. Die Auf-
rechnung der Einzelwerte in Spalte dr ergibt den Normal-
wert fir das einsatzfahige Erz frei Hochofen. Das ist der
Preis, den man fiur ein Erz anlegen kann, so dafl das Roh-
eisen daraus nicht mehr kostet als aus dem Normalmaller.
Als Normalmaéller dient etwa der Durchschnitt der bezogenen
deutschen Erze oder der Auslandserze nach Preis und
Zusammensetzung. Man erhélt den fiir reines Eisen im Erz
anlegbaren Preis, wenn man die Beschaffungskosten des
Normalméllers mit den Verschlackungskosten des Kiesel-
sdure- + Tonerdegehaltes belastet und ihm seinen Mangan-,
Kalk-, Magnesia- und Phosphorgehalt gutschreibt. So
wirde sich fiir das vorgenannte Beispiel ergeben, da man
in dem Inlandsmdller fir den reinen Eisengehalt (b, 6)

Is) Arch. Eisenhittenw. 14 (1940/41) S. 91/105 (Hochofen-
aussch. 192).
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0,66JtJi je 10 kg Fe anlegen kann. Die Roheisenkosten

errechnen sich einfach aus:

Reduktions- + Zuschlagskosteu.......c.cc....... = 28,17J1J
+ 930 kg Fe ¢0.66J?2.tf/10 KQ ..coeoovvvvrerennne = 61,89JIM
90,06 JIM.
Dem Xormalwert stehen diewirklichen Beschaffungs-

kosten und die weiteren Kosten bis zum mdllerfahigen
Erz frei Hochofen (Reihe 31 bis 34) gegenuber. Der Unter-
schied gegen den Xormalwert (Reihe 36) multipliziert mit
dem Erzbedarf je t Roheisen (Reihe 37) ergibt die Mehr-
kosten des Roheisens (Reihe 38) gegeniiber dem Xormal-
roheisen. Die Umwandlungskosten (Reihe 43) ergeben sich
aus dem Unterschied der Gesamtroheisenkosten (Reihe 41)
und der Erzkosten (Reihe 42).

90
80

70

30

10

°lo Fe im Erzmoller

Bild 9. Wert je °0 Fe im Erz und Umwandlungn-
kosten je t Roheisen in Abhangigkeit
von °0 Fe im Erzméller.
Darchacimittserzprel« frei Hitte je % Fe

?J; Umwandlangskosten
¢ = Erzwert fir 1% Fe.

Bild 9 zeigt, iber dem Eisengehalt im Erzmdoller auf-
getragen, wie die Umwandlungskosten (b) mit sinkendem
Eisengehalt des Modllers, also mit steigendem Verhéltnis
Si02: Fe, steigen. Deshalb kann man im Vergleich zu
dem Eisenpreis im Xormalmdéller (a) um so weniger fir
die Eiseneinheit im Vergleichserz (c) anlegen, je hdéher die
Umwandlungskosten sind, da sich die Summe von Eisen-
preis + Umwandlungskosten = Normalroheisenkosten nicht
&ndern soll. Eine wichtige Rolle bei der Xormalbewertung
der Erze spielt die physikalische Beschaffenheit. Nur bei
richtiger Schétzung der Kosten (Reihe 32), um das Erz
normal mollerfahig zu machen, erhalt man den richtigen
Wert. Das Erzbewertungsschema dient der Arbeitsvor-
bereitung, indem das Laboratorium die ermittelte Analyse
(Spalte Cj) mit den laufenden vom Stoffwirtschaftsbiro
verfolgten Normalwerten multipliziert und den Xormalwert
errechnet (Reihe 30). Der Betrieb hat dann nur noch die
Bewertung nach den Sonderheiten seines Méllers durehzu-
fihren. Die vorgeschlagene Normalbewertung setzt voraus,
dal der Hochofner jeden Wertstoff im Erz zum Ausgleich
einer Fehlmenge in einem anderen Erz benutzt und dadurch
den Zukauf besonderer Kalk-, Magnesia-, Phosphor- und
Mangantréger spart. Solange fiir den deutschen Méller solche
Zuschlage erforderlich sind, ist das Verfahren grundsatzlich
anwendbar.

Bei \ erhittung der Eisenerze im Hochofen entfallt ein
aufgekohltes Eisen mit etwa 3 bis 4 % C (Grenzen 1 bis 7%).
Der \ orwurf an den Hochofen, daB8 er das Eisen Uberfllssig
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aufkohlt, deutet auf ein grobes MiBverstehen der Voraus-
setzungen flr die Stahlerzeugung. Etwa zwei Drittel des
Roheisens werden als Thomaseisen verblasen. Der Kohlen-
stoffgehalt ist allein der Schmelzpunktemiedrigung wesen
fir das Umsetzen und die Beférderung zum Stahlwerk
sowie das Anfahren des Frischvorganges erforderlich. Etwa
20% der Roheisenerzeugung bringen in Form von Stahl-
eisen den flr die Desoxydation nach dem Einschmelzen
und fir die Warmetbertragung durch das Kochen nétigen
Kohlenstoff.

Der Rest ist GieRereiroheisen. Kohlenstoffhaltiges Eisen
gestattet wegen der niedrigen Erstarrungstemperatur und
des groBen Flissigkeitsgrades das besonders billige GieR-
verfahren.

Die Forderung nach einem kohlenstoffarmen Sonder-
einsatz flr Sonderstahlerzeugung kann durch Vorfrisch-
und Schmelzverfahren leicht und wirtschaftlich erfullt
werden.

Ein kleiner Siliziumgehalt im Roheisen von 0,3 bis 1%
ist unvermeidlich. Bei 0,5 bis 1 % Si erhdlt man den besten
Ofengang mit befriedigender Schlackenfiihrung, Entschwefe-
lung und Manganreduktion. Infolge des niedrigen Mangan-
gehaltes in fast 90 % aller Erze entféllt ohne Zuschlage
an Mangantrdgem und bei Ublicher basischer Schlacken-
fuhrung und Ublich warmem Ofengang etwa 90 % alles
Roheisens bis zu 1% Mn. In dem Roheisenschau-
bild (Bid 19) ist auf der Abszisse der Mangangehalt im
RoheiseD, auf der Ordinate der Siliziumgehalt aufgetragen.
Im Feld A zwischen je 1% Mn und Si liegen 90 % des
Roheisens, die hier als Stammeisen bezeichnet sind.

Mn-haltiaes
Roheisen
1
mangan
3 Bild 10. Roheisenschaubild.
SS*
3-dn
ShHaltiges Roheisen
Auf der Abszissenachse ist nach oben der Mangan-
einsatz je 1000 kg Fe im Moller aufgetragen. Er betragt
z. B. fir Siegerlander Spat 200 kg 1000 kg Fe. Je nach

Schlackenmenge, Basizitdt und Temperatur liegt das Man-
ganausbringen im Roheisen, die Manganreduktion, bei 30
bis 80%. Man erhalt z. B. bei Alleinverhiittung eines
Rostspates bei 80 % Manganreduktion ein sogenanntes
Spiegeleisen mit etwa 15% Mn. Die zwischen Stamm-
und Spiegeleisen hegenden Sorten sind Gemische aus beiden
Roheisensorten. Man erhélt ein besseres Manganausbringen,
wenn man jede Sorte fur sich erzeugt, weil nur die Schlacke
der Spiegeleisenerzeugung mit dem héheren Manganverlust
belastetist. Auchkann man das Spiegeleisen heiler erblasen,
ohne zuviel Silizium in den Siemens-Martin-Ofen zu bringen.
Man kann auch besser den fiir den Einsatz richtigen Mangan-
gehalt treffen, wenn man erst im Siemens-Martin-Ofen
gattiert.
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Aus reinen Manganerzen erhdlt man Ferromangan mit
70 bis 80 % Mn. Die Ferromangansorten mit niedrigen
Mangangelialten, soweit sie nicht aus Erzen mit einem ent-
sprechenden Verhaltnis Mn : Fe erzeugt sind, werden wieder-
um aus Mischmollern erzeugt. Auch hier gilt fir die Er-
zeugung der reinen Grenzsorten das vorher Gesagte. Aus-
schlaggebend fiir die Anwendung des Ferromangans ist
das Verhéltnis C:Mn. Obwohl der Kohlenstoffgehalt von
etwa 4,5 bis 5% beim Spiegeleisen auf etwa 7 % bei
80prozentigem Ferromangan steigt, sinkt das Verhdltnis
C:Mn von 0,4 kg/kg auf 0,08 kg/kg. Daher braucht
man hoherlialtiges Ferromangan zum Desoxydieren zur
Vermeidung der Aufkohlung. Auch verursacht man mit
kleinsten Mengen die geringste Abkihlung.

Zieht man Kalkstein ab oder erhdht man den Kiesel-
sduregehalt im Moller und arbeitet man heifler im Gestell,
so steigt der Siliziumgehalt. Die Roheisensorten mit hoherem
Siliziumgehalt, an erster Stelle fir GielRereizwecke, sind
meist phosphorarm. Die Bezeichnung Hé&matit dafir ist
dem Namen eines dafiir geeigneten Erzes entlehnt. Gerade
beim Héamatit fihrt das Verlangen nach und der Handel
mit allen Spielarten zwischen 1,5 bis 5% Si und 0,5 bis
15 %
Sortenzahl. Notwendig ist die Beschrankung auf die Grund-
form Stammeisen und als Zuschlageisen fiir Mangan Spiegel-
eisen, fur Silizium hochsiliziertes Hadmatit (Hochofenferro-
silizium). Auch ist statt der nichtssagenden handelsublichen
Roheisensortenbezeichnung eine wissenschaftliche Kenn-
zeichnung nach den Gehalten an Phosphor, Silizium, Mangan
und Schwefel dringend notwendig. Ebenso wirde eine
Einheitsskala fiir je 1% Si und Mn mehr die Sortenwabhl,
Preisfestsetzung und Kostenrechnung wesentlich verein-
fachen. Ueber den metallurgischen Erwégungen steht zu oft
das Haschen nach der Sorte, die zuféllig einen niedrigeren
Silizium- oder Manganpreis hat als eine andere, die stoff-
wirtschaftlich richtiger liegt.

Der Phosphorgehalt der Erze geht bis zu 95% in
das Roheisen. Abgesehen von den phosphorhaltigen Gie-
Rereieisensorten werden die phosphorhaltigen Erze auf ein
Stammeisen mit uber 1,7 % P, das Thomasroheisen, ver-
einigt. Ein Phosphorgehalt im Einsatz des Siemens-Martin-
Ofens verursacht nur die Kosten fiir die Reduktion im
Hochofen und die Verschlackung im Siemens-Martin-Ofen.
Die Siemens-Martin-Schlacke fihrt als Sammler den ganzen
Phosphorgehalt der nicht unmittelbar im Thomasmaller
verarbeiteten Erze dem Thomasmoller zu. Der Kreislauf
von phosphorhaltigen Mangantrdgem im Stahleisenmdéller
verschlechtert trotz Erhdhung des Mangangehaltes zumeist
die Manganwirtschaft, weil Mangan mit Phosphor heraus-
gefrischt wird. Bei Ublichen Roheisensdtzen (200 bis
300 kg/t) ist ein Hochstgehalt an Phosphor im Stahleisen
bis zu 0,3 % zuléssig, ohne die Manganwirtschaft stérend
zu beeinflussen. Er gestattet die Unterbringung von Erzen
mit Phosphorgehalten tiber 2 bis 3 kg/1000 kg Fe, die im
Thomasmaller einen zu hohen Zuschlag an Phosphortragern
erfordern. Die Vereinigung aller phosphorhaltigen Erze und
Schlacken auf den Thomasmoller bringt die Mdglichkeit
zur Durchfiihrung eines Windfrischverfahrens zur Gewin-
nung einer Schlacke mit einer Phosphorkonzentration, die
ihr als Thomasmehl einen wirtschaftlichen Absatz schafft.
Ein Phosphorgehalt von 1,7 bis 2 % istthermisch so lange
erforderlich, als ein ,,gut verblasbares* Eisen infolge seines
zu niedrigen Siliziumgehaltes von 0,2 bis 0,5 % nicht
genligend chemisch gebundene Wérme enthdlt. Der Zu-
schlag von Phosphaten ist solange wirtschaftlich, als die
Kosten fur die Reduktion und Verschlackung einschlieRlich
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der Eisen-, Mangan- und Kalkverluste in der Schlacke
auch durch den Erlés im Thomasmehl gedeckt werden.
Die Kunst des Metallurgen ist es, auf Grund der stoff-
und energiewirtschaftlichen Erkenntnisse die Einsatzstoffe
im Hochofen so zusammenzubringen,
daB man ein Roheisen erhalt, das die geringsten Frisch-
kosten und die hochsten Schmelzleistungen ergibt und
dabei maoglichst zu solchen Stoffanreicherungen in der
Schlacke kommt, dal sie als Phosphor-, Mangan- oder
Vanadintrdger eine besonders wirtschaftliche Form fur
deren Ausnutzung erhalten. Dabei ist die Zusammensetzung
maglichst so zu wéhlen, daB die Summe der Wéarmeténungen
beim Frischen mit Luft ausreicht, um ohne Zusatzbeheizung
die notwendige Temperaturerhdhung von Stahl und Schlacke
zu erzielen.
D. Die Erzeugung von Rohstahl aus Roheisen und Schrott.
Die angefiihrten Grandbedingungen fiir die Roheisen-
erzeugung deuten bereits auf die zweckmaligste und wirt-
schaftlichste Art der Stahlerzeugung hin. Man erhélt Stahl
FireineRoheisenanalyse ron:

0,7%Si,2,09%P, 3,8%Cu.72%dVhimEinsatzfaz)
o7” 07 "38”U71 " ” " (aD

2.0%P
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Bild 11. Sauerstoffbedarf je t Einsatz bei der Stahlerzeugung.

aus einem Einsatz in den Grenzen von 100 % Schrott
oder Roheisen. Jedoch handelt es sich beim Schrotteinsatz
im wesentlichen darum, fiir Stahl, der bei der Verarbeitung
abféllt oder physikalisch oder chemisch nicht einwandfrei
ist oder sich in einer nicht mehr gebrauchsfdhigen Form
befindet, das wirtschaftlichste Kreislaufverfahren zu finden,
um ihn in eine neue gebrauchsfahige Form zu bringen.
Das Bestreben scheiterte an dem hohen Schmelzpunkt
kohlenstoffarmen Eisens, solange man nicht die hohen
Temperaturen im Regenerativofen erzeugen konnte. In
diesem gelang die Stahlerzeugung erst, als man durch GuR-
bruch und Spiegeleisen die notwendigen Kohlenstoff- und
Manganmengen zur Reduktion des Schrottabbrandes wéh-
rend des Einschmelzens und zum Desoxydieren des Bades
einsetzte.

Li den Bildern 11 bis 13 sind alle wesentlichen stoff-
lichen, thermischen und zeitlichen Werte fir den
Bereich von 0 bis 100 % Roheisen oder von 100 bis
0 % Schrott (abzulesen auf der Abszisse) aufgetragen. Die
Grundlage der Rechnung ist die Sauerstoffbilanz. Der
Sauerstoffbedarf einer Schmelze 148t sich errechnen aus
dem Abbrand des Einsatzes, den man in seinen Oxyden
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in der Schlacke wiederfindet. Die Sauerstoffmenge, die nicht
aus dem Einsatz in Erz oder als Oxydhaut aus Schrott
nachweisbar ist, ist auf die oxydierende Wirkung der
Flamme durch Deduktion von Kohlensidure oder Wasser-
dampf oder auf Luftiberschu oder angesaugte (oder ein-
geblasene) Luft zuriickzufiihren. Der Eisenabbrand ist von
der Temperatur und der oxydierenden Wirkung der Flamme,
ihrer Bertthrung mit dem Einsatz und vor allem von dessen
Oberfldche abh&ngig. Ein Ofenkopf mit starker Vorver-
brennung und starker Neigung wirkt vereint mit hoher
Gas- und Luftvorwarmung stark frischend, ebenso ein
Rauchgas mit hohem Wasserdampfgehalt bei der Verbren-
nung von Koksofen- oder Wassergas. Auch brennt ein
sperriger leichter Blechschrott viel starker ab als Blnck-
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Bild 12. Beziehungen zwischen Roheisenanteil im Einsatz,
Schlaekenmenge, Ersatz und Zuschldgen bei der Stahlerzeugung.

schrott. Der Sauerstoffbedarf steigt nach Bid 11 (unten)
proportional mit steigendem Roheisensatz; er steigt von
etwa 70 kg/1000 kg Roheisen fur ein phosphorarmes Stamm-
eisen (al) bis auf 95 kg fiir ein phosphorreiches Stammeisen
(Thomas, a2). Die Sauerstoffaufnahme aus Flamme plus
Luft wird etwa durch die Linien bx fur Blockschrott und
Roheisen und b2 fir Feinblechabschnitte und Spéne be-
grenzt. Die Schnittpunkte von a2und a2 mit bj geben die
unteren Grenzen des notwendigen Roheisensatzes S2 und
S2mit 18 bis 25 % an. Er kann im Grenzfall S4 und S3
bis auf 40 % und dariber steigen. Arbeitet man nur mit
Schrott, so mufR man den notwendigen Kohlenstoff nach
Bid 12 (unten, d) durch Kohlenstofftrdger ersetzen. Im
Roheisen ist der Kohlenstoff besser verteilt und dadurch
gegen vorzeitigen Abbrand geschiitzt als ein Kohlenzusatz
in einer reinen Schrottschmelze. Deshalb ist bei Kohlen-
stoffmangel das Verflissigen von leichtem Schrott im Hoch-
ofen unter gleichzeitiger Aufkohlung metallurgisch richtig,
weil die Schmelzkosten auch niedriger sind und man den
Schwefelgehalt des Kohlungskokses vermeidet. Reicht bei
héheren Roheisensatzen die durch bx und b2 begrenzte
Flammenfrischwirkung nicht aus. so mufl der fehlende
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Sauerstoff durch Erz zugefiihrt werden, sofern die Zufuhr
nicht durch Einblasen von Luft erfolgen kann.

Um eine Zunahme von Schlackenballast zu vermeiden,
ist ein hochhaltiges kieselsdurearmes Stiiekerz zu verwenden
(Stahlwerkserz). Da man félschlich als Eiseneinsatz nur die
Summe von Roheisen und Schrott zahlt, so steigt durch den
sogenannten Zubrand bei der Erzreduktion nach Bid 11
(oben) das gute Ausbringen bei hohen Roheisensétzen lber
100%, wahrend es beim Luftfrischen stetig sinkt. Allein
richtig ist natirlich die Bezugnahme des Ausbringens e?.f
den gesamten Eiseneinsatz in Roheisen, Schrott und Erz.
Die Ansicht, dal der Zuwachs an Eisen durch die Reduktion
des Frischerzes eine besonders wirtschaftliche Art der Eisen-
erzeugung ist, halt, vor allem fir den gelegentlich wieder-
holten Vorschlag, mehr Erz unter Zusclilag von Kohlen-
stoff zu reduzieren, einer Stoff- und energiewirtschaftlichen
Nachprifung nicht stand. Da die Nutzwdrme im Hoch-
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Bild 13. Warmebedarf in kcal t Einsatz bei der Stahlerzeugung.

ofen viermal billiger ist als im Siemens-Martin-Ofen, so soll
man jede Reduktionsarbeit, aber auch méglichst die Vor-
schmelzarbeit, im Koksschachtofen vornehmen. Nach
Bid 13 (unten) liegt infolge des hohen Wérmeverbrauches
fir die Erzreduktion der Nutzwarmebedarf auch bei An-
wendung von flissigem Roheisen in dhnlicher GréRenord-
nung wie beim Einschmelzen von Schrott. Der Siemens-
Martin-Ofen nimmt je Stunde eine bestimmte Waéarme-
menge auf. Auch wird bei Beibehaltung des Temperatur-
gefélles gegen das Bad bei gleichbleibenden Wé&rmeiber-
gangsbedingungen durch die Schlacke auf das Bad eine
bestimmte Nutzwdrmemenge je Stunde geliefert. Deshalb
sinkt die Stahlleistung in t/h mit steigendem Wérme-
bedarf je t Stahl bei kaltem Einsatz oder verstarkter Erz-
frischarbeit (Thomasroheisen). Anders liegt der Fall, wenn
beim Frischen mit Luft ein Wé&rmeuberschul bei Ver-
brennung der Eisenbegleiter auftritt, so da bei hohen
Roheisensatzen und dem Zuschlag von Schrott nur zur
Temperaturregelung ein Windfrischverfahren im ungeheizten
Gefal (Konverter) durchgefiilnt werden kann. Der Nutz-
wérmeertrag erhdht sich noch wesentlich beim Arbeiten mit
Sauerstoffanreicherang. Man kann im Windfrischverfahren
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mit hoheren Schrott- oder Erzsdtzen arbeiten, oder den
Phosphorgehalt senken. Man kann damit aber auch die
Schmelzleistung im Siemens-Martin-Ofen bei Roheisenver-
fahren erhdhen. Vorldufig ist das Thomasverfahren das
billigste Frischverfahren, auch wenn man das Verfahren in
das Vorblasen im Konverter bei Bildung einer zur wirtschaft-
lichen Ausnutzung der Eisenbegleiter (Phosphor, Mangan,
Vanadin, Chrom) bestgeeigneten Anreicherungsschlacke und
in die Fertigstellung der Schmelze im Siemens-Martin- oder
Bf-ektroofen im sogenannten Duplexverfahren teilt. Voraus-
setzung ist nur ein geringst moglicher Temperaturverlustbeim
Umsetzen des gut abzuschlackenden Duplexmetalles. Man
erreicht nur so und bei hochsten Satzen von flissigem Vor-
metall kiirzeste Fertigungszeiten durch Vermeidung dber-
flissig groBer Aufkohlung.

Wie Bild 12 zeigt, steigt mit zunehmendem Roheisen-
satz zur Zufuhr des fehlenden Frischsauerstoffes der Erz-
bedarf und zur Bindung der verbrauchten Stoffe (Mangan,
Phosphor, Schwefel, Chrom) der Kalksteinzuschlag und
damit die Schlackenmenge. Eine starke Schlackendecke
stort den Warmeilibergang. Das Schaumen der Schlacke
ist zu erklaren durch eine plétzlich auftretende starke
Kohlenoxydentwicklung beim Zinden des Kohlenstoffs im
Einsatz nach Erreichen der Reaktionstemperatur und einer
hoheren Anreicherung von Eisenoxydul in der Schlacke.
Der plotzlich auftretende hohe Wérme- und Sauerstoff-
verbrauch senkt die Temperatur und den Eisenoxydul-
gehalt der Schlacke. Ihre Zahigkeit steigt. Mit dem
Schaumen nimmt die Wéarmeleitung durch die Schlacken-
decke ab. Die Gewdlbetemperatur steigt infolge mangelnder
Warmeabfuhr. Die Bemiihungen missen fortgesetzt werden,
durch Aufblasen von Luft mit einem Oberflaichenwind-
frischen wie im Kleinkonverter den Frischvorgang exotherm
zu gestalten und damit die stiindliche Schmelzleistung
zu erhéhen. Eine Beschleunigung der Frischarbeit und
eine Verringerung des Waérmeverbrauches wirde man
auch erreichen, wenn man Erz und Kalksteinbriketts im
basisch zugestellten Koksschachtofen schmelzt und die
leichtfliissige Kalkferritschlacke von niedrigem Schmelz-
punkt zusetzt. Das Arbeiten mit einer solchen flissigen
Schlacke wird durch das starke Aufkochen bei der schlag-
artig einsetzenden Reaktion erschwert. Fir das Vor-
frischen durch Zuschlag von festem oder flissigem Erz in
der Pfanne hat man noch keine befriedigende L&sung fur
eine ausreichende Beriihrungszeit des spezifisch leichteren
und .deshalb zu rasch auftreibenden Frischerzes mit dem
Eisenbade gefunden. Die Wirtschaftlichkeit der Stahlerzeu-
gung im Herdofen setzt die Entlastung von Uberfllssiger
Schmelz-, Frisch- und Schlackenbildungsarbeit voraus.
Erhdhter Manganeinsatz wéhrend des Frischens hat nur
dann Sinn, wenn man bei geniigend phosphorarmem Einsatz
das Mangan fur die Erzielung eines hohen Mangangehaltes
im Stahl ohne SchlackenWechsel und bei kleinen Schlacken-
mengen ausnutzen kann. Grundsatzlich ist daher das
Arbeiten mit einem manganarmen Einsatz und Nachsetzen
von Mangan zum Bade nach dem Abschlacken richtig. Eine
gute Ausnutzung des Mangans aus Ferromangan erhalt
man nur beim Zusatz in der Pfanne.

Fir die wirtschaftliche Aufgabe, aus Erz im Stofffluf
Uber die Erzvorbereitung Roheisen und Rohstahl zu
erzeugen, lassen sich folgende Regeln aufstellen:

Vorbereitung der Erze so, dal der Koksaufwand bei
der Roheisenerzeugung mit seinem Anfall an Gichtgas (und
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Koksofengas) den Energiebedarf der nachfolgenden Roh-
stahlerzeugung und Weiterverarbeitung deckt. Die verflg-
baren Erze sind stoffwirtschaftlich so zu ordnen und die
nachfolgende Frischarbeit so zu leiten, daR die Be-
gleitstoffe des Eisens (Mangan, Phosphor. Chrom) keine
kostenerh6henden und leistungssenkenden Kreislaufe ver-
ursachen und ihre Anreicherung in den Frischschlacken
eine wirtschaftliche Ausnutzung ermdglicht.

Zusammenfassung.

Die fir die Erzeugung der Metalle aus Erzen erforder-
liche Wé&rme wird durch Verbrennung des Kohlenstoffs im
Koks erzeugt. Jeder metallurgische Vorgang erfordert eine
gewisse Wéarmemenge, woraus sich der Brennstoffbedarf
errechnen 1aRt. Da jeder Ofen nur eine bestimmte Schluck-
fahigkeit fur Brennstoffe und die daraus erzeugten Gase
je Arbeitsstunde hat, kann man die Warmezufuhr zum
Tréager der Stellen- (Zeit-) Kosten des Ofens machen. Aus
dem Nutzwéarmepreis der verschiedenen Verfahren ergibt
sich, da man weiterhin alle Reduktions- und Vorschmelz-
arbeit im Hochofen vornehmen wird.

Die Eisen- und Stahlerzeugung beruht also auf einem
thermischen Vorgang; daher ist der Fortschritt der metall-
urgischen Arbeitsverfahren thermischer Natur. Aufgaben
des Hittenmannes sind die richtige Bemessung der Mengen
und Zeiten in den Umwandlungskosten. Die richtige Ver-
fahrensbeurteilung setzt stoffwirtschaftlich richtige Fest-
setzung der Preise fir die Kreislaufstoffe voraus. Dabei muf3
der Schrottpreis dem Roheisenpreis angeglichen werden. Das
Stoffstrombild des Eisens zeigt wegen der geringen Eisenver-
luste, daR Eiseneinsatz in den Erzen etwa gleich Eisen-
verbrauch ist. Der zu niedrige Schrottpreis ist ein Grund
dafiir, daB zu wenig Altschrott zuriickkehrt. Entsprechend
dem Eisenstrombild zeigt das Kostenstrombild eine einmalige
Aufwendung fiir 1000 kg Fe im Einsatz bis zum Verbraucher.

Trager der Kosten der Umwandlung vom Roherz bis
zur letzten Fertigungsstufe ist die Einheit von 1000 kg Fe.
Die thermische Erzbehandlung umfaflt die Reduktion,
d. h. die Gewinnung des metallischen Eisens sowie die
Abtrennung der Gangart. Die Roheisenkosten setzen sich
aus Erzbeschaffungskosten je t Fe und den Umwandlungs-
kosten zusammen. Sie sind hauptsédchlich von dem Ver-
héltnis des Kieselsdure- zum Eisengehalt im Erz abhéngig.

Aus etwa 90 % der Erze ergibt sich bei Ublicher
Schlackenfiihrung und Entschwefelung ein Roheisen mit Ge-
halten bis zu 1% Mnund Si. Die gleichzeitige Aufkohlung des
Eisens bei der Reduktion im Hochofen ist eine Voraus-
setzung fur die Durchfiihrung der Stahl- und GuRBwaren-
erzeugung. Rohstahl kann aus Roheisen und Schrott in
allen Satzen von 0 bis 100 % hergestellt werden. Die Sauer-
stoffaufnahme beim Einschmelzen bestimmt den erforder-
lichen Kohlenstoff- und damit den Roheisensatz. Ueber-
héhter Roheisensatz bedingt zusatzliche Sauerstoffzufuhr.
Frischen mit Erz bedeutet zusatzlichen Waéarmebedarf,
Frischen mit Luft einen Wéarmeuberschufl, so dal man bei
hohen Roheisensdtzen und geeigneter Roheisenzusammen-
setzung im Windfrischverfahren ohne Zusatzheizung aus-
kommt. Frischen mit Sauerstoff aus Luft steigert die
Frischleistung im Herdofen- und Konverterverfahren.

Der Fortschritt metallurgischer Verfahren und die An-
passung an die geanderten Anforderungen einer gesteuerten
Wirtschaft setzt eine planvolle Einordnung der Rohstoffe
und eine Verfahrcnsplanung im Sinne der Werkstattvorbe-
reitung in der metallverarbeitenden Industrie voraus.
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Die Entstehung von Einschlissen im gegossenen
Stahl.

Obwohl im Schrifttum bereits zahlreiche Arbeiten Uber die
Entstehung der Einschliisse wahrend der Erstarrung des Stahles
vorliegen, reichen sie doch noch keineswegs fur eine véllige
Klérung der verwickelten Vorgénge aus. Quantitative Unter-
suchungen sind nur an den grundlegenden Metall-Oxyd- und
Metall-Sulfid-Systemen besonders in den letzten Jahren in deut-
schen Veroffentlichungen bekanntgeworden. Jede neue Unter-
suchung ist deshalb wegen der erheblichen Bedeutung der Ein-
schluBfrage fur die Stahlherstellung zu begriiBen. So versuchten
neuerdings W alter Crafts, John J. Egan und W. D. For-
gengl) die Entstehung von Einschlissen in Stahlguf3, der
mit Aluminium in verschiedenen Mengenverhéltnissen
desoxydiert wurde, auf wenige typische Erstarrungsvorgange
zuriickzufiihren und dabei auch den EinfluB der entsprechenden
EinschluRformen auf Eigenschaften des Stahles festzustellen.

Fir die Versuche wurden Stahle mit 0,30 bis 0,35% C,
0,75 bis 1% Mn, rd. 0,015% P und 0,035% S in einem basi-
schen Hochfrequenzofen erschmolzen. In einigen Schmelzen
wurde der Schwefelgehalt auch zwischen 0,005 und 0,010%
oder zwischen 0,050 bis 0,060% gehalten. Die Schmelzen
wurden ohne Schlacke hergestellt. Der Siliziumzusatz ergab
einen Siliziumgehalt von 0,35 bis 0,50%, der Aluminiumzusatz
betrug 0,025 bis 0,10%, ferner wurde in einigen Féallen noch
0.05.bis 0,10% Kalzium zugegeben. Die Zusdtze wurden im
Tiegel selbst gemacht. AuRerdem wurden Schmelzen mit Zu-
sdtzen an Titan, Zirkon oder Vanadin hergestellt, tber die je-
doch n&here Angaben nicht gemacht sind.

Durch die verschiedene Bemessung der Zusétze &nderte
sich Art, Form und Anordnung der Einschliusse, wofir
nach den Verfassern folgende Annahmen gemacht werden
kénnen:

1 Silikate und Tonerde in regelloser Verteilung bilden sich in
einer Misehungsliicke im fliissigen Zustand.

2. Runde Einschliusse von Sulfiden und Oxydteilchen in grober
netzartiger Anordnung stammen aus der Erstarrung der ent-
sprechenden bin&ren Eutektika mit Eisen.

3. Feine Sulfide in den Korngrenzen bilden sich bei der Er-
starrung eines terndren Eutektikums mit Eisen, Sulfid und
Oxyd oder einer sauerstoffhaltigen Schwefelverbindung.

4. Zweiphasig zusammengesetzte Einschliisse mit Oxydkern und
sulfiddhnlichem Rand deuten auf eine wahrend der Erstarrung
aufgetretene unvollstdndige peritektische Umwandlung von
Oxyd zu Oxysulfid.

Mit diesen Annahmen glauben Crafts, Egan und Forgeng die

Entstehung der mit zunehmenden Aluminiumzusdtzen sich

&ndernden Einschlisse (Tafel 1) durch fiunf Arten von Erstar-

rungsvorgédngen qualitativ erkldren zu kénnen (Bilder 1 bis 5).

tikum C. Die GréRe der Mischungsliicke (Ausschnitt A—B)
bei der monotektischen Temperatur wird fiir die verschiedenen
Erstarrungstypen Verschieden groR angenommen — anscheinend
willkirlich, wahrend doch ein EinfluB, etwa des Aluminium-
gehalts, zu erwarten gewesen wadre.

Fir das System Eisen-Sulfid wird von den Verfassern
in allen funf Fallen der gleiche Erstarrungsvorgang angenommen.
S, ist der monotektische Punkt, S,—S, die Mischungslicke und
E das bindre Eutektikum.

Das O xyd-Sulfid-System soll trotz dem verhaltnismaRig
engen Bereich fur den Aluminiumgehalt drei grundsétzlich
verschiedene Erstarrungsformen aufweisen: Bei einem Zusatz
von 0,025 und 0,050 % Al zeigt es eine Mischungslicke S—S
und ein binédres Eutektikum D, bei Zusatz von 0,075 und 0,10% Al
eine Verbindung und zwei bindre Eutektika D und H sowie
schlieBlich bei Zusatz von 0,10% Al mit 0,05% Ca eine peri-
tektische Umwandlung D und ein bindres Eutektikum H.

Tafel 1.

Erstarrungsarten von Einschlissen in Stahl
schiedenen Aluminiumzusétzen.

mit ver-

Alu-
minium- Gefundene Ein- Nach den Schmelzschau-
Erstarrungsart  ;satz schliissel) bildem zu erwartende Ein-
[ schlisse2)
0
Glasige Silikate, runde
Silikatart 0,025 Sulfide (Sulfidh&ut-  Sulfid (4)

chen in Komgren-

Sulfid und Oxyd (F)
zen)

(Tonerde), runde Sul-
fide, Sulfidhautchen
in Korngrenzen

Eutektische Art 0,05 823 Ejzn)d sulfid (F)

Tonerde, runde Sul-

fide und (Sulfid-

héautchen in Korn-
grenzen)
oder

Oxyde in schwarm-

artiger Verteilung

Oxysulfid (2)

Oxysulfid und Sulfid (F)
oder

Oxysulfid und Oxyd (G)

Galaktische Aj*t 0,075

Tonerde, runde Sul-
fide und (Sulfid-
hautchen in Korn-
grenzen

o der

Oxyde in schwarm-

artiger Verteilung)

Oxysulfid ) .
Tonerdeart 0.10 Oxysulfid udnd Sulfid (F)

oder
Oxysulfid und Oxyd (G)

Tonerde, zweiphasige
Einschlusse, runde
Sulfide und (Sulfid-
hautchen in Kom-
grenzen)

Oxyd (2)
Oxysulfid (G —=aF)
Oxysulfid und Sulfid (F)

Peritektische Art

*) Die eingeklammerten Einschlisse waren nur in geringer Menge vorhanden.
2) Buehstahen und Zahlen beziehen sich auf die entsprechenden Stellen in
den Schmelzschaubildem 1 bis 5.

Oxyd Oxyd Oxyd Oxyd Oxyd
Bsen Si Si E Sulfid Eisen Si S, E Sulfid BsenS, S, £ SulfidEisen'S-, Si E Sulfid BsenS1 SiE Sulfid
Bildl. Silikatart BildE EutektischeArt Bild 3 Galaktische Art Bild d. Tonerdeart BUd S Peritektische Art

Bilder 1 bis 0. Erstarrungsverlauf in den von W. Orufts, J.J. Egan und W. D. Forgeng als mdéglich angesehenen Arten

der Systeme Eisen-Oxyd-Sulfid. (Schematisch.)

Es handelt sich bei den Abbildungen um die in die Ebene
projizierten Liquidusflachen des Systems Eisen-Oxyd-Sulfid,
wobei der Berichter die Zweistoff-Randsysteme fortgelassen hat.

Nach den Verfassern scheidet sich in allen funf Féllen in
dem Zweistoffsystem Metall-Oxyd bei der Erstarrung
zunéachst Eisen aus; die Schmelze wird dabei oxyd- und sulfid-
reicher, bis sie die monotektische Zusammensetzung A bei der
monotektischen Temperatur erreicht hat. Hier tritt bei unver-
anderter Temperatur eine Entmischung der Schmelze ein in
Eisen und in die oxydreichere Schmelze B. Die Oxydschmelze
verdndert sich bei weiterem Absinken der Temperatur unter
Abgabe von Eisen und erstarrt schlieflich als bindres Eutek-

* Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1184,
18 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 3.

13-bi

Diesen Systemen entsprechend sind entweder nur ein ter-
nares Eutektikum F, zwei terndare Eutektika F und G oder eine
peritektische Umwandlung G und ein terndres Eutektikum F
vorhanden.

Die Zusammensetzung der Ausgangssehmelze liegt jeweils bei
dem Punkt | in den Bildern 1bis5. Die Aenderung der Zusammen-
setzung der Schmelze wird durch den Kurvenzug 12 G, | 2 F,
1234 Goder 123 4F wiedergegeben. Danach wiirde man aus
diesen Abbildungen die in Tafel 1 in der letzten Spalte angege-
benen Einschliisse erwarten kdnnen. Ein Vergleich mit den von
Crafts, Egan und Forgeng als gefunden angegebenen Ein-
schlliissen sowie mit den von ihnen gebrachten Gefligeauf-
nahmen gibt aber nach Ansicht des Berichters keine be-
friedigende Bestétigung der Bilder 1 bis 5, woflir u. a. auch
folgende Griinde mitsprechen mdgen. Die vereinfachende An-
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nadhme, daB die Schmelzgleichgewichte zwischen Eisen und allen
Oxyden, gleichgiltig wie hoch der Aluminiumgehalt der Stahle
ist, schematisch in ein einziges bindres Schaubild zusammen-
gefaBt werden kénnten, trifft wohl nicht zu. Wie auerdem quan-
titative Versuche ergeben haben2), liegt bereits hei verhaltnis-
maRig niedrigen Silizium- oder Aluminiumgehalten die Er-
starrungstemperatur der Oxydphase hdher als die des Eisens,
so daB sich Kieselsdure oder Silikate sowie Tonerde oder Spinelle
bereits in festem Zustand aus dem fliissigen Stahl ausscheiden,
was zwar von den Verfassern beobachtet, aber in den Schaubil-
dern nicht bericksichtigt wurde. Die Ausscheidung aus der
flissigen Schmelze tritt bereits bei Silizium- und Aluminium-
gehalten ein, die niedriger als bei den Stdhlen der vor-
liegenden Untersuchung sind oder nach den Zu-

sdtzen zu erwarten waren. Ferner tritt die Aus-

scheidung hierbei bereits oberhalb der Erstar-
rungstemperatur des Eisens ein. Auch die angeb-

lich aus einem terndren Eutektikum des galak-

tischen Typs stammenden schwarmartig auftre-

tenden feinen Oxyde mit unregelmédBiger Form

lassen sich schon bei verhdltnismaBig niedrigen

Gehalten von Aluminium beobachten, wahrend

aus den Erstarrungsschaubildern der Verfasser kein

Anhalt dafir zu entnehmen ist, daB sich diese

Einschlusse auch unmittelbar in festem Zustand

aus dem flissigen Stahl ausscheiden kénnen.

SchlieBlich sei noch erwéahnt, daR die Zwei-
phasigkeit der Einschlisse (dunkler Kern,
helle Randzone) nach Ansicht des Berichtersnicht
unbedingt auf eine peritektische Erstar-
rung hinzudeuten braucht, sondern daR Ein-
schlisse dieser Art unter den verschiedensten
Voraussetzungen entstehen kénnenl) 2).

Zugversuche von Crafts, Egan und Forgeng mit Stdhlen
der verschiedenen Erstarrungsarten ergaben, dal die
Dehnung und Einschnirung beim eutektischen und galakti-
schen Typ am niedrigsten, beim peritektischen und besonders
beim Silikattyp sehr gut sind. Auch der Tonerdetyp ergab be-
reits gute Dehnung und Einschniirung, vorausgesetzt, dal das
Mengenverhaltnis zwischen Oxyden und Sulfiden ginstig war
und das ternare Eutektikum mdoglichst wenig in Erscheinung trat.

Untersuchungen mit Titan oder Zirkon als Des-
oxydationsm ittel ergaben nach den Verfassern ein &hnliches
Bild wie bei Aluminium. Wilhelm Bischof.

Senkrecht-Stauchgeruiste.

Zum Walzen von Flachstahl, Rohrenstreifen und Bandstahl
benutzt man in offenen Stralen auch heute noch vielfach
Waagerechtwalzen mit Stauchkalibern, die der Walzstab hoch-
kant gestellt durchlauft. Den verschiedenen Breiten des Fertig-
erzeugnisses entsprechend ist eine gréRere Anzahl Stauchkaliber
erforderlich, die besonders bei den grdéBeren Breiten tief in die
Walzen einschneiden und diesen deshalb in bezug auf Festigkeit
und Haltbarkeit eine recht ungiinstige Gestalt geben. Eine solche
Stauchwalze ist in Bild 1 dargestellt.

Bild 1. Ubliche Stauchwalzen.

In neuerer Zeit verwendet man manchenorts schon besondere
Stauchgeriiste mit stehenden Walzen, die an gegebener Stelle
einem waagerechten Gerist vorgelagert werden und folgende
Vorteile bieten:

X) Wentrup, H.: Techn. Mitt. Krupp 5 (1937) S. 131/52;
Stahl u.
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1. Der Stauchstich und der Flachstich folgen in einem Durchgang
aufeinander.

2. In den waagerechten Gerlsten werden nur einfache glatte
Walzen verwendet.

3. Die stehenden Stauchwalzen sind einfache Scheiben, die aus
verbrauchten Waagerechtwalzen billig hergestellt werden
kénnen.

Stehende Stauchwalzen erhalten nur je nach der Dicke
des Walzgutes verschiedene Einschnitte, der Breite aber
werden sie in waagerechter Richtung eingestellt.

Ein derartiges Senkrecht-Stauchgeriist ist in Bild 2 dar-
gestellt. Je nach dem Stichplan kann das Gerist beliebig ver-
setzt werden, aullerdem kann es auch noch bei entsprechender

Bild 2. Senkrechtes Stauchgeriist; Antrieb untenliegend.

Ausbildung der Walzkdpfe beim Walzen von Rund- und Quadrat-
stahl zum Einfuhren des vorletzten Profils in das Fertigkalibei
dienen und so dem Fertigwalzer seine Arbeit wesentlich erleichtern.
Aus Bild 3 ist gleichzeitig zu erkennen, in welch einfacher Weise
sich die Walzen mit ihrem Gehduse und Antriebsrad ausbauen
lassen.

Bild 3. Senkrechtes Stauchgeriist; durch Einbau besonders geformter
Kopfwalzen als Treibapparat eingerichtet.

Die Gehé&use fur die Walzen mit ihren Achsen und Antriebs-
radern sind supportartig gefihrt und mit Handrddern Uber die
ganze Ballenldnge des Waagerechtgeriistes verschiebbar. Guter
Schutz gegen Walzzunder und Kihlwasser ist Bedingung.

Eine neuere Ausfiihrungsart, die den Vorzug hat, daR
samtliche Antriebsteile vollstandig auRer dem Bereich von Walz-
zunder und Kuhlwasser liegen, zeigt Bild 4. Auch hier sind die
Rollen (Bild 2 und 3) in Rollenlagern fliegend angeordnet,
jedoch ist die Lagerung nach oben gelegt, so daB Sinter und
Wasser nach unten frei abflieRen kdnnen. Die Walzen werden
von Senkrechtmotoren Uber Stirnradvorgelege angetrieben.

Die Gehduse, die alle Antriebsteile gut gekapselt aufnehmen,
tragen oben die Motoren. Sie sind an zwei Drehpunkten in dem

Eisen 57 (1937) S. 1404/07. — Kdrher, F., und  gjgentlichen Geriiststinder pendelnd aufgehingt und durch

W. Oelsen: Mitt. K.-Willi.-Inst. Eisenforschg. 15 (1933)  Handrider auf die jeweilige Walzbreite einstellbar. Das ganze
S. 271/309; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 297/98. Gerust steht auf einer Sohlplatte, es kann auf dieser der Ballen-
2) Amberg, K., und A. Hultgren: Jernkont. Ann. 12Q3nge des Waagerechtgeriistes entsprechend verschoben werden.

(1936) S. 311/43; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 13/14.

Bei allen Stauchgeriisten, auch bei denjenigen nach Bild 2 und 3,
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Bild 4. Senkrechtes Stauchgerast; Antrieb obenliegend.

enthalten die Gehduse Freilaufvorrichtungen, die in Tétigkeit
treten, sobald der Anfang des Walzstabes von dem hinter dem
Stauchgerist liegenden schneller laufenden Waagerechtgerist
erfalit wird.

Zu bemerken ist noch, daB das vollstdndige Stauchgeriist mit
dem Kran leicht weggenommen werden kann, wenn andere
Profile, wozu das Stauchgeriist nicht bendtigt wird, auf der
Strale gewalzt werden.

Wahrend diese senkrechten Stauchgeriuste bei den kontinu-
ierlichen StraBen notwendig sind, bedeuten sie in den offenen
Stralen fur Mittel-, Fein- und Bandstahl eine wertvolle Er-
génzung; sie haben sich auch dort mit gutem Erfolg eingefihrt.

Emil Késtel.

Unfallschutz den Neulingen der Arbeit.

,Die eigene Vorsicht ist der beste Unfallschutz!* Dieser
bekannte Satz enth&lt in knappen Worten die Forderung des
Selbstschutzes gegeniiber den Gefahren des persdnlichen oder
beruflichen Lebens, also im Hause, auf der StraRe und wahrend
der Arbeit. Er deckt sich mit der haufig ausgesprochenen Fest-
stellung, daB die Mehrzahl der vorkommenden Unfélle auf
eigene Unvorsichtigkeit gegenuber den auftretenden Gefahren
zurlickzufuhren sei; dabei wird allerdings stillschweigend voraus-
gesetzt, daR der Mensch, der in eine solche Lage kommt, die
Gefahr tatsédchlich auch kennt und sie im richtigen Augenblick
erkennt. Ohne diese Erkenntnis gibt es kein richtiges Handeln,
vor allem nicht gegenuber einer Gefahr, die unvermittelt und
unvermutet auftritt; vielmehr kommt dann oft der andere Satz zur
Geltung, der da heift:,,Durch Schaden wird man klug.“ So weit
soll esaber nicht kommen, denn die Unfélle bedeuten einen Aus-
fall an Arbeitskraften, der vermieden werden muR. Aus den vor-
handenen statistischenUnterlagen lassen sich die jahrlich im Deut-
schen Reiche verlorengehenden Arbeitsschichten berechnen. Eser-
geben sich Zahlen, die Erstaunen hervorrufen missen, anderseits
aber auch den Wert der Unfallverhitung eindeutig naehweisen.

Der Unfallschutz stiitzt sich ganz tiberwiegend auf persén-
liche Erfahrungen, er laBt sich nicht mit mathematischen Ge-
setzen ableiten oder durch Versuche und andere Bestimmungs-
verfahren ergriinden, wie das in der Stoffwirtschaft méglich ist.
Auch die Statistik gibt keine genauen Werte. Das ist der Nach-
teil in den Augen des betriebswirtschaftlich denkenden und
rechnenden Menschen. Wir wissen allerdings aus Erfahrung,
und zwar aus héaufiger triiber Erfahrung, wo die Gefahrstellen an
den technischen Einrichtungen, wie den Maschinen, zu suchen
sind, aber wir sehen auch immerwieder, daB die gréBte Gefahr dem
Mangelan der notwendigen Erfahrung des einzelnen dariiber zuzu-
schreibenist, wo er bei der Vielgestaltigkeit der Arbeit sich selbst
schiitzen mufB und allein dadurch dem Unfall entgehen kann. Es
gibt eben leider nicht gegen alle Gefahren eine Schutzvorrichtung;
die beste Schutzvorrichtung ist und bleibt die eigene \ orsicht.

Der Zusammenhang dieser Ueberlegungen mit den durch
die Kriegsverhéltnisse bedingten zahlreichen Neueinstellungen
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unerfahrener und ungelbter Leute liegt
nahe. Jede Zunahme der Unfalle wird hau-
fig damit begrundet oder erklart, wenn sich
nicht sogar dahinter eine Rechtfertigung
verbirgt. Es darf aber in einer Angelegen-
heit, hei der es sieh um Leben und Gesund-
heit und damit um den Schutz der Arbeits-
kraft handelt, keine Beruhigung uber etwas
scheinbar Unvermeidliches geben, sondern
der Zustand fordert zur Abwehr heraus.

Das Mittel, das uns in die Hand gegeben
ist, um den Neuling vor Schaden zu bewah-
ren, ist wiederum nichts anderes als die
Erfahrung, ndmlich die des in der Arbeit
und ihren Tucken Erfahrenen. Die Auf-
klarung muR darum am Arbeitsplatz be-
ginnen, also durch den Mitarbeiter ange-
falt werden; es sei denn, dal es sich um all-
gemeingiltige und verstandliche Hinweise
handelt, wie die der zweckmaRigsten Ar-
beitskleidung, der Ordnung im Betriebe, der
Gesundheitspflege, der Wundbehandlung
usw. In Werken mit weitverzweigten
Arbeitsfeldern, wie sie gerade die Hitten-
werke darstellen, tritt erschwerend in die
Erscheinung, daB die Arbeitsplatze und
-Verrichtungen des einzelnen Mannes kaum
zu Ubersehen sind und damit dem Auge

der Aufsichtflihrenden entzogen werden. Im Gegensétze dazu
stehen die fest umgrenzten Werkstatten, wo sich im allgemeinen
Arbeitsverrichtungen in gewisser Gleichmé&Rigkeit abspielen und
an gut gesicherten Maschinen und anderen Hilfsmitteln vor sich
gehen, die der tdglichen Ueberprifung offenstehen. Man ver-
gleiche damit die Arbeit des Mannes im Hochofenbetriebe auf
der Gicht oder bei der Wartung der Kihlung oder auf der Ab-
stichbiuhne, wo unsichtbare Gefahren, wie die des Gases oder der
Flammenbildung, den Unkundigen uberraschen kénnen. Aehn-
liche Beispiele kdnnte man auch aus den anderen Feuerbetrieben
heranziehen. Allerdings zeigen die Unfallberiehte, daf die
schweren Unfalle Giberwiegend nicht Neulingen, sondern dienst-
&lteren und gelibten Leuten zustoRen. Dies hat wohl seinen
Grund darin, daB zu gefahrvollen Arbeiten, zu denen namentlich
auch die Ausbesserungen und Umbauarbeiten gehdren, nur er-
fahrene Arbeiter herangezogen werden und werden kénnen, die
dann leider zuweilen nicht nur der elementaren Gewalt an sich
erliegen, sondern auch deshalb, weil sie sich zu sicher fihlen und
ihnen dann ihre Erfahrung, daB ,,noch nie etwas passiert sei“,
zum Verhangnis wird. Der Neuling ist in dieser Beziehung wohl
nicht ,vorsichtiger*, aber gegentber der Arbeit mit offenkundiger
Gefahr in seinem Vorgehen zuriickhaltender. So oder so, das
Wissen um das Gebot der Gegenwart, Arbeitskrafte zu sparen,
erfordert es, sich des Unfallschutzes der Neulinge in besonderem
MaRe anzunehmen.

Dieser Aufgabe ist eine Schrift des Reichsverbandes
der gewerblichen Berufsgenossenschaften ,Schutz
dem Neuling® gewidmetl). Sie richtet sieh im Vorwort an
die ,,Rekruten der Arbeit*, um damit, wie sie es auch in ihrem
tbrigen Inhalte tut, die Front der Heimat mit der der kampfen-
den Truppen zu vergleichen und zu verknipfen. Sie wendet
sich an die ,altgedienten Soldaten der Arbeit* und erinnert sie
an die Pflicht, vor allen Dingen den jugendlichen und zahlreichen
weiblichen Arbeitskréften mit Rat und Tat sowohl hei der Arbeit
als auch ganz besonders in bezug auf den Schutz vor der Gefahr
zur Seite zu stehen. Ihnen, wie allen unerfahrenen, also auch den
umgeschulten, den dienstverpflichteten und kérperbeschadigten
Arbeitskameraden, sowie auch denen, die ,Neulinge, ohne es
zu wissen“, sind, wird unter richtiger Hervorhebung der Grund-
bedingung aller Unfallverhiitung das Wort zugerufen: ,,Erkenne
dich selbst!”, d. h. erkenne und anerkenne deine eigenen Schwa-
chen und Méngel. Dieser erste Schritt ist der schwerste; hierbei
will die Schrift helfen und tut es in geschickter und gefélliger
Form. Wie das geschieht und was sonst jeder Anfénger zu seiner
Sicherheit wissen muf3, muB jeder, den es angeht, selbst lesen,

und da es alle angeht, gehdrt das Heft in aller Hande.
Karl Schwantke.

i) Die berufsgenossenschaftliche Unfallverhutungsparole:

Schutz dem Neuling. (Hrsg. im Auftrage des Reichsverbandes
der gewerblichen Berufsgenossenschaften, e. V., durch die
Unfallverhitungsbild-G. m. b. H., Berlin.) [Berlin 1941.]
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 12 vom 20. Marz 1941)

KI. 10 a, Gr. 13, K 154 595. Einrichtung zur Ausfihrung
von Ausbesserungen an den Kammerwénden im Betrieb befind-

licher Horizontalkokséfen. Erf.: Dr.-Ing. E. h. Heinrich
Koppers, Essen. Anm.. Koppers Company, Pittsburgh, Pa,
(V. St. A).

KI. 18 a, Gr. 4/01, E 52 154. Offener, in der Ofenwandung
angeordneter Kuhlkasten fur metallurgische Oefen, insbesondere
Hochoéfen. Erf.: Paul Hahnei, Unterwellenborn (Thir.). Anm.:
Eisenwerk-Gesellschaft Maximilianshitte, Hittenverwaltung
Unterwellenborn, Unterwellenborn.

KI. 21 g, Gr. 31/01, M 144 928. Verfahren zur Herstellung
von Dauermagneten durch Pressen und Sintern von Metall-
pulver. Erf.: Dr. Gunter Wassermann, Frankfurt a. M. Anm.:
Metallgesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 21 h, Gr. 16/01, B 178 942. Einrichtung fiir die Rege-
lung elektrischer Lichtbogen- oder Widerstandséfen. Erf.:
Dipl.-Ing. Dr. Randolf Granzer, Dortmund. Anm.: Brown,
Boveri & Cie., A.-G., Mannheim-Kafertal.

KI. 42 k, Gr. 20/02, Sch 115 619. Dynamische Werkstoff-
prifmaschine. Erf.: Dr.-Ing. Edwin Erlinger, Darmstadt. Anm.:
Carl Schenck, Maschinenfabrik Darmstadt, G. m. b. H., Darm-
stadt.

KIl. 48 b, Gr. 10, D 79 701. Verfahren zur Herstellung von
silberplattierten Stahlgegenstdnden. Erf.: Dipl.-Ing. Edgar
Schone und Dipl.-Ing. Ernst Grube, Milheim (Ruhr). Anm.:
Deutsche Réhrenwerke, A.-G., Dusseldorf.

KIl. 48 d, Gr. 2/01, Sch 114 044. Verfahren zum Beizen
von Eisen und Eisenlegierungen. Erf.: Alwin Miller, Nirnberg.
Anm.: Schering A.-G., Berlin.

KI. 49 h, Gr. 1, D 80 200. Verfahren zur Herstellung von
Walzen mit Stahlkern und Mantel aus Hartmetall. Erf.: Dr. phil.
nat. Richard Kieffer und Friedrich Krall, Reutte (Tirol). Anm.:
Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 12 vom 20. Marz 1941))

KI. 31 ¢, Nr. 1499 303. Nach unten verjingte GuRkokille.
Reichswerke, A.-G., Alpine Montanbetriebe ,Hermann Géring*,
Wien 1.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7 b, Gr. 330, Nr. 698 689, vom 6. April 1938; ausge-
geben am 15. November 1940. Albert Leverkus und Artur
Hoeher in Disseldorf. Einrichtung zum Kaltziehen von
Rohren.

Auf dem Ende der Dornstange a, in das eine schrauben-
formige Nute b eingearbeitet ist, sitzt in satter Anlage der axial
bewegliche Ziehdorn c. In die oberste Windung der Nute b

mindet die Bohrung d der Dornstange, in die von auflen das
Kuhlmittel eingedriickt wird. Dieses lauft die Nute b entgegen
der Ziehrichtung herunter und sammelt sich in dem an diese
angeschlossenen Kanal e. Die Feder f dient dazu, den Ziehdorn
mit seinem kegelférmigen Ende g gegen den Kegel h der Dorn-
stange anzudricken, so daR das KuhImittel nicht aus dem
Sammelkanal e auslaufen kann. Ein Dichtungsring i verhindert
das Entweichen des Kihlmittels in den Vorderteil des Dornes.

KIl. 18 C, Gr. 8,0, Nr. 698 779, vom 7. Oktober 1937; aus-
gegeben am 19. November ,1940. Deutsche Waffen- und
Munitionsfabriken, A.-G., in Berlin-Charlottenburg.
(Erfinder: Heinrich Neitz in Karlsruhe, Baden.) Beschickungs-
vorrichtung fiir einen Blankglihtrommelofen.

Das Gliihgut gelangt aus dem Vorratsbehélter aund Einlauf b
sowie durch die Oeff-
nung cin die Trommel d.
Etwa zwischen der Trom-
mel und dem federnd
nachgiebigen Abstreifer-
blech e sich festklemmen-
de Werkstiicke gelangen
in die Erweiterung f der
Einfilléffnung, aus dem
siein die Trommel hinein-
fallen. Die Einflloffnung
der Trommel ist durch
den Schieber g mit zylin-
drischer Mantelflache mit
Hilfe des Zapfens h mit
Flugelmutter i usw. ver-
stellbar, um die Menge des in die Trommel gelangenden
Glithgutes zu regeln. Die Erweiterung f ist durch den Abdeck-
schieber k oder eine Klappe von auflen zugéanglich.

KIl. 80 b, Gr. 2204, Nr. 698 784, vom 5. Februar 1938;-aus-
gegeben am 18. November 1940. Deutsche Eisenwerke, A.-G.,
in Milheim (Ruhr). (Erfinder: Dr.-Ing. Johannes Eicke in
Gelsenkirchen, Hermann Kirehrath und Dr. phil. Walter Muth
in Milheim, Ruhr.) Verschlei- und schlagfester Kérper aus
schmelzflissigen Mineralien und Verfahren zu seiner Herstellung.

Der Kérper besteht aus einem Gemisch von sauren Schlacken,
wie Kupolofenschlacke, und vulkanischen Tuffen, wie schaumig
porigem Trafl; dem Gemisch kénnen Alkalien zugesetzt werden.
Die aus der Schmelze gegossenen Kdérper werden langsam abge-
kihlt oder durch Wéarmebehandlung vergitet.

Kl. 7 a, Gr. 240, Nr. 698 790, vom 6. August 1937; aus-
gegeben am 18. November 1940. Fried. Krupp Grusonwerk,
A.-G., in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Dipl.-Ing. Kurt
Rosenbaum in Rheinhausen und Wilhelm Millenbach in Magde-
burg.) Kegelréderantrieb fir die Rollen von Rollgéngen, besonders
von Walzwerksrollgéngen.

Durch Schwenken des Armes a mit dem auf der Kegelrader-
Antriebswelle b gelagerten Ring c kann die Welle b mit den
W alzlagern d
und den Kegel-
radern e in dem
Lagergehduse f
axialin derPfeil-
richtung g so
weit zurickge-
schoben werden,
daR die Kegel-
rader e und h
auBer Eingriff
kommen; hierbei wird das Lagergehduse durch das Kegelrad e
an einer Seite verschlossen und abgedichtet, so daR Kkein
Schmiermittel an dieser Stelle austreten kann.

KI. 18 ¢, Gr. 1210, Nr. 698 800, vom 26. August 1938; aus-
gegeben am 18. November 1940. Meier & W eichelt in Leip-
zig. (Erfinder: Dr. phil. Franz Roll in Leipzig.) Herstellung von
TemperguRgegenstanden rind -Werkstlicken mit groRem Verschlei-
widerstand, hoher Festigkeit, groRer Dehnung und guter Bearbeit-
barkeit.

Die TemperguBlegierung besteht aus 2,0 bis 3,5 % C, 0,4 bis
2,0% Si, 0,05 bis 0.7% Mn, 0,02 bis 1% Cr. Die Temperzeit
wird so weit herabgesetzt, dal im Gefliige nach dem Tempern
noch 2 bis 30% freier Zementit enthalten sind. Der Gehalt an
Chrom kann durch die gleiche Menge Vanadin oder Tantal oder
durch die dreifache Menge Molybdén ersetzt werden.

KI. 18 d, Gr. 220, Nr. 698 801, vom 6. September 1936; aus-
gegeben am 18. November 1940. Deutsche Edelstahlwerke,
A.-G., in Krefeld. Herstellung von Gegensténden, die bei Tempe-
raturen Uber 500° erhdhte Dauerstandfestigkeit haben missen.

Hierzu werden austenitische Stahllegierungen (z. B. Nickel-
stahl, Manganstahl, Chrom-Nickel-Stahl, Chrom-Mangan-Stahl,

D Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage aghrom-Kobalt-Stahl oder dergleichen) mit einem Gehalt von

wahrend dreier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Tantal und Niob einzeln oder gemeinsam in Hohe von etwa 0.2
bis etwa 3% verwendet.
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- B = bedeutet Buchanzeige
Wegen der nachstehend angefiihrten Ze.tschriftenaufsdtze wende man sich an'die
Deutscher Eisenhuttenleute, Dusseldorf, PostsehlieBfach 6«. -
Geschichtliches.
Muthesius, Volkmar, Dr.: Peter Kldckner und sein
Werk. Essen: Verlag Gluckauf, G.m.b.H., 1941. (63 S.) 8&°.
1.50Jt-K. (Schriftenreihe Ruhr und Rhein. Darstellungen zur
Entwicklung der Wirtschaft an Ruhr und Rhein. Hrsg. von
Dr. Fritz Pudor. Heft 1.) —RB 5

Hellwig, Fritz: Die werksgeschichtliche Forschung
in der rheinisch-westfdlischen GroBeisenindustrie
[Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 7, S. 153/64.]

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Angewandte Mechanik. Fried, Bernard, und Roval Weller:
Photoelastische Untersuchung von zwei- und drei-
achsigen Spannungszustanden.* Angaben iberdie Arbeits-
wert. Einige Versnchsergebnisse. [Ohio State Univ. Stud.,
Engng. Ser. 9 (194G) Nr. 4 (The Engng. Exp. Station, Bull
Nr. 106) 28 S.]

Karas, Fr.: Werkstoffanstrengung beim Druck
achsenparalleler Walzen nach den gebrauchlichen
Festigkeitshypothesen.* [Forsch. Ing.-Wes. 11 (1940) Nr. 6,

S.334 39]
Physikalische Chemie. Hirone, Tokutard, und Tatuya Ka-
tayama: Der Aufbau ternérer Legierungen.* Unter

anderem Entwicklung der Zustandsschanbilder Eisen-Nickel-
Kupfer, Mangan-Kobalt-Kupfer und Kobalt-Nickel-Kupfer.
iBull. Inst. phys. ehem. Res., Tokyo, 19 (1940) Nr. 12, S. 1419 31.]

La Que, F. L., und G. L. Cox: Einige Beobachtungen
tber das Potential von Metallen und Legierungen in
Seewasser.* Potentialmessung mit rohrférmigen Proben,
durch die die Priflosung bei einer Versuchszeit bis zu sechs
Monaten flieBt. Abhangigkeit des Potentials von der Versuchs-
zeit u. a. von geschweiffitem und verzinktem oder unverzinktem
Stahl mit 0,25 % C, GuReisen mit 3,2 % C und nichtrostendem
Stahl oder GuReisen mit:

% C % Si Mi. % Cr % Cu \ K % Ho
1. 008 18 8

| 0.10 18 10
[&3 14

Vergleich mit Versuchsergebnissen des Schrifttums. Spannungs-
reihe von rd. 40 Metallen und Legierungen in Seewasser. [Amer.
Soc-, Test. Mater., Vorabzug 14, Juni 1940, S. 4/21.]

Masing, Georg: Ueber die Gestalt der Abkuhlungs-
kurven.* Analytische Ableitung der Form von Abkihlungs-
kurven. [Z. Metdllkde. 33 (1941) Nr. 1, S. 36 37.]

Sc-atchard, George: Die Berechnung der Zusammen-
setzung von Gleichgewiehtsphasen. Statt des Verfahrens,
die Zusammensetzung von zwei Gleichgewiehtsphasen in einem
System aus zwei Komponenten zu berechnen, wird bequemer
mit Aktivitdten gearbeitet und die Aktivitdt des einen Kompo-
nenten gegen die des anderen, ferner die Aktivitdten gegen Zu-
sammensetzung gezeichnet. [J. Amer. ehem. Soc. 62 (1940)
Nr. 9, S. 2426'29; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 2, S. 158]

Wesley, W. A.: Prifung der Einflisse bei der gal-
vanischen Korrosion.* Wirkung einer Verdnderung der
Kathodenflache und des elektrischen Widerstandes auf den
galvanischen Strom bei Korrosionsversuchen mit Eisen ver-
bunden mit Kupfer in einer neutralen 3prozentigen Kochsalz-
losung. Der Grundsatz, da der Strom unmittelbar proportional
der Kathodenflache ist, gilt nur fiir ein geringes Verhaltnis der
Kathoden- zur Anodenflache in Ldsungen mit guter Leitfahig-
keit. [Amer. Soc. Test. Mater., Vorabzug 14, .Juni 1940, S. 22 34.]

Bergbau.

Lagerstattenkunde. Bouwetseh, Arnold: Die Eisenerz-
Torrdte der Sowjetunion.* [Ostwirtseh. 29 (1940) Nr. 11,
S. 135/40; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 194 99.]

Brockamp, Bernhard: Der Nachweis von minette-
artigen Erzen im Korallenoolith von Braunsehweig.*
Standortkarte. Ergebnisse der Orientierungsbohrungen, der
seismischen Spezialvermessung und planmaéBiger Bohrungen.

Buchbesprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen Namens abgedruckt.

Bicherei des Vereins
* bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Angaben iber Méachtigkeit und Zusammensetzung des Erzvor-
kommens. [Z. prakt. Geol. 49 (1941) Nr. 1, S. 1/3.]
Ruprecht, Paul: Neue russische NEM-ErzVorkommen.
Ueberblick tber die neueren Vorkommen und Vorrate an Man-
gan, Kupfer, Chrom, Wolfram, Molybdan, Vanadin, Niob, Zink.
Zinnund Aluminium. [Wehrtechn. Mh. 45 (1941) Nr. 1, S. 18/21.]

Feuerfeste Stoffe.

Herstellung. Bereshnoi, A. S.: Ueber die Verwendung
von Magnesiumsilikaten zur Herstellung feuerfester
W erkstoffe. \ orgdnge beim Brennen von Serpentin und Talk.
Bei 900« gebrannte Serpentine sind als Zusatzstoff fur feuerfeste
Massen, bei 1400* gebrannte als Hauptausgangsstoff verwendbar.
Herstellung hochwertiger feuerfester Forsteritmassen aus Olivin.
Dunit, Serpentin und &hnlichen Rohstoffen. [Shuraal Prikladnoi
Chimii 13 (1940) S. 800 21; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 9,
S. 1211]

Prufung und Untersuchung. Bradley, R. S.: Die wichtig-
sten physikalischen Prifverfahren fir feuerfeste
Steine. 111. Wand probe fir das Abbléattern durch Struk-
turanderung und Hitze. Ermittlung des Gewichtsverlustes
einer kleinen Wand aus den zu prifenden feuerfesten Steinen
nach 24stiindigem Erhitzen auf 1600 bis 1650° und anschlieRen-
dem zwdlfmaligem je 10 min dauerndem Erhitzen auf 1400® und
Abkuhlen mit feuchter Luft. Zul&ssiger Gewichtsverlust bei
Ublichen feuerfesten Steinen. [Briek Clav Rec. 96 (1940) Nr. 6.
S. 53/54 u. 56; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 6, S. 813]

Eigenschaften. Cirilli, Vittorio: Die Zerstdrung von
Schamottesteinen durch Kohlenoxyd.* Die Gegenwart
von Eisen ist fir den Angriff erforderlich, geniligt aber nicht zur
Zerstdrung der Steine. Sie ist jedoch hinreichend, wenn die
Rohstoffe eisenhaltige Bestandteile enthalten, die sieh in Fe,03
oder Fe,04umsetzen kdnnen, deren Ausscheidung beim Brennen
nicht moglich ist. MaBnahmen zur Unschadlichmachung dieser
Eisenoxyde. [Metallurg, ital. 32 (1940) Nr. 12, S. 533/35.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb. Tasitdinow, G. M.:
Die Herstellung und die Bewahrung von wéarmebestan-
digen Chrommagnesiterzeugnissen. Herstellung und Ver-
wendung von feuerfesten gebrannten Chromerz-Magnesit-Massen
aus 5,7 % SiO,, 3,7% ALOj, 12,1 % Fe20s, 95% Crd03
16 % CaO, 67,2 % MgO und 0,30 % Gluhverlust fur Bdgen
von Siemens-Martin-Oefen. Bessere Feuerfestigkeitseigenschaf-
ten dieses Werkstoffes als Dinas- und Magnesitsteine. [Ogneu-
pory 8 (1940) S. 133/36; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 9,
S.1212]

Einzelerzeugnisse. Kalpers, H.: Die M agnesit-Industrie
wahrend des Krieges.* Bedeutung der Magnesitindustrie.
Erfahrung mit Chrommagnesitsteinen. Entwicklung neuer
Chrommagnesitsteine mit geringeren Chromgehalten und ihre
Bewdhrung als temperaturwechselbestdandige Sondersteine.
[Bergbau 54 (1941) Nr. 4, S.54 57.]

Warmewirtschaft.

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Die Verwendung von
schweren Mineralélen zur Karburation von W asser-
gas.* Beschreibung der Anlagen der Semet-Solvay Engineering
Corp., New York, und der Combustion Utilities Corp. [Monats-
bull. Schweiz. Ver. Gas- u. Wasserfachm. 20 (1940) Nr. 12,
S. 202 04.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfkessel. Matthaei: Praktische Erfahrungen mit
Benson-Zwangdurchlaufkesseln in einer Héchstdruck-
vorSchaltanlage.* [Warme 64 (1941) Nr. 4, S. 35°38; Nr. 5,
S. 43/47.]

Peters, H.: Stetigkeit des W asserumlaufs bei fal-
lendem Kesseldruck.* Zur Vermeidung des Ausdampfens
infolge Druckentlastung ist die Aufrechterhaltung einer bestimm-
ten Wassergeschwindigkeit in den Fallrohren in Kesselkreis-
laufen sowohl fir Natur- als auch Zwangsumlauf notwendig.
[Wéarme 63 (1940) Nr. 52, S. 453 56]

Beziehen Sie fur Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau. |
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Reichardt, Rudolf: W asserrohrkessel fir hohe Spit-
zenbelastung. Gesichtspunkte fir Gestaltung und
Betriebsfihrung.* [Arch. Wérmewirtsch. 22 (1941) Nr. 1,
S. 7/8.]

Dampfturbinen. Huttner, P., und L. Hieble: Tem peratur-
untersuchungen an hochdruckseitigen Turbinen-
lagern. Einfluf der Lagerwéarme auf die Oelalterung.*
[Arch. Wéarmewirtsch. 22 (1941) Nr. 1, S. 15/17.]

Verbrennungskraftmaschinen. Wahl, H.: Die Grenzen
des Kohlenstaubmotors. (Mit einigen Abb. u. Taf.) Berlin:
Technischer Verlag der Buch- und Tiefdruck-Gesellschaft m.
b. H. 1940. (VII, 116 S.) 8°. Geb. 4,80 X/A =BS

Gas- und Oelturbinen. Piening, W.: Die Verbrennungs-
turbine. Bauarten, Entwicklungsstand und Aussich-
ten.* [Arch. Wéarmewirtsch. 22 (1941) Nr. 1, S. 19/23.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. Raymund, H.:
Ueber den Antrieb von Kolbengasverdichtern groRer
Leistungen durch Synchronmotoren.* [Siemens-Z. 20
(1940) Nr. 6, S. 253/58.]

Riding, Otto: Kihlung eines Elektromotors.*
u. Eisen 61 (1941) Nr. 7, S.171/72]

PreRluftkraftiibertragung. Garski, Walter:ZentralePrel -
luftversorgung von Hittenwerken.* [Stahl u. Eisen 61
(1941) Nr. 6, S. 137/41 (Masch.-Aussch. 87).]

Gleitlager. Ritzau, Ginther: Zur Frage bleihaltiger
Leichtmetallager.* Grundsatzliche Ausfiihrungen tber das
Gefiigebild verschiedener Leichtmetalle. Untersuchung des Ein-
flusses von Bleizusédtzen auf die Notlaufeigenschaften von Alu-
minium. Eine Aluminium-Silizium-Blei-Legierung zeigt sich
durch besonders gute Laufeigenschaften aus. [Wiss. Verdff. Sie-
mens-Werk. Werkstoff-Sonderheft. Berlin 1940. S. 73/77.]

Schmid, E., und R. Weber: Erfahrungen mit Zink-
lagern.* Prifstandversuch und praktische Erfahrungen er-
weisen die Brauchbarkeit von Feinzinklegierungen Zn-A14-Cul
und Zn-AllO-Cul mindestens fir mittlere Beanspruchungen.
[Z. VDI 84 (1940) Nr. 52, S.1017/20.]

Thews, Edmund R.: Zusammensetzung und Herstel-
lung von bleireichen Maschinenbronzelagern. Giinstiges
Zinn-Blei-Verhaltnis. EinfluB von Nickel, Phosphor, Mangan,
Erdalkalien und Antimon. Wirkung der Ueberhitzung. Regeln
fur Schmelzen und GieRen. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb.
50 (1940) Nr. 21/22, S. 582/84.]

[Stahl

Sonstiges. Kdttgen, E., und F. Husmann: Ausrichten
von GroBmaschinen.* [Werkstattstechnik 34 (1940) Nr. 23,
S. 392/93.]

Riehl, Wilhelm: Entstérung von Maschinen.* Behan-
delt wird die Schwingungsbekdmpfung, insbesondere die Schwin-
gungsentstdrung eines Turbogenerators. [Werkst, u. Betr. 74
(1941) Nr. 1, S.19/22]

Forderwesen.

Sauermann: Versuche mit Explosions-
[Warme 64 (1941) Nr. 7,

Hebemagnete.
klappen fir Kesselanlagen.*
S. 61/64.]

Werkseinrichtungen.

Wasserversorgung. Moll, H.: Verhiitung des Karbonat -
steinansatzes in Kihlsystemen durch Impfung des
Kihlwassers mit Natriumhexametaphosphat.* Be-
schreibung des Verfahrens und Erfahrungen mit der Anwendung
bei einer Ruhrzeche. [Glickauf 76 (1940) Nr.*49, S. 684/88.]

Werksbeschreibungen.

Ess, T. J.: Die Anlagen der Wisconsin Steel Co.*
Technische Kennzahlen, Tafeln und GrundriBzeichnungen. Die
jéhrliche Leistungsfahigkeit der Werksanlagen betragt: Kokerei:
600 000 t Koks, 15 000 000 1 Leichtdl, 43 000 m3 Teer, 10 000 t
schwefelsaures Ammoniak. Hochofenanlage: 642 000 t Roheisen.
Siemens-Martin-Werk: 650 000 t basische Rohblocke, 730 000 t
Block- und Halbzeugstralen, an Handelsstahl: 15 000 t schweres
Formeisen, 40000 t Universalstahl, 80000 t Bandstahl,
325000 t Stabstahl, 5000 t Draht, alles tbrige 15000 t, ins-
gesamt also 480 000 t Walzwerkserzeugnisse und 30 000 t kalt-
gezogener Stabstahl. [Iron SteelEngr. 17 (1940) Nr. 9, S. W .I/15.]

Ess, T. J., und J. D. Kelly: W erksanlagen der Youngs-
town Sheet& Tube Co.* Betriebskennzahlen, Bilder und Ta-
bellen. Im einzelnen werden behandelt: die Hochofen- und Ko-
kereianlagen, Stahlwerksanlagen sowie Walzwerksanlagen in
allen Einzelheiten, wie Tiefofenanlagen, Block- und Halbzeug-
straRen, StabstahlstraRen, RoOhrenstreifen- und Rohrwalzwerke
und WarmbandstahlstraBen mit den zugehdrigen Maschinen-
sétzen. Ferner wird berichtet Uber die Zurichterei der Warm-
bandstahlstrale, die durchlaufende Beizanlage, die Kaltwalz-
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werke, die Haubengliherei, die Dressierwalzwerke und die Hilfs-
betriebe. [Iron Steel Engr. 47 (1940) Nr. 9, S. Y-1/19.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenverfahren und -betrieb. Demin, G. I.: W é&rme-
verluste von Hochdéfen.* Untersuchung der Warmever-
luste durch Strahlung und Leitung, Kihlwasser und den Ofen-
unterbau an vier Hochdfen. Gesamter duBerer Warmeverlust
105000 bis 110000 kcal/t Roheisen oder 116 000 bis
121 000 kcal/t Koks. 92,6 bis 95,9 % Wérmeverlust durch Kihl-
wasser, 6,5 % durch Strahlung und Leitung, 1 % durch Leitung
des Ofenunterbaues. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 8, S. 5/11.]

Talalajew, N. M.: Ueber die Anwendung von Masut
im Hochofen bei gestdrtem Gang. Vorgénge an den Formen
bei der Verbrennung von Masut. Teilnahme des entstehenden
Wasserstoffs an der Reduktion der Eisenoxyde. GrofRe Warme-
zufuhr zum Ofen und Beschleunigung der Reduktion. Nachteil
des hoheren Windbedarfs. [Uralskaja Metallurgija 9 (1940)
Nr. 4, S. 33/34; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 5, S. 690/91.]

Roheisen. Guzzoni, G., und A. Bargone: Die Reduktion
chromhaltiger Eisenerze unter besonderer Bertcksich-
tigung einiger griechischer Erze.* BetriebsméaRige Reduk-
tionsversuche von Lokris-Erzen mit 35,7 % Fe, 1,8 % Cr,
2,28 % Ni und 0,6 % Ti. Schwierigkeiten bei der Verarbeitung
des Roheisens mit 3,2 bis 3,6 % Cr und 4,8 bis 5,5 % Nif be-
sonders beim Verblasen in der Birne. EinfluR des Mangan- und
Siliziumgehaltes des Roheisens sowie des Eisenoxydulgehaltes
der Schlacke auf die Verschlackung des Chroms beim Verblasen
des Roheisens. [Metallurg, ital. 32 (1940) Nr. 8, S. 315/20.]

Hochofenschlacke. Carl, Arno: Zum Verhalten des H iit-
tenkalkes (Hochofenschlacke) im Boden. (Mit 38 Tab.)
Bonn 1940: H. Raaf. (91 S.) 8°. — Bonn (Universitat), Land-
wirtschaft!. Diss. S B S

Hoffmann, Erich: Die Bedeutung des Basengehaltes
der Hochofenschlacken (Huttenkalke) fiir ihre Verwen-
dung als Kalkdinger. (Mit 42 Tab.) Bonn 1940: L. Neuen-
dorff. (61 S.) 8. — Bonn (Universitat), Landwirtschaftl. Diss.

Schlackenerzeugnisse. Graf, Otto: Ueber die Prifung
des Abnutzungswiderstandes der Baustoffe, insbe-
sondere der natirlichen und kinstlichen Steine.* Pri-
fung von Pflastersteinen, Gehwegplatten, Schotter fur den
Stralenbau und Gleisschotter. Vergleich der verschiedenen
Prufverfahren und Beurteilung des jetzigen Standes der Prifung
des Abnutzungswiderstandes. [Beton u. Eisen 40 (1941) Nr. 1/2,
S. 16/19; Nr. 3, S. 44/45]

Leder, Ernst: Schmelzbasalt als VerschleiRschutz.*
Herstellung von Schmelzbasalt. Abmessungen von verschlei-
festen Schmelzbasalt-Auskleidungen. Anwendung und Bewdh-
rung. [Rdsch. dtsch. Techn. 21 (1941) Nr. 9, S. 3.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Metallurgisches. Longden, E.: Einige Beobachtungen
tUber die Schrumpfung von grauem GufBeisen.* Beobach-
tungen an einigen groen GuBstiicken Gber die Langenanderung
bei der Abkuhlung. [Foundry Trade J. 62 (1940) Nr. 1243,
S. 432/34 u. 438.]

Sonderguf3. Francis, J. L.: Erzeugung von hochwerti-
gem GuBeisen fur Hochdruckzwecke.* Kennzeichnung
des Erzeugungsplanes. Rohstoffversorgung und -Uberwachung.
Schmelzbetrieb. Gattierung und Zusammensetzung des fliissigen
Eisens. EinfluB des Kohlenstoffgehaltes. Schwindungsfehler.
EinfluB von Mangan. Anwendung von Legierungsmetallen.
Trennung des Eigenbruchs. Beispiele. Erdrterung. [Foundrv
Trade J. 62 (1940) Nr. 1244, S. 469/71; Nr. 1245, S. 479/81;
63 (1940) Nr. 1246, S. 7/10; Nr. 1249, S. 58.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Zirkon und Titan.* Neben allgemeinen
Ausfiithrungen Gber die Eigenschaften der beiden Metalle wird die
Zusammensetzung der fir den Stahl (blichen Desoxydations-
legierungen angegeben: 12 bis 15 % Zr bei 39 bis 43 % Si. Fir
Stdhle mit niedrigem Siliziumgehalt wird eine Zirkonlegierung
mit 35 bis 40 % Zr und 47 bis 59 % Si gebraucht. Eine weitere
Legierung enthélt 20 bis 24 % Zr, 10 bis 12 % Mn und 58 bis
62 % Si. Bei Zugabe in der Pfanne bilden sich bei weitgehender
Desoxydation leichtflissige Einschliisse, die schnell aus dem
Stahl aufsteigen. Zur Beeinflussung der KorngréBe wird eine
Legierung mit 45 % Si, 7% Al, 7% V und 7% Zr (in der
Pfanne) verwendet. [Steel 107 (1940) Nr. 12, S. 54/56, 58
u. 150/51.]

Bessemerverfahren. Graham, H. W.: Das Bessemerver-
fahren von 1940.* Das Verhéltnis zwischen der Erzeugung
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an Bessemerstahl gegenliber dem Siemens-Martin-Stahl in den
Jahren 1886 bis 1939. Ueberwachungsmadglichkeit. Bestimmung
des Endpunktes des Blasens mit einem elektrischen Auge.
EinfluR der Dauer des Ueberblasens auf innere Fehler von
Bessemerstahlbldcken, angezeigt durch die Aetzung Uber den
Querschnitt. EinfluB des Ueberblasens auf den erhdhten Aus-
fall durch Oberflachenfehler. Gegeniberstellung der dreimona-
tigen Ergebnisse bei einer Arbeitsweise mit oder ohne elek-
trisches Auge zeigte, daR die Zeitdauer des Ueberblasens im
Maximum der Haufigkeitskurve um 5 bis 7 s herunterging. Be-
ziehungen zwischen dem Kohlenstoffgehalt des Bades und dem
Eisengehalt der Bessemerschlacke. Beziehungen zwischen der
Temperatur und dem Stickstoffgehalt des Stahles. Mit
steigendem Stickstoffgehalt stieg auch die Hartezunahme durch
Alterung. Ueberwachung des Sauerstoff- und Stickstoffgehaltes.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1232,
17 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 7.]

Siemens-Martin-Verfahren. Dolomitschleudermaschine.*
Abbildung einer Maschine neuerer Bauart der Blaw-Knox Co.,
Pittsburgh, die mit einem Benzinmotor angetrieben wird. [Steel
107 (1940) Nr. 13, S. 48]

Zur Verwendung des Chroms bei der Stahlerzeu-
gung.* 1. Hauck, Max: Abbrandverhaltnis des Chroms im basi-
schen Siemens-Martin-Ofen. 2. Rockrohr, Georg: Das Ver-
halten des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen. [Stahl u.
Eisen 61 (1941) Nr. 9, S. 201/10 (Stahlw.-Aussch. 381).]

Danforth jr., George L.: Neuzeitliche Siemens-M artin-
Oefen.* Oelgefeuerte Siemens-Martin-Oefen mit schrager Ruck-
wand und Venturikopf. Augenblickliche Bestrebungen, die
100- bis 125-t-Oefen zur Verbilligung der Gestehungskosten auf
etwa 180 t zu vergrofern. Umbau bei der Ford Motor Co. Ver-
gleich der genieteten und geschweiten Pfannen. Sonderaus-
bildung eines Abstreifers fiir normale und umgekehrt konische
Blocke mit und ohne verlorenen Kopf. Ueberwachung der Ver-
brennung bei mit Mischungen von Gas und Oel beheizten Siemens-
Martin-Oefen. [lron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 2, S. 64/73 u. 76.]

Kasanzew, |. G.: Hochdruck-M asutdiuse zur Be-
heizung von Siemens-Martin-Oefen.* Theoretische Be-
trachtungen tUber den EinfluR der Temperatur des Brennstoffes
sowie der Temperatur und des Druckes des Zerstdubungsmittels
(Luft, Dampf) auf den Verbrauch. Bauliche Einzelheiten der
Dise. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 5/6, S. 24/29.]

Lukaschkow, A. F., und O. I. Legkosstup: Neues Verfah-
ren zur Regelung der Brennstoff- und Luftzufuhr bei
Siemens-Martin-Oefen.* Beschreibung einer Vorrichtung,
die auf physikalischem Wege mit Hilfe des Ardometers oder bei
nichtleuchtender Flamme einer Photozelle die Einstellung von
Brennstoff und Luft selbsttatig bewerkstelligen soll. [Teori.
prakt. met. 12 (1940) Nr. 5/6, S. 29/31.]

Poli, Giovanni: Die Verwendung von Koksofenkaltgas
in Siemens-Martin-Oefen. Maéglichkeit der Anwendung des
von Otto Schweitzer beschriebenen Siemens-Martin-Ofens der
Firma Hoesch, A.-G., in italienischen Stahlwerken. [Metallurg,
ital. 32 (1940) Nr. 12, S. 531/32.]

Sajetz, Ja.: Fortlaufende Temperaturiberwachung
der Gewdlbe von Siemens-M artin-Kipp6éfen.* Beschrei-
bung der Anlage und der Arbeitsweise des an der Ofenriickwand
befestigten MeRgerétes, das durch ein in der Ofenriickwand an-
gebrachtes Loch auf die Mitte des Gewd0lbes gerichtet ist. [Stal
10 (1940) Nr. 5/6, S. 23/24.]

Elektrostahl. Ansteigende Leistungsfédhigkeit der
Lichtbogendfen in Nordamerika. Im Jahre 1940 soll die
Leistungsfahigkeit um 450 000 t gestiegen sein. Erweiterungen
bei der Republic Steel Corp. in Canton, 0., die jetzt drei Licht-
bogendéfen zu je 50t, drei 25-t-Oefen und drei 15-t-Oefen hat.
Die Bethlehem Steel Co. hat zwei neue 56-t-Oefen aufgestellt.
Weitere Neubauten bei der Crucible Steel Co. of America,
Midland Works, Midland, Pa., und bei der Copperweld Steel
Co. in Warren, 0. [lron Age 146 (1940) Nr. 4, S. 76-B.]

Melmoth, Frederick A.: Der Elektroofen in Stahlform -
gieBereien. Allgemeine Betrachtungen Uber die Metallurgie
des Elektroofens. Physikalische Eigenschaften des Elektrostahl-
gusses. Wirtschaftlichkeit. [Trans, electrochem. Soc. 77 (1940)
S. 73/79; vgl. Foundry Trade J. 63 (1940) Nr. 1252, S. 106
u. 108; vgl. Iron Coal Tr. Rev. 141 (1940) Nr. 3787, S. 305.]

GieRBen. Erichsen, Per F.: Ueber die Entwicklung
eines neuen GielRverfahrens fir die Herstellung ein-

wandfreier Stahlblécke. (Mit zahlr. Abb.) Wirzburg-
Aumihle 1940: Konrad Triltseh. (67 S.) 4°. — Aachen (Techn.
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. 5 BS
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Ferrolegierungen.

Allgemeines. Ferrolegierungen und die norwegische
Ferrolegierungsindustrie. Kennzeichnung, Herstellung und
Verwendung der Ferrolegierungen von Silizium, Mangan, Chrom,
Wolfram, Molybdén und Vanadin. Technische und wirtschaft-
liche Bedeutung der norwegischen Ferrolegierungsindustrie.
[Bergbau 54 (1941) Nr. 3, S. 36/38.]

Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Gillett, H. W.: Weiblech und Ldtmetall
— vom strategischen Gesichtspunkt aus.* Zinnbedarf der
Vereinigten Staaten fur WeiBblech und L6tmittel. Verwendungs-
gebiete des Zinnlots. Austauschmadglichkeit des Zinns in den
Loten durch Kadmium und Silber. [Metals & Alloys 12 (1940)
Nr. 5, S. 641/45.]

Schneidmetalle. Ammann, E.: Die Entwicklung und
technische Bedeutung der Hartmetalle.* Wesensmerk-
male und Ursache der Ueberlegenheit in den Schneideigenschaf-
ten von Sinterhartmetallen gegeniiber den sonstigen Schneid-
werkstoffen. Anteil der Schwermetallkarbide in den Schneid-
werkstoffen und Vergleich des Werkstoffaufwandes zur Zerspa-
nung einer bestimmten Stahlmenge. Bedeutung des Hartmetalls
fur die Rustungsindustrie [Z. techn. Phys. 21 (1940) Nr. 12,
S. 332/35; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 890.]

Dawihl, Walther: Die Vorgange beim Verschleil von
Hartmetallegierungen.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 9,
S. 210/13]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Frohlich, K. W.: Legierungen
des Platins als W erkstoffe der Technik.* Uebersicht tiber
die Eigenschaften und Verwendungsmadoglichkeiten der verschie-
denen Platinlegierungen. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 5,
S. 113/16.]

Goeke, Otto: Gewinnung von Zink und Blei aus den
Meggener Abbranden und Bleischlacken auf dem Hoch-
ofenwerk Wissen.* Ausgangsstoffe. GroBversuche mit Koch-
salzzuschlag. Verhittung mit salzfreiem Méller. Verarbeitung
des Zinkstaubes: auf thermischem Wege im Muffelbetrieb, durch
Elektrolyse sowie durch unmittelbares Ausschmelzen des
Trockenstaubes. Bleigewinnung. [Metall u. Erz 38 (1941) Nr. 1,
S. 7/10.]

Schulze, A.: Metallische W erkstoffe fur elektrische
W iderstande.* Kennzeichnende Eigenschaften von Wider-
standswerkstoffen mit 83 bis 86 % Cu, 10 bis 13 % Mn, 0 oder
2 % Ni, 0 oder 2 % Fe und 0 bis 6 % Al oder einer Gold-Chrom-
Legierung. EinfluR des Winkeins und der Alterungstemperatur
auf die Widerstands-Temperatur-Kurven. Betriebserfahrungen
mit den einzelnen Legierungen. Besonderheiten im physikali-
schen Verhalten dieser Werkstoffe. [Metallwirtsch. 20 (1941)
Nr. 4, S.69/76; Nr.5, S.101/04.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerksantrieb. Kenyon, A. F.: Die elektrische Aus-
ristung des Brammenwalzwerks der American Rolling
Mill Co.,, Middletown, Ohio.* StraBenanordnung, elektri-
scher Antrieb, Walzwerkshilfseinrichtungen, Kraftbedarf und
Energieverbrauch. [lron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 8, S. 32/39.]

Bandstahlwalzwerke. McArthur, D. A.: Einrichtung von
Bandstahl-Zurichtereien.* An Hand einer Strichzeichnung,
die die wesentlichsten Verarbeitungsmdglichkeiten nach dem
letzten Warmgerist wiedergibt, werden die wichtigsten Arbeits-
verfahren in der Bandstahlzurichterei in drei Hauptgruppen, und
zwar Verzinnereiabteilung, Abteilung fir kaltgewalzte Bleche
und Bénder sowie Abteilung fir warmgewalzte Bleche und Bén-
der, eingeteilt und mit ihren Vor- und Nachteilen besprochen,
neue Einrichtungen aufgezeigt und durch Vergleiche die Rich-
tung der zukinftigen Entwicklung auf diesem Gebiet angedeutet.
In der Erdrterung werden Ergebnisse des durchlaufenden Turm-
glihofens, die auftretenden Nachteile der erhdhten Beiztempera-
turen bei groBeren Durchlaufgeschwindigkeiten besprochen und
darauf hingewiesen, daR Zurichtereieinrichtungen, abgesehen von
den von Hand bedienten Maschinensatzen, fehlen, die imstande
sind, kleinere Auftrage von 4,5 bis 7 t genau so wirtschaftlich zu
verarbeiten wie solche von 10 000 t. [lron Steel Engr. 17 (1940)
Nr. 8, S. 22/31.]

Schmieden. GenormteM alRabweichungenfir Schmie-
desticke bis zu 45 kg. Zusammenfassung der von der Drop
Forging Association im Jahre 1937 angenommenen Mafab-
weichungen: 1. Starkenspielraum, 2. Breiten- und Lé&ngenspiel-
raum: Schrumpfung und Werkzeugabnutzung, MaBabweichun-
gen der Gleich- oder Gegenlage sowie AbgratmaBabweichungen,
3. zulassige Abweichungen von Zeichnungswinkeln, 4. Mengen-
spielraum und 5. MaRabweichungen fir Hohlkehlen und Abrun-
dungen. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 4, S.514]
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Neue Schmiedepresse fiir die Granatenherstellung
in einem Arbeitsgang. Kurze Beschreibung des Arbeitsver-
fahrens fir die Herstellung von 7,5- bis 15,5-cm-Granaten auf
einer neuartigen Schmiedepresse in einem einzigen Arbeitsgang.
[Steel 107 (1940) Nr. 17, S. 14]

Biebensahm, P.: Von der uralten Kunst zur heutigen
Technik der spanlosen Formung.* Warmverformung,
Wiérmebehandlung, Kaltverformung, Praxis und Wissenschaft.
Zusammenfassende Darstellung im wesentlichen an Hand zahl-
reicher kennzeichnender Abbildungen. [Techn. Zbl. prakt. Metall-
bearb. 50 (1940) Nr. 23/24, S. 740/52, 754, 756 u. 758.]

Zeller, W.: Bedeutung der Dampfung fur die Erschit-
terungsdammung bei Hammeranlagen.* [Z. VDI 85 (1941)
Nr. 6, S.152/54.]

Sonstiges. Staley, Logan V.: Die Kennzeichnung von
warmem Stahl.* Vielseitige Anforderungen haben zu der Her-
stellung von zwei Hauptmitteln gefiihrt, die zur Kennzeichnung
verwendet werden. Das eine Mittel geniigt fiir das Temperatur-
gebiet von 65 bis 480°, wahrend das andere die Temperatur
zwischen 175 und 760° beherrscht. Jedes Mittel ist innerhalb
seines Temperaturbereiches unschmelzbar und entfarbt sich
nicht. Die Mittel sind in sieben verschiedenen Farben herstellbar.
Die Méglichkeit der Ldslichkeit und Unléslichkeit in Beizbadern
ist ebenfalls gegeben. [Steel 107 (1940) Nr. 19, S.64 u.66.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltwalzen. Montgomery, T. B.: Kaltgewalzter Band-
stahl.* Die Vorteile von unter Zugspannung gewalzten Stahlen.
GroBere GefligegleichmaRigkeit und bessere Eignung fir spéatere
Verarbeitung werden gegeniiber der alleinigen Anwendung des
Walzdruckes herausgestellt. Grundlegende Besprechung des
Arbeitsverfahrens. [Steel 107 (1940) Nr. 17, S. 56, 58, 61 u. 75.]

Ziehen und Tiefziehen. Schwier, Fritz: Verschiedene
Schmiermittel beim Ziehen von Stahldraht.* EinfluB
von sieben verschiedenen Schmiermitteln bei drei Stahlsorten,
drei verschiedenen Ziehgeschwindigkeiten und drei verschie-
denen Querschnittsabnahmen auf den Kraft- und Arbeitsbedarf
beim Drahtziehen. Berilicksichtigung einer Vorspannung auf den
Kraftbedarf. [Felten & Guilleaume Carlswerk-Rdsch. 1940,
Nr. 27, S. 32/37.]

Siebei, Erich, und Eberhard Weber: Spannungen und
W erkstofffluB beim Rohrziehen.* [Arch. Eisenhittenw.
14 (1940/41) Nr. 8, S. 363/68; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 191]

Schneiden, Schweillen und Léten.

Allgemeines. Babcock, Donald E.: Die grundsétzliche
Natur des Schweilens.* Untersuchungen uber die Ver-
dnderung des Gefliges im Verlaufe der Abschmelzschweiflung.
[Weid. J. 19 (1940) Nr. 4 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res.
Com.) S. 141/45.]

Schneiden. Fibranz, E., und H. Le Comte: M alRhaltiges
Brennschneiden. Stand der Schneidmaschinenent-
wicklung.* Genauigkeit beim Schneiden von Stahlblechen bis
zu 300 mm Dicke mit der Sauerstoff-Azetylen-Flamme. Rauhig-
keit der Schnittfliche und Abrundung der Schnittkanten. Ein-
fluR der Reinheit des verwendeten Sauerstoffs, des Diisenab-
standes und der Schneidgeschwindigkeit auf die Schnittgite.
[Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) Nr. 1, S. 13/16.]

Elektroschmelzschweiffen. Cohn, Willi M.: Uebersicht
Uber die FluBRmittel beim automatischen Lichtbogen-
schweiBen. Zusammensetzung dreier neu entwickelter FluB-
mittel. [Weid. Engr. 25 (1940) Nr. 9, S. 17/19.]

Ssachanowitsch, W. E.:. Automatisches Schweillen
unter Zugabe des FluBRm ittels zum Bogen. Festigkeits-
eigenschaften einer Schweillverbindung, bei der mit nackten
Elektroden gearbeitet und in den Lichtbogen ein FluBmittel aus
262 Gewichtsteilen Titanerzkonzentrat, 84,5 Teilen Ferro-
mangan, 354 Teilen FluRspat, 66 Teilen Kreide und 67,5 Teilen
Holzmehl gleichméRBig zugefiihrt wurde. [Awtogennoje Djelo 10
(1939) Nr. 6, S. 3/5; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 17,
S. 2706.]

Auftragschweiflen. Kottenhahn, W.: Moderne Licht-
bogenschweilgerédte.* Einzelschweilgerate fir Handschwei-
Bungen.  Mehrstellen-Schweilumformer.  Schweifautomaten.
Besonderes Arbeitsgebiet fir jedes dieser drei Lichtbogenschweil3-
gerdte. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 6, S. 137/42.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweiflens. Hdhme,
Gottfried: Untersuchung des Kondensator-SehweilRver -
fahrens zur Erreichung hoher Zugfestigkeit der
Schweillverbindung bei hartgezogenen Aluminium -
drahten. (Mit 15 Bildern.) Wirzburg 1940: Universitats-
druckerei H. Stiirtz, A.-G. (S. 425—445.) 4°. — Freiberg (Berg-
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akademie), Dr.-Ing.-Diss. — Aus: Arch. f. Elektrotechn. 34 (1940)
Nr. 8. S BS
Fischer, Kurt: Die W iderstandsschweifBung von
Stahlblechradiatoren mit dem Modulationsverfahren.*
[Werkstattstechnik 34 (1940) Nr. 23, S. 411/12.]

Minkewitsch, N. A., N. A. Buchman und Ju. A. Geller:
Aufschweien von niedriglegierten Schnellarbeits-
stahlen mit Schweipulvern.* Anwendung von Schweil,
pulvern aus Kupfer und Nickel oder Ferromangan und Kupfer
zum Aufschweiflen von Schneidspitzen aus Schnellarbeitsstahl.
Verhalten des Schweilwerkstoffes bei der Wéarmebehandlung
und dem Schneidversuch. [Westn. Metalloprom. 20 (1940)
Nr. 8/9, S. 45/57.]

Schmidt, Hans: Elektrisches Unterwasserschweillen
und -schneiden.* Entwicklungsstand, Anwendung und
Durchfuhrung des Unterwasserschweifens und -Schneidens mit
dem Lichtbogen. [Z. VDI 85 (1941) Nr. 2, S. 45/47.]

Schumacher, W.: Beitrag zur Frage des SchweiBens
von StahlgufB.* Untersuchung von geschweiten Proben aus
StahlguB mit 0,19 % C, 0,45 % Si und 0,72 % Mn, sowie mit
0,22 % C, 0,54 % Si, 0,56 % Mn und 0,28 % Mo, die im GuR-
zustand oder nach Glihung bei 900° geschweit und nach dem
Schweien zum Teil bei 600 oder 900° gegliht worden waren,
auf Harte, Bruch, Dehnung, Dauerstandfestigkeit, Kerbschlag-
zéhigkeit, Gefuge, Bohrbarkeit und Spannungen. Nach dem
Normalglihen und anschlieBendem SchweiBen wird der un-
legierte StahlguR zweckmaéaBig bei 600°, der mit Molybdan
legierte Stahlguf bei 750° gegliht und an Luft abgekihlt.
[GieBerei 27 (1940) Nr. 26, S.515/22.]

Prifverfahren von Schwei3- und Loétverbindungen. Swegin-
zew, S. K.: Priufung legierter Stadhle auf RiBbildung
beim Schweifen.* Untersuchung des Verhaltens von Stahlen
mit

% C % Cr % Mo % Ni
1. 0,12 -
2. 0,4 — — —
3. 0,37 1 0,4 —
4. 0,27 — — 0,35

beim Schweifen mit einer Blechprobe mit zwei Ldchern, die
durch eine Schweiraupe miteinander verbunden sind, sowie mit
einer tellerférmigen Probe mit in der Mitte eingelegter SchweiR-
raupe. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 7, S. 67/71.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. Klas, H., und G. Tichy: Oberflachenschutz
von Stahl und Eisen.* Oberfidchenschutz durch nichtmetal-
lische und metallische Ueberziige unter Beriicksichtigung von der-
zeitigen Werkstoffumstellungen. U. a. Verhalten von Kunst-
harziberziigen auf gebeizten und auf phosphatbehandelten
Stahlblechen in Leitungswasser und in Wasserkondensat bei 80°.
Gewichtsverlust von verzinktem Stahl bei Naturkorrosion in
Krefeld und Milheim (Ruhr). Abhangigkeit der Haftfestigkeit
bei Plattierungen vom Schmelzpunkt des Plattierungsmetalls bei
WalzschweiRplattierung. [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) Nr. 1,
S. 23/26.]

Verzinken. Imhoff, Wallace G.: Beeinflussung der
Blumenbildung in Feuerverzinkungsiuberzigen.* An-
gaben Uber den EinfluB der Zinkbadtemperatur und der Aufent-
haltszeit des Stahlblechs im Zinkbad. [Steel 107 (1940) Nr. 13,
S. 54 u. 56.]

Kossolapow, C., und W. Mett: Rdéntgenuntersuchung
von elektrolytischen Zinkniederschldgen. Zinknieder-
schldage ohne Kolloidzusatz oder Zusatz von oberflachenaktiven
Stoffen sind anisotrop. EinfluR der Abscheidungsbedingungen
auf die Anisotropie. Hochgldnzende Niederschldge zeigen aus-
gesprochene Anisotropie, wahrend matte Beschldge keine Orien-
tierung aufweisen. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 9 (1939)
Nr. 15, S. 1421/24; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 3, S. 291/92.]

Sonstige Metalliiberziige. Roehl, E. J.: Haftfestigkeit
von Nickelliberziigen.* Verbesserung des Haftfestigkeits-
prufverfahrens von E. A. Ollard durch Wahl bestimmter Probe-
abmessungen, so daB eine moglichst eindeutigeZugbeanspruchung
zwischen Grundwerkstoff und Ueberzug auftritt. Prifung der
Haftfestigkeit von Nickeluberziigen auf unlegierten Stdhlen mit
niedrigem und hohem Kohlenstoffgehalt, auf legierten Stahl,
GuReisen und SchweiBstahl bei Anwendung verschiedener Aetz-
behandlungen des Grundwerkstoffs vor dem Aufbringen des
Ueberzugs. Geeignete Aetzbehandlung fiir Nickel, Molybdén,
Stahl und GuReisen. [lron Age 146 (1940) Nr. 13, S. 17/20;
Nr. 14, S. 30/33.]

Wiegand, H.: Hartverchromung.*
Arbeitsverfahren fur Hartverchromung.
Nr. 47, S. 917]

Kurze Angaben uber
[z. VDI 84 (1940)
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Wilson, J. T.: Untersuchung von Chromiberziigen
mit Réntgenstrahlen.* Untersuchungen an elektrolytischen
Ueberziigen dber deren Kristallaufbau. EinfluR dreiwertigen
Chroms und des Grundmetalls auf das Ergebnis der Rontgen-
untersuchung. [Steel 107 (1940) Xr. 9, S. 38/42, 66 u. 69.]

Mechanisehe  Oberflachenbehandlung.  Hemscheidt, H.:
Lappversuche an Hartmetall-Drehmeifeln unter Ver-
wendung diam antfreier Lappscheiben.* Die mit Diamant-
scheiben erzielte Sehneidgiite bei Drehmeifeln aus Hartmetall-
legierungen kann unter geeigneten Bedingungen auch von Schei-
ben mit Siliziumkarbidkom bei organischer oder keramischer
Bindung erreicht oder ubertroffen werden. [Techn. Zbl. prakt.
Metaibearb. 51 (1941) Xr. 3/4, S. 103/05.]

Wérmebehandlung von Eisen und Stahl.

Hérten, Anlassen, Vergiten. Hugony, E., und U. Keller:
Ueber die Warmbadhdrtung.* Versuche an Proben von
18 mm Dmr. aus folgenden Stéhlen tber Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung, Einschniirung, Kerbschlagzahigkeit und

Gefiige nach Warmbadhdrtung unter verschiedenen Bedin-
gungen:

% C S: % Mn % Cr % Mo 20 K

1. 0,39 0.29 0,04 — — _

2. 042 L91 0,74 — — -

3. 0,34 0,3 0,5 0,7 0,27 2,62

Die besten Ergebnisse wurden erzielt bei Hartung in einem Blei-
Zinn-Bad von 200°. An sich ist aber nur der Chrom-Xiekel-
Molybdan-Stahl fir die Warmbadhéartung geeignet, wéhrend
sonst keine praktische Verbesserung der Festigkeitseigenschaften
erzielt wird. [Metallurg, ital. 32 (1940) Xr. 12, S. 511 26.]
Kawashima, Xamio, und Yuji Tobita: Unm ittelbare Er-
hitzung von Turbinenschaufeln aus nichtrostendem
Stahl durch elektrischen W iderstand und zwanglaufi-
ges Abschrecken der Turbinenschaufeln auf Grund der
Langendnderung.* Angaben uUber das Verfahren zur Wéarme-
behandlung von Turbinenschaufeln aus Stahl mit 13 % Cr und
dessen Vorteile. Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung,
Einschnirung und Biegewechselfestigkeit derart behandelter

Schaufeln. [Tetsu to Hagane 26 (1940) Xr. 12, S. 876/84.]
Losinski, M. G.: Oberfldchenhdrtung durch Induk-
tionserhitzung in korbféormigen Induktoren.* Ausfih-

rungsarten von Heizspulen zur Oberflachenh&rtung von Bohrern
u. dgl. mit Hochfrequenzstrom. [Westn. Metalloprom. 20 (1940)
Xr. 8/9, S. 82 86.]

Roth, P.: Vermeiden von Hdartefehlern.* Hé&rten von
Werkstlicken aus Werkzeug- und Einsatzstahl. Strahlh&rtung
einer Kaltschlagmatrize fur Schrauben und eines Ziehringes.
EinfluR der GroRe des Einsatzkastens und Anordnung der Werk-
stucke auf die Aufkohlung. [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941)
Xr. 1, S.19/21.]

Wologdin, W. P., und W. L. Ssergejewitsch: Hartung
kleiner M assenartikel nach dem Induktionsverfahren.*
Beschreibung des Verfahrens fiir die Hartung von X&dhmaschinen-
nadeln. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Xr. 11/12, S. 57/59.]

Woslinski, A., und W. Tschirikow: Harten von Halb-
achsen von Lastkraftwagen in Seifenlédsungen. Ab-
schrecken von Achsen aus Stahl mit 0,35 bis 0,45 % C, 0,17 bis
0,37 % Si, 0,5 bis 0,8 % Mn, hochstens 0,04 % P oder S und
0,8 bis 1,1 % Cr unter vergleichenden Bedingungen in Wasser-
glaslosung, Oel und in einer l,4prozentigen waflrigen Seifen-
l6sung. Festigkeitseigenschaften und Geflige der geharteten
Achsen bei Verwendung von Seifenlésung am ginstigsten.
[Xowosti Techniki 9 (1940) Xr. 9, S. 20/21; nach Chem. Zbl.
112 (1941) I, Xr. 6, S.817]

Oberflachenhartung. Anlage zum Harten kleiner Teile
nach dem Tocco-Verfahren.* Einige Angaben Uber die Ein-
richtung bei der Jacobs Manufacturing Co., Hartford, Conn., zur
Oberflachenhédrtung von Bohrerhaltern mit Widerstandser-
hitzung. [Steel 107 (1940) Xr. 12, S. 126 u. 130.]

Hartley, A. L.: Genaue Richtlinien fir die Flammen-
hartung.* Untersuchungen an folgenden drei GuReisensorten:

%C %[ %mMn %P s %cr % Mo QONi

ZRBE U e - -

Oberflachenharte von Zylindern mit 37,5 mm Dmr. und 65 mm
Lange nach Abschrecken von Temperaturen bei 780 bis 935°
in Oel oder Wasser. Oberflachentemperatur und -hérte dieser
Zylinder in Abhéangigkeit von der Brennereinstellung, der Gas-
zusammensetzung und der Umdrehungsgeschwindigkeit. Daraus
Ableitung von Zahlentafeln und Schaubildern zur Einhaltung
der Arbeitsbedingungen, wenn eine ganz bestimmte Oberflachen-
harte gewiinscht wird. Dieselben Untersuchungen fir Stahl
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mit rd. 0,45 bis 0,55 % C, 0,60 bis 0,90 % Mn, 0,80 bis 1,1 % Cr
und 0,15 bis 0,25 % Mo. Die Eigenspannungen und der Verzug
bei der Flammenhdartung. Verschiedenartige Spritzdisen zum
Abschrecken. [Iron Age 146 (1940) Xr. 16, S. 25 34; Xr. 17,
S. 34 38; Xr. 18, S. 34 43; Xr. 19, S. 54/63; Xr. 20, S. 48/52.]

EinfluR auf die Eigenschaften. Schleier, E. W., und I. A.
Oding: EinfluB einer Oberflachenhédrtung durch Hoc-h-
frequenzstroéme auf die Festigkeitseigenschaften von
Baustdhlen.* Oberflaichenhértung bei Stdhlen mitrd. 0,35%C,
0,35 % Si, 0,6 % Mn. 0,14 bis 1,6 % Cr und 0,3 bis 3,9 % Xi
und Hochfrequenzerhitzung fiihrte zur Verbesserung von Zug-
festigkeit, Dehnung und Einschniirung, aber zur Verschlechterung
von Kerbschlagzahigkeit und Wechselfestigkeit. [Westn. Me-
talloprom. 20 (1940) Xr. 7, S. 7/17.]

Sonstiges. Reinigung von Schutzgas mit Lithium.*
Vermeidung einer Entkohlung und Verzunderung durch Bindung
des Sauerstoffgehaltes des Schutzgases mit Lithiumdampf.
Kurze Angaben Uber die Einrichtung der Lithium Corp. in Xew-
ark, X.J. [Steel 107 (1940) Xr. 14, S. 52 u. 54.]

Sherman, W. F.: Anlagen zur W armebehandlung von
Stahl in Salzbddern.* Beschreibung einiger Anlagen zum
Hérten und Gliuhen von Einsatz-, Vergltungs-, Werkzeug- und
Schnellarbeitsstdhlen. [lron Age 146 (1940) Xr. 20, S. 43 47.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Guleisen. Dost, F. J.: Verbesserung von Werkzeug-
maschinenguf. Vorzige eines GuReisens mit 2,7 bis 3 % C,
1,9 bis 2,3 % Si und 1% Xi, das unter Einsatz von 70 bis
95 % Stahl hergestellt ist, gegeniber einem solchen mit 3,3 bis
35 % C, 1,1 bis 1,3 % Siund 1% Xi, das unter Verwendung
von 20 bis 25 % Stahl bereitet ist. Zusatz von handelsublichen
Silizium-Kohlenstoff-Legierungen bei dem ersten GuBeisen zur
Vermeidung einer Primaérferritbildung, die als Ursache eines
Anfressens der tragenden Bahn, z. B. bei einer Drehbank, erkannt
wurde. [Mech. Engng. 62 (1940) Xr. 5, S. 365/69.]

Eagan, T. E.: Verzug bei der Warmebehandlung von
Meehanite-GuReisen.* Abmessungsadnderungen beim Ver-
gliten von Probekdrpem aus Meehanite-GuRReisen mit pldtz-
lichen Querschnittsdénderungen, rechtwinkligen Einschnitten,
konischen Durchlécherungen sowie mit konischer Form. Richt-
linien zum maoglichst verzugfreien Abschrecken von Werk-
stiicken aus Meehanite-GuReisen. Verhalten einzelner Geflige-
bestandteile bei der Wéarmebehandlung. [Foundry Trade J. 63
(1940) Xr. 1263, S. 281/82.]

Toghill, E. C., und R. V. Dowle: Anwendung von GuR-
eisen im neuzeitlichen Kraftwagenhau.* Allgemeine An-
gaben Uber die Eigenschaften hochwertigen GuReisens, vor allem
Uber Zugfestigkeit, Biegewechselfestigkeit, Dampfung und Kerb-
schlagzahigkeit im Vergleich zu Stdhlen. Anwendung des GuR-
eisens Monikrom, dessen Zusammensetzung nicht angegeben wird,
fur Xoeken- und Kurbelwellen sowie Getriebe. VerschleiRbe-
stdndigkeit des GuReisens. [Foundry Trade J. 62 (1940) Xr. 1240,
S. 383/84; Xr. 1241, S. 403/04 u. 406.]

TemperguB. Tanimura, Hiromu: SchnelltemperguB,
. EinfluB von Xickel und Kupfer.* Untersuchungen uber
Zug- und Schlagfestigkeit von Tempergufl mit:

% C % Si % Cu % Ni
1. 1,8 bis'2,2 0,6 bis 1,4 0,6 bis 9 —
2. 2,1 bis*2,4 05 bis 1,4 — 0,4 bis 6
[Tetsu to Hagane 26 (1940) Xr. 12, S. 860 64.]
FluBstahl im allgemeinen. Kikuchi, Kosuke, und Mohei

Iwafuji: Vergleichende Versuche an Thomas- und Sie-
mens-M artin-Stahl.* Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruch-
dehnung, Einschnirung und Kerbschlagzahigkeit von Rundstahl
von 19, 50 und 75 mm Dmr. aus weichem Thomas- und Siemens-
Martin-Stahl. EinfluB des Kohlenstoff-, Phosphor-, Stickstoff-
und Sauerstoffgehaltes auf diese Eigenschaften hei beiden Stahl-
sorten. [Tetsu to Hagane 26 (1940) Xr. 12, S. 865/75.]

Baustahl. Einsatz- und Vergitungsstahl mit 4% Cr
und 0,5 % Mo. Hinweis auf Verwendung des Stahles im Flug-
zeugmotorenbau in Amerika wegen der hohen Zugfestigkeit bei
guter Zahigkeit und der guten Durchhdrtung bzw. Durchver-
gltung des Stahles. Keine eigenen Versuchsergebnisse. [Steel
107 (1940) Xr. 6, S. 68 u. 70.]

Hauttmann, Hubert: Mit Silizium und Aluminium
beruhigter hérterer Thomas-Baustahl.* [Stahl u. Eisen
61 (1941) Xr. 6,S. 129/36; Xr. 7, S. 164 70 (Werkstoffaussch.532).]

Miller, Hans: Berechnung der Biegewechselfestig-
keit aus der Zugfestigkeit.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Xr. 6,
S. 143/44.]

Werkzeugstahl. ABmann, A.: Sonderstdhle fir Ge-

senke zur Formung von Warmprefteilen aus Kupfer-
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Zink-Legierungen, deren Wesen und W édrmebehand-
lung. I. Die bisherige Entwicklung.* Mechanische und
Warmeheanspruchung von Gesenkwerkstoffen. Kennzeichnung
der bisher verwendeten handelsiiblichen WarmpreRgesenkstahle
nach chemischer Zusammensetzung, Warmebehandlung und
Warmfestigkeitseigenschaften. Wirkung der einzelnen Legie-
rungsbestandteile. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 4, S. 82/88.]

Grigorjew, A. G.: Vergleichende Untersuchung der
Verformbarkeit und Kerbschlagzédhigkeit von Gesenk-
stahlen. Untersuchung von acht Gesenkstahlen mit 0,39 bis
0,92 % C, 0,12 bis 0,8 % Si, 0,25 bis 1,8 % Mn, 0,6 bis 7 % Cr,
0 bis 0,9 % Mo, 0 bis 1,6 % Ni, 0 bis 0,4 % V und 0 bis 9,1 % W
bei 20 bis 700°. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 7, S. 46/48.]

Prosswirin, W. I.: Untersuchung der Umwandlungs-
vorgadnge hei Schnellarbeitsstahl unter dem Einflufl
von Druck.* Abschrecken von Proben aus Stahl mit 0,74 % C,
41 % Cr, 1,2 % V und 17,8 % W bei verschiedenen Tempera-
turen und Anlassen bei 20 bis 600° unter einem Druck von
160 kg/mm2. Die Anwendung von Druck fihrt zur Erhéhung
der Schneidhaltigkeit. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 7,
S. 55/61.]

Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Bungardt, K.:
Ueber die Warmverformung nichtrostender und sdure-
bestdndiger sowie hitzebestandiger Stahle.* Ver-
gleichende Untersuchungen an austenitischen Chrom-Nickel-
Stahlen, austenitisch-ferritischen und rein austenitischen Chrom-
Mangan-Stahlen, halbferritischen, rein ferritischen und marten-
sitischen Chromstahlen tiber Anwarmgeschwindigkeit und Durch-
warmungsdauer bei Blocken, tber den EinfluR der Walztempe-
ratur und der Stichabnahme auf den Formanderungswiderstand,
den EinfluB der Verformungsbedingungen auf die KorngroRe,
Uber den Temperaturbereich der Warmverarbeitung und Brei-
tungsbeiwerte. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 4, S. 77/81)]

Riggan, Fred B.: Eigenschaften und Wéadrmebehand-
lung von StahlguR mit9 % Crund 1,5 % Mo.* Streckgrenze,
Zugfestigkeit, Dehnung, Einschniirung, Héarte und Kerbschlag-
zahigkeit bei Raumtemperatur und 650° von StahlguR mit
0,08 bis 0,15 % C, 0,48 bis 0,75 % Mn,' 8,6 bis 9,8 % Cr und
1,4 bis 1,6 % Mo im normalgeglihten + angelassenen Zustande.
Korrosionsbestandigkeit bei Raumtemperatur von unlegiertem
StahlguB und StahlguR mit 5 % Cr und 0,5 % Mo sowie mit
9% Crund 1,5% Mo in Seewasser (Sprihversuch), belifteter
2prozentiger Schwefel- und 20prozentiger Salpetersdurelésung
bei Versuchszeiten bis 115 h, ferner im Oelstrom hei 510°. Ver-
wendung des Stahles als Rohrwerkstoff in Oelraffinerien. [Metals
& Alloys 12 (1940) Nr. 5, S. 615/19.]

Stahle fir Sonderzwecke. M anganal — ein zéaher, un-
magnetischer Stahl. Angaben Uber Festigkeitseigenschaften
und Verarbeitbarkeit eines Stahles mit 0,6 bis 0,9 % C, 0,6 bis
0,95 % Si, 11 bis 13,5 % Mn und 2,5 bis 3,5 % Ni, der von der

Firma Joseph T. Ryerson & Son, Inc., geliefert wird. [lron
Age 146 (1940) Nr. 16, S. 40.]
Draht, Drahtseile und Ketten. Pomp, Anton, Professor

Dr.-Ing.: Stahldraht. Seine Herstellung und Eigenschaften.
Mit 265 Abb. u. 18 Zahlentaf. Disseldorf: Verlag Stahleisen m.
h. H. 1941. (XII, 275 S.) 8°. Geb. 17 JIM. (Stahleisen-Biicher.
Bd. 1.) — Vgl. Stahlu. Eisen 61 (1941) Nr. 11, S. 279. S B S

EinfluR der Warm- und Kaltverarbeitung. McKimm, Paul J.:
Alterung von kaltgewalztem Bandstahl.* Untersuchun-
gen Uber die Aenderung von Harte, Zugfestigkeit, Streckgrenze,
Dehnung und Tiefziehfahigkeit von Feinblechen aus weichem
Siemens-Martin-Stahl in Abhédngigkeit von der Lagerdauer nach
einem Polierstich bei Raumtemperatur oder 70°. Aenderung von
Elastizitatsgrenze, Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Harte
und Bruchbiegewinkel von Kesselblechen aus Stahl mit 0,11
bis 0,16 % C und 0,36 bis 0,40 % Mn durch Alterung der ver-
formten Bleche wahrend der Betriebsbeanspruchung in Loko-
motiven oder Schiffskesseln. Erschmelzung alterungsbestédndiger
Stahle durch Zusatz von Aluminium oder Aluminium + Titan.
Schrifttumszusammenstellung Gber die Alterung von Stahl.
[Steel 107 (1940) Nr. 14, S. 44, 46 u. 48/49; Nr. 15, S. 46, 48, 50
u. 78/81; Nr. 16, S. 139/40.]

EinfluR der Temperatur. Malcolm, Vincent T.: Der Ein-
fluR niedriger Temperaturen auf die Eigenschaften
von Metallen. Kerbschlagversuche an verschiedenartigen un-
legierten und legierten Stédhlen und Kupferlegierungen bei -f 38
bis — 75°. Fur Temperaturen bis — 75° Stahl mit hochstens
25% C, 0,3 bis 0,5 % Si, hochstens 0,75 % Mn, hochstens
0,05 % P oder S und 2,5 bis 3 % Ni, fur Temperaturen unter
— 75° Stahl mit 18 % Crund 8 % Ni empfohlen. [Refrig. Engng.
35(1938) S.189/92; nachChem.Zbl. 112 (1941) I, Nr. 6, S. 746/47.]

EinfluB von Zusétzen. Motok, George T.: Eigenschaften
reiner Eisen-Phosphor-Legierungen.* Untersuchungen

Zeitschriften- und Bicherschau.

61. Jahrg. Nr. 13.

an kleinen Schmelzen mit 0,002 bis 0,34 % P, die aus Elektrolyt-
eisen und rotem Phosphor im Vakuum erschmolzen worden
waren, Uber Héarte und Kerbschlagzahigkeit in Abhéangigkeit
von der Kaltverformung und AnlaRbehandlung, Uber Zerspan-
barkeit und Verhalten bei der Einsatzhartung. [Iron Age 146
(1940) Nr. 18, S. 27/32.]

Parker, Theron D.: EinfluR von Molybd&n auf Stahl
und GuRBeisen.* Schrifttumszusammenstellung. U. a. An-
gaben Uber die Zunderbestandigkeit und Dauerstandfestigkeit
von Stdhlen mit 2 bis 9 % Cr, 0,4 bis 1,5 % Si und mit 0,5 bis
1,15 % Mo. Anlalbestdndigkeit von Stahl mit 0,35 % C,
2% Crund 0,5 bis 5% Mo. EinfluR von Molybdan auf die Um-
wandlungstemperatur-Umwandlungszeit-Kurven von Stahl mit
0,35 bis 0,4 % C. [Mech. Engng. 62 (1940) Nr. 11, S. 793/99.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Prifmaschinen. Dehnungsmessung mit Streifen- und
Ringgebern.* Zwei MeRgerédte, die Dehnungs-und Spannungs-
messungen an Maschinen- und Bauteilen wahrend der Betriebs-
belastung erlauben. [Rdsch. dtsch. Techn. 21 (1941) Nr. 5, S. 3]]

Probestabe. Kain, C. H., und E. W. Dowson: Formen fir
getrennt zu gielfende Proben bei unlegiertem Stahl-
guB.* Berucksichtigung der Abkuhlungsverhéltnisse und damit
der Gefligeaushildung von getrennt gegossenen Proben im Ver-
gleich zum StahlguBstiick. Vorschlag einer Kleeblattform, deren
Abmessungen sich nach der Dicke des GufRstiickes richten sollen.
Ergebnisse von Versuchen an verschiedenartigen Probestiicken
aus einem StahlgufB, dessen Zusammensetzung nicht angegeben
wird. [Foundry Trade J. 62 (1940) Nr. 1243, S. 435/36.]

Festigkeitstheorie. Dehlinger, U.: Plastische Eigen-
schaften der Werkstoffe.* Atomistische Beschreibung des
FlieBvorgangs in Ein- und Vielkristallen beim Ueberschreiten
der Streckgrenze sowie bei kleineren, aber lang andauernden Be-
anspruchungen. Die Erscheinung der Streckgrenze heim Stahl.
[Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 7, S. 159/62.]

Kochenddrfer, A.: Plastische Eigenschaften von Ein-
kristallen und metallischen W erkstoffen.* Homogene
und inhomogene Verformung von Einkristallen. Plastische Ver-
formung von Vielkristallen. Atomistische Verfestigung und Span-
nungsverfestigung. Abhdngigkeit der Streckgrenze, Dauerstand-
festigkeit und Wechselfestigkeit von Metallen von der Tempera-

tur. [Naturwiss. 29 (1941) Nr. 8, S. 117/18.]
Kontorowa, T. A.. Eine statistische Theorie der
Festigkeit. 1. Abhangigkeit der versuchsmafig ermittelten

Festigkeitswerte von der Probenabmessung. Die Festigkeit ist
dem reziproken Wert aus der vierten Wurzel der linearen Ab-
messung verhdltnisgleich. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 10
(1940) S. 886/90; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 7, S. 868.]

Zugversuch. Esser, Hans, und Siegfried Eckardt: E lastizi-
tdtsmodul und Rickdehnung bei Dauerstandver-
suchen.* [Arch. Eisenhlttenw. 14 (1940/41) Nr. 8, S. 397/401
(Werkstoffaussch. 534); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 191/92.]

Gerszonowicz, S.: Schnelle Umrechnung der Bruch-
dehnung beim Zugversuch auf unterschiedliche MeR-
langen. Entwicklung einer Formel zur Umrechnung. Vergleich
der so errechneten Bruchdehnungswerte mit versuchsméaRig be-
stimmten Werten an Messing, Aluminium und Stahl. [Rev.
Metall., Mem., 37 (1940) Nr. 6, S. 173/76.]

Miller, R. F., W. G. Benz und W. E. Unverzagt: Die
Dauerstandfestigkeit von 17 niedriglegierten Stdhlen
bei 540 °* Ermittlung der Belastung, die eine D ehnung von 1%
in 10 000 h hervorruft, an Stihlen mit

% ¢ %Si %M %A %C %Mo %Nb %Ti
1. 0,13 0,01 0,33 0,56
bis bis bis - — bis — —
0,21 01G 0,86 2,0
2. 008 0,12 0,32 0 1,3 0,60
bis bis bis oder bis bis — -
0,17 157 0,52 0,56 33 1,1
3. 0,05 0,35 0,26 0 5,0 0,50 0 0
bis bis bis oder bis bis oder oder
0,13 1,57 0,56 0,58 55 1,0 0,59 0,47

Dauerstandfestigkeit des normalgegliihten Stahles hdher als des
normalgeglithten und angelassenen Stahles. Steigerung der
Dauerstandfestigkeit mit zunehmendem Molyhdé&ngchalt. Pri-
fung von Geflige, Kerbschlagzéhigkeit und Hérte der Stéhle vor
und nach dem Dauerstandversuch. [Amer. Soe. Test. Mater.,
Vorabzug 45, Juni 1940, 11 S.]

Robinson, Ernest L.: Zeitstandfestigkeits- und
Dauerstand festigkeitsuntersuehungen.* Schaubilder
Uber das Dehnverhalten bis zum Bruch hei Belastungszeiten bis
100 000 h von Stahl mit 0,14 % C, 0,16 % Si, 0,44 % Mn und
0,46 % Mo fur den normalgeglihten und gegliihten Zustand bei
480 und 540» sowie von Stahl mit 0,13 % C, 1,5 % Si, 0,25 % Mn,
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5% Cr und 0,5 % Mo bei 590 und 650°.
Mater., Vorabzug 48, Juni 1940, 7 S.]

Thielemann, R. H.: EinfluR der chemischen Zusam -
mensetzung und Warmebehandlung auf die Dauer-
standfestigkeit von Stdhlen.* Dauerstandversuche bis
zum Bruch (Versuchszeiten bis zu 15 000 h) bei 480 bis 650° an
Stdhlen mit

[Araer. Soe. Test.

% C % Si % Cr % Mo % Nb % Ni % W
0,14 0,16 — 0,46 —
1.07bis0,09  0,27bis0,43 19,0bis19.2 — Obis0,89,1bis9,2  —
+'.05bis0,42  0,25bis2,0 0,72bis13,3 0 bis2,2— 0
"*,07 bis 0,09 0,25 — 0,58 bis 3,6 — - —
Abhéangigkeit der Versprédung (Auftreten interkristalliner

Briiche) von chemischer Zusammensetzung, Gefiige und Korn-
groRe der Stdhle. Kennwert auf Grund der chemischen Zusam-
mensetzung zur Beurteilung der Versprodungsneigung. Ferri-
tische Chromstahle ohne Verspréodungsneigung. [Amer. Soc.
Test. Mater., Vorabzug 46, Juni 1940, 17 S.]

Biegeversuch. Strelbitzkaja, A. 1.: Ermittlung der
unteren Streckgrenze aus dem Biegeversuch.* [Saw.
labor. 9 (1940) Nr. 10, S. 1129/34.]

Kerbschlagversuch. Antonioli, A.: Die Kerbschlagprobe
bei tiefen Temperaturen.* Uebersieht tiber das bestehende
Schrifttum. Kerbschlagversuche an elf Vergutungs- und Ein-
satzstdhlen am italienischen und internationalen Probestab bei
Temperaturen bis — 90°. Kerbschlagwert-Temperatur-Kurven
fur Stdbe mit 2 und 5 mm Kerb. Gunstiger EinfluR des Molyb-
dans auf den Kerbschlagwert bei tiefen Temperaturen. Bei
Temperaturen ab —60° ist ein Mangan-Molybdén-Fliegwerkstoff
den Nickel-Chrom-Vergiutungsstahlen gleichwertig. EinfluR der
Zusammensetzung, der AustenitkomgroRe und der Wérme-
behandlung sowie der Probenform, Schlagenergie und -geschwin-
digkeit auf den Verlauf der Kerbschlagwert-Temperatur-Kurve.
Bedeutung der Kerbschlagprobe als Mittel zum qualitativen Ver-
gleich verschiedener Stdhle. Bei der Abnahme soll die Kerb-
schlagprobe bei tiefen Temperaturen nur zur Ausscheidung stark
fehlerhaften Werkstoffs herangezogen werden. [Metallurg, ital.
33 (1941) Nr. 1, S.1/19]

Hérteprifung. Damerow, E. A.: Die Harteprifung und
ihre Beeinflussung.* Fehlerquellen, besonders werkstoff-
licher Art, beim Kugeldruckharteversuch. EinfluB der Proben-
lage. Einwirkung eines Scherenschnitts. [Abnahme (Beil. z. Anz.
Maschinenw.) 3 (1940) Nr. 12, S. 89/91; 4 (1941) Nr. 1, S. 1/4]

Ehrenberg, Wolfgang: Die Ritzhédrte in e-g-s-Ein-
heiten. Neue Begriffsbestimmung der Ritzharte. Verhéltnis
von Ritzhéarte zu Eindruckhérte. Beziehungen der Ritzhéarte
zur VerschleiRfestigkeit. [Z. Metallkde. 33 (1941) Nr. 1, S. 22/23.]

Ehrenberg, Wolfgang: Quantitative Beziehungen
zwischen Ritzharte und Druckharte.* Ermittlung der
Ritzharte in kg/mm2 EinfluB der Belastung auf die Ritzharte
und die Eindruckhérte nach Untersuchungen an Leichtmetall-
legierungen, Blei, Bronze und Kunststoffen. EinfluR der Korn-
groRe auf die Ritzharte. [Z. Metallkde. 33 (1941) Nr. 1, S. 23/24.]

Pohl, Emst, und Hellmut Eisenwiener: Die Streuung
bei der Ermittlung der Brinellhdrte von GufReisen.*
[Arch. Eisenhiittenw. 14 (1940/41) Nr. 8, S. 391/96 (Werkstoff-
aussch. 533); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 191.]

Schischokin, W. P.: Ueber die Berechnung der Tem-
peraturkoeffizienten der Hérte und des AwusflieR-
druckes. Temperaturbeiwert der Harte 1a4Rt sich nicht nur aus
den Werten der Harte bei verschiedenen Temperaturen, sondern
auch mit entsprechender Umrechnung aus den Durchmessern
der Kugeleindriicke bei verschiedenen Temperaturen berechnen.
[Iswestija Ssektora Fisiko-Chimitscheskogo Analisa 12 (1940)
S. 11/13; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 2, S. 136.]

Sehwingungspriufung. Goetzel, Claus G., und Richard P.
Seelig: W echselfestigkeit von porigen Metallen.* Biege-
wechselversuche mit Probestdben aus gesintertem Elektrolyt-
eisenpulver mit verschiedener Porigkeit. Abfall der Biegewechsel-
festigkeit mit zunehmender Porigkeit geringer als erwartet. Ab-
héngigkeit des Verhdltnisses von Biegewechselfestigkeit zu Zug-
festigkeit von der Porigkeit. Kerbwirkung der Poren. [Amer.
Soc. Test. Mater., Vorabzug 34, Juni 1940, 11 S.]

Horger, 0. J., und T. V. Buckwalter: Biegeweehsel-
festigkeit von Achsen mit 50 mm Dmr. und Ortlichem
metallischem Ueberzug oder Oberflachenhdrtung mit
ortlicher Erhitzung.* Biegewechselversuehe bis zu rd.
200 Millionen Lastspielen mit Achsen aus unlegiertem Stahl mit
0,29 bis 0,35 und 0,45 bis 0,49 % C mit und ohne Spannungs-
steigerung durch Aufspannen eines Rades auf die Achsen sowie
mit und ohne Oberflaichenbehandlung durch &rtliches Auf-
spritzen eines Ueherzuges aus Stahl mit 0,56 und 1,2 % C oder
Oberflachenhartung mit ortlicher Erhitzung. Geringer Einfluf
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des Metalliiberzuges auf die Wechselfestigkeit bei den Achsen
ohne d&rtliche Spannungssteigerung. Erhebliche Steigung der
Wechselfestigkeit der Achsen mit aufgespanntem Rad durch den
Ueberzug oder die Oberflachenhartung. [Amer. Soc. Test. Mater.,
Vorabzug 32, Juni 1940, 11 S.]

Kidani, Yoichi: Eine neue Dauerversuchsmaschine
und die Priufung von angelassenem Stahl. Verdreh-
wechselmaschine fir Versuche mit gleichbleibenden Verdrehun-
gen oder mit gleichbleibender Drehkraft an Proben mit 8 mm
Lamge 1obdsizmm Dmr. Untersuchungen an Stahl mit 0,3 % C,
der nach Abschrecken auf 200 bis 900° erhitzt war. Verschlech-
terung der VerdrehWechselfestigkeit bei den auf 300 bis 350°
angelassenen Proben durch Zementitausscheidung aus der festen
Ldsung des abgeschreckten Gefliges. [Trans. Soc. meeh. Engrs.,
Japan, 6 (1940) Nr. 22, S. 5/6; nach Chem. Zbl. 112 (1941) 1.
Nr. 6, S.819]

Lehr, Ernst: Dauerbiegefestigkeit von Wellen mit
Nabensitzen.* Biegewechselfestigkeitsversuche bis zum Bruch
mit Wellen von 40 mm Dmr. aus unlegiertem Stahl mit rd.
0,25 % C 1. mit Hohlkehle in der Stabmitte, 2. mit aufgescho-
bener Nabe, die durch scharfkantigen oder abgerundeten Nut-
keil gehalten wird, 3. mit Nabe, die bei scharfkantiger oder ab-
gerundeter Bohrung aufgeschrumpft oder 4. mit Gleitsitz auf-
geschoben ist, 5. mit Befestigung der aufgeschobenen Nabe durch
einen Walzenquerkeil, 6. mit aufgeschrumpfter, kegelig geformter
Nabe, ferner 7. mit Hohlwellen aus unlegiertem Stahl mit
rd. 0,35 % C mit aufgeschrumpfter Nabe. Hohe Biegewechsel-
festigkeit von verstickten Wellen aus Stahl mit 0,3 % C, 0,8 % Al,
1,2 % Cr und 0,2% Mo. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 51
(1941) Nr. 1/2, S. 48 u. 50/52; Nr. 3/4, S. 134 u. 136/37.]

Pomp, Anton, und Max Hempel: Biegewechselversuche
an Chrom-Molybdédn-Vergitungs- und Einsatzstdhlen
im Vergleich zu nickelhaltigen Stahlen.* [Mitt. K.-Wilh.-
Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 10, S. 149/68; Arch. Eisen-
huttenw. 14 (1940/41) Nr. 8, S. 403/13; vgl. Stahl u. Eisen 61
(1941) sS.192]

Terminassow, Ju., und G. Kagan: Rdntgenographische
Untersuchung des Mechanismus der Zerstdrung von
Schienenstahl durch Ermidung. Gefligeverdnderungen
und Spannungen in Stahl mit 0,34 % C, 0,14 % Si, 1,1 % Mn,
0,12 % P und 0,032 % S bei Beanspruchung unter und (ber
der Wechselfestigkeit. Zerbrockeln der einzelnen Kristallite und
Aufgehen in ungerichtete Kristallblocke innerhalb der Grenzen
des urspringlichen Kornes bei Beanspruchung oberhalb der
Wechseltestigkeit. [Shurnal teehnitscheskoi Fisiki 10 (1940)
S. 873/85; nach Chem. Zhl. 112 (1941) I, Nr. 7, S. 952.]

Zerstorungsfreie Prifverfahren. Jaeger, Robert: Strahlen-
schwéachung bei radiumdahnlicher Rontgenstrahlung.*
Hauptséchlichste Unterschiede in Absorption, Streuung und
Streustrahlenverteilung der bisher hértesten radiumé&hnlichen
Rontgenstrahlung gegeniber weicherer Réntgenstrahlung. Ver-
halten einiger Strahlenschutzwerkstoffe bei radiumahnlicher
Rontgenstrahlung. 1 000 000-V-Réntgenanlage der Siemens-
Reiniger-Werke. [Z. techn. Phys. 21 (1940) Nr. 12, S. 405/09.]

Metallographie.

Allgemeines. Diergarten, Hans: Geflige-Richtreihen
zur Werkstoffpriafung.* Vorschlag von Gefuige-Richtreihen
fur Schlackeneinschlisse, Karbidausscheidungen, KorngréRe,
Zeilen- und Héartegefliige, Oberflachen und anderes zur zahlen-
maRigen Erfassung des Ergebnisses der Gefligeuntersuchung.
[Z.VDI 84 (1940) Nr. 48, S. 929/31.]

Gerate und Einrichtungen. Mahl, H.: Uebermikroskopi-
sche Untersuchungen an oxydischen Oberflachenfil-
men.* Kurze Beschreibung des elektrostatischen Uebermikro-
skops. Untersuchungen an Oberflaichenhdutchen von gegliihtem
Stahl sowie von Stahl, der in Kaliumchromatldsung behandelt
worden ist. [Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 1, S. 1/5.]

Prifverfahren. Brown, R. H., W. L. Fink und M. S. Hunter:
Die Messung des irreversibeln Potentials bei der Elek-
trolyse als Mittel zu metallkundlic-hen Forschungen.*
Untersuchungen von Zustandsschaubiidem durch Ermittlung
des Potentials hei der Elektrolyse von Legierungen. [Amer. Inst,
min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1234, 8 S., Metals
Techn. 7 (1940) Nr. 7.]

Réntgenographisehe Feingefligeuntersuchungen.
A.. Erfahrungen Uber die Anwendung von réntgeno-
graphischen Spannungsmessungen an Aluminium-
legierungen im Flugzeugbau.* Das mechanische Dehnungs-
meRverfahren ist fir praktische Zwecke dem rdntgenographi-
schen zumeist Uberlegen. Rd&ntgenographisehe Spannungsmes-
sung vor allem dann geeignet, wenn mit &rtlich stark verander-
lichen Spannungen zu rechnen ist. Verwendung einer Spaltblende
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mitunter zweckmaéRiger als das Arbeiten mit Lochblende.
Kristalline Ausbildung der Aluminiumlegierungen macht manch-
mal Schwierigkeiten bei der Auswertung beim rontgenographi-
schen Verfahren. [Aluminium, Berl., 23 (1941) Nr. 1, S. 27/33.]

Aetzmittel. Charitonjuk, A. M.: Sichtbarmachen des
Austenitkornes bei gehéartetem Stahl.* Versuche zum
Aetzen von neun Stahlen mit 0,16 bis 0,93 % C, 0,2 bis 2,1 % Si,
0,5 bis 0,9 % Mn, 0 bis 1,7 % Cr, 0 bis 0,6 % Mo, 0 bis 4,4 % Ni
und 0 bis 0,8 % W auf Austenitkorn mit alkoholischer Pikrin-
sdure. [Saw. labor. 9 (1940) Nr. 10, S. 1109/11.]

Sy, Albert L. De, und Herman Haemers: Elektrolyti-
sches Schnellverfahren zum Aetzpolieren von M etall-
schliffen.* [Stahl u.'Eisen 61 (1941) Nr. 8, S. 185/87.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange. Hayashi,
Isao: Loslichkeit von Stickstoff in 8-Eisen und in flis-
sigem Eisen.* Untersuchungen bei Temperaturen von 900
bis 1600°. Abweichend von bisherigen Anschauungen soll die
Loslichkeit im flussigen Eisen mit steigender Temperatur ab-
nehmen. [Tetsu to Hagane 26 (1940) Nr. 12, S. 884/88.]

Lange, Heinrich: Ueber den Austenitzerfall der Koh-
lenstoffstahle.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940)
Lfg. 15, S. 229/40; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 214/16.]

Schramm, Jakob: Das System Kobalt-Zink. I1.* Ther-
mische, mikroskopische, rdntgenographisehe und magnetische

Untersuchung der Legierungen mit 100 bis 55 % Co. [Z. Me-
tallkde. 33 (1941) Nr. 1, S. 46/48.]
Rekristallisation. Dehlinger, Ulrich: Zur Begrindung

einer Rekristallisationstheorie.* Der Aufbau des ver-
formten Zustandes und seine Bestédndigkeit in atomistischer Be-
schreibung. Zusammenhang mit den auferen Erscheinungen bei
der Rekristallisation. [Z. Metallkde. 33 (1941) Nr. 1, S. 16/20.]

Fehlererscheinungen.

Korrosion. Vorrichtung zum Untersuchen der Lau-
gensprodigkeit von Kesselblechen.* Beschreibung der
Einrichtung, die die Untersuchung sowohl von Speisewasser als
auch von Werkstoffen im Laboratorium und im Betrieb gestattet.
[Combustion, N.Y., 12 (1940) S. 19/21; nach Arch. Warme-
wirtsch. 22 (1941) Nr. 1, S. 8]

Beck, W.: Ueber die Beschleunigung der Korrosions-
geschwindigkeit des Eisens durch hochfrequente
W echselstréme. Gegenwart eines Hochfrequenzfeldes steigert
betrachtlich die Rostgeschwindigkeit von Eisenelektroden in
verdiinnten Kaliumchloridlésungen. [Rec. trav. ehim., Pays-Bas,
59 (1940) S. 314/22; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 2, S. 192]

Boonstra, B.: Differentielle Beliftung und Strom -
dichte-Potentialkurven.* Versuche Uber die Auflésungs-
geschwindigkeit und Stromdichte-Potential-Kurven von Eisen
in verdinnten Natriumchlorid- und Kaliumchloridlésungen.
[Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 1, S. 21/25.]

Cheifetz, W. L., und B. W. Strokan: Ueber den Einfluf
von vagabundierenden Strémen auf die Korrosionsge-
schwindigkeit bei Schiffen. Kein merkbarer EinfluR des
Stromes zwischen zwei Schiffsteilen, z. B. hei den Schiffskesseln,
Kondensatorrohren und Ventilen, infolge eines Potentialunter-
schiedes von rd. 0,1 bis 1 V auf die Korrosionsgeschwindigkeit.
[Ssudosstrojenije 10 (1940) Aug./Sept., S. 402/07; nach Chem.
Zbl. 112 (1941) 1, Nr. 9, S. 1223.]

Ehrenberg, W.: Verfahren zur zerstérungsfreien Er-
mittlung des Pestigkeits- und Dehnbarkeitsverlustes
bei Ortlicher und interkristalliner Korrosion. Messung
der AbkHngzeit bei Erzeugung von Schwingungen im elastischen

Bereich. Ermittlung des Anteils der Angriffsstellen an der Ge-
samtoberflache. [Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 1,
S. 19/21]

Sachs, G.: Spannungskorrosion.* Schrifttumsibersicht,
die sich vor allem auf die Spannungszustande in gezogenen und
fertig verarbeiteten Stiicken bezieht sowie auf die Auswirkung
der Spannungen auf die Korrosionsanfalligkeit. [Iron Age 146
(1940) Nr. 14, S. 21/29.]

Ssamochotzki, A. I., und M. S. Matwejewa: Antikorrosive
Nitrierung. Erhohte Bestandigkeit eines Stahles mit 0,19 % C,
0,21 % Si, 0,48 % Mn, 0,024 % P, 0,16 % Cr und 0,12 % Ni
gegen Naturkorrosion durch einstiindiges Versticken bei 700°.
[Awiapromyschlennost 1940, Nr. 7, S. 38/40; nach Chem. Zbl.
112 (1941) 1, Nr. 9, S. 1223]

Tomaschow, N. D., und W. G. Ssaposhnikowa: Schutz-
Uberzug von Stahlwellen beim VerschleiR im Meer-
wasser. Untersuchungen zeigten die Wirksamkeit eines Zink-
Uiberzuges zum Schutz gegen Korrosion von Stahlwellen, die sich
in Meerwasser mit und ohne Zusatz von Wasserstoffsuperoxyd
drehten. [Ssudosstrojenije 10 (1940) S. 228/33; nach Chem. Zbl
112 (1941) I, Nr. 6, S. 822.]
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Walker, J. H.: Korrosionsprifer.* Prifgerat der Natio-
nal District Heating Ass. zur Untersuchung der Angriffsfahig-
keit von Kondensatwdssern in Heizleitungen, bei dem der Ge-
wichtsverlust von drei in die Heizanordnung eingebauten Spi-
ralen aus Bessemerstahl mit 0,1 % C ermittelt wird. Prifung
der Angriffsfahigkeit von Kondensaten mit 0 bis 0,64 % 02und
2 bis 25 % CO02 Starkerer EinfluR des Kohlenoxydgehaltes
gegeniber dem Sauerstoffgehalt. [Amer. Soc. Test. Mater., Vor-
abzug 104, Juni 1940, 11 S.]

Zundern. Montoro, V., und G. Zaffuto: Untersuchung
Uber die Verzunderung von Stahl.* Ermittlungen tber die
Gewichtszunahme von Stahl mit 0,07 % C in Luft zwischen
250 und 1200°. Unstetigkeiten in der Temperatur-Verzunderungs-
verlust-Kurve bei 530, 700 und 860°, die mit der Bildung von
Fe2 3und FeO (erstes Auftreten zwischen 740 und 850°) in Ver-
bindung gebracht werden. [Metallurg, ital. 32 (1940) Nr. 12,
S. 527/30.] . .

Chemische Prifung.

Gase. Bayer, Fritz, Dr.: Gasanalyse. Methoden der
Arbeitspraxis. Unter Beriicksichtigung der physiologischen Wir-
kungen der Gase. 2., umgearb. Aufl. Mit 122 Abb. u. 30 Tab.
Stuttgart: Ferdinand Enke 1941. (XII, 314 S.) 25MM, geb.
27MM. 8°. (Die chemische Analyse. Hrsg. von Wilhelm
Bottger. Bd. 39.) S B5

Metalle und Legierungen. Bauer, Robert, und Josef Eisen:
Photometrische Verfahren zur Untersuchung von Mes-
sing und niedrig legiertem Kupfer.* Eisen wird als Sulfo-
salizylat in ammoniakalischer Ldsung oder bei mdglicher An-
wesenheit von Mangan in schwach saurer ammonazetatgepuffer-
ter Loésung bestimmt, Nickel als Diazetyldioxim. Blei wird
elektrolytisch als Bleidioxyd abgeschieden. Die Sicherheit der
Bestimmung des Kadmiums als Sulfidsol wurde durch giinstigere
Reaktionseinstellung vergrofert. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 21,
S. 432/35; Nr. 22, S. 455/59.]

Einzelbestimmungen.

Niob und Tantal. Thanheiser, Gustav: Verfahren zur
photometrischen Bestimmung von Niob und Tantal in
Stahl, Ferrolegierungen und Schlacken.* [Mitt. K.-Wilh.-
Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 17, S. 255/65; Arch. Eisen-
huttenw. 14 (1940/41) Nr. 8, S. 371/80 (Chem.-Aussch. 143);
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 191]

Sauerstoff. Thanheiser, Gustav, und Richard Paulus:
Untersuchungen Uber den EinfluR der Eisenverdamp-
fung auf die Sauerstoffbestimmung in Ferrowolfram
nach dem HeilRextraktionsverfahren.* [Mitt. K.-Wilh.-
Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 14, S. 217/28; Arch. Eisen-
hittenw. 14 (1940/41) Nr. 8, S. 381/90 (Chem.-Aussch. 144); vgl.
Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 191.]

MeRwesen (Verfahren, Gerate und Regler).

Langen, Flachen und Raum. Breitenlehre fir Warm-
bandstahlwalzwerke.* Beschreibung der Bauart und Wir-
kungsweise einer elektrisch-optischen Einrichtung, die bei einer
Walzgeschwindigkeit von 10 m/s und mehr eine MeRgenauigkeit
von ungefdhr 3 mm hat. [Steel 107 (1940) Nr. 18, S. 71/72]

Mengen. Engler, K.: W armew irtschaftliche Betriebs-
Uberwachung und MengenmefRanlagen in Kraftwerken.*
[Arch. Wéarmewirtsch. 22 (1941) Nr. 1, S. 11/13]]

Temperatur. Fink, Colin G., und Johnstone S. Mackay:
Bismutsulfid-Photozellen empfindlich fir lange Wel-
len.* In sehr ausfuhrlichen Untersuchungen wurden die Eigen-
schaften der Bismutsulfidzelle bei Temperaturen zwischen 200
und 1050° untersucht. Vergleich der Eigenschaften dieser Zelle
mit denen anderer Photozellen. Die Versuche des Laboratoriums
der Columbia University, New York, lassen gewisse Hoffnungen
fur die praktische Anwendbarkeit dieser Photozellen zu. [Trans,
electrochem. Soc. 77 (1940) S. 299/327.]

Weisse, Ernst: Ueber neue Gerdte zur genauen ther-
moelektrischen Temperaturmessung, Aufzeichnung
und Regelung fir Industriebetrieb und Forschung.*
Bestimmung der Begriffe MeRgenauigkeit, Ablesegenauigkeit
und Empfindlichkeit. Verschiedene bisherige Verfahren zur
Messung der elektromotorischen Kraft von Thermoelementen.
Selbsttdtige KompensionsmefRgerdte in Poggendorf- und Lin-
deck-Rothe-Schaltung. Erfahrungen mit einem selbsttatigen
Lichtelektrodenkompensator in einer Temperaturschreibanlage.
[Z. Metallkde. 33 (1941) Nr. 1, S. 1/13.]

Sonstige warmetechnische Untersuchungen.
Ueber die Temperaturverteilung in
blicken beim Erhitzen und Abkuhlen.* Rechnerische Er-
mittlung der Temperaturverteilung in Rundblécken bis zu
400 mm Dmr. beim Erhitzen in ruhender Luft oder im Salz-
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bad und beim Abkuhlen in ruhender Luft oder im Wasserbad
[Z. Metallkde. 33 (1941) Nr. 1, S. 13/15.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Holl. Baseler: Die geleimte Schwelle.* Nachweis der
Eignung der Leimung fir die Herstellung von Holzschwellen
und die Ausnutzung zur Einsparung von Holz und Schaffung
zweckentsprechender Schwellenformen, auch unter Wiederver-
wendung von alten Schwellen. [Ztg. Yer. mitteleurop. Eisenb -
Yerw. 81 (1941) Nr.5, S.62 73]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. Kienzle, Otto: Die Typung, ein Zweig
der Normung. Notwendigkeit, die Typung als Zweig der Nor-
mung anzuerkennen, um eine spatere Normung nicht zu ge-
fahrden. [Werkstattstechnik 35 (1941) Nr. 2, S. 21 23]

Betriebswirtschaft.

Allgemeine Betriebs- und Werkstéattenorganisation. Glick-
lich. Emil: Die Organisationsabteilung im Betrieb. Ziele:
Abbau der Arbeit, Einsparung von Arbeitskraften und Sicherung
des Arbeitszieles. Arbeitshereiche. Zustdndigkeit. Die Mit-
arbeiter. Die Stellung der Organisationsabteilung. [Z. Organis.
15 (1941) Nr. 2, S. 25/27.]

Arbeitsplatzgestaltung und allgemeine Arbeitsbedingungen.
Hebestreit, Hermann: Die Kennzeichnung der Arbeits-
beanspruchung und ihre praktische Bedeutung.* Ein-
teilung der Arbeitsbeanspruchung: Aufgabenstellung, Ldsungs-
maoglichkeiten, Arbeitsbelastung am einzelnen Arbeitsplatz.
Tabelle der Arbeitsbelastung. Praktische Anwendung der
Arbeitsbelastungstabelle zur Feststellung der Einwirkung der
Arbeitsbelastung auf die Gesundheit. Praktisches Vorgehen bei
der Betriebsuntersuchung. Bedeutung der Arbeitsbelastungs-
tabelle fur die Berufskunde. Beispiele fiir die Arbeitsbelastung
in verschiedenen Betriebsarten. [Arch. Gewerbepathol. Gewerbe-
hyg. 10 (1940) Nr. 2, S. 164 222.]

Mensehenfihnmg. Bretschneider,
Wege der Menschenfiuhrung. Die Werksgemeinschaft
als Leistungsgemeinschaft. [Stahl u. Eisen 61 (1941)
Nr. 8, S. 177,85 (Betriebsw.-Aussch. 181).]

Mand, Josef: Menschenfuhrung als W issenschaft?
Kaufménnische Hochschulbildung — einst und jetzt. Was ist
betriebliche Menschenfihrung? Warum wissenschaftliche Fun-
dierung ? Betriebswirtschaftslehre und Menschenfihrung im Be-
trieb. [Betr.-Wirtsch. 34 (1941) Nr. 1/2, S. 17/19.]

Arbeitszeitfragen. Pentzlin, Kurt: Eine Arbeitsstudie
an Zeitnehmern.* Pflicht zur Selbstkritik. Maschinenarbeit
und Handzeiten. Darstellung und Deutung der Ergebnisse.
Schétzen ist schwieriger als Messen. Entwicklung und Mdéglich-
keiten des Leistungsgradschatzens. Die Notwendigkeit viel-
seitiger Ausbildung. Empirische Zuschlagsermittlung. Zur
Kritik des Versuches und seiner Ergebnisse. [Techn. u. Wirtsch.
34 (1941) Nr. 2, S. 21 28]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Breinessl,
Martha: Die Gewinnprifung nach RPO und LSO. An-
gemessene Verzinsung des betriebsnotwendigen Kapitals. Unter-
nehmerwagnis. Kdrperschaftsteuer und betriebliche Kirchen-
steuer. Ausfuhrférderungszahlungen. Oeffentliche Spenden.
Leistungsspanne der Nr. 56 LSO. rBetr.-Wirtsch. 34 (1941)
Nr. 1/2, S.5/9.]

Kostenwesen.  Chelius, Karl: Einwirkung der Nor-
mung und Typisierung auf die Entwicklung der Ge-
samtkosten bei der Fittingsherstellung.* [Stahl wu.
Eisen 61 (1941) Nr. 6, S. 144/45]

Norden, Helmut: Vorschlage zur einheitlichen Be-
nennung der wichtigsten Kostenbegriffe. Entwicklungs-
geschichte. Vier wichtige Grundbegriffe: Material und Lohn,
Fertigungskosten und Gemeinkosten. Begriindung. Gegen-
Uberstellung einiger wichtiger betriebswirtschaftlicher Begriffs-
bestimmungen aus der Kostenrechnung und ein Vorschlag fir
eine einheitliche und allgemeinverbindliche Bezeichnung. [Prakt.
Betr.-Wirt 21 (1941) Nr. 2, S.87,91]

Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Schmaltz,
Kurt: Kalkulatorische Abschreibungen. Eine einwand-
freie grundsatzliche Losung fir die Berechnung der kalkulato-
rischen Abschreibungen; kalkulatorische Abschreibungen vom
Anschaffungswert berechnet und auf die Lebensdauer bzw. die
Nutzungszeit verteilt. Abschreibung tiber den Anschaffungswert
hinaus ist auch kalkulatorisch nicht vertretbar. [Betr.-H irisch.
34 (1941) Nr. 1/2, S. 1/4.]

Karl: Werkseigene
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Betriebswirtschaftliche Statistik. Euler, Hans: Betriebs-
statistik in Kokereibetrieben. Vorschldge zur einheitlichen
Begriffsbestimmung und Festlegung von Kennzahlen. [Arch.
Eisenhlttenw. 14 (1940 41) Nr. 8, S. 415 20 (Betriebsw.-Aussch.
180); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 192.]

Verkaufs-, Absatz- und Werbewesen einschlieBlich betriebs-
wirtschaftlicher Konjunkturauswertung. Junghans, Erwin, Gene-
raldirektor der Fa. Gebr. Junghans, A.-G., Schramberg, Vor-
sitzender des Ausschusses Marktordnung und Betriebswirtschaft
der Reichsgruppe Industrie: Gefahren fir den Leistungs-
wettbewerb. Mit einem Nachwort von Wilhelm Zangen.
Generaldirektor der Mannesmannrohren-Werke, Diusseldorf,
Leiter der Reichsgruppe Industrie. Stuttgart: Verlag fir Wirt-
schaft und Verkehr, Forkel & Co. (1940). (19 S.) 8° 1 MM.
(Schriftenreihe zur industriellen Leistungssteigerung. Hrsg.:
Dr. Max Metzner und Dr. Herbert Mende. Reihe A, H. 2)

Volkswirtschaft.

Eisenindustrie. Huffschmid, Bernd: Die Standorts-
orientierung der Diusseldorfer Eisenindustrie. Koln
1940: Dissertationsdruckerei Orthen. (69 S.) 8°. — Koln (Uni-
versitadt), Wirtschafts- u. sozialwissensehaftl. Diss. 2B 2

Kurz, Hermann: Das Standortsproblem der saarlén-
dischen Eisenindustrie vor und nach der Rickgliede-
rung des Saargebietes. Kusel-Saarpfalz 1940: J. Klein-
schmidt. (133 S.) 8& — Minchen (Techn. Hochschule), Dr.-rer.-

pol.-Diss. 2B2
Die heutige Lage der japanischen GroReisen-
industrie. [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 9, S. 229,31.]

Adolf, B.: Die Bedeutung der Eisenindustrie im Pro-
tektorat. [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 7, S. 173/76.]

Verkehr.

Eisenbahnen. Handbuch der gesamten Eisen-, Stahl-
und Metallbewirtschaftung. Vollstindige Ausgabe nach
dem neuesten Stande, enthaltend alle Vorschriften und Anord-
nungen systematisch zusammengestellt und erlautert. Unter
Mitarbeit hervorragender Sachkenner hrsg. von Dr. Ginther
Brandt. Berlin W 35, Kluckstr. 21: N.E.M.-Verlag und Buch-
vertrieb, Dr. Georg Littke. 8°. — Bd. 6: Eisenbahngiter-

verkehr und Gltertarife. Bearb. von Abt.-Prdsident

Dr. Karl Moormann, Hamburg, unter Mitarbeit von Dr. Paul

Heuser, Berlin. [1941.] (Getr. Pag.) 24MM. [Ringbuch.]
Soziales.

Unfélle, Unfallverhitung. Sicherheit und Feuerungs-
kunde bei der Bethlehem Steel Co.,, Maryland Plant,
Sparrows Point, Md.* Campbell, G. J.: Reinigungsverfahren
fur Gasleitungen, Gasbehdlter, Tanks usw. Morris, J. S.: Koh-
lenoxydgas und sein Nachweis. Hisley, D. G.: Betrieb von
Gas-Sicherheitsreglern. Duffy, C. E.: Sicherheit und das Ver-
feuern von Hochofengas. Black, J. F.: Sicherheitsmalnahmen
bei gasgefeuerten Oefen. Halstead, H. L.: Vorkehrungen beim
Verfeuern gemischter Gase. Davis, E. C.: SicherheitsmaRnahmen
bei mit Schwerdl gefeuerten Oefen. [lron Steel Engr. 17 (1940)
Nr. 8, S.40,53.]

Koch, Rudolf: Akute Kohlenoxydvergiftung eines
Gasstochers beim Reinigen der ausgemauerten Gas-
leitung eines M artinofens. [Arch. Gewerbepathol. Gewerbe-
hyg. 10 (1940) Nr. 2, S. 106/08.]

Punga, F.: Gefahrquellen beim Antrieb von Polier-
maschinen.* Gefahr gewisser Befestigungsarten der Polier-
scheiben bei Drehstrommotoren, die nicht gegen ricklaufige Be-
wegung gesichert sind. [Elektrotechn. u. Masch.-Bau 59 (1941)
Nr. 1/2, S.1/3]

Bildung und Unterricht.

Arbeiterausbildung. Cuntz. [Heinrich]: Ziel, Wesen und
Bedeutung der berufsordnenden Arbeiten der Reichs-
gruppe Industrie. [Reichsarb.-Bl. 20 (1940) Nr. 29,
S. V 502/08; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 147/49.]

Technisches Mittelschulwesen. Meyer, Kurt Th.: Die Aus-
bildung des M etallhiittenteehnikers an der Berg- und
Hittenschule Clausthal.* Entwicklung der Metallhitten-
abteilung an der Berg- und Hittenschule Clausthal. Gegen-
wartiger Stand des Ausbildungswesens in der Metallhlttenindu-
strie. Betriebliche und schulische Vorbereitung des Metall-
hiuttenwerkers auf den Fachschulbesuch. Fachschulausbildung
des angehenden Metallhuttenteehnikers. Eignung des Berg-
schulsystems fur die Metallhiittentechnikerausbildung. [Metall
u. Erz' 38 (1941) Nr. 3, S.50/55.]
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Wirtschaftliche Rundschau.
Deutschlands gesicherte Rohstoffgrundlage.

Vor Vertretern der Presse sprach am 18. Mérz 1941 Unter-
staatssekretar Generalleutnant H. von Hanneken uUber die
deutsche Rohstofflage. Seine Worte verdienen gerade im Augen-
blick besondere Beachtung, wo England, aber auch die Ver-
einigten Staaten von Nordamerika, der Annahme des England-
hilfe-Gesetzes eine kriegsentscheidende Bedeutung beizulegen
versuchen und nicht mide werden zu betonen, daR Deutschland
mit seinen Rohstoffen am Ende sei. Der Redner filhrte u. a. aus:

~Heute kennen wir den modernen Krieg und die Anforde-
rungen, die er stellt, und kénnen genau berechnen, wie die vor-
handenen Rohstoffe eingesetzt werden missen, um fiir den vor
uns liegenden Kampf alle Voraussetzungen zum siegreichen Ab-
schluB zu schaffen. Aus den Deutschland zur Verfiigung stehen-
den Rohstoffquellen ist in der Vergangenheit und besonders in
den letzten sechs Monaten so viel herausgeholt worden, dal wir
mit gréBter Berechtigung sagen kdnnen: Es ist alles geschehen,
um dem Kampf die bestmdglichen Rohstoffgrundlagen zu geben.
Damit sei nicht gesagt, daB wir frei von Sorgen wéren und etwa
verschwenderisch mit den Rohstoffen umgehen dirften. So
wie wir auf dem Ern&hrungsgebiet haushalten, missen wir auch
mit Rohstoffen selbst fiir die langste Kriegsdauer geristet sein.*

Auf die wichtigsten Rohstoffgebiete (ibergehend, kenn-
zeichnete Generalleutnant von Hanneken zunéchst die glinstige
Lage auf dem Gebiete des Eisens. Er wies darauf hin, daB
seit 1937 entscheidende MaBnahmen getroffen wurden, um den
deutschen Eisenbedarf aus eigener Erzgrundlage zu decken,
wobei der Staat mit der Errichtung der Hermann-Géring-Werke
bahnbrechend vorging. Daneben sei anzuerkennen, dafl auch
die Privatindustrie sich um die Steigerung der Eisengewinnung
aus eigenem Boden bemiht habe. Durch die Riickgliederung
des Saarlandes und die Heimkehr der Ostmark habe die Eisen-
wirtschaft des Reiches schon eine betrdchtliche Verstarkung
erfahren, und ein weiterer Wertzuwachs sei durch die blihende
Eisenindustrie des Protektorats und spéter die polnischen Eisen-
werke gegeben worden. Der Sieg im Westen habe eine so nen-
nenswerte Steigerung ergeben, dal wir jetzt auf dem Eisengebiet
fast das Eineinhalbfache der Leistungsfédhigkeit vor Beginn der
Westoffensive besdlfen. Ein groBer Hundertsatz der Leistungs-
fahigkeit der lothringischen Eisengebiete kdnne bereits wieder
ausgenitzt werden, ebenso sei die belgische, luxemburgische und
nordfranzésische Eisenindustrie wieder in Gang gekommen und
leiste wertvolle Beitrdge. Schlielich seien auch die Saarwerke
wieder in Arbeit gekommen.

Ein Vergleich mit GroBbritanniens Leistungsfahigkeit er-
gebe Deutschlands ungeheure Ueberlegenheit auf diesem Gebiet.
Auf das Jahr 1938 bezogen betrug die britische Stahlerzeugung
10,5 Mill. t, dagegen diejenige Deutschlands einschlieBlich Pro-
tektorat, Polen, Belgien, Holland und Nordfrankreich 36,7 Mill. t.
Selbst die Zuflisse aus dem englischen Weltreich kénnten fir
England an diesem Verhdltnis kaum etwas andern. Auch die
im ubrigen durchaus fragwirdigen Liefermdglichkeiten der Ver-
einigten Staaten vermdchten keine unginstige Beeinflussung her-
beizufihren. Zudem habe England bereits starke Erzeugungs-
minderungen zu verzeichnen, die auf mindestens 40 % geschatzt
werden kdnnten und sich bei weiterer Verscharfung der deut-
schen Kriegsmalnahmen vergroBern dirften. Deutschland da-
gegen bemihe sich mit Erfolg, seinen groBen Vorsprung zu er-
weitern durch wirtschaftliche AbbaumaBnahmen und tech-
nisch verbesserte Erzaufbereitung. Wie grof die Moglichkeiten
hier seien, gehe daraus hervor, daf in den genannten Gebieten
bei etwa 7 Milliarden t Vorraten ungefahr 2 Milliarden t durch
falsche technische MaRnahmen verlorengegangen seien. Auch
im Sehrotteinsatz seien die Bemihungen erfolgreich auf tech-
nische Verbesserungen gerichtet.

Der Stein- und Braunkohlenbergbau Deutschlands
habe im Zuge der nationalsozialistischen MaRnahmen eine
kraftige Belebung erfahren. Fur die Forderkraft seien die

Ereignisse des Jahres 1939 von entscheidender Tragweite ge-
wesen. Sowohl der Sudetengau als auch die bisher zu Polen
gehdrenden Gebiete lieferten nennenswerte Forderzugéange und
héatten die Zukunft des deutschen Steinkohlenbergbaus auf
Jahrhunderte gesichert. Wenn man zu der noch nicht abge-
schlossenen Fordersteigerung die belgische Kohlengewinnung
mit 30 Mill. t, die hollandische mit 14 Mill. t und die gesamt-
franzdsische mit 47 Mill. t hinzurechne, ergebe sich ein Ueber-
gewicht Deutschlands, das nicht ausgeglichen werden koénne,
auch nicht, wenn andere Méchte England zu Hilfe eilten, wobei
immer die Verkehrsgefahrdung durch die deutschen See- und
Luftstreitkrafte ins Gewicht falle. Noch hdher sei die kohlen-
wirtschaftliche Starke Deutschlands, wenn man dazu noch die
Braunkohlenférderung berticksichtige. In Nordfrankreich und
Belgien sei die Vorkriegsférderung bereits wieder erreicht, in
Holland fast wieder so hoch. Insgesamt werde der deutsche
Kohlenbergbau seine Kriegsaufgaben auch weiterhin voll erfullen.

Auf dem Kautschukgebiet sei Deutschland auf dem
besten Weg, seinen Bedarf aus der Bunaherstellung zu decken.
Die Entwicklung vollziehe sich in steil aufsteigender Kurve, und
man kdnne auf die erzielten Ergebnisse stolz sein, fiir die sich die
eingesetzten Mittel schon jetzt bezahlt gemacht hatten. Da-
neben sei es maglich, die Vorrdte an Naturkautschuk aus Beute-
bestdnden und auf anderen Wegen anzureichern.

Die Mineral6lversorgung auf eigener Grundlage habe
sich in immer stdrkerem Umfange entwickelt. Noch im Jahre
1937 habe weit mehr als die Halfte des Bedarfs eingefihrt werden
muissen. Seitdem habe sich der Anteil der auslandischen Mineral-
O0le an der Gesamtversorgung des Reiches von Jahr zu Jahr
verringert. Heute hétten wir eine gesicherte Oelgrundlage, die
sich auf die Kohlengrundlage und die eigene Erdélférderung
stlitze. Seit Kriegsbeginn sei eine wesentlich verstédrkte Aus-
beute in den eigenen Oelgewinnungsstatten in Angriff genommen
worden. Gedrosselte Bohrungen seien wieder ausgenutzt und
glinstige Neuaufschlisse erzielt worden. Die Fodrderung habe
sich seit 1937 von Jahr zu Jahr um fast 50 % erhdht. Gesicherte
Einfuhren besonders aus Ruménien triigen ein lbriges dazu bei,
um das Kriegspotential in Mineraldl glinstig zu beurteilen.

Die Lage auf dem Gebiet der Nichteisenm etalle sei durch
die glnstige Erzeugungslage fur Leichtmetalle und die ver-
starkten Austauschmoglichkeiten gekennzeichnet. Ein be-
schleunigter Ausbau der Aluminium- und Magnesiumfabriken
werde erhebliche Leistungssteigerungen ermdglichen. AuBer-
dem wiirden die reichen Stromkrafte Norwegens fir die zu-
satzliche Aluminiumherstellung nutzbar gemacht. In Zink kénne
der Bedarf vollstdndig aus eigener Erzeugung gedeckt werden.
Wertvolle Riicklagen bildeten alte Vorrate, Beutebestdande und
die vorsorglich gebildete Metallspende. Die Umstellung auf
Leichtmetalle, Zink und gleichwertige Werkstoffe werde bald
so weit fortgeschritten sein, daR keine Licken zu befiirchten
seien. Selbst wenn man in dem fir die Flugzeugherstellung
wichtigen Aluminiumsektor die amerikanische Gewinnung zu
der des englischen Weltreiches hinzurechne, sei Deutschland
noch nicht von seiner fihrenden Stelle verdrédngt. Auf das Jahr
1938 bezogen, betrage die Aluminiumgewinnung Deutschlands
und der europdischen Lander, deren Aluminiumgewinnung uns
zur Verfugung stehe, 270 000 t, dagegen diejenige Englands,
Kanadas und der Vereinigten Staaten zusammengenommen nur
215000 t. Der deutsche Vorsprung werde sich noch erheblich
vergroBern, da am Anlagenausbau im deutschen Machtbereich
nachhaltig gearbeitet werde.

Rickschauend stellte Generalleutnant von Hanneken fest,
dal Deutschland sich auf manchen Rohstoffgebieten heute in
einer wesentlich glinstigeren Lage befinde als bei Kriegsbeginn,
obwohl wir noch einige Lander mit Rohstoffen versorgten, und
dal das Reich auf diesem Wege zielbewuRt bis zum Endsieg fort-
schreiten werde.

Neuordnung der Kohlenbewirtschaftung.

Die Bedeutung der Kohle als des wertvollsten deutschen
Rohstoffes ist im Kriege deutlich hervorgetreten. lhre Bewirt-
schaftung erfordert den vollen Einsatz aller Kréafte, um die
Versorgung der Wirtschaft und der Bevdlkerung mit Kohle
sicherzustellen.

Reichsmarschall Goring hat daher den Reichswirtschafts-
minister Funk beauftragt, eine Neuordnung der Kohlenbewirt-
schaftung durchzufiihren. Dabei soll die freie EntschluBkraft
im Bergbau und im Kohlenhandel weitgehend nutzbar gemacht
und zu eigenverantwortlicher Entfaltung gebracht werden. Zur
Durchfuhrung der gestellten Aufgaben, inshesondere der Organi-

sation der Kohlenverteilung im groRdeutschen Raum, haben
sich Kohlenbergbau und Kohlenhandel zu einer Selbstver-
waltungsorganisation, der ,Reichsvereinigung Kohle“,
zusammengeschlossen. Vorsitzer der Vereinigung ist Gau-
wirtschaftsberater Generaldirektor Paul Pleiger, den der
Reichswirtschaftsminister zugleich zum Reichsbeauftragten fir
Kohle bestellt hat. Diese Neuordnung wird zu einer wesentlichen
Vereinfachung der bisherigen Organisation der Kohlenbewirt-
schaftung fuhren und eine schnelle und nachdriickliche Durch-
fuhrung der RegierungsmaBnahmen auf dem Gebiet der Kohlen-
wirtschaft gewaéhrleisten.



27. Mérz 1941.

Da die Verteilung der Kohle wahrend des Krieges vor allem
>ine Verkehrsfrage ist, hat der Reichsmarsehall ferner den Staats-
rat Wilhelm Meinberg zu seinem Sonderbeauftragten fin-
den Versand der Kohle ernannt. Dieser Sonderbeauftragte wird
in engster Zusammenarbeit mit dem Reichsbeauftragten fir
Kohle und der Bergbauabteilung des Reichswirtschaftsmini-
steriums sowie in steter Fihlung und im Benehmen mit dem
Reichsverkehrsminister alle MaBnahmen treffen, die den rei-
bungslosen Versand der Kohle sicherstellen.

Im Zuge dieser Neuordnung ist das Amt des Reichskohlen-
kommissars aufgelést worden. Paul W alter ist auf seinen
Wunsch von dem Reichsmarschall von seinen Aufgaben ent-
bunden worden. Der Reichsmarschall hat ihm fir die unter
groRten Schwierigkeiten geleistete Arbeit seinen besonderen
Dank ausgesprochen.

Zum Aufgabenbereich der Reichsvereinigung Kohle, der vom
Reichsmarschall selbst bestatigt wurde, gehdien insbesondere:

1. Leistungssteigerung,

2. Verbesserung der Lebensgrundlagen des deutschen Berg-
arbeiters,

. Steuerung des Absatzes und Belangenausgleic-h zwischen den
Syndikaten und ihren Mitgliedern,

. Bezirklicher Aufbau der Kohlenverteilung,

. Verkehrsplanung fiir feste Brennstoffe,

. Mitarbeit an allen GroBvorhaben auf Kohlengrundlage,

. Verbrauchsstatistik und ihre Auswertung,

. Ueberwachung und Sicherung getroffener MalRnahmen.

Die Reichsvereinigung untersteht der Aufsicht des Reichs-
wirtsehaftsministeriums. Bei der Regelung der Kohlenver-
sorgung hat sie Weisungen und Richtlinien des Reichswirt-
schaftsministers zu beachten. Vom Reichsmarschall bestatigt
wurden: Generaldirektor Paul Pleiger, als Vorsitzer; der Leiter
der Wirtschaftsgruppe Bergbau: Generaldirektor Heinrich
W isselmann, als 1. stellv. Vorsitzer; der Leiter der Reichsgruppe
Handel: Dr. Franz Hayler, als 2. stellv. Vorsitzer. Dem
ersten Prasidium der ,Reichsvereinigung Kohle“ gehdren
aufRerdem noch an: Generaldirektor Otto Berve, Alfried von
Bohlen und Haibach, Geheimrat Gustav Brecht, Dr. h.c.
Friedrich Flick, Direktor Dr. Gustav Knepper, General-
direktor Rudolf Stahl, Generaldirektor Ernst Tengelmann,
Generaldirektor Edmund Tobies sowie ein Vertreter des
Werkshandels und ein Vertreter des freien Handels.

Neben der ,,Reichsvereinigung Kohle* wird als behdrdliche
Stelle wieder die Reichsstelle fur Kohle in dem friheren Um-
fang tatig sein entsprechend der gesetzlichen Erméachtigung und
der Bekanntmachung tber die Reichsstellen zur Ueberwachung
und Regelung des Warenverkehrs vom 18. August 1939. Zum
Leiter der Reichsstelle, zum Reichsbeauftragten fiir Kohle also ist
der Vorsitzer der ,Reichsvereinigung Kohle“, Generaldirektor
Paul Pleiger, bestelltworden. Zwischen,,ReichsvereinigungKohle*
und Reichsstelle fiir Kohle besteht demnach Personalunion.

Die Bedeutung der Verkehrsfrage fiir die Sicherstellung der
Kohlenversorgung hat ihren Niederschlag darin gefunden, daf
auBerdem ein Sonderbeauftragter fir den Kohlen-
transport bestellt wurde. Diese Aufgabe wurde Staatsrat
Meinberg Ubertragen, der in enger Zusammenarbeit mit dem
Reichsverkehrsministerium, der Reichsvereinigung Kohle und
der Reichsstelle fir Kohle den Versand der Kohle bis zum Ver-
braucher sicherstellen wird.

w
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Rombacher Huttenwerke, G. m. b. H., Saar-
bricken. — Mit einem Stammkapital von 500000 MM
wurden die Rombacher Hiuttenwerke, G. m. b. H., Saarbriicken,
neu errichtet. Geschéaftsfihrer sind Generaldirektor K. Raabe,
Sulzbach-Rosenberghiitte, Direktor H. Gisner, Disseldorf,
Bergwerksdirektor Dr. G. G illitzer, Direktor Dr.-Ing. K. Stein,
beide Sulzbach-Rosenberghitte. Das Unternehmen befal3t sieh
mit der Erzeugung und Bearbeitung von Stahl und Eisen, mit
Bergbau und Verarbeitung der hieraus gewonnenen Mineralien,
sowie mit dem Handel mit Erzeugnissen der Eisen- und Stahl-
industrie, mit Mineralien und Erzeugnissen aus diesen.

Vom belgischen Kohlen- und Eisenmarkt.

Die dringende Nachfrage nach allen Kohlensorten blieb
auch in den letzten Wochen unverdndert umfangreich. Die
Versandschwierigkeiten auf der Eisenbahn dauerten an; da-
gegen konnten die Wasserstralen mit dem Eintritt warmeren
W etters besser ausgenutzt werden. Wegen der bevorzugten
Belieferung von Krankenhédusern, Schulen und Behdérden
mufRten sich die industriellen Betriebe Kiirzungen ihrer Beziige
gefallen lassen. Eine Erhéhung der Forderung stoft unter den
gegenwaértigen Verhéltnissen auf Schwierigkeiten. An Arbeitern
besteht Mangel, und auRerdem fehlt es den Zechen vielfach an
der Mdglichkeit, sich mit den fir den Grubenausbau nétigen
Werkstoffen zu versehen. Zur Behebung des Arbeitermangels
bewilligte der zustdndige Minister allen alten Grubenarbeitern,
die die Arbeit wirder aufnehmen, eine Belohnung, die soge-
nannte ,readaption professionnelle®.

Infolge der milden Witterung lieR spéter die Nachfrage
nach Hausbrandkohlen nach. Die fortschreitende Beschaftigung
der Verbraucherindustrie verursachte eine immer stérkere
Nachfrage nach Industriekohle. Die Eisenindustrie kaufte
den gesamten anfallenden Koks, Vorréte waren nicht vorhan-
den. Aus dem Auslande kamen umfangreiche Bestellungen auf
Hausbrand- und Industriekohle.

Fir die Eisenindustrie wirkte sich die unregelméafBige
Belieferung mit Eisenerzen ungiinstig aus. Notwendig ware auch
eine schnellere Instandsetzung der Betriebe, wodurch die Liefer-
méglichkeit an Walzzeug erh6ht und damit ein wirtschaftlicheres
Arbeiten der Schwerindustrie gewahrleistet wirde. Eine In-
betriebnahme weiterer Hochdfen durfte vorlaufig allerdings
nicht in Frage kommen. Die Herstellung von Sondererzeugnis-
sen hielt sich im gewohnten Rahmen; hei den GieBereien zeigte
sich eine gewisse Belebung. Die Konstruktionswerkstétten, die
Réhrenwerke und Werkzeugmaschinenfabriken verfiigten Uber
zahlreiche Bestellungen sowohl fiir die Vollendung der Wieder-
aufhauarbeiten als auch fir die Erneuerung der Eisenbahn-
strecken.

Insgesamt kann die Lage der Eisenindustrie als zufrieden-
stellend angesehen werden. Die wichtigsten Verbraucher-
betriebe fir Eisenhittenerzeugnisse werden nach einem be-
sonderen Plan versorgt. Es ist beabsichtigt, diese MaBnahmen
auch auf kleine und mittlere Verbraucher auszudehnen. Wesent-
lich bleibt vor allem jedoch eine ausreichende Versorgung mit
Rohstoffen und eine Steigerung der Verkehrsleistungen auf der
Eisenbahn und den Wasserwegen. Es werden groBe Anstren-
gungen in dieser Hinsicht gemacht, die ihre Wirkung auf eine
Erzeugungssteigerung der belgischen Eisenwerke nicht ver-
fehlen durften.

Buchbesprechungen.

Eitel, Wilhelm, Direktor des Kaiser-Wilhelm-Instituts fur Sili-
katforschung, Berlin-Dahlem: Physikalische Chemie der Sili-
kate. 2., vollig neubearh. Auflage. Mit 653 Abb. im Text.
Leipzig: Johann Ambrosius Barth 1941. (VII, 826 S.) 8°.
54 MM, geh. 56,70 MM.

Der ,Eitel* gehdrt seit seinem Erscheinen im Jahre 1929
zum unentbehrlichen Ristzeug des auf dem Gebiete der Silikat-
chemie tatigen Wissenschafters und wissenschaftlich arbeitenden
Praktikers. Die besonderen Vorziige des Werkes sind die lber-
sichtliche Anordnung des umfangreichen Stoffes, die klare Dar-
stellung und die eingehende Angabe physikalisch-chemischer
Untersuchungsverfahren. Diese Vorzige zeigt auch die vor-
liegende Neuauflage. Die auBere Aufteilung des dargelegten
Stoffes ist zwar anndhernd die gleiche geblieben wie bei der
1. Auflagel), jedoch sind alle Abschnitte neu bearbeitet und dem
Stande der Forschung angeglichen worden. Der gewaltige Fort-
schritt in den Erkenntnissen, der seit dem Erscheinen der ersten

* Vgl. Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 119/20.

Auflage erzielt wurde, kommt besonders in dem ersten Hauptteil
zum Ausdruck, wo die Gitterstrukturen der Silikate und die
Konstitution der Schmelzen und Gl&ser auf Grund der heutigen
Anschauungen eingehend dargelegt werden. Der Hittenmann
wird wieder besonderen Nutzen ziehen kdnnen aus den Ab-
schnitten tber die physikalisch-chemischen Eigenschaften der
Schmelzen, tUber die speziellen Silikatsysteme, Uber technische
Schlacken, keramische Massen und hydraulische Bindemittel.
Mancher Praktiker, der nur gelegentlich zu den Quellen des
wissenschaftlichen Schrifttums Vordringen kann und der die
Darstellungsgabe des Verfassers schatzen gelernt hat, wird es
vielleicht bedauern, daR der Verfasser, um den Umfang des
Buches zu beschranken, auf die Wiedergabe der im Stile eines
Lehrbuches gehaltenen einfithrenden Abschnitte hat verzichten
missen. Bei der Fiille des Stoffes war jedoch eine solche Kiirzung
unumganglich. Auch in seiner neuen Gestalt ist das Buch als
umfassende und geschlossene Darlegung der physikalischen
Chemie der Silikate eine wertvolle Bereicherung des deutschen
wissenschaftlichen Schrifttums. Fritz Keil.



336 Stahl und Eisen.

Ebert, Hermann, Dr. phil., Oberregierungsrat und Mitglied bei
der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt: Die Warmeaus-
dehnung fester und flussiger Stoffe. (Mit 34 Abb.) Braun-
schweig: Eriedr. Vieweg & Sohn 1940. (VI, 64 S.) 8°. 4,50 MJf.
(Verfahrens- und MefBkunde der Naturwissenschaft. Hrsg.
von Dr. Hermann Ebert. H. 1)

Die Sammlung ,Verfahrens- und MeRkunde der Natur-
wissenschaft“ beabsichtigt, tUber die in der Naturwissenschaft
Ublichen MeRverfahren in kurzgefalter Form zu berichten. In
dem vorliegenden ersten Heft dieser Sammlung gibt H. Ebert
einen Ueberblick tGber die wichtigsten Verfahren zur Messung
der Warmeausdehnung fester und flussiger Stoffe, und zwar
sowohl Gber die unmittelbaren als auch mittelbaren Bestimmungs-
verfahren. Der Versuch, in kurzgefalter Form einen trotzdem
umfassenden Ueberblick Gber dieses wichtige Gebiet der Physik
zu geben, darf als gelungen betrachtet werden. Der Verfasser
fullt mit seinem Bichlein eine auf dem Gebiete der physikalischen
MeRverfahren bestehende Licke aus. Man darf nur winschen,
dal unter der Leitung von H. Ebert innerhalb der neuen Samm-
lung noch manches ebenso wertvolle Biichlein erscheinen wird.

Hans Esser.

Handbuch der gesamten Eisen-, Stahl- und Metallbewirtschaftung.
Vollstdndige Ausgabe nach dem jeweils neuesten Stande,
enthaltend alle Vorschriften und Anordnungen systematisch
zusammengestellt und erldutert. Unter Mitarbeit hervor-

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.
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ragender Sachkenner hrsg. von Dr. Giunther Brandt.
Berlin W 35, Kluckstr. 21. N.E.M.-Verlag und Buchvertrieb,
Dr. Georg Litke. 8°. [Ringbuch.]

Bd. 6: Eisenbahnguterverkehr und Gltertarife. Bearb. von
Abt.-Prasident Dr. Karl Moormann, Hamburg, unter Mit-
arbeit von Dr. Paul Heuser, Berlin. [1941] (Getr. Seiten-
zéhlung.) 24 MJL.

In diesem Buch sind erstmalig alle fur die Eisen-, Stahl-
und Metallwirtschaft in Frage kommenden Eisenbahntarif- und
Verkehrsvorschriften knapp und dbersichtlich zusammen-
gefalt. Die schnelle Auffindung des richtigen und jeweils giin-
stigsten Eisenbahngutertarifs sowie die Feststellung der zu be-
achtenden Tarif- und Verkehrsvorschriften wird durch dieses
kleine Handbuch zweifellos aulerordentlich erleichtert. Dem
Fernstehenderen ermdglicht das als Lose-Blatt-Buch ausgebildete
Werk mit einem Griff eine umfassende Unterrichtung uber alle
notwendigen Voraussetzungen. Aber auch fir den mit diesen
Fragen eng vertrauten Fachmann wird z. B. namentlich das in
dieser Form einzigartige Giuterverzeichnis zur Unterrichtung
Gber die fur die einzelnen Eisen-, Stahl- und Metallgiter und
deren Rohstoffe in Frage kommenden Binnen-, Ein- und Aus-
fuhrtarife hochst willkommen sein. Das Handbuch kann sonach
allen mit den Eisenbahnverkehrs- und Tariffragen der Eisen-
und Metallwirtschaft beschéftigten Stellen der Werke, Ver-
bande usw. aufs warmste empfohlen werden. Wilhelm Ahrens. *
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Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden.



