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61. JAHRGANG

Warmelbergang und Warmeverlust beim Schmieden und Pressen.
Von Werner Lneg und Anton Pomp in Disseldorf.

[Bericht Nr. 167 des Walzwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhilttenleutel).]

(EinfluB der Arbeitsbedingungen auf das Abkuhlvermégen von Planflachen. Ermittlung des Warmeverlustes ebener Platten.

Warmeverlust beim Schmieden und Pressen im Gesenk.

m die abkihlende Wirkung eines Werkzeuges auf das
Werkstiick zu ermitteln, wie sie zwischen Gesenk und

Warmeibergangszahl zwischen festen Metallen.)

schicht (Bild 1). Die als Kennzeichen des Abkihlver-
mogens abhdngig von der Temperatur der Probenmitte auf-

Schmiedestiick bei der bildsamen Warmformgebung durclyetragene Abkihlgeschwindigkeit, die hier und bei allen

Schmieden und Pressen auftritt, wurden planmé&Rige Ver-
suche durchgefiihrt, durch die gleichzeitig die Frage des
Warmelibergangs zwischen festen Metallen geklart und dar-
aus Unterlagen fir die Vorausberechnung des tatsachlichen
Warmeverlustes gewonnen werden sollten.

Zu den Versuchen wurden zylindrische Proben aus einem
umwandlungsfreien und hitzebestandigen Stahl benutzt,
deren beiderseits ebene Stirnflachen in einer hydraulischen
Presse mit den gleichfalls ebenen Arbeitsflachen eines Plan-
gesenkes in Berlhrung gebracht wurden. Der PreRdruck
wurde dabei so gewéhlt, daR wohl eine geniigend innige Be-
rihrung von Probe und Gesenk eintrat, die Probe aber nicht
bleibend verformt wurde, um sie mehrmals benutzen zu kén-
nen. Die Proben wurden in elektrisch beheizten Oefen er-
warmt und waren durchweg in Vorrichtungen eingesetzt,
die eine Warmeabgabe der Proben durch ihre Mantelflachen
verhinderten.

Das Abkihlvermdgen des Gesenkes wurde mit einem
in der Mitte der Probe untergebrachten Thermoelement
aus dem zeitlichen Temperaturverlauf in der Probenmitte
bestimmt. Bei weiteren Versuchen wurde der Wéarme-
entzug durch Einbringen der abgekildten Probe in ein
Kalorimeter nach verschieden langer Berlihrungszeit mit
dem Gesenk gemessen. In dieser Weise wurde auch der
Warmeverlust eines Gesenkprelllinges ermittelt. Durch
Vorversuche ergab sich, daR der Wéarmeverlust der Probe
auf dem Wege vom Ofen zur Presse und von der Presse zum
Kalorimeter, der ja fast ausschlieBlich durch Strahlung
erfolgt, vernachldssigt werden konnte.

Abkihlvermdgen von Planflachen.

Die Probe hatte bei diesen Versuchen 62 mm Dmr. und
15 mm Dicke, wéhrend ihre Anfangstemperatur zwischen
300 und 1200° lag. Im Bereich von 0,7 bis 7,0 kg/mm2war
der EinfluR des PreRdruckes so gering, dal er im Be-
trieb wohl meist vernachlassigt werden kann.

Gro war dagegen der EinfluR einer Zwischen-

Y Ausaug as Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 23 (1941)
Lfg. 8 S. 10/20. — Erweitert vorgetragen in der Sitzung des
Sohmiedeaussdesss am 23 April 1941 — Sonderabdrucke
desss Berichits sind vom\Verlag Stahleisen m b. H., Dusseldorf,
PostsdHlieffach 654, zu beziehen
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tbrigen Abkiihlvorgangen nach Beginn der Berlihrung rasch
bis zu einem Hochstwert ansteigt und dann mit sinkender
Temperatur der Probenmitte erst schnell und dann immer
langsamer sinkt, betrdgt namlich bei einer Probe mit
beiderseits 0,1 mm 900
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Im Bereich von 600 bis

1100° liegen dabei die
Scheitelpunkte der Ab-
kiihlgeschwindigkeits-
schaulinien aufeiner Ge-
raden, die durch den Nullpunkt des Achsenkreuzes geht. Ab-
kihlvermégen und Anfangstemperatur stehen in diesem Be-
reich also in geradliniger Beziehung. Bei 300 bis 500° Anfangs-
temperatur war offenbar der angewandte Prefdruck fir
eine gute Beriihrung nicht ausreichend, wogegen bei 1200°
die einsetzende stérkere Verzunderung der Probe die Ur-
sache fur die hinter der Geraden zuriickbleibende Abkihl-
geschwindigkeit sein dirfte.

Die weiter untersuchten Einflisse der Zusammen-
setzung des Gesenkwerkstoffes, des Verhéltnisses
Gesenkmasse : Probenmasse und des seitlichen
W éarmeflusses bei gegenlber der Probe groBem Gesenk-
querschnitt waren durchweg gering und &uBerten sich im
Verlauf der Abkihlgeschwindigkeit erst, wenn die Tempe-
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ratur der Probenmitte auf weniger als die Halfte der An-
fangstemperatur gesunken war, das Schmiedestlick sich im
Betrieb also schon langst auRerhalb des Warmverformungs-
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Abkuhtgeschwindigkeit in °C/s satzlich  gleich.
Bild 2. EinfluR der Anfangstemperatur  Vergleicht man
der Probe auf das Abkiihlvermdgen von  gie fijr gleiches
Gesenken aus Warmarbeitsstahl. Anfangstempera-

turgefélle geltenden Schaulinien, so ergibt sich bei allen
Gesenk- und Probenanfangstemperaturen ein {berein-
stimmender Verlauf. Das Kihlvermdégen und damit der
Wérmeverlust sind also nur von dem anfénglichen Tempe-
raturgefdlle abhéngig und unabhangig von der wirklichen
Hohe der Temperaturen.

Auf Grund der geschilderten Ergebnisse, aus denen sich
noch nachweisen laRt, daf das auf das anfangliche Tempe-
raturgefélle bezogene Abkihlvermégen unabhéngig von der
GroRe des Temperaturgefélles selbst ist, wurde versucht,
durch Vergleich zwischen mit Hilfe theoretischer Ablei-
tungen berechnetem und gemessenem 0
Abkiihlvermdgen die Warmeiibergangs-
zahl zu bestimmen, da nur bei Kenntnis
dieser Zahl allgemeingdiltige Beziehungen
fir denWarme verlust aufgestellt werden
kénnen. Es zeigte sich jedoch, dal dieser
Weg im vorliegenden Fall wegen der
Erwdrmung des das KihImittel dar-.g
stellenden Gesenkes nicht gangbar war.

Warmeverlust ebener Platten.

Der wirkliche Warmeverlust nach % oo
verschiedener Berlhrungszeit wurde an
Proben von 62 mm Dmr. bei 4 und”
15 mm Dicke bestimmt, sowie an Proben
von 34 oder 80 mm Dmr. bei 51 oder
120 mm Dicke. Wie erwartet, nahm der
Warmeverlust mit steigender Berih-
rungszeit erst rasch uftd dann in immer
geringerem MaRe zu. Gleichzeitig war
er um so groRer, je geringer die Proben-
dicke war. Tragt man den gemessenen Liiiii
Warmeverlust in Hundertteilen abhéngig V-10 10
von der Beriihrungszeit t auf, so kann
man daraus unter Einbeziehung der
physikalischen Eigenschaften des
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Probenwerkstoffes, namlich seiner Warmeleitfahigkeit X
seiner Wichte y und seiner spezifischen Warme c, und dem
daraus gebildeten Kennwert a = X/y ¢c sowie seiner halben
Dicke X ein Schaubild nach Bild 4 entwerfen, aus dem der
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Bild 3. EinfluR der Gesenktemperatur und des anfanglichen
Temperaturgefélles auf das Abkuhlvermogen von Gesenken
aus Warmarbeitsstahl.

Warmeverlust zwischen ebenen PreRflachen fir alle vor-
kommenden Abkihlvorgdnge entnommen werden Kkann.
Dabei ist zu beachten, daB die so ermittelten Werte nur fir
eine ununterbrochene Berlihrung gelten, beim Schmieden
unter dem Hammer also nur fiir die Beriihrungsdauer in
einem Schlag. Bei einseitiger Berlhrung des Werkstiickes
mit dem Gesenk, wie z. B. beim Schmieden zwischen den
einzelnen Schldgen, ist fir X die ganze Dicke des Schmiede-
stiickes einzusetzen.

Warmeverlust beim Gesenkschmieden.

Um zu prifen, wie weit das aufgestellte Schaubild fir
Gesenkschmiedevorgange gilt, wurde der Warmeverlust
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Bild 4. warmeverlust der ebenen Platte nach kalorimetrischen Versuchen
in Abhéangigkeit von der Kenngrofie a «t/X2
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eines kleinen, aus einer Scheibe mit zwei beiderseitigen
kegeligen Zapfen bestehenden Preflings kalorimetrisch be-
stimmt. Wie bei den ebenen Proben nahm der Wé&rme-
verlust mit zunehmender Berlihrungsdauer erst rasch und
dann immer langsamer zu. Er war auflerdem stets etwas
groRer als die Werte, die sich aus Bild 4 fiir eine aus berlhrter
Oberflache und Probeninhalt berechnete mittlere wirksame
Probendicke ergaben. Bei einer etwas niedriger als be-
rechnet angenommenen wirksamen Dicke stimmten die Er-
gebnisse der Messung mit den Angaben des Schaubildes
praktisch vollkommen (berein. Auch der Abkihlvorgang
eines Gesenkschmiedesttickes wird also durch das Schaubild
grundsatzlich richtig wiedergegeben.

Bild 4 kann ferner mit Vorteil dazu benutzt werden, den
unterschiedlichen Wé&rmeverlust und damit den Tempe-
raturunterschied zwischen verschieden dicken Teilen des
gleichen Werkstiickes nach gleicher oder beliebig langer
Berthrungsdauer zu ermitteln.

Warmelbergangszahl zwischen festen Metallen.

Aus dem erwéhnten Vergleich zwischen gemessenem
und berechnetem Abkihlvermdgen ergab sich noch, daB die
Warmelibergangszahl scheinbar zu Beginn des Abkihlvor-
ganges am groBten ist und mit fallender Temperatur der
Probenmitte stetig abnimmt. Diese Erscheinung kann aber

Stand und Entwicklung der Hochofengasreinigung in den letzten zehn Jahren.
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nur von der zunehmenden Erwédrmung der Gesenkober-
flachen und dem dadurch stark herabgesetzten Temperatur-
gefélle an den Beriihrungsflachen herriihren, da ein Grund
fir die Verénderlichkeit der Wérmeubergangszahl an sich
nicht vorliegt.

Es wurden daher erganzende Versuche? vorge-
nommen, bei denen das Stahlgesenk durch innere und &uRRere
Wasserkihlung gekuhlt wurde. Da diese MaBnahme aber
nicht ausreichte, um die mit der heien Probe in Beriihrung
kommenden Gesenkoberflaichen auf ihrer Anfangstempe-
ratur zu halten, wurden die der Probe zunéchst liegenden
Gesenkteile aus Kupfer hergestellt. Hierdurch gelang es,
die an das Gesenk abgegebene Wé&rme mit ausreichender
Geschwindigkeit abzufuhren. Der dabei ermittelte Verlauf
der Abkihlgeschwindigkeit in der Probenmitte deckte
sich praktisch mit dem fir unverénderliche KuhlImittel-
temperatur berechneten. Die Wérmelbergangszahl beim
Warmeibergang zwischen festen metallischen Korpern
ist also wahrend des einmal eingeleiteten Abkiihlvorganges
tatsdchlich unverdnderlich. lhre GroRe ha&ngt dabei von
den von Fall zu Fall verschiedenen Zustdnden an den Be-
rihrungsflachen ab. Bei dem vorhegenden Versuch betrug
sie rd. 5000 kcal/m2li°C.

2) Mitt. K.-Wilh.-Inst.
S. 121/22.

Eisenforschg. 23 (1941) Lfg. 8,

Stand und Entwicklung der Hochofengasreinigung in den letzten zehn Jahren.

Von Kurt Guthmann in Disseldorf.
[Schluf von Seite 870.]

Elektrische Feinreinigung.

ie elektrische Gasreinigung hat erst nach dem
eltkrieg Eingang auf den deutschen Huttenwerken ge-

Il. DasNaRBelektrofiller8).WiebeidenDesintegratoren
wird dem Elektrofilter ein Hordenwéascher oder Einspritz-
kihler vorgeschaltet und die Reinigung bei 25 bis 30°, d. h.

funden, und etwa um das Jahr 1925 wurden die ersten VeR€im Taupunkt des Gases im gesattigten Zustand durch-

suchsanlagen zur Reinigung von Hochofengas errichtet.
Dabei zeigte sich, dall die damals nach verschiedenen Ver-
fahren (Siemens, Elga, Lurgi) ausschlieRlich gebauten
Trockenelektrofilteranlagen von Einflissen abhéngig sind,
deren Zusammenhange vor etwa zwolf Jahren durch GroR-
versuche an mehreren Anlagen untersucht wurden, die end-
glltige Klarheit in die Betriebsverhdltnisse des elektrischen
Gasreinigungsverfahrens brachten?)8).

Die ersten Versuchsanlagen, wie auch die ersten GroR-
elektrofilteranlagen, die 1928/29 in Betrieb kamen, waren
Trockenelektrofilter. Sie wiesen baulich kennzeichnende
Unterschiede auf (Platten-, R6hren-Elektrofilter), stimmten
jedoch betrieblich vollkommen uberein. Inzwischen ist
die Entwicklung auf Grund der damals gesammelten Er-
kenntnisse weitergegangen, und es sind heute folgende drei
verschiedene elektrische Gasreinigungsverfahren zu unter-
scheiden:

gefiihrt. Der in dem Gas noch enthaltene Staub und das
aus dem Hordenwadscher mitgerissene Sprithwasser (8 bis
30 g/Nm3) scheiden sich an den Elektrodenplatten als diinn-
flissiger Schlamm ab. Die Kraftfelder werden etwa einmal
jede Schicht, ohne daR dabei der Reinigungsvorgang unter-
brochen wird, durch Waschdiisen bei gleichzeitiger Er-
schitterung der Elektroden abgespritzt und gereinigt.
AuRerdem erfolgt durch Nebeldiisen eine Befeuchtung des
Gases beim Eintritt in das NaBelektrofilter, um auf jeden
Fall geséattigtes Gas zu erhalten.

I1l. Das Zweistufenverfahren, bei dem beide
Elektrofilterarten hintereinandergeschaltet sindd. Im
Trockenelektrofilter (I. Stufe) erfolgt eine Vorreinigung.
Dann wird das Gas in einem Hordenwéscher auf etwa 25°
«'kthlt. Die Feinreinigung erfolgt in einem NaRelektro-
filter (11. Stufe).

Je nach dem verlangten Reinheitsgrad und den vor-

. Das Trockenelektrofilter8), das in seiner Betriebsherrschenden Hochofenbetriebsverhdltnissen wird man das

weise der Sackfiltertrockenreinigung vergleichbar ist, da
die Reinigung im Temperaturbereich zwischen 60 und 90°
und in einem bestimmten Feuchtigkeitsbereich erfolgen
muB. Vor Eintritt in das Filter wird das Gas in einfachen
Vorkihlern ohne Einbauten auf die angegebene Temperatur
geklihlt. Von dem eingespritzten Wasser wird etwa die
Hélfte verdampft, wahrend der nicht verdampfte Wasser-
anteil zur Berieselung und Abspilung der Vorkihler-Innen-
wande dient. Eine nachtrdgliche Wiederaufheizung des
Gases wie beim Sackfilter ist dagegen nicht erforderlich.

~~VVgirGuthmann, K.: Z. VDI 77 (1933) S. 173/76.

8 Guthmann, K.: Die elektrische Gasreinigung. Dr.-Ing.-
Diss. Techn. Hochschule Berlin 1931. Berlin 1931. — Stahl
U. Eisen 52 (1932) S. 529/39 (Hochofenaussch. 127).

eine oder andere Verfahren als das zweckméaRigste wahlen.
Einige der wichtigsten Ergebnisse der damaligen Unter-
suchungen8 an den ersten GroRRanlagen, die sémtlich
Trockenelektrofilteranlagen waren, seien kurz erldutert.

Die Haupteinflisse auf die Reinigungswirkung sind
Temperatur und Feuchtigkeit des Rohgases (Bild 13). Aus
dem Schaubild geht hervor, daB der Reinheitsgrad bei
gleicher Gastemperatur mit steigendem Feuchtigkeitsgehalt
sich einem Bestwert néhert. Fir den praktisch mdglichen
Temperaturbereich zwischen 40 und 120° ergibt sich folgende
Nutzanwendung:

FaRt man fir jeden Temperaturbereich die jeweils
glinstigsten Feuchtigkeitsgehalte zusammen, bei denen die
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beste Reinigungswirkung erzielt wird, so erhélt man die
Kennlinie des Trockenelektrofilters, kurz ,,Betriebskurve*
genannt. Sie ermdglicht in einfachster Weise die Ueber-
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Bild 13. Betriebskurven fur Temperatur und Gasfeuchtigkeit
bei der elektrischen Gasreinigung.

im Gebiet Gber dieser Kurve arbeitet das Elektrofilter storungsfrei.
im Bereich unter dieser Kurve kann das Elektrofilter nicht mit dem
besten Reinheitsgrad arbeiten.

wachung der ginstigsten Betriebsverhdltnisse, d. h. des
besten Reinheitsgrades. Z. B. ergibt bei einer Gastempe-
ratur von 60° ein Feuchtigkeitsgehalt von etwa 75 g und bei
90° von 140 g/Nma3die glinstigste Abscheidewirkung.

Die Untersuchungen zeigten also, dal die Reinigung
beim Trockenelektrofilter mit zunehmendem Feuchtigkeits-
gehalt, d. h. mit Anndherung an den Taupunkt, besonders
vorteilhaft verlauft, wie dies die auf die Taupunktskurve
nach links unten zulaufende Betriebskurve zeigt (Bild 13).
Demnach miRte die Reinigung bei geséttigtem Gas die
glinstigsten BetriebsverhéltnisseundAbscheidegrade bringen,
denn auch nach den physikalischen Grundgesetzen der
elektrischen Gasreinigung weist ein kaltes, geséattigtes und
dichtes staubhaltiges Gas die fiir den Reinigungsvorgang
besten Werte der Leitfahigkeit von Gas und Staub auf.
Man braucht nur die Betriebskurve des Trockenelektro-
filters nach unten zu verldngern, um auf diesen giinstigsten
Wert zu kommen, der bei 20 bis 40° liegt, und das ist der
Betriebsbereich des NaBelektrofilters. Bei den Trocken-

Bikl 14. EinfluR der Feuchtigkeit auf die elektrische Reinigung

bei gleichbleibender Temperatur (schematisch).

Niederschlagselektroden regelmaBig abgespult (NaBelektrofilter),
kein Abspiilen der Niederschlagselektroden (Trockenelektrofilter).

a =
b =
elektrofilteranlagen ist die Reinigung geséttigten, kalten
Gases auf Grund ihrer Bauart nicht durchzufuhren; wird
der Taupunkt trotzdem erreicht, so verschmieren die Filter-
kammern und es kommt zu Funkeniberschldgen, die eine
Verschlechterung der Reinigung bewirken (Bild 14, rechts).
Es wird hier also einen Bestwert des Feuchtigkeitsgehaltes
geben, den zu Uberschreiten aus ZweckmaéRigkeitsgriinden
unangebracht ist, und das wird eben durch Fahren nach
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der Betriebskurve erreicht, die die wirtschaftlichste und
glinstigste Arbeitsweise fiir das Trockenelektrofilter anzeigt.
Im NaRelektrofilter werden dagegen diese sich bildenden
Schlammansdtze, also das Verschmieren der Filterwénde
und der Sprihelektroden, durch einfaches Abspritzen mit
PreBwasser vermieden (Bild 14, links), so daB eine Ueber-
wachung wie beim Trockenelektrofilter durch Betriebs-
kurven oder &hnliches fortfallt.

Damit taucht nun die Frage auf, welches der Elektro-
filterverfahren unter diesen oder jenen betrieblichen Voraus-
setzungen das vorteilhafteste und wirtschaftlichste ist.

Trockenelektrofilteranlagen — samtlich aus den Bau-
jahren 1928/29 «—sind z. B. heute auf folgenden Hochofen-
werken in Betrieb:

Mannesmannréhren-Werke, Duisburg-Huckingen (Rohren-
elektrofilter, vgl. Bild 1) 270 000 Nm3h
1940 erweitert a u f 400 000 Nm3 Gesamt-
stunden-
leistung
Krupp, Essen-Borbeck (Platten-
elektrofilter) ..o
Georgsmarienhutte (Plattenelektro-

200 000 Nm3h

filter) 80 000 Nm3h
Falvahitte (Plattenelektrofilter). . 70000 Nm3h
Witkowitz (Rohrenelektrofilter) . 60 000 Nm3h

u. a. m.

Das Gas wird bei diesen Anlagen auf etwa 70 bis 80°
gekuhlt, die Betriebsverhdltnisse sind also die gleichen wie
bei der Sackfilter-Trockenreinigung. Fir Gasmaschinen ist
noch eine Nachkiihlung auf 20 bis 30° durchzufiihren, mit
dem entsprechenden Wasserbedarf der Hordenwéscher von
etwa 3 m3 Wasser/1000 Nm3 Gichtgas und dem Energie-
bedarf fur die Kihlwasserpumpen.

Man kann das Trockenelektrofilter als die Vorstufe zur
heutigen Entwicklung der elektrischen Gichtgasreinigung
ansehen. Es ist an sich durchaus betriebssicher, mufl aber
mit Hilfe der Betriebskurve tUberwacht werden, genau wie
das Sackfilter, hinsichtlich Temperatur und Feuchtigkeit,
allerdings mit dem groRen Unterschied, dal bei hoheren
Temperaturen keine Filterschlduche verbrennen konnen,
sondern nur eine zeitweise Verschlechterung des Reinheits-
grades eintritt. An Stelle des Versehlammens der Filter-
sacke bei zu feuchtem Gas, wodurch diese unbrauchbar
werden, tritt beim Trockenelektrofilter ein Verschmieren
und bei steigender Temperatur dann ein Verkrusten der
Filterwande und Elektroden ein, was aber durch Abwaschen
oder Abklopfen leicht zu be seifigen ist, ohne dall wertvolle
Reinigerteile ausgewechselt zu werden brauchen.

Die Entwicklung des Elektrofilters ist, wie schon ange-
deutet, weitergegangen und hat im NaRelektrofilter (Bild 15)
oder in der Vereinigung als Zweistufenverfahren9 seine
endglltige und unter Berilicksichtigung der Hochofen-
betriebsverhaltnisse sicherlich zweckmaRigste Losung ge-
funden, da sie die VVorziige der Desintegratorreinigung, nam-
lich die vollkommene Unabhéngigkeit von allen Schwan-
kungen des Hochofenbetriebes sowie geringste und ein-
fachste Wartung, aufweist und ein hochgereinigtes und vor
allem auch trockenes Kaltgas ohne Stérungen durch Wasser-
ausscheidung in den Leitungen und an den Verbraucher-
stellen liefert. Wasserabscheider sind nicht erforderlich, da
das Uberschiissige Wasser ebenfalls elektrisch abgeschieden
wird. Der Nachteil des hohen Energie- und Wasserbedarfs
der Desintegratoren wird dagegen vermieden, so daf die
Betriebskosten sehr niedrig sind. In den Jahren 1930 bis
1936 sind vor allem im Ausland, in England und den eng-
lischen Besitzungen sowie in den Vereinigten Staaten eine



25. September 1941.

Anzahl von Zweistufen-Elektrofilteranlagen, in Amerika vor
allem NaRelektrofilter, errichtet worden.

Ob das NaBelektrofilter- oder das Zweistufenverfahren
vorzuziehen ist, hangt wohl hauptsachlich von ortlichen Be-
triebsverhéltnissen (Wasserbeschaffung) und Sonderwiin-
schen desBestellersab.

AnlagekostenmaRig

gleicht dasZweistufen-
Elektrofilter dem
Sackfilter, das Naf-
elektrofilter dagegen
der billigeren Desinte-
gratoranlage. W4éh-
rend beim NaRelektro-
filter der Staub in den
Hordenwdschem und

tlordenwascher

Bild 15.
HordenWaéascher.

im Filter naB mit dem Schlammwasser anféllt und dement-
sprechende Klaranlagen vorzusehen sind, fallt beim Zwei-
stufenverfahren, das man bei knappen Wasserverhéaltnissen
vorziehen durfte, der groBRte Teil des
Staubes im Trockenelektrofilter trocken
an. Auf Grund eines Ende 1940 von
der ,,Wéarmestelle Disseldorf“ an einer
Zweistufenanlage durchgefiihrten Ab-
uahmeversuchs ergab sich die in Zahlen-
tafel 2 wiedergegebene Staubbilanz.

Wiéhrend in der ersten Stufe im
Trockenelektrofilter 87,7 % oder 29 t
trockener Staub in 24 h abgeschieden
werden, betrédgt die in der zweiten
Stufe  (NaBelektrofilter) anfallende
Schlammenge nur 840 kg/24 h oder
2,5% der Gesamtstaubmenge. Die
Kléarbecken fir die Reinigung dieses
Schlammwassers  kdnnen also klein
sein. Bei der Zweistufenanlage auf
der Bseder Hitte9 ist nur ein kleines
Dorr-Becken von 4,50 m Dmr. fur die Klarung des gesamten
Wasserumlaufs vorhanden. Das vorgeklarte Wasser gelangt
dann noch in ein kleines Absetzbecken von 4 m Dmr. Da
beide Becken unter der Anlage selbst liegen, wird fir die.
Klarung kein Platz beansprucht.

Bild 16 zeigt die W asserwirtschaft einer Zwei-
stufenanlage fir eine Stundenleistung von 200 000 Nm3
(vgl. Zahlentafel 3a). Der gesamte Wasserumlauf ist in
zwei Hauptkreisldufe eingeteilt, den Vorkiihlerumlauf zum
Klarbecken und den SchlufRkihlerumlauf zum Ruckkuhl-
werk. Geklart wird nur das Ablaufwasser aus dem Vor-
kihler (365 1/1000 Nm3) und das Schlammwasser aus dem
NaRelektrofilter (70 1), zusammen 435 1/1000 Nm3 Der
groRte Teil dieses Wassers, namlich 330 1, lauft als Umlauf-
wasser wieder zum Vorkuhler zurlick; 951 werden abgefuhrt,

nSkg

9 Rabe, W.: Stahl u. Eisen demnéachst.
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Zahlentafel 2. Staubbilanz einer Zweistufen-
Elektrofilter anlage.

t24h
bei einer

Abgeschiedene Staubmenge Stunden-

leistung von

200000 Nm3
im Vorkuhler......... 43 1,44
im Trockenelektrofilter (1) 87,7 29,00
im SchlulRkiuhler (Hordenwascher) . . 55 1,82
im NaBelektrofilter (11) ..o 2,5 0,84
insgesamt 33,10
trocken abgeschieden ..., 87,7 29,00
nal abgeschieden...... 12,3 4,10

um eine Anreicherung an léslichen Salzen, Alkalien usw. zu
vermeiden, und 101 gehen als Ablaufwasser mit dem Schlamm
verloren.

Das im SchluRkihler bendtigte Wasser (3500 1) ist so
sauber, dal eine Klarung nicht erforderlich ist. Es
geht mit dem aus der Gasfeuchtigkeit entfallen-
den Kondensat von 90 1, zusammen 3590 1, zum
Ruckkihlwerk, in dem 2% = 721 verdunsten.

Reingas | Sammelbehalter werden 521 Frischwasser/1000
Nm3 Gas = 10,4 m3h zugesetzt. 70 1 Kuhl-
wasser aus dem Riickkihlwerk gehen als Spritz-
dusen-Hochdruckwasser zum Vorkuhler. Fir die
zeitweilige, d. h. jede Schicht einmal erfolgende
Spilung der Waéande und Elektroden des NaRB-
elektrofilters sowie flr die Vemebelungsdisen im
NaRelektrofilter werden 50 1 gebraucht. 70 1
Schlammwasser flieRen aus dem NaRelektrofilter zum Klér-
becken, so dall der Feuchtigkeitsgehalt des Reingases noch
35 g/Nm3 betragt, d. h. im NaBelektrofilter erfolgt gleich-

Hauptreiniger
rockenelektrofilter
I. Stufe 1059
Reingas
NebeldisenuHperiod- Spiilung B0kg mlt:t3 Sﬁaserl

Bild 16. Wasserwirtschaft einer Zweistufen-Elektrofilteranlage

(bezogen auf 1000 Nm3 Gichtgas).

Zahlentafel 3a. W asserwirtschaft einer Zweistufen-
Elektrofilteranlage.

Fur eine
Anlage von
m31000 Nm3 200 000 Nm3
Stunden-
leistung
1. Kihlwasser fur die Vorkihler 0,07 14
2. Kuhlwasser fur die SchluBkuhler
(HordenW &scher) .., 3,50 700
3. Klarwasser aus Vorkuhler und
NaRelektrofilter — ..ccoooovvvviverreenns 0,33 66
+ 0,07 14
4. Wasserabscheidung durch Gaskiih-
lung und ,, Trocknung“ von 145
auf 35 g/Nm3 Reingas 0,11 22
1 5. Wassergewinn aus dem
(in Punkt 4 enthalten) 0,075 15
6. Verdunstungsverlust im Ruck-
KOhIEr (2 96 ) oo 0,072 14
7. Zusatzfrischwasser............ 0,052 10,4
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zeitig eine Trocknung auf den Taupunkt des Gases von
mitgerissenem UeberschuBwasser. Wasserabscheider wie bei
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einem NaBelektrofilter, so zeigt sich, dal die Umlaufwasser-
menge beim NaBelektrofiltei infolge der durch die Arbeits-
weise bedingten Verhéltnisse bei gleicher Anlagengrofle

dem NaRelektrofilter nicht mehr erforderlich. 20 - ' A
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Bild 17. Wasserwirtschaft einer NaRelektrofilteranlage (bezogen

auf 1000 Nm3 Gichtgas).

Der Energiebedarf fir die gesamte Wasserwirtschaft, d. h.
Vorkihler, SchluRkihler und Ruckkuhler, betragt 0,9 bis
IkWh/1000Nm3.

Die W asserwirtschaft einer NaBelektrofilter-
anlage zeigt Bild 17. Eine Uebersiclit (iber die Umlauf-
wassermenge bringt Zahlentafel 3 h. Vergleicht man die
Wasserwirtschaft einer zweistufigen Elektrofilteranlage mit

Zahlentafel 3b. W asserwirtschaft einer Naf-
elektrofilteranlage.
m31000 m3 fur
Nm3 Gas 200000 Nm3
Kuhlwasser fur Hordenwéascher . . 4,5 900
Wasser fir Vernebelungsdisen des
Elektrofilters.....ciennnn. 0,08 16
Wasser fir die periodische Spulung
des Elektrofilters....inn 0,17 34
Wassergewinn aus Gas (110 auf
35 g/NMB) oo 0,075 15
Klarwassermenge 4,825 965
Verdunstungsverlust bei der Rick-
KUhlung (2 96) ... 0,096 19,2
ZUSATZW ASSET it 0,021 4,2
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Bild 18. Staubbiianz eines Zweistufen-Elektrofilters.

Belastung inRmSti

Bild 19. Belastung und Reinheits-
grad einer Elektrofiltereinheit
(Leistung 13 500 Nm3h).

wesentlich groRer ist. Wahrend beim NaRelektrofilter
stundlich 965 m3 Umlaufwasser zu klaren sind, betrégt bei
einer gleich groen Zweistufen-Elektrofilteranlage die Klar-
wassermenge aus Vorkihler und NaRelektrofilter nur 66 m3
oder 7%. Beim NalRelektrofilter mufl also die gesamte
Wassermenge der Hordenwadascher und die aus dem NaR-
elektrofilter ablaufende Schlammwassermenge einem Klar-
becken zugefiihrt werden, wahrend beim zweistufigen
Elektrofilter die Kihlwassermenge fir die Schlukihler
(Hordenwaéscher) von 700 m* ohne Klarung im Kreislauf
verwendet werden, weil im Trockenelektrofilter schon der
grolte Anteil der Gichtstaubmenge trocken abgeschieden
wurde. Hieraus ergibt sich, dal die Klaranlagen bei einer
Zweistufen-Elektrofilteranlage sehr klein sein kénnen.
Beim Abnahmeversuch einer Zweistufenanlage ergab sich
die in Bild 18 dargestellte Staubbilanz. Bei Normal-
belastung einer Filtereinheit wurde ein Reinheitsgrad von
3,5 mg/Nm3erreicht. Monatsmittelwerte lagen zwischen 3
und 9,5 mg. Ein Wochendurchschnitt im November 1940
ergab 2,5 mg. Bild 19 zeigt den Reinheitsgrad in Abhéngig-
keit von der Belastung. Erst bei 60Oprozentiger Ueberlastung
wurde die Gewdéhrleistung von 10 mg/Nm3 uberschritten.
Bekannt ist der niedrige Druckverlust der Elektrofilter-
anlagen. Dieser betrégt, gleichgiltig, ob es sich um Trocken-
oder NaRelektrofilter handelt, 3 bis 5 nun WS im Filter.
Bild 20 zeigt das Ergebnis von Belastungsversuchen an

Bild 20. Druckverlust und Belastung einer Zweistufen-Elektro-
filteranlage einschlieBlich Kihler und Hordenwascher.
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Druckverlust in elektrischen Gichtjrasreiniirungen.

normal belastet
20 % uUberbelastet
Gesamtdruekverlust vom Eintritt in den Hordenwaéseher bis Austritt

Elektrofilter

Lesrang DrnckraiiKt
Cn-Age Smlh mm WS
Trockenelektrofilter 400 000 2 bis 8
NaRelektrofilter - 360 000 5
NaRelektrofilter . . o _ 50
Zweistufenelektrofilter je Filter
etwa 5 bis 10
Zweistufenelektrofilter . 90

Zahlentafel 5.

Anlage
Xm-'li
Trockenelektrofilter 250 000
NaRelektrofilter . 360 000
Zweistufenelektrofilter Werk A
Zweistufenelektrofilter Werk B
Zweistufenelektrofilter Cardiff . 230 000

Gesamtdruckverlust einschlieBlich Torkuhler,
(1. Stufe), Hordenwé&scher, NaRelektrofilter (U.

Trockenelektrofilter
Stufe)

Energiebedarf von elektrischen Gichtgasreinigungen.

BemekimgQi

kWh 1000 Km*

0,58 Warmgas (50%)

0,15 Kaltgas, ohne Wasserwirtschaft. Energiebe-
darf fur Reinigungsstrom und NaBelektro-
filter-Hochdruckpumpe (Abspritzwasser)

0,60 ohne Wasserwirtschaft

1,82 Kaltgas

1,46 Kaltsas

Dampfverbrauch: 0,4 bis 0,8 kg 1000 Nm* Gichtgas.

einer Zweistufenanlage. Bei normaler Belastung einer
Filtereinheit betrug der Gesamtdruekverlust der Anlage,
bestehend aus Vorkihler, Trockenelektrofilter, Horden-
wascher und NaRelektrofilter, nur 35 mm WS. Erst bei
53prozentiger Ueberlastung wurde der gewéhrleistete Druck-
veilnst von 60 mm WS Uberschritten.

ZaMentafd 4 enthélt Betriebsangaben tber den Druck-
verlust verschiedener Elektrofilteranlagen, die bei gentigen-
dem Rohgasvordruck ohne Ventilator zur Drucksteigerung
arbeiten kdnnen. ZaMentafd 5 bringt Angaben dber den
Energiebedarf neuerer Elektrofilteranlagen, die von dem
Berichterstatter gelegentlich einer Besichtigung oder durch
Abnahmeversuche ermittelt wurden.

DieHltte Braunschweig der Reichswerke ,,Hermann
Goring” in Watenstedt mit 8 Hochdfen hat 12 NaRelektro-
filter-Einheiten fir eine Gesamtstundenleistung von
720000 Nm*., Der Reinheitsgrad betrdgt bei Normal-
belastung der Anlage auf Grund des Abnahmeversuchs der
..WarmesteUe Disseldorf* 9 mg/Nm¥*.

Bei den Reic-hswerken in Linz kommt eine NaRelektro-
filteranlage fir eine Gesamtstundenleistung von 650000 Nm3
in Betrieb. Die Anlage besteht aus Staubsdcken, Van-
Tongeren-Wirblem, Hordenwéasehem und NaRelektrofilter.
Ventilatoren zur Drucksteigerung sind bei den geringen
Druckverlusten der Gesamtanlage nicht vorgesehen.

Was den Reinheitsgrad betrifft, so sei noch erwahnt,
da® nach Feststellungen aus dem Betrieb auch bei eng-
segitterten Winderhitzern, gewdhnlichen Kesselfeuerungen
und den Ublichen Warmofenbrennem Reinheitsgrade von
20 bis 50 mg sich nach langjahriger Betriebszeit nicht un-
glinstig ausgewirkt haben. Fir die Schwachgasbeheizung
von Koksofen, die Beheizung empfindlicher Warmdéfen in
Betriecben mit Sonderstahlerzeugung, besonders bei \ er-
wendung von Rekuperatoren fir Gas- und auch Luftvor-
warmung, bei Hochleistungskesseln mit sehr kleinen Bren-
nern, wie z. B. beim Velox-Kessel und bei Gasmaschinen,
wird man Reinheitsgrade von 5 bis 10 mg/Nm3 verlangen
mussen, wie Ermittlungen der Wérmesteile gezeigt haben.

Zaldentafd 6 bringt eine Gegeniiberstellung der Reini-
gungskosten fir die verschiedenen Gasreinigungsverfahren
auf Grund von Schrifttumsunterlagen und Untersuchungen
der WarmesteUe Ddusseldorf.

Bemerkenswerte neue Wege ist die Entwicklung der
Gichtgasreinigung in den Vereinigten Staaten von Nord-

amerika gegangenl10): Bis vor etwa 15 Jahren fand man
Feinreinigungsanlagen mit Staubgehalten unter 50 mg Nm*
nur auf wenigen Hochofenanlagen. Im allgemeinen handelte
es sich um NafRreinigungen mit Theisenwdschem dlterer
Bauart, in denen nur eine Grobreinigung durchgefihrt
wurde. Der Hauptgrund fur diese Einstellung zu Gas-
reinigungsfragen lag in einer Scheu vor umfangreichen und
kostspieligen Reinigungsanlagen. Als man jedoch zum eng-
gegitterten Winderhitzer (berging und Hochofengas zur
Schwachgasbeheizung der Kokséfen und Beheizung von
Warméfen in Stahl- und Walzwerken verwendete, muf3te
man eine Feinreinigung durchfiihren, so daB in den letzten
10 Jahren zahlreiche Feinreinigungsanlagen erstellt wurden.

Die Entwicklung der elektrischen Gichtgasreinigung in
Amerika weicht jedoch von der in England, wo von Lodge-
Cottrell NaRelektrofilter- (Corby, Ebbw Vale) oder Zwei-
stufenanlagen (Cardiff)11) aufgestellt wurden, oder von der
deutschen Entwicklung der Siemens-Lurgi-Cottrell-Anlagen
insofern ab, als Vorwaschung, Kihlung und elektrische
Reinigung zu einer einzigen Einheit zusammengefalt werden
(Bild 21). Das Gichtgas wird in Staubsécken vorentstaubt
und tritt unten in einen Gaswascher ein, der als Schleuder-
und Hordenwdscher ausgebildet ist. Im oberen Teil dieses
Waschers ist ein NaRelektrofilter eingebaut, in dem die
Feinreinigung auf 200 mg Nm* erfolgt. Das heie Rohgas
tritt in den unteren Teil des Waschers, der einen Durch-
messer von 6,1 m hat, ein und wird in zwei Schleuderwasch-
gruppen ahnlich wie beim Feldwé&scher warm ausgewaschen,
also vorgereinigt. Die Heifwaschung bietet besondere
Vorteile: die Wassermenge ist gering und hat einen hohen
Schlammgehalt. Die Klédranlagen kdnnen daher klein sein.
Bei warmem Wasser ist die Feinheit der Zerstdubung
wesentlich hoher und damit auch die Benetzung der Staub-
teilchen besser als bei kaltem Wasser, so daf die Staubaus-
waschung und die Reinigungswirbung sich wesentlich durch
die Heifwaschung verbessern lassen. An die Heilstufe
schliet sich dann nach oben ein mit Kaltwasser betriebener
Hordenkihler an, wobei eine Kihlung auf etwa 20 bis 30°
erfolgt in zwei dariiber hegenden Gruppen von Holzhorden
mit Spritzdisen. Das auf diese Weise vorgereinigte, gekuhlte
und mit Feuchtigkeit gesattigte Gichtgas tritt nun in ein
Rohren-NaBelektrofilter von 8,2 m Dmr. ein, in dem der

io) J. Don Steel Inst. 141 (1940) S. 437 39.
vi) Gothmann, K.: StahIn.Eisen57 (1937) S.922/24.
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Zahlentafel 6. Betriebszahlen und
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Reinigungskosten1) flr eine

61. Jahrg. Nr. 39.

Gichtgasreinigungsleistung von 200 000Nm3/h

(Kaltgas von 25 bis 30°).

. Trocken- Zweistufen-
Einheit NaB reinigungs-Verfahren reriﬁ?gjzg elektrofilter
j Trockenelektro-
18 NaBreinigung  Nafelektro- Sackfilter Piter + e
Nm3  (Desintegratoren) filter NaRelektrofilter
Wasserbedarf .
GaskihluNg ..o, m3 25 bis4,52)
Feinreinigung.....ccooooeeeeevececeseesnnne. m3 0,52 bis 1,5
i m3 (3,2) bis6,0 45bis5 3,0 3,0
E,:Qrsg?eebse"(‘j’;"r} """""""""""""""""""""" ©.2) fur Abscheidung und
fur Wasserwirtschaft...oooovvvnnnin, kWh 0,7 1,0 1,0 Hilfsmotoren, __aber
Abscheidung und Hilfsmotoren kWh 5,4 0,7 08 ohne Druckerhohung
%
INSOESAM Terrieiiiieeieeee i kWh 6,1 1,7 2_*463) ;'8 )
Betrigbskosten .................................... Pf. 14,2 bis 18,4  6,5bis 85 9bisl19 8 bis 106) 2 Pf./kWh
Abschreibun . .
(15 % dergAnIagekosten) . Pf. 7 bis 8,59 8,5bis 9,5 10 bis 11 10,37)
Reinigungskosten einschlieBlich Ka- . .
pitgldignst ......................................... Pf.  2l1bis27 15 bis 18 19 bis 22 18 bis 208)
Kapitaldienst (15 %) fir Ruck-
kihler und Klaranlage . . . . Pf. 3,2 3,2 15 15
Gesamtreinigungskosten............... Pf. 24 bis 30 18 bis 21 20,5 bis 23,5 19,5 bis 21,5
Anlagekosten fir Klaranlage und Rickkuhlwerk, in Pf/IOOO Nm» Gichtgas (Tilgung und Verzinsung 15%).

Gasreinigung

I Sackfilterreinigung, Zweistufenelektrofilter

~Klaranlage | Etickkiihlwerk  Gesamtanlagekosten
einschl. Pumpen
2,5 0,7 3,2
0,8 0,7 15

3) Nach Veroffentlichungen [Z. VDI 77 (1933) S. 173/76; Arch. Eisenhuttenw. 10 (1936/37) S. 327/36; Stahl u. Eisen 57
(1937) S. 922/24] und Unterlagen der ,,Wéarmestelle Disseldorf*.

2) HordenWascher.
3) EinschlieBlich Ausgleich des Filterdruckverlustes.
4) Cardiff: Elektrofilter -f- Hilfsmaschinen

(Schnecken, Klopfvorrichtung, Vorkihlerpumpen)
SchluBKUhIErpUMPEN ..o
Wasserforderung zum Rickkihlwerk...............

6) EinschlieRlich Filterschlauch-Ersatz 1,45 Pf. und einer Haltbarkeit von % Jahr.

6) Betriebskosten einer Trockenelektrofilteranlage allein
7) Abschreibung einer Trockenelektrofilteranlage allein

8 Reinigungskosten insgesamt einschliellich Abschreibung einer Trockenelektrofilteranlage
9) Nach Arch. Eisenhittenw. 5 (1931/32) S. 223: 8,9 Pf.

restliche Feinstaub zusammen mit dem Uberschissigen
Wasser als diunner Schlamm anfallen, der zusammen mit
dem Schlammwasser aus dem Horden- und Schleuder-
wascher zu einem Eindicker gefiihrt wird. Zahlentafel 7
bringt eine Uebersicht (iber Anlagen-, Reinigungs- und Be-
triebskosten dieser Verbundreinigung fiir 200 000 Nm8
Stundenleistung.

Wie durch neuere Mitteilungen aus Amerika inzwischen
bekannt geworden ist, hat sich diese Anordnung in einem
einzigen Verbundwascher nicht bewéhrt, da Versetzungen
und Verlagerungen der einzelnen Reinigungsteile eingetreten
sind, so daB man das NaRelektrofilter neben die Anlage
gesetzt hat, in der gleichen Weise wie bei den deutschen
NaRelektrofilteranlagen. Der vor das NaBelektrofilter ge-
schaltete Kiihler besteht nunmehr nur noch aus dem Schleu-
derwascher zur Heiwaschung und daruberliegenden Horden
zur Kihlung und hat so die oben angegebenen grofRen Vor-
teile gegeniber einem einfachen Hordenwéscher, in dem

Staubauswaschung und Kuhlung nur mit kaltem Gas durch-
gefihrt wird.

Schlammwasserklarung.

Den Schlammwasserklaranlagen féllt eine wichtige Auf-
gabe zu, da das in der Gasreinigung verwendete Wasser
aus wirtschaftlichen Griinden meist Umlaufwasser ist, das
also gut gereinigt sein muB. Wahrend einige Hochofen-
werke keine Klarung des Schlammwassers durchfiihren, da

genligend Wasser zur Verfligung steht und der grote Teil
des Ablaufwassers wieder abgestoBen wird, legen die meisten
Werke beim Betrieb der Klédranlagen besonderen Wert auf
eine einwandfreie Klarung und Einhaltung der Gewahr-
leistungsbedingungen. Die Klarwirkung hé&ngt von der
GroBe der zur Verfligung stehenden Klarflache und von der
Hoéhe des Schwebestoffgehaltes im Zulaufschlammwasser
ab. Da die Betriebsweise auf den einzelnen Werken verschie-
den ist, dirfte es richtig sein, die Klarwirkung durch Pro-
zentzahlen auszudricken. Die Gewéhrleistungsangaben
der Lieferwerke sind meist sehr vorsichtig gefalt und liegen
zwischen 85 und 91 %. Im allgemeinen kann man wohl
mit einer Klarwirkung von 92 bis 95 % rechnen. Legt man
diesen Wirkungsgrad als Gewdhrleistung zugrunde, so sind
damit wohl die vom Betrieb an die Kl&ranlage zu stellenden
Forderungen am besten und zweckmaRigsten gekennzeichnet
(vgl. Zahlentafel S). Schwebestoffgehalte iiber 100 mg/1 Ab-
laufwasser fiihren erfahrungsgemaR nach mehr oder weniger
kurzer Zeit zu Ansdtzen und Verkrustungen in den Lei-
tungen und Dusen der Kaminrlckkihler und der Horden-
wéscher sowie in den Desintegratoren, so daf8 die erforder-
liche Wasserbeaufschlagung in diesen Einrichtungen nicht
mehr eingehalten werden kann. Die Folge ist, daB in den
Kaminkihlern nur noch eine schlechte AVasserkiihlung, in
den Hordenwdaschern eine ungeniigende Gaskiihlung und
in den Desintegratoren eine ungeniigende Reinigung des
Gases erfolgt.
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Dieverschiedenen Bauarten der KI1ar-
anlagen wie Neustadter Becken, die Bau-
arten Kremer, Bamag, Dorr und Oms
unterscheiden sich nur wenig in Arbeits-
weise und Klarwirkung12) 13).

Der Dorr-Eindicker ist in der
Zyanidlaugerei von Gold- und Silber-
erzen entwickelt worden und hat bisher
auf zahlreichen amerikanischen Hoch-
ofenwerken zur Klarung von Schlamm-
wasser der Gichtgasreinigungsanlagen
Verwendung gefunden. Dieser Eindicker
besteht aus einem kreisrunden Becken,
in dem ein Krahlwerk aus vier geraden,
rechtwinkligzueinander stehenden Profil-
tragem (Kréhlarme) langsam um eine
Jtittels&ule lauft und die absinkenden
Feststoffe der Austragsdffnung in der
Beckenmitte zufuhrt. Der ZufluR des
Schlammwassers erfolgt beim Dorr-Ein-
dicker oben in der Mitte des Behdlters,
der Ablauf des geklarten Wassers tiber
den Rand des Beckens. Meist werden
zweiEindickernebeneinander aufgestellt,
auf die sich das zustromende Abwasser
gleichmaRig verteilt.

Fireine Klarung von 500 m3Wasser/h
mit 1 bis 2 g Staub je Liter Abwasser
wirde z. B. ein Klarraum von 1000 m3
erforderlich sein, entsprechend einem
Klarbecken von 20,5 m Dmr. Bei

einer nall arbeitenden GroRgichtgas- Bild

Zahlentafel 7. Reinigungskosten einer amerikanischen

Verbundreinigung(M acKee-Schleuder-undHorden-

wascher mit eingebautem NafRelektrofilter der
Research Corp.).

Leistung der Anlage..... 200 000 Nm3/h

Rohgasstauhgehalt............. 4,6bisll,5 g/Nm3

Gewahrleistung fur den Reingasstaubgehalt 0,055 g/Nm3

Reingasstaubgehalt im Dauerbetrieb . .0,023 g/Nm3.
cts/1000 Nm3 Pf/1000 Nm3b

Wasser fur Schleuder- und Hor-

denwascher 3,35 m3/1000 Nm3 0,353 1,49
Wasser fur NaRelektrofilter
0,27 m3/1000 Nm3 0,440 1,84
Energiebedarf
0,32 kWh/1000 Nm3 0,176 0,74
Instandhaltung der elektrischen
Einrichtung. ..., 0,078 0,33
Instandhaltung der mechanischen
Einrichtung ..., 0,173 0,73
Ueberwachung, Sonstiges . . . 0,120 0,50
Betriebskosten far 1000 Nm3 . 1,340 ALK
Betriebskosten je Tonne Roheisen 5,13 21,60
Anlagekosten  .....cccieeeviieeinnn, 578 000 JIM
Tilgung und Verzinsung (13 %) 52 8 218 JIM
Bezogene Anlagekosten (fur
1000 NM3) oo 1,03 437
Bezogene Anlagekosten (je Tonne
RONEISEN) i 3,92 16,40
Gesamtreinigungskosten fur
1000 NM3 eooorveeeeeeeerreee oo 2,37 100
Gesamtreinigungskosten je Tonne
Roheisen... 9,05 38,00

D 1 Dollar = 4,20 JIM.

12) Walter, R.: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 625/33 (Hoch-
ofenausseh. 128).
13 Vgl. auch Thénnessen, F.: Stahl u. Eisen demnéchst.
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21. Neuzeitliche amerikanische Gichtgasreinigung.

reinigung mit einem stiindlichen Durchsatz von 450 000 bis
500 000 Nm3 Gichtgas sind z. B. etwa 2700 m3 Wasser
stundlich zu klaren, was die Aufstellung von Klérbecken
von je 42 m lichtem Durchmesser entsprechend 8000 m3
nutzbarem Klarraum erforderlich macht. Bei einem Staub-
gehalt von etwa 15 bis 20 g/Nm3 Rohgas fallen bei dieser
Anlage stindlich etwa 7 bis 9,5t Staub bei einem spezifi-
schen Gewicht von 2,4 bis 3 t/m3an. Der Schlamm wird
in den Kléarbecken so weit eingedickt, daB sein Feststoff-
gehalt etwa 30 Gewichtsprozent betrdgt, entsprechend
einer stiindlich anfallenden NaRschlammenge von 25 bis35m 3.

Zahlentafel 8. Kapitalkosten fur Rickkihler und
Kléaranlagen.

Klaranlage einschlieflich Pumpen 2,5Pf./1000 Nm3Gichtgas
RUCKKUhIWErK. ..o 0,7Pf./J1000Nm3Gichtgas

insgesamt 3,2Pf./1000N m 3Gichtgas

Einer Gewahrleistung von 95 % Klarwirkung entspricht

z. B.:
bei 800 mg Schwebestoffen/1 Zulaufschlammwasser ein
Schwebestoffgehalt von 40 mg/1

bei 2000 mg Schwebestoffen/1 Zulaufschlammwasser ein
Schwebestoffgehalt von 100 mg/l geklartes Ablauf-
wasser |

Bei den Oms-Eindickern der Deutschen Abwasser-
Reinigungs-Ges. m. b. H. in Wiesbaden erfolgt die Zufiihrung
des Schlammwassers ebenfalls in der Mitte des Kl&rbeckens,
jedoch unter W asser aus dem trompetenférmig erweiterten
Zuflhrungsrohr, so daf ein Wassersturz bei Eintritt in das
Klérbecken von oben vermieden wird (Bild 22). An dieser
Stelle sorgt ein Stabrechen fiir eine Beruhigung und gleich-
maRige Verteilung des einstromenden Schlammwassers, das
sich radial von innen nach aufen in dem Kléarbecken ver-
teilt. Die Rdumung des Schlammes erfolgt tber die KI&r-
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beckensohle, die im allgemeinen eine Neigung von 1 : 6 hat,
durch vier Krahlarme mit durchgehenden, S-férmig gebo-
genen Schaufeln. Jeder Arm hat zwei den ganzen Becken-
durchmesser erfassende und zwei kiirzere, nur die Innenzone
bestreichende Schaufeln. Der Schlammsammel- und -ein-
dickungstrichter befindet sich, wie bei den anderen Anlage-
formen, im Mittelpunkt des Kléarbeckens.

Der zum Antrieb dieser Kléranlage erforderliche Ener-
giebedarf ist gering. Man rechnet nach Betriebsmessungen
bei einem Dorr-Eindicker

von 15 m Dmr.mit etwa 0,37 kW fiurdie ganzeAnlage,
von 30m Dmr. mit etwa0,92 kW fiirdie ganzeAnlage,
von 60 mDmr.mit etwal9 kW firdie ganzeAnlage.
Zahlentafel 9. Betriebszahlen von Klédranlagen.
Schwebesto ife im
Gichtgas- Klaranlage : Zulauf- Ablauf-
reinigung (Verfahren) Leistung wasser
Km'/h m3 Wasser/h g/m3 g/m3
400 000  Klarteiche 2000 1200 50
180 000  Klarteiche 1300 1500 11
240 000  Klarbecken 1400 1941 4,3
60 000  Klarbecken 210 1071 35
230 000 820 1600 40
120 000 (Neustadter 600 900 56
300 000 ( Becken 1800 1950 42
200 000 850 1000—2670 50
360 000  Dorr-Becken 1275—1370 1050 98
iGiTTK™'<V ~Tn

2) Zur Zeit wegen der Hochofenbetriebsverhéltnisse Uberlastet.

Stand und Entwicklung der Hochofengasrenugung in den letzten zehn Jahren.

gl. Jahrg. Nr. 39.

Die Kosten fiir Wartung und
Instandhaltung sind ebenfalls
gering. Im allgemeinen ist einmal
in jeder Schicht eine Schmierung
erforderlich. Die Betriebsiiber-
wachung der Klaranlage und der
erforderlichen Nebenanlagen wie
Pumpen usw. kann von einem
Mann erfolgen. Auf 1000 Nm3

Gichtgasdurchsatz in der
Gasreinigung bezogen betrdgt
der Stromverbrauch fur die

Klarung des Umlaufwassers etwa
0,1 kWh. Wie aus Zahlentafel 9,
die Betriebszahlen verschiedener
Kléaranlagen enthalt, hervorgeht,
liegen die Betriebskosten fir die
Klarung einschlieflich 15 % Til-
gung und Verzinsung bei neu-
zeitlichen Anlagen zwischen 2
und 3 Rpf/IOOO Nm3 Gas-

durchsatz in der Gichtgas-
reinigung. Der Platzbedarf, eben-
falls auf den Gasdurchsatz

bezogen, liegt zwischen 3 und
4 m2 Klarflache je 1000 Nm3
Gichtgas.

Der abgesetzte Dickschlamm
wird bei neuzeitlichen Anlagen
durch  selbsttdtig  arbeitende
Schlammkreiselpumpen stiindlich
oder in bestimmten Zeitabstanden
aus dem Klarbecken abgesaugtund
unmittelbar zu einer Sehlammein-
dickungsanlage gefordertl3). Das
ablaufende, geklarte Wasser wird
in einen Pumpensumpf geleitet,
von dem aus das Absaugen durch
Schrauben-Riickforderpumpen zum Kaminkihler erfolgt.

Neuerdings ist man dazu Ubergegangen, durch Nach-
schalten von Vakuumfiltern eine weitere Eindickung
und Entwdésserung des Schlammes auf einen Restwasser-
gehalt von etwa 35 % vorzunehmen. Man verwendet hierzu
das Scheibenfilter (Bild 23). Die Entwdasserung des
Schlammes erfolgt durch Erzeugung eines Unterdruckes auf
der inneren Seite eines durchldssigen Gewebes, auf dessen
dulerer Seite sich der wasserhaltige Schlamm befindet. Bei
dieser ununterbrochenen Vakuumfilterung infolge der
stdndigen Drehung der Scheibe entsteht ein verhdltnis-
maRig dinner und fester Schlammkuchen, bei dem das
Entwéssern besonders wirksam durchgefiihrt werden kann.
Die Menge an Schlamm, die je
m* Filterflache verarbeitet wer-

W > > w»w >

>

Betriebs-  Platzbedarf

Klar-  kostenl) der der den kann, h&ngt ab von dem
wirkung Klaranlage Klaranlage | physikalischen Zustand (KOI’I’]-
Pf./I000 m 2/1000 -

8 Nm3Gas Nm3Gas groRe) der Feststoffe, von dem
95,8 1.83 25 Verhéltnis des Wassers zum
99,3 1,08 13,4 Feststoff und von der Tempe-
99.2 1,79 8,7 ratur des Schlammes.

96.7 1,47 8.3

97.3 1.84 43 Eine Kldranlage mit etwa
gg’g ggg 5.4 1000 m3 Klarraum (20,5 m
97:2 B 12.5 Be_ckendurchmesser) mit einer
90,42 ? 3 Leistung von 500 m8 Klar-

wasser je h erfordert eine Ge-
samtfilterflaiche der Scheiben-
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filter von etwa 20 ma. Ein solches Filter ist
in mehrere auf einer hohlen Welle sitzende
Senkrechtscheiben unterteilt, wodurch eine
groRe Grundflache erreicht wird. Das Filter-
mittel besteht aus Baumwollgeweben, Woll-
stoff, Monel- oder Bronzegeweben, sdure-
festem Stahlgewebe u. & Jede Filterscheibe
istin acht bis zehnvoneinander unabhéngige
Abschnitte unterteilt, so daB beschéddigte
Zellen schnell ausgewechselt werden konnen.
Die Scheiben durchlaufen gewdhnlich mit
einer Geschwindigkeit von im Durch-
schnitt einer Umdrehung in 6 min den
von den Schlammpumpen in den Filter-
trog flieRenden Schlamm, der sich beim
Eintauchen an der Scheibe festsaugt,
wahrend das Wasser durch das Filtertuch ab-
gesaugt wird und durch die holde Welle und
den Steuerkopf ablauft. Der Dickschlamm
wird auf der Oberflache der Filterscheiben festgehalten und
baut sich auf beiden Seiten in einer Dicke von3 bis 20 mm
als fester Kuchen auf. Das Abwerfen diesesSchlamm-
kuchens erfolgt durch selbsttatiges Abschalten des Vakuums
und Anwendung eines leichten Ueberdnickes, wobei ein
Schaber oder eine Austragwalze das Abwerfen unterstitzt.
Dieser Dickschlammkuchen ist fest und kann abgestochen
werden, wodurch sich wesentliche Ersparnisse an Verlade-
imd Forderkosten ergeben. Ist der Schlamm so eisenarm,
dal seine Verhuttung unwirtschaftlich ist, so wird er auf
die Halde gefahren. Im anderen Fall gelangt er als Briket-
tier- oder Sinterzusatz wieder in den Hochofen zuriick, oder
er wird im Gichtstaubtrockenofen zur Weiterverarbeitung
als Warme- oder Kalteisolierstoff getrocknet.
Zusammenfassung.

Die Entwicklung der Hochofengasreinigung der letzten
zehn Jahre ist besonders gekennzeichnet durch die Ein-
filhrungy der Wirbler zur Grobentstaubungy und damit zur

Umschau.
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Entlastung der Feinreinigungsanlagen und durch die
Weiterentwicklung der elektrischen Gasreinigung. Die
groRen Vorteile, die die Verwendung von trockenem, hoch-
gereinigtem Kaltgas von etwa 20 bis 25° und 5bis 10 mg/Nm3
Staubgehalt fiir die Beheizung von Winderhitzern, Dampf-
kesseln, Koksofen, Schmelz- und Waéarmdéfen bedeutet,
haben dazu gefihlt, dal der Bau solcher Reinigungsanlagen,
die nach nassen Verfahren arbeiten, besonders bevorzugt
worden ist. Die betriebssicher und mit geringen Betriebs-
kosten arbeitenden NaRelektrofilter und zweistufigen Elektro-
filteranlagen sind daher in den Vordergrund geriickt. Bei der
Bedeutung, die die NaBreinigung durch diese Entwicklung
bekommen hat, ist besonderer Wert auf die Klarung des
Schlammwassers gelegt worden, um mdoglichst geringe Friseh-
wassermengen zuzusetzen und den gesamten Wasserumlauf
maoglichst durch geklartes Wasser durchzufiihren. Fir die
beschriebenen Anlagen werden Betriebszahlen und Betriebs-
kosten angegeben.

Umschau.

Amerikanische Erzeugungsanlagen
fur Sonderfeinbleche.

Die von T. J. Ess beschriebenenl) Werke derFollansbee Steel
Corporation umfassen zwei Anlagen, das Siemens-Martin-Werk
und Feinblechwalzwerk in Toronto, Ohio, sowie das Fein- und
WeilRblechwalzwerk in Follansbee, W. Va. Die Haupterzeugnisse
sind stark und schwach verzinnte Weibleche, Mattbleche,
Sonderbleche fiir elektrische und sonstige Zwecke.

1. Anlagen in Toronto.

Das Siemens-Martin-W erk hat vier mit Heizdl gefeuerte
45-t-Oefen. Der Einsatz besteht aus 50 % kaltem Roheisen
und 50 % Schrott. Der Schmelze werden etwa 9,5 % Kalkstein
zugesetzt, auBerdem wird nur wenig gebrannter Kalk verwendet.
Die Schmelzdauer von Abstich zu Abstich betragt 10,5 h. Die
Schmelze wird gewdhnlich bei einem Kohlenstoffgehalt von
0,02 bis 0,03 % abgestoehen, gelegentlich auch bei 0,055 %. Bei
Stéhlen fur elektrische Zwecke wird die Abstichtemperatur
im Mittel bei 1620° gehalten. Der Stahl fir elektrische Zwecke
hat gewdhnlich 0,75 bis 4,5% Si, 0,025 bis 0,040 % C, 0,12
bis 0,14 % Mn, 0,019 bis 0,022 % S und 0,010 bis 0,014 % P.
Mach kurzer Abhéngezeit in der Pfanne wird der Stahl bei 1565°
in Kokillen mit dem dicken Ende unten von 343 X 343 oder
368 x 368 mm2 und in Kokillen mit dem dicken Ende oben
von 406 x 381 mm2 und 1727 mm Hohe gegossen, die vorher
mit Graphit bespritzt wurden.

Zum Anwéarmen der Blocke dienen vier Oefen fur satz-
weisen Einsatz von 9,75 m Lé&nge und 2,44 m Breite. In einer
Dampf-Wasserdruckpresse werden die Blocke bei einer von
der Stahlgute abhangigen Temperatur von nicht Uber 1149° zu

X) Iron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 2, S. 55/66.

Knuppeln von 152 X 152 mm2 ausgeschmiedet, wodurch eine
sehr groBe und gleichméfRige Dichtheit erreicht werden soll.
Die Knuppel gelangen dann bei etwa 982° zu einer Umkehr -
platinenstralem it Walzenvon 762 mmDmr., in dersie insieben
Stichen zu Platinen von 210 mm Breite und 8,9 bis 16,5 mm Dicke
ausgewalzt werden. Die Leistung der Presse und des Walzwerkes
betrégt etwa 20 t/h. Aufer Platinen kénnen Knuppel und ge-
walzte Stdbe aus unlegiertem und legierten Stahl, und zwar ge-
schmiedete Vorblécke bis zu 317 X 317 mm2und bis 1,9 t Ge-
wicht, Halbzeug 203 X 152 mm2 152 X 152 mm2 und 102
X102 mm2 aus geschmiedeten Vorblécken hergestellt werden.

Wenn auch das Werk fir die Erzeugung von Feinblech
zwei zur Zeit stilliegende W armstraen mit Beizen, Glahofen,
usw. hat, so wird dennoch alles Feinblech in Follansbee herge-
stellt, wahrend man sich in Toronto auf das Glihen besonders
der héhersilizierten Bleche fur elektrische Zwecke be-
schrankt. Hierflr sind sechs Haubengluhodfenm it elektrischer
Widerstandsbeheizung vorhanden, die einen nutzbaren Stapel-
raum von 3,12 m L&nge, 1,17 m Breite und 1,52 m Hdohe haben.
Die Ladungen wiegen im Mittel 20 t; das Aufheizen beansprucht
85 bis 105 h, das Durchglihen 24 bis 34 h imd das Kiihlen 90 bis
105 h; dabei schwankt die Temperatur zwischen 1025 und 1065 °,
die selbsttatig geregelt wird. Die Oefen haben eine monatliche
Leistung von etwa 500 t bei einem Warmeverbralch von etwa
0,56 <106 kcal/t geglihter Bleche. Als Schutzgas wird aus
Ammoniak gewonnener Stickstoff verwendet. AuBerdem sind
noch zwei mit Naturgas beheizte Tunnelglihéfen von 83 m
Lange vorhanden zum Glihen von Stahlblechen mit 0,75 bis
1,25 % Si bei 788 bis 815° einer Aufheizzeit von 60 bis 70 h,
24 bis 32 h Durchgliihzeit und einer Kihlzeit von 56 bis 70 h.
Jeder Ofen faBt 19 bis 21 Kisten bei einem Fassungsvermégen
von etwa 20 t je Kiste.
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liefern zwei 3000-kW- und ein
1500-kW-Turbostromerzeuger fur
Drehstrom von 2300 V. Der
Antriebsdam pf wird von sechs
Wasserrohrkesseln  fur 11 t
Dampf je m2/h bei 14 ati Druck
geliefert.  Ein  500-kW- und
zwei  360-kW-Drehstrom-Gleich-
strom-Umformer erzeugen Gleich-
strom von 250 V fur die Hilfs-
vorrichtungen.

2. Anlagen in Follanshee
(Bild 1).

Zum Auswalzen der vom
Werk in Toronto hergestellten
Platinen zu Feinblechen fdi-
elektrische Zwecke sind zwei
W armstralRen vorhanden, von
denen  jede durch  Seiltrieb
von einem 1500-PS-Motor fir
Drehstrom von 2300 V bei
514 U/min angetrieben wird.
Zwei Fertiggeriste haben mecha-
nisierte Zufihrungs- und Auffang-
tische; sie werden von Ketten-
Durchlauféfen versorgt, ebenso
haben zwei Vorsturzgeriste
Durchlaufwarmoéfen, wahrend die
ubrigen Oefen flir satzweisen
Einsatz eingerichtet sind. Die
Walztemperatur betragt unge-
fahr 982°; erzeugt werden Bleche
von 0,8 bis 0,35 mm Dicke
sowie solche von 1,6 mm Dicke
flr Gleichstrompole.

Zur Weiterverarbeitung der
Bleche sind vorhanden: eine
Beize fir Blechtafeln, eine Beize
fur Bandblechbunde bis zu
30,5 m Lange, eine Durchlauf-
Entfettungsanlage, acht versetz-
bare Gluhhauben, 27 Glihofen fir
satzweisen  Einsatz, funfzehn
Dressiergeriiste, die zu zweien
und dreien hintereinander, aber
auch einzeln angeordnet sind und
von einem 500-PS- sowie von
einem 200-PS-Drehstrommotor fiir
2200 V bei 514 U/min an-
getriecben werden, ferner eine
WeiBbeize, acht Verzinnherde,
funf Herde fir schmale und zwei
Herde fir breite Mattbleche.

Das Beizen silizierter
Bleche mit S&ureldsungen von
12 bis 14 % und bei einer Tem-
peratur von 88° erfordert etwa
50 % mehr Zeit als das Beizen
Ublicher Stahlgiten. Die Gluh-
temperaturen schwanken zwischen
607 und 1093°, die Zeitdauer
von einer Glihung zur anderen
zwischen 60 und 240 h. In den
Haubenglihofen fir Weiblech
werden durchschnittlich 34 t,
in den Oefen fir satzweises Gluhen
etwa 19 t gegliht. Von den
letztgenannten wurden  sieben
auf Gasbeheizung und selbst-
tatige Temperaturregelung um-
gebaut. Beim Dressieren wird
ein Druck von etwa 0,5 % gege-
ben, einige Blechsorten werden
unter Wasserberieselung dressiert.

Die fir elektrische Zwecke
im Ublichen Warmwalzverfahren
erzeugten Bleche haben eine Oxyd-
schicht, die in einzelnen Fallen

wiinschenswert ist, da sie zwi-
nnhnm onoino rwlprl jPO-prwiPTI
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Lamellen als Isolierung dient. Diese Oxydschicht muf? jedoch
fest anhaften, weil sie sonst beim nachfolgenden Stanzen und
Scheren Stérungen verursacht. Zunder der hdhersilizierten
Bleche wirkt besonders schmirgelartig und schadet den Schnitten
und Scheren sehr. Deshalb werden die hochsilizierten Bleche
oft nach dem Warmwalzen gebeizt, wahrend dies bei schwécher-
silizierten Blechen nicht geschieht.

In vielen Fallen geniigt die beim neuzeitlichen Glihen in
Schutzgasen erzeugte Oxydschicht zur Isolation ohne zusétz-
lichen Anstrich. Wenn es aber notig ist, die Bleche in voller
Grole oder die fur elektrische Maschinen ausgestanzten Form-
bleche mit einer diinnen Lackschicht oder einem &hnlichen Stoff
zu Uberziehen, so geschieht dies in einem Durchlaufofen mit
Rollen, zwischen denen das Blech beim Durchgang mit Lack
Uberzogen wird. Der Lack wird dann in einem gasgefeuerten
Ofen bei Temperaturen von 232 bis 454° als Dampf aufgebracht.
Eine andere Ueberzugsart besteht aus einem hitzebestédndigen
Email fir Bleche, die spater bei Temperaturen von nicht tiber 787°
gegliiht werden sollen. Als weiteres Isoliermittel dient ein 6&l-
bestandiger Lack, entweder Bemsteinlack oder Schwarze, der
in Dampfform auf solche Bleche aufgebracht wird, die fur in
Oel getauchte Kerne oder in Oel umlaufende Gerate verwendet
werden. Dabei wird darauf geachtet, dal der Fillfaktor nicht
mehr als 1 % vermindert wird. Solche Ueberziige verlangern
die Lebensdauer der Schnitte und verbessern gewdhnlich ihre
Leistung bei den nachfolgenden Stanzarbeiten.

Die hohersilizierten Stahle Uber 4 % und in gréReren Blech-
starken haben eine ganz niedrige Kaltbildsamkeit; diese Stahl-
sorten erfordern schérfere Scheren und Schnitte mit gutem
Spielraum an den Lochstempeln, wahrend die niedriger sili-
zierten Stéhle mit 2,5 % Si oder weniger einen nicht so grof3en
Spielraum beim Stanzen bendtigen.

Fir die W erkstoffpriufung in chemischer, physikalischer,
elektrischer Hinsicht usw. sind verschiedene Laboratorien
vorhanden.

Ein anderes wichtiges Erzeugnis ist M attblech in Bun-
den fir Dachdeckung in L&ngen bis zu 30,5 m und mehr,
aus kaltgewalztem kupferhaltigem Stahlband, das durch-
schnittlich 0,28 mm dick ist, weichgegliht, kalt nachgewalzt,
von Oel gereinigt, gewaschen, besaumt wird, dann durch die
Rollenrichtmaschine geht und auf die verlangten L&angen ge-
schnitten wird. Diese Streifen werden darauf in Gestalt von
Bunden-gebeizt und dann grindlich gespdlt, weiter zuerst durch
ein FluRmittel, sodann durch das aus Blei und Zinn bestehende
Bad gezogen, wobei durch eine besondere Einrichtung die Starke
des Blei-Zinn-Ueberzuges selbsttatig geregelt wird. Die Bunde
gehen dann weiter durch ein Oelbad und werden hierauf gekuhlt,
geputzt, gerichtet und endlich wieder aufgehaspelt. Nach der
Prufung und nach einem Farbauftrag sind die Bunde zum Ver-
sand fertig, der in besonderen Behaltern erfolgt. Diese langen
Dachdeckungsmattbleche haben den Vorteil, Quemé&hte zu
vermeiden, die Dachdeckung zu erleichtern und die Instand-
haltungskosten zu vermindern.

Im Kaltwalzwerk werden nur von auswarts bezogene
und gebeizte Bandblechbunde verarbeitet. Hierfur stehen zwei
neue Vierwalzen-Umkehrwalzwerke gleicher Bauart mit Arbeits-
walzen von 305 mm Dmr., Stitzwalzen von 940 mm Dmr. und
863 mm Ballenldnge, zum Walzen von Bandern bis 787 mm
Breite flir Weibleche in durchschnittlicher Dicke von 0,25 mm
bis herunter auf 0,15 mm zur Verfligung. Die Bunde wiegen
204 kg je 25,4 mm Blechbreite, haben einen Innendurchmesser
von 762 mm und einen Aufendurchmesser von 1371 mm. Die
Nennleistung jedes Walzwerkes betragt 2900 t monatlich, die
Balzgeschwindigkeit 4,78 bis 7,97 m/s. Die Arbeitswalzen sind
aus geschmiedetem Stahl und laufen in Kollenlagern, die Stitz-
walzen bestehen aus SonderguBstahl und laufen in dlgeschmierten
Gleitlagern. Jedes Walzwerk wird durch einen 1500-PS-Gleieh-
strommotor fur 600 V bei 300 bis 500 U/min Uber ein Ré&der-
vorgelege angetrieben. Vor und hinter jedem Walzwerk steht
je ein im Zug regelbarer Haspel. Fur weitere Einzelheiten der
Balzgeruste, der Antriebe, der Arbeitsweise usw. sei auf den
Ursprungsaufsatz hingewiesen.

Ein schon friher vorhandenes Kaltwalzwerk der Bauart
Steckel hat zwei Arbeitswalzen von 206 mm Dmr., zwei
Stutzwalzen von 863 mm Dmr. und 965 mm Ballenlange, die
in Rollenlagern laufen. Ein 1000-PS-Gleichstrommotor fir
6001 und 400 bis 800 U/min treibt durch ein doppeltes Aorgelege
die Haspel an. Die Walzgeschwindigkeit betragt 2,1 bis 6,65 m/s.

Zum Kaltnachwalzen mit geringem Druck ist ein Aier-
walzengerust ahnlicher Bauart wie der der L mkehr-Kaltwalz-
geriiste vorhanden, das Arbeitswalzen von 457 mm Dmr., Stitz-
walzen von 1245 mm Dmr. und 1067 mm Ballenlédnge fur Bander
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bis 914 mm Breite bei 7,15 bis 11,9 m/s AA'alzgeschwindigkeit
hat. Die Arbeitswalzen laufen in Rollenlagern, die Stutzwalzen
in 6lgeschmierten Gleitlagern. A'or und hinter dem Gerist sind
Zughaspel angeordnet. Die Walzen werden durch einen 600-PS-
Gleichstrommotor fur 600 A bei 300 bis 500 U/min angetrieben.
Fur weitere Einzelheiten des Walzwerkes, der elektrischen An-
triebe, des Gerustes und der Haspel usw. sei ebenfalls auf den
Ursprungsaufsatz verwiesen.

Den schon bestehenden Einrichtungen fur die Weiter-
verarbeitung der Bandbleche ist eine neue Einrichtung
zum Zerteilen der Bander hinzugefuigt worden, die B&nder bis
zu 762 mm Breite und Dicke von 0,15 bis 0,76 mm in Stiick-
langen von 457 bis 1016 mm bei einer Schnittgeschwindigkeit
von 0,24 bis 1,52 m/s zerteilen kann. Dieser Maschinensatz be-
steht aus einer zweireihigen Richtmaschine mit 13 Rollen, Treib-
rollen und Fihrungen sowie aus einer fliegenden Schere mit
Zufiihrungs- und Treibrollen, Langsteil- und Besaumungsschere.

Den Strom bezieht das Werk von auswarts; der 25 000-V-
Drehstrom wird durch sechs 1000-kVA-Umspanner auf 2300 V
herabgespannt, denen bei Aufstellung der neuen Walzwerke
drei 2000-kVA-Umspanner hinzugefiigt wurden. Den Gleich-
strom von 600 V fir den Antrieb der Walzenzugmotoren usw.
liefern Drehstrom-Gleichstrom-L'mformer, die in der Nahe der

alten Feinblechwalzwerks-Anlage aufgestellt wurden. F
ey.

Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung
zu Dusseldorf.

Zur Berechnung réntgenographischer
Elastizitdtskonstanten.

Die Anwendung des rdntgenographischen SpannungsmeR-
verfahrens auf Stahlproben mit bekanntem Spannungszustand
ergibt, dal? die réntgenographisch bestimmten Dehnungen nicht
in der gleichen Weise wie bei mechanischen Dehnungsmessungen
auf Spannungen umgerechnet werden kénnenl). Zur Erklarung
dieser Beobachtung wurde die elastische Anisotropie der Eisen-
kristalle herangezogen. Die Dehnung in irgendeiner Richtung
wird danach von Kristall zu Kristall verschieden sein. Wé&hrend
beim mechanischen A'ersuch ein Mittelwert der Dehnung Uber
alle in der MeRstrecke liegenden Kristallite erhalten wird, sind
bei der rontgenographisch bestimmten Dehnung nur die in
Reflexionsstellung befindlichen Kristallite beteiligt. Hierbei
wird im allgemeinen ein anderer Mittelwert auftreten.

Hermann Méller und Helmut Neerfeld?2) haben ver-
sucht, den beobachteten Unterschied zwischen mechani-
schen und réntgenographischen Dehnungsmessungen
zu berechnen. Als Grundlage der Rechnung diente die An-
nahme von D. A. G. Bruggeman?3), da an den Komgrenzen
die normalen Spannungskomponenten und die tangentiellen
Aerformungskomponenten stetig ineinander Ubergehen. Diese
Annahme ist physikalisch besser begrundet als die fruher ver-
tretenen Anschauungen uUber die gegenseitige Koppelung der
Kristallite von W. Voigt4) und A. ReuB5), nach denen im
ganzen Haufwerk ein homogener Verformungs- bzw. ein homo-
gener Spannungszustand herrschen soll; mit diesen Annahmen
konnten auch die beobachteten Unterschiede nicht erklart
werden. Die Rechnung mit dem neuen Ansatz ist dadurch er-
schwert, dall im allgemeinen in jedem Kristall ein inhomogener
Verformungs- und Spannungszustand vorliegt. Es missen des-
wegen noch besondere Annahmen Uber die Lage der Komgrenzen
gemacht werden.

Die Ergebnisse stimmen befriedigend mit den Beobachtungen
Uberein und finden ihren Ausdruck darin, daf beim Réntgen-
versuch die Dehnungen nicht mit den bekannten ,,mechanischen
Elastizitatskonstanten®, sondern mit ,,réntgenographischen Ela-
stizitatskonstanten* auf Spannungen umgerechnet werden
missen. Damit kann festgestellt werden, dal die Unter-
schiede zwischen mechanischen und réntgenographi-
schen Dehnungsmessungen tatsédchlich als Auswirkung
der elastischen Anisotropie zu betrachten sind. Gleich-
zeitig wird die Berechtigung des Bruggemansc-hen Ansatzes Uber
die Koppelung der Kristallite im Haufwerk erhértet.

Helmut Xeerfeld.

) Méller, H.,, und J. Barbers: Mitt. K.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg. 17 (1935) S. 157 66; vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935)
S. 1117/18.

2) Alitt.
S. 97/104.

3) Diss. Utrecht 1930.

4) Lehrbuch der Kristallphysik. Nachdruck der 1. Auflage.
Leipzig 1928. S. 741.

5) Z. angew. Math. Mech. 9 (1929) S. 55/57.

K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 23 (1941) Lfg. 7,
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Metallurgische Untersuchungen uber die Verblasbarkeit von
Thomasroheisen.

Aus den bisherigen Untersuchungen von Paul Ernst
H ardtl) kann geschlossen werden, daf} es sich bei einem schlecht
verblasbaren Thomasroheisen um ein Eisen handelt,.das im
flissigen Zustand nicht vollkommen homogen ist. So
kénnen z. B. ungleichméRige Verteilung des Zementits, nicht-
metallische Einschliisse usw. bei dem Verblasen zu Reaktions-
stérungen und damit zu Auswurferscheinungen fihren. Aus den
Untersuchungen ergeben sich auch fiir den Hoch6fner Anregungen,
ein Thomasroheisen mit guter Verblasbarkeit herzustellen.

Zur Theorie desWalzvorganges bei ungleich angetriebenen Walzen.

Beim Walzen zwischen ungleich angetriebenen Walzen wird
nach Versuchen von Erich Siebei2 die FlieRscheide in der
starker angetriebenen Walze nach dem Walzenaustritt zu, bei der
schwécher angetriebenen Walze aber nach dem Walzeneintritt
zu verlagert, wobei sich ein entsprechender Schlupf der letzt-
genannten Walze ausbildet. Die Lage der FlieBscheiden und der
Walzenschlupf lassen sich aus den Gleichgewichtsverhaltnissen
im Walzspalt bestimmen. Umgekehrt lassen sich bei ver-
schiedenen Umfangsgeschwindigkeiten der Ober- und Unter-
walze die von beiden Walzen ausgeubten Kraftwirkungen er-
rechnen. Die Betrachtungsweise erlaubt auch eine rechnerische
Behandlung des Schlupfes beim Schleppwalzenantrieb. Die
Unterlagen finden durch Versuchsergebnisse eine Bestatigung.

Stahlanalyse durch Tupfelreaktionen am Werkstick.

Zur Unterscheidung verschiedenartig zusammengesetzter
Stéhle mit Hilfe von Tupfelreaktionen, die an der Oberflache
ohne Zerstérung der Stahlproben durchgefiihrt werden kénnen,
stellten Gustav Thanheiser f und Maria W aterkamp3)
Arbeitsvorschriften fur die Elemente Aluminium, Chrom,
Kupfer, Mangan, Molybdén, Nickel, Phosphor, Schwefel, Sili-
zium, Titan, Vanadin und Wolfram auf. Die Art der Vorbehand-
lung der Stéhle, das Anbringen der Lo6sungstropfen und die
Trennung des gesuchten Elementes von Eisen im Tropfen werden
beschrieben. Besonders vorteilhaft hat sich fur die Erhéhung
der Empfindlichkeit der Reaktionen erwiesen, daR verschiedene
Elemente, wie z. B. Kupfer, Molybdan, Wolfram und Silizium,
beim Aetzen des Stahles auf der Oberflache angereichert werden
kdnnen und dabei gleichzeitig durch Waschen der Aetzstellen
von der groBRten Menge des Eisens und anderen Legierungs-
elementen getrennt werden koénnen. Die ausgearbeiteten Ver-
fahren gestatten die Feststellung von verhéltnisméRig kleinen
Gehaltsunterschieden der verschiedenen Legierungselemente.
Die Unterscheidung ist bei gleichartigen Stahlen naturgemaR
in viel engeren Konzentrationsbereichen méglich als bei Stahlen
der verschiedenartigsten Zusammensetzung und Vorbehandlung.

Bei den Untersuchungen tber den Nachweis der ein-
zelnen Elemente wurden zunachst Legierungen des be-
treffenden Elementes mit Eisen untersucht und an diesen
Proben die Verfahren ausgearbeitet. Zur Prifung ihrer Anwend-
barkeit kamen dann Stahle der verschiedenartigsten Zusammen-
setzung zur Untersuchung, deren Ergebnisse erkennen lassen,
welch groRe Unterscheidungsmdéglichkeit man schon beim Nach-
weis eines einzigen Elementes hat. Werden mehrere Legie-
rungselemente geprift und eingestuft, dann ist die qualitative
Unterscheidung der einzelnen Stahlsorten noch viel schérfer.
Sind die Zusammensetzungen der verschiedenen Stahlsorten,
die voneinander unterschieden werden sollen, bekannt, dann
1at sich die Arbeitsweise in vielen Fallen noch vereinfachen.
So lassen sich z. B. nichtrostende St&hle in einfacher Weise
durch die Reaktion mit Kupferammonchlorid von den anderen
Stahlen unterscheiden; Chromstahle lassen sich durch die Farbe
des Losungstropfens in vielen Fallen absondern. Die einzu-
schlagende Arbeitsweise wird sich daher jeweils nach der vor-
liegenden Aufgabe richten missen. Die angegebenen Verfahren
sind so gewahlt, da mdglichst nur spezifische Reaktionen be-
nutzt wurden, so daB die Arbeitsweisen auch bei der Unter-
suchung sehr verschieden zusammengesetzter St&hle sicher zum
Ziele fuhren. Besondere Berucksichtigung muf? die Angreifbar-
keit der Stahle durch die Lésungsmittel finden.

1) Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 119/24 (Stahlw.-
Aussch. 387).

2) Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 125/28 (Walzw.-
Aussch. 166).

3) Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 129/44 (Chem.-
Aussch. 148). — Gleichzeitig Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforsche
23 (1941) Lfg. 6, S. 81/96. 6"
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EinfluB von Kohlenstoff auf die Diffusion einiger Elemente in Stahl.

Vorversuche von Heinrich Cornelius und Franz Bol-
lenrath1) Gber die Diffusion von Molybdan, Chrom, Wolfram,
Vanadin, Titan, Phosphor, Silizium, Nickel, Kobalt und Bot-
in Stahlen mit 0,05 bis 1,3 % C bei Temperaturen von héchstens
-1150° hatten folgende Ergebnisse:

Das Diffusionsvermogen der das y-Feld des Eisens ab-
schnirenden und im Stahl zur Karbidbildung neigenden Elemente
wird durch den Kohlenstoffgehalt des Stahles stark beeintrach-
tigt. Auf der Stahloberflache entsteht ein aus dem Diffusions-
mittel und dem Kohlenstoffgehalt des Stahles gebildetes Karbid-
h&utchen, das die Diffusion um so starker hemmt, je bestandiger
das Karbid ist; daher wird beispielsweise Titan von Stéhlen
mit erheblichen Kohlenstoffgehalten praktisch nicht mehr auf-
genommen. Das Karbidhdutchen hemmt jedoch nicht allein
die Einwanderung; denn die das y-Gebiet abschniirenden, aber
im Stahl keine Karbide bildenden Elemente erfahren ebenfalls
eine mit dem ansteigenden Kohlenstoffgehalt des Stahles zu-
nehmende Verringerung ihres Diffusionsvermdgens, die jedoch
bei weitem nicht so ausgeprégt ist wie bei den stark karbid-
bildenden Elementen. Die Abnahme der Breite des S-Saumes
mit steigendem Kohlenstoffgehalt ist bei den das y-Feld ab-
schnurenden Elementen auf die den Austenit bestandiger
machende und daher die Bildung eines S-Saumes erschwerende
Wirkung des Kohlenstoffs zurtickzufiihren. Ziemlich klein ist
der EinfluR des Kohlenstoffs bei der Diffusion der das y-Gebiet
des Eisens erweiternden, im Stahl nicht oder unwesentlich zur
Karbidbildung neigenden Elemente. Das Diffusionsvermégen
von Bor, als Vertreter der das y-Feld des Eisens verengenden
Elemente, ist im kohlenstoffarmen und -reichen Stahl erheblich.
Eine wesentliche Beeintrédchtigung der Einwanderung von Bor
in Eisen durch Kohlenstoff liegt nicht vor, obgleich Bor im Stahl
ein starker Karbidbildner ist.

Alterungsbestandige unmagnetische Bandagendréahte.

Unmagnetische Mangan-Nickel-Stahle, die sich fir Rotor-
kappenringe bewéhrthaben und meist Chromgehalte unter 4 % und
manchmal auch andere Legierungsbestandteile wie Wolfram und
Kupferenthalten, sindnachRobertW eihrich 2)furhartgezogene
Bandagendrahte ungeeignet, da sie im Laufe der Zeit altern und
brichigwerden. AlsUrsache dafiir wirdihre Empfindlichkeit gegen
Spannungskorrosion angesehen, die offenbar auf ein Zusammen-
wirken von inneren Spannungen im hartgezogenen Draht und
Korrosionseinflussen zurickzufuhren ist. Durch Verminderung
der inneren Spannungen, beispielsweise durch Anlassen auf
Temperaturen, welche die Festigkeitseigenschaften des Drahtes
noch nicht beeinflussen, und ahnliche MalRnahmen kann bei diesen
Drahten keine Unempfindlichkeit gegen Spannungskorrosion
und Bruchigkeit erreicht werden. Nur wenn die Korrosions-
bestandigkeit der verwendeten Mangan-Nickel-Stahle durch
Chromzusatze von 10 bis 17 % erhoht wird, werden durch Hart-
ziehen unmagnetische Bandagendrahte erhalten, die auf die
Dauer brauchbar und betriebssicher sind. Nichtrostende Stahle
mit 18 % Cr und 8 % Ni ohne oder mit weiteren Legierungs-
zusétzen sind fir diese Zwecke wegen ihrer magnetischen Eigen-
schaften weniger geeignet, es sei denn, dal man durch gleich-
zeitige Erh6hung des Mangangehaltes auf bestandigen Austenit
hinarbeitet und auf diese Weise auch nach starker Kaltver-
formung vollige Unmagnetisierbarkeit erzielt.

Die Unempfindlichkeit gegen Spannungskorrosion (Alterung)
kann bei fertigen Bandagendrdhten durch Behandlung mit
schwefelsaurer Kupfersulfatldsung oder heier Kochsalzlésung
und darauffolgende Festigkeitsprifung durch Zug-, Biege- und
Wickelversuche ermittelt werden.

Kostenauswertung in Stahlwerken.

Die Kostenauswertung ist das unentbehrliche SchluBstuck
der Kostenrechnung. Sie umfallt die Darstellung der Kosten,
den Kostenvergleich, die Feststellung der Unterschiede, deren
Ordnung und deren Erklarung. Sie beruht auf der genauen
Kenntnis des Betriebsgeschehens; sie darf sich nicht auf die
Einzelheiten beschranken, sondern mufR die Zusammenhange
zwischen den einzelnen Daten aufdecken und klarstellen.

Im ersten Teil seiner Arbeit entwickelt Adolf M iller3)ein
geschlossenes System der Auswertung. Das im zweiten Teil
dargestellte Verfahren bietet gentigend Raum fir Vereinfachun-
gen, wie es auch die Méaglichkeit eines weiteren Ausbaues durchaus
offen 1aRt. Die Aufgliederung der Unterschiede, dargestellt und
erlautert an Beispielen aus dem Thomas- und Siemens-Martin-
Stahlwerk, 148t erkennen, wo sich die wichtigsten Veranderungen
vollzogen haben.

2) Arch. Eisenhiittenw. 15 (1941/42) S. 145/52. — 2) Arch.
Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 153/54. — 3) Arch. Eisenhittenw.
15 (1941/42) S. 155/62 (Betriebsw.-Aussch. 185).
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Deutsche Patentanmeldungen?).
(PataitblaU Xr. 37 vOom 11. September 1S41.)

Kl. 7b, Gr. 5/30, D 79 885. Wickeltrommel fur Bandwalz-
«erke mit hohen Bandziigen. Erf.: Erich Zschille, Duisburg,
inm.: Demag, A.-G., Duisburg.

KIl. 18a, Gr. 18/05, K 150 838. Verfahren zum Gewinnen
von Eisenluppen aus Erzen und anderen eisenhaltigen Stoffen
im Drehrohrofen. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg.

KI. 18d, Gr. 2/60, St 59 263. Stahllegierung fur Schneid-
werkzeuge. Erf.: DipL-Ing. Heinz Wolf, Wetzlar. Anm.: Stahl-
werke Béchling-Buderus, A.-G., Wetzlar.

KIl. 18d, Gr. 2/70, H 147 918; Zus. z. Anm. H 130 496.
Chrom-Molybdéan-Stahl fir Gegenstande, deren Herstellung eine
hohe Tiefziehfahigkeit erfordert. Hoesch A.-G., Dortmund.

KI 31 ¢, Gr. 10/03, G 102 423. Verfahren zur Herstellung
von Blockformen. Erf.: Werner Granzdorffer, Oberhausen-
Osterfeld. Anm.: Gutehoffnungshitte Oberhausen, A.-G.,
Oberhausen (Rhld.).

KL 35a, Gr. 9,06, K 158 737. Fdérderseil fir pausenarme
Beanspruchungen. Erf.: Dr.-Ing. Karl Daeves, Disseldorf.
Anm.: Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H., Dusseldorf.

Kl 37 b, Gr. 3 02, M 142 033. GeschweiRte Rohrkonstruk-
tion. Erf.: Wilhelm Sommer, Disseldorf. Anm.: Mannesmann-
rohren-Werke, Dusseldorf.

KI. 48 a, Gr. 1/04, P 81 204. Verfahren zum Reinigen der
Oberflachen von Gegenstanden aus Eisen, Stahl u. dgl. Erf.:
Christian J. Wernlund, Niagara Falls, Xeuyork. Anm.: E. J.
Du Pont de Nemours & Comp. Inc., Wilmington, Delaware
(V. St. A)).

KL 48 b, Gr. 13, M 147 946. Verfahren zur Herstellung von
Diffusionsiiberziigen aus Chrom auf Eisen oder Stahl. Erf.:
Dr. phiL Erwin Brauns, Dusseldorf-Kaiserswerth, und Hans
Stoffels, Duisburg-Huckirigen. Anm.: Mannesmannréhren-
Werke, Dusseldorf.

KI. 48 d, Gr. 4/01, M 145 242. Verfahren zur Erzeugung
korrosionsbestdndiger Ueberziige auf Metallen, insbesondere
Eisen und Stahl. Erf.: John Stuart Thompson und Robert
Razey Tanner, Detroit, Michigan (V. St. A.). Anm.: Metall-
gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. 31.

KI. 80 b, Gr. 5/06, B 188 255. Vorrichtung zum Schaumen
flussiger Schlacke, insbesondere Hochofenschlacke. Erf.: Wil-
helm Vogt, Bilbao (Spanien). Anm.: H. A. Brassert & Co.,
Berlin-Charlottenburg.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Hr. 37 vom 11. September 1&84JL)

KIl. 7a, Nr. 1507 739. Rohrwalzwerk mit hintereinander-
liegenden, durch je einen Motor getriebenen Universalwalzen-
satzen. Mannesmannrdhren-Werke, Dusseldorf.

KI. 24 ¢, Nr. 1507 933. 3lehrflammenbrenner, insbesondere
zum Oberflachenharten von Metallen. Erich Mengler, Darm-
stadt, und Firma Paul Ferd. Peddinghaus, Gevelsberg i. W.

KI. 421, Nr. 1507 876. Vorrichtung zur Ausfiihrung einer
kolorimetrischen  Schnellprifung zur Unterscheidung von
Stahlen. Deutsche Réhrenwerke, A.-G., Dusseldorf.

Deutsche Reichspatente.

KL 483, Gr. 6 Nr. 704 713, vom 28. Marz 1939; aus-
gegebenam 4. April 1941, carl Thomas in Velbert (Rheinl.).
I erfahren zur Herstellung einer rein weifen, hochglanzenden und
korrosionssicheren Verzinkung.

Bei dem galvanischen Bad zur elektrolytischen Abscheidung
der gewiinschten Verzinkung, das neben Zinksalzen Leichtmetall-
Jlid Quecksilbersalze enthalt, betrédgt der Gehalt des Bades an
leichtmetallsalzen mindestens 50 % des Gehaltes an Zinksalzen.

KL 3Le, Gr. 250D Nr. 704 928, vom 22. April 1937; ausge-
geben am 10. April 1941. Zusatz zum Patent 700 732 [vgl. Stahl
o. Eisen 61 (1941) S. 485]. Ruhrstahl-A.-G. in W itten,
iErfinder: Ulrich Klinge in Hattingen, Ruhr, und Emst Samann
in Blankenstein Uber Hattingen, Ruhr.) Lagerschale.

Das Hamatiteisen mit hohem Kohlenstoffgehalt und einem
Siliziumgehalt von 1,6 bis 3,5 % wird in metallene Dauerformen
gegossen, deren Abschreckwirkung so bemessen ist, daf3 sich das
Abschrecken mindestens bis zu den Zonen des Rohlings auswirkt,
die nach dem Entfernen der weiter innen liegenden M erkstoffteile
die Laufflachen bilden sollen.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Einspruch-
erhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KL oib, Gr. 5jj, N1. 894 369, vom 26. April 1939; ausgegeben
am 14- Juli 1941. Demag, A.-G., in Duisburg. (Erfinder:

T

Wilhelm Schmidt in Milheim a. d. Ruhr und Heinrich Fischer
in Dinslaken.) ITickdVorrichtung fir bandférmiges Walzgut.

Das durch die Einfihrung a einlaufende Band wird von den
angetriebenen um den feststehenden Dom b angeordneten
Rollen ¢ mitgenommen, die das Bund bilden. Diese Rollen sind
als Kammrollen ausgebildet, die mit ihren Kammzahnen durch
die Lucken von Rosten d, e hindurchgreifen. Die an den ein-
zelnen Rollenhaltem angebrachten Rostabschnitte greifen an
den StofRstellen zahnartig ineinander.

KL 42 k, Gr. 210 N1 704 959, vom 18. November 1936;
ausgegeben am 12. April 1941. Deutsche Versuchsanstalt
far Luftfahrt, e. V., in Berlin-Adlershof. (Erfinder:
DipL-Ing. Ernst Mewes in Schmalenbeck Uber Ahrensburg.)
Vorrichtung zum Feststellen der an Maschinenteilen auftretenden
groften Langenanderungen.

Das Stellglied a bewegt entsprechend den Langenanderungen
Anzeigeorgane b, die die Bewegungen des Stellgliedes a nicht
vollstandig mitmachen (Bild 1). Die oA
Schreibstifte ¢ an den Anzeigeorganen
zeichnen die Bewegungen der Anzeige-
organe auf einer Schreibflache d auf. Bewegt
sich diese unter den Stiften c in einer
beliebigen Richtung fort, so werden auch
Striche in einer anderen Richtung als
derjenigen der Bewegung der Stifte erzeugt. kI x €
Liegen die Organe b an dem Glied a an -
und bewegt man die Flache d in einer zur m 77t
Bewegungsrichtung der Organe b gleich-
laufenden Richtung, so werden Nullstriche erzeugt (Bild 2). Die
Wege e und f geben die Wege der Schreibstifte an. Wird nun die
Schreibplatte d bewegt, so werden von den Ausgangspunkten
g, h, i, k Linien oder Kurven erzeugt, je nachdem die Organe b
feststehen bleiben oder durch die Langenanderungen mit Hilfe
des Gliedes a in ihrer Stellung verandert werden. Eine Gerade 1
wirde einem Nullausschlag und eine Gerade m z. B. einem
Héchstau?schlag der Léngendnderungen entsprechen.

KL 80b, Gr.5W, Nr. 705 127, vom 15. November 1939; aus-
gegeben am 18. April 1941. Deutsche Eisenwerke, A.-G., in
Slalheim, Ruhr. (Erfinder: Albreeht v. Frankenberg und
Ludwigsdorf t in Milheim, Ruhr, Dr..-Ing. Johannes Eieke und
Josef Burehartz in Gel-
senkirchen.) Verfahren
zum Verblasen ton
schmelzflussigen Stoffen,
wie besonders Mineralien,
Glas, Schlacke u. dgl., zu
Wolle mittels eines Ver-
blasedruckmittels.

Der frei herabflie-
Rende SchmelzfluB-
strahl a wird unmittelbar
vor der Verblasedise b
durch ein Walzenpaar c,
d hindurchgefihrt, das
den Strahl zu einem flachen Band e von verhéltnisméRig
groBer Breite und geringer Starke umformt. Die Walzen haben
Mantel aus feuerfestem Werkstoff oder hitzebestandigem Metall,
deren Oberflache glatt oder rillenartig profiliert sein kann.
Durch Wéarmen oder Kiihlen der Walzen kann der SchmelzfluB
einer Warmebehandlung unterworfen werden.
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Zeitschriften- und Bucherschau Nr. 9.

' ~DeutscherE~senhittenleute,

Allgemeines.

Scheer, Leopold: Was ist Stahl? Einfuhrung in die
Stahlkunde fur jedermann. 6., erg. Aufl. Mit 49 Abb. im Text
und 1 Tafel. Berlin: Springer-Verlag 1941. (VI, 107 S.) 8.
Geb. 3,60JUI. ~ ® =

Descroix, L.: Die Wiedergewinnung industrieller
Ruckstdnde und Abfallstoffe. I. Italien. Il. Vereinigte
Staaten. Im Hochofenbetrieb: Kiesabbrande, Feinerz, Gicht-
staub, Schmiede- und Walzwerksabfalle und alte Schlacken-
halden, Verwertung der Hochofenschlacke und des Hochofen-
gases. Im Stahlwerk: Nutzbarmachung der Legierungsmetalle
in Schrott und Spanen. Verwertung der Walzwerksabfalle und
Aufbereitung der Beizlaugen. Feuerfeste Baustoffe. Brennstoffe.
Rohstoffwirtschaft der Eisen- und MetallgieBereien. Sparmaf-
nahmen in der weiterverarbeitenden Industrie. In der Metall-
urgie der Nichteisenmetalle: Schwefel, Arsen, Kadmium und
andere seltene Metalle. Verwertung von Schlacken und elek-
trische Niederschlagung aus Abgasen. [Rev. Metall., Mem., 37
(1940) Nr. 5, S. 134/45; Nr. 7, S. 192/99; Nr. 8, S. 225/27.]

Geschichtliches.

Schiffner, C., Geh. Bergrat, Prof. Dr.-Ing. E. h.: Aus dem
Leben alter Freiberger Bergstudenten und der Lehr-
korper der Bergakademie. Bd. 3. Mit 136 Abb. Freiberg,
Sa.: Verlagsanstalt Ernst Mauckisch 1940. (I1X, 253 S.) 8°.

Geb. 4JIM. =B 5
Haertel, Emmy: Walenty Roidzienski’s polnische
Bergmannsgedichte vom Jahre 1612 und ihre Be-

ziehungen zur deutschen Kultur. Leipzig: Otto Harrasso-
witzi. Komm. 1940. (65 S.) 8°. 5MJI. (Veroffentlichungen des
Slavischen Instituts an der Friedrich-Wilhelms-Universitat
Berlin. Heft 27.) S B5

Winge, Knut: Osemundeisen.* Verschiedene Ansichten
Uber den Begriff ,,Osemundeisen*“. Herleitung des Wortes. Was
war Asmund ? Gewinnung aus Sumpf- und Bergerz ? Aeufere
Form. Verwendung als Zahlungsmittel endet in der zweiten
Halfte des 17. Jahrhunderts. Aussterben der Osemundschmiede.
[Jernkont. Ann. 125 (1941) Nr. 3, S. 99/141]

Grundlagen des Eisenhiittenwesens.

Physik. Turowski, Ja. A.: Die spezifische Warme von
Kohlenstoffstahl. Ueberlegungen uber die Abhangigkeit
der spezifischen Warme von Stahl bei gleichbleibendem Druck
oder bei gleichbleibendem Volumen von dem Kohlenstoffgehalt
und der Temperatur. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 9 (1939)
S. 1613/25; nach Chem. Zbl. 112 (1941) Il, Nr. 1, S. 16.]

Physikalische Chemie. Martin, O.: Eine Ableitung des
thermochemischen Gleichgewichts.* Ableitung der For-
mel der Konstanten des chemischen Gleichgewichts aus dem
Satz vom Hoéchstwert der Entropie in einem abgeschlossenen
System (zweiter Hauptsatz). Schaubild fir die mengenmaRige
Darstellung der Dissoziation und fiir den Zusammenhang
zwischen Gleichgewichtskonstante und Umsetzungsgrad. [Mitt.
Forsch.-Anst. Gutehoffn. 9 (1941) Nr. 4, S. 77/84.]

Takagi,Yutaka: Eine statistische Theorie der Zwei-
stofflegierungen. I. Mathematisches Verfahren zur Be-
rechnung der freien Energie von bindren Mischkristallphasen
verschiedener Gitterarten, darunter auch von Fe,Al. [Proc.
physico-math. Soc., Japan, 23 (1941) Nr. 1, S. 44/65; nach
Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 14, S. 1432]

Wentrup, H., und B. Knapp: Umsetzungen von Eisen-
Chrom-Legierungen mit Sauerstoff. Ein Beitrag zur
Kenntnis des Systems Eisen-Chrom-Sauerstoff.*
Untersuchungen an Schmelzen im Tammann- und Hochfrequenz-
vakuum-Ofen Uber die Loslichkeit von Sauerstoff in Eisen-
Chrom-Schmelzen mit rd. 0,01 bis 0,1 % C und 0,1 bis 15 bzw.
100 % Cr bei 1500 bis 1650°. Mikroskopische Untersuchungen
der Einschlisse in den Schmelzen. Entwurf von Schnitten
durch das System Fe-Fe0-Cr208Cr bei 1600 und 1650°. Ver-
gleich der Desoxydationswirkung von Chrom mit der von Al,
C, Mn, Si und Ti. Gewinnung chromreicher Schlacken zur Her-

Dusseldorf, PostschlieRfach 661. -

* bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

stellung von Ferrochrom aus ehrom&rmeren Eisenlegierungen.
[Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 4 (1941) Nr. 11, S.237/56.]

Chemie. Werner, O.: Die Bedeutung der Chemie fir
die Werkstoffprufung. Werkstoffprifung als Wissenschaft.
Beispiele fur die enge Verbundenheit der Chemie mit der Werk-
Stoffprifung. Zusammenhang zwischen chemischer Zusammen-
setzung und den Gebrauchseigenschaften. [Metallwirtsch. 20
(1941) Nr. 30, S. 745/48.]

Bergbau.

Lagerstattenkunde. Teike, IM. Die Eisenerze von
Gutmadingen.* Geologische Beschreibung der Doggererz-
lagerstatten von Gutmadingen und Zollhaus-Blumberg. Erz-
analysen. Anteil der Ooide in den einzelnen Kornklassen.
Lagerungsskizze des Erzhorizontes. Machtigkeit. Eiseninhalt.
Kalk-Kieselsdure-Verhéltnis. [Z. prakt. Geol. 49 (1941) Nr. 6,
S. 63/68.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Brikettieren und Sintern. Schrupp, Carl: Anordnung und
Betrieb der Greenawalt-Sinteranlage auf der Julien-
hitte.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 34, S. 785/94 (Hochofen-
aussch. 200).]

Titow, F. I.: Kunstliche Abkuihlung des Agglome-
rates und Abkihlung beim BegieBen desselben mit
W asser. Abkuhlungsgeschwindigkeit des Sinters aus 800 bis
900° im Winter etwa 12°/h. Abkuhlung an Luft zur Erhaltung
der Gite des Sinters erwiinscht. Kinstliche Berieselung zur
beschleunigten Abkihlung und Ersparung ausgedehnter Ab-
kuhlvorrichtungen oft vorgezogen. Wasserverbrauch/t Sinter
rd. 127 bis 61 1 Bei geringem Wasserverbrauch bessere Giite
des Sinters. [Uralskaja Metallurgija 9 (1940) Nr. 5/6, S. 38/40;
nach Chem. Zbl. 112 (1941) 11, Nr. 1, S. 103]

Brennstoffe.

Steinkohle. Unterwasserlagerung von Kohle. Unter-
suchungen Uber den EinfluR der Unterwasserlagerung auf die
Eigenschaften der Kohle. Keine nennenswerten Veranderungen,
vor allem keine Verschlechterung. [Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941)
Nr. 3804, S. 82]

Bodmer, G.: Veranderung der Kohle beim Lagern.*
Ueberblick Gber Alterung von Kohle und Lagerhaltung. Kohlen-
verbrauchsleitung im Gaswerk Schlieren. Untersuchungen an
englischen Kokskohlen, Ruhr-Kokskohle, Saar-Gaskohle und
amerikanischen Gaskohlen. [Monatsbull. Schweiz. Ver. Gas- u.
Wasserfachm. 21 (1941) Nr. 7, S. 101/10.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. Asbaeh, H. R.: Ein selbsttatiges MeRgerat

zur Bestimmung des Treibverhaltens von Kohle.*
Beschreibung des Geréates. Beheizung. Verkokungstiegel.
Sehiuttgewicht.  Selbsttatige Steuerung.  Federkraftmesser.

MeRergebnis. Anheizgeschwindigkeit. Schwinden. [Techn. Mitt.
Krupp, A: Forsch.-Bei., 4 (1941) Nr. 8, S. 162/71.]

Beithelot, Ch.: Die Becker-Koksdéfen der Zechen
Douchy (Nord) und Waleswood (Yorkshire).* Beschrei-
bung der beiden Kokereien — Bauart Becker — mit ihren Be-
sonderheiten und ihrer Betriebsweise. [Rev. Metall., Mem., 38
(1941) Nr. 4, S. 89/97.]

Demann, W., und A. Adelsberger: Versuchsverkokung
von Kohlenmischungen.* Beschreibung des Versuchsofens
fuir Untersuchungen Uber die Verkokbarkeit unter Betriebsver-
héltnissen. Verkokung von gutbackenden Fettkohlen mit oberen
Fettkohlen von geringerer Backféhigkeit unter gleichzeitigem
Zusatz von Koksgrus. Verkokung von Mischungen aus gut-
backenden Fettkohlen mit schwach- oder nichtbackenden ER-
kohlen. Garungszeit. Verkokungstemperatur und Eigenschaften
des Kokses. [Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 4 (1941)
Nr. 8, S. 152/61.]

Feuerfeste Stoffe.

Verwendung und Verhalten im Betrieb. Clews, F. H.,, H. M.
Richardson, A. Chadeyron und A. T. Green: Die Wirkung
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von Alkalien auf feuerfeste Werkstoffe. VI. Die Wir-
kung des Dampfes von Kaliglas auf feuerfeste Bau-
stoffe bei 1200°.* Untersuchung uber die Aufnahme von
K,0 durch Schamotte im Laufe 60- bis 300stiindiger Erhitzung.
iTrans. Brit. ceram. Soc. 39 (1940) Nr. 10, S. 289/96.]

Clews, F. H., H. M. Richardson und A. T. Green: Die Wir-
kung von Alkalien auf feuerfeste Baustoffe. VIIL
Einige Beobachtungen uber die Wirkung von Alkali-
rhloridddmpfen auf feuerfeste Baustoffe bei 1000°.*
Versuche an verschieden scharf gebrannter Schamotte, an
Silika- und Sillimanitproben unterschiedlicher KorngroRe uber
die Aufnahme von KCI im Laufe von 30 bis 180 h. Auswirkung
auf die Biegefestigkeit. [Trans. Brit. ceram. Soc. 39 (1940)
Nr. 10, S. 297/303.]

Clews, F. H., H. M. Richardson und A. T. Green: Die W ir-
kung von Alkalien auf feuerfeste Baustoffe VIII.
Versuche tber die Wirkung des Dampfes von Natrium-
aluminat bei verschiedenen Temperaturen auf feuer-
feste Stoffe. Untersuchungen {ber die Eindringung von
Na 0 in Silika-, Schamotte- und Sillimanitsteine bei 20- bis
130stiindigem Erhitzen bei 900 bis 1200° in Gegenwart von
Natriumaluminat. [Trans. Brit. ceram. Soc. 39 (1940) Nr. 10,
S. 304/11.]

Einzelerzeugnisse. Ziegler, W. D.: Ueber die Bestédndig-
keit von Dinas aus Bobrowsk-Quarziten in den
Bogen von Siemens-M artin -Oefen des metallurgischen
.Magnitogorskkombinats. Zusammensetzung desFelsquarzits
von Bobrowsk. Eigenschaften der unter Zusatz von Gichtstaub
mit Kalk als Bindemittel hergestellten Steine. [Ogneupory 8
(1940) S. 299/305; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 13, S. 1721.]

Schlacken und Aschen.

Sonstiges. Schereschewski, A. I.: Die Gewinnung von
Superphosphat aus Kara-Tau-Phosphoriten. Die neu
entdeckten Phosphorite mit 28,5 bis 30 % P205 eignen sich
zur Gewinnung von Superphosphat. [Shurnal Chimitscheskoi
Promyschlennosti 17 (1940) Nr. 7, S. 15/19; nach Chem. Zbl.
112 (1941) 11, Nr. 2, S. 253]

Warmewirtschaft.

Abwarmeverwertung und Waé&rmespeicher. Kammerer, C.:
Temperaturverlauf und Heizflachenbestimmung bei
Gegenstrom-W drmeaustauschern. Vergleich von Reeh-
nungs- und MeRBergebnissen.* [Arch. Warmewirtsch. 22
(1941) Nr. 7, S. 153/56.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. Buchaly, E.: Betriebserfahrungen in
einem neuen GroRkraftwerk. Verschleil- und Dicht-
heitsfragen.* Temperaturverlauf in Abhé&ngigkeit von der
Belastung. Kohlenmihlen, Schaden an Flanschen und Ventilen.
Dampfkihlerschdden. Saugzuggeblédse. Entleerung der Kohlen-
hochbunker. [Arch. Wérmewirtsch. 22 (1941) Nr. 7, S. 137/42.]

Emmet, W. L. R.: Quecksilberdampf-Kraftwerks-
anlage.* Kurze Beschreibung der neuesten baulichen Ent-
wicklung. Maégliche Warmeausnutzung etwa 38,5 %. [Mech.
Engng. 63 (1941) Nr. 5, S. 351/56.]

Gercke, M.: Erhdhung der Betriebssicherheit von
W éarmegrofRkraftwerken.* Vorschlag, auf die Hausstrom-
erzeuger und auf dampfgetriebene Eigenbedarfsanlagen zu ver-
zichten zugunsten von Dieselnotstromeinheiten. [Warme 64
(1941) Nr. 28, S. 269/71]

Vicary, J. W.: Kesselanlagen fur Hduttenwerke.*
Kurze Beschreibung einer Anlage der Weirton Steel Co., Weirton,
W. Va., mit Vorschaltkesseln. [Steel 107 (1940) Nr. 25, S. 64
u. 67.]

Dampfkessel. Blome, Bernhard, und Wilhelm Wolff: Der
Sulzer-Einrohr-Kesseh* [Arch. Warmewirtsch. 22 (1941)
Nr. 7, S. 147/50.]

Kondensationen. Hutarew, Georg: Betrieb und Rege-
lung von Kondensat-Kreiselpumpen. Druck- und
Stromungsverhdaltnisse, Selbst- und Fremdregelung.*
[Arch. Warmewirtsch. 22 (1941) Nr. 7, S. 157/59.]

Gas- und Oelturbinen. Ackeret, J., und C. Keiler: Eine
aerodynamische W &armekraftanlage.* Vorlaufige Mit-
teilung Uber eine GleichdruckheiBluftturbine. Vorteile: Ver-
wendung jedes Brennstoffes. Verlegung des Kreislaufes in ein
héheres Druckgebiet. Entsprechende Verkleinerung der Ma-
schine und Vorteile der Regelung. [Schweiz. Bauztg. 113 (1939)
Nr. 19, S. 229/30.]

Ackeret, J., und C. Keller: Aerodynamische Warme-
kraftmaschine mit geschlossenem Kreislauf.* Theo-
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retische Unterlagen und einige Ausfihrungshinweise fir die
von der Firma Escher Wyss, A.-G., Zirich, entwickelte HeiB-
luftturbinenanlage. [Z. VDI 85 (1941) Nr. 22, S. 491/500.]

Walzlager. Die Tragfahigkeit von Walzlagern bei
hohen Belastungen oder niedrigen Drehzahlen.* Be-
ziehungen fir die rechnerische Lebensdauer. [Kugellager 15
(1940) Nr. 4, S. 50/54.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Kompressoren. Grun, W., und F. Kluge: GroRkreisel-
verdichter.* [Z. VDI 85 (1941) Nr. 7, S. 157/62.]

Kluge, F.: Turboverdichter zur PreBlufterzeu-
gung.* Bauliche Gestaltung. Thermodynamische Grundlagen.
Wirkungsgrad und Verluste. Fertigung und Erprobung. [Demag-
Nachr. 15 (1941) Nr. 1, S. B 1/28.]

Werkseinrichtungen.

Rauch- und Staubbeseitigung. Engel, J.: Allgemeines
Uber Ausfuhrung von Flugstaubmessungen.* [Wé&rme
64 (1941) Nr. S. 277/82; Nr. 30, S. 285/90.]

Werksbeschreibungen.

Ess, T. J.: Die Werksanlagen der Sharon Steel
Corporation.* Entwicklungsgang des Werkes. Kennzeich-
nung der Betriebsanlagen in Lowellville und Sharon unter vor-
wiegender Beschreibung der Breitband- und Bandstahlstrallen
der Gesellschaft. [Iron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 4, S. 61/71.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenverfahren und -betrieb. Edwards, C. L. T.: Wir-
kungsweise von Schrott im Hochofenmdller. Hoch-
ofenbetrieb mit 100 % Stahlschrott. Besprechung von Einsatz,
Betriebsfihrung und Erzeugnissen. Wirtschaftliches und Gute
des Roheisens. Sonstige Erfahrungen. [Amer. Inst. min.
metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1270, 6 S., Metals Techn. 8
(1941) Nr. 11

Rubin, P., I. Ssamet, N. Winjukowa und I. Baratz: Tech-
nischer und wirtschaftlicher Nutzeffekt bei Ver-
wendung von Sinter im Hochofenbetrieb.* Unter-
suchungen tber Hochofenméller mit 40 bis 100 % Sinteranteil
bei je zwei Hochoéfen von 778 bis 842 m3 Nutzinhalt des Kirow-
Werkes in Makejew und des Ordshonikidse-Werkes. Durch
erhohten Sinteranteil im Moller groBere Ofenleistung bei ge-
ringerem Verbrauch an Erz, Koks und Zuschldgen, sowie bei
geringerem Gichtstaubentfall und verkirzter Durchsatzzeit.
Erhéhte Wirtschaftlichkeit durch verstadrkte Verwendung von
Gichtstaub im Sinter. [Stal 10 (1940) Nr. 11/12, S. 1/10.]

Elektroroheisen. Hart, Charles: Feuerfeste M aterialien
fur das elektrische Schmelzen von Eisenerzen. Be-
deutung der elektrischen Eisenerzverhittung fir die Vereinigten
Staaten. Besprechung der in Europa Ublichen Ofenarten, der
Ofenbaustoffe und der Elektroden, besonders der Séderberg-
Elektrode. [Bull. Amer. ceram. Soc. 20 (1941) S. 53/56; nach
Chem. Zbl. 112 (1941) Il, Nr. 3, S. 390/91.]

Hochofenschlacke. Lugowzow, M., B. Kowal und W.
Beshanischwili: Vorlaufige Ergebnisse der Erschmel-
zung stark kieselsdurehaltiger Schlacken in grofRen
Hochdéfen. Verarbeitung kieseliger Bauxite im Hochofen mit
dem Ziel der Tonerdegewinnung aus der Schlacke. Angaben
Uber Zusammensetzung der Schlacke und Betriebsbedingungen.
[Stal 10 (1940) Nr. 11/12, S. 10/15]

Parker, T. W.: Hochofenschlacken als Rohstoff. Zu-
sammensetzung der Hochofenschlacke und Bindungsformen der
Bestandteile. Auswahl und Aufbereitung der verwertbaren
Schlacken. Zerfall der Schlacke. Dichte und Gefilige. Prufver-
fahren. [lron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3808, S. 239/40.]

Wosskoboinikow, W. G.:Flissigkeitsgrad und Wéarme-
inhalt von Hochofenschlacken bei verschiedenen
Temperaturen.* Zusammenstellung von Hochofenschlacken
gleicher Zahigkeit und von ihren Warmeinhalten bei diesen
Temperaturen in Dreistoffschaubildern des Systems Si02-AL03-
CaO. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 8, S. 11/16.]

Schlackenerzeugnisse. Grin, R.: Hydraulische Binde-
mittel aus Hochofenschlacke und ihre Verwendung.*
Entwicklung der Erzeugung und der Eigenschaften von Hoch-
ofenzement. Eigenschaften der Puzzolane. Wirkung von Hoch-
ofenschlacke als Bestandteil von Kieselzementen auf Erhartungs-
fahigkeit, Nacherhartung, Abbindewdrme und Festigkeitseigen-
schaften. [Zement 30 (1941) Nr. 31, S. 411/15.]

Kriuger, Lothar: Eigenschaften und Verwendung
von Huttenbims.* [Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 2,
S. 63/74 (Schlackenaussch. 29); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 839]
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Eisenr und StahlgieBerei.

Allgemeines. Das GielRereiwesen in gemeinfalRlicher
Darstellung. Hrsg. von der Wirtschaftsgruppe GielRerei-
industrie. Mit 140 Abb., 8 Bildtaf. und 8 Zahlentaf. Dusseldorf :
GieBerei-Verlag, G. m. b. H., 1941. (VI, 314 S)

Metallurgisches. Good, R. C.: Pfannenzusatze als Aus-
gleichsmittel.* Aufgabe der Pfannenzusédtze in der Eisen-
und StahlgieBerei zum Ausgleich der chemischen Zusammen-
setzung. Verwendung von Ferrolegierungen, die Chrom, Man-
gan, Silizium, Kalzium und Zirkon enthalten. Porigkeit der
GuRstiicke und ihre Ueberwachung. Durch Gaseinschlusse
verursachte Porigkeit. [Iron Steel 14 (4941) Nr. 6, S. 178/80

u. 189.]
Stahlerzeugung.
Allgemeines.  Tschuiko, N.: Wege zur Erlangung
dichter Blécke.* Theoretische Betrachtungen. Vorschlage

fur eine bessere Entgasung des Stahles im Schmelzofen wéahrend
des VergieBens und Erstarrens in der Gief3form.#)Stal 10 (1940)
Nr. 10, S. 37/39.]

Metallurgisches. Andrejew, I. A.. und L. S. Matjucha:
Untersuchung der Kohlenstoffverbrennungsreaktion
in Siemens-Martin-Oefen an Modellen. Theoretischer
Beitrag zur Frage des Reaktionsverlaufs. Versuche, bei denen die
obere fliissige Phase aus einer Ldsung von Essigsaure in Benzol
und die untere flussige Phase aus einer waRrigen Sodaldsung
gebildet wurde. Schluf3folgerung, daR die Kohlenstoffverbren-
nung selbst bei intensivem Verlauf das Bad nicht genligend
durchmischen kann. [Uralskaja Metallurgija 9 (1940) Nr. 9,
S. 12/14; nach Chem. Zbl. 112 (1941) II, Nr. 6, S. 801.]

Dobrochotow, N. N., und S. O. Lifsehitz: Das Desoxy-
dieren des Stahles mit Aluminium.* Versuche ergaben,
dal® die Aluminiumzugabe in den Trichter anstatt in die Pfanne
flr die Gute wie fur die Selbstkosten des Stahles bedeutend
vorteilhafter ist. Die gunstigsten Ergebnisse wurden bei allen
Stahlsorten, die kein Silizium als Legierungsbestandteil brauchen,
erzielt mit einer Vordesoxydation im Siemens-Martin-Ofen mit
Hochofensilikomangan (10 % Si und etwa 55 % Mn) und mit
Aluminium in den Trichter zur endgiltigen Beruhigung. [Teori.
prakt. met. 12 (1940) Nr. 8, S. 17/24.]

Kootz, Theodor: Beitrag zur
Stickstoffaufnahme von reinem schmelzflissigem
Eisen und der Legierungen Fe-C, Fe-P, Fe-Cr.* [Arch.
Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 2, S. 77/82; vgl. Stahl u. Eisen
61 (1941) S. 839]

Bessemerverfahren. Yocom, Gordon M.: Schnellver-
fahren zur Entphosphorung von Bessemerstahl. Zu-
gabe einer Mischung von 50 % Kalk (Calsifer), 30 % Walz-
zunder und 20 % FluBspat zum Roheisen. Typische Pfannen-
schlackenanalyse: 36 % CaO, 12,3 % FeO, 6,3 %0 Fe23 19,2 %
Si02 und 11,3 % MnO bei einem Phosphorgehalt im Stahl von
0,04 %. Vergleich der physikalischen Werte von sdmtlichen im
Siemens-Martin-Ofen hergestellten Stéhlen gegeniiber Bessemer-
stahl mit niedrigem Phosphorgehalt. Trotz gleich hohen Phos-
phorgehaltes hatte der Bessemerstahl eine hohere Festigkeit,
Streckgrenze und Dehnung als der Siemens-Martin-Stahl.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Pubi. Nr. 1265,
15 S., Metals Techn. 8 (1941) Nr. 1.]

Untersuchung der

Thomasverfahren. Eichholz, Walter, Gerhard Behrendt
und Theodor Kootz: Neue Untersuchungen und Er-
kenntnisse Uber den Ablauf des basischen Wind-

frischverfahrens. Zuschrift von Walter Eilender und Willi
Roeser. [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 34, S. 794)]

Siemens-Martin-Verfahren.  Sitzung des Hochofen-
und Stahlwerks-Ausschusses des American Institute
of Mining and Metallurgical Engineers vom 23. bis
25. April 1941 in Chicago.* Sitzung eines Unterausschusses
zur Ersparnis von Mangan im Stahl: Manganreduktion, Ver-
wendung von Spiegeleisen und Silikomangan, Zusatz von Sili-
zium und Aluminium in der Pfanne zur Ersparnis von Ferro-
mangan, Verwendung von gemahlenem Ferromangan in der
Pfanne, EinfluB eines htheren Mangangehaltes im Roheisen auf
das Ruckstandsmangan im Stahl, EinfluB des Schlackenvolu-
mens, Ueberwachung der Siemens-Martin-Ofenschlacke zwecks
Manganerspamis, EinfluB des Phosphorgehaltes. Sitzung des
Unterausschusses fur feuerfeste Stoffe: Ofenisolierung, "ver-
gleich von Graphit- und Schamottestopfen. [Metals & Allovs
13 (1941) Nr. 4, S. 381/82, 386, 388, 390, 392 u. 394.]

Verbrennungskontrolle fir Oefen mit mehreren
Brennstoffen.* Einbauschema fir den Republic-Smoot-Viel-
fachkontroller. Temperaturmessung in der Mitte des Siemens-

61. Jahrg. Nr. 39.

Martin-Ofengewdlbes. Betriebsdiagramme Gber den Oel- und
Koksofengasverbrauch. Kennzeichnende Diagramme fir den
normalen Siemens-Martin-Ofenbetrieb, die die Unterschiede
zwischen automatischer und Handumstellung zeigen. [Blast
Furn. 29 (1941) Nr. 2, S. 189/92.]

Bereshnoi, A., und W. Guljajew: Das Verhalten von
feuerfesten Forsteritmassen in Stahlschmelzéfen.*
Versuche an Stahlschmelzéfen ergaben, dal Forsteritsteine, be-
sonders in der Schmelzzone, in hohem MaRe Eisenoxyd, weniger
andere Oxyde aufnehmen. Abnutzung der Steine fast aus-
schlieBlich durch Verschlackung. [Stal 10 (1940) Nr.8, S. 18/27.]

Buell jr., William C.: Aus der Praxis des Siemens-
M artin-Ofenbetriebes.* Ofenabmessungen und Leistungen.
Vergleich der Ofenabmessungen, der Einsatzgewichte, des
Brennstoffverbrauchs und der Erzeugungszahlen bei &lteren und
neuzeitlichen bzw. umgebauten Siemens-Martin-Oefen mit einer
Fassung von 62 bis 295 t und einem Roheiseneinsatz zwischen
12 und 60 %. Gilnstigste Warmeverbrauchszahlen bei 190- bis
207-t-Oefen, die mit Generatorgas oder Oel beheizt werden.
Schaubild Gber den zur Verschlackung von Kieselsdure und
Phosphor erforderlichen Kalksteinsatz bei Roheisensatzen von
30 bis 70 % und Gehalten von 0,5 bis 3 % (Si + P) im Roh-
eisen. [lron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 3, S. 28/37.]

GieRen. Beilinow, M. O.: Erleichterung der GieB-
grubenarbeit.* Das Abheben der Kokillen mit dem Trichter
und den Blocken von der Gespannplatte mit einem einzigen Hub
des Kranes vermittels Traversen, Ketten und Haken fur die
Kokillen und eines hufeisenformigen Greifers flr den Trichter.
[Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 9, S. 14]

Hoffmann, Kurt: W erkstoff fur Stahlwerkskokillen.
Erdrterung. [Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 493/98.]

Northcott, L.: EinfluR der Bewegung von erstarren-
den Stahlblécken. Sieben beruhigte Stahlblécke, die aus
derselben Schmelze stammen, wurden bei verschiedenen Ver-
fahren untersucht (steigend, fallend, mit und ohne verlorenen
Kopf usw.), um den EinfluR der Bewegung festzulegen. [lron
Age 147 (1941) Nr. 11, S. 56.]

Sonstiges. Stubbs, William M.: Das Wiegen von Stahl.*
Vermeidung grof3er Verluste durch weitgehende Anwendung des
Wiegen« im Hiuttenbetrieb. Bauliche Einzelheiten und Organi-
sationsplan. [Blast Furn. 29 (1941) Nr. 2, S. 183/86.]

Ferrolegierungen.

Einzelerzeugnisse. Lo&fquist, Helge: Der Manganbedarf
der Stahlindustrie und ein neues metallurgisches An-
reicherungsverfahren.* Geschichtliches. Bedeutung des
Mangans im Stahl. Eisen-Mangan-Legierungen und Mangan-
erze. Ferromangan und die entsprechenden Erze. Geographische
Verteilung der Manganerzgewinnung; Mangel in den Stahl-
erzeugungslandern.  Schwierigkeiten der Manganversorgung
wéhrend des Weltkrieges 1914 bis 1918. MaRnahmen zur Ver-
besserung der Manganversorgung in den Vereinigten Staaten
und Deutschland durch EinfluBnahme auf auslandische Mangan-
erzvorkommen und durch Anreicherungsverfahren. Mangan-
anreicherung in einer Sulfidoxydschlacke: Theoretische Grund-
lagen und Laboratoriumsversuche. Versuche im Elektroofen.
Untersuchung des Verfahrens im Kaiser-Wilhelm-Institut fur
Eisenforschung. Verhalten des Phosphors bei der Mangan-
anreioherung. Sonstige fur die Manganverschlackung geeignete
Stoffe.  Schrifttumsubersicht. [Jernkont. Ann. 125 (1941)
Nr. 4, S. 147/83]

Metalle und Legierungen.

Schneidmetalle. Zeitlin, L. A.: Bearbeitung von Stéh-
len mit Hartmetallegierungen.* Zusammensetzung und
Schnittleistung von russischen gesinterten Hartmetallegierungen.

[Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 11/12, S. 49/53.]
Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. Griner, Paul: Fortschritte der letzten

Jahre auf dem Gebiete der plastischen Verformung,
und offene Fragen in der Weiterentwicklung von
W alzverfahren. [Kalt-Walz-Welt 1941, Nr. 7, S. 49/50.]

Griner, Paul, und Theo Briggemann: Fehlerquellen
beim Walzen.» [Walzw.-Aussch. VDEh 164 (1941); vgl.
Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 33, S. 781.]

Walzvorgang im allgemeinen. Cotel, E.: EinBeitrag zur
Bestimmung des Voreilens.* Aufstellung einer neuen
lormel, die sich im wesentlichen auf die Versuche von J. Puppe
stitzt. [Mitt. berg- u. hiuttenm. Abt. Sopron 12 (1940) S. 3/9.]

Geleji, Sandor: Der Kraftbedarf des Walzens und
der WalzenstraBen.* [Mitt. berg- u. hittenm. Abt. Sopron
12 (1940) S. 192/212.]
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Walzwerksofen. Labeka, C. L.: EinfluB des Tiefofen-
betriebes auf das Putzen des Stahles.* Das Putzen von
Vorblocken und Kniuppeln ist eine unmittelbare Folge der
Schmelzfihrung, der Desoxydation, des Giegrubenbetriebes,
der Tiefofenvorwarmung und des Walzbetriebes. Besondere
Einwirkungen des Tiefofenbetriebes auf Rohblocke mit geringer
Randblasenzone, auf Gasblasen an der Oberflache sowie auf
die Uebergabezeiten der Rohblocke vom Stahlwerk an das
Walzwerk. Einwirkung auf kalt eingesetztes Walzgut. Einflu
des Tiefofenzustandes, des Vorwarmvorganges und der Walz-
temperatmen. Erorterung. [lron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 4.
S. 2532 u. 60.]

Halbzeugwalzwerke. Fisehnich. Aloys: Umbau eines
Edelstahlwalzwerkes.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 32,
S. 753 56 (Walzw.-Aussch. 165).]

Radreifen- und Radscheibenwalzwerke. Rudnitzki, P. M.:
EinfluR der Herstellungsverfahren auf die Eigen-
schaften der Radreifen.* Aelteres Verfahren mit zwei-
maligem Erwarmen, neues Verfahren in einer Hitze. Ueber-
legenheit der in einer Hitze hergestellten Radreifen in bezug
auf Kerbschlagzahigkeit. [Stal 1 (1941) Nr. 2 3, S. 58 60.]

Schmieden. Murray, Patrick: Dampfhydraulische
Schmiedepressen. Besondere Kennzeichen neuerer Bauarten
und ihre Betriebsweise. [Heat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 11.
5. 537 39.]

Pendleton. M. B.: Schmiedestlicke und geschmiedete
Werkzeuge in der Industrie. Angabe der Grinde fur die
bezeichnenden Vorteile von Schmiedestiicken und fir den zu-
nehmenden Gebrauch von geschmiedeten Werkzeugen. [Heat
Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 9, S. 446 u. 463.]

Thain, James R.: Bemerkungen uUber das kalte Ab-
graten von Gesenkschmiedesticken.* Anwendungs-
bereich fir das kalte Abgraten. Kaltes Abgraten und Zugpri-
fung. Spielraum zwischen Ober- und Untergesenk. [Heat Treat.
Forg. 26 (1940; Nr. 11, S. 531 33]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Pressen, Driicken und Stanzen. Beschleunigung der
Granatenfertigung durch Anwendung sehr schwerer
Pressen. Hinweis auf eine Anlage bei der Firma R. G. Le
Tourneau Inc., Peoria, HI., bei der man durch Anwendung eines
Druckes von 700 kg mm* in 3 min bei 550° die Granaten prefit,
ohne dafl eine Nachbearbeitung erforderlich ist. [Steel 108
(1941) Nr. 17, S. 41]

Criley, W. W.: Das Pressen von GeschoBrohlingen
nach dem Stauchprefverfahren.* [lron Age 147 (1941)
Nr. 3, S. 25/28.]

Einzelerzeugnisse. Richards, E. T.: Neuere amerikani-
sche Erfahrungen mit Drahtseilen aus vorgeformten
Drahten. Feststellung von zwdlf Vorteilen der Verformung
von Seildrahten: 1. Spannungsfreie Lagerung der Drahte in
ihren Litzen und beanspruchungsfreies Ruhen der Litzen in den
Seilen. 2. GroRerer Widerstand gegen hohe Biegebeanspru-
chungen. 3. GleichmaRigere Verteilung der Belastungen Uber
den gesamten Seilquerschnitt auch unter starken Biegebean-
spruchungen. 4. Keine Neigung zum Verdrehen und Oeffnen
der vorgeformten Seile. 5. Bedeutend hdhere Knickwiderstédnde.
6. Hoher Widerstand gegen seitliche Quetschbeanspruchungen.
7. Hoéherer Widerstand gegen VerschleiB. 8. Leichteres 5er-
spleien beim Brechen einzelner Dréahte oder Litzen und beim
Reiflen der Seile. 9. Fortfall des Herausstehens gebrochener
Drahtenden. GroRere personliche Sicherheit und Sac-hschonung.
10. Leichterer Einbau in die Seilanlagen. 11. Leichtere Her-
stellung des Einbandes. 12. Gleiche Seil- und Drahtquerschnitte,
also keine Aenderungen der Anlagen beim Austausch gegen
gewdhnliche Seile. [Anz. Drahtindustr. 50 (1941) Nr. 10, S. 60;
Nr. 11, S. 66/67.]

Sonstiges. Osbome, Raymond S.: Kaltnieten.* Ver-
fahren der Kaltnietung und Vorteil. [Steel 108 (1941) Nr. 10,
S. 56 57, 92 u. 94; Nr. 11, S. 64 66. 68, 99/100 u. 104; Nr. 12,
S. 70 72, 75 u. 87.]

Schneiden, Schweien und Loéten.

Schneiden. Schoenmaker, P., und H. A. Bergsma: Ein-
fluR der autogenen Vorbearbeitung auf die Eigen-
schaften von elektrischen SchweiRverbindungen.*
Untersuchungen an 12,5 mm dicken Blechen aus unlegierten
Stéhlen mit 42 bis 73 kg mm* Zugfestigkeit Uber Geflige- und
Hartednderungen beim Brennschneiden und beim anschlieRenden
LichtbogenschweiBen.  Vergleich der Festigkeitseigensehaften
der SchweilRverbindungen mit Proben, deren Kanten fir die
LichtbogenschweiBung durch Hobeln vorbereitet worden waren.
Einige Versuche Uber die Kerbschlagzéhigkeit und Biegewinkel
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von SchweiBungen an Stahl St 52, bei dem die Kanten durch
Schneiden mit Azetylen-Leuchtgas oder Propan vorbereitet
worden waren. [Autogene Metallbearb. 34 (1941) Nr. 12.
S. 195/200.]

PreRschweiBen. Nedswetzki, G.W.: Das PunktschweiRen
Von niedrig- und unlegierten Stahlen bei gleich-
zeitigem Ausglihen der Schweil3stellen zwischen den
Elektroden.* Ausglihen der Schweillstelle nach erfolgter
Schweilung zur Vermeidung von Wé&rmespannungen und Rif3-
bildungen durch stufenweise verringerten Strom zwischen den
Elektroden. Gefligeuntersuchung der SchweiBstellen. [Awto-
gennoje Delo 12 (1941) Nr. 5, S. 2 5]

GasschmelzsehweiBen. Eichinger, A.: Erwé&rmung des
W erkstiickes beim Schweien.* Ableitungen Uber die
Temperaturverteilung in einem Werkstick, das in seiner Ober-
flache durch eine Azetylen-Sauerstoff-Flamme mit unterschied-
licher Geschwindigkeit erwarmt wird. [Autogene Metallbearb.
34 (1941) Nr. 15, S. 246 51.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweil3ens.
L. E.: Fehler in Verbindungsschweifungen infolge
nichtmetalliseher Einschlisse im Grundwerkstoff.*
Beispiele fur sogenannte Fisehaugen (Flecken) und Poren in
einer SchweiBverbindung an Stahl mit 0,10 % C, 0,06 % Si,
0,58 % Mn, 0,059 % P und 0,06 % S, die auf groRe Schlacken-
einschliisse im Grundwerkstoff zurickgefuhrt werden. [lIron
Steel 14 (1941) Nr. 6, S. 181 84.]

Dawson, J. R., und A. R. Lytle: Verbesserung der
Zahigkeit von SchweiBungen durch Wé&rmebehand-
lung.* EinfluR einer Erhitzung zwischen 1 und 168 h auf 110
bis 650° auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung und
Einschniirung von GasschmelzschweiBungen aus Drahten mit

%C o1 %M

Benson,

%Cr % Ca % Mo % *i
1. 0,12 0.25 11 - -
2. 0.12 0,2 11 0,3 — — —
3. 0,00 0,1 1.05 0,3 0,5 — —
4. 0,13 0.2 0,7 — - 0.55 —
5. 012 0,2bis0.3 0,8bisl5 — — — 0,6bis11
6. 0,1 0.2 0,8 bis 1,1 - — 0,6 0,6
7. 0,12 0,2 0,8 bis 1,1 — 06bis1,0 — —

Starke Verbesserung von Bruchdehnung und Einschniirung
durch langeres Erwarmen auf 110°; EinfluR der Legierung dabei.
[Steel 108" (1941) Nr. 3, S. 62 64 u. 81]

Emerson, R. W.: Die SchweilRbarkeit des Stahles
mit 4 bis 6 % Cr und 0,5 % Mo und seine Anwendung in
der Rohrenindustrie.* Untersuchungen an Stahl mit
0,15% C, 0,4% Si, 0,4% Mn. 5% Cr und 0,5% Mo uber
Gefligeausbildung und Hérte bei LichtbogenschweiBung mit
Zusatzwerkstoffen und mit atomarem Wasserstoff. EinfluB
einer Vorwdrmung und Spannungsfreiglihung. SchluRRfolge-
rungen Uber die zweckméaRigste Schweilfung des Stahles. [Weid.
J. 20 (1941) Nr. 5 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.)
S. 239/48.]

Miklési, C., und St. Nadasan: Prufung von geschweil3-
ten SchienenstdfRen in Rumanien.* Vergleichende Lnter-
suchungen an Schweillverbindungen, die mit Azetylen-Sauer-
stoff-, Thermit- oder durch LichtbogenschweiBung hergestellt
worden waren, von Schienen mit 45 kg m Gewicht aus Siemens-
Martin-Stahl mit 0,48 bis 0,61 % C. 0.22 bis 0,37 % Si, 0,73
bis 1,1 % Mn auf Biegeschwellfestigkeit bei 2 Mill. Lastspielen.
EinfluB eines Polierens der Oberflache auf die Biegeschwell-
festigkeit gegenliber dem Walzzustand bei Schienen mit 23,6 kg m
Gewicht. [Sudura 3 (1940) S. 115 ff.; nach Elektroschweilg. 12
(1941) Nr. 7, S. 111/13]

Plummer, Fred L.: Sollen wir unsere Brucken
schweiBen?* Erorterung Uber die Art und vermutlichen Ur-
sachen der Schaden an verschiedenen geschweiten Briicken in
Belgien und Deutschland. Schluf3folgerungen tber die bei der
Herstellung geschweil3ter Bricken im Hinblick auf Stahl, Durch-
bildung der Bricke und Schweiausfiihrung zu beachtenden
Punkte. [Weid. J. 20 (1941) Nr. 5, S. 281 87.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Beizen. Kroenig, W. O., und E. M. Saretzky: Ueber die
Entzunderung von Stahl durch Beizen in S&uren.*
Untersuchung Uber den Beizvorgang in IOprozentiger Schwefel-
saurelésung von verzundertem Stahl mit 0,3% C, 0,9 % Si, 1 %
Mn, 0,035 % S, 1 % Crund 0,13 % Cu. Der Beizvorgang besteht
in einer elektrochemischen Auflésung des Stahles und in einer
Reduktion der héheren Oxyde zu Eisenoxydul durch den ent-
ladenen Wasserstoff. Die Ansicht, daf die Entwicklung von
gasformigem Wasserstoff am Zunder stattfindet, trifft nicht zu.
[Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 7, S. 243 46.]

Verzinken. Bablik, H.: Zur Korrosion von Zink-
Uberzugen. Stellungnahme zu der derzeit im Schrifttum
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mehrfach erorterten Frage einer etwaigen unterschiedlichen
Korrosionsbestandigkeit von feuerverzinkten und elektrolytisch
verzinkten Teilen. Eine Beurteilung der Korrosionsbestandig-
keit kann nur auf Grund der Ublichen Beanspruchung erfolgen.
Der Reinheitsgrad des Zinks spielt in Sduren und wasserigen
Ldsungen eine Rolle, bei atmospharischer Korrosion ist er jedoch
praktisch bedeutungslos. Derzeitige Anwendungsweite der ver-
schiedenen Verzinkungsverfahren. [Korrosion u. Metallsch. 17
(1941) Nr. 7, S. 250/53.]

Burnett, A. S.: Neue Beheizungsart fiar Feuerver-
zinkungskessel.* [Steel 108 (1941) Nr. 4, S. 48/50; vgl. Stahl
u. Eisen 61 (1941) S. 537/38.]

Sandelin, Robert W.: Verhalten verschiedener Stahle
bei der Feuerverzinkung. I/I11.* Polierte Proben von
12,5 X 12,5 X 150 mm3 aus 72 verschiedenen St&hlen wurden
gemeinsam fur 30, 60 und 180 s nach Ublicher Vorbehandlung
bei 455° verzinkt. Untersuchungen Uber den EinfluR der Stahl-
zusammensetzung — 0,05 bis 0,32 % C, 0,002 bis 0,6 % Si,
0,3 bis 0,9 % Mn, 0,01 bis 0,1 % P, 0,02 bis 0,075 % S, 0 bis
0.3 % Al, 0,17 bis 0,7 % Cu und 0 bis 0,17 % Ti — auf das Aus-
sehen des Zinkiberzuges, auf seine Haftfestigkeit, ermittelt in
Biegeversuchen, auf die Ueberzugsdicke und das Feingeflige der
Zinkschicht. Verhalten der verzinkten Versuchsdréhte bei
Verformungen. [Wire & W. Prod. 15 (1940) Nr. 11, S. 655/76;
Nr. 12, S. 721/49; 16 (1941) Nr. 1, S. 28/35, 55 u. 58.]

Sonstige Metalliiberziige. Fessel, F.: Standzeitverbesse-
rung von Holzbearbeitungswerkzeugen durch Hart-
verchromung. Die Standzeit soll durch Hartverchromung bis
zu 500 %, die Wirtschaftlichkeit um 35 bis 50% verbessert
werden. [Holz als Roh- u. Werkstoff 4 (1941) S. 102/09; nach
Chem. Zbl. 112 (1941) 11, Nr. 6, S. 805.]

Roll, F.: Ueber den EinfluB von Alumetierungs-
schichten auf das Zindern und Wachsen von Guf-
eisen.* Untersuchungen an GuBeisenproben mit 2,9 bis 3,4 % C,
2,1 bis 3,8 % Si, 0,4 bis 1,2 % Mn, 0,11 bis 0,70 % P und 0,06
bis 0,12 % S mit aufgespritztem Aluminiumiberzug hatten
zum Ergebnis, dal das Wachsen und Zindern in Luft und
Stickstoff bei einer Gluhtemperatur von 850° nicht gehemmt
oder unterbunden wird. [Korrosion u. Metallsch. 17 (1941)
Nr. 7, S. 247/49.]

Emaillieren. Stuckert, Ludwig, Dr.-Ing., Leiter des Unter-
suchungslaboratoriums fir Silikatchemie und Lehrbeauftragter
an der Technischen Hochschule Minchen: Die Emailfabri-
kation. Ein Lehr- und Handbuch fur die Emailindustrie.
2., vollst, neubearb. Aufl. Mit 43 Abb. im Text. Berlin: Julius
Springer 1941. (VI, 300 S.) 8°. Geb. 26 MM. =B Z

Chemischer Oberflachenschutz. Sacchi, V. P.: Gegenilber-
stellung des durch Phosphatierung und Oxydierung
erreichten Schutzwertes.* Ergebnisse von vergleichenden
Untersuchungen uber den Korrosionsschutzwert von Phosphat-
und Oxydationsrostschutziberziigen nach verschiedener Vor-
behandlung der Stahlproben bei Priifung im Kurzversuch nach
dem Kupfersulfatverfahren sowie im Naturrostversuch an
Industrieluft. Erheblich groRerer Schutzwert durch die Phos-
phatierung gegentiber der Oxydation. Keine Beurteilungsmog-
lichkeit des Schutzwertes nach dem Kupfersulfatversuch. [Kor-
rosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 7, S. 236/41.]

Tichonow, M. K.: Ueber die Bildung von Schutz-
schichten auf Eisen und Stahl bei Behandlung in
Oeldampfen und geschmolzenen Salzen. Untersuchun-
gen Uber die Schutzwirkung von Schichten, die sich aus Dampfen
von Kieferndl, Oleinsdure oder Naphtha bzw. bei Behandlung
in geschmolzenem Kalium- oder Natriumnitrat mit Zusatz von
1% Chromoxyd auf poliertem Stahl bilden. [Shurnal Prik-
ladnoi Chimii 12 (1939) S. 1692/97; nach Chem. Zbl 112 (1941)
1, Nr. 13, S. 1733]

Mechanische Oberflachenbehandlung. Foppl, O.: Die
zweckmaéaRigste Art der Durchfihrung des Ober-
flachendrickens.* Vorgang der elastischen und plastischen
Verdichtung durch das Oberflachendrucken. Vergleich des
Oberflachendriickens bei harten und weichen St&hlen sowie des
Oberflachendriickens durch Rollen. Hadmmern mit dem Kugel-
hammer und durch Kugelblasen. Erhéhung der Wechselfestig-
keit und Harte des Werkstiickes durch das Oberflachendrucken
Erforderliche Dichte der Eindriicke. [Mitt. Wéhler-Inst Nr 38
(1941) S. 54/68.]

Rousseau, A. O.: Das Schleifen von Knippeln * Ein-
flul der Umfangsgeschwindigkeit, der Bindung und des Hérte-
grades der Schleifscheiben sowie des Schleifdruckes auf die

Schleifkosten. [lron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 5, S. 49/54 u 58-
vgl. Iron Age 145 (1940) Nr. 25, S. 45/47.]
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W armebehandlung von Eisen und Stahl.

Steinke, W.: Blankglihen und Héarten
von Blechen, Béandern und Dréahten aus Eisen und
Nichteisenmetallen.* Bedingungen fiir die Wé&rmebehand-
lung; Gleichmé&Rigkeit der Temperatur, MalRhaltigkeit und gutes
Aussehen nach der Warmebehandlung sowie wirtschaftliche und
meist rasche Warmeibertragung. Das Blankglihen nach dem
Trockenverfahren. Das Salzbadverfahren. Folgerungen. [Kalt-
Walz-Welt 1941, Nr. 5, S. 33/36.]

Glihen. Schapiro, B., und W. Wosdwishenski: Weich-
glihen von Blechen aus Chromansil-Stahl.* Unter-
suchung von drei Glihverfahren auf betriebliche ZweckmaRig-
keit zur Erzielung kdérnigen Perlits in Stahl mit 0,32 bis 0,34 % C,
0,9 % Si, 0,9 bis 1,2 % Mn und 1,0 % Cr. [Stal 1 (1941) Nr. 4,
S. 65/67.]

Harten, Anlassen, Vergiten. Lueg, Werner, und Anton
Pomp: Abkihlgeschwindigkeiten und Warmeuber-
gangszahlen beim Patentieren von Stahldraht in ver-
schiedenen Kuhlmitteln.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 23 (1941) Lfg. 4, S. 41/51; Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 266/72 (Aussch. Drahtverarb. 3).]

Ross, W. F.: Entwurf, Bau und Anwendung von
Kettenforderdfen. 1/11.* Entwicklungstbersicht und An-
wendungsbereich. Beschreibung der Férderkette und der Herd-
abstlitzung. Ausstattung fur durchlaufende Hartung. Heizungs-
arten. Ausstattung fur unmittelbare Feuerung. Muffel-Ketten-
férderéfen. Anwendung von Schutzgasen. [Heat Treat. Forg.
26 (1940) Nr. 9, S. 457/60; Nr. 10, S. 507/10.]

Steinberg, S. S., und S. A. Elgot: EinfluR der Warme-
spannungen und Gefigeumwandlungen auf die Ver-
formung und Volumenédnderung bei der Haértung.
Untersuchungen an Weichstahl mit 0,06 % C sowie an Werk-
zeugstadhlen mit 0,93 % C und 1,3 % Mn oder mit 1,02 % C,
1,0 % Mn, 1,0 % Cr und 1,7 % W. Die Martensitumwandlung
bei der Hartung von Stahl beeinfluBt die Verformung und
VolumenvergroRerung starker als die Warmespannungen. Ein-
fluR der Abschrecktemperatur auf die Verformung und Vo-
lumenvergrofRerung. [Stal 1 (1941) Nr. 2/3, S. 82/85.]

Voegelin, R.: Harten im Warmbad.* Durchfihrung
der Warmbadhartung bei Zahnscheiben, dinnwandigen Pleueln
und kleinen gekerbten Segmenten. Beschreibung verwendeter
Salzbadéfen in Tiegel- oder Wannenform mit Gas- oder elek-
trischer Beheizung. Filterpumpe zum Entschlammen des Warm-
hértebades. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 51 (1941) Nr. 11/12,
S. 357/58 u. 360; Nr. 13/14, S. 416/18.]

Oberflachenhartung. Die Einsatzhartung kleiner Teile
in einem ungewdhnlichen Ofen.* Angaben Uber einen gas-
gefeuerten Durchlaufoferi der Buick Motor Co., Flint, Mich.,
besonders Uber das zur Aufkohlung verwendete Gas und die
Regeleinrichtungen. [Steel 108 (1941) Nr. 17, S. 70/71; Iron
Age 147 (1941) Nr. 18, S. 44/45.]

Mengler: Oberflachenhédrten mit Leuchtgas-Sauer-
stoff in Reichsbahnausbesserungswerken.* Gerate und
Verfahren bei der Umlauf-, Vorschub- und UmlaufVorschub-
hartung mit einer Ferngas-Sauerstoff-Flamme bei verschiedenen
Lokomotivteilen. Wirtschaftlichkeitsberechnungen. [Gas, Dis-
seid., 13 (1941) Nr. 5, S. 65/73.]

Poole, S. W.: EinfluR von Stickstoff auf die Eigen-
schaften von Harteschichten. Untersuchungen an Stahl

Allgemeines.

mit
% C % Mn % Or % Ni
1. 047 0,8 1,0 —
2. 0,41 0,75 0,7 13

Uber Hértetiefe und Oberflachenhérte beim Einsetzen in Ublichen
festen Einsatzpulvern sowie in zyanhaltigen Badern. Bessere
AnlaRbestandigkeit der stickstoffhaltigen Harteschicht. [Steel
108 (1941) Nr. 11, S. 76 u. 102.]

Raymond, Lloyd E.: Warmebehandlung von Stahl
in Salzb&dern.* Untersuchungen an unlegiertem Stahl uber
das Eindringen von Kohlenstoff und Stickstoff in Abhangigkeit
vom Natriumzyanidgehalt des Salzbades bei einstindiger Glu-
hung bei 840°. Vergleich der Verdrehfestigkeit von Proben aus
dem Kern des im Zyanbad und in Einsatzpulvern behandelten
Stahles. EinfluB des Gehaltes an Natriumzyanat auf die Ein-

dringtiefe von Kohlenstoff und Stickstoff bei folgenden drei
Stahlen:

% 0 % Mn % Cr % V
1. 0,15 bis 0,25 0,20 bis 1,0 _ -
2. 0,45 bis 0,55 0,60 bis 0,90 0,80 bis 1,1
« 0,45 bis 0,55 0,60 bis 0,90 0,80 bis 1,1 0,18

EinfluB der Einsatztemperatur und -dauer auf die Aufkohlung
IN(rs*(‘kung. Behandlung der Salzb&ader. [lron Age 147
(1941) Nr. 14, S. 31/34; Nr. 15, S, 52/56; Nr. 16, S. 32/34.]
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Rudorff, D. W.: Verstick u von Werkzeugstahlen.*
Untersuchungen Uber Oberflachenha-* und Tiefe der Harte-
achicht bei drei- bis neunstiindige™! »ersticken folgender Stahle
in Ammoniak bei 500 bis 600°:

U%C %a %Mn %Al %Cr %Mo %V oy
L 03l 021 042 M 164 073 — —
2037 - — — 10 — — 2,2
3 161 045 012 — 12,5 0,75 — —
4. 1,08 1,58 0,45 — 11,47 — 244 —
S 037 e — e 2,6 e 0,39 7,75
6. 0,71 — — — 4,1 — — 183
[Heat Treat Forg. 26 (1940) Xr. 10, S. 467/90.]
Eigenschaften von Eisen und Stahl.
GuBeisen. ZylinderbuchsenverschleiB an Gasma-
schinen. [Engineering 150 (1940) Xr. 3896, S. 216/17.]

Arsamasszew, |. G., I. M. Bossjakow und X. |. Besotossny:
Ueber die Festigkeit von Kokillen im A. K. Sserow-
Werk. Fur Stahlwerksblockformen wird GufReisen mit 3,7 bis
38%C, 1,4 bis 1,7 % Si, 1,4 bis 1,6 % Mn, rd. 0,15 % P und
0.03% S, das zur Erzielung fein verteilten Graphits auf 1300
bis 1350° Uberhitzt und zweckmé&Rig bei 1170 bis 1200° abge-
crossen wird, vorgeschlagen. [Uralskaja Metallurgija 9 (1940)
Xr. 9, S. 19/24; nach Chem. Zbl. 112 (1941) U, XY. 7, S. 945.]

Xipper, H. A., und E. Piwowarsky: Die plastische Ver-
formung des GuBeisens.* Versuche tGber Warmverformung
von GuBeisen durch Walzen, Pressen und Stauchen. Rekristalli-
sation des GuBeisens bei der Warmverformung. EinfluR von
Silizium (1 bis 6 %), von Phosphor (0,5 bis 1,6 %) und von
Xickel (0 bis 6 %) auf grofite Stauchung und Druckfestigkeit
bei der Kaltverformung von GuBeisen. Anwendungsgebiete der
bildsamen Verformung von Gufeisen. [GieBerei 28 (1941)
Xr. 14, S.305/11.]

Schtsehepak, M. I., und B. S. Slutzkaja: Erhéhung der
Festigkeit von Ziehringen fir die Herstellung stumpf-
geschweiter Rohre.* Versuche zur Erhéhung der Ver-
schleiBfestigkeit 1. durch Wéarmebehandlung von Ziehtrichtem
aus GrauguJB, 2. durch Verchromung und 3. durch Verwendung
von Ziehtrichtern aus graphithaltigem Stahl. Haltbarkeit (An-
zahl der gezogenen Rohre) fur Ziehtrichter aus gewdhnlichem
Graugu? 26, Grauguf3 mit Perlit- oder Sorbitgefiige 110, ver-
chromtem Grauguf® 311 und graphithaltigem Stahl 347. [Stal
1 (1941) Xr. 2/3, S.50/53.]

FluBstahl im allgemeinen. Rege, A.: Herstellung und
Eigenschaften des Weicheisens ,,Ferrital“.* Unmittel-
bare Herstellung dieses Werkstoffes aus einem Konzentrat aus
eisenhaltigen Sanden im Lichtbogenofen nach dem Verfahren
von Vincenzo Arata und Filippo Venzi. Chemische Zusammen-
setzung, Warmverarbeitbarkeit, Gefiige, Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung und Kerbschlagzéhigkeit sowie Kor-
rosionsbestdndigkeit und magnetische Eigenschaften dieses
Werkstoffes, der < 0,01 % C, 0,01 % Si, 0,02 % Mn, 0,01 % P,
0,02% S und 0,02 % Cu (> 99,93 % Fe) enthalt. Anwendungs-

gebiete, besonders als Austauschwerkstoff fur Kupfer und
Messing. [Metallurg, ital. 33 (1941) Xr. 6, S.235/55.]
Baustahl. Belorussow, S. X., E. X. Pachar und W. K. Frid-

richssen: Die Erzeugung von Schiffbaustahl mittleren
Mangangehaltes mit geringen Titanzusédtzen. EinfluR
der Walzendtemperatur und der Blechdieke auf Zugfestigkeit,
Streckgrenze und Bruchdehnung sowie auf gutes Ausbringen
bei Stahl mit 0,22 bis 0,28 % C, < 0,45 % Si, 1,3 bis 1,7 % Mn,
< 0,04 %P, < 0,045 % S und 0,01 bis 0,04 % Ti. [Stal 1(1941)
Xr. 4, S.26/28.]

Hauttmann, Hubert: Mit Silizium und Aluminium
beruhigter Thomasstahl fur Schiffsnieten.* [Stahl u.
Eisen 61 (1941) Xr. 35, S. 801/06.]

Potak, Ja. M.: Herstellung von Silizium-Chrom-
Stédhlen mit hoher Zugfestigkeit.* Versuchsergebnisse
Uber die Erzielung hoher Zugfestigkeit durch Warmbadhértung
von Stahl mit 0,40 % C, 1,5 % Si, 0,52 % Mn und 1,75 % Cr
sowie mit 0,37 % C, 1,05 % Si, 0,50 % Mn und 1,44 % Cr. Er-
reichte Zugfestigkeit 170 und 152 kg/mm2 bei 9,3 und
155 mkg cm2 Kerbschlagzadhigkeit. [Stal 1 (1941) Xr. 2/3,
8. 66/68.]

Schumowski, E. G., K. X. Klimow und K. I. Smysslow:
Korrosionsbestdndigkeit und Alterungsneigung der
Baustdhle MS und DS.* Untersuchungen von Stahl mit
rd. 0,20 % C, 1,1 bis 1,6 % Mn und 0,35 bis 0,5 % Cu sowie mit
rd. 0,15 % C, 0,8 bis 1 % Mn, 0,5 % Cr und 0,4 bis 0,6 % Cu auf
Kerbschlagzahigkeits-Temperatur-Kurve nach natirlicher Alte-
rung sowie nach kunstlicher Alterung mit IOprozentiger Reckung
und Anlassen auf verschiedene Temperaturen. EinfluR der
KorngroBe. Der zweite Stahl hat insgesamt eine hohere Kerb-
schlagzahigkeit und neigt weniger zur Alterung. Praktisch
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gleiche Korrosionsbestdndigkeit der Stahle.
Xr. 2/3, S. 78/82.]

Ssadowski, W. D., X. P. Tschuprakowa und S. P. Oserow:
Sprodigkeit von Chrom-Xiekel-Baustahl beim Anlas-
sen bei niedrigen Temperaturen.* Einflu des Hartever-
fahrens auf die Menge des Restaustenits und das Verhalten von
Stahl mit 0,3 bis 0,4 % C, 1,5 % Cr und 3 bis 4 % Xi beim An-
lassen. Die beim Anlassen bei 300 bis 350* zu beobachtende
Sprodigkeit ist mit dem Zerfall des Restaustenits verbunden.
Das Vorhandensein von Restaustenit ist der HaupteinfluB fir
eine hohe Kerbschlagzéhigkeit des bei niedrigen Temperaturen
angelassenen Stahles. Stahl mit reinem Martensitgefiige ist bei
AnlalRtemperaturen unter dem Temperaturbereich fur den Zer-
fall des Restaustenits sehr sprdode. [Stal 1 (1941) Xr.2 3,
S. 86 90.]

Tsehirikow, W., und E. Malinkina: Xeuer Einsatz-
stahl SI1Ss 20 X 3. Festigkeitseigenschaften, vor allem Kerb-
schlagzéhigkeit nach Einsatzhartung von Stahl mit 0,18 bis
0.25 % C, 0,3 bis 0,6 % Mn und 2,7 bis 3,3 % Cr. ZweckmaRige
Temperaturen fir Schmieden und Warmebehandlung. [Xowosti
Technika 9 (1940) Xr. 10, S. 15/17; nach Chem. Zbl. 112 (1941)
1, Xr. 13, S.1727]

Werkzeugstahl. ARBmann. H.: Sonderstahle fir Ge-
senke zur Formung von WarmpreBteilen aus Kupfer -
Zink-Legierungen, deren Wesen und Warmebehand-
lung. Il. Herstellung der Gesenke und ihre Warme-
behandlung. 1Il. Eigenschaften und Behandlung der
neuen Austauschstahle.* Zusammensetzung, Warmebe-
handlung und Verwendungsbereiche ublicher und sparstoff-
armer Stahle fur WarmpreRgesenke. EinfluB der AnlaBtempera-
tur auf Zugfestigkeit, teilweise auch auf Streckgrenze und Bruch-
dehnung, folgender Stahle nach Abschrecken in Oel oder an
Luft:

%¢c % Or

[Stal 1 (1941)

%Mo % 31 % w % Co
1. 0,33 2,54 — — 0;33 9,52 —
2. 0,38 M5 — 4,33 — 0,92 —
3. 041 1,92 066 . 0,23 — =
w 034 2,55 — - 0,47 4,9 —
5. 0,54 0,88 0,77 M1 — = —
6. 0,33 2,45 1,97 — 0,28 4,51 —
.. 0,39 M I 0,66 — — 5,35 —
8. 0,33 2,35 0,88 — 0,45 4,98 M1
9. 0,34 2,55 — 0,44 5,02 _

Vletallwirtsch. 20 (1941) xr. 18, S. 451/58; Xr. 31, S. 773 71.

Braun, M.: Hochfester Siliziummanganstahl. Zug-
festigkeit, Streckgrenze, Einschnirung und Harte eines Stahles
mit 0,4 % C 1,5 % Si, 1,6 % Mn und 0,35 % Mo nach Ab-
schrecken und Anlassen. Durchhértbarkeit des Stahles. Ver-
wendung fur Patrizen im Traktorenbau. [Xowosti Techniki
9 (1940) Xr. 24, S. 14/15; nach Chem. Zbl. 112 (1941) 11, Xr. 8,
S. 1069.]

Gill, 3. P.: Entwicklung auf dem Gebiete der Werk-
zeugstahle.* Darin Hinweise auf die Gluhempfindlichkeit von
Werkzeugstéhlen, d. h. auf Xeigung zu unterschiedlicher Durch-
hartunsr nach voraufgegangenem Glihen. Anwendung von
Molvbdan bei Werkzeugstahlen zur Erzielung der Oel- und Luft-
hértbarkeit; Ausscheidungshartung bei derartigen Stahlen. [Iron
Steel 14 (1941) Xr. 6, S.174/77.f

Guljajew, A. P.: EinfluR des Vanadins in niedrig-
legierten Schnellarbeitsstdahlen.* Untersuchungen uber
Gefiige, Harte und Schnittleistung folgender Stahle in Abhangig-
keit von der Abschreck- und AnlaBtemperatur:

% C % Cr %JE0 %V %W
1. 076 4,1 3,1 — 3,2
2. 1,03 35S 2,3 17 2,6
3. 094 4,1 3,0 2,3 31
4. 101 43 33 3,2 31
5 117 39 2,9 3,0 32
6. 1,36 4,4 3,1 55 33
7. 145 4,0 33 6,7 33
g. 1,05 4,3 0,9 3,6 3,1
9. 1,06 4,2 3,2 31 15

[Stal 1 (1941) Xr. 4, S.55/60.]

Pinder, H. W.: Schnellarbeitsstahl.* Angaben Uber das
GieRen von 30-kg-Blécken aus Schnellarbeitsstahl nach dem
Durville-Verfahren. Untersuchungen ber die Ausbildung des
Zementitnetzwerkes in Schnellarbeitsstdhlen in Abhé&ngigkeit
von den Blockabmessungen, der Lage im Block und der Schmiede-
und Walzverformung. Fehlererscheinungen bei Schnellarbeits-
stahlen. EinfluR der AnlalRtemperatur auf die Kerbschlagzahig-
keit von Schnellarbeitsstahlen. [Iron Age 147 (1941) Xr. 13,
S. 39/43; Xr. 14, S. 40/42.]

Schwyrew, B. S., und M. I. Goldwasser: EinfluR von
Molybdan- und Titanzusédtzen auf einen Schnellstahl
mit 12 % Cr und 2 % V.* Untersuchungen tuber Héarte und
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Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-Kurven folgender Stéhle in
Abhéngigkeit von der Abschreck- und Anlalbehandlung:
%C  %Si %Mn %Cr %Mo %Ni W §pV
110 11 03 11,9 38 03 - 23

2 11 16 03 12 — 03 03 22
[Stal 1 (1941) Nr. 4, S. 60/65.]
Automatenstahl. Prokoschkin, D. A., und A. B. Altman:

Herstellung und Eigenschaften bleilegierter Stahle.*
Untersuchung von Siemens-Martin-Stdhlen mit 0,10 bis
0,43 % C, 0,20 bis 0,30 % Si und 0,58 bis 0,75 % Mn, mit Zu-
satzen in der Blockform von 0,40 % Pb oder 0,32 % PbS auf
Warmwalzbarkeit, Kaltziehbarkeit, Zugfestigkeit, Bruchdeh-
nung, Einschnirung, Kerbschlagzéhigkeit, Hértbarkeit und
Zunderbestandigkeit. Gute Bearbeitbarkeit der bleilegierten
Stahle. [Stal 1 (1941) Nr. 1, S. 68/74.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Jellinghaus, Werner: Kaltverformter Man-
ganstahl als neuer Magnetwerkstoff.* [Arch. Eisen-
hattenw. 15 (1941/42) Nr. 2, S. 99/102 (Werkstoffaussch. 551);
Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 4 (1941) Nr. 12, S. 257/60;
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 839/40.]

Messkin, W. S., und Ju. M. Margolin: Bearbeitung und
Eigenschaften von Eisen-Silizium-Aluminium-Legie-
rungen hoher Anfangspermeabilitat.* Vergleich der ma-
gnetischen Eigenschaften von Eisenlegierungen mit 4 bis 13 % Si
und 4 bis 8 % Al mit denen hochprozentiger Nickellegierungen.
Anfangspermeabilitat beider Legierungen 35 000 GaufR/Oersted.
Verénderung der Anfangspermeabilitat bei der Alterung. Wegen
grofRer Sprodigkeit konnen die Eisen-Silizium-Aluminium-Legie-
rungen an Stelle von hochprozentigen Nickellegierungen vorerst
nur in Form gegossener und gepreBter Kdrper und in Form
flussig gewalzter Bander, die sich in erhitztem Zustande wickeln
lassen, empfohlen werden. [Stal 1 (1941) Nr. 2/3, S. 61/66.]

Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Babakow, A. A.:
Nichtrostender kaltgewalzter Chrom-Mangan-Nickel-
Stahl mit hoher Festigkeit.* Untersuchung von Stahl mit
0,25 % C, 0,7 % Si, 7,7 % Mn, 12 % Cr und 3,8 % Ni auf Zug-
festigkeit, Bruchdehnung, Einschniirung, Héarte und Kerb-
schlagzéhigkeit bei +20, —80 und —180° sowie auf Kor-
rosionsbestandigkeit. Wegen Neigung zu interkristalliner Kor-
rosion ist ein Abschrecken des Stahles von mindestens 900° in
Wasser erforderlich. Kaltgewalzte Bander neigen starker als
weiche Bénder zur interkristallinen Korrosion. Kritischer Tem-
peraturbereich fur den Austenitzerfall liegt bei weichen Bandern
um 900 bis 500°, bei harten kaltgewalzten B&ndern um 900
bis 400°. [Stal 1 (1941) Nr.2/3, S.91/93]

Borsdyka, A. M., und K. A. Lanskaja: Einflul des Koh-
lenstoffgehaltes auf die Warmfestigkeit von Ventil-
kegelstahl mit 14% Cr und 14% Ni.* Untersuchung des
Gefliges, der Brinellharte, Kerbschlagzahigkeit und Dauerstand-
festigkeit von Stahl mit 0,13, 0,22 oder 0,45 % C, 0,7 % Si,
0,5 % Mn, 14 % Cr, 0,5 % Mo, 14 % Ni und 2,3 % W nach
Abschrecken von 1000 bis 1200° und 100- bis 1000stiindigem An-
lassen bei 500 bis 650°. [Metallurg 15 (1940) Nr. 10, S. 25/31.]

Borsdyka, A. M.: Ausscheidungshéartung bei einem
hochlegierten Chrom-Mangan-Titan -Stahl.* Geflige und
Brinellharte eines Stahles mit 0,51 % C, 2,3 % Si, 15,4 % Mn,
0,25 % Al, 13,8 % Cr und 2,6 % Ti nach Abschrecken von 800
bis 1200° und Anlassen. [Metallurg 15 (1940) Nr. 10, S. 31/35.]

Braun, M. P.: Der EinfluB von Legierungszusatzen
auf die KornVerkleinerung und auf die Hitzebestandig-
keit von 10 % Aluminium enthaltendem Stahl. Einflu
von C, Si, Mn, Ag, B, Co, Cr, Cu, Mo, Ni, Nb + Ta, Ti, V
und \\ auf Geflige, Schmiedbarkeit, Kerbschlagzéahigkeit und
Harte sowie Hitzebestandigkeit. [Westnik Inshenerow i Tech-

nikow 1940, Okt., S. 595; nach Chem. Zbl. 112 (1941) Il Nr 8
S. 1068/69.] v
Gotta, A.: Beitrag zur Frage der Bestédndigkeit

austenitischer Chromnickelstdhle gegen Salpeter-
saure.* Untersuchungen Uber den EinfluR des Siliziums (0,5
oder 0,1 %) auf die Korrosionsbestandigkeit von St&hlen mit
0,05 bis 0,20 % C, 18 % Cr und 8 % Ni in siedender rauchen-
der Salpetersdure. Wesentlich gréRRere Bestandigkeit des Stahles
mit 0,1 % Si. [Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 7, S. 241/43.]

Grum-Grschimailo, N. W.: Hitzebestandigkeit einiger

Stahle.* Verzunderungsverluste folgender Stéhle beim Glihen
bei 980 bis 1
/oC

%A % Cr %0Si
031 2,63 10,15 0,50
034 1140 340
0,34 2,92 10,15 322
0,40 0,64 15,85 0,65
014 064 8,06 045
057 7,85 325

[Metallurg 15 (1940) Nr 10 S. 21/25.]

61. Jahrg. Nr. 39.

Lincoln, R. A.: Nichtrostender Stahl fur den Flug-
zeugbau.* Ueberlegungen Uber die zu fordernden Festigkeits-
eigenschaften, die betriebsméaRig einen Wettbewerb des nicht-
rostenden Stahles mit aushartbaren Leichtmetallegierungen er-
maoglichen. Folgende nichtrostende Stahle mit einer Streck-
grenze Uber 120 kg/mm2, einer Zugfestigkeit Gber 140 kg/mm2
und einer Bruchdehnung von 15 % (auf 50,8 mm gerechnet)
sowie einem Elastizitditsmodul von 19 000 kg/mm2 kommen in
Betracht:

% C % Mn % Cr % Ni
1 0,13bis0,15 0,5 bis 0,7 17,0 bis 18,0 7,0 bis 7,2
2. 0,10bis0,12 0,5 bis 0,7 17,9 bis 18,25 7,0 bis 7,2
3 0,10bis0,12 1,2 bis 1,4 17,0 bis 17,4 7,0 bis 7,2
4. 0,09bis0,13 0,5 bis 0,7 18,0 bis 19,0 6,25 bis 7,0

Einflu? von Aenderungen im Kohlenstoff-, Chrom-, Mangan- und
Nickelgehalt, des Kaltwalzens und der Wé&rmebehandlung auf
die Festigkeitseigenschaften dieser Stahlgruppen. [lron Age
147 (1941) Nr. 5, S. 35/40.]

Eisenbahnbaustoffe. Wattmann: Verbundschienen und
ihre Wirtschaftlichkeit.* Herstellungsverfahren, Eigen-
schaften und Wirtschaftlichkeit. [Org. Fortschr. Eisenbahnw.
96 (1941) Nr. 12, S. 189/91.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Klein, Ludwig: Die Be-
rechnung der Drahtseile.* Beanspruchung der Dréhte
eines Drahtseiles bei der Herstellung und im Betrieb. Heutige
Berechnung eines Drahtseiles. Vorschlag, die Drahtseile aul
Grund der Wechselfestigkeit zu berechnen. Stellungnahme von
H. Herbst. [Gliuckauf 77 (1941) Nr. 17, S. 257/64; Nr. 30,
S. 444/45.]

EinfluR von Zusatzen. Balaschow, M. I.: Fehler an kup-
ferhaltigem Federstahl. Ungunstiger EinfluB des Kupfers
beim Warmwickeln, ebenso bei der Kaltverformung, falls der
Stahl vorher in einem reduzierenden Mittel warmebehandelt
wurde. [Uralskaja Metallurgija 9 (1940) Nr. 9, S. 27/28; nach
Chem. Zbl. 112 (1941) Il, Nr. 9, S. 1194]

Frumin, I. I.: Festigkeitseigensehaften und Korro-
sionsverhalten von SchweiBnahten bei niedriglegier-
ten Stahlen.* Untersuchung von Stahlen mit 0,05 bis 0,41 % C,
0,2 bis 0,9 % Si, 0,4 bis 1,5 % Mn, 0,02 bis 0,13 % P, 0 oder
0,19 % Al, 0 bis 0,9 % Cr, 0 bis 0,8 % Cu, 0 oder 0,07 % Mo
und 0 bis 0,6 % Ni sowie entsprechend legierter SchweiRelek-
troden auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Kerb-
schlagzahigkeit sowie Korrosionsbestandigkeit an der Atmo-
sphére und in Wasser. Schon ein geringer Molybdénzusatz be-
wirkt eine wesentliche Komverfeinerung der SchweilRnaht und
erhoht ihre Festigkeit und Korrosionsbestandigkeit. [Stal 1
(1941) Nr. 2/3, S. 71/78.]

Mechanische und physikalische Priifverfahren.

Festigkeitstheorie. Dehlinger, Ulrich, Albert Kochendérfer,
Helmut Held und Erwin Lorcher: Die Ausbildung der Span-
nungen bei der Biegung von Ein- und Vielkristallen.*
Zusammenhang zwischen Belastungs-Biegungs-Kurve und Span-
nungsverteilung bei plastisch-elastischer Biegung von metalli-
schen Werkstoffen, u. a, auch von Stahl. [Z. Metallkde. 33 (1941)
Nr. 6, S. 233/35.]

Kontorowa, T. A.: Ueber die Bedingungen fir das
Auftreten von interkristallinem Bruch. EinfluR der Ver-
formungsgeschwindigkeit und der Temperatur auf die Bruch-
art bei vielkristallinen metallischen Werkstoffen. [Shumal
technitscheskoi Fisiki 10 (1940) S. 1101/06; nach Chem. Zbl.
112 (1941) 11, Nr. 4, S. 453]

Kuntze, W.: Wege zur Erkennung der mechanischen
\\ ertigkeit von SchweiBnahten.* Waichtigkeit des raum-
lichen Spannungszustandes und der GleichmaRigkeit der Span-
nungsverteilung fur das Festigkeitsverhalten von Werkstoffen.
Die Trennfestigkeit und die nitzliche Verformungsféhigkeit als
kennzeichnende Werkstoffeigenschaften; deren Ermittlung aus
Zugversuchen an gekerbten Proben. [Autogene Metallbearb. 34
(1941) Nr. 15, S. 241/46.]

Kuroda, Masawo: Verfahren zum Messen der Span-
nung bei Auftreten der Liderschen FlieBlinien. Die bei
weichem Stahl an der Streckgrenze auftretenden Luderschen
llieBlinien werden benutzt, um an beidseitig gekerbten Zug-
stdben gleichbleibender Breite und Dicke, aber veranderlicher
Kerbtiefe und Kerbausrundung auf die Verteilung der Span-
nung in Hohe der Streckgrenze zu schlieBen. Erklarung des Ver-
haltens der Kerbschiagprobe aus dem Zusammenwirken von
Streckgrenze und Trennfestigkeit. [Trans. Soc. mech. Engrs.,
\lllapasn S6 (19453) S. 1—26/35; nach Zbl. Werkstofforsch. 1 (1941)

r

Spath, Milhelm: Plastizitdtsmodul— Harte — D&amp-
fung.* Der Begriff des Widerstandes gegen Formanderungen,
der Harte und der Dampfung. Harte eines Werkstoffes als
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Quotient aus der spezifischen Beanspruchung im Eindruck und
inder Eindrucktiefe. Folgerungen besonders fir die Stellung der
mneren D&mpfung. Erdrterung. [Z. Metallkde. 33 (1941) Nr. 6.
S. 221/29]

Zugversuch. Wellinger. Karl: Ermittlung der Dauer-
standfestigkeit von Rohren und Rohrschweifungen
aus Stahl.* Das Dauerstandverhalten wird weniger durch die
Probenform (Rohrabschnitte, Rohrstreifen und Rundproben)
als durch die Zusammensetzung des Stahles, Verarbeitung.
Warmebehandlung, Gefugebeschaffenheit. KorngréBe und bei
RohrschweiBungen noch durch die Sehweiart und die beim
Schweien entstehenden Spannungen beeinfluRt. Notwendig-
keit der Prifung einbaufertiger Rohre. [Techn. Zbl. prakt.
Metallbearb. 51 (1941) Nr. 9/10. S. 312 n. 314; Nr. 11/12, S. 362
u. 365; Nr. 13/14, S. 420 u. 422]

Kerbschlagversuch. Ssawitzki. E. M., und O. I. Kurowa:
Die Mdglichkeit des Ersatzes prismatischer Proben
durch zylindrische bei der Ermittlung der Kerbschlag-
zahigkeit von weichen Legierungen.* Einige Vergleichs-

versuche an Magnesiumlegierungen. [Saw. labor. 10 (1941)
Nr. 5, S. 531;33.]
Schwingungsprifung.  Thum. August, Prof. Dr., und

Dipl.-Ing. Hans Lorenz, Materialpriufungsanstalt an der Tech-
nischen Hochschule Darmstadt: Vorspannung und Dauer-
haltbarkeit an Schraubenverbindungen mit einer und
mehreren Schrauben. (Mit 34 Abb. und 13 Zahlentaf.)
Berlin NW 7: VDI-Verlag. G. m. b. H., 1941. (18 S.) 4°.
180 JfH. (Deutsche Kraftfahrtforschung im Auftrédge des
Reichs-Verkehrsministeriums. Heft 56.) — EinfluR der Schrauben-
zahl, Schraubenform (Dehn- oder Starrschraube), der Flansch-
hohe. der Vorspannung sowie von Muttemsicherungen auf die
Haltbarkeit von Schraubenverbindungen bei Zugwechselbe-
anspruchung. EinfluR des Einschraubwerkstoffes (GuBeisen.
Messing und Aluminiumlegierung), der Einschraubtiefe und der
Gewindeart auf die Dauerhaltbarkeit von Kopfschraubenver-
bindungen. Dauerzugversuche an Durchsteckschrauben mit
Normal- und Feingewinden. S BS

Erlinger, E.: Eine neue Umlaufbiegemaschine.* Be-
schreibung einer Umlaufbiegemaschine mit einer regelbaren
Pruffrequenz zwischen 3000 und 12 000 U/min und mit einem
Biegemoment von 2700 mkg. Untersuchungen an einem GuR-
eisen mit 24 kg mm3 Zugfestigkeit, an unlegiertem Stahl mit
74 kg mm3 und an Chrom-Nickel-Vergutungsstahl mit
107 kg mm2 Zugfestigkeit tber den EinfluR der Lastwechselge-
schwindigkeit auf die Biegewechselfestigkeit. [Metallwirtsch. 20
(1941) Nr.30, S. 748 49.]

Lippacher. Karl: Der EinfluB der Vorbeanspruchung
auf die Dampfungsfahigkeit von Drahten.* Unter-
suchung des Einflusses einer Zugvorspannung auf die Verdreh-
wechselfestigkeit und die Dampfungsfahigkeit von Gufstahl-
federdraht und verschiedenen LeichtmetaHdrahten. Beschrei-
bung der benutzten Verdrehwechselprifmaschine sowie einer
entwickelten Ausschwingmaschine zur Ermittlung der Damp-
fungsfahigkeit dunner Dréhte. Déampfungsfahigkeit der Ver-
suchsdrahte im Anlieferungszustand und nach einer Vorbean-
spruchung von 2,5 und 12,5 « 10s Lastspielen mit 80 % der \ er-
drehwechselfestigkeit. [Mitt. Wohler-Inst. Nr. 38 (1941) S. 1 53.]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. Gott-
wein, K.: KidhIlmittel fir die Metallzerspanung.* Auf-
gaben der Schneidflissigkeit beim Zerspanungsvorgang. \ er-

halten von waRrigen Lésungen, Bohrélemulsionen und Schneid-
olen. Allgemeine Untersuchungen tber den Einfluf? dieser Flus-
sigkeit auf die Oberflachengute, die Steigerung der zuldssigen
Schnittgeschwindigkeit bzw. der Standzeit auf den Kraftver-
braueh. [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) Nr. 5, S. 199 203.]

Hemscheidt, Hans: Die Spanformen bei der Dreh-
bearbeitung von Stahl mit Hartmetallwerkzeugen.*
Einteilung und Bezeichnung der bei der spanabhebenden Be-
arbeitung von Baustdhlen auftretenden Spanformen. Giinstige
und ungilinstige Spanformen. Raumgewicht der verschiedenen
Spanformen. Abhéangigkeit der Spanstauchung von “orschub.
Schnittgeschwindigkeit und Spanwinkel. [Techn. Zbl. prakt.
Metallbearb. 51 (1941) Nr. 13/14. S. 408/14.]

Klein, W.: Standzeitermittlung auf Grund der Span-
temperatur.* Maoglichkeit der Erreichung der zulassigen Schnitt-
geschwindigkeit aus den Span- bzw. Schneidentemperaturen
(Werkstattstechnik 31 (1937) S. 468/71); entsprechende Aus-
wertung der Versuchsergebnisse von H. Plagens (Arch. Eisen-
huttenw. 7 (1933 34) S. 483/87). [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941)
Nr.5, S.203/04.]

Kusnetzow, W. D., und N. S. Schimanski: Physikalische
Grundlagen der spanabhebenden Bearbeitung von Me-
tallen. 1. Untersuchungen an Zinn uber den Einflul der Span-
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tiefe und des Schnittwinkels sowie der Spanbreite auf die Tiefe
der verformten Schicht beim Frasen. [Shumal technitscheskoi
Fisiki 10 (1940) S. 406 10; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I. Nr 22,
S. 2910/11.]

Kusnetzow, W. D.: Physikalische Grundlagen der
spanabhebenden Bearbeitung von Metallen. Il. Dreh-
versuche an Stahl mit Schnittgeschwindigkeiten von 1500 m min.
[Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940) S. 411 13: nach Chem.
Zbl. 112 (1941) I. Nr. 22, S.2911]

Kusnetzow, W. D., und W. N. Schwetzow: Die physi-
kalischen Grundlagen des Schneidens von Metallen.
HIl- Das Uberschnelle Frasen. Untersuchungen tber Span-
form. Oberflachenbeschaffenheit und Energieverbrauch beim
Frésen von GuReisen und Stahlen mit einer Schnittgeschwindig-
keit von rd. 1750 m min. [Shumal technitscheskoi Fisiki 10
(1940) S. 568/70; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I1. Nr. 5, S. 658.]

Abnutzungsprifung. Esser, Hans, und Heinrich Arend:
EinfluR einiger \ ersuchsbedingungen bei Verschlei3-
versuchen nach M. Spindel.* [Areh. Eisenhlttenw 15
1941 12) Nr. 2. S. 103 06 (Werkstoffausseh. 5-52): vgl. Stahl u.
Eisen 61 (1941) S. 810.]

Prifung der Warmeausdehnung. Metz, A.: Dilatometer
zur thermischen Metallanalyse.* Arbeitsweise der
Dilatometer nach P. Chevenard. P. Oberhoffer und H. Esser
sowie nach F. Bollenrath. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 30.
S. 750/52.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Schlaeger. F.: Die Me-
thode der Leuchtschirmphotographie in Anwendung
auf die rontgenographische Untersuchung von Gaf-
kérpern.* Vergleich der Fehlererkennbarkeit bei Schirmbild-
aufnahmen und unmittelbaren Filmaufnahmen. [Z. techn. Phvs.
22 (1941) Nr. 7, S. 158 60.]

Metallographie.

Gerate und Einrichtungen. Henneberg, Walter: Elek-
tronenmikroskop. Uebermikroskop und Metallfor-
schung.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 33. S. 769 77 (Werk-
stoffaussch. 553).]

Prifverfahren. Alissanowa. S. I.: Verfahren zur zahlen-
maRigen Kennzeichnung nichtmetallischer Ein-
schlisse in Stahl.* Vorschlag fur eine Auszéhlung der Ein-
schliisse nach einem bestimmten Verfahren. [Saw. labor. 10
(1941) Nr. 5, S. 521 22.]

Brainin. 1. E., und T. Bruschtschenko: Verfahren zur
metallographischen Erkennung von nichtmetalli-
schen Einschlissen im Stahl.* Kennzeichnendes Aus-
sehen verschiedener EinschluBarten und ihre Umsetzung mit
verschiedenen Aetzmitteln. [Saw. labor. 10 (1941) Nr. 4.
S. 379/82.]

McCarthy. B. L.: Die Verwendung von polarisier-
tem Licht und Farbfilmen zur Gefligeuntersuchung
von Stahl.* Beispiele fir weitergehende Aufschlisse Uber
KorngrofRe und Gefligebestandteile gerade von kohlenstoff-
leicheren Stahlen. [Wire & V. Prod. 16 (19411Nr. 1. S. 17 26
u. 59/61.]

Aetzmlttel. Sy, A. L. De. und Hermann Haemers: Elektro-
lytisches Schnellverfahren zum Aetzpolieren von
M etallschliffen. Zuschriftenwechsel zwischen Eggert Knuth.
A. L. De Sy und Hermann Haemers. [Stahl u. Eisen 61 (1941)
Nr. 33, S. 777 78.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgéange. Arbusow.
M., und G. Kurdjumow: Der Zustand von Kohlenstoff
im angelassenen Stahl. Untersuchungen an Einkristallen
uber die Umwandlungen abgeschreckten Stahles bei einem An-
lassen auf Temperaturen bis 400*. Bis 300° scheidet sich Koh-
lenstoff in Form eines Karbids aus. das von Fe,C unterschieden
ist. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940) S. 1093 1100:
nach Chem. Zbl. 112 (1911) EL Nr. 7. S. 916.]

Austin, Charles R., und Carl H. Samans: Gefuge und
physikalische Eigenschaften einiger Legierungen
von Kobalt, Eisen und Titan.* Untersuchung der Aus-
scheidungshartung in Legierungen mit SI bis 94 °0 Co. 4 bis
13 % Fe und i bis 5°0 Ti. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Publ. Nr. 1257, 11 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 8]

Cohen, Morris, und William P. Kimhall: Ueber die dem
Gleichgewicht entsprechende Erstarrung von festen
Ldsungen.* Berechnung der bei jeweiligen Temperaturen sich
entsprechenden Zusammensetzung der Schmelze und der festen
Loésung. Besonders behandelt werden die Verhéltnisse bei der
Erstarrung von Eisen-Kohlenstoff-Legierungen, vor allem im
Delta-Gebiet. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn.
Publ. Nr. 1256, 2 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 8.]
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Davenport, E. S., R. A. Grange und R. J. Hafsten: Unter-
suchungen an einem Chrom-Molybdé&n-Stahl Uuber
den EinfluB der KorngrdéBe auf die Austenitum-
wandlung bei gleichgehaltener Temperatur.* Unter-
suchungen an Stahl mit 0,37 % C, 0,77 % Mn, 0,98 % Cr und
0,21 % Mo, von dem Proben durch Glihen bei 845° oder bei
1095° mit unterschiedlicher KorngréfRe des Austenits Vorlagen,
Uber die Geschwindigkeit der Austenitumwandlung, Uber das
Umwandlungsgefiige und die Héarte beim Halten zwischen 300
und 700°. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ.
Nr. 1276, Metals Techn. 8 (1941) Nr. 1, 10 S.]

Waschtschenko, K. I., N. A. Golowan und P. L. Jewtuchow:
Die Graphitisierung von GuReisen. Untersuchungen
Uber die Graphitbildung in GuReisen bei Abkihlung nach dem
Erstarren. Geschwindigkeit des Zementitzerfalls und der Aus-
scheidung von Kohlenstoff aus Austenit bei den verschiedenen
Temperaturen. [Liteinoje Delo 11 (1940) Nr. 6, S. 11/16; nach
Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 25, S. 3455]

Gefligearten. Goss, N. P.: Aederung in rekristalli-
siertem Eisen.* Laue-Untersuchungen und mikroskopische
Untersuchungen an verschiedenartig vorbehandeltem weichem
Eisen mit 0,04 % C, 0,017 % Mn, 0,006 % P und 0,020 % S.
Einflu® der Spannungen durch die Gamma-Alpha-Umwandlung,
durch die Erwdrmung oder durch Kaltverformung auf das Auf-
treten der Aederung im Ferrit. [Amer. Inst. min. metallurg.
Engrs., Techn. Publ. Nr. 1236, 9 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 8.]

Korngrofle und -Wachstum. Brainin, 1., und A. Turssunow:
Die KorngroBenveranderungen wéhrend des Schmelz-
verlaufs und der EinfluB des Schmelzverlaufs auf
die brauchbare KorngréRe bei basischem Siemens-
Martin-Stahl.* Untersuchngen an Stahlen mit 0,32 bis
0,54 % C, 0,04 bis 0,3 % Si, 0,4 bis 0,9 % Mn, 0,021 bis 0,047 % P
und 0,034 bis 0,052 % S, In der Mitte und gegen Ende der
Kochperiode zeichnet sich der Stahl durch grobes Korn und
geringe Durchvergutbarkeit aus, selbst bei 0,35 % C und
0,5 % Mn. EinfluR der Desoxydation mit Ferrosilizium und
Aluminium auf die KorngréRe und Durchvergitung. Durch
Zusatz von flussigem Frischereiroheisen vor der Desoxydation
&Rt sich ein feines Korn bei geringem Verbrauch an Ferro-
silizium und Aluminium erreichen. Der letzte Block weist
gegeniiber dem ersten Block eine gewisse Kornvergréberung
auf. Bedeutung des FeO-Gehaltes wahrend des Schmelzverlaufs
fur die KorngroRe. [Stal 10 (1940) Nr. 11/12, S. 52/57.]

Wratzki, M.: Rekristallisation von Kesselstahl bei
Warmverformung.* Untersuchungen an Stahl mit rd.
0,14 % C, Spuren Si, 0,79 % Mn, 0,039 % P und 0,035 % S
Uber Aenderung der KorngroRe, Zugfestigkeit, Bruchdehnung,
Proportionalitatsgrenze und Einschniirung in Abhéngigkeit von
der Verformung (6 bis 50 %) und der Verformungstemperatur
(700 bis 1200°). [Stal 10 (1940) Nr. 10, S. 30/35.]

EinfluR der Beimengungen. Houdremont, Eduard, und
Paul Alexander Heller: W asserstoff als Legierungsele-
ment bei Stahl und GuBeisen.* [Stahl u. Eisen 61 (1941)
Nr. 32, S. 756/60 (Werkstoffaussch. 549); Techn. Mitt. Krupp,
A: Forsch.-Ber., 4 (1941) Nr. 5, S. 117/26.]

Fehlererscheinungen.

Sprodigkeit und Altern. Houdremont, Eduard, und Hans
Schréder: Beeintrachtigung von Dehnung und Ein-
schnirung von Stahl hei Glihung in W asserstoff.*
[Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 2, S. 87/97 (Werkstoff-
aussch. 550); Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 4 (1941)
Nr. 5, S. 89/98; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 839.]

RiRerscheinungen. Lifschitz, S.: Die durch Makro-
priufung erkennbaren Fehler bei unlegierten Stéhlen
mittlerer Harte und ihre Bekdmpfung.* Der wichtigste
Fehler ist die Flockenbildung. Durch Vergleich von Schmelzen
die einwandfrei, und solchen, die durch Flocken unbrauchbar
waren, kommt der Verfasser zur Empfehlung folgender MaR-
nahmen. 1. Im Stahlwerk: Sauberer Herd, kein verrosteter
oder nasser Schrott, heie Schmelzfuhrung, lebhaftes Kochen,
gute Schlackenbildung mit frischgebranntem Kalk, sorgfaltige”
Desoxydieren, richtige GielRtemperatur und langsames Ab-
kihlen der Blocke. 2. Im Walzwerk: Gehdriges Anwarmen der
Blocke und langsames Abkiihlen des Halbzeuges. TStal 10 (1(HO)
Nr. 10, S. 20/23]

Oberflachenfehler. Callinan, E. E., und Gilbert Soler-
EinfluR des Wéarmens von Stahl vor der Verwalzung
auf Oberflachenfehler.* Beobachtungen an folgenden
Stahlsorten Uber den EinfluB der Zeit des Abstehenlassens in
der GieRgrube, der gesamten Aufenthaltszeit sowie Haltezeit
auf die Temperatur im Tiefofen und der Ziehtemperatur auf den

61. Jahrg. Nr. 39.

Arbeitsstundenverbrauch zur Beseitigung der Bloekoberflachen-
fehler:

% 0 % Si % Cr % Mo % Ni
1.1,02 bis 1,03 — — — _
2. 01 15 5,0 0,55 -
3. 04 - 1,0 0,2 -
4. 015 — _ _ 5
5. 0,06 0,45 17,2 — 9™
EinfluR der GieBgeschwindigkeit (Stopfendurchmesser von

31,5 und 38 mm) auf die zur Bearbeitung der Blockoberflache
notwendigen Arbeitsstunden bei Stahl mit rd. 1% Cund 1,3 %Cr.

Allgemeinere Angaben Uber Oberflachenfehler bei Blécken

[Iron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 6, S. 48/57.]

Korrosion. Miller, Fr., und L. Hasner: Prifung des Korro-
sionsschutzwertes mit Hilfe von Potentialmessungen
nebst einigen Hinweisen auf Messungen an phos-
phatierten Eisenblechen.* Schrifttumsauswertung uber
die elektrochemische Prifung des Korrosionsablaufs, z. B. durch
Aufnahme von Zeit-Potential-Kurven. Abhéangigkeit des Kor-
rosionsablaufs von dem Polarisationsverhalten der Lokalele-
mentelektroden. Ergebnis von elektrochemischen Untersuchun-
gen zur Korrosionspriufung von phosphatierten Stahlblechen.
[Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 7, S. 229/36.]

Ziundern. Archarow, W., und F. Butra: Ueber die Textur
von Eisenzunder. Untersuchungen tber die Anordnung der
Kristalle der drei Oxydarten, die sich beim Glihen von Armco-
Eisen bei 1050 bis 1200° an Luft gebildet haben, zu den Eisen-
kristallen. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940) S. 1691/97;
nach Zbl. Werkstofforsch. 1 (1941) Nr. 4, S. 172]

Cornelius, Heinrich, und Walter Bungardt: Das Zunder-
verhalten vanadinlegierter Stahle.* [Arch. Eisen-
hattenw. 15 (1941/42) Nr. 2, S. 107/13; vgl. Stahl u. Eisen 61
(1941) S. 840.]

Nichtmetallische Einschlisse. Hatfield, W. H., und G. W.
Giles: Zahlenmé&Rige Bewertung von nichtmetallischen
Einschlissen in Stahl. I. Bisherige Vorschlage zur zahlen-
mafRigen Kennzeichnung des im Schliffbild zu erkennenden
Gehaltes an nichtmetallischen Einschlissen. Vergleich ver-
schiedener Proben auf Grund des Vorschlages von G. R. Bols-
over (Metallurgia, Manchr., 12 (1935) Nr. 69, S. 83/84) und auf
einer neuen Grundlage. Erorterung. [lron Steel 14 (1940)
Nr. 4, S. 120/24.]

Chemische Priifung.

Willems, Franz: Das neue Laboratorium
fir die Gasbestimmung in Metallen im Institut fur
Eisenhuttenkunde der Technischen Hochschule
Aachen.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 34, S. 796/98.]

Gerdte und Einrichtungen. W erkstoffuntersuchung
durch Tupfelprobe. Diese zerstérungsfreie Prufungsart wird
vorzugsweise dort angewendet, wo es sich um eine schnelle
Prifung von Legierungsgehalten an gréBeren Mengen von Bau-
teilen handelt. Vorbereitung der Probestiicke. Tupfelbesteck
und verwendete Sauren. [Wé&rme 64 (1941) Nr. 11, S. 127/29.]

Macey, H. H., und F. H. Clews: Messung der augen-
scheinlichen Porositat.* Beschreibung des Apparates. Er-
gebnisse, die nach 8 verschiedenen Verfahren erhalten wurden.
[Bull. Brit. Refraet. Res. Ass. Nr. 45, 1938; nach Trans. Brit.
ceram. Soc. 39 (1940) Nr. 9, S. 279/88.]

Spektralanalyse. Weihrich, Robert, und Walter Schwarz:
Spektrographische Untersuchung von Einschlissen
in Stahl.* [Arch. Eisenhuttenw. 15 (1941/42) Nr. 2, S. 83/86;
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 839.]

Metalle und Legierungen. Werner, O.: Zwei neue Verfah-
ren zur Bestimmung von Aluminiumoxyd in Alu-
minium. |. Beide Verfahren arbeiten mit Jod bzw. Brom in
methylalkoholischer Lo6sung. Die Endbestimmung des Alu-
miniums erfolgt kolorimetrisch mit Hilfe von Erioehromzyanin.
Versuchsergebnisse von Aluminiumgrie3, Aluminiumpulver und
eloxiertem Aluminium. [Z. anal. Chem. 121 (1941) Nr. 11/12,
S. 385/98.]

Allgemeines.

Einzelbestimmungen.

Zirkon. Hackl, Oskar: Die Empfindlichkeit der
Zirkon-Féallung mit Phosphat und mit Phenylarsin-
saure. Phenylarsinsaure reagiert viel weniger empfindlich mit
Zirkon als Phosphat und ist deshalb in der Gesteinsanalyse zur
Untersuchung von Spuren Zirkon nicht geeignet. [Z. anal.
Chem. 122 (1941) Nr. 1/2, S. 1/3]

MeRwesen (Verfahren, Geréte und Regler).

Langen, Flachen und Raum. Dreyhaupt, W.: Rauhigkeit,
Volligkeit und Traganteil.* Vorschlage zur Erfassung der
Oberflachenbeschaffenheit. [Werkstattstechnik 35 (1941) Nr. 14,
S. 237/411]



25. September 1941.

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. Gedanken zur Normung in der Draht-
seilindustrie. Beschrankung der Bauformen der Schnell-
verseilmaschinen. Stellungnahme verschiedener Firmen. [Draht-
welt 34 (1941) Nr. 12, S. 154; Nr. 13, S. 166 67; Nr. 19, S. 241
U 243; Nr. 21, S. 261/63; Nr. 24, S. 294 u. 296.]

Betriebswirtschaft.

Arbeitsplatzgestaltung und allgemeine Arbeitsbedingungen.
Faber, Eberhard von: Leistungslohn nach der Arbeits-
schwierigkeit. Untersuchungen in einem GroRbe-
trieb.* Die Einfuhrung der Schwierigkeitsbewertung in die
Lohngestaltung ist notwendig. Bei der Erfassung der Arbeits-
schwierigkeit durch summarische Schatzung von Schwierigkeits-
graden sind die ermittelten Ergebnisse durchaus brauchbar.
Eine weitere Verfeinerung ist moglich durch Bewertung der
einzelnen Anforderungsarten einer bestimmten Arbeit und durch
rechnerische Zusammenfassung der Einzelergebnisse zu einem
Gesamtschwierigkeitsgrad.  [Industr. Psvchotechn. 18 (1941)
Xr. 2/4, S. 48/80.]

Kostenwesen. Kommentar der RPO und LSO und
weiterer Erlasse. Die Preisbildung bei offentlichen Auf-
tragen. Hrsg. und bearb. von Ministerialrat Otto Hess, Ab-
teilungsleiter beim Reichskommissar fir die Preisbildung,
Oberreg.-Baurat Dr.-Ing. F. Zeidler, Gruppenleiter im Wehr-
wirtschaftsstab, unter Mitarbeit von Dipl.-Kfm. Dr. Max
E. Pribilla und Dipl.-Kfm. Dr. Karl Schwantag, Wirtschafts-
sachverstandige beim Reichskommissar fir die Preisbildung.
Hamburg: Hanseatische Verlagsanstalt, A.-G. 8°. — 4. Nach-
lieferung zur 1. u. 2. Aufl. 1941. (47 Bl.) 2,82 JI.K. — Die Nach-
lieferung ergénzt den Kommentar auf den Stand vom 1. August
1941. AuBer den einschlagigen Gesetzen enthélt sie eine um-
fassende DarsteUung der Errechnung des betriebsnotwendigen
Kapitals, eine Liste verbrauchsbedingter Abschreibungssatze
des OKW und Vorschriften ber die Anwendung der LSO auf
den privaten Wirtschaftssektor. 5B S

Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Wagner,
Erich:Hohe oder niedrige kalkulatorische (verbrauchs-
bedingte) Abschreibungssatze bei der Preisbildung
nach den Selbstkosten?* Hohe Abschreibungen fiithren in-
folge ihres Zusammenhangs mit der Kapitalverzinsung durch-
aus nicht immer zu héchstmdéglichen Preisen. Dies wird an einer
Reihe von Beispielen nachgewiesen. [Betr.-Wirtsch. 34 (1941)
Nr. 6, S. 65/70.]

Biroorganisation und BirohUfsmittel.
Die Ueberwachung der
Eisenhittenwerken.
prufung einer

Brodmeier, Herbert:
Lochkartenorganisation auf
Praktische Anleitung zur ITeber-
Lochkartenabteilung auf Ersparnis-

Wirtschaftliche Rundschau.
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moglichkeiten. [Arch. Eisenhuttenw. 15 (1941/42) Nr. 2,
S. 115/18 (Betriebsw.-Aussch. 184); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 840.]

Volkswirtschaft.

Wirtschaftsgebiete. Martin, Robert: Sidwestlich esEisen -
revier. Ruckblick und Ausblick. [Stahl u. Eisen 61
(1941) Nr. 35, S. 806/10.]

Bergbau. Reichert, 3. W.: Deutschlands und Europas
Eisenerzversorgung. Versorgung im Weltkrieg. Folgen des
\ ersaller Diktats. Gefahrliche Einfuhrabhangigkeit. Er-
schlieBung von Inlandseisenerzen. Ruhrkampf und franzésische
Hegemonieplane. Die deutsche Erznot. Gunstige Auswirkungen
der Kriegserfolge. Englands Verluste. Die deutsche Machtstel-
lung. Weitgehende Selbstversorgung in Europa. Neue tech-
nische Aufgaben. Die britische Einfuhrabhangigkeit. Zukunfts-
aussichten. [Ruhr u. Rhein 22 (1941) Nr. 29/30, S. 465/69.]

Soziales.

UnfdUe, Unfallverhitung. Pilz, Robert, Dr. mont. Ing.:
Betriebssicherheit ist eine Leistung. Ein Leitfaden der
BetriebsmaBnahmen fur unfaUsichere Arbeit. Berlin W 35:
Erich Schmidt, Verlag, 1941. (118 S.) 8°. —Arbeits- und Betriebs-
sicherheit ist — wie es im Titel des ,,Leitfadens” heilit — eine
Leistung. Diese Leistung kostet Zeit, Mihe und Geld; sie
bringt aber auch Nutzen, wenn dadurch der Einzelne vor Un-
faUen und der Betrieb vor LeistungsausfaUen bewahrt wird.
Eine Reihe ausgewd&hlter Betriebsbeispiele, Hinweise auf MaR-
nahmen zur Durchfihrung der UnfaUverhiitung sowie Aus-
wertung der hierbei gewonnenen Erfahrungen soUen diese Be-
hauptung belegen und die mit dem Schutz von Arbeiter und Ar-
beit betrauten Manner von ihrer Richtigkeit Gberzeugen. SB S

Sonstiges.

Liepe, Hermann, Oberregierungsrat i. R.: Technisches
Taschenworterbuch in italienischer und deutscher
Sprache. Unter besonderer Beriicksichtigung auch der neueren
Technik, wie Luftfahrt, Rundfunk n. dergl. Unter Mitarb. von
Dr. Maurizio Lorandi. Berlin SW 68: Georg Siemens, Verlags-
buchhandlung, 1941, 8°. — T. i: Deutsch-ltaUenisch. (139 S.)
3,80 JIM. — T. 2: ItaHeniseh-Deutsch. (139 S.) 3,80 Ji.K. — Die
beiden Heftchen enthalten die wichtigsten Ausdriicke aus dem
umfangreichen Gebiete der Technik. Es ist selbstverstandlich,
dafl dabei die besonderen Fachgebiete nicht mit aUen Einzel-
heiten vertreten sein koénnen. Gerade der Eisenhittenmann
wird manches Fachwort vergebHch suchen. Ganz allgemein
betrachtet dirften sich die Heftchen bei der Verfolgung des
itaUenischen technischen Schrifttums aber doch als nutzlich
erweisen. S B2

Wirtschaftliche Rundschau.

RheinmetaU-Borsig, AktiengeseUschaft, Berlin.

Im Geschéftsjahr 1940 war die Arbeitsleistung der
Werke in erh6htem MaRe den Bedirfnissen des Krieges an-
gepalt. Die im Vorjahr im Auftragseingang, in der Erzeugung
und im Absatz erreichten Héehstzahlen wurden im Berichtsjahr
im In- und Auslandsgeschéft noch Uberschritten. Bei der Er-
schlieBung der besetzten Gebiete fur die deutsche Wirtschaft hat
die Gesellschaft durch Verlagerung von Auftragen, Bereitstellung
geeigneter Fachkrafte und sonstige MaBnahmen mitgewirkt.

Zur Erfullung der umfangreichen und vielfach neuen Auf-
trage bedurfte es des riickhaltlosen Einsatzes aller Kréafte sowie
der besten Ausnutzung der Erzeugungseinrichtungen durch
\ erbesserung und Vereinfachung bestehender und Entwicklung
neuer Arbeitsverfahren. PlanmaRige Nquanlagen dienten der
Erhaltung und Erh6éhung der technischen und betrieblichen
Leistungsfahigkeit. Neue Werke liefen an und trugen dazu bei,
den steigenden Anforderungen der Wehrmacht durch erhéhte
Leistungen nachzukommen. Auch die Gbrige Erzeugung war den
Aufgaben der Kriegswirtschaft dienstbar. In der Stahlerzeu-
gung war die Gesellschaft bis zur vollen Leistungsfahigkeit be-
schaftigt. In verstarktem MaRe und mit gutem Erfolg konnten
bei den Qualitatsstdhlen Legierungen durch Austauschwerkstoffe
ersetzt werden. Nachdricklichster Wert wurde auf die Pflege
der Forschungs- und Entwicklungsarbeiten auf allen
Erzeugungsgebieten gelegt, um damit die Grundlage fir die kiinf-
tigen Friedensaufgaben zu erhalten und auszubauen.

Die Zahl der Gefolgschaftsmitglieder ist im Berichts-
jahr erneut gestiegen. Mit besonderer Sorgfalt nahm sich die

GeseUschaft wiederum der Férderung des Nachwuchses an.
In bestehenden und neu eingerichteten Anlem-Werkstatten und
Schulungseinrichtungen wurden berufsfremde, auch weibliche
Arbeitskrafte fir ihre neue Tatigkeit ausgebildet. Gemeinsam
mit dem Berufserziehungswerk der DAF wurden Unterrichts-
kurse mit gutem Erfolg durchgefiihrt. Durch diese MaRRnahme
sowie durch zweckmaRBigeren Einsatz vorhandener Fachkréafte
war es moglich, die Leistungsfahigkeit des einzelnen zu steigern
und betriebliche Licken zu schlieBen. Gesundheitspflege und
UnfaUbekampfung in den Betrieben wurden auch im Berichts-
jahr tatkraftig geférdert. FUr gemeinnitzige Zwecke wurden
im Berichtsjahr 8 436 000 J.K aufgewendet. Der Unterstiitzungs-
bestand fir die Gefolgschaft wurde durch Zuweisung von
1000 000J1.K aus dem Ergebnis des Berichtsjahres von 2800000
auf 3800 000 J?.« erhoht.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist einen Roh-
ertrag von 237614445 J1.K aus. NachAbzugvon 149935625 JI.K
Léhnen und Gehédltern, 10442147 JI.K gesetzlichen sozialen Ab-
gaben, 28 586 499 Ji.K Abschreibungen und Wertberichtigungen
auf das Anlagevermdgen, 1304834 J}.K Zinsen, 42250471 JI.K
Steuern, 594 869J1.K Beitragen fir Berufsvertretungen und
1000 000JI.K Zuweisung an die freien Ricklagen verbleibt
ein Reingewinn von 3500 000 JI.K, der zur Verteilung einer
Dividende von 7% (wie im Vorjahre) auf 50 Mill. JI.K Aktien-
kapital verwendet wird.

Das Aktienkapital wird um 25 Mdal. JI.K auf 75 Mdl. JIM.
erhoht. Im neuen Geschéftsjahr sind die Werke nach wie vor
voll beschéaftigt.
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Kohle und Eisen in Japan,

2.Mandschukuol).
Kohle.

Mandschukuo gehért zu den kohlenreichsten Landein
Ustasiens. Die mandschurische Kohle ist vor allem bitumindse
Steinkohle, die zu einem betréchtlichen Teil einen guten tiocn-
ofenkoks abgibt. Anthrazit ist bisher weniger bekannt geworden.
.Meistens liegt die Kohle in nur geringer Tiefe, vielfach kann sie
sogar im Tagebau gefordert werden.

Die Kohlen Vorréate, die bisher sicher festgestellt werden
konnten, betragen rd. 18,6 Milliarden t. Nicht enthalten
darin einige Neuentdeckungen, die erst im Dezember

61. Jahrg. Nr. 39.

Mandschukuo und China.

und im April 1940 bekannt wurden und deren Vorrate auf mehr
als 1 Milliarde t geschatzt werden. Von den sicheren Vorkommen
entfallen 7,8 Milliarden t oder 41,9 % auf die Sudmandschurei,
den alten japanischen EinfluBraum, und 10,8 Milliarden t oder
58 | % .. die Nordmandschurei. Als abbauwurdige Vorkommen
wurden 1940 etwa 11,4 Milliarden t ausgewiesen.

In der Sitdmandschurei verteilt sich die Kohle zu rd.
68 % auf vier Lager (s. Bild 1). Das grofite mit einem Kohlen-
vorrat von 4 Milliarden t ist das Fuhsin-Becken in der Provinz
Chinchow. Hauptzentren sind die Felder von Fuhsin, Sunkiawan
und Hsinehiu, die der Manchuria Coal Mining Co. gehdren. Die
gegenwartige Jahresleistung betragt etwa 2 Mill. t. Seit 1936 wird
fn verstarktem MaRe aufgeschlossen. Die Fodrderung betrug

i) Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 841/43 und 60 (1940937 0,63 Mill. t gegen nur 57 000 t im Jahre 1935. Die Kohle

S. 846/47.
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eignet sich gut zur Verflussigung; die Manchuria Synthetic Fuel
Co. errichtet daher unmittelbar auf dem Felde eine Hydrieranlage
mit einer Leistungsfahigkeit von 300 000 t. Das am langsten ab-
~ebaute und wichtigste Becken ist das von Fushun, etwa
48 km 6stlich von Mukden. Das Vorkommen wird auf rd. 1 Milli-
arde t geschatzt. Zur Zeit wird an neun Stellen Kohle mit einer
Jahresleistung von etwa 10 Mill. t — meist im Tagebau — ge-
fordert. Vermischt mit der Kohle aus dem Penhsihu-Bezirk,
liefert die Kohle einen brauchbaren Hochofenkoks. Auch hier
ist eine Hydrieranlage mit einer Jahresleistung von 33 000 t im
Bau. Die Grube wird seit 1907 von der South Manchuria Railway
Co. betrieben. Andere bedeutende Kohlenvorkommen in der
Sudmandschurei sind das Yentai- und das Penhsihu-Feld.

In der Nordmandschurei sind ebenfalls drei ausgedehnte
Kohlenfelder vorhanden. Das Hokang-Becken in der Provinz
Sankiang liefert die besten Kohlen des Landes. Die Forderung,
die 1919 aufgenommen wurde, sich aber durch Absatzschwierig-
keiten nicht recht entwickeln konnte, ist seit der Staatsgriindung
standig erhéht worden; sie betrug 1937 0,58 Mil. t. Das Cha-
lainor-Feld in der N&he der mandschurisch-sowjetischen
Grenze ist mit rd. 4 Milliarden t das groRte Braunkohlenlager
Mandschukuos. Vorhanden sind vier Abbaustellen, von denen
zwei Tagebau sind. Die Férderung stellte sich 1937 auf 0,17 Mill. t.
Etwa 80 % davon werden von der Nordchinesischen Eisenbahn
verbraucht. Das Mishan-Lager in der Provinz Tungan setzt
sich aus den drei Feldern Titao, Chengtsuho und Hengshan
zusammen. Abgebaut wird gegenwadrtig erst das Titao-Feld;
die Ausbeute betrug 1937 0,11 Mill. t.

Insgesamt nahm die Kohlenférderung Mandschukuos,
die infolge der Kriegswirren der Jahre 1931/33 erheblich zurick-
gegangen war, von 9,07 Mill. t im Jahre 1933 wieder auf
14,42 Mill. t im Jahre 1937 zu. Die Industrialisierung Man-
dschukuos und der Aufbau der Schwerindustrie in Japan, fur den
die Zufuhr der verkokbaren mandschurischen Kohle von grofier
Bedeutung ist, steigerte die Nachfrage nach Kohlen betréchtlich.
Durch die Aufbauarbeit der Manchuria Coal Mining Co. konnte
die Forderung wesentlich gesteigert werden, so daB sich auch die
Versorgungslage erheblich besserte. 1940 betrug die Ausbeute
21,63 Mill. t oder 50 % mehr als 1937. Fur das Jahr 1941
wird eine Forderung von 26 Mill. t erwartet. An Briketts
werden zur Zeit in vier Fabriken etwa 550 000 t hergestellt,
womit etwa ein Drittel des Bedarfs an Hausbrandkohle gedeckt
werden kann.

Erze.

Genauere geologische Untersuchungen des Landes auf
Eisenerze wurden bisher lediglich im sudlichen Teil der Man-
dschurei durchgefiihrt. Sie ergaben ein Gesamtvorkommen in
Hohe von 1526 Mill. t, von dem rd. 58 % auf zwei Bezirke ent-
fallen, die etwas Uber 100 km stdlich und stidéstlich von Mukden
in guter Verkehrslage gelegen sind. Kiirzlich wurde Uberdies
die Entdeckung umfangreicher Vorkommen im Gebiet von
Tiehling-Kaivuan und im Tungpientao-Bezirk gemeldet, so daR
die Gesamtvorkommen vorlaufig mit rd. 3 Milliarden t an-
gegeben werden.

Die mandschurischen Eisenerze sind, soweit bekannt, aus-
schlieflich M agnetit- und H&amatiterze, wobei jene etwas
Uberwiegen. Sie sind jedoch zum weitaus gréf3ten Teil sehr eisen-
arm. Bei 90 % des Gesamtvorkommens betrdgt der Eisengehalt
nur etwas uber 30 %, wahrend nur 134 Mill. t mit mehr als
50 % vorhanden sind.

Das grofite bekannte Erzgebiet, das etwa 41 % des Gesamt-
vorrats enthalt, liegt etwa 100 km siidlich von Mukden bei dem
Ort Anshan und wurde bereits im Jahre 1909 von Geologen der
Stidmandschurischen Eisenbahngesellschaft erschlossen. Das
Erz ist in elf Vorkommen vorhanden, die im Halbkreis von etwa
10 km um die Stadt herum liegen. Ausgebeutet wird vor allem
die Taikoshan-Grube. Es handelt sich grofitenteils um arme
Hamatite und Magnetite, die auf billige Art im Tagebau ge-
wonnen werden kdnnen. Reichere Génge werden auf nur 2 Mill. t
geschatzt. Die Vorkommen gehéren den Showa Steel Works.

Das Miaoerhkou-Vorkommen, das der Foérderung nach
zweitwichtigste Mandschukuos, liegt 41 km von den Kohlen-
zechen von Penhsihu entfernt. Das reiche Magnetiterz ist
briichig und feinkdérnig. Es wird vielfach als Staub gewonnen
und mul3 daher vor der Verhittung brikettiert werden. Das
arme Erz, von dem etwa vier- bis finfmal soviel geférdert wird,
wird magnetisch aufbereitet. Das Konzentrat wird mit dem
staubfdrmigen reichen Erz zusammen mit Gichtstaub brikettiert

Die Forderung der Eisenerzgruben ist in den letzten
zehn Jahren erheblich gesteigert worden. So nahm der Abbau,
‘eer im Jahre 1932 auf 0,98 Mill. t stand, von 1,13 Mill. t im Jahre
1934 auf 1,90 Mill. t 1936 oder um 68 % zu. Nach dem Funf-
jahresplan soll die jahrliche Férdermenge 12 Mill. t betragen.
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Die Erze werden zum groBen Teil im Lande selbst verhittet,
zumal da die Gruben in der Nahe groRer Kohlenvorkommen
(Fushun, Yentai und Penhsihu) liegen. Nur 314 000 t oder
16>5 % der Gesamtausbeute wurden im Jahre 1936 ausgefiihrt,
und zwar ausschlieflich nach Grofjapan.

Manganerz wurde bisher nur an zwei Stellen, im Hsing-
cheng-Kreis, Provinz Chinchow, und im Fengeheng-Kreis, An-
tung-Provinz, in geringen Mengen abgebaut. Die Foérderung
betrug 1936 nur 118 t. Um die Mitte 1940 soU aber im Chinhsi-
Bezirk in der Provinz Chinchow eine Manganerzader mit 10 Mill. t
Erz festgesteUt worden sein. Die Ader soll es ermdglichen, sowohl
Mandschukuo als auch Japan mit Manganerzen zu versorgen.

Eisen- und Stahlindustrie.

Im Jahre 1937 wurden 762000 t Roheisen gewonnen
gegen nur 368000 t im Jahre 1932 (+ 107,1 %). Rund drei
Viertel davon wurden von den Showa Steel Works und ein
Viertel von der Penhsihu Iron and Colliery Co. herge-
stellt. Ein grofler Teil des Roheisens wird im Lande selbst ver-
arbeitet. Nur 252 000 t oder 33,1 % der Erzeugung wurden im
Jahre 1937 ausgefuhrt, und zwar 239 500 t oder 95 % nach
Japan und 12 500 t oder 5 % nach China. Im zweiten Planjahr
1938 konnte die Roheisengewinnung um 17 % auf 891 700 t
gesteigert werden, sie erreichte damit zu 99 % die Planzahl. In
den folgenden Jahren haben, entsprechend dem Finfjahresplan,
sowohl die Roheisenerzeugung als auch die Ausfuhr nach Japan
betréchtlich zugenommen. Nach einer Erklarung des japanischen
Ministers vom 1. Februar 1941 ist im Jahre 1940 gegeniber
1937 die Erzeugung um 46 % auf 1,11 Mill. t und die Ausfuhr
nach Japan um 78 % auf 426 000 t gestiegen. Auch die Stahl-
erzeugung, dieim Jahre 1935 aufgenommen wurde und 136 000 t
ergab, konnte rasch gesteigert werden. Sie erhdhte sich bereits
im Jahre 1937 auf 426 500 t (+ 211,8 %), wahrend die Herstel-
lung von Fertigerzeugnissen in der gleichen Zeit von 25 500 t
auf 369 700 t zunahm.

Die Penhsihu Iron and Colliery Co. (Kapital 100 Mill. Yuan)
und vor aUem die Showa Steel Works (Kapital 200 Mill. Yuan) in
Anshan sind dabei, ihre Anlagen erheblich auszubauen. Die
Showa-Stahlwerke stellten bereits im April 1933 einen Plan auf,
der die Leistungsfahigkeit bis zum Jahre 1942 auf 3,06 MiU. t
Roheisen steigern soll. Der Plan sieht vor, daB am Ende des
Finanzjahres 1941/42 sechs neue Hochéfen, zwei mit je 750 t
und vier mit je 700 t, erstellt sind; im Jahre 1930 waren drei
Hochofen, zwei zu je 300 t und einer zu 500 t, vorhanden. 1940
betrug die Leistungsféahigkeit der Hutte 1,70 Mill. t Roheisen,
0,20 MUL t Rennluppen und 1,68 Mill. t Stahl; sie konnte aber
infolge verschiedener Umstande nicht voll ausgenutzt werden.
Insgesamt soll die Leistungsfahigkeit der beiden Werke auf
jahrlich 5 Mill. t Roheisen, 3,5 Mill. t Stahlblécke und 2 Mill. t
Fertigerzeugnisse gesteigert werden. Neben diese beiden in der
mandschurischen Montanindustrie fuhrenden Unternehmungen
tritt neuerdings noch die Kyowa Iron Mining Co., die die Eisen-
erzlager von Kaivuan, Hsifeng und Changhiatun ausbeutet.

Zahlentafel 1. Die Roheisen- und Stahlversorgung
Mandschukuos.

1932 1933 1934 1935 1936 1937

1000
Roheisen
Erzeugung . . . . 368,2 4335 475,8 6079 | 6334 7621
Ausfuhr insgesam 368,9 491,4 440,4 432,6 , 30%7 2521
darunter nach Japan 325,6 458,6 405,3 3975 | 2749 2314
Verbrauch . . .. 0,7 579 1 354 1753 324,7 5100
Schrotteinfuhr . . 0,9 47 79 24 | 41 4,4
Stahl
Erzeugung . . . . — — — 136,8 3444 4265
Einfuhr insgesamt . 0,1 0,9 0,6 41 39 3,7
darunter aus Japan 0,1 0,8 0,2 39 38 1.0
Ausfuhr insgesamt — — — — 137,8 1321
darunter nach Japan — — — 1344 129.*
Verbrauch . — — 1409 2105 2981
Fertigerzeugnisse
Herstellung . . . . — — — 254 1353 369,7
Einfuhr insgesamt . 1234 2431 430,0 3859 259,0 276,8
darunter aus Japan 94,8 183,2 336,6 3036 2258 1979
Deutsches Reich . 15,9 32,2 49,1 47,0 6,9 12,8
Ver. Staaten von
Amerika . . . . 0,4 3,3 9,3 9,1 43 329
Ausfuhr insgesamt. — — — — 11,8 9,9
darunter nach Japan — — — — 17 2,9
China . — — — — 10,1 6,81
Verbrauch ... .. 123,4 2431 430,0 | 411,3 13825 636,6

1000 Yuan
Wert der Einfuhr
Stah 14 76 53 263 274 477

Fertigerzeugnisse. . 19876 32985 53703 48145 36198 C7958
Wert der Ausfuhr

Eisenerz.. 2 5 2 3 19

Roheisen 15 090 10 447 10 380 10329 7650 6222

Stahl.. — — — 4950 5543

Fertigerzeugnisse. . — — — 1594 1 1366
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Fir die einheimischen und eingefuhrten Eisen- und Stahl-
waren wurde durch Gesetz vom 1. April 1938 eine staatliche
Ueberwachung eingefiihrt. Danach muB der Erzeugungsplan
der Werke vom Industrieministerium genehmigt werden, und
die Erzeugnisse durfen im allgemeinen nicht frei verkauft werden,
ferner Uberwacht das Ministerium die Preisgestaltung. Der
Handel mit Eisen- und Stahlwaren ist gleichfalls nur mit Erlaub-
nis des Ministeriums madglich.

Seit der Staatsgrindung ist auf dem Gebiete der Indu-
strialisierung Mandschukuos eine gewaltige Aufbau-
arbeit geleistet worden. Durchgefuhrt wurde sie unter weit-
gehender Heranziehung japanischer Sachverstéandiger, Ingenieure,
Geologen, Chemiker usw. und vor allem mit Hilfe japanischen
Kapitals. So betrugen im Jahre 1939 die gesamten Aufwen-
dungen Japans in Mandschukuo 3873 Mill. Yen, was gegeniiber
den 820 Mill. Yen zur Zeit der Staatsgriindung eine Zunahme von
372 % bedeutet. Seit dem Jahre 1938 gehort nahezu die gesamte
Schwerindustrie Mandschukuos zu der im Dezember 1937
gegrundeten Dachgesellschaft Manchuria Industrial Deve-
iopment Co. Es handelt sich um folgende Unternehmungen:

Beteiligung der Manch.

Gesellschaft Kapital Ind. Dev. Co.

Mill. Yuan %
Manchuria Coal Mining Co.......... 300 96,7
I'enhsihu Colliery and Iron Works . 100 40.0
Showa Steel W orks 200 71.6
Kyowa Iron Mining Co. 10 40.0
Manchuria Mining Co.... 100 1(1)10
Tungpientao Developmel . 75 86.3
Manchuria Light Metals Co......... 80 98.4

Im Jahre 1939 betrug das Aktienkapital dieser Gesellschaf-
ten insgesamt 865 Mill. Yuan, von denen sich 84,6 % im Besitze
der Manchuria Ind. Dev. Co. befanden. Fur das Jahr 1941

61. Jahrg. Nr. 39.

wurde der Kapitalbedarf der Dachgesellschaft auf rd. 400 Mill.
Yuan berechnet, von denen 130 Mill. fir die Manch. Coal Min. Co.
und je 50 Mill. fur die Showa-Werke und die Tungpientao-Gesell-
schaft vorgesehen sind. Auch in Zukunft werden zur Durch-
fihrung der vorliegenden Pléne die erforderlichen Mittel zum
groRBen Teil im japanischen Kapitalmarkt aufgebracht werden
mussen, zumal da die Kapitalkraft der Bevdlkerung Man-
dschukuos sehr schwach ist — man schatzt die gesamten flissigen
Mittel in Mandschukuo auf nicht mehr als 1 Milliarde Yuan —
und das Steueraufkommen sowie die sonstigen Einnahmen des
Staates noch gering sind.
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Eisenhlitte Oberschlesien,

Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.
Donnerstag, den 2. Oktober 1941, 15 Uhr, findet im Blcherei-
saal des Kasinos derDonnersmarckhutte, Hindenfmrg (O.-S.) eine
gemeinsame Aussprache des Hochofenausschusses und Ma-
schinenausschusses tber
Fragen der Gichtgasreinigung

statt mit folgender Tagesordnung:

1 Ueberblick tUber die Gichtgasreinigungsanlagen der
oberschlesischen Hochofenwerke. Berichterstatter
Dr.-Ing. B. v. Sothen, Gleiwitz.

2. Neuere Erfahrungen mit der NafRreinigung von
Hochofengas. Berichterstatter Dipl.-Ing. F. ThénneRen,
Bobrek-Karf, und Obering. P. Zutter, Zweibricken.

3. Elektrische Gichtgasreinigung, Entwicklung und
neuere Betriebsergebnisse. Berichterstatter Dipl.-Ing.
H. B. Ruger, Frankfurt a. M.

Aloys Merz f.

Unerwartet und viel zu frih beendete ein Herzschlag das
Leben von Dr. rer. techn. Aloys Merz, Professor fir Metallkunde
der Bergakademie Clausthal. Mitten aus rastloser Arbeit heraus
wurde Aloys Merz am 24. August 1941 durch den Tod abberufen.

Am 16. Juni 1891 in Bad Mergentheim
geboren, studierte Merz nach dem Besuch
des Gymnasiums in Rottweil am Neckar im
Wintersemester 1910/11 zunachst an der
Universitat Tibingen, dann, nach einer
Unterbrechung durch zwei Jahre praktischer
Tatigkeit, an der Universitat Frankfurt a. M.
Naturwissenschaften und Pharmazie. Bei
Ausbruch des Weltkrieges 1914/18 trat Merz
als Kriegsfreiwilliger in das 2. See-Bataillon
der Marine-Infanterie in Wilhelmshaven ein.

Als Frontsoldat zeichnete er sich in vielen
Gefechten aus und wurde schnell beférdert.
Das Patent als Leutnant d. R. erhielt er
schon am 6. November 1915. Im Mai 1915
wurde er mit dem Eisernen Kreuz 2. Klasse,
im November 1916 mit der 1. Klasse auRer
anderen Orden ausgezeichnet. Eine schwere
Kieferverletzung beendete zur gleichen Zrit
seine Fronttatigkeit. Die lange Dauer der
Lazarettbehandlung in Jena verwendete Merz
nutzbringend zur Fortsetzung seiner Studien
an der dortigen Universitat. Im Jahre 1919
legte er die Staatsprifungen in natur-
wissenschaftlichen Fachern und Pharmazie
ab und wurde anschlieBend als Assistent
im chemisch-technologischen Institut in Jena angestellt. Im
Jahre 1920 studierte er an der Bergakademie Clausthal Eisen-
hiattenkunde und widmete sich dabei besonders der Metallo-

graphie. Ein Jahr spater wurde Merz wissenschaftlicher
Assistent im Institut fir Metallographie und chemische
Technologie der Bergakademie wund begann damit seine

Laufbahn als Wissenschafter und akademischer Lehrer. Schon
sehr frih Udbernahm er fir den erkrankten Institutsleiter
Professor Dr. W. Hommel dessen metallographische Vorle-
sungen und Hebungen, wobei er aus kleinsten Anfangen heraus
das Institut sowie den Lehr- und Forschungsbetrieb in vorbild-
licher Weise entwickelte. In diese Zeit fiel auch der Bau und die
Einrichtung des eigenen Institutsgebdudes, eine von Merz eben-
falls hervorragend geléste Aufgabe. Nach dem Tode von W
Hommel erhielt Merz im Jahre 1924 einen Lehrauftrag fir

Metallographie, 1926 wurde er zum hauptamtlichen Dozenten
ernannt, 1928 promovierte er an der Technischen Hochschule
Braunschweig, 1929 wurde er in Whirdigung seiner wissenschaft-
lichen Leistungen und ausgezeichneten padagogischen Erfolge
zum nichtbeamteten auRerordentlichen Pro-
fessor und 1938 zum ordentlichen Professor
flir Metallkunde ernannt.
Zahlreiche Veroffentlichungen zeugen
von den wissenschaftlichen Leistungen von
Aloys Merz. Besonders hervorzuheben sind
seine metallographischen Ferienkurse, die
sich eines standig wachsenden Besuches
aus dem In- und Auslande erfreuten.
Nicht zuletzt hat zu diesen Erfolgen auch
die kameradschaftliche Gesinnung beige-
tragen, die ein kennzeichnender Grundzug
von Merz war.

Als der deutsche Freiheitskampf begann,
da hielt es auch den alten Soldaten Merz
nicht mehr. Zwar lieBen die schwere Kriegs-
verletzung und die darauffolgenden zwanzig
Operationen seine Verwendung im Frontdienst
nicht mehr zu, doch ermdglichte ihm sein
Einsatz als Leutnant d. R. z.V. bei einer
Rustungsinspektion mit seinem Fachwissen
der Wehrmacht zu dienen. Seine Leistun-
gen im Rahmen dieser Tatigkeit waren sehr
erfolgreich. Als er in seinem Institut eine
wichtige Wehrmachtsaufgabe durchfiihren
wollte, setzte ein Herzschlag seinem Leben

ein Ende. Ein stiller Wunsch war ihm in Erfillung gegangen:
als Soldat fiursein Deutschland zu sterben. Unter der Reichs-
kriegsflagge ruhte seine sterbliche Hulle beim letzten Abschied
in der Aula der Bergakademie, Soldaten trugen ihn zum letzten
Gang hinaus, und eine Ehrensalve war der letzte GruR der
Wehrmacht.

Auch der Verein Deutscher Eisenhittenleute verliert in
Aloys™ Merz ein Mitglied, das sich in seinem Kreis nicht nur
der Freundschaft seiner ehemaligen Schiler erfreute, sondern
auch einen Fachmann, dessen Arbeiten noch zu stolzen Hoff-
nungen berechtigten. Wer Aloys Merz kannte, wird ihm als
einem aufrechten Deutschen, einem treuen Kameraden, einem
hervorragenden Lehrer und vaterlichen Freund seiner Studenten
und auch als einem begeisterten Freund der Natur und des
Sports ein ehrenvolles Gedenken bewahren.



