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54. JAHRGANG

EinfluB der Herstellungsbedingungen auf die Eigenschaften,
besonders die Tiefziehfahigkeit, von Bandstahl.
Von Harry Kayseier, Hermann Lassek, Wilhelm Piingel und Ernst Hermann Schulz.

[Mitteilung aus dem Forschungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., Dortmund.]

(EinfluB des Kaltvorwalzens um 10 bis 70 %, einer rekristallisierenden oder umkristallisierenden Zwischenglihung, des

Kaltnachwalzens um 1 bis 12 % sowie kurzzeitigen Anlassens bei 200 bis 5500 auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung,

gleichméaBige Querschnittsverminderung, Rockwell-Héarte, Biege- und Tiefziehfahigkeit sowie auf die Neigung zur FlieB-

figurenbildung bei Bandstahl mit 0,05 bis 0,09 % C. Herstellung von Bandstahl mit hoher Zugfestigkeit und Dehnung.
Prifung der Tiefziehfahigkeit durch ein Keilzug-Tiefungs-Verfahren.)

kanntlich werden kaltgewalzte Bénder in drei Arbeits-
stufen, dem Vorwalzen, der Zwischenglihung und dem

Der Kaltwalzgrad vor der Glihung erwies sich fur
die Eigenschaften des nachgewalzten Bandes von erheblicher

Aachwalzen, hergestellt. Wahrend das Vorwalzen ledigliciBedeutung, und zwar um so mehr, je schwéacher der Aach-

die Erzeugung einer glatten, dichten Oberflache bezweckt,
soll das Aachwalzen die Festigkeit und Harte des zwisehen-
gegliihten Bandes wieder auf die gewinschte Hohe brin-
gen)); auBerdem wird durch das Kaltnachwalzen die Aei-
gung zur Knick- und FlieRfigurenbildung beseitigt. Wenn
auch die Beeinflussung der Eigenschaften des Bandstahles
durch die Art des Vorwalzens und des Glihens schon weit-
gehend erforscht ist2 und obgleich die Wirkung des Kalt-
walzens auf die Festigkeit von Bandstahl bekannt ist, fehlen
doch noch Untersuchungen, die den Einfluf aller drei Um-
stdnde zusammen auf die Eigenschaften des Bandstahles
klarstellen. Diese Frage erscheint aber bedeutsam, da héaufig
Béander gleichen Werkstoffes und gleichen Aachwalzgrades
Unterschiede in ihren Eigenschaften aufweisen,die sich nur auf
verschiedenartige Vorbehandlung zuriickfuhren lassen. Vom
Forschungsinstitut der Vereinigten Stahlwerke in Dortmund
wurden daher in enger Zusammenarbeit mit den Deutschen
Bandstahlwerken in Dinslaken verschiedene Untersuchungen
zur Klarung der genannten Zusammenhénge durchgefihrt.
Versuchsplan.

Aach den bisher vorliegenden Schrifttumsangaben war
anzunehmen, daf der kritische Beckgrad sich in den Eigen-
schaften besonders bemerkbar macht. Um seinen Einflu
hervortreten zu lassen, wurde zunachst in der ersten Ver-
suchsreihe flir die Zwischenglihung die Temperatur von 800°
gewdhlt. Ein Siemens-Martin-Stahl mit 0,10% C, 0,08% Si,
0,4% Mn, 0,017 % P und 0,028 % S wurde nach Aormal-
glihen um 5, 10, 20, 30, 40, 50 und 70 % vorgewalzt, dann
bei 800° gegliiht und verschieden stark — zwischen 1 und
70 % — kalt nachgewalzt. Die Ausgangsstarke des normali-
sierend geglithten Bandes wurde so gewéhlt, daB das fertige
kaltgewalzte Band jeweils 1 mm dick war. Ueber diese Vor-
versuche sei hier lediglich das Wichtigste wiedergegeben3),
das als Grundlage fir die weiteren Prifungen diente.

* A. Pomp und F. Winterhoff: Mitt. Kais.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg., Dusseid., 14 (1932) S. 11/24.

2) Eine eingehende Schrifttumsiibersicht findet sich in Mitt.
Forsch.-Inst. Verein. Stahlw., Dortmund, 4 (1934) S. 38 u. 81/82.

3) Ausfuhrliche Wiedergabe in Mitt. Forsch.-Inst. Verein.
Stahlw., Dortmund, 4 (1934) S. 23/82.
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walzgrad war. Der EinfluR des Vorwalzgrades kam jedoch
nur bei den Proben zum Ausdruck, die bis etwa 10 % kalt
nachgewalzt waren, dartiber hinaus war der Vorwalzgrad be-
deutungslos. Fast immer zeigte sich nach der kritischen Ver-
formung von 10 % ein Tiefstwert in der Lage der Streck-
grenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Harte, Biegung und Auf-
weitung, was offenbar — wie die Gefligeuntersuchung er-
gab — auf die Kekristallisation zuruckzufiihren war. Best-
werte in den Eigenschaften zeigten die Proben, die mit 30 bis
40 % vorgewalzt waren. Auffallenderweise traten in den
nach Guillery durchgefiihrten Tiefungen, die sinngemé&R auf
die Erichsen-Prifung (bertragen werden konnen, keine
Tiefst- oder HOchstwerte auf.

In Uebereinstimmung mit fritheren Untersuchungen von
E. H. Schulz und W. Piingel*) an kaltgezogenen Drahten
und kaltgewalzten Bandern ergab ein kurzfristiges An-
lassen des fertigen Bandstahles eine erhebliche Steige-
rung der Dehnung, wéhrend die Zugfestigkeit nur wenig
beeinfluBt wurde.

Die Hauptversuche, fir die auf Grund der vorher-
gehenden Feststellungen nur Aachwalzgrade bis 12 % an-
gewendet wurden, hatten zum Ziel zundchst die Kl&rung
des Einflusses der im Betrieb angewendeten Glilitempera-
turen auf die Eigenschaften des Bandstahles. Dabei wurde
der Tiefziehfahigkeit oder der Prufungsmoglichkeit dieser
Eigenschaften besondere Beachtung geschenkt, da von den
anderen bekannten Prifverfahren keines ein vollkommen
zuverldssiges Urteil Uber die Eignung eines Werkstoffes fur
Tiefzieharbeit abgibt.

Die Versuche wurden ausgefihrt an Stahlen folgender
Zusammensetzung:

c Si iln P g 1 Cu
% % % % ' % %
Siemens-Martin-

Stahl
Thomasstahl

0,09
0,05

0,48 0,019 0,026 0,06
0,48 0,082 0,040 0,06

0,01
0,01

Die auf verschiedene Abmessungen warm vorgewalzten Roh-
bander wurden gebeizt und dann um 40% kaltgewalzt
*) Ber. Werkstoffausseh. V. dtsch. Eisenh. Nr. 100 (1926).
993



994 Stahl und Eisen. H. Kayseier u. Mitarbeiter:
(Herstellungsplan der Proben in Abb. 1). Hierauf folgte ein
normalisierendes Gluhen im elektrischen Schachtglihofen in
Wasserstoff und wiederum eine Kaltwalzung um 10 bis 70%.
Anschliefend wurden die Proben bei 650 bis 750° in Kisten
oder bei 950° in einem gasbeheizten Durchlaufofen gegliht
und durch Kaltnachwalzen um 1 bis 12 % einheitlich auf
eine Dicke von 1 mm gebracht; alle Bander sind daher in
ihren Eigenschaften vergleichbar. Ein Teil der Proben wurde
schlieBlich noch bei 200 bis 550° angelassen.
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Abbildung 1. Herstellungsgang der Proben.

ZurPrufung der Werkstoffeigens chaften nach den
einzelnen Behandlungsstufen wurden ausgefiihrt: Zerreil3-
versuche, Harteprifungen nach Rockwell, Biegeproben, Tie-
fungsproben nach R. Guilleryb, Tiefzieh-Aufweitungs-
prifungen nach E. Siebei und A. Pomp§6).

Beim ZerreiBversuch wurde an 20 mm breiten und
250 mm langen Proben die Streckgrenze, die Zugfestigkeit
und die Dehnung auf 100 mm MeRldnge bestimmt. Da die
Einschnlrung im Bruchquerschnitt gerade bei diinnen
Blechen kaum zuverl&ssig meRbar ist, wurde sie nicht be-
ricksichtigt; einige versuchsweise aufgetragene Kurven der
Einschniirung ergaben derartige Streuungen, daf irgend-
welche GesetzméRigkeiten aus dem Kurvenverlauf nicht er-
kennbar waren. Festgestellt wurde aber die ,,gleichmaRige
Querschnittsverminderung®, d. h. diejenige Verminderung
des Querschnitts, die der ganze Stab beim Zugversuch er-
fahrt, bevor eine ortliche Einschnirung erfolgt. Fir die
Tiefzieheignung eines Werkstoffes ist seine Fahigkeit von
Bedeutung, Uber einen gréeren Bereich — etwa im zylin-
drischen Teil eines Hohlkérpers wahrend des Ziehens —
gleichméaBige Querschnittsverminderungen unter entspre-

5) Rev. Metallurg. 21 (1924) S. 303.

6) Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Disseid.,

S. 287/91; 12 (1930) S. 115/25; vgl.
S. 1866/68; 50 (1930) S. 1207.

11 (1929)
Stahl u. Eisen 49 (1929)
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ehender Verfestigung méglichst weitgehend zu ertragen. Die
gleichméRige Querschnittsverminderung ggerrechnet sich aus

sg
g =i+ v
wobei 8g die GleichmaRdehnung nach dem von O. Tiede-
mann7) abgeleiteten Verfahren ist:
5 n'ao12's
8 1—1
h und 12 sind zwei verschiedene MeRlangen, 8! und S2 die
zugehdrigen Dehnungen. Benutzt man die MeRRlangen 11= 100
mm und 12= 50 mm, so vereinfacht sich die Formel nach
8g= 2 8t— 82

Die Hé&rte wurde auf einem Rockwell-Gerat mit der
'"N,"-Kugel bei 100 kg Belastung und Ablesung der B-Skala
bestimmt.

Die Hin- und Herbiegeprobe wurde durchgefiihrt an
10 mm breiten und 150 mm langen Streifen in bekannter
Weise auf einem Tarnogrocki-Gerat8) mit einem Biegehalb-
messer von 5 mm.

Die Tiefung wurde an 80 X 80 mm2groB3en Proben auf
einem Guillery-Geréat mit Talgschmierung gemessen. Da das
Erichsen-Gerat grundsatzlich in der gleichen Weise arbeitet,
sind die Ergebnisse ohne weiteres Ubertragbar; lediglich in
der absoluten Hohe weisen die Guillery-Proben etwas nied-
rigere Werte auf.

Zur Aufweitungsprifung nach A. Pomp und
E. Siebei diente das kleine Werkzeug mit 25 mm Stempel-
und 27 mm Ziehringdurchmesser bei einer Bohrung von
7,5 mm; die Proben waren 80 x 80 mm2groR. Als Schmier-
mittel diente ebenfalls Talg.

Die Eigenschaftsanderungen durch die Kaltverformung
beim Vorwalzen sind wohl hinreichend bekannt. Auf eine
Darstellung der Ergebnisse am Thomasstahl kann man ver-
zichten, da die Aenderung der Eigenschaften bei diesem
Werkstoff grundsétzlich der an Siemens-Martin-Stahl fest-
gestellten gleichartig war3).

Herstellungsbedingungen und Eigenschaften von Bandstahl.

Da die Ergebnisse der bei 650, 700 und 750° gegliihten
Proben sich nur unwesentlich voneinander unterscheiden,
sind fir sie in Abb. 2 die Mittelwerte angefiihrt. Das An-
lassen bei 450 und 550° hatte ebenfalls grundsétzlich die
gleiche Wirkung, weshalb die Werte fiir 450°fortgelassensind.

EinfluR der Temperatur der Zwischenglihung.

Beim rekristallisierenden Gliuhen bei 650 bis 750°
(Abb. 2, Spalte a, ausgezogene Kurven) erwies sich die Zug-
festigkeit als fast unabhangig vom Vorwalzgrad, dagegen
stieg die Rockwell-Héarte in schwachem, die Streckgrenze in
starkerem MaRe mit steigendem Vorwalzgrad. Dement-
sprechend zeigte auch das Streckgrenzenverhéltnis eine
starke Zunahme mit dem Vorwalzgrad. Das gleiche gilt von
der Dehnung und der gleichmaRigen Querschnittsverminde-
rung, die bei 50 % Vorwalzgrad ihren Hochstwert erreichten
und bei weiterer Steigerung des Vorwalzgrades auf 70 % den
gleichen Wert beibehielten. Etwa im selben Sinne verliefen
die Werte fir die Tiefung, Aufweitung und Biegezahl; es hat
jedoch den Anschein, als wenn bei der Aufweitung bei 35 %
Vorwalzung der Hochstwert auftritt.

Nach den Ergebnissen bei der um kristallisierenden
Glihung bei 950° (Abb. 2, Spalte d, ausgezogene Kurven)
ist der Vorwalzgrad auf die Zugfestigkeit, die Rockwell-
Hérte, die Streckgrenze und das Streckgrenzenverhaltnis
praktisch ohne EinfluR. In der Dehnung trat bei dem hohen
Vorwalzgrad von 70 % ein schwacher Abfall ein, der erheb-
lich starker bei der gleichméaBigen Querschnittsverminderung

7) Z. Metallkde. 19 (1927) S. 249/52. — 8) DIN 1211.
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Abbildung 2. EinfluR der Herstellungsbedingungen
auf die Eigenschaften von kaltgewalztem Bandstahl.

H. Kayseier u. Mitarbeiter: Tiefziehfahigkeit ran Bandstahl.
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ausgepragt war und bereits bei 3500 Vorwalzgrad nicht uner-
heblich tiefer lag als bei I0prozentiger Vorwalzung. Dagegen

und Biegezahl — der EinfluB des Vorwalzgrades belanglos.

Beim Vergleich der Ergebnisse nach rekristalli-
sierender Glihung mit denen nach umkristalli-
sierender Glihung ist folgendes festzustellen. Zugfestig-
keit, Rockwell-Harte. Streckgrenze imd Streckgrenzenver-
haltnis liegen bei den umkristallisierend geglihten Bandern
bei allen Vorwalzgraden erheblich héher als bei den re-
kristallisierend gegliihten Proben. Dagegen verhalt sich
sowohl die Dehnung als auch die gleichméaRige Querschnitts-
Verringerung umgekehrt. Tiefung und Aufweitung liegen
— sieht man von den kritisch verformten Proben ab — bei
beiden Gliiliarten etwa gleich. Die Biegezahl ist bei den um-
kristallisierend gegliihten Proben erheblich geringer.

EinfluB des Nachwalzens.

Die Ergebnisse sind in Abb. 2, Spalte a und d, wieder-
gegeben. Alle Eigenschaften wurden schon durch Iprozen-
tiges Nachwalzen sehr stark beeinflut. Die durch stérkeres
Kaltwalzen bis 12 % bewirkten Aenderungen sind im Ver-
héltnis hierzu gering.

Beirekristallisierendem Glihen hatte der Vorwalz-
grad von 35 °0 eine ausschlaggebende Bedeutung. Wéhrend
aber die Zugfestigkeit vom Vorwalzgrad wenig beeinflufit
wurde, trat bereits bei der Rockwell-Héarte und der Streck-
grenze und danit auch im Streckgrenzenverhéltnis eine er-
hebliche Abweichung gegeniiber den hdéheren Verformungs-
graden auf. Allerdings wurde mit steigendem Nachwalzgrad
dieser Unterschied geringer und verschwand fast ganz bei
einer Verformung von 12°0. Von auferordentlichem Ein-
fluR war der Verformungsgrad von 3500 auf Dehnung,
gleichméaBige Querschnittsvermindenmg. Tiefung und Auf-
weitung. Bei diesen Werten wurde auch durch das starke
Nachwalzen von 12 °0 nicht der glnstige EinfluR des Vor-
walzgrades von 350p beseitigt. Es ergibt sich also die
wichtige Feststellung, daB trotz gleicher Zugfestigkeit bei
Vorwalzgraden von 35 bis 70 % alle bisher fir die Beurtei-
lung der Tiefungsféhigkeit in Frage kommenden Giitezalilen
bei einem Vorwalzgrad von 35 % ihre Bestwerte aufweisen,
die auch durch Kaltwalzen bis zu 7 00. in einigen Féllen bis zu
1200, nichterniedrigt werden. Abweichend verhéltsich ledig-
lich die Biegezahl. Die niedrigsten Werte wiesen hier— wie
auch bei den Ubrigen Prifungen— die kritisch um 10 °Ovor-
gewalzten Proben auf; nut zunehmendem Vorwalzgrad stieg
die Biegezahl imd nahm mit steigendem Nachwalzgrad ab.

Bei den umkristallisierend geglihten Proben
(Spalte d in Abb. 2) war in allen Gutewerten der Einfluf des
Vorwalzgrades belanglos. Einige herausfallende Werte sind
auf Streuungen zuriickzufiihren. die mit der geringen Durch-
laufzeit von 5 nun Zusammenhéangen.

Beim Vergleich der beiden Gliuharten ist zunéchst
wieder festzustellen, daR beim umkristallisierenden Glihen
bei allen Nachwalzgraden Zugfestigkeit, Rockwell-Héarte und
Streckgrenze hoher lagen als beim rekristallisierenden
Glihen. Das StreckgrenzenVerhéltnis war — abgesehen von
den rekristallisierend geglithten Proben mit 35 00 Vorwalz-
grad— etwa gleich, zum Teil sogar bei den umkristallisierend
gegliihten Proben etwas niedriger. Dehnung imd gleich-
maRige Querschnittsverminderung waren bei den umkristalli-
sierend geglihten Proben durchweg niedriger als bei den
rekristallisierend gegliihten Proben: dagegen lag sowolil
die Tiefung als auch die Aufweitung etwa in gleicher
Hohe wie bei den mit 35 00 Vorwalzgrad rekristallisierend
geglihten Proben. AufBerordentlich stark war der Unter-
schied in der Biegezahl; bei den umkristallisierend geglihten
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Proben betrug die durchschnittliche Biegezahl nur 60 bis
70 % der beim rekristallisierenden Gliihen erzielten hchsten
Biegezahl. Zur Erreichung hoher Biegezahlen sollten daher
Béander nur nach starken Verformungsgraden rekristalli-
sierend gegliiht werden.

Bei allen Bédndern wurden beim Recken der nicht nach-
gewalzten Proben FlieRfiguren beim Ueberschreiten der
Streckgrenze beobachtet. Nach einer Kaltnachwalzung von
1% wurde zwar unmittelbar nach dem Walzen keine FlieR3-
figurenbildung festgestellt, jedoch traten diese Fehler nach
einer Lagerung von 3 bis 4 Monaten wieder auf. Bei hoheren
Verformungsgraden wurden auch nach mehrmonatiger La-
gerung keine FlieRfiguren beobachtet.

Nach den vorliegenden Untersuchungen tritt ein merk-
barer EinfluR des Vorwalzgrades auf die Hohe der Streck-
grenze bei einem Verformungsgrad von 35 % und anschlie-
Bend rekristallisierender Gliihung ein. Bei den Ubrigen re-
kristallisierend und umkristallisierend gegliihten Proben ist
das Streckgrenzenverhaltnis etwa gleich. Die Auffassungen
lber die Bedeutung des Streckgrenzenverhéltnisses
sind geteilt. Wahrend z. B. R. L. Geruso9 fiur die Tief-
ziehfahigkeit ein niedriges Streckgrenzenverhéltnis fir
gliinstig halt (im vorliegenden Fall Vorwalzgrad 35 % und
rekristallisierendes Glithen), wirkt sich nach W. Aumann 10
gerade die bei feinem Korn hoherliegende Streckgrenze
(umkristallisierendes Glihen) bei der Tiefung ginstig aus.
Aus den vorliegenden Ergebnissen kdnnte der Schluf gezogen
werden, dal} es ein giinstiges Streckgrenzenverhdltnis gibt,
welches mit hochster Zahigkeit des Werkstoffes vereint ist;
jede Abweichung von diesem Wert nach oben oder unten
mufB dann geringere Zahigkeit geben. Eindeutige Klérung
hieriiber kénnen jedoch nur Betriebsversuche bringen, die
nach dieser Richtung aufgenommen worden sind.

Wirkung des Anlassens.

In All. 2, Spalten b, ¢, e und f ist der EinfluB des An-
lassens der kalt nachgewalzten Bander wiedergegeben. So-
wohl auf die Zugfestigkeit als auch auf die Rockwell-Harte
hat das Anlassen in allen nachgewalzten Béndern keinen
EinfluR. Dagegen wurden durch Glihung bei 200° in
schwécherem Male, bei 550° in stdrkerem Male Streckgrenze
und Streckgrenzenverhdltnis verdndert. Wdé&hrend bei
schwachem Nachwalzgrad in allen Féllen mit steigendem
Vorwalzgrad ein Anstieg erfolgte, trat bei den mit 12 % nach-
gewalzten Béndern ein deutlicher Abfall ein. Bei 550° An-
laRtemperatur war der Unterschied in allen Verformungs-
graden nicht mehr so ausgepragt wie im kaltgewalzten Zu-
stand. Wadhrend die Zugfestigkeit unbeeinfluf3t blieb, wurde
die Dehnung und auch die gleichmaBige Querschnittsver-
minderung in allen Fallen deutlich erhéht. Diese Zunahme
war am stdarksten bei hohen Vorwalzgraden und starkeren
Nachwalzgraden, sie wird allgemein durch die AnlaRzeit in
starkem Male beeinfluBt. Bei den rekristallisierend ge-
glihten Proben war der EinfluB des Anlassens durchweg
starker als bei den umkristallisierend geglithten Béndern.
Tiefung, Aufweitung und Biegezahl wurden durch das An-
lassen nicht oder nur unwesentlich beeinfluft.

Abb. 3 zeigt die Ergebnisse einer auBerhalb des Rahmens
der vorliegenden Arbeit durchgefiihrten Untersuchung mit
einem Band aus weichem Thomasstahl mit 0,04 % C,
0,01 % Si, 0,5% Mn, 0,073 % P und 0,032 % S. Im kalt-
gewalzten Zustandhatte das Band eineZugfestigkeit von
80 kg/mm2und eine auf 50 mm gemesseneDehnung von
etwa 1,5%. Beim Anlassen bis 500° stieg zun&chst die
Festigkeit, und zwar um so stérker, je niedriger die Anlai-

9 lron Age 127 (1931) S. 692/95.
10) Masch.-Bau 7  (1928) S. 105/10.
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temperatur war. Der Hochstwert wurde bei einer Anlazeit
von 5 s erreicht, bei langerem Anlassen fiel oberhalb 400° die
Festigkeit wieder, ohne daR jedoch der Ausgangswert er-
reicht wurde; lediglich die bei 550° angelassenen Proben
zeigten einen deutlichen Abfall. Die Dehnung zeigte bei 5 s
AnlaBdauer durchweg einen Anstieg, der bei 350 und 400°
gering war; bei 450 und 500° nahm die Dehnung mit der
Zeit zu. Der hochste Wert trat durch einminutiges Anlassen
bei 550° auf; hier betrug die Steigerung etwa 400 %.

Abbildung 3. EinfluB des Anlassens auf Zugfestigkeit, Dehnung
und Rockwell-Harte von kaltgewalztem Thomas-Bandstahl.

Prifung der Tiefzieheignung.

Bekanntlich ist nach (bereinstimmenden Erfahrungen
sowohl dem Hersteller alsauch dem Verbraucher von Tiefzieh-
werkstoffen eine eindeutige Laboratoriumsprifung fir beste
Tiefziehbrauchbarkeit bisher noch nicht méglich. Es sind
zwar von verschiedenen Stellen Verhaltniszahlen einiger
Festigkeitseigenschaften, z. B. zwischen Streckgrenze, Zug-
festigkeit, Dehnung usw. vorgeschlagen worden11). Da jedoch
diese Bemihungen nicht zum Ziele fiithrten, wurde versucht,
durch eine den tatsdchlichen Verhéltnissen nahekommende
Beanspruchung die Gilte des Werkstoffes zu prifen. Die
in dieser Richtung entwickelten Prifverfahren
nach A. M. Erichsen1?), T. Olsenl13, C. lovignotl4
ahmen meist in verwickelter Weise den Zerreiversuch nach;
da der Werkstoff aber beim Tiefzug ganz andersartig bean-
sprucht wird, ist es erklarlich, daB hé&ufig starke Wider-
spriiche zwischen den Ergebnissen der Tiefungsprobe und
dem Verhalten des Bleches bei der Verarbeitung zu finden
sind. In anderen neueren Verfahren wurden entweder nur
gewisse Beanspruchungen des Tiefzuges nachgeahmt oder
aber dieser selbst ausgefuhrt; es sei auf die Verfahren von
A. Pomp und E. Siebei6), G. Wazauld), der Allgemeinen
Elektricitats-Gesellschaftl8) und von M. Schmidt1?) hin-

X)R.L. Geruso :lron Age 128 (1931) S. 692/95; Metal Progr.
18 (1930) S. 54/59; K. Christoph: Priafung von Feinblechen
(Minchen: ®r.»3nc(.-Diss. 1929); Z.Metallkde. 25 (1933) S. 165/68.

12) Stahl u. Eisen 34 (1914) S. 879/82.

13) Proc. Amer. Soc. Test. Mat. 20 (1920) II, S. 398.

14) Rev. Metallurg. 27 (1930) Mem., S. 443/48.

15) Vgl. P. W. Ddhmer: Masch.-Bau 8 (1929) S. 772/73.

16) G. R. Fischer: AEG-Mitt. 25 (1929) S. 483/86.

17) Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 213/22 (Werkstoff-
aussch. 153).
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gewiesen. Allen Verfahren ist gemeinsam das Ziehen von
kreisrunden Blechproben zu einem zylindrischen Napf in
einem Zuge. Andere wie K. Musiolly verbesserten das
Verfahren noch durch Hinzufiigen weiterer Ziehstufen, so dal
die Prifung unter wirklichen Betriebsverhéltnissen erfolgt.
Diesen Weg beschreitet auch F. Eisenkolb19, der die Ab-
nahme der Erichsen-Tiefziehfahigkeit nach verschieden
starken Tiefungsziigen ermittelte. Ein Nachteil der Arbeits-

form roc/rSac/rs erdgud/geform

v-fe/lrs urspriiog/ic/reform

-Z70
Abbildung 4. Form der Keilzugprobe.

weisen von Musiol und Eisenkolb liegt in der umstandlichen
Proben- und Werkzeugherstellung.

Bei dem Versuch, diese Priifarten zu vereinfachen, ging
man von dem Keilzugverfahren nach G. Sachs2) aus.
Bei ihm wird der keilformige Kopf einer Blechprobe in einer
flachen Ziehdise zu prismatischer Form gezogen, der Werk-
stoff also wéhrend der Umformung in einer dem Tiefziehen
sehr &hnlichen Weise beansprucht; nach Sachs gilt das Ver-
héltnis von oberer zu unterer Keilbreite als MaR fur die
Tiefzieheignung des Bleches, wenn die obere Keilbreite so
gewadhlt wird, daB bei
weiterer VergrofRerung der
Blechstreifen beim Ziehen
abreifen wirde. Sachs
fuhrte seine Versuche nur
mit sehr kleinen Proben
von 10mm Breite und 30bis
40 mm Lénge aus (Abb. 4),
die fir eine anschlieRende
Prifung nach Erichsen na-
turgemaR nicht zu verwen-
den sind, da einmal die
Erichsen-Probe groRere
Breiten erfordert, ander-
seits storende Einfliisse bei
der geringen Abmessung
sich unangenehm bemerk-
bar machen; ferner waren
die nach Sachs erzielten
Verformungen im Verhalt-
nis zu denen beim Tiefzug
nochrechtklein. Durch besondere Anordnung der Halter und
Anwendung von Paraffin als Schmiermittel gelang es, Probe-
streifen von 45 mm Breite bei 70 % Querschnittsverminde-
rung zu ziehen. In Abb. 4 ist die urspringliche Ausbildung
der Keilprobe, in Abb. 5 das Kelzuggerdt schematisch
wiedergegeben; der Druck der Fihrungsbacken konnte
noch so stark gehalten werden, daf Faltenbildung vermie-
den wurde.

Der von Eisenkolb19 gegen das Keilzugverfahren er-
hobene Einwand, das Blech wirde in den seitlichen Rand-
zonen starker verformt als in der Mitte, wurde nachgeprift.

Abbildung 5. Schematische
Darstellung des Keilzuggerates.

14 Dinglers polytechn. J. 315 (1900) S. 428; Stahl u. Eisen 27
(1907) S. 477/82, 513/20 u. 551/58.

19) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 357/64 (W erkstodaussch. 178).

20) MetaUwirtsch. 9 (1930) S. 213/18.
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Abb. 6 gibt eine mit Liniennetz versehene Probe der ur-
spriinglichen Form vor und nach dem Versuch wieder.
Zwar trat tatsachlich am Rande, wie zu erwarten war, eine
starkere Verformung ein als in der Mitte, sie war aber nur
durchschnittlich bis 5% groRer. Ferner waren die Blech-
streifen in der Mitte durchaus gleichartig umgeformt, aufRer
der leichten Krimmung der waagerechten Linie war keine
Stérung zu beobachten. Wahrscheinlich wird bei der ge-

s \
/

\ / \
\ / \ /
\ / \ /
\ / \ /
\ / \ 4

/
Urspri/rgficdeform fodoi/d/oe form

yordem /ersuc/r nac/rdem /ersuc/r yordem /ersuch nac/rdem /ersuc/r

Abbildung 6 und 7. Verformung der Proben durch den
Keilzug.

ringen Breite der urspriinglichen Keilzugproben die héhere
Verformung der Réander sich starker bemerkbar machen.
Fir die vorliegende Prufung geniuigt es auRerdem durchaus,
wenn die Mitte der Proben hinreichend grofRe Gebiete gleicher
Verformung aufweist. Um die an der &uBeren Zone auf-
tretende UngleichmaRBigkeit zu vermeiden, wurde der Keil-
zugprobe die aus Abb. 4 und 7 ersichtliche endgliltige Form
gegeben. Hierdurch entsteht die hochste Formanderung in
solcher Entfernung vom Rande, daf hier eine Tiefungsprobe
ausfuhrbar ist; bei der geradlinig begrenzten Ausgangsform
kommt die theoretisch groRte Formé&nderung an den
auBersten Rand, an dem — abgesehen von Zipfel- und
Faltenbildung— eine Tiefungsprobe gar nicht moglich wére,
da hierzu ein gewisser Mindestabstand vom Probenrand
notig ist. So zeigt z. B. eine Probe der alten Form bei dem
Umformungsgrad 1,76 in dem zur Tiefungsprobe erforder-
lichen Randabstand von 20 mm nur 25 bis 30 % Form-
anderung, wogegen mit der neuen Form bei nur 1,62 Um-
formungsgrad an der entsprechenden Stelle 47 % Form-
anderung erreicht werden. Demnach kann bei der neuen
Probenform die Tiefungsprobe noch nach fast doppelt so
grofRen Verformungen ausgefihrt werden.

Bezeichnet man die groRte Breite des Keils mit b und die
Breite des fertiggezogenen Streifens mit a, so ist das Ver-
héaltnis b : a der Umformungsgrad. Zur Feststellung des
groBten Umformungsgrades durch den Versuch wurden
Proben mitverschiedener Breite b gezogen und nach Sachs die
Ziehspannung in Abhéngigkeit vom Umformungsgrad auf-
getragen (Abb. 8). Der bereits von Sachs gefundene fast
geradlinige Verlauf der Spannungs-Umformungs-Kurve
wurde bestatigt. Da fir b:a= 1 die Spannung = 0 wird,
mussen alle Ziehspannungen auf einer durch den Koordi-
natennullpunkt gehenden Geraden liegen. Der héchste Um-
formungsgrad kann daher aus einigen Proben mittlerer Um-
formung durch Extrapolation bestimmt werden, indem die

129
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vom Nullpunkt durch die Ziehspannungen gelegten Geraden
bis zum Schnitt mit der Ordinate der Zugfestigkeit ver-
langert werden. Auf diese Weise kann bei Blechen und Bén-
dern, deren Ziehfahigkeit noch unbekannt ist, der theoretisch
héchste Umformungsgrad ermittelt werden.

In Abi. 9 ist eine Anzahl der nach dem vereinigten
Keilzug-Tiefungs-Verfahren erhaltenen Kurven aufgetragen.

o /ersuc/tstverfe
« /iec/rmrngsiverfe

" ersuch
70 ersuc/r

377 70 13 17 713 13 3
(fmformungsgrcrd 17-A-

Abbildung 8. Bestimmung des grofiten Umformungsgrades
fur Keilzugproben.

Je geringer die Abnahme der Tiefungswerte des unverformten
Bleches bei den verschiedenen Forméanderungsbetragen ist,
um so geringere Verfestigung und bessere Tiefzieheignung
hat der geprufte Werkstoff.

In Hinblick auf den EinfluR der Herstellungsbhe-
dingungen auf die Tiefziehfahigkeit ist ein Vergleich
der Kurven in All. 9 von Bedeutung, die kennzeichnend fir

70 %rorgew a/zf, 700°geg/o/if
" W6 nac/igenra/zf

70% 7orgeiva/z7, 70049eg/6/rf
....................... ,SSO0” -

770
Form&/jclerufrgin %

Abbildung 9. Keilzug-Tiefungs-Kurven fiir verschieden
behandelten Bandstahl.

die Mehrzahl &hnlich hergestellter Proben sind. Kurve 1
1akt fir ein um 70 % vorgewalztes und bei 750° geglihtes
Blech den starken Abfall der nach rd. 50 % Formanderung
noch vorhandenen Tiefziehfahigkeit auf etwa 60 % der Tie-
fung im gleichen, aber noch unverformten Werkstoff er-
kennen. Nach einer Kaltwalzung um 3 % und demnach er-
héhter Zugfestigkeit und Héarte sowie verminderter Dehnung
sind fir dasselbe Blech (Kurve 2) nach 50 % Forménderung
die Tiefungswerte nur auf 80 % gesunken. Dies spricht fir
die bereits geduBerte Vermutung, dal zur Erzielung bester
Tiefziehglte auch ein gewisses Mindestmal an Zugfestigkeit
vorhanden sein mifte und nicht die Dehnung allein aus-
schlaggebend sein kann. Kurve 3 zeigt das Verhalten einer
kritisch behandelten Probe (10 % Kaltwalzung und Glihung
bei 750°); schon nach 33 % Formanderung sind die Tiefungs-
werte um 50 % muriickgegangen. Dagegen sind nach einer
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umkristallisierenden Glihung bei 950° im gleichen und eben-
falls um 10 % vorgewalzten Blech (Kurve 4) noch fast 90 %
der urspriinglichen Tiefung erhalten geblieben. Bemerkens-
wert sind in diesem Falle die Werte der (blichen Erichsen-
Tiefungsprifung: Der Werkstoff zu Kurve 3 ergab eine Tie-
fung von 11,2 mm, wéhrend fur eine der Kurve 4 entsprechende
Blechprobe 11,9 mm erhalten wurde. Dieser sehr geringe Un-
terschied der tblicherweise festgestellten Tiefungswerte steht
aber in starkem Widerspruch zu dem erfahrungsgeméRen
Verhalten derartiger Werkstoffe bei der Verarbeitung, wobei
die Brauchbarkeit der beiden Bleche weitaus wahrscheinlicher
den Unterschieden der Kurven 3 und 4 entsprechen wird.

Das vorstehende Beispiel zeigt, dal es aussichtsreich ist,
das hier entwickelte Prifungsverfahren fiir die Beurteilung
von Tiefziehwerkstoffen mit heranzuziehen. Zur weiteren
Priifung der Anwendungsmdglichkeiten dieses Verfahrens
sind daher Untersuchungen im Zusammenhang mit betriebs-
maRigen Zieharbeiten geplant, welche die hier gewonnenen
Ergebnisse erganzen sollen.

Zusammenfassung.

Versuche an Thomas- und Siemens-Martin-Bandstahl
mit 0,05 bis 0,09 % C iber den EinfluB der Herstellungs-
bedingungen auf die Eigenschaften ergaben folgendes:
Bei umbkristallisierender Zwischenglihung lagen unab-
héngig von dem zwischen 10 und 70 % geanderten Vorwalz-
grad Zugfestigkeit, Rockwell-Harte, Streckgrenze und
Streckgrenzenverhdltnis hoher als bei rekristallisierender
Zwischengliihung. Dagegen verhielt sich sowohl die Deh-
nung als auch die gleichméRige Querschnittsverminderung
umgekehrt. Tiefung und Aufweitung lagen — sieht man von
den kritisch verformten Proben ab — bei beiden Gluharten
etwa gleich. Die Biegezahl war bei umkristallisierend ge-
gluhten Proben erheblich geringer. Bei der angewendeten
Kaltnachwalzung um 1 bis 12 % wurden bei umkristalli-
sierend gegliihten Bandern alle Eigenschaften vom Vorwalz-
grad nicht beeinfluBt. Dagegen wiesen bei rekristallisieren-
dem Gluhen die mit 35 % Vorwalzgrad gewalzten Bénder die
gunstigste Tiefungsfahigkeit auf. Auf die Héhe der Zug-
festigkeit und Rockwell-Héarte war der Vorwalzgrad auch bei
diesen Proben ohne wesentlichen EinfluB. Im allgemeinen
lagen Tiefung und Aufweitung bei den mit 35 % vorgewalz-
ten und rekristallisierend geglihten Proben auf gleicher
Hdéhe wie bei den umkristallisierend gegliihten Béndern. Die
Biegezahl lag unabhangig vom Vor- und Nachwalzgrad bei
rekristallisierend geglihten Proben hoher. Durch Nach-
walzen von 1% traten bei sofortiger Prifung keine Fliel3-
figuren auf, jedoch zeigten sich nach zwei- bis dreiwdchiger
Lagerung erneut FlieRfiguren. Dagegen waren bei Bandern
mit Gber 3 % Kaltnachwalzung auch nach mehrmonatiger
Lagerung keine FlieBfiguren festzustellen. Ein EinfluR der
KorngroRe auf die FlieRfigurenbildung konnte nicht beob-
achtet werden. Durch kurzzeitiges Anlassen bei 200 bis 550°
wurden Zugfestigkeit und Rockwell-Hérte der kaltnaclige-
walzten Proben nicht beeinflult, dagegen Streckgrenze und
Streckgrenzenverhaltnis, Dehnung und gleichmé&Rige Quer-
schnittsverminderung in allen Féllen deutlich verbessert,
und zwar bei rekristallisierend gegliihten Proben starker als
bei umkristallisierend geglihten Béandern. Auf die Tiefung,
Aufweitung und Biegung war der EinfluR des Anlassens gering.

Durch geeignete Ausbildung des Keilzugversuchs nach
G. Sachs und nach entsprechender Behandlung im Keilzug
gerét 1aRt sich an verschieden kaltverformten Stellen des
gezogenen Keiles die noch im Werkstoff vorhandene Tie-
fungsfahigkeit nach Erichsen ermitteln. Dieses Verfahren
dirfte zur Prifung von Bdéndern und Blechen auf ihre
Tiefziehfahigkeit bei Mehrfachzligen brauchbar sein.
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Vergasungsleistungen von Drehrostgaserzeugern bei Vergasung von Koks.
Von Friedrich Wilhelm Herbordt in Milheim a. d. Ruhr.

(Ueber die Planung von Koksvergasungsanlagen.
Wassergehalt des Kokses.

ie Verwendung von Generatorgas, das aus Koks erzeugt
wird, ist sehr vielseitig. Als Verwender fir ein solches

Durchsatzleistungen der Gaserzeuger bei verschieden hohem Asche- und
EinfluB verschiedener Kdérnungen.)

Der W assergehalt des Kokses braucht bei der Ver-
gasungsleistung dann nicht beriicksichtigt werden, wenn

Gas kommen Gaswerke, Kokereien, chemische Fabrikendas Wasser, das in der Trocknungszone des Gaserzeugers

PreR- und Schmiedewerke, Rohrenwerke usw. in Frage,
die teils selbst den Grundstoff Koks zur Herstellung des
Koksgeneratorgases haben, oder die wegen weitverzweigter
Leitungen und dadurch bewirkter Niederschldge durch Ab-
kiihlung des Gases usw. auf Verwendung von Heillgas ver-
zichten missen. Gerade zur Herstellung von Kaltgas ist
Koks der geeignete Brennstoff. Kostspielige Reinigungsan-
lagen usw. fallen weg. Gasdrucksteigerungen und Speicherun-
gen sind ohne weiteres moglich. Der Betrieb kann zu jeder
Zeit sofort den jeweiligen Bedirfnissen angepaft werden.

Eine Koksvergasungsanlage laft sich immer in die ge-
samte Werksanlage eingliedern. Alle angetriebenen Teile
konnen entweder unmittelbar durch Elektrizitat oder
mittelbar durch Transmissionen von einem Gasmotor, einer
Dampfmaschine oder Turbine angetrieben werden. Die

Rorc/rj-afz 00 TFe/oAoAsO7 %
4sc/re000fe//07 %

Abbildung 1. Vergasungsleistungen von Drehrostgaserzeugern
bei verschiedener Kornung und verschiedenem Aschegehalt des
Kokses.

Dampferzeugung in den Gaserzeugermanteln und die Aus-
nutzung der Abwéarme des Gases in Abhitzekesseln kénnen so
gestaltet werden, daB der gewonnene Dampf zur Gaserzeu-
gung wie zur Krafterzeugung ausgenutzt werden kann.
Die Eingliederung einer solchen Gaserzeugungsanlage in
ein vorhandenes Werk bedingt aber jeweils eine genaue
Prifung der jeweils vorliegenden Bedingungen.

Bei der Planung einer Gaserzeugungsanlage ist es
auferst wichtig, zu wissen, wie grofl der Durchsatz eines
Gaserzeugers bei der Vergasung von Grobkoks, Kleinkoks
oder Grobkoks gemischt mit Grus ist.

In Abb. 1 bis 3 sind nun die Vergasungsleistungen von
Drehrostgaserzeugern dargestellt.  Alle Werte sind auf
»Reinkoks* bezogen, da nur dieser vergast wird; sie sind
auf Grund von Versuchen, Verdffentlichungen und Erfah-
rungen zusammengetragen und ausgewertet worden.

Um den Durchsatz ohne weiteres errechnen zu kénnen,
wenn der betreffende Hochstdurchsatz (100 %) fir eine
bestimmte Kokssorte gegeben ist, sind die Werte so gehalten,
da man nicht den Durchsatz in kg/m2h unmittelbar ab-
lesen kann, sondern, den einzelnen Gaserzeugerbauarten
gerecht werdend, aus den Darstellungen den ,anteiligen
Durchsatz erhélt.

Der Aschegehalt wirkt vermindernd auf die Ver-
gasungsleistung eines Gaserzeugers. Abb. 1 zeigt in Kurve ¢
die anteilige Minderleistung bei gegebenem Aschegehalt.

als Dampf entweicht, in einem dem Gaserzeuger folgenden
Kuhler niedergeschlagen wird. Soll jedoch die Abwérme
des Gases zur Dampferzeugung ausgenutzt werden, so ist es
selbstverstandlich notwendig, Koks mit geringstem Wasser-
gehalt den Gaserzeugern zuzufiihren, um hohe Gastempe-
raturen beim Austritt des Gaserzeugers zu erhalten und
unliebsame Verkrustungen der Abhitzekesselrohre zu ver-
meiden. Der Wirkungsgrad des Abhitzekessels ist also ab-
hédngig vom Wassergehalt des Kokses.

Auch der Einflu verschiedener Kérnungen wurde bei
den Darstellungen berticksichtigt. So gibt in Abb.1 Kurve a
den Durchsatz an, wenn Koks mit einer Kérnung von
0 bis 50 mm vergast wird, Kurve b, wenn der Koks so weit
gesiebt wird, dal Korngréfen von 2 bis 40 mm Verwendung
finden konnen. In Abb. 2 ist eine Umrechnungstafel fir die
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Abbildung 2. Vergasungsleistungen von Drehrostgaserzeugern
flr Koks von 0 bis 50 mm Koérnung (Kurve a, Abb. 1).
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Abbildung 3. Vergasungsleistungen von Drehrostgaserzeugern
fir Koks von 2 bis 40 mm Koérnung (Kurve b, Abb. 1).

Kurve a gemaR Abb. 1 wiedergegeben; sie zeigt den Durch-
satz in Prozent bei verschieden groRem Anteil der ver-
schiedenen KorngroRen. Abb. 3 zeigt die gleiche Dar-
stellung fir Kurve b, d, h. also fir Kdrnungen von 2 bis
40 mm. Aus allen drei Abbildungen geht hervor, daRR die
Durchsatzleistungen der Gaserzeuger geringer werden, je
kleiner die Kdrnung des Brennstoffes ist.

Mischt man zu Grobkoks Koks mit kleinerer Kdérnung
bei, so wird der Durchsatz je nach der Menge des zugesetzten
Kleinkokses geringer. Zu beachten ist dabei, dal Koks mit
0 bis 10 mm Kornung dem Gaserzeuger nicht durch eine
einfache Beschickung beigemischt werden darf, sondern es
muR eine gleichmaBige, zeitlich kurze Verteilung auf den
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ganzen Gaserzeugerquerschnitt erfolgen; das soll heien, dal
die einzelnen Sorten dem Gaserzeuger getrennt zugefiihrt
werden missen, jedoch so, daf keine Schichten entstehen.
Es sind vielmehr zwei bis drei Sorten durch eine sinnreiche
Beschickung so einzubringen, daB eine gleichzeitige Ver-
teilung auf den ganzen Gaserzeugerquerschnitt durch eine
etwas schneller als (blich laufende Beschickung erfolgt.
Gutes Gas, ruhiger Gang der Gaserzeuger und hdchste Ver-
gasungsleistungen werden dadurch gewaéhrleistet.

An einem Beispiel soll nun die Handhabung der Ab-
bildungen bei gleicher Koksanalyse, aber ungleicher Kor-
nung erldutert werden.

Fur den Koks seien folgende Werte ermittelt:
Wassergehalt = 15 % Reinkoks = 75 %

Aschegehalt 10 %
Kornung.

Sorte 1 Sorte 3
0— 5 mm= 10% 5—15mm = 15 %
5—15 mm = 15% 15—25mm =20%
15—25 mm = 55 % 25—45mm = 65 %
25—45 mm = 20 %

Sorte 2 Sorte 4
0—10 mm = 30 % 35—45 mm = 100 %
10—20 mm = 70 %

Fir die Sorte 1 und 2 ist die Kurve a in Abb. 1 und die
Kurventafel in Abb. 2 anzuwenden. Fiir die Sorte 3 und 4
gilt Kurve b in Abb. 1 und Kurventafel in Abb. 3. Zur
Umrechnung werden nur Abb. 2 und 3 benutzt.

Sorte 1 (Abb. 2).

Kornung Anteil der Kornung
0— 5 mm, Mittel 25 mm, 10 % =25 % Durchsatz
5—15 mm, 10mm, 15% = 9,0% "
15—25 mm, 20mm, 55% —455% "
25—45 mm, 3%5mm, 20% = 19,0 % »

zusammen ein Durchsatz von 76,0 % des gegebenen
Sorte 2 (Abb. 2).

Kérnung Anteil der Kornung
0—10 mm, Mittel 5mm, 30 % = 12 % Durchsatz
10—20 mm, ., 15mm, 70 % = 54 % .

zusammen ein Durchsatz von 66 % des gegebenen
Sorte 3 (Abb. 3).

Kérnung Anteilder Kérnung
5—15 mm, Mittel 10 mm, 15% = 9 %Durchsatz
15—25 mm, , 20 mm, 20% =17 %
25—45 mm, ,, 35 mm, 65 % = 63,5 % "

zusammen ein Durchsatz von 89,5 % des gegebenen

Sorte 4 (Abb. 3) 35—45 mm.
Mittlere Kérnung 40 mm, Anteil der Kdrnung 100 % = 100 %
Durchsatz des gegebenen.
Aus diesen Ergebnissen kann man bereits ersehen, daf
der Zusatz von Kleinkoks oder nur Kleinkoksvergasung
vermindernd auf den Durchsatz wirkt. Nimmt man an, dafR
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bei einem gut gefiihrten Gaserzeuger je h 200 kg Reinkoks
mit der Kérnung 50 oder 40 mm durchgesetzt werden, dann
kann man an Reinkoks in kg/m2h durchsetzen bei

Sorte | 200+0,76 = 152 kg
Il 200066 = 132 kg

, 111 200+0,895 = 179 kg

» IV 200-1 = 200 kg

Davon wird noch abgezogen der Minderdurchsatz durch
10 % Aschenanteil = 3,5 %, so daf tatsdchlich an Rein-
koks durchgesetzt werden bei

B (100 — 3,5)
Sorte | =152 100 146.5 kg
100 — 3,5
I = 132 ( ) = 127,5 kg
100
100 — 3,5
Il = 179 ( ) = 172,5 kg
100
(100 — 3,5)
= = 193,0 ki
v 200 100 0 Kg
oder, auf Rohkoks bezogen, in kg/m2h bei
146,5 <100
' = 195 k
Sorte | 75 g
T
= % = g
m = 172%5; 100 = 230 kg
75
193,0 » 100
v = ' = 257 k
75 g

Bei einem Gaserzeuger mit einem lichten Schachtdurch-
messer von 2,2 mm ist dann der Rohkoksdurchsatz in t/24 h
bei

Sorte | = 1963824 = 1785t
Il = 1703824 = 1550t

, 11 = 2303824 = 21,00t
Y = 257 3,8+24 = 2350t

Durch die Mitvergasung von Kleinkoks und Grus betragt
der Minderzusatz, gemessen an Sorte IV, fur
Sorte | 24,0 %

» 11 34,0 %

P 10,6 %
Man ersieht hieraus, daR der Durchsatz von Koks bei Zu-
mischung von Kleinkoks oder Grus sich ganz wesentlich
verringern kann und auf die Wirtschaftlichkeit der Anlage
nachteilig wirkt.

Zusammenfassung.

Auf Grund von Angaben im Schrifttum und Erfahrungen
werden die Umstdnde besprochen, die auf die Durchsatz-
leistung von Gaserzeugern, die mit Koks betrieben werden,
von Einfluf sind; vor allem wird gezeigt, in welcher Weise
ein verschieden hoher Aschengehalt des Kokses und eine
verschieden groRe Kokskdrnung die Durchsatzleistungen
herabsetzen.

Umschau.

Warmedbertragung auf das Stahlbad im Siemens-Martin-Ofen.

An Hand umfangreicher Zusammenstellungen lber die Ab-
messungen in Amerika ausgefuhrter Siemens-Martin-Oefenl) ver-
sucht W. C. Buell jr. Aufschlisse tber die Wéarmeibertragung
von der Flamme auf den Einsatz zu erlangen2). Dabei beschrankte
er sich zunéchst auf die Durchfiihrung einer Ueberschlagsrech-
nung, deren Grundlagen allerdings nicht in allen Teilen als ein-
wandfrei erscheinen.

Fur alle Oefen wird fir den in Amerika tblichen Roheisen-
satz von 45 % eine Nutzwédrme von rd. 200 kcal je kg fertigen
Stahles in Ansatz gebracht. Fir den Einsatz mit flussigem Roh-
eisen mag diese Zahl zutreffend sein, fiir das Arbeiten mit festem
Stahleisen ist sie wohl etwas niedrig gegriffen. Vergleichsweise
sei erwahnt, dal beim Arbeiten mit etwa 22 % Stahleisen die

D Stahl u. Eisen 53 (1933) S.425/28,606/08,1305/09,1360/65.
2) Iron Steel Engr. 11 (1934) S. 57/67.

Nutzwérme, d. h. der Warmeaufwand, der zur Erschmelzung je t
fertigen Stahles nach Abzug aller Reaktionswdrmen von den
Feuerungsgasen gedeckt werden muR, bei kaltem Einsatz etwa
280 kcal/kg und bei flissigem Einsatz 240 kcal/kg betrédgt“). Aus
der Stundenleistung in t je m2 Herdflache ergeben sich dann die
je Herdflacheneinheit Ubertragenen Wé&rmemengen durch Ver-
vielfachen mit 0,2 m106. Unter Zugrundelegung der von Buell
berechneten Herdfldchen*) erhédlt man 28 800 bis 62 400 kcal/h *m2
als Wérmelbertragungsleistung fur den Durchschnitt aus der
ganzen Schmelzzeit. Mit Ricksicht auf die verschiedenen Wérme-
Ubertragungsverhdltnisse im Verlauf einer Schmelzung kommt
dieser Zahl nur die Bedeutung eines Behelfswertes zu. Gerade
die Zeit des Einschmelzens, in der die stdrkste Warmeibertragung

8) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 104 (1926) S. 8,
Zahlontafel 2.
* Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1361, Zahlentafel 1.
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gtattfindet, ist vom physikalischen Standpunkt aus nicht erfalRbar,
da sich weder die Heizflaiche noch die Temperatur des nieder-
schmelzenden Schrottes eindeutig festlegen 1aRt.

Nichtsdestoweniger versucht Buell zunachst einen Zusammen-
hang zwischen Wérmeibertragung, Herdflache, Gasgeschwindigkeit
und Temperaturgefélle zu finden. An Hand einer graphischen Ueber-
gchlagsrechnung wird ein mittleres Temperaturgefélle Gber die
ganze Schmelzungsdauer von 390° ermittelt; dementsprechend
ergeben sich aus den oben angefiihrten Wéarmetbertragungsleistun-
gen Wérmeubergangszahlen von 74 bis 160 kcal h em2+0 C.

Die Festlegung des Temperaturgeféalles zwischen Flamme und
Einsatz kann noch in etwa vertreten werden. Weniger sicher
erscheint es dagegen, diese Zahlen mit einer mittleren Geschwin-
digkeit der Flammengase zu vergleichen, die sich aus dem freien
Ofenquerschnitt Uber dem niedergeschmolzenen Bade und dem
sekundlich den Ofenraum durchstrémenden Verbrennungsgas-
mengen ergibt, wobei angenommen wird, daf die Verbrennungs-
gase den dargebotenen Querschnitt gleichméRig erfillen. Der
Versuch Buells, den so gewonnenen Zusammenhang zwischen
dieser Wérmeibergangszahl und der Gasgeschwindigkeit mit
theoretisch unter anderen Verhéltnissen ermittelten Warmetber-

Abbildung 1. Herdflachenleistung und Gasgeschwindigkeit im Herdraum.

[Die Buchstaben beziehen sich auf die in den friheren Arbeiten

von W.C-Buelljr.1) behandelten Oefen.j
gangszahlen in Einklang zu bringen, fihrte zu keinem Ergebnis,
er wurde deshalb von ihm auch nicht weiterverfolgt.

Um festzustellen, ob die angegebenen Zahlen uberhaupt
einen Zusammenhang erkennen lassen, wurde vom Berichter-
statter die spezifische Stundenleistung der Herdflache in kg m2h
in Abhéangigkeit von der oben angegebenen Gasgeschwindigkeit5)
in Abb. 1 dargestellt. Das Zuriickgreifen auf die spezifische
Stundenleistung ist in diesem Fall gleichbedeutend mit der be-
helfsmaRig ermittelten Warmeibergangszahl Buells, die nur da-
durch erhalten wird, daR diese spezifische Stundenleistung in
allen Fallen mit dem angenommenen Warmeaufwand von 200 kcal
je kg Stahl vervielfacht und dann durch das angenommene Tem-
peraturgefalle von 390° geteilt wird.

Falt man nun in Abb. 1 die mit Generatorgas und mit Misch-
gas gefeuerten Oefen zu einer ersten und die mit Kaltgas und mit
Oel gefeuerten zu einer zweiten Gruppe zusammen, wie Buell
es im weiteren Verlauf seiner Arbeit auch tut, so lassen sich als
wahrscheinlichste Kurven zwei parallele Gerade durch die beiden
Punkthaufen legen, die deutlich ein Ansteigen mit dem Behelfs-
wert fir die Geschwindigkeit zeigen. Merkwirdigerweise ist dies ge-
rade das Gegenteil der SchluRfolgerungen, die Buell in seiner Arbeit
zieht. Allerdings gibt dieses Schaubild vielleicht auch nichts an-
deres wieder als die Tatsache, dal einem erhdhten Angebot von
Warme auch eine hohere Leistung entspricht. Die Aufteilung in
zwei Gruppen kénnte damit begrindet werden, daR der spezifische
Warmeinhalt der Verbrennungsgase bei Kaltgas- und Oelfeuerung
ein anderer ist als bei Generatorgas- und Mischgasfeuerung.

Nachdem nun Buell festgestellt hat, daR die rein physikalische
Behandlung der Fragen zu keinen vergleichbaren Ergebnissen
fihrt, versucht er einen Zusammenhang zwischen dem Gesamt-
wéarmeaufwand und der Aufenthaltszeit der Flammengase im
Ofenraum herzustellen. Es kann hierbei nicht verschwiegen
werden, daB sich auch in diese Arbeit die Unstimmigkeiten bei
der Berechnung der Gasgeschwindigkeiten fortpflanzen, die bereits

*) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1362, Zahlentafel 4.
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bei der Berichterstattung tber die frihere Arbeit Buells festge-
stellt werden mufiten. Zwar geht aus den Zahlentafeln Buells®)
hervor, daR er vermeintlicher Weise mit Geschwindigkeiten
rechnet, die auf Normalbedingungen bezogen sind. Eine Nach-
prifung der Zahlenunterlagen ergab jedoch, daB die von ihm be-
nutzten Geschwindigkeiten bis auf einen einzigen Wert ziemlich
genau das 2,3fache dieser bezogenen Geschwindigkeiten betragen.
Anderseits werden dadurch auch nicht die wahren Geschwindig-
keiten erreicht, die unter Zugrundelegung der von Buell ange-
nommenen Gastemperaturen das Siebenfache der bezogenen Ge-
schwindigkeiten ergeben muRten.

Die Aufenthaltszeit der Flammengase im Ofenraum wird
durch Division der Herdlange durch die Gasgeschwindigkeit er-
mittelt. Es ist selbstverstandlich, daB fir die Ermittlung dieser
Zahl nur die wahre Gasgeschwindigkeit im Ofenraum in Frage
kommt. Bericksichtigt man die Ungenauigkeiten bei Buell, so
ergibt sich, daB der dritte Teil der von ihm ermittelten Aufent-

Abbildung 2. Wanneverbrauch je t Stahl und Auienthaltszeit
der Flammengase im Oberoien.

haltszeiten den tatsdchlichen Verhdltnissen entspricht, sobald
der Einsatz niedergeschmolzen ist. Deshalb wurde bei Wieder-
gabe von Abb. 2 die urspringlich vom Verfasser angegebene
Aufenthaltszeit bei der Wiedergabe an dieser Stelle durch 3 ge-
teilt. Nicht zu erkldren ist die hier gemachte Angabe fiir Ofen D,
fur den eine Aufenthaltszeit von 5 s oder nach entsprechender Be-
richtigung von 1,67 s angegeben wird, wahrend sie nach friiheren
Angaben und entsprechender Berichtigung 2,8 s betragt. In
Abb. 2 ist diese Verschiebung des Punktes D durch eine ge-
strichelte Linie mit Pfeil angedeutet. Aus der urspringlichen
Darstellung der Abb. 2 gewinnt man den Eindruck, als ob eine
Verldngerung der Aufenthaltszeit der Gase im Ofenraum eine
Verminderung des gesamten Wéarmeaufwandes je t Stahl zur Folge
hétte. An sich ist dies bei auBerordentlich stark Uberlasteten
Oefen nicht ausgeschlossen, da in diesem Fall die durch ein Ueber-
angebot von Brennstoff steigenden Abgasverluste die Steigerung
der Leistung uberfliigeln, eine Erscheinung, wie sie jede Wir-
kungsgradkurve beliebiger Oefen bei Uebersteigerung der Lei-
stung zeigt. Sieht man jedoch von den Oefen A und N ab und
berlicksichtigt man die eingezeichnete Verschiebung des Punktes
fir den Ofen D, so kann man mit der gleichen Berechtigung zu der
vom Berichterstatter als Richtkurve eingezeichneten Geraden
kommen, die der von Buell gezogenen Linie entgegenlduft; man
ersieht daraus, daB die von Buell angestellten Ueberlegungen
mit groBen Unsicherheiten belastet sind.

In der Aussprache, die sich an den Vortrag Buells anschlof,
wurde ihm von verschiedenen Seiten die Unstimmigkeit seiner
SchluRfolgerungen mit den praktischen Verhéltnissen im Betrieb
vorgeworfen. In seiner Entgegnung weist er schlieBlich darauf
hin, daf in manchen Féallen mit einer Hoherlegung des Gewdlbes
tatsédchlich eine Leistungssteigerung eingetreten ist, doch dirfte
diese Verbesserung mehr mit einer Erleichterung des Einsetzens
als mit der dadurch erreichten Verminderung der Gasgeschwindig-
keit Zusammenhéngen. Carl Schwarz.

“) Iron Steel Engr. 11 (1934) S. 59, Zahlentafel 2.
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Die Hiuttnersche Turbine als neue Kraftmaschine.

Eine durch ihre Einfachheit verbliffende Bauart zeigt die
Turbine nach der Ausfiihrung von F. Hittnerl), die die Zahl
der Zwischenglieder bei der Dampferzeugung und -ausnutzung
zu verkleinern und somit die einzelnen Arbeitsvorgédnge sowohl
baulich als auch betrieblich einander naherzuriicken sucht. Dies
wird dadurch erreicht, daR der Dampferzeuger als Umlaufkérper
mit einer Dampfturbine zusammen angeordnet und einer schnellen
Drehung ausgesetzt wird; Rohrleitungen fallen weg. Die in den
umlaufenden Kessel zu befordernde Speiseflissigkeit wird in
diesem selbst unter Ausnutzen der Fliehkraft auf Druck gebracht.

Abb. 1 zeigt im Grundsétz-
lichen die Anordnung einer mehr-
stufigen Hduttnerschen Turbine.

'He/ZlinffFAvier der beiden miteinander in
Verbindung stehenden Wasser-
rdume wird beheizt und in ihm
Oampi- Dampf erzeugt; wegen der Dros-
diuse  Selwirkung der Diisen steigt der
Dampfdruck und schiebtdenWas-
serspiegel, der hier zylindrische
Gestalt hat, so weit nach aulen,
bisdie Gegenséule in dem anderen
W asserraum diesem Druck gleich -
kommt. Der Dampf kann nur
durch die Duse auf das Turbinen-
rad abstrémen;dabei wird sowohl
auf den Kesselkdrper als auch auf
den Turbinenldufer ein Dreh-
moment in verschiedenem Sinne

. o ausgelibt. Die Fliehkraft sperrt
i i1jfilE die Raume verschiedenen Gas-
k1 JfUSI druckes durch Flissigkeitssédulen

gegeneinander ab, und die Wir-

LJ kungen der verschiedenen Driicke

) bestehen nur in der Verschieden-

Anorﬁﬁﬁ;’g“d”eg, rlﬁehr. heit der Flissigkeitsspiegeldurch-

stufigen Turbine. messer. Steigt die Drehzahl, so

vermindern sich die Unterschiede

in den Spiegeldurchmessern bei angenommenen gleichen Druck-

unterschieden. Bei einer Umfangsgeschwindigkeit des kalten

Wassers von z. B. 60 m/s des innem und von 80 m/s des dufern
Spiegels ergibt sich ein Druckunterschied von 14,3 at.

Bei der mehrstu-
figen Ausfiihrung ste-
hen die den Zwischen-
driicken ausgesetzten

-Abgas-Spira/gebduse Kammern mit dem
Speiseraum in Ver-
bindung, so daB diesen
Driicken entsprechend
mehr oder weniger
weit nach aufen lie-
gende Wasserspiegel
entstehen. Das um-
laufende Gehéuse
bildet eine kraftige
Schleuder, die das bei
der Ausdehnung des
Dampfes sich bilden-
de Wasser ausschleu-
dert, besonders an
den Stellen, wo die
Dampfgeschwindig-
keit gering ist, also
hinter den Laufré-
dern, so daBR jede
weitere Stufe wieder
mit trockenem Dampf arbeitet; dieses Wasser wird ohne Wérme-
verlust in den Kreislauf zuriickgefuhrt. Der Kondensationsraum
ist als Einspritzkondensator ausgebildet, und das Auswurfwasser
wird Uber eine nach aufen liegende Wassertasse abgeschleudert,
die standig bis zu ihrem Ueberlaufrand gefillt bleibt; da sie mit
dem Speiseraum verbunden ist, so legt sie fiir die ganze Anord-
nung den Durchmesser des Wasserspiegels von atmosphérischem
Druck fest. Von der Wassertasse her wird die Maschine dauernd
und selbsttatig mit Speisewasser versorgt. Fir weitere warme-
technische Ueberlegungen sei auf die erwdhnte Schrifttums-
angabe hingewiesen.
Bei einer einstufigen Versuchsmaschine (Abb. 2) mit einem
aduleren Kesseldurchmesser von 210 mm wird die gesamte ring-

Elektrotechn. Z. 55 (1934) S. 742/44.

m\Wasserspiege//>
Oampfraun;

W assertasse

W asserspiegel-
Speisung

mTurbinenrad

Abbildung 2.
Schnitt durch die Versuchsmaschine.
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formige Stirnflaiche des Kessels gleichmaRig beheizt. Das Gas-
Luft-Gemisch wird in dem axial gewundenen Spiralgehduse ge-
bildet und von dem als Ventilator wirkenden Kessel durch eine
geschlitzte Brennerplatte hindurchgesaugt. Es brennt auf der dem
Kessel zugekehrten Seite mit ganz kurzen Flammen. Die Heiz-
gase stromen axial zwischen den Dampfschenkeln hindurch und
werden radial in das Abgasspiralgehduse abgeworfen. Messungen
an dieser Maschine ergaben einen Kesselwirkungsgrad tber den
ganzen Lastbereich von 80 %; die Dampfleistung der heizgas-
beriihrten Kesselflache betrug 200 kg/m2/h, die der wasser-
beruihrten Kesselflaiche 1500 kg/m2/h und der Dampfdruck vor
den Dusen 5 atu. Entsprechend dem Beheizungsgrad &ndert der
vollkommen frei laufende Kessel seine Drehzahl, die bei voller
Beheizung und Vollast der Turbine 5000 U/min betrdgt, wahrend
die Turbine selbst 17 500 U/min macht. Diese treibt Uber ein
Zahnradvorgelege 1 :3,9 einen kleinen Stromerzeuger, dessen
Ausbeute an den Klemmen 100 W, an der Kupplung 208 W ist.

Beim Bau der nachsten Maschine fir 300 kg/h Dampf von
16 atli wurde ein Luftvorwarmer und eine Einspritzkondensation
hinzugefiigt; auch diese Maschine erbrachte so gute Ergebnisse,
daR eine neue Maschine fiir 100 kW Leistung entworfen wurde,
die als weitere Aufgabe die Rohdlverbrennung in einer feuerfesten
Brennkammer vorsieht.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daB zum Durch-
fihren des Kreislaufes weder Hilfsmaschinen noch Steuervor-
gange notig sind; die Leistung wird nur durch Aendern der Brenn-
stoffzufuhr fast augenblicklich geregelt, weil sehr geringe warme-
speichemde Massen vorhanden sind. So ist z. B. der Kessel-
inhalt so gering und die Dampfleistung so groR, daB er bei der
Versuchsmaschine 700mal in der Stunde verdampft. Dem ent-
spricht auch die kurze Zeit, um die Turbine in Betrieb zu setzen,
denn sie lauft schon 10 s nach der Zindung bei Leerlaufbe-
heizung an. H. Fey.

Deutscher Verband fiir die Materialprifungen der Technik.

Der Deutsche Verband fiir die Materialprifungen der Technik
veranstaltet seine diesjahrige Hauptversam mlung vom 18. bis
20. Oktober 1934 in Stuttgart. Aus dem Tagungsplan ist folgendes
zu erwéhnen:

Donnerstag, 18. Oktober: Sitzungen der Gruppenausschiisse;
in der Gruppe A-Metalle berichtet Professor Dr. phil. W. K§-
ster, Stuttgart, Gber das Thema: ,Was sagt die Form der
Spannungskurve Uber das elastische und plastische Verhalten
des Stahles aus?“

Freitag, 19. Oktober: Oeffentliche Hauptversammlung mit
Berichten von Professor O. Graf, Stuttgart, Professor Dr. Ga-
ber, Karlsruhe, Dr. Haegermann, Berlin-Karlshorst, und
Professor ®ij)i.«Qng. Kriiger, Berlin-Dahlem, tber die Priifung
nichtmetallischer Baustoffe.

Am 20. Oktober finden Besichtigungsfahrten statt.

Aus Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

(Frihjahrsversammlung am 31. Mai und 1. Juni 1934 in London. — Fort-
setzung von Seite 961.)
W. A. Bone, H. L. Saunders und N. Calvert, London,
berichteten lGber den dritten Teil der

Versuche Uber die Wechselwirkungen zwischen Gas und Erz
im Hochofenl).

Die Verfasser schlagen auf Anregung des Betriebes ein Verfahren
vor zur vergleichsweisen Priifung der Eisenerze auf ihre Reduzier-
barkeit im Hochofen.

Fur diese vergleichenden Versuche an Eisenerzen halten sie
folgende beiden Reaktionen fiilr maRgebend:

1. Der Kohlenoxydzerfall:2CO” C+ CO02 Dieser spieltsich
im oberen Teile des Hochofens bei ungefédhr 450° ab. Das Erz
wird mit feinem Kohlenstoff lberzogen, der dann bei hdheren
Temperaturen als kraftiges Reduktionsmittel wirkt.

2. Die direkte Reduktion des Erzes durch Kohlenoxyd
FexQy+ co= YOy + C02.  Diese kommt im mittleren
Teil des Hochofens zur Geltung und wurde bei ungefédhr 750°
untersucht. (Spétere Versuche ergaben, daf 850° fiir diese Unter-
suchungen besser geeignet sind.)

Man kann ohne weiteres annehmen, daR sich die beiden Re-
aktionen nicht wesentlich stéren. Versuche sind immer an ge-
sonderten, frischen Erzproben auszufiihren, damit der Vergleich
der beiden Reaktionen einwandfrei ist.

*) Erster Teil s. J. Iron Steel Inst. 115 (1927) S. 127/80;
vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1580/82. Zweiter Teil s.
J. Iron Steel Inst. 121 (1930) S. 35/95; vgl. Stahl u. Eisen 50
(1930) S. 1072/73.
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Die Arbeitsweise wurde an funf verschiedenartigen Erzen
(Zahlcntafel 1) ausprobiert.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der untersuchten Erze.

Barrow  Rubio  Lincoln- Cleve-

Erz Hamatit Spanien  shire land ~ Mesabi
A c D E
8236 7541 31,95 222 873
L~ — - 37,97 1,65
09 Spur 325 5.06 0.34
o 14,63 8,58 4,75 11,36 5,84
0 0.23 132 - 10,23 218
— — — 376 017
— — 1,45 0,27 0.19
a — — 253 21,46 0,44
ny 06 2,74 3.4 — 0.45
o - 820  — 40 182

Es konnte festgestellt werden, da der Kohlenoxydzerfall
(bei 450°) erst einsetzt bei einem gewissen Reduktionsgrad der
Erze, der wiederum von der chemischen Zusammensetzung ab-
héngt. Es gelangten Erzproben einer Korngrofe von 2,5 bis
6,35 mm Dmr. zur Untersuchung. Alle Proben wurden wie iiblich
gegliiht mit Ausnahme von Erz D. das einmal an der Luft, das
andere Mal im Vakuum gerdstet wurde. Bone und seine Mit-
arbeiter beschreiben die von ihnen erdachte Versuchseinrichtung,
die im wesentlichen aus einem durch einen elektrischen Ofen be-
heizten und mit einem Druckmesser versehenen Reaktionsrohr
besteht, das mit zwei Hahnen verschlossen werden kann. Um die
Untersuchung bei verschiedenen Oxydationsstufen des Erzes aus-
fuhren zu kénnen, sind genigend groBe Gasflaschen vorgesehen,
durch die das Volumen bei gleichem Druck vergréRert werden
kann. Eine Tauchkolbenpumpe sorgt fir gleichméBigen Gas-
umlauf. Die durch die entnommenen Gasmengen verursachte
Druckverminderung kann durch Zugabe von Quecksilber aus-
geglichen werden. Das Hochofengas enthielt 33,3 % CO und
66,7 °0 N2; es wurde aus einer Bombe entnommen, durch eine
Reinigungsvorrichtung geschickt und bei gleichbleibendem Druck
eingefillt. Aus dem Erzvolumen, dem Porenraum, dem Gas-
volumen und der Temperatur innerhalb und auBerhalb des Ofens
kann man die Beriihrungszeit von Erz und Gas berechnen. Die
Ergebnisse sind in Abb. 1 aufgezeichnet. Die Senkrechte gibt den
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Abbildung 1. Versuchsergebnisse iber den Kohlenoxydzerfall bei 450°.

auf die Ausgangsmenge bezogenen Prozentgehalt an zerfallenem
Kohlenoxyd an und die Waagerechte die jeweilige Beriihrungszeit.
Der Vergleich der einzelnen Kurven miteinander gibt nun Auf-
schluB uber das verschiedene Verhalten der Erze beim Kohlen-
oxydzerfall. Erz A fordert den Kohlenoxydzerfall am starksten.
Dann folgt Erz B und Erz E. Das im Vakuum gerdstete Erz D
ist bedeutend aktiver als das gleiche an der Luft geglihte Erz;
dies erklart sich aus dem gréReren Reduktionsgrad der im Vakuum
behandelten Probe. Die Hamatiterze sind die starksten Kataly-
satoren, und von den untersuchten Erzen bewirkt Erz A den
starksten Kohlenoxydzerfall trotz seiner groBen Harte und Dichte.
Mischt man verschiedene Erzsorten, die schlechte und gute Kata-
lysatoren sind, so zeigt sich, daB sich die Reaktion selbst bei
groRerem Hamatitgehalt im Sinne des schlechteren Katalysators
und eines geringeren Kohlenoxydzerfalls einstellt. Bevor man
aber aus diesen Kurven Schlusse auf diese Reaktion im Hochofen
zieht, muB man den Kohlenoxydzerfall bei Gegenwart anderer
Gase beriicksichtigen. In dieser Richtung liegen Versuchsergeb-
nisse von H. H. M eyer1) vor.

Fir die Reduktionsversuche bei 750° wurden zwei Ver-
fahren angewandt. Einmal wurde eine bestimmte Raummenge
Erz durch Hochofengas reduziert und die Kohlensdurebildung in

M Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg., Dusseid., 10 (1928)
S. 107/16; vgl. Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1786/87.

.4us Fachvereinen.

Stahl und Eisen. 1003

Abhéngigkeit von der Berlihrungszeit und dem Reduktionsgrad
verfolgt. Zum anderen wurde von einem gewissen Gewicht an
Eisenoxyd im Erz ausgegangen und der jeweilige Reduktionsgrad
aus der Kohlensdaureentwicklung bei sekundenlanger Einwirkung
von Hochofengas ermittelt. Die gebildete Kohlensdure wird im
Versuchsgerédt durch Aetzkali absorbiert. Aus der Druckabnahme

Abbildung 2. Durch Reduktion von Eisenerz D bei 750°
entwickelte Kohlenséure.
kann man den zeitlichen Reduktionsverlauf verfolgen. Abb. 2
zeigt die von Erz bei einer Temperatur von 750° gebildete Kohlen-
saure in Abhéngigkeit von der Berihrungszeit. Man kann aus
den Kurven ersehen, was eintritt, wenn ein kohlensaurehalti-
ges Gas eine bestimmte Zeit mit dem Erz reagiert. An Hand
dieser Kurven lassen sich die einzelnen Erze miteinander ver-
gleichen. Tragt man
den  Kohlensaure-
gehalt in Abhangig-
keit von dem jewei-
ligen  Reduktions-
grad fiur gleiche Re-
duktionszeiten auf,
dann erhdlt man
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Abbiidung 3. Kohlensauregehalt der Gas-
phase in Abhéangigkeit vom Reduktions-
grad bei Erz D und 750°.

eine andere Kurvenschar, die einen guten Einblick in den Re-
duktionsverlauf gestattet (Abb. 3). Je mehr die Kurven fir
verschiedene Reduktionszeiten zusammenliegen, um so weni-
ger wirtschaftlich erscheint eine Steigerung der Reaktionszeit.
Nach dem zweiten Verfahren lat man die Zusammensetzung
des Hochofengases unverdnderlich, indem man die gebildete
Kohlensdure in der Versuchseinrichtung selbst absorbiert, die Zeit
bis zu einem Druckabfall von 25 mm QS aufzeichnet und den
Druck wieder bis 740 mm QS ausgleicht, indem man aus einer
Gasflasche Kohlenoxyd zugibt. In Abb. 4 sind die Versuchsergeb-
nisse wiedergegeben, die nach diesem Verfahren fir die finf Erz-
proben erzielt wurden. Je flacher die Kurven verlaufen, um so
leichter 1aRt sich das Erz reduzieren. Erz A ist von allen Erz-
proben am schwersten zu reduzieren. Der stetige Verlauf der
Kurven ist auch zu beachten. Erz C und D l&Rt sich von einem
Reduktionsgrad von rd. 80 % ab nur sehr schwer in Metall Uber-
fuhren. Es wdre an dieser Stelle zweckméaRig gewesen, das Geflige
der Erze vergleichsweise zu untersuchen, da man alsdann noch
den EinfluB der chemischen Zusammensetzung der Erze auf die
Reduzierbarkeit mit den durch das verschiedene Gefiige bedingten
Unterschieden hatte vergleichen kdnnen. Entweder ist das Gefiige
von Erz A besonders dicht, oder aber die Kieselsdure liegt in
innigster Mischung mit dem Eisenoxyd vor. Nach der chemischen
Zusammensetzung zu urteilen, miRte Erz D am schwersten zu
reduzieren sein, besonders da es durch die Réstung weitestgehend
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homogenisiert ist. In Wirklichkeit ist Erz A bedeutend schwerer
reduzierbar. Es scheint also das dichte Geflige die Ursache der
schweren Reduzierbarkeit zu sein. Die Versuchsergebnisse der
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Abbildung 4. Zeitlicher Verlauf der Eeduktion der verschiedenen Erze bei 750°.

englischen Forscher sind als wertvolle Ergdnzung zu den bisher
vorliegenden Arbeiten zu werten. Neu ist offenbar die gute Ver-
gleichsweise der Reaktionsgeschwindigkeiten des Kohlenoxyd-
zerfalls und der Reduktion der verschiedenen Eisenerze. Aus den
Geschwindigkeitskurven in -456. 3 kann man die betreffende
Gleichgewichtskurve durch Extrapolation auf die Geschwindig-
keitv = 0 ermitteln.

Der vierte Teil der Untersuchungen von W. A. Bone,
H. L. Saunders und J. E. Rushbrooke, London, behandelt:

I. das Kohlenoxyd-Kohlensdure-Gleichgewieht der verschiedenen
Reduktionsstufen des Eisenoxyds bei 1150° als Ergénzung zu
den Untersuchungen bei tieferen Temperaturen;

2. das Wasserstoff-Wasserdampf-Gleichgewicht bei verschiedenen
Reduktionsstufen des Eisenoxyds und bei Temperaturen
zwischen 450 und 850°;

3. die relative Reduktionsgeschwindigkeit der Erze mittels Koh-
lenoxyds bei Temperaturen zwischen 650 und 1000°.

Die Gleichgewichtsversuche mit Kohlenoxyd und
Kohlensaure wurden zunachst an Erz A und B unternommen,
und zwar wurde die Gleichgewichtseinstellung der Genauigkeit
halber sowohl von der Kohlenoxyd- als auch von der Kohlenséure-
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Abbildung 5. CO/C02Gleichgewicht bei 1150° und
verschiedenen Erzreduktionsgraden.
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seite her beobachtet. Da das Erz A infolge seines hohen Kiesel-
sauregehaltes bei 1150° besonders mit fortschreitender Reduktion
verschlackt, wurden die weiteren Versuche ausschlieflich mit
Erz B durchgefiihrt. Die Versuchswerte sind in Abb. 5 aufgetragen.
Die Verfasser heben hervor, daf ihre durch Versuche gefundenen
Gleichgewichtskonstanten nicht mit den berechneten iberein-
stimmen. Dagegen zeigen die versuchsmaBig gefundenen Werte
mit denen von A. M atsubaral) gute Uebereinstimmung. Aus
den Untersuchungen wird der Schluf gezogen, dal die Erzreduk-
tion Uber drei Stufen zum metallischen Eisen verlauft. Hierzu ist
zu bemerken, daB man die GleichgewichtsgroBen nicht ohne
weiteres berechnen kann, da die Reduktion zwar stufenweise,

J) Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engr. 67 (1920/22)
S. 3/55; vgl. Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 241/42.
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jedoch nicht stdchiometrisch verlauft. Eisenoxyd wird zu Magnetit
reduziert, und zwar unter vollkommener Umsetzung des Kohlen-
oxyds zu Kohlensdure. Dagegen entsteht aus dem Magnetit durch
Reduktion W istit, eine feste Losung von Magnetit
in Eisenoxydul. Die fur die thermochemische Be-
rechnung bendtigten Grofen sind noch nicht bekannt.
Selbst wenn alle erforderlichen GroBen ermittelt
waren, kann man die Gleichgewichtskonstanten der
Erzreduktion nicht mit den berechneten vergleichen,
da infolge der Beimengungen von Kieselsaure und
Tonerde die Oxydstufen nicht rein auftreten. In
neueren Arbeiten Uber Gleichgewichte bei der Erz-
reduktion ist auf diese Tatsache hingewiesen wordenl).
Die Oxydstufen bilden mit den Beimengungen entwe-
der eine chemische Verbindung oder eine feste Losung.
Dadurch werden die Bestandigkeitsgrenzen der ein-
zelnen Stufen verschoben wie auch die Gleichgewichts-
lagen durch die veréanderte Sauerstofftension der ge-
bildeten Produkte.

Es wird ferner auf die Bedeutung des W asser-
stoff-W asserdampf-Gleichgewichts und der
Reaktion der Erze mit Wasserstoff und Wasserdampf
im Hochofen hingewiesen. Der Kohlenoxydzerfall
sowie die Reduktion wird durch Anwesenheit von
Wasserstoff und Wasserdampf beeinflut. Bei der
Aufstellung von Gleichgewichtskurven fir die Reduk-
tion durch Wasserstoff waren praktische Schwierig-
keiten zu Gberwinden. Es mufBte mit kleinen Mengen gearbeitet
werden, und bei hohen Temperaturen war die Diffusion des
Wasserstoffs durch die iblichen R6hren sehr betréchtlich. Berliner
Porzellan und Pythagorasmasse erwiesen sich als geeigneter
Rohrenwerkstoff bei Temperaturen bis zu 900°.
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Abbildung 6. H2H20-Gleichgewicht bei 850° und verschiedenen
Erzreduktionsgraden,

Zur Untersuchung der Wasserstoff-Wasserdampf-Gleichge-
wichte wurden drei Verfahren angewandt: 1. Stromungsverfahren
bei Gegenwart von Wasser als Wasserdampf und Flissigkeit.
2. Statisches Verfahren bei Gegenwart von Wasser als Dampf und
Flussigkeit. 3. Statisches Verfahren bei Gegenwart von Wasser-
dampf allein. Die Versuchseinrichtung wurde dem Versuchsver-
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Abbildung 7. uUasgleichgewichte bei verschiedenen

Beduktionstemperaturen.
fahren angepafBt und gleicht im wesentlichen der im Teil Il be-
schriebenen. An einem Ende des Reaktionsrohres ist ein Druck-
messer angebracht, dessen Schenkel wassergekiihlt sind, so daB
man aus der Temperatur des Niederschlagwassers den Teildruck
berechnen kann. Der Teildruck des Wasserstoffs 148t sich aus den
Analysenwerten errechnen. Aus dem Druckabfall kann man den
zeitlichen Reduktionsverlauf verfolgen. Bei Verfahren 1 ist es
schwierig, die Versuchseinrichtung auf gleicher Temperatur zu
halten. Das statische Verfahren gestattet ein dbersichtlicheres
Arbeiten. Von Zeit zu Zeit wird bei den ersten beiden Verfahren
das gebildete Wasser Gber Phosphorpentoxyd aufgefangen und
zur Prifung gewogen. Bei dem dritten Arbeitsverfahren sind die
aus dem Reaktionsrohr herausragenden Enden mit einer Heiz-

1) 7. Klarding: Arch. Eisenhlttenwes. 5 (1931/32) S. 129/38.
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schlange umwickelt, um eine Kondensation des Wasserdampfes
zu vermeiden. Die Versuchsergebnisse sind fiir 650° in Abb. 6
veranschaulicht. Der Umwandlungspunkt der Magnetit-Eisen-
oxydul-Reduktion durch Wasserstoff ist nicht so ausgepragt wie
der mittels Kohlenoxyds. Bei 450° ist die Gleichgewichtseinstellung
derart langsam, dal man nicht sagen kann, ob bei dieser Tempera-
tur zwei oder drei Stufen durchlaufen werden. Nach Abb. 6
scheint ein derartiger Umwandlungspunkt fiir den Abhau der
niederen Stufe bei einem Reduktionsgrad von 22 % zu bestehen.
Es sei hier erwéhnt, daR das Eisenoxyduloxyd bei einer Tempera-
tur unterhalb ungefdhr 570° unmittelbar zu metallischem Eisen
reduziert wird. Diese GesetzmaRBigkeit ist weder von dem Reduk-
tionsmittel noch von der Reduktionsgeschwindigkeit abhéngig.
Deutlicher ist die Darstellung der Verhdltnisse im Schaubild, wenn
man an Stelle des Verhaltnisses Hj/HjO den Wasserstoff- und
Wasserdampfgehalt der Gasphase in Abhéngigkeit von dem
Sauerstoffgehalt des Erzes auftrdgt. Die Gleichgewichtswerte
schwanken erheblich. Diese Tatsache ist auch von W. Krings
und J. Kempkensl) beobachtet worden. PlanmaRige Gleich-
gewichtsuntersuchungen werden daher am besten mit Kohlen-
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Abbildung 8 und 9.
langsamen, mittleren und groBen Gasstromungsgeschwindigkeiten.

oxyd und Kohlensdure ausgefiihrt. Die Verfasser haben die fur
verschiedene Temperaturen gefundenen Werte ihrer Gleichge-
wichtsuntersuchungen mit Wasserstoff und Kohlenoxyd in Abb. 7
zusammengestellt. Aus diesem Schaubild kann man entnehmen,
dall Kohlenoxyd bis 800 und 850° besser reduziert als Wasserstoff.
Oberhalb 850° ist Wasserstoff das bessere Reduktionsmittel.
Diese GesetzmaBigkeit 1aRt sich auch an Hand des Wassergas-
gleichgewichtes berechnen. Der theoretisch gefundene Punkt liegt
bei ungefahr 820°.

Fir den Hochofenbetrieb wichtig ist die Frage, wie sich die
Reduktionsgeschwindigkeit mit der Gasgeschwindig-
keit, der Tem peratur, dem Verhdltnis von Kohlenoxyd zu
Kohlensédure und mit dem Reduktionsgrad &ndert. Um ver-
gleichbare Werte zu erhalten, wurden die Versuche den Betriebs-
bedingungen des Hochofens angepaft und bei verschiedenen Gas-
geschwindigkeiten (1,2, 4,8 und 14,6 m/s) sowie Temperaturen
(450, 650, 750, 850 und 1000°) durchgefiihrt. Dabei wurde auch
die Gasvorwarmung bericksichtigt. Aus dem Kohlensduregehalt
der Gasphase berechnen sich der Reduktionsgrad und die relative
Reduktionsgeschwindigkeit des Erzes. Verbindet man in Abb. 8
die Punkte gleichen Kohlensauregehaltes, so erhdlt man Kurven-
seharen, die einen Aufschluf Uber den Reduktionsvorgang geben.
Man sieht, daR die Reduktionsgeschwindigkeit zuerst sehr grof
ist, daR sie aber von einem bestimmten Reduktionsgrad ab fur
geringere und mittlere Geschwindigkeit unabhéngig von dem
Reduktionsgrad ist. Eine Zunahme der Stromungsgeschwindig-
keit bewirkteine Zunahme der Reduktionsgeschwindigkeit. Ueber
eine gewisse Gasgeschwindigkeit hinaus sinkt jedoch die Reduk-
tionsgeschwindigkeit wieder (Abb. 9). Wdéhrend diese Verhélt-
nisse noch fir eine Temperatur von 750° zutreffen, &ndert sich
diese Beobachtung bei einer Temperatur von 850°. Aus dem
Vergleich der dort gefundenen Kurven geht hervor, dal die Re-
duktionsgeschwindigkeit mit steigender Gasgeschwindigkeit nicht
mehr ah-, sondern zunimmt. Bei noch héheren Temperaturen ist
die Abhéngigkeit der Reduktionsgeschwindigkeit von der Gas-
geschwindigkeit nicht mehr so ausgeprégt wie bei 850°. Um diese
bei 850° mit steigender Gasgeschwindigkeit beobachtete Zunahme
der Reduktionsgeschwindigkeit zu erklaren, sollen weitere Ver-

*TZ. anorg. allg. Chem. 183 (1929) S. 225/50; 190 (1930)
S. 31320.
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suche unternommen werden. Fir den Hochofenbetrieb sind diese
Versuchsergebnisse von grofer Wichtigkeit. Genauere Angaben
waren wiinschenswert, wie die relativen Geschwindigkeiten be-
rechnet wurden. Josef Klarding.

American Iron and Steel Institute.

Auf der FriuhjahrsVersammlung des Instituts am 24. Mai
1934 in New York wurden die folgenden drei Berichte erstattet:

In etwas allgemein gehaltenen Ausfithrungen ther

Einige gemeinsame Kennzeichen von unlegierten und legierten
Stahlen

fuhrt Edgar C. Bain, Keamy (N. J.), die Wirkung yon Le-
gierungszusatzen auf die physikalischen Eigenschaften von Stahl
grundlegend auf die Verdnderung 1. der Verteilung der Karbide
im Ferrit, 2. der Eigenschaften der ferritischen Grundmasse und
3. der Natur der Karbide zurick.

Der Verteilungsgrad der Karbide wird bei Abkihlung
aus dem austenitischen Zustand durch die Abkihlungsgeschwin-
digkeit bedingt, da bei steigender Abkiihlungsge-
schwindigkeit eine Senkung der Umwandlungstem-
peraturen und damit eine Verfeinerung der Karbid-
verteilung vom grobzusammengeballten Zustand
ausgehend uber den lamellaren bis zum mikrosko-
pisch nicht mehr aufldsbaren troostitischen Zustand
erhalten wird, bis nach Ueberschreitung der Kkriti-
schen Abkihlungsgeschwindigkeit sich Martensit
bildet. Abgesehen vom glasharten Martensitzustand,
sind Harte und Festigkeit des Stahles abhéngig
von dem Verteilungsgrad der Karbide im Ferrit.
Da zum Beispiel Chromzusdtze eine Verringerung
der Umsetzungsgeschwindigkeit zur Folge haben,
wird bei gleicher Abkihlungsgeschwindigkeit eine
starkere Senkung der Umwandlungstemperatur er-
halten als bei entsprechendem unlegiertem Stahl.
Es gelingt also beim Chromstahl unter gleichartigen
Abkuhlungsbedingungen eine starkere Unterkiihlung,
die einen feineren Verteilungsgrad hoéherer Haérte
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verschiedenen Schichten eine unterschiedliche Abkiih-
lung, die um so geringer ist, je weiter die Entfernung
von der Oberflaiche. Beieinem unlegierten Stahl
wird dadurch nur in den duBeren Zonen die Kriti-
sche Abkuhlungsgeschwindigkeit Uberschritten, wahrend im
Kern die Abkihlung so langsam vor sich geht, da sich Troostit
bildet. Bei groReren Querschnitten verringert sich die Hérte-
tiefe, biseine gleichmaRige Hartung der Oberflache tGberhaupt
nicht mehr gelingt. Wichtig ist, daR die kritische Abkihlungs-
geschwindigkeit von der Umsetzungsgeschwindigkeit bei etwa
500° abhangt. Bei gleichem Querschnitt und gleichem Abschreck-
mittel wird deshalb eine grofere Héartetiefe erhalten, wenn die
Umsetzungsgeschwindigkeit durch die Gegenwart eines Legierungs-
bestandteils in fester Lésung herabgesetzt wird. Dies kann so
weit gehen, daB eine Durchhértung bis in den Kern stattfindet.
So wirken die meisten Legierungselemente mit Ausnahme von
Kobalt, wobei karbidbildende Elemente erst nach Auflésung bei
hoheren Abschrecktemperaturen wirksam werden.

Abgesehen vom Legierungszusatz, wird die H &rtbarkeit
auch durch die Austenitkorngréfe beeinfluft. Dies
wird daraus abgeleitet, dal mit steigender Hartetemperatur eine
VergroBerung der Hartetiefe erhalten wird. Allerdings sei nicht
sicher, ob die Korngrdéfe nur ein Kennzeichen fir gleichlaufende
Einflisse darstelle. Hierbei ist zu beriicksichtigen, dal bei stei-
gender Hartetemperatur unter gleichzeitiger Komvergréberung
eine verstarkte Auflésung von Keimen stattfindet, die sonst als
Kristallisationspunkte das Einsetzen der Umwandlung begiin-
stigen und damit die Umsetzungsgeschwindigkeit erhéhen. Das
Komwachstum kann auch bei gleicher Zusammensetzung durch
Desoxydationsmittel und die Anwesenheit fein verteilter,
nichtmetallischer Einschlisse behindert werden. Ein grob-
korniger, unberuhigter Stahl war starker hértbar als ein sorg-
faltig mit Aluminium desoxydierter feinkorniger Stahl, der unter
gleichen Abschreckbedingungen ungehértet blieb. Das Kom-
wachstum kann ebenso durch Einlagerung schwerldslicher Kar-
bide behindert werden. Bei niedrigen Hértetemperaturen sind
derartige St&hle vielfach ausgesprochene Oberflachenhérter,
einmal wegen der Feinkdrnigkeit des Austenitkomes, weiterhin
wegen des geringeren Kohlenstoffgehaltes des Austenits, da ein
Teil des Kohlenstoffs durch die ungelésten Karbide abgebunden
ist. Auch hier ist die den Reaktionsvorgang beschleunigende
Keimwirkung der Einlagerungen zu beachten. Wird die Harte-
temperatur so weit erhdht, daB die Legierungselemente weitgehend
in Lésung gehen und trotzdem noch ein gewisser Anteil fein ver-
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teilter Karbidteilchen erhalten bleibt, so ergibt sich ein starkes
Hartungsvermdgen bei feinkdrniger Beschaffenheit. Diese ist
verbunden mit hoher Zéahigkeit, da bei grobem Korn meist hdhere
innere Spannungen vorliegen, die zur Auslésung mikroskopischer
Harterisse fihren. Die Kornfeinheit beginstigen durch Bildung
schwerldslicher Sonderkarbide Vanadin, Titan, Zirkon, Molybdan,
Wolfram und bis zu einem gewissen Grade auch Chrom. Aehnlich
verhalten sich durch Bildung von Oxyden die Elemente Alu-
minium, Zirkon, Titan und Silizium.

Bei gleichartiger Verteilung der Karbide im Ferrit kann ein
Legierungselement sich auch durch Verdnderung der Eigen-
schaften der Grundmasse bemerkbar machen. So wird bei-
spielsweise an Manganstdhlen mit 0,55 % C bis zu Mangange-
halten von 6,45 % eine fortschreitende Zunahme der Festigkeit
bei ahnlichem Geflige beobachtet. Das allen Stédhlen gemein-
same feinlamellare Geflige wurde durch eine besondere Behand-
lung — durch Abschrecken im Bleibad und ldngeres Anlassen
bis zum Zerfall — erzeugt. Bei gleichartiger Wérmebehandlung
wird dagegen eine sehr starke Hértesteigerung bis zu 3,5 % Mn
und bei weiterer Erhdhung des Mangangehaltes dagegen wieder
ein Harteabfall erhalten. An dieser unterschiedlichen Verénde-
rung ist einerseits die Wirkung einer verdnderten Reaktions-
geschwindigkeit, anderseits der Grundmassenfestigkeit zu er-
kennen. Die Wirkung von Legierungselementen auf die Ferrit-
eigenschaften wird weiterhin an Stahlen mit niedrigem Kohlen-
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temperaturen, durch die betrdchtliche Verédnderungen der Lage
der Kurven hervorgerufen sein konnen. Ein ahnliches Verhalten
wird von Molybdénstahlen erwéhnt. Der legierte Stahl besitzt also
im Vergleich zum Kohlenstoffstahl nach dem Anlassen bei gleichen
Temperaturen infolge seines feineren Verteilungsgrades der Kar-
bide eine héhere Hérte. Da die im Martensit vorhandenen inneren
Spannungen sich mit der AnlaBtemperatur verringern, ergibt sich,
daR die verbleibenden Restspannungen bei Behandlung auf gleiche
Festigkeit beim legierten Stahl geringer sind als beim Kohlen-
stoffstahl. Als wesentlicher Grund fir die bessere Zahigkeit des
legierten Stahles werden die verzdgerte Karbidzusammenballung
und die Mdoglichkeit der Anwendung einer héheren Anlaltempe-
ratur angesehen. Auf dem Verhalten der Karbide bei legierten
Stahlen beruht auch die erh6hte Warmfestigkeit besonders von
Molybdénstahlen. Durch Erh6hung der AnlaRbestdndigkeit, der
Warmfestigkeit und damit der Rotgluthdrte zeichnen sich ziem-
lieh gleichartig alle karbidbildenden Legierungselemente aus, die
auch eine Kornverfeinerung verursachen.

Mit einer Erhéhung der Festigkeit durch eine Verfeinerung
des Gefiiges ist im allgemeinen eine Verminderung der Zahigkeit
verbunden. Bei Legierungszusatzen, die hauptsachlich in die
Grundmasse eingehen und eine Festigkeitssteigerung der Grund-
masse hervorrufen, wie Nickel, Kobalt und bei verhdltnismé&Big
geringen Gehalten auch Silizium, wird die Z&higkeit weniger
beeintrachtigt. Bis zu einem gewissen Grade sind alle technischen
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Abbildungen 1 bis 4. EinfluB von Nickel,

beim Anlassen.

stoffgehalt von 0,10 % bei Mangan- und Chromzusatz gezeigt,
fir Chrom auBerdem auch an kohlenstofffreien Legierungen. Die
Festigkeitssteigerung durch Chrom gegeniber Mangan ist ver-
haltnismé&Rig gering. Der ziemlich starke Hérteanstieg der Man-
ganstahle von 120 auf 250 Brinelleinheiten bei 7 % Mn spricht
aber, entgegen der Annahme von Bain, besonders im Vergleich
mit dem Verhalten der auf das gleiche Perlitgefiige behandelten
Stahle mit 0,55 % C dafiir, daB hier bereits trotz des niedrigen
Kohlenstoffgehaltes mit Hartungserscheinungen zu rechnen ist
und nicht lediglich eine Beeinflussung der Grundmassenfestigkeit
vorliegt. Eswird fernerhin aufer acht gelassen, da durch Mangan
eine Verschiebung des Perlitpunktes nach links erfolgt, so daR
bei gleichartiger Karbidverteilung schon die kleinere Menge an
ferritischen Bestandteilen hei h6herem Mangangehalt die Festig-
keit erhdhen muB. Eine festigkeitsteigernde Wirkung der Grund-
masse wird durch Nickel, Silizium, Mangan, Kobalt, Aluminium
und zum Teil auch Chrom, soweit es im Ferrit geldst ist, erhalten.
Die Bildung verschiedenartiger Karbide, besonders

bei Molybdén, Wolfram, Vanadin, Titan und Chrom, ist auBRer-
dem fiur das Verhalten nach dem Hérten beim Anlassen von Be-
deutung. Die Schnelligkeit der Zusammenballung beim Anlassen
und damit des Weichwerdens steht im Zusammenhang mit der
Diffusionsgeschwindigkeit des Kohlenstoffs durch die ferritische
Grundmasse. Da viele legierte Stdhle bei der gleichen AnlaR-
behandlung einen geringeren Harteabfall erfahren, wird hieraus
auf eine geringere Diffusionsgeschwindigkeit als Folge der Gegen-
wart von Legierungselementen geschlossen. Bei Nickelstdhlen
(Abb. 1) wird nur eine geringe Ueberlagerung der nickelhaltigen
Stéhle gegeniber den unlegierten beobachtet, die auf eine geringe
Festigkeitssteigerung der ferritischen Grundmasse durch Nickel
zuriickgefuhrt wird. Starker sind die Unterschiede schon bei
Siliziumstdhlen (Abb. 2). DaR es sich hier hauptsachlich um
eine Festigkeitssteigerung der ferritischen Grundmasse handelt,
dirfte daraus hervorgehen, daB auch bei den hdéchsten AnlaR-
temperaturen ahnliche Festigkeitsunterschiede vorliegen wie bei
den niedrigeren. Dieser nahezu gleichgerichtete Verlauf der An-
laBkurven bei verschiedenen Siliziumgehalten fehlt bei Chrom-
stdhlen (Abb. 3), die sich hei steigender AnlaBtemperatur zunachst
starker unterscheiden, dann aber bei héheren Anlaltemperaturen
sich wiederum einander ndhern. Dies kennzeichnet eine die
Karbidzusammenballung verzégernde Wirkung des Chroms, die
sich bei héheren Temperaturen nicht mehr im gleichen MaRe
auswirken kann. Noch deutlicher ist diese Wirkung bei Wolfram-
stdhlen (Abb. 4). Man vermift allerdings die Angabe der Harte-

Silizium, Chrom und Wolfram auf die Héartednderung von Stahl
(AnlaBdauer 1 h.)

mit 0,55% 0

Kohlenstoffstahle infolge des Silizium- und Mangangehaltes als
legiert anzusprechen. Die glinstige Wirkung dieser Desoxydations-
zusdatze ist weniger in den physikalischen Eigenschaften als in der
Verunreinigung durch nichtmetallische Einschlisse begriindet.
Reine Kohlenstoffstahle, die durch oxydationsfreie Zementation
von Elektrolyteisen hergestellt wurden, neigen stark zur Grob-
kornbildung und zu mikroskopischen Harterissen. Mit den ge-
schilderten Vergleichen, besonders mit der Wirkung von Einlage-
rungen und grobem Korn auf die Hartbarkeit, ist nicht ganz in
Einklang zu bringen die Feststellung einer besonders hohen Re-
aktionsgeschwindigkeit von reinen und grobkdrnigen Stahlen bei
etwas hoher liegender Arr UmWandlung. Hans Schréader.

Everett Chapman, Lukenweid, ging in seinem Bericht auf
Anforderungen an den Stahl durch das SchweiRen
ein, wobei er in groRen Zigen zwei Aufgabenbereiche der For-
schung unterschied.

Zunachst mufl zur Férderung der Schweitechnik uber eine
Reihe von Eigenschaften des Stahles weitere Klarheit geschafft
werden, wie Gber den Elastizitaitsmodul, die Dauerfestigkeit und
die Vorgénge beim Dauerbruch, den EinfluB der chemischen Zu-
sammensetzung, vor allem des Kohlenstoffgehaltes und von
nichtmetallischen Einschlissen, auf die Schweilbarkeit, die
Schrumpfung des Zusatzwerkstoffes und deren EinfluB auf die
Eigenspannungen. Auch die Bedeutung der Eigenspannungen
fir das Betriebsverhalten der SchweiBverbindung ist, wie vieles
andere mehr, noch eingehend zu prifen.

Auf der anderen Seite ergibt sich nach Chapman aus den
Schweilerfahrungen die Forderung nach Weiterentwicklung des
Stahles auch insofern, als der niedergeschweilite Werkstoff bessere
Eigenschaften als der im Siemens-Martin-Ofen erschmolzene
Stahl hat. Er fuhrt hierfur allerdings nur ein Beispiel an, daB
namlich bei gleicher chemischer Zusammensetzung der nach neu-
zeitlichem Verfahren niedergeschweillite Werkstoff hohere Festig-
keit und Zahigkeit als der entsprechende Walzstahl habe; dabei
sei noch zu beriicksichtigen, dal der SchweiRwerkstoff sozusagen
im GuRzustand vorliege. Chapman sieht die Ursache in einer
groBeren Reinheit des verschweilten Zusatzwerkstoffes.

Ein Bericht von L. S. Marsh, Chicago (111.), befafite sich
mit dem Stand der Arbeiten eines beim American Iron and
Steel Institute gebildeten Technischen Ausschusses fir die
Aufstellung von W erkstoffvorschriften.
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 38 vom 20. September 1934.)

Kl. 7a, Gr. 23, M 115 881; Zus. z. Pat. 449 011. Walzwerk.
Xl.«3ng. (S. I). Rudolf Kronenberg, Immigrath i. Rhld.

KI. 7a, Gr. 25, Sch 102 188. Querverfahrbarer Zangenkanter
fir Walzwerke. Schloemann A.-G., Disseldorf.

KI. 19 a, Gr. 7, K 388.30. Eisenbahnschienen und Weichen-
teile bestehend aus einer Stahllegierung. Kldckner-Werke A.-G.,
Abteilung Georgs-Marien-Werke, Osnabriick.

KI. 21 h, Gr. 18/15, F 71 051. Anordnung zum Betrieb eines
kernlosen Induktionsofens. Sr.~ttg. Wilhelm Fischer, Berlin-
Tempelhof.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 38 vom 20. September 1934.)

KI. 19 ¢, Nr. 1311 808. Eiserne Bewehrung zur Einbettung
in den Stralenbaustoff. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf.

KI. 19 ¢, Nr. 1311 810. Eiserner Bewehrungskoérper zur Ein-
bettung in den StraRenbaustoff. Vereinigte Stahlwerke A.-G.,
Dusseldorf.

KI. 31c, Nr. 1311869. GuBeisen-
maschine. Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 31 ¢, Nr. 1311 909. Vorrichtung zum GiefRen von Hohl-
korpern. Deutsche Eisenwerke A.-G., Milheim a. d. Ruhr.

und -stahlschleuder-

Deutsche Reichspatente.

KI. 7 a, Gr. 220% Nr. 596 567, vom 2. Juli 1930; ausgegeben
am 5. Mai 1934. Schloemann A.-G. in Dusseldorf. Einzel-
antrieb der Walzen kontinuierlicher Walzen-
stralBen fiir Draht oder Feineisen.

Die in einem gemeinschaftlichen Pol-
gehduse in gleicher Flucht angeordneten
Anker a und b werden bis auf einen Abstand
aneinandergeriickt, der etwa doppelt so
groB3 ist wie der Abstand zwischen Magnet-
polen und Anker. Der durch die Neben-
schluBwicklungen ¢ und d erzeugte ma-
gnetische FluB durchsetzt die beiden An-
ker, indem er Uber den Doppelpolschuh e
tritt, der durch Stege f aus unmagnetischem
Werkstoff gehalten wird. Die beiden Motoranker kénnen auch
axial gegeneinander versetzt und so weit auseinandergeriickt an-
geordnet werden, dafl zwischen dem Anker des einen Motors und
der Welle des andern Motors nur noch ein Abstand bleibt, der
etwa doppelt so groB ist wie der Abstand zwischen Magnetpol
und Anker.

Kl. 18 ¢, Gr. 1120, Nr. 596 600, vom 12. Juni 1931; ausgegeben
am 8. Mai 1934. M aschinenbau A.-G. vormals Ehrhardt &
Sehmer in Saarbriicken (Erfinder: Paul Bernhardt in Saar-
bricken.) Blockdricker.

Die als runde, innen wassergekiihlte Rohre ausgebildeten
langen auf der ganzen Léange des Blockdriickergestells gefiihrten

Druckstangen a kénnen mit gleichgerichtet zu ihnen angeordneten
Antriebszahnstangen b absatzweise gekuppelt werden, in dem ein
vom Bedienungsstand gesteuerter Elektromagnet ¢ die Riegel d
nacheinander in die einzelnen aufgeschweiten Nockenpaare e der
einteiligen Druckstangen a zum Eingreifen bringt. Diese Kupp-
lung der Stangen ist so angeordnet, daB sie bei jeder Stellung der
Druckstangen auferhalb des Ofens bleibt.

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
wéhrend zweier Monate jur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KI. 31 ¢, Gr. 80, Nr.596 899, vom 26. November 1932; aus
gegeben am 12. Mai 1934. Ver-
einigte Stahlwerke A.-G. 8
inDisseldorf.Flwerraer Form-
kasten.

Die bearbeiteten PaRflachen des Formkastens erhalten aus-
wechselbare VerschleiBleisten.

KI. 18 ¢, Gr. 170, Nr. 596 825, vom 27. Mai
1933; ausgegeben am 11. Mai 1934. Zusatz zum
Patent 577 711 [vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933)
S. 1112], Pomosin-Werke G. m. b. H. in
Frankfurt a. M. Abschreckmittel.

Den als Abschreckmitteln beim Haérten
von Stahl verwendeten Pektinstoffe enthal-
tenden Losungen werden Gummiarabikum,
Glykose oder ahnliche Stoffe zugesetzt, um ihre Tirif
Abschreckwirkung zu vermindern, so daf der be- JU
handelte Werkstoff weniger spréde und somit 11
bruchsicherer wird, ohne daR seine Harte leidet. | i'

KI. 31 ¢, Gr. 4, Nr. 596 983, vom 23. Marz
1933; ausgegeben am 12. Mai 1934, Wilhelm
Schwarz in Disseldorf, Hafen. Spritzvor-
richtung von grofRer Bauldnge zum Zerstduben von
Flussigkeiten mit Druckluft, besonders auf die
Innenflachen von Blockformen.

Die Absperrvorrichtung fur die Druckluft
wird an dem oberen Ende der Spritzvorrich-
tung und die Spritzdise sowie die nahe bei
ihr angeordnete Absperrvorrichtung am unteren
Ende der Spritzvorrichtung angebracht. Beide
Absperrvorrichtungen werden zur gemeinsamen
Bedienung durch Uebertragungsmittel ver-
bunden. Der Behélter fir das Spritzgut ist
abnehmbar, und statt seiner kann das Rohr a
zum Befordern des Spritzgutes benutzt werden.

KI. 7 a, Gr. 2602, Nr. 597 053, vom 10. Mé&rz 1931; ausgegeben
am 16. Mai 1934. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G.in Magde-
burg-Buckau. Kihl-
betl mit mehreren ne-
ben- oder Ubereinander
angeordneten Walzgut-
fuhrungsrinnen.

Durch die Hub-
vorrichtung der Grei-
fervorrichtung a wird
diese in die Stellung |
gehoben und durch
eine  Steuervorrich-
tung mit Hilfe des
Lenkers b in die Stel-
lung Il geschwenkt.

Beim weiteren Hoch-

gang der Greifervor-

richtung heben die

einzelnen Greifer die

Walzstabe gleichzeitig

aus den Rasten heraus,

dann wird die Greif-

Vorrichtung in die

Lage Il geschwenkt,

bis zur Stellung IV

gehoben und dann so

gesenkt, daB die Grei-

fer nacheinander die

Walzstdbe indieRastc

des Kiihlbettes legen, wo sie sich zu einer Gruppe sammeln; diese
wird durch die Rechen d iber das Kihlbett quergefdrdert.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 597 443, vom 10. Oktober 1931 j.aus-
gegeben am 24. Mai 1934. Heraeus-Vacuumschmelze A.-G.
in Hanau a. M. (Erfinder: Dr. Wilhelm Rohn und Dr. Herbert
Gruber in Hanau a. M.) Verfahren zur Herstellung kohlenstoff-
freier Legierungen, ivie Ferrochrom oder Chromstahl.

Kohlenstoffhaltige Vorerzeugnisse, wie Ferrometall oder
*Chrom-Wolfram-Molybdan- usw. Stahl, werden mit Oxyden oder
Erzen in schmelzflissigem Zustand und in einer Atmosphére von

anWasserstoff raffiniert, wobei diese erst nach Verflussigen der Be-
schickung im Ofen erzeugt und vor dem VergieRen der Schmelze
wieder entfernt wird.
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Allgemeines.

Adresboek van de Nederlandsche Fabrikanten. De
Nederlandsche Industrie. 12., vermeerderde uitgave en
voorzien van nieuw zaakregister. 1934. Leiden: A. W. Sijthoff’s
Uitgeversmaatschappij, N. V., 1934. (66, 109, 795 S.) 4°. Geb.
10 fl. — Das AdreBbuch gibt zunachst einen Ueberblick tber die
verschiedenen holldndischen Regierungsstellen, die sich mit
Handel und Wirtschaft befassen, teilt ferner einiges mit tber die
Arbeitgeberverbénde und uber die Handelskammern in Holland
und im Auslande und gibt dann eine vollstandige Liste der Fabri-
kanten-Vereinigungen. Sehr zu begriBen ist ein Aufsatz von
C. Visser iiber den Aufbau der niederldndischen Industrie, der ein
gutes Bild der Entwicklung in den letzten Jahren bietet. Den
Hauptteil des Buches nimmt das Adressenverzeichnis in Anspruch,
das in einem alphabetisch angeordneten Gruppenverzeichnis be-
steht. Um aber auch Erzeugnisse, die nicht als Gruppeniber-
schrift auftreten, ausfindig zu machen, ist ein Schlagwortverzeich-
nis in hollandischer, franzdsischer und deutscher Sprache angefigt,
mit dessen Hilfe man sehr schnell jeden gewiinschten Gegenstand
sowie dessen Hersteller oder Lieferer ermitteln kann. BBS

Transactions ofthe World Power Conference, Sec-
tional Meeting, Scandinavia — Compte-Rendu, Con-
férence Mondiale de I’Energie, Session Spécialen Scandi-
navie — Gesamtbericht, W eltkraftkonferenz, Teil-
tagung, Skandinavien — 1933. Stockholm: Svenska Na-
tionalkommittén for Varldskraftkonferenser. 8°. Bd. 1/7 geb.
175 (schwed.) Kr. — Vol. 1. (1934.) (763 S.) BBS

W issenschaftliche Verdffentlichungen aus dem Sie-
mens-Konzern. Hrsg. von der Zentralstelle fiir wissenschaftlich-
technische Forschungsarbeiten des Siemens-Konzerns. Berlin:
Julius Springer. 4°. — Bd. 13, H. 3, abgeschlossen am 16. Juli
1934. Mit 36 Bildern im Text u. auf 5 Taf. 1934. (2 Bl., 80 S.)
8,80 JIM. BBS

Geschichtliches.

Der Raum W estfalen. Im Auftrag der Provinz Westfalen
hrsg. von Dr. Hermann Aubin, ord. Professor der Geschichte an
der Universitat Breslau, Dr. Ottmar Bihler, ord. Professor des
offentl. Rechts an der Universitdt Minster [u. a.]. Berlin: Reimar
Hobbing. 4°. — Bd. 2: Untersuchungen zu seiner Geschichte und
Kultur. T. 2. Von Dr. Max Braubach, ord. Professor der Ge-
schichte an der Universitat Bonn, Dr. Paul Casser, Studien-
assessor in Munster [u. a.]. 1934. (XIIl, 306 S.) Geb. 14JUH.

Rudolf Bungeroth: 50 Jahre Mannesmannrdhren,
1884—1934. Erinnerungenund Erlebnisse. (Mit 142 Abb.) Berlin:
VDI-Verlag, G.m.b.H., (1934). (3 BI., 177 S.)4°. 9 MjH. BB S

Otto Philipps, Dr.: Carl Hostmann und die llseder
H utte. Studien zur Geschichte der Peine-llseder Eisenindustrie
anlaRlich des 75. Todestages ihres Begriinders. (Mit 1 Bildnis.)
Oldenburg i. O.: Gerhard Stalling 1934. (V11,43 S.) 8°. 2,10 JI.M.
(Verdffentlichungen der Wairtschaftswissenschaftlichen Gesell-
schaft zum Studium Niedersachsens, E. V. Reihe A: Beitrége.
H. 24.) — Die Schrift bringt den Lebensweg und das Werk eines
Mannes in Erinnerung, der von der heutigen Generation wohl voll-
kommen vergessen worden ist. Carl Hostmanns kithner Unter-
nehmergeist, dessen Fabriken im Harz, in Lauterberg, in St. An-
dreasberg, in Osterode guten Ruf besalen, griindete auf den Erz-
lagern bei Peine die Bergwerks- und Hittengesellschaft, an der
sich das Geschick ihres Griinders wenden sollte. Schwierigkeiten
aller Art, nicht zuletzt die Phosphorfrage, fihrten den Zusammen-
bruch herbei, der den tragischen Tod Hostmanns im Gefolge
hatte. Wie richtig aber seine Plane waren, beweist der Fort-
bestand seines Werkes, der llseder Hiitte, bis auf unsere Tage.
Durch diese Schrift wird dem kihnen und oft verkannten W irt-
schaftspionier Hostmann ein wirdiges Denkmal gesetzt. B B S

Franz Schnabel: Deutsche Geschichte im neunzehnten
Jahrhundert. Freiburg i. Br.: Herder & Co.,, G. m. b. H. 8°.
— Bd. 3: Erfahrungswissenschaften und Technik. 1934.
(1X, 500 S.) 11,40 MM. BBS

Eisenhittenleute,
Ein * bedeutet:

Disseldorf, PostschlieRfach 664.
Abbildungen in der Quelle. —

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Physik. S. Kaya: Pulverfiguren des magnetisierten
Eiseneinkristalls.* Untersuchungen tiber den Zusammenhang
von Pulverfiguren auf der Wiirfelfliche mit dem Magnetisierungs-
zustand. [Z. Physik 89 (1934) Nr. 11/12, S. 796/805.]

J. Wallot: Was ist Gewicht? Ergebnis von Umfragen in
Zeitschriften, die zur endgultigen Begriffshestimmung des Wortes
,Gewicht* fuhrten. [Elektrotechn. Z. 55 (1934) Nr. 31, S. 767/69.]

Angewandte Mechanik. F. Tank: Die Tatigkeit des
photoelastischen Laboratoriums der Eidgen. Techn.
Hochschule 1927 bis 1933.* Untersuchung schlanker, ein-
seitig eingespannter Stdbe verschiedener Profilform. Randspan-
nungen in einspringenden Ecken. Hauptspannungen fir eine
Konsole quadratischer Form und fiir eine abgestitzte Konsole.
Spannungsverlauf in gelochten Laschen. Pressung zweier Zy-
linderflachen. Untersuchungen von Schwingungen mit Modellen.

Schrifttum. [Schweiz. Bauztg. 104 (1934) Nr. 5, S. 45/48.]
Erze und Zuschlége.
Eisenerze. F. C. von Hilsen: M ittelschwedischer Eisen-

erzbergbau.* Forderung schwedischer Gruben 1930 und 1932.
Der Bergbau von Gréngesberg und Stdllberg. Lagerstétten, Ab-
bau, Aufbereitung und Verkehrsverhaltnisse. [Met. u. Erz 31
(1934) Nr. 15, S. 329/36.]

Carl Kobrich: Geologisches und Bergwirtschaftliches
von den oberhessischen Eisenerzen. Hauptsachlich Basalt-
eisensteine von 42 bis 47% Metallgehalt. 200 000 t Jahreserzeu-
gung. Manganerzbergbau in Giefen mit 250 000 t Jahreshéchst-
erzeugung. Wirtschaftliches. [Z. dtsch. geol. Ges. 86 (1934) Nr. 6,
S. 329/33.1

W. Witte: Der Bergbau an Lahn und Dill. Rot-, Braun-
und manganhaltiger Eisenstein. Verbindung mit 5 Hochéfen und
34 GieRereien. Bedeutung der Erze fir die Herstellung von
weichem GuBeisen und guBeisernen Oefen. Wirtschaftliches.
850 000 t Jahreserzeugung moglich. [Z. dtsch. geol. Ges. 86 (1934)
Nr. 6, S. 325/28.]

Eisenmanganerze. R. Schneider: Der Bergbau im Sieger-
land. Geschichte und Wirtschaftliches der Spateisensteinberg-
baue. 1,6 Mill. t Jahreserzeugung mdglich. Rosterz enthélt heute
58 bis 62% Fe gegen 50 bis 52 % friher. Gewinnung von hoch-
wertigem reinem Mangan. Méglichkeit der Deckung des gesamten
Bedarfs Deutschlands an Mangan. [Z. dtsch. geol. Ges. 86 (1934)
Nr. 6, S.307/14.]

Brennstoffe.

Koks. W. J. Midller und E. Jandl: Untersuchungen
Uber die Abhéngigkeit der Eigenschaften der Kokse
von den Herstellungsbedingungen. V.* Versuchsanord-
nung zur Bestimmung der Adsorptionsfahigkeit und -geschwin-
digkeit von Koks durch Aufnahme von Kohlensdure. Angaben
tber Versuche an Modellkoks, Holzkohle, Wiener Gaskoks und
oberschlesischem und Witkowitzer Hiuttenkoks, auch bei ver-
schiedenen Verkokungstemperaturen. [Brennstoff-Chem. 15 (1934)
Nr. 16, S.305/09.]

Veredelung der Brennstoffe.

Kokereibetrieb. H. Bleibtreu und G. Jung: Erfahrungen
mit Schmalkammerdfen in Niederschlesien.* Eigenschaf-
ten der Kokskohlen. Betrieb, Instandhaltung und Warmever-
brauch von 30 Képpers- und 40 Otto-Schmalkammeréfen. Koks-
beschaffenheit und Nebenerzeugnisse. [Glickauf 70 (1934) Nr. 32,
S. 733/40.]

Ernst Homborg: Der EinfluR der Garungszeit auf die
Eigenschaften des Kokses und dessen Eignung fir
GielBereizwecke.* [Arch. Eisenhilttenwes. 8 (1934/35) Nr. 2,
S. 49/56 (Kokereiaussch. 60); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 33,
S. 855/56.] — Auszug aus der 3)r.=[]ng.-Diss. von Ernst Hom-
borg: Clausthal (Bergakademie).

A. Karsten: Neue Verfahren zur Reinigung von
Leucht- und Kokereigas.* Das Benzorbon-Verfahren zur Ge-

Beziehen Sie fir Karteizwecke die vom Verlag Stahleisen m. b. H. unter dem Titel ,Centralblatt der Hitten und Walzwerke*
herausgegebene einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau.
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winnung von hochwertigem Benzol durch aktive Kohle. Aus-
treiben des Benzols durch Dampf, Benzolausbeute 95%. A-Kohle
absorbiert auch Naphthalin, Harzbildner, organisch gebundenen
Schwefel, Schwefelwasserstoff, Ammoniak, Blausdure und Stick-
oxyde. Kosten und Betriebszahlen. Gastrocknung durch Glyzerin.
[Metallborse 24 (1934) Nr. 47, S. 745/46; Nr. 49, S. 777/78.]

Chas. R. Locke: VerschleiRfeste Werkstoffe im Ko-
kereibetrieb.* Ergebnis einer Rundfrage. Verwendung von
HartguB, Nickelchromstahl, Manganhartstahl, Stellit, Stoodit,

Wolframkarbid, glasierten Steinen und Gummi als Abdeckung
der Koksrampe. Koksaufbereitung, Nebenproduktenanlage
usw. Auftragschweifen und Aufspritzen von verschleilfesten
Werkstoffen. Bauarten von Rampen und Sortierungen. [Chem.
metallurg. Engng. 41 (1934) Nr. 7, S. 352/54.]

F. J. West: Entstehung, Fortschritt und Entwick-
lung der Verkokung in kontinuierlichen Vertikalretor-
ten. Geschichtlicher Ueberblick. Die Systeme von Woodhall-
Duckham und Glover-West. Ergebnisse. [Gas WId. 100 (1934)
S. 437/41; nach Chem. Zbl. 105 (1934) Il, Nr. 4, S. 690.]

Feuerfeste Stoffe.

Herstellung. A. Méoser: Die Porositdtsverminderung
normaler Schamottefabrikate. Einfache Mengenrechnungen
zur Bestimmung des Vorsatzes, der nach dem Brennen die
dichteste Schamotte ergibt. [Tonind.-Ztg. 58 (1934) Nr. 65,
S. 779/81.]

Prifung und Untersuchung. Otto Bartsch: Der G lasangriff
auf feuerfeste Baustoffe und seine Prifung.* Eintauchen
mehrerer Prifstabe und eines Vergleichsstabes in Glasschmelzen.
EinfluB der Zusammensetzung der Schmelze, der Temperatur, der
Glaszusammensetzung und der Porositdt, KorngréBe, Brenn-
temperatur und des Tonerdegehaltes der Proben. Angriff Gber die
Badtiefe. [Ber. dtsch. keram. Ges. 15 (1934) Nr. 6, S. 281/317.]

Cyril Edwards: Bemerkungen zur Prifung von feuer-
festen Baustoffen. Erfahrungen mit ublichen Arbeitsweisen
znr Bestimmung der Nachschwindung, Feuerfestigkeit, Druck-
feuerbestandigkeit, Temperaturwechselempfindlichkeit und MaB-
haltigkeit. [Trans, ceram. Soc. 33 (1934) Nr. 7, S. 260/73.]

Eigenschaften. W. Baukloh und A. Hoffmann: Ueber die
Durchlassigkeit einiger feuerfester Massen fiir W asser-
stoff.* Prufungen an Versuchsrohren aus Glas, klargeschmol-
zenem Quarz, Sinterkorund, Porzellan und K-Masse bei Tem-
peraturen bis zu 1300°. Abhéngigkeit der Durchlédssigkeit von
Druck, Wandstarke und Zeit. Vergleich mit Saueistoff und
Stickstoff. [Ber. dtsch. keram. Ges. 15 (1934) Nr. 8, S. 424 33.]

Einzelerzeugnisse. Der Eisengehalt der Magnesite.
Schrifttumsiubersicht Gber den EinfluB des Eisenoxyds auf das
Sintern und die Eigenschaften von Magnesit. [Tonind.-Ztg. 58
(1934) Nr. 63, S. 755/56.]

Schlacken.

Physikalische Eigenschaften. Temperature-viscosity
measurements in the Systems CaO-Si02and Ca0-Si02CaF2
By C. H. Herty, jr., F. A. Hartgen [u. a.]. (With 17 fig.) [Wa-
shington:] United States Bureau of Mines, June 1934. (31 pp.)
4. (Report of investigations. 3232.) — Messungen an Gemischen
mit 43 bis 57% CaO und 0 bis 10% CaF2 bei 1400 bis 1600°.

Feuerungen.

Rekuperativfeuerung. Joachim Mdller-Berghaus: Anwen-
dung von Stahlrekuperatoren auf Eisenhittenwerken.*
[Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 32, S. 822/27.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Gert Seuffert: Unter-
suchungen Uber die Reaktionsgeschwindigkeitsbhei-
werte in der Zindgeschwindigkeitsformel von Nusselt
bei Verbrennung von Gemischen zweier Brenngase mit
Luft, (Mit42 Abb.) 0.0.1934. (80 S.) 8°. — Karlsruhe (Techn.
Hochschule), 2r.*3ttg.-Diss. B BS

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Gustav Neumann: Die Erm ittlung des Soll-
WérmeVerbrauches fir die Zwecke der W &rm estatistik.*
[Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934/35) Nr. 2, S. 57/60 (Warme-
stelle 203); vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 33, S. 856.]

Gasspeicher. Th. Bremi: Beitrag zur Frage der Hoch-
druck-Gasspeicherung.* ZweckmaRige Bemessung von zy-
lindrischen Hochdruckbehéltern im Vergleich zum Nutzinhalt.
Die Gasverdichtung bei Verwendung umlaufender Verdichter.
Abhangigkeit der Anlage- und Betriebskosten von Strompreis,
GroRe und Hochstdruck von Hochdruckanlagen. Vergleich
zwischen Hoch- und Niederdruck-Speicheranlagen. Bedeutung
der Hochdruckspeicherung bei Ferngasversorgung. [Schweiz. Ver.
Das- u. Wasserfachm. Monatsbull. 14 (1934) Nr. 6, S. 129 41.]
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Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. C. M. Day und Peter Bier: Druckwasserlei-
tungsrohre der Boulder Dam-Kraftwerke am Colorado-
fluR.* Entwurf, Herstellung und Verlegung der aus geschweif3ten
Blechen angefertigten Druckwasserleitungsréhren mit Sonder-
zubehorteilen (Schiebern) ungewdhnlicher GréRe. Einzelheiten
der Rohrleitung. (Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1365/66.)
[Mech. Engng. 56 (1934) Nr. 8, S. 451/65.]

Karl Schroder: Neue Wege im Dampfkraftwerkbau.*
Das Dampfkraftwerk geringen Brennstoffverbrauchs als billiges
Kraftwerk. Zwanglaufkessel und Trommelkessel mit natirlichem
Umlauf. Radialturbinen und Axialturbinen. Gleitdruck- und
Gleichdruckkraftwerke. [Warme 57 (1934) Nr. 33, S. 529/34.]

Dampfkessel. E. Pfleiderer: Betriebssichere RufRblaser.*
Erfahrungen mit einem durch Wasser gekiihlten Blaser mit an-
geschweilten Kuhlrohrchen. [Arch. Wéarmewirtsch. 15 (1934)
Nr. 8, S. 205/06.]

Hans Richter: Sehlammrickfihrung am Dampfkes-
sel. Zuschriften von Eugen Haas und Alfred Pebler. [Wérme 57
(1934) Nr. 8, S. 126; Nr. 33, S. 538/42.]

Speisewasserreinigung und -entélung. Arbeitsblatt 54:
Bestimmung der W asserharte aus der W asseranalyse.*
[Arch. Wéarmewirtsch. 15 (1934) Nr. 8, S. A54.]

Arbeitsblatt 55: Abzuschlammende W assermenge
in Prozent der Dampfleistung beigegebenem Salzgehalt
bzw. Natronzahl des Kesselinhaltes und des Speise-
wassers.* Arch. Warmewirtsch. 15 (1934) Nr. 8, S. A 55]

Speisewasservorwarmer. Schulte und Werkmeister: Vor-
warmerexplosionen.* Uebersicht iber Vorwarmerexplosionen.
Betrachtungen tber die Ursachen. Versuche zur Erforschung der
Wasserverteilung.  Verteilungsregel. EinfluB ungleichmaRiger
Wasserverteilung. Rauehgasexplosionen.  VerhutungsmaBnah-
men. [Arch. Warmewirtsch. 15 (1934) Nr. 8, S. 207/10.]

Dampfturbinen. W. R. Felix: Die 36 000-kW -Hdchst-
druck-Turbogruppe auf Karolinenschacht der W itko-
witzer Steinkohlengruben. Versuche an der mit Dampfdruck
von 120 kg/cm2 abs. betriebenen Turbine, die beweisen, dal es
heute moglich ist, Hochstdruckanlagen genau so betriebssicher zu
bauen wie Anlagen mittlerer Frisehdampfverhaltnisse mit
30 kg/cm2 abs. [Brown-Boveri-Mitt. 21 (1934) Nr. 5, S.92]

Max Jobst Gercke: Berechnungen der AusfluBmengen
von Labyrinthdichtungen.* Aufstellung einer allgemeinen
Gleichung fur AusfluBmenge einer Labyrinthdichtung und Anwen-
dung auf verschiedene Ausfihrungsformen und Betriebsverhalt-
nisse von Labyrinthen. Bemerkungen zu den bisher vorliegenden
Formeln, die als vereinfachte Sonderfélle der allgemeinenGleichung
erscheinen. Ueber den EinfluB der Stromungsrichtung bei radial
angeordneten Labyrinthen. [Warme 57 (1934) Nr. 32, S. 513/17.]

Rickblick auf die Entwicklung der Brown-Boveri-
Konstruktionen im Jahre 1933. Die Entwicklungsarbei-
ten der Turbinenfabrik. Verschiedene Bauarten der Dampf-
turbinen, Verbesserung des Schaufelwerkstoffs, Erhéhung der
Frischdampftemperatur. Zwischentberhitzung, Ableitung des
Wassers aus den Niederdruckstufen der Turbine. Velox-Dampf-
erzeuger. Schiffsantriebe, Kéltemaschinen. Gebldse und Kom-
pressoren. Velox-Winderhitzeranlagen. [Brown-Boveri-Mitt. 21
(1934) Nr. 1/2, S. 25/39.]

Kondensationen. Freitag: Neue Wege zur Entdélung von
Kondenswasser durch Verwendung von Aktivkohlen.
Entélung des Kondensats durch Behandlung mit Aktivkohlen
ermoglicht auch eine Entfernung des kolloidal gelésten Oeles und
man erhdlt ein gereinigtes Kondensat, das nur noch 1 bis 2 g Oel
im Kubikmeter enthélt, wobei sich die Kosten der Entdlung mit-
tels Aktivkohle bei vorheriger Entfernung der Hauptélmenge
durch Koksfilter auf 1 bis 2 Pf./m3 stellen. [Hasch.-Schad. 11
(1934) Nr. 7, S. 115]

Verbrennungskraftmasehinen. Georg Stduber:Gasmaschinen
mit Wasserkolben.* [Stahlu. Eisen 54 (1934) Nr. 34, S. 869/72.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Thomas: Spannungslos
geschweilRte Rundnaht als Rohrverbindung.* Verschie-
dene Beispiele ausgefiihrter Verbindungen mit spannungsfrei er-
zeugter Schweillnaht, deren Festigkeit die des vollen Blechwerk-
stoffs Ubertrifft. [Rohrenind. 27 (1934) Nr. 7, S. 75/76; Nr. 8,
S. 92/93.]

Schmierung und Schmiermittel. Gustav Baum: Gemein-
schaftsarbeit zwischen 6lverbrauchender und odlver-
arbeitender Industrie.* [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 31,
S. 797/801 (Sehmiermittelstelle 11 u. Maseh.-Aussch. 52).]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen. K. M. Dolezalek: Zur
Technologie des Stanzens.* Aufbau einer Versuchsanord-
nung zur Ermittlung des Druckverlaufes beim spanlosen Schnei-
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den tafelformiger Werkstoffe und die ersten Versuchsergebnisse.
Bei den Versuchen wurde ein neues DruckmeBverfahren ver-
wendet. Die Arbeit soll zur Durchfihrung weiterer Versuche an-
regen und dem Ingenieur, der mit dem Oszillographen mechanische
Vorgange untersuchen will, Fingerzeige fur die Herrichtung des
Oszillographen geben. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 29, S. 871/74.]

Forderwesen.

Selbstgreifer. Der Polyp-Greifer in Hochofen- und
Stahlwerken.* Greifer fir Koks, Erz, Schrott, Schlacke usw.
in verschiedenen Ausfiihrungen. [Demag-Nachr. 8 (1934) Nr. 2,
S. C30/31]

Roheisenerzeugung.

Allgemeines. Bernhard Osann: Die Nutzbarmachung
inlandischer Eisenerze im Holzkohlenhochofenbetrieb.
Nutzbarmachung brachliegender Kniippelholzbestdnde zur Holz-
kohlenerzeugung. Errichtung kleiner Holzkohlenhochédfen in be-
grenzten Erzgebieten. Erzeugung und Eigenschaften des Holz-
kohlenroheisens. Verwendung in der GieBerei und im Stahlwerk.
[GieBerei 21 (1934) Nr. 35/36, S. 370/73.]

Vorgange im Hochofen. B. M. Suslov: Blasen eines Hoch-
ofens mit kalter, sauerstoffangereicherter Luft in Ruf3-
land. Blasen mit 35 bis 40% 02und mit 55 bis 60% 02 Dampf-
zusatz, um ein Gichtgas zur Ammoniakgewinnung zu erhalten.
Gute Temperaturfihrung und guter Gang des Hochofens. Roh-
eisen- und Schlackenzusammensetzung; Koksverbrauch. [lron
Age 134 (1934) Nr. 4, S.22/24.]

Ivar Bohm: Ueber die direkte und indirekte Reduk-
tion im Hochofen.* Kennzeichnung der direkten und indirekten
Reduktion, ihr EinfluB auf den Hochofengang, insbesondere auf
den Brennstoffverbrauch. Versuche an verschiedenen Erzen
in Anlehnung an die im Holzkohlenhochofen herrschenden Ver-
haltnisse zur Bestimmung der Reduzierbarkeit bei Temperaturen
von 300 bis 1000°. Rd&sten und Sintern der Erze erhdhen nicht
nur die spezifische Reduzierbarkeit, sondern erniedrigen auch
den Widerstand gegen Zerkleinerung. [Jernk. Ann. 118 (1934)
Nr. 6, S.277/339.]

Hochofenanlagen. Marcel Latapie: Fernsteuerung von
Hochofengasventilen.* Anlage auf dem Eisenhittenwerk
Kneuttingen mit zwei raumlich getrennten Hochofenbetrieben.
[Techn. mod., Paris, 26 (1934) Nr. 6, S. 204/06.]

Hochofenbetrieb. C. Illdrim und W. Sorokin: Betriebs-
ergebnisse der amerikanischen Hochdéfen 1 und 2 des
Magnitogorsker Werkes.* Beschreibung von Gestell, Schacht,
Tragring,Windformen und Kihlkasten. [Stal 1934, Nr. 2/3, S. 1/13.]

Joseph F. Shadgen: Die Bilanz des Hochofens im
Schaubild.* Warme-, Stoff- und WertfluRbilder des Hoch-
ofens. Erlauterungen und Folgerungen. [lron Age 134 (1934)
Nr. 1, S. 31/33.]

N. Tschijewski: Torf als Brennstoff fir den Hochofen.
Auf dem Kosogorsker Hittenwerk wurde ein Hochofen (380 m3
Inhalt) zwolf Tage lang mit Torf betrieben. Obwohl das Profil des
Ofens unginstig war und die Torfsticke zu groR waren, zeigten
die Versuche doch, daR man einen Hochofen mit Torf betreiben
kann. [Stal 1933, Nr. 10, S. 66/70.]

Hochofenbegichtung. Elektrische Aufzugmaschinen
fir Sonderzwecke.* Beschreibung verschiedener Aufzug-
maschinen fur Schrdg- und Steilaufziige fur Hochdfen. [Demag-
Nachr. 8 (1934) Nr. 2, S. C25/29.]

W inderhitzung. L. Bovet: Bau und Berechnung von
W inderhitzern. Berechnungen unter der Voraussetzung, daf
die mittlere Steintemperatur einen unteren Wert nicht unter-
schreitet. EinfluR von Kanalweite, Steindicke, Hohe und Anord-
nung der Ausgitterung u. a. m. [Arts et Métier 87 (1934) S.131/39;
nach Iron Steel Ind. Fuel 1934, Nr. 79, S. 131)]

Roheisen. 1. Brainin: EinfluB der GieBmaschine auf
die physikalisch-mechanischen Eigenschaften des Roh-
eisens.* Im Jahre 1931 sind einige deutsche Hochofenwerke
dazu Ubergegangen, ihr Roheisen wieder in Sandbetten und nicht
mehr in GieBmaschinen zu vergiefen, da festgestellt wurde, dal
die GieBmaschine einen unginstigen EinfluB ausiibt. Das Institut
fur Metalle in Charkow hat Uber diese Frage gréRere Unter-
suchungen ausgefiihrt und festgestellt, dal ein wesentlicher Unter-
schied in Zusammensetzung, Gefige und mechanischen Eigen-
schaften des Roheisens bei beiden VergieRverfahren nicht besteht.
[Stal 1933, Nr. 7, S. 41/58.]

Eisen- und Stahlgiel3erei.

Allgemeines. Konstruieren und GieBen.* (Niederschrift
Uber die Tagung des Technischen Hauptausschusses fur GielRerei-
wesen.) Vortrdge von K. Sipp: GuBeisen als Werkstoff;
J. Kister: Ueber Konstruktion von GufRsticken; H. Resow:
Ueber die Konstruktion von StahlguBsticken, mit ausfihrlicher
Erdrterung. [GieBerei 21 (1934) Nr. 35/36, S. 361/69.]
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GieBereianlagen. C. Heiken: Die russische EisengieflRerei
»Stankolit I“.* Jahreserzeugung von 25000t Grauguf3; davon
zwei Drittel TrockenguB und ein Drittel NaRguB. Acht Kupol-
o6fen zu 8 und 5t Stundenleistung und ein Elektroofen mit
3 t Fassungsvermdgen. Formerei, GieBerei, Schlacken- und
Sandaufbereitung, Putzerei, Modelltischlerei, Betriebsgebdude.
[GieRerei 21 (1934) Nr. 29/30, S. 301/09.]

Metallurgisches. Clark B. Carpenter: Petrolkoks in der
GieBerei.* Herstellung und Eigenschaften von Petrolkoks. Ver-
wendung in Kupoldfen der General Ironworks, Denver. Erhdhung
der GieRtemperatur; bis 0,15% Siliziumverlust, aber kein zusétz-
licher Gewinn an Mangan. [Mech. Engng. 56 (1934) Nr. 6, S. 330.]

J. L. Francis: Kohlenstoffaufnahme im Kupolofen.
Bedeutung des Kohlenstoffgehalts im GuReisen. Kohlenstoff-
aufnahme in Abhédngigkeit von der Reaktionsfahigkeit des Kok-
ses, Kokssatz, GieRgeschwindigkeit, Windfiihrung, Schrottzusatz
und Legierungsbestandteile. [Foundry Trade J. 51 (1934) Nr. 936,
S. 55/56.]

GuReisen. F. Roll: Die Abhangigkeit des Schwefels
vom Silizium bei GuBeisen.* Untersuchungen an 15 ver-
schiedenen GuBeisen und an mehreren Hamatitroheisen. Die
Abhangigkeit wird bis zu 5% Siund bei 0,8, 1,75 und 2,2% Mn
durch einfache Kurven dargestellt. [GieRerei 21 (1934) Nr. 33/34,
S. 349/50.]

StahlguR. A. W. Gregg: Herstellung und Eigenschaften
von legiertem StahlguR.* Zusammensetzung und Festigkeits-
eigenschaften 15 verschiedener amerikanischer Stahle, hauptsach-
lich mit Nickel, Chrom, Molybdén und Mangan legiert, unter Be-
rucksichtigung verschiedener Gluhtemperaturen. Schmelzen und
Legieren im sauren Elektroofen. Schwindung. GuBstiicke werden
noch glihend aus der Form genommen und in einen Gliuhofen
mit ungefahr gleicher Temperatur gebracht. [Trans. Amer.
Foundrym. Ass. 5 (1934) Nr. 3, S. 55/66.]

Stahlerzeugung.

Allgemeines. E. Gregory: Ueber Fortschritte im Stahl-
schmelzen.* Ueberblick Gber Fortschritte beim Tiegel-, Wind-
frisch- und Siemens-Martin-Verfahren. Entwicklung im Elektro-
stahlschmelzen. [Iron Steel Ind. 7 (1934) Nr. 11, S. 365/69.]

Metallurgisches. C. Benedicks und H. Lofquist: Ueber die
Bedeutung des physikalisch-chemischen Gleichgewich-
tes fur die Erzeugung von Stahl mit wenig Einschlissen
und gleichmé&Riger Zusammensetzung.* Vorgange bei der
Desoxydation mit Mangan. Wege zur Erzeugung maoglichst
schlackenfreien Stahles. Aufsteigegeschwindigkeit der Schlacken-
einschlisse bei manganreicher Schlacke. EinfluR eines Aluminium-
zusatzes. Umsetzungen beim sauren Ofen. Erdrterung. [Chim.
et Ind. 31 (1934) Nr. 4bis, S. 474/79.]

E. Kostutschenko: Ueber das Feinen von Stahl durch
Schlacke nach dem Verfahren von Ing. A. Totschinsky.*
Nichtdesoxydierte basische Siemens-Martin-Schmelzungen werden
in einer Pfanne mit flussiger, in einem gesonderten sauren Siemens-
Martin-Ofen erschmolzener Schlacke mit etwa 55 bis 60% Si02
10% A1203 10 bis 15% CaO und rd. 20% FeO + MnO ver-
mengt. Durch die innige Beriihrung des Stahles mit der sauren
Schlacke findet ein Raffinieren des Metalls statt. Die Versuche,
mit denen schon 1928 begonnen wurde, werden in Mariupol weiter
verfolgt. Das Verfahren stimmt mit dem neuerdings von R. Per-
rin angegebenen (Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 558/59) uberein.
[Stal 1933, Nr. 7, S. 1/8.]

E. Kostutschenko: Theoretische Grundlagen der Her-

stellung von FluRstahl nach dem Verfahren von A. To-
tschinsky. Versuche auf dem Petrowsky-Werk zur Entphos-
phorung von Bessemerstahl (bis zu 50% seines Gehaltes). Nach
dem Verfahren von Totschinsky benutzt man dort eine auf
basischem Herde synthetisch erschmolzene Schlacke mit etwa
> 6 bis 7% Si02 55 bis 60% CaO und 15% Gesamt-Fe. [Stal
1934, Nr. 1, S. 78/83]

A. Portevin: W eiterentwicklung der Verfahren
Feinen von Stahl. Die Gite des Stahles. Einschlusse. Ver-
fahren zum Feinen. Gleichgewicht zwischen Schlacke und Metall.
Reaktionsgeschwindigkeit beim Perrin-Verfahren. Entphospho-
rung und Desoxydation. Regenerierung der verwendeten Schlacke.
[Aciers spec. 10 (1934) Bd. 9, Nr. 103, S. 84/92.]

GieRen. M. R. Trembour: Ueber die Herstellung von
Verbundstahl.*  VerbundguRherstellung unter Anwendung
von schweiBbaren und nicht schweilbaren Einhdngeblechen oder
-kdrpern in die Kokille. Herstellung von Blechen mit keilformigem
Querschnitt. [lron Age 133 (1934) Nr. 26, S. 28/31.]

Direkte Stahlerzeugung. T. W. Hardy und H. H. Bleakney:
Eisenschwammerzeugung aus Texada-Island-Erzen.
Aufbereiten und Sintern von Magneteisenstein mit 62% Fe. Re-
duktion durch Leuchtgas bei 980° wéhrend 6 bis 7% h. Erzeugnis
enthdlt 89,2% Fe und ist zur Herstellung von schwefel- und phos-
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phorarmem Stahl geeignet. [Can. Dept. Mines, Mines Braneh.
Rept. 1934, Nr. 736, S. 269/73: nach Chem. Abstr. 28 (1934)
Nr. 13, Sp. 4016.]

FluBstahl (Allgemeines). W. Mojarow, M. Herschhom und
A Prochorow: Versuchsschmelzungen von technisch
reinem Eisen in einem basischen Siemens-M artin-O fen.
Erzeugung und Verarbeitung von technisch reinem Eisen, dhnlich
dem Armco-Eisen. Ergebnisse einiger Versuchsschmelzungen, die
aber nicht den gewiinschten Reinheitsgrad hatten. [Stal 1934,
Nr. 1, S. 63/73.]

Thomasverfahren. S. Tovborg Jensen: Ueber Phosphor-
sauredinger und deren Anwendung. U. a. wird auch die
Thomasschlacke und deren Verarbeitung auf Dinger erortert.
[Ingenioren 43 (1934) Nr. 27, Kemoteknik, S. 34/39.]

Siemens-Martin-Verfahren. J. Andreew: Die Schlacken-
fuhrung bei basischen Siemens-M artin-Schmelzungen.*
Besprechung und Kritik des umfangreichen auslandischen und
inlandischen Schrifttums auf Grund einiger eigener Untersuchun-
genan Schlacken und Stahl. [Stal 1934, Nr. 2/3, S. 17/27.]

M. Bogatschow: Mit Sauerstoff angereicherte Luft
fur den Siemens-Martin-Betrieb. Theoretische Betrach-
tungen uber die Vorteile, die mit sauerstoffangereicherter
Luft erzielt werden konnen. Bei Koksofengas- oder Masut-
Beheizung wiirde man die Luft, die 35% 0 2enthalt, nicht mehr
vorzuwéarmen brauchen. Bei reiner Hochofengasbeheizung wiirde
man geniigend hohe Temperaturen erzielen, wenn die vorgewarmte
Luft 35% 02enthalt. Bei kalter Luft wiirde man auch bei einem
Gehalt von 60% 0 2keine genligend hohe Temperaturen bekom-
men. Bei Mischgas von rd. 2000 kcal/Nm3 wiirde man ohne
Luftvorwdrmung auskommen, wenn die Luft etwa 50% 0 2ent-
halt. [Stal 1933. Nr. 9, S. 34/37.]

J. Brainin: Die Gite des Siemens-M artin-Stahles und
dessen Grobgeflige in Abhéngigkeit von dem Gang der
Erzeugung.* Maéngel bei der Erzeugung von Qualitatsstahl und
bei der Betriebskontrolle auf dem Werk Stalin. Richtlinien fur
eine planméaRige LTeberwachung. Abhéngigkeit zwischen Grob-
geflige, Ausschufl beim Walzen und nichtmetallischen Ein-
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Walzen. Sandor Geleji: A hengerles erdsziiksegletenek
kiszamitdsa. (Mit 6 Fig.) Budapest 1934. (26 S.) 8°. — Auf-
bauend auf den friheren Arbeiten des Verfassers iber den theo-
retischen und praktischen Arbeitsbedarf beim Walzen— vgl. Stahl
u. Eisen 51(1931) S. 886/87—, wird eine Anndherungsformel auf-
gestellt, mit deren Hilfe der Kraftbedarf jedes beliebigen Kalibers
errechnet werden kann. Der Auswertung zugrunde gelegt sind die
im Jahre 1909 verdffentlichten Puppeschen Versuchsdaten. ! B S

Albert Noll: Genauigkeitswalzung.* [Stahl u. Eisen 54
(1934) Nr. 35, S. 893/98 (Walzw.-Aussch. 109).]

Walzwerksantriebe. Max Fischer: Umbau einer Trio-
PlatinenstraBe von Dampf- auf elektrischen Antrieb.*
Bei der Umstellung des Antriebs einer Trio-Platinenstrale von
Dampf auf elektrischen Antrieb werden die Energiekosten bei
beiden Antriebsarten verglichen, die technischen Unterlagen fin-
den Entwurf des LTmbaues erldutert, eine Beschreibung der Anlage
und eine Schilderung der Aufstellung gegeben. [Elektrotechn. Z.
55 (1934) Nr. 34, S, 841/2]

N. Landesberg: Drehzahlreglung bei kontinuierlichen
W alzwerken. [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 32, S. 830/32.]

Walzwerkszubehor. Carl Holzweiler: Das Schéarfen der
Kaliberflachen bei Block-und Vorwalzen.* [Stahlu. Eisen
54 (1934) Nr. 33, S. 853/54.]

W alzendrehbanke.*  Beschreibung von Walzendreh-
banken mit Oberbett und ihren wichtigsten Einzelheiten sowie von
Sonderausfiihrungen fir gleichzeitiges Bearbeiten mehrerer Ka-
liberwalzen verschiedenen Durchmessers. [Waldrich-Kunden-
dienst 1933/34, Nr. 4, S.60/65.]

Feinblechwalzwerke. Ein neues Kaltblech-W alz werk.*
Beschreibung einer Anlage fiur monatlich 250 t kaltgewalzte
Blechevon 2X1m bei 1mm Dicke, bestehend aus drei Dreiwalzen-
Kaltblechgeriisten von 750/350/750 mm Walzendurchmesser, die
als Springdreiwalzengeriiste mit angetriebenen Unterwalzen
arbeiten; die Anlage wird in zwei Anordnungen dargestellt. Einzel-
heiten der Walzgeriiste und Arbeitsvorgang. [Demag-Nachr. 8
(1934) Nr. 2, S. C17/21]

Rohrwalzwerke. J. Kojewnikow: Erzeugung von Rohren

schlussen. [Stal 1933, Nr. 10, S. 27/36; Nr. 11, S. 10/26.] aus Chrom-Molybdé&n-Stahl.* Eingehende Beschreibung der

E. Kostutschenko und M. Umansky: Von der technischHerstellung und Warmebehandlung von Chrom-Molybdé&n-Stahl-
wirtschaftlichen ZweckmaBigkeit der Ausnutzung des rohren. [Stal 1933, Nr. 8, S. 6/28.]
Kalkes in Siemens-Martin-Oefen. In RuRland wird im F. Tiel: Zurichterei-Einrichtungen fir R6hrenwalz-
Siemens-Martin-Ofen noch immer in der Hauptsache Kalkstein ~ werke.* Eingehende Beschreibung von neuzeitlichen Einrich-

verwendet. Theoretisch und praktisch ermittelte Zahlen Gber die
Vorteile der Verwendung von gebranntem Kalk. [Stal 1933,
Nr. 7, S. 83/92.]

MaBnahmen zur Verbesserung des Siemens-M artin-
Betriebes.* Verbesserungen bei der Park Gate Iron and Steel
Company, Ltd., Park Gate Works, in der Gaserzeugung durch
mechanische Gaserzeuger. Beschreibung der Abhitzekesselanlagen
und deren Betriebsergebnisse. [lIron Coal Trad. Rev. 129 (1934)
Nr. 3466, S. 153/54.]

W. Mojarow, M. Herschhom und A. Prochorow: Versuchs-
schmelzungen mit Zusatz von Manganerz im Siemens-
Martin-Ofen. Zum Nachweis, ob man Ferromangan durch
Manganerz im Einsatz ersetzen kann, wurden auf dem Werk
Woroschilow drei Versuchsschmelzungen ausgefiihrt. Ausfihr-
liehe Beschreibung der VVersuche mit theoretischen Betrachtungen;
sie zeigten, da mit Manganerz Schmelzungen bis etwa 0,8 % Mn
erzeugt werden konnen. [Stal 1933,Nr. 9, S.38/50;Nr. 10, S.37/42.]

B. Pines:
Siemens-Martin-Oefen.* Rein theoretische Betrachtungen
Gber den EinfluR einer Isolierung und kiinstlichen Kihlung der
Gewolbe auf ihre Haltbarkeit. [Stal 1933, Nr. 7, S. 19/27.]

L. Semekin: Kombiniertes Beheizen von Wéarme-
speichern von Siemens-Martin-Oefen.* Da bei den neuen
150-t-Oefen des Kusnetzker Huttenwerks die Luftkammern bis
1300°, die Gaskammern nur bis 950° aufgeheizt wurden, empfiehlt
derVerfasser eine Zusatzbeheizung der Gaskammern durch Brenner,
die in die Schlackenkammer eingefiithrt und mit Hochofen-, Koks-
ofen- oder Mischgas betrieben werden. [Stal 1933, Nr. 12, S. 29/31.]

Ferrolegierungen.

Eigenschaften. Bernhard Matuschka: Wolfram- wund
Chromlegierungen in der Edelstahlerzeugung.* [Stahl
u. Eisen 54 (1934) Nr. 33, S. 845/53 (Stahlw.-Aussch. 281).]

Metalle und Legierungen.

Schneidmetallegierungen. Karl Becker: Fortschritte auf
dem Hartmetallgebiet. Patentibersicht fir Juni und Juli
1934. [Metallwirtsch. 13 (1934) Nr. 32, S. 565/66.]

Verarbeitung des Stahles.

Allgemeines. Hans Weinlig: Das Rahmenlager mit Druck-
schmierung fir Walzwerke.* [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 31,
S. 801/08 (Schmiermittelstelle 12 u. Masch.-Aussch. 53).]

Ueber die Haltbarkeit der Gewdlbe vorGesenkfréasen.

tungen fir die Zurichtung (Anwérmen, Richten, Kalibrieren,
Schneiden, Frasen, Abpressen usw.) von Mannesmannrdhren auf
dem Werk Hjutsch in Mariupol. [Stal 1933, Nr. 8, S. 80/99.]

Das Walzen nahtloser Stahlrohre im Diescher-
W alzwerk.* Die Rohrluppe wird zwischen zwei Schragwalzen
und zwei gefurchten Fihrungsscheiben gestreckt; die Umfangs-
geschwindigkeit der Scheiben ist groRer als die, die dem Hohlblock
oder Rohr durch die Schrédgstellung der Arbeitswalzen gegeben
wird. Ein Teil des ausbauchenden Werkstoffs wird dadurch in
Langsrichtung weggezogen und verwalzt; es ist somit mdoglich,
mit den Arbeitswalzen einen gréBeren Druck zu geben, also diinn-
wandig zu walzen. Gesamtanordnung des Walzwerks und seine
Arbeitsweise [vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 559]. [Demag-
Nachr. 8 (1934) Nr. 2, S. C 22/24.]

Schmieden. H. Kaessberg: Werkzeuge des Gesenk-
schmiedens.* Anforderungen an die Werkstoffe. Herstellung
der Werkzeuge zu Gesenken; Bearbeitungsmaschinen hierzu, wie
[Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 15/16, S. 429/33]

Aus dem Schrifttum Gber Schmieden. Schrifttum tber
Werkzeuge, Maschinen, Verfahren, Bearbeitung der Schmiede-
sticke, Wirtschaftlichkeit, Kostenermittlung. [Masch.-Bau 13
(1934) Nr. 15/16, S. 441/42.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Einzelerzeugnisse. Ed. Kaschny: Versuche mit Deh-
nungsausgleichern.* Versuche mit Faltenrohrschleifen und mit
Glattrohrbogen zeigen, welch auferordentlich groRe Verformung
solche Teile aufnehmen koénnen. Es muB aber doch bezweifelt
werden, ob damit die genligende Betriebssicherheit bei wiederhol-
ten plastischen Verformungen gewaéhrleistet wird. Eine andere be-
merkenswerte Ausgleichsvorrichtung sind die Linsenausgleicher,
mitdenen Ergebnisse von Dauerpriifungen fir eine geschweiteAus-
fuhrungsform angegebenwerden. [Warme 57(1934) Nr.33,S.534 36.]

Schneiden und Schweil3en.

Allgemeines. Vorschriften fir geschweiBte Stahl-
hochbauten. Ausgabe 1934. Mit 14 Textabb. Berlin: Wilhelm
Ernst & Sohn 1934. (14 S.) 4°. 0,80 MM. 5 B S

K. Kloppel: Die neuen Vorschriften fir geschweilSte
Stahlhochbauten (Din 4100).* Weiterentwicklung der Be-
rechnungsgrundlagen fir geschweiffite Stahlbauten als Ergebnis
der Gemeinschaftsarbeit beteiligter Kreise in der Zeit von 1929
bis 1934. [Stahlbau 7 (1934) Nr. 15, S. 116/20.]
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Ernst Pohl: Ueber Nickelstahl-Schweistdbe.* Schrift-
tumsibersicht iber den EinfluR von Nickel auf die Eigenschaften

von Schweindhten. Uebliche SchweiBzusatzwerkstoffe aus
Nickel-, Mangan-Nickel- und Nickel-Chrom-Stahl. [Techn. Zbl.
prakt. Metallbearb. 44 (1934) Nr. 15/16, S. 339/43.]
Polnische Vorschriften fiur geschweifte Stahl-
bauten.* [J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 7, S. 12/15]
Australische Vorschriften fir die Lichtbogen-

schweiBung bei Stahlbauten.* [J. Amer. Weid. Soc.13 (1934)
Nr. 7, S. 15/18.]

GasschmelzschweifRen. G. Bierett und G. Grining:
SchrumpfSpannungen in autogen geschweifften Teilen.*
Berechnung der Spannungen auf Grund angenommener Tem-
peraturverteilungen. Messungen durch Zerlegen von Platten
aus St 37, die mit oder ohne Einspannung geschweift oder in die
Flicken eingesetzt worden waren. EinfluB der Nachwéarmung. Die
Warmezufuhr allein ist kein sicheres MaR fir die Schrumpfspan-
nungen. [Autog. Metallbearb. 27 (1934) Nr. 16, S. 259/66.]

Hans Melhardt: Moderne Dreiblechndhte.* Bisherige
Ausfuhrungsformen der T-férmigen Schweillverbindung von
Blechen. Die Steilkantennaht. Ausfiuhrungsvorschriften und
Eigenschaften. Vergleich mit der Kehlnaht, besonders in der
W irtschaftlichkeit. Ausfihrungsbeispiele. [Autog. Metallbearb.
27 (1934) Nr. 17, S. 273/81.]

L. J. Tibbenham: Schweillen von GuReisen.* Tempera-
turfeld und Zusammensetzung von GufReisen in und neben der
SchweilRnaht bei Verwendung von SchweiBdrédhten mit 3,25 bis
3,75% C, 2 bis 3,5% Si und 0,5 bis 1% Mn. EinfluR der Vor-
warmung. [Foundry Trade J. 51 (1934) Nr. 939, S. 104/06.]

Elektroschmelzschweifen. L. B. Bliss: SchweiBdraht-
Ummantelungen. Herstellung und zweckméRige Zusammen-
setzung. [lron Age 134 (1934) Nr. 4, S. 30/32]

Die Entwicklung des bogengeschweilRten Schienen-
stoBes.* Stumpfgeschweilte SchienenstéRe, solche mit recht-
eckigen FuBplatten und Klemmbacken, mit trapezférmigen FuR-
platten und mit Klemmbacken. Priufung der Dauerbiegefestig-
keit auf dem Schwinger von Amsler. Versuchsergebnisse und Eig-
nung der SchweilRverbindungen bei statischer und dynamischer
Belastung. [Arcos 11 (1934) Nr. 62, S. 1081/90.]

Franz Leitner: Zusatzwerkstoffe fir die autom atische
Lichtbogenschweifung.* EinfluB der SchweiBgeschwindig-
keit (6, 12 und 18 m/h) auf Spritzverlust, Einbrand, Abschmelz-
gewicht, Stickstoff- und Sauerstoffaufnahme, Porigkeit und Bri-
nellharte der Schweile bei Verwendung blanker Elektroden. Ein-
fluB der Lichtbogenlange und Stromstédrke. Vorteile der Verwen-
dung von Seelenelektroden. Verbesserung von Auftragschweiflun-
gen durch Legieren. [Elektroschweilg. 5 (1934) Nr. 7, S. 121/27.]

(e} M. Harrelson und Searcy B. Slack: Ausbesserung v

Stahltrdgern durch Lichtbogenschweifung.* Versuche
an Tragern, deren Flansch durch Kerben und Abarbeiten ab-
sichtlich verletzt und wieder geschweillt wurde, zeigten keine
Aenderung der Festigkeit und Durchbiegung gegeniiber unver-
letzten Tragern. [J. Amer. Weid. Soc. 13 (1934) Nr. 7, S. 30/31.]

Prifung von SchweiBverbindungen. Franz Bollenrath:
Eigenspannungen in Schweifnahten.* [Stahl u. Eisen
54 (1934) Nr. 34, S. 873/78 (Werkstoffaussch. 276).]

G. Bierett: Dauerfestigkeit von Schweifverbindun-
gen.* Die Bedeutung kerbfreier Schweinéhte fiir die Dauerfestig-
keit. Giunstigste Ausbildung von Stumpf- und Kehlndhten sowie
von geschweiten Laschenverbindungen. Einfluf aufgelegter Nahte
und Eigenspannungen. [Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 15/16, S.411/13.]

H. Kayser und A. Herzog: Ueber das Zusammenwirken
von Nietverbindung und SchweiRnaht. Druckver-
suche 1.* Ergebnisse der Vorversuche bei geschweiten, ge-
nieteten und auf beide Arten vereinigten Druckkdrpern durch
Untersuchung mit dem Lackverfahren bei verschiedenen Last-
stufen sowie Beobachtungen und Messungen der Hauptversuche.
[Stahlbau 7 (1934) Nr. 15, S. 113/15.]

A. Matting und H. Koch: Der EinfluR der Stabform auf
die Zugfestigkeit von W erkstoffen und Schweiverbin-
dungen unter Bericksichtigung der Bruchdehnung und
Héarte.* ZerreiRversuche an mitumhillten und blanken Elektroden
sowie mit Gas geschweifSten 10 und 20 mm dicken Flachproben aus
St 34, St 37 und St 52, die mit verschieden groRen Ausrundungen
in der SchweiBnaht versehen waren. Vergleichsversuche an un-
geschweilten Proben tber die Erhdhung der Zugfestigkeit durch
die Ausrundungen. Verhaltnis von Brinellhdrte zu Zugfestigkeit
bei den geschweiten und ungeschweifliten Proben. Bestimmung
der Dehnung der Schweife an einem Stab mit Langsnaht, der
bis zum Auftreten des ersten Anrisses oder Einschnirens gereckt
wird. [Elektroschweiflg. 5 (1934) Nr. 7, S. 127/34.]

Sonstiges. Franz Faltus: Geschweite StraBenbriicken.*
Uebersicht iiber die bemerkenswertesten, vollstandig geschwei3ten
Bricken Europas. [Arcos 11 (1934) Nr. 62, S. 1091/95.]
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Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken. Heinz Bablik: Verbesserungen in der Ver-
zinkereipraxis. Verhinderung des Ueberschdumens des FluB3-
mittelbades sowie ungleichmaRiger Dicke der Zinkauflage bei der
Feuerverzinkung. [Oberflachentechn. 11 (1934) S. 133/35; nach
Chem. Zbl. 105 (1934) II, Nr. 8, S. 1364.]

W ichtiger Fortschritt bei der Feuerverzinkung.
Erh6hung der Korrosionshestdndigkeit des Zinkiberzuges durch
Zusatz von Chrom bis 1%. [Apparatebau 46 (1934) S. 113; nach
Chem. Zbl. 105 (1934) I, Nr. 8, S. 1364.]

Ein neues Verzinkungsverfahren.* Draht oder Band-
stahl wird nach dem Ablaufen durch einen Glihofen, nach dem
Abkihlen durch ein Salzsdurebad und dann durch ein FluBmittel
gefiihrt. Hierauf lauft das Gut durch einen Trockenofen und dann
ins Zinkbad, wonach der Ueberzug in seiner Starke durch den
Ueberzugregler geregelt wird. Darauf geht das Gut durch den
Versiegelungsofen, wo die noch nicht erstarrte Zinkschicht durch
die Flamme gleichmaBig gestaltet sowie die Poren und Oeffnungen
versiegelt werden; sodann wird es gekihlt und aufgewickelt.
[Draht-Welt 27 (1934) Nr. 32, S. 500/01.]

Verchromen. Werner Frolich: Zur Bestimmung und Ent-
fernung mangelhafter Verchromungen von Blechen.
Prifung der Dichtigkeit von Chromiberziigen in angesauerter
Kupfersulfatldsung, in Kochsalzlésung mit Ferrizyankalium
(Ferroxylverfahren) oder auf elektrolytischem Wege. Entfernen
der Chromschicht durch Beizen mit Salzsaure oder elektrolytisch.
[Metallbérse 24 (1934) Nr. 66, S. 1049/50.]

Sonstige Metalluberziige. Alexander Glazunov: Prifung
von Metalliberzigen.* Elektrolytisches L&sen der Ueberziige
unter Aufzeichnung des Spannungs- und Stromverlaufs zur Be-
stimmung der Dicke und Eigenschaften der Deckschichten aus
Zn, Sn, Cd, Cu und Ni. [lron Age 134 (1934) Nr. 1, S. 12/14]

Spritzverfahren. Arthur B. Tickle: Herstellung von
Ueberziigen mit gespritztem Metall.* Beschreibung des
von den Arthur Tickle Engineering Works, Inc., Brooklyn, weiter
ausgebildeten Metallspritzverfahrens von M. U. Schoop. An-
wendungsbeispiele beim Ersatz verschlissener Flachen usw. [Iron
Age 134 (1934) Nr. 3, S. 14/17.]

Farbanstriche. W. P. Digby und J. W. Patterson: Schnell-
prifung von Farbanstrichen fur Stahlbauten.* Eine
Stahlplatte mit dem zu prifenden Anstrich wird in eine den Kor-
rosionsbedingungen entsprechende Ldsung eingesetzt und (ber
mehrere hundert Stunden die gegen Graphit entstehende elektro-
motorische Kraft gemessen. [Engineer 157 (1934) Nr. 4091,
S. 586/87; Nr. 4092, S. 610/11.]

Samuel P. Wilson: Uebertragen von Maserungen und
(@ederungen auf Kraftwagenbleche nach dem Abzieh-

ildverfahren. Schilderung zweier in den Vereinigten Staaten
Gblicher Verfahren und ihre Verwendungsgebiete [vgl. auch AEG-
Mitt. 24 (1928) S. 481/82 (Masa-Verfahren)]. [Steel 94 (1934)
Nr. 23, S. 28]

Enaillieren. Karl Kautz: Bleche zum Emaillieren.*
Anforderungen an Zusammensetzung, KorngréRe, Festigkeit und
Oberflachenbeschaffenheit der Bleche. Geringe Festigkeitsdnde-
rungen durch das Emaillieren. Anschauungen ber das Haften
der Emaille; Prifung der Haftfahigkeit. Fehler. [Met. & Alloys
5 (1934) Nr. 8, S. 167/69.]

W. Kerstan und Ph. Eyer: Email und Emaillierwerks-
einrichtungen.* Bei der Herstellung von Verbrauchsgltern,
besonders von industriellem Hausrat, ist das Emaillierverfahren
ein bedeutsamer Teil des Fertigungsganges. Es werden deshalb die
fur den Betriebsmann wichtigen Fragen des Verfahrens behandelt,
z. B. Trockenanlagen und feuerungstechnische Anlagen, Wirkungs-
grade der verschiedenen Brennéfen, maschinelle Einrichtungen zur
Verbesserung des Arbeitsverfahrens. Zusammenarbeit zwischen
Betrieb und Entwurf. [Masch.-Bau 13(1934) Nr. 15/16, S. 407/10.]

Sonstiges. H. Reininger: Korrosionsschutz, besonders
durch Oberflachenverdnderung metallischer Werk-
stoffe.* U. a. das Herstellen von Phosphatschutzschichten nach
dem Parker-, Bonder- und Atrament-Verfahren. Brinieren nach
dem Bower-Barff-, Bichner- und Citoxit-Verfahren. [Werkst.-
Techn. 28 (1934) Nr. 16, S. 324/28.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. T. B. Bechtel und M. H. Mawhinney: Ver-
wendung von Oefen zur satzweisen Warmebehandlung
von Stahl- und GufBteilen.* Nach Ansicht der Verfasser sind
Oefen fir satzweises Einsetzen bei der Warmebehandlung ge-
wisser Erzeugnisse, wie langer Rohren, Stangen in kleinen Losen
verschiedener GrofRe und Zusammensetzung, Eisenbahnréader, GuR-
sticke ungleichméBiger GroRe usw., vorteilhafter als Durchlauf-
6fen, weil sie einfacher im Bau, anpassungsféhiger und wirtschaft-
licher wéaren. Beispiele von ausgefiihrten Oefen fir diese Zwecke.
Erorterung. [Iron Steel Engr. 11 (1934) Nr. 7, S. 245/47 u. 262/65.]
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Glihen. R. Granzerund L. Hoennieh: Der Durchziehofen
fur Band und Draht.* Errechnung der gréRten Grenzerzeu-
gung. Warmetibergangsbedingungen fur die Grenzgeschwindig-
keit des Glihgutes. [Elektrowdrme 4 (1934) Nr. 8, S. 181/84.]

A. L. Marshall: Blankglihen von Stahl in Schutzgas-
mischungen.* Zusammensetzungsgrenzen fiir Mischungen aus
Kohlenoxyd, Kohlensdure, Wasserstoff und Wasserdampf, damit
kein Angriff des Stahles stattfindet. Auftretende Reaktionen und
Herstellung des Schutzgases durch Teilverbrennung von Leuchtgas.
Erdrterung. [Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) Nr. 7, S. 605/24.]

A. X. Otis: Verwendung elektrischer Oefen zum
Kistenglihen.* Vorteile elektrisch beheizter Oefen zum satz-
weisen Glihen von Feinblechen ohne und mit Schutzgas und
kinstlicher Abkihlung der gegliihten Packen. Temperaturverlauf
hei gas- und elektrisch geheizten Glihéfen. Hochstehende Gliih-
6fen mit hebbarem Herd und Haubendfen. EinfluR des Glihens
auf das Ebenbleiben der Bleche. Angaben tUber Stromverbrauch.
Erorterung. [Iron Steel Engr. 11 (1934) Nr. 7, S. 248/57 u. 262/65.]

Wirt S. Scott: Vergleich des Temperaturverlaufs bei
elektrisch und mit Gas beheizten Gluh6éfen.* Genaue
Messungen an Glihéfen, die mit Gas, und an solchen, die elek-
trisch beheizt wurden, ergaben bei den letztgenannten eine unver-
&nderliche GleichmaRigkeit der erzeugten Warmemenge und Er-
warmung des Gluhgutes, den Ausgleich der Warmeverluste durch
richtige Anlage der Heizk&rper sowie eine genaue und leichte Ein-
stellbarkeit auf die vorgeschriebene Gluhtemperatur und deren
dauernde Einhaltung bei geringen Schwankungen. Erdrterung.
[Iron Steel Engr. 11 (1934) Xr. 7, S. 257'65.]

Harten, Anlassen, Vergiuten. Tomo-o Satdé und Tei-ichird
Amano: Eine Untersuchung Uber Zustandsschaubilder
von Gemischen fur Salzbdder. Teil IV: Das System
Barinmchlorid-Xatrium chlorid- Kalziumchlorid. [Kin-
zoku no Kenkyu 11 (1934) Xr. 6, S. 305 16.]

Howard Scott: EinfluB des Héartem ittels auf die Ab-
schreckhértung von Stahl.* Wérmeubertragung und Dampf-
schutzschichtbildung. Abkiihlungsgeschwindigkeiten von Stahl-
proben in verschiedenen Hartemitteln. [Trans. Amer. Soc. Metals
22 (1934) Xr. 7, S.577/604.]

Oberflachenhértung. Birgel, W. Schellhom und H. Kdérner:
Einsatzhdrtung.* Oberflachenhéarte, Einsatztiefe, Kemfestig-
keitund Geflige einer Reihe von Bau- und Automatenstdhlen nach
Zementation in neun verschiedenen festen Hartemitteln bei 875,
975 und 1075°. Die fir jeden Stahl gunstigste Einsatzhartung.
[Masch.-Bau 13 (1934) Xr. 15/16, S. 415/18.]

H. W. McQuaid: Zementieren mit Gas.* Mischung von

Kohlenwasserstoffen mit einem reaktionstragen Gas und ver-
suchsweises Einstellen der Mischung ergibt beste Ergebnisse. Ge-
naue Mischungs- und Temperaturiiberwachung notwendig. [Met.
Progr. 26 (1934) Xr. 1, S. 22/27.]

Vorschriften des englischen Luftfahrtministeriums
fir Xickel-Chrom-Molybdan-Xitrierstahl. Vorschriften
Gber Zusammensetzung, Prifung und Warmebehandlung.
[Foundrv Trade J. 51 (1934) Xr. 936, S. 56; Iron Coal Trad.Rev.
129 (1934) Xr. 3464, S. 81]

EinfluR auf die Eigenschaften. P. P. Cioffi: Xeue hohe
Permeabilitdten in W asserstoffbehandeltem Eisen. Er-
héhung der Anfangs- (auf 14 000) und Hdochstpermeabilitat (auf
280000) von Eisen durch eine Warmebehandlung tber 13000in rei-
nem Wasserstoff. Ursache ist eine Verringerung des 0-, C-, X- und
S-Gehaltes. Umkehrung des Vorganges. [Bull. Amer. phvsic.
Soc. 9 (1934) S. 8/9; nach Chem. Zbl. 105 (1934) I, Xr. 8, S. 1275.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Allgemeines. 31. F. Sayre: E lastizitdtsgesetze fur Me-
talle. Grundlegende Beziehungen und Stoffwerte fur eine Aus-
wahl verschiedenster elastischer Metalle einschlieRlich Eisen und
Stahl. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Research Papers, 56 (1934)
Xr. 7, RP-56-7, S. 555/58.]

M. F. Sayre: Plastisches Verhalten von 3letallen. Mut-
malliche Erklarungen fur Kriechen, FlieRen und Erholung der
Elastizitdt. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Research Papers,
56 (1934) Xr. 7, RP-56-8, S.559/61.]

Qeisen Bericht des Unterausschusses fur GuBeisen
beim Institute of British Foundrymen.* Untersuchungen
iber den EinfluB des Kohlenstoff-, Silizium- und Phosphorgehaltes
auf Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, Durchbiegung, Harte und Porig-
keit von GuBeisen. Einige Zahlen iber die Schwindung in Ab-
héngigkeit von GieBtemperatur und chemischerZusammensetzung.
EinfluR der Koksbeschaffenheit auf die Aufkohlung im Kupol-
ofen. Englische Xormen fiir den Biegeversuch. Erdrterung.
[Foundry Trade J. 50 (1934) Xr. 932, S. 407/09; 51 (1934) Xr. 934,
S 27 30; Xr. 935, S. 43 45)]

Paul A. Heller und Hans Jungbluth: Die W andstarken-
empfindlichkeit getrennt gegossener GuReisenproben
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und ihre Beziehung zur chemischen Zusammensetzung.*
[Arch. Eisenhlttenwes. 8 (1934/35) Xr. 2, S. 75/82; vgl. Stahl
u. Eisen 54 (1934) Xr. 33, S. 856.]

J. E. Hurst: Eigenschaften eines molybdan- und
eines chromlegierten guBeisernen Automobilzylinders.*
Ein abgenutzter molybdanlegierter Zylinder mit 3% C, 2% Si,
1% 3In, 0,22 % Mo und 0,09 % Cr und ein schwach ehromlegierter
Zylinder mit 3,1% C, 2% Si, 1,1% 3In und 0,14% Cr wurden in
je 17 Proberinge zerschnitten. Eigenspannungen und Festigkeits-
werte. Geflgebuder. [Iron Steel Ind. 7 (1934) Xr. 11, S. 351 '54.]

C. 31. Loeb jun.: 31olybda&n im GuReisen.* Komverfeine-

rung, Erhéhung der Biegefestigkeit und Durchbiegung, der Brinell-
harte, Dauerstand- und Schlagfestigkeit, Z&higkeit und Bearbeit-
barkeit durch 3lolybdan. Beispiele. [Steel 95 (1934) Xr. 1, S. 26/28.]

E. Longden: Gesundes und dichtes GuReisen.* Porig-
keit und nichtmetallische Einschlisse von GuBeisen. Ursachen
und 3littel zur Vermeidung. Proben von fehlerhaften und ge-
sunden GuBstiicken. [Iron Steel Ind. 7 (1934) Xr. 11, S. 359/64.]

Baustahl. J. Dauvergne: Dauerstandfestigkeit von
weichem FluBstahl.* Untersuchungen an vier Siemens-Martin-
Stahlen — beruhigt und unberuhigt — mit 0,085 bis 0,12 % C und
0,006 bis 0,19% Si uber die Dehngeschwindigkeit in Abhangigkeit
von der Belastung bei 400, 450 und 475°. Folgerungen fir Dampf-
kesselbaustahle. [Chim. et Ind. 31 (1934) Xr. 4bia, S. 609 13.]

Léon Guillet: Xiedriglegierte Chrom-Xickel-Stahle.*
Streckgrenze in Abhéngigkeit von der Kerbz&higkeit bei ver-
gutetem Stahl mit 0,35 bis 0,45% C, 0,25% Si, 0,8% 3lIn,
rd. 1,5% Xiund 0,7 bis 0,9% Cr. [Techn. mod., Paris, 26 (1934)
Xr. 15, S.533]

F. G. 3lartin: Unlegierte Stdhle mit hoher Elasti-
zitdtsgrenze fir den Schiffbau.* Vorteil der hohen Elastizi-
tatsgrenze. Ihre Erhéhung beim unlegierten Stahl durch Wéarme-
behandlung. EinfluB der ZerreiBgeschwindigkeit auf Streckgrenze
und Zugfestigkeit. [Proc. Staffordsh. Iron Steel Inst. 48 (1932/33)
S. 14/26.]

R. L. Rolf: Grob- und feinkdrnige Stahle.* Vergleich
der Eigenschaften eines grobkérnigen und eines feinkdrnigen
Stahles mit fast gleicher Zusammensetzung (0,4% C, 0,7% 31n,
0,2% Si). Schlechtere Schmiedbarkeit und RiBbildung des grob-
kornigen Stahles. Zugfestigkeit und Streckgrenze sind hoher, Ein-
schniirung und Dehnung geringer als beim feinkdrnigen Stahl.
Kerbzahigkeit und Brinellharte. Beziehung zwischen den Festig-
keitswerten. GroRere Durchhdrtung beim grobkornigen Stahl.
[Heat Treat. Forg. 20 (1934) Xr. 6, S. 271/74; Xr. 7, S. 331 33]
R. L. Wilson: Fein- und grobkérniger Stahl.* EinfluB
der KorngréRe auf Einsatz- und Abschreckhdrtung. Zugfestigkeit,
Streckgrenze, Dehnung, Einschniirung, Dauerstandfestigkeit,
Kerbzéhigkeit von fein- und grobkdrnigem Stahl mitrd. 0,15% C,
1,25% 3In und 0,25% Mo bei Temperaturen bis 750°; Einfluf des
Anlassens auf Zugfestigkeit und Kerbzéhigkeit. [Met. Progr.
26 (1934) Xr. 2, S.17/22.]

Rostfreier und hitzebestandiger Stahl. H. C. Cross: Festig-
keitseigenschaftenvon Chrom-Xickel-Stdhlen beihohen
Temperaturen.* Biegeschwingungs-, Warmzug- und Dauer-
standversuche an zwei Stahlen mit 0,067 bzw. 0,125% C, 9,5% Xi
und 18% Crim GuB- und Walzzustand bei 430 bis 650°. Aende-
rung von Gefiige, Kerbzéhigkeit und magnetischer Permeabilitat
der Stdhle durch die Dauerstandversuche. [Trans. Amer. Soc.
mech. Engr., Research Papers, 56 (1934) Xr. 7, RP-56-6, S.533,53.]

Yositugu3lisawa: H drte von warmebehandelten hoch-
legierten Chromstahlen.* Rockwellhdarte von Stahlen mit
weniger als 0,7 % Cund 14, 18, 22 und 26 % Cr in Abhéangigkeit
von Absehreek- und Anlaftemperatur. Ar, A2- und A,-Punkt.
[Kinzoku no Kenkyu 11 (1934) Xr. 6, S. 283/304.]

Stéhle fur Sonderzwecke. M. Aronowitsch: Die mechani-
schen Eigenschaften des technisch reinen Eisens
(Armco). Die Festigkeits- und Kerbzéhigkeitswerte von sechs
Schmelzen, die auf dem Taganrogsky-Werk hergestellt worden
sind, werden mitgeteilt. [Stal 1934, Xr. 1, S. 74/77.]

Dampfkesselbaustoffe. Kurt Adloff: Das Kriechen warme-
beanspruchter Kesselrohre. Berechnung der unter EinfluB
des Kriechens entstehenden Spannungen. Dauerstandfestigkeit
von Kohlenstoffstahlen mit 0,2 % C bei 350 bis 650°, von Chrom-
Xiekel-Stahlen mit 17 bis 25 % Crund 7 bis 22 % Xi bei 480 bis
820°. Temperaturanwendungsgrenzen von reinen Chromstahlen
mit 12 bis 30 % Cr. [Warme 57 (1934) Xr. 23, S. 369'74.]

A. Fry: Kesselbaustédhle.* Werkstoffschaden an Kesseln.
Frage der Alterung. Streckgrenze, Zugfestigkeit und Dauerstand-
festigkeit bei 500 bis 600° einiger unlegierter und legierter Kessel-
baustdhle. Wassergasschweiflen und LichtbogenschweiBen nach
Pintsch und Krupp. Dauerfestigkeiten verschiedener Schweil3-
verbindungen. Kerbzahigkeit ungeglihter und gegliihter austeni-
tiseher Schweilndhte. [Mitt. Ver. GroRkesselbes. Xr. 48, Sonder-
heft, S. 188 98 (Berlin: Julius Springer 1934).]
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E. Koch: Werkstoffe und Bau von Dampfkesseln,
Fortschritte und Licken unserer Erkenntnis. Betriebs-
ratschldge fur Werkstoffwéhl, Schweilen, Wéarmebehandeln und
Berechnen von Kesselanlagen. [Mitt. Ver. GroRkesselbes. Nr. 48,
Sonderheft, S. 199/203 (Berlin: Julius Springer 1934).]

E. Siebei: Untersuchungen von Mannlochbdden.*
Messen der Spannungsverteilung verschiedener Bodenformen
durch Dehnungsmesser. Gilnstigste Spannungsverteilung einer
neuen Form, bei der der Mannlochrand nach aufen gebdrdelt
ist, verbunden mit einer kegelférmigen Ausbildung der Boden-
wdlbung in der Umgebung des Mannlochs. [Mitt. Ver. GroRkessel-
bes. Nr. 48, Sonderheft, S. 176/82 (Berlin: Julius Springer 1934).]

E. Siebei und E. Kopf: EinfluR der zweiachsigen
anspruchung auf das Formé&nderungsvermdgen von
FluBstahlrohren beim Innendruckversuch.* Prifen von
Proberohren aus St 35.29 und einem molybdénlegierten Sonder-
stahl Th 32 durch Innendruck und gleichzeitigen L&ngszug bei
20, 200 und 300°. Streckgrenze, Bruchfestigkeit, Dehnung und
Brucherscheinungen. Herabsetzung des Forméanderungsvermo-
gens bei zweiachsigem Spannungszustand. [Mitt. Ver. Grof-
kesselbes. Nr. 48, Sonderheft, S. 182/88 (Berlin: Julius Springer
1934); vgl. Z. Metallkde. 26 (1934) Nr. 8, S. 169/72.]

P. W. Thompson und R. M. Van Duzer jr.: Erfahrungen
mit verschiedenen Stédhlen im Heildampfbetrieb.*
Verhalten folgender Stdhle in langjahrigem Betriebe in Ueber-
hitzern, Dampfleitungen und Dampfturbinen: Nirosta KA 2,
KA 2 S, KA 2 B, Rezistal 2 Cmit 0,06 bis 0,2 % C, 17 bis20 % Cr,
8 bis 10 % Ni; Hecla ATV 1 mit 0,5 % C, 11,8 % Cr, 36 % Nij;
Era 131 mit 0,17 % C, 0,25 % Cr, 0,85 % Mo; Seminole Hard
mit 0,5 % C, 1,25 % Cr, 2 % Mo; Stédhle mit 0,3 % C, 0,35 % Cr,
3 % Niund 0,35 % Mo; mit 0,25 % Cund 0,5 % Mo; mit0,4 % C,
52 % Niund 1,1 % W; mit 0,25 % Cund 14 % Cr; Supertemp
mit 0,35 % C, 0,5% Cr, 1 % W; 1722 mit 0,45 % C, 1,4 % Cr,
08% W, 0,3% V; D-l mit0,08% C, 1,2 % Cr, 1% W; Vibrac
mit0,5 % C, 1,25 % Cr, 2,5 % Ni, 0,6 % Mo. Erdrterung: Dauer-
standfestigkeit von Stahlen mit 0,5 bzw. 1% Mo bei Kalorisierung.
[Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Fuels and Steam Power 56 (1934)
Nr. 7, FSP-56-9, S. 497/514.]

Draht, Drahtseile und Ketten. A. Glazunov: Prifen von
Drédhten durch kinstliche Alterung.* Untersuchungen
an einigen Dréhten aus Stahl mit 0,5 bis 0,75 % C lber den Ein-
fluB der Ausscheidungshértung auf die Verwindefdahigkeit. [Chim.
et Ind. 31 (1934) Nr. 4bis, S. 583/87.]

Federn. Karl Pfeiffer: Entwicklung von Ventilfedern
fir Verbrennungsmaschinen.* Werkstoffe fur Ventilfedern.
Den Vorziigen legierter Stahle steht ihre gréRere Oberflachenemp-
findlichkeit gegeniiber. Entscheidend ist die Bauart der Federn
zur Vermeidung von Oberschwingungen. Deshalb einfache Draht-
prifungen nicht ausreichend, sondern Einzelpriifung einer jeden
Federart notwendig. [Met. Progr. 25 (1934) Nr. 6, S. 34/38.]

Sonstiges. C.L.Harvey: Eigenschaftenkaltgestauchter
Schraubenbolzen.* Untersuchungen an kaltgestauchten Bol-
zen aus Stahl mit 0,15 bis 0,25 % C ber den EinfluR verschieden
langen Anlassens bei 300 bis 550° auf Brinellharte, Streckgrenze,
Zugfestigkeit und Gefiige. Erdrterung. [Trans. Amer. Soc. Metals
22 (1934) Nr. 7, S. 657/72.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren
(mit Ausnahme der Metallographie).

Prifmaschinen. Biegewechselfestigkeits-Prifma-
schine fur Dradhte.* Von B. P. Haigh und T. S. Robertson
entwickelte Maschine, gebaut von der Firma Bruntons Ltd.,
Musselburgh. Die Proben, die mit einer verénderlichen Durch-
biegung zwischen zwei Drucklagern eingespannt sind, werden
durch eine biegsame Welle mit rd. 16 000 U/min um ihre L&ngs-
achse gedreht. Versuchsergebnisse mit blankem und verzinktem
Draht in Luft, Leitungs- und Seewasser. [Engineering 138
(1934) Nr. 3578, S. 139/40.]

John L. M. Morrison: 3-t-ZerreiBmaschine.* Durch-
bildung einer ZerreiBmaschine des Merchant Venturers Technical
College, Bristol, fur kleine Proben. Vergleich der Ergebnisse
mit denen an Ublichen Proben. [Engineer 157 (1934) Nr. 4093,
S. 626/27.]

150-t-Prifmaschine mit hydraulischem Antrieb.*
Prifmaschine, Bauart A. Macklow-Smith, fiir Druck-, Zug- und
Biegeversuch. [Engineer 157 (1934) Nr. 4083, S. 386.]

Probestabe. A. C. Vivian: Rundproben fiur den Zug-
versuch bei GuBeisen.* Versuche an Stadben aus Gummi
zum Nachweis der Spannungsverteilung Gber den Querschnitt.
Einfluf der Einspannung, der Probenlange, des Kopfdurchmessers
und einer zweifachen Absetzung des Probendurchmessers. Vor-
schlag einer doppelt abgesetzten Rundprobe fir GuBeisen mit
Abmessungen abhangig vom Durchmesser. [Foundry Trade J.
51 (1934) Nr. 939, S. 100/01 u. 112.]
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Zugversuch. Gerhard Baranski: ZerreiBversuche bei
ebener plastischer Verformung.* Zerreilversuche an
Flachstdben aus Messing und Silizium-Mangan-Stahl mit I-for-
migem Querschnitt, wobei die Einschniirung durch Stutzen
zwischen den Flanschen verhindert wurde. Vergleich mit dem
gewdhnlichen einachsigen Spannungszustand. Die drei Haupt-
spannungen im BruchQuerschnitt. Kritik der FlieBtheorien von
Mohr und von Mises. [Z. Metallkde. 26 (1934) Nr. 8, S. 173/80.]

Biegeprobe. James T. MacKenzie: Die Bedeutung des
Biegeversuchs bei GuReisen.* Die Spannungsverteilung
in der Biegeprobe. Beziehungen zwischen Biegefestigkeit und
Elastizitatsmodul, Zug-, Druck-, Scher- und Dauerfestigkeit

Bamnd bleibender Formanderung. EinfluR der Auflagerentfernung

und des Durchmessers auf Biegefestigkeit und Elastizitatsmodul.
Vergleich zwischen Brucharbeit, Kerbzahigkeit und Schlag-
festigkeit. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 5 (1934) Nr. 3, S. 35/55.]

Kerbschlag- und Kerbbiegeprobe. John Hardie Lavery und
Richard Vynne Southwell: Neues Verfahren der Kerb-
schlagprifung.* Verbesserung des Kerbschlagversuches da-
durch, daR bei einer Rundprobe mit umlaufendem Kerb die
Schlagbeanspruchung durch einen Bigel links und rechts des
Kerbes aufgebracht wird und daB die Probe in beweglichen
Widerlagern gelagert ist (Oxforder ballistisches Pendelschlagwerk).
Versuche Uber die Streuung der MefRergebnisse. EinfluR von
Kerbtiefe und -abrundung auf die Versuchsergebnisse. Vergleich
mit den Werten des lzod-Kerbschlagversuches, fir den eine ver-
besserte Ablesung der MeRwerte vorgeschlagen wird. [Select.
Engng. Pap. Instn. civ. Engr. 1934, Nr. 142, S. 1/35.]

August Thum und Walter Buchmann: Die Kerbempfind-
lichkeit von Stdhlen.* Zuschriftenwechsel zu dem Bericht
[vgl. Arch. Eisenhittenwes. 7 (1933/34) S. 627/35 (Werkstoff-
aussch. 267)] mit O. Foppl uber die Bedeutung der Grenz-
ddmpfung oder Plastizitdt an der Dauergrenze fir die Kerb-
empfindlichkeit. [Forschg. Ing.-Wes. 5 (1934) Nr. 4, S. 192/94.]

Schwingungs- und Dauerversuch. Frederic Bacon: Ent-
stehung und Ausbildung von Dauerbrichen.* Sicht-
barmachung des Bruchverlaufs durch Erzeugung von Anlauf-
farben zu bestimmten Zeitpunkten; ZerreiBen der Probe kurz
vor dem vollendeten Dauerbruch. Zentrische, exzentrische und
ovale Ausbildung der Briiche. [Engineer 157 (1934) Nr. 4093,
S. 634/36.]

Alfred Jinger: Korrosionshiegewechselfestigkeit von
Stahl und ihre Steigerung durch Zusdtze zur Kor-
rosionslosung.*  Schrifttumsibersicht. Versuche an unle-
giertem Stahl mit 0,3 % C sowie vergltetem Stahl mit 0,33 % C,
1,1 % Cr und 0,1 % V auf der MAN-Maschine lber die Biege-
wechselfestigkeit bei polierter und gekerbter Oberflache, bei
Bespriihen mit Seewasser, hartem und weichem SifRwasser.
Schutzwirkung von Oberflachenuberziigen sowie des Zusatzes
von Kaliumchromat, Chromsdure oder emulgierenden Oelen zur
Korrosionslésung.  [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffnungshitte-
Konzern 3 (1934) Nr. 3, S. 55/84; Nr. 4, S. 85/101.]

Toshio Nishihara, Tadakazu Sakurai und Teruo Watanabe:
Beitrdge zur Theorie der Zug-Druck-Schwingungs-
maschine von Haigh. Bedingungen fir ein richtiges Arbeiten.
Geringere Knicklast bei Wechselbeanspruchung. [J. Soc. mech.
Engr., Japan, 36 (1933) Nr. 198, S. 682/87; nach Physik. Ber. 15
(1934) Nr. 16, S. 1274)]

Toshio Nishihara, Tadakazu Sakurai und Teruo Watanabe:
Dauerversuche der Stadhle fir Zug-, Druck- und
Biegungsbeanspruchungen. Vergleich der Dauerwechsel-
festigkeiten bei den verschiedenen Beanspruchungen. [J. Soc.
mech. Engr., Japan, 36 (1933) Nr. 198, S. 673/81; nach Physik.
Ber. 15 (1934) Nr. 16, S. 1274.]

A. Thum und W. Bautz: Steigerung der Dauerhalt-
barkeit gekerbter Konstruktionsteile durch Eigen-
spannungen.* Durch kinstlich aufgebrachte Eigenspannungen
1akt sich die Dauerhaltbarkeit steigern. Wegen der Mehrachsig-
keit des Spannungszustandes und der dadurch bedingten FlieR-
behinderung bleiben bei gekerbten Formteilen durch geeignete
Verfahren aufgebrachte Eigenspannungen besser erhalten als bei
ungekerbten. Verschiedene Verfahren und ihre Wirkung werden
an Hand von Versuchen auf ihre Brauchbarkeit hin untersucht
und einige Erfahrungssédtze fir die Verwendung in der Praxis
angegeben. [Z. VDI 78 (1934) Nr. 31, S. 921/25.]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprafung. 0. W.
Boston und C. E. Kraus: EinfluB der Schneidflissigkeit
beim Sdagen verschiedener Metalle.* Untersuchungen an
GuBeisen, TemperguB und einigen Stadhlen Uber Ségezeit und
Abnutzung des Sageblattes bei Verwendung verschiedener
Schneidflissigkeiten. [Trans. Amer. Soc. mech. Engr., Research
Papers, 56 (1934) Nr. 7, RP-56-5, S. 527/31.]

A. Wallichs und H. Seul: Untersuchungen {ber den
Sdagevorgang in Stahl und GuBeisen mit Bigelsdgen.*
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Untersuchungen an St 37, St 60, Ge 14 und Ge 26 (ber den
EinfluR von Bigeldruck, Schnittgeschwindigkeit, S&agenform
und Kihlung auf Trennzeit, Schnittdruck und S&genabstump-
fung. Entstehung des Spans. Vergleich der Ergebnisse mit den
Feststellungen beim Drehen und Bohren. [Werkzeugmasch. 38
(1934) Xr. S/9, 9 S]]

Abnutzungsprifung.  Henry Behrens und Otto Miller:
EinfluB des Glihens auf die VerschleiRfestigkeit von
StahlguB.* [Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 33, S. 855.]

Walter Eilender, Wilhelm Oertel und Heinz Schmalz:
Grundséatzliche Untersuchungen des VerschleiBes auf
der Spindel-Maschine.* [Arch. Eisenhittenwes. 8 (1934 35)
Kr. 2, S. 61 65 (Werkstoffaussch. 275): vgl. Stahl u. Eisen 54
(1934) Xr. 33. S. 856.] — Auch Tr.~ng.-Diss. von Heinz Schmalz:
Aachen (Technische Hochschule).

Prufung der magnetischen Eigenschaften. M. v. Schwarz
und 3. Krause: Magnetische Untersuchung zum Fehler-
nachweis in ferromagnetischen Werkstoffen.* Xach
Giraudi werden Werksticke und Schweinéhte mit einem Oel
Uberstrichen, das feinst verteiltes Eisen enthalt, und magnetisiert.
Die in jeder Lage ausfiihrbaren Versuche zeigen Fehler durch
kennzeichnende  Magnetisierungslinienbilder. Als Beispiele
Schweilfehler, Schmiederisse, Drehriefen, ungleichmaRiges Gefiige
und Seigerungen. [Masch.-Schaden 11 (1934) Xr. 7, S. 107 09.]

Sonderuntersuchungen. A. H. F. Goederitz:. Xormen fir
Tiefungsprobe nach Erichsen.* U. a. Vorschlage von
A M. Erichsen fur Tiefungswerte bei schmalen Stahlbandern
(30 bis 60 mm breit, 0,2 bis 2 mm dick) und Mittelblechen (2 bis
6 mm dick), fir deren Prifung zusatzliche Tiefungswerkzeuge
zum Ublichen Erichsen-Gerat entwickelt wurden. [Masch.-Bau
13 (1934) Xr. 13/14, S. 363/65.]

Metallographie.

Allgemeines. T. D. Yensen und C. H. Herty jr.: Begriffs-
festlegungen Uber nichtmetallische Elemente in
Metallen.* Vorschlag fir eine genaue Kennzeichnung der
Erscheinungsform (fest, flissig, gasférmig, Suspension, Ld&sung
oder Verbindung) der in Stahl und GufReisen vorkommenden
nichtmetallisehen Elemente (C, P. S, O, X, H usw.). [Amer.
Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Xr. 555 (1934) S. 1 13;
Metals Technology, Juni 1934.]

Apparate und Einrichtungen. G. Sehmaltz: Lieber ein
neues Mikroskop zur Oberflachenprifung.* Die Proben-
oberflache wird durch ein dinnes, ebenes Lichtbiindel senkrecht
angestrahlt und von der Seite mdglichst tangential beobachtet.
Oberflachenbilder von gedrehtem GuBeisen und geschliffenem
Bolzen. [Zeiss-Xachr. 1934, Xr. 7, S. 6/12.]

Aetzmittel. H. B. Pulsifer: Polieren und Aetzen.* Zeit-
ersparnis bei der Schliffherstellung von Hand durch Polieren
auf feuchtem Karborundum- und Tripelpulver nach Anéatzen.

Aetzmittel fir Ferritgefige und nichtrostende Stdhle. [Met.
Progr. 26 (1934) Xr. 2, S. 31/34.]

Physikalisch-chemische Gleichgewichte. Fritz Kanz, Erich
Selieil und Ernst Hermann Schulz: Untersuchungen {ber

Gleichgewichte des Eisens und Sauerstoffs mit Sili-
zium, Kalzium und Phosphor.* [Arch. Eisenhiittenwes. 8
(1934 35) Xr. 2, S. 67/73; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 33,
S. 856; vgl. Mitt. Forsch.-Inst. Verein Stahlwerke, Dortmund,
4 (1934) S. 1/22.] — Auszug aus der £r.=3ng.-Diss. von Fritz
Kanz: Braunschweig (Techn. Hochschule).

J. Kleffner: Ueber die Metallurgie des Haglund-
lerfahrens, insbesondere (Gber die Titansulfide.*
Darin u. a. Feststellungen tber die Systeme Titansulfid-Eisen-
sulfid-Titanoxvd; Verhéltnisse bei Reduktion durch Kohle.
[Met. u. Erz 31 (1934) Xr. 14, S. 307'20.]
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Kalt-und Warmverformung. E. P. Polushkin: EinflufR der
Kaltverformung auf das Gefiige von Rohren aus
kohlenstoffarmem Stahl.* L'ntersuchungen lber die Werk-
stoffverformung beim Auswalzen bzw. Ziehen von Rohren im
Gblichen Stopfenverfahren, nach dem Dudzeele- und nach dem
Rockrite-Verfahren. Erklarung der Maéglichkeit, nach dem
Rockrite-Verfahren eine finfzigfache Kaltverlangerung gegeniber
hdchstens sechsfacher bei den anderen Arbeitsweisen zu erreichen.
[Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) Xr. 7, S. 635/56.]

Fehlererscheinungen.

Sprodigkeit und Altern. Seiji Xishigori: Ursache der
Sprodigkeit von Silizium-Chrom-Stahlen. Kerbzahigkeit
von zwei (Silchrome-) Stdhlen mit ungefdhr 0,4 °0 C, 2,6 °0 Si,
13 “0 Cr und 1°0 Mo nach verschiedenen Warmebehandlungs-
arten. Untersuchungen tUber die Umwandlungstemperaturen der
Stdhle. Ursache einer etwaigen Versprodung ist Bildung von
Korngrenzenkarbid. [Tetsu to Hagane 20 (1934) S. 9199; nach
Chem. Abstr. 28 (1934) Xr. 14,Sp. 4352.]

RiBerscheinungen. H. H.Ashdown: Verhitung der
Flocken in legierten Stahlen.* Zuschrift von F. Giolitti.
AbschlieBende Stellungnahme zu dem Zuschriftenwechsel von
H. H. Ashdown. [Vgl. Stahl u.
Progr. 26 (1934) Xr. 1, S. 46/47; Xr. 2, S.26/29.]

Korrosion. Bakelit als Schutzmittel gegen Kor-
rosion. [Sowjetwirtsch. u. AuBenh. 13 (1934) Xr. 11 12, S. 72.]

J. Cournot und H. Foumier: Korrosion und Tiefzieh-
fédhigkeit von Blechen. Gewichtsverlust und Aenderung der
Tiefziehfahigkeit — gepruft nach E. Siebei und A. Pomp sowie
nach L. Persoz — von Blechen aus Armcoeisen, Stahl mit 18 °0 Cr
und 8 °0 Xi sowie mit 34 °0 Xi durch zweimonatige Korrosion
im Salzsprihregen. [Rev. Metallurg., Mem., 31 (1934) Xr. 5,
S. 198 200.]

Fritz Eisenkolb: Ueber die Bew itterungsversuche mit
Feinblechen aus weichem Stahl. Feinbleche mit 0,03 bis
0,07 % C und 0,07 bis 0,64 °0 Cu und auch 0,08 °0 Mo wurden
rd. 3S Monate verschiedenen Witterungseinfliissen ausgesetzt.
Ueberlegenheit der gekupferten Stahle besonders mit Molybdan-
zusatz; reinster Stahl korrodiert stark. Kaltreckung und Xéahe
chemischer Werke erhdht den Angriff. [Korrosion u. Metallschutz
10 (1934) Xr. 7, S. 161/66.]

Erosionen an Turbinenschaufeln im XaRdampf-
gebiet.* Verhalten von Stahl mit 5 °0 Xi (teils vernickelt und
verchromt), von nichtrostenden Stahlen mit 0,08 bis 0,4 % C
und 12 bis 16 °0 Cr; mit 0,45 °0 C, 1.4 °0 Si, 15,4 °0 Cr, 11.7 °0 Xi,
0.3 °0 Mo und 2°0 W: mit 0,07 °0 C, 21 % Cr, 12 °0 Xi und
0,6 % Mo; mit0,4 °0C,2°0Mn, 11,5 °0Cr, 35°0 Xiund 0,2 °0Mo;
mit 0,3 °0 C, 9 °0 Cr, 38 °0 Xi, 0,20 °0 Mo, 0,1 °0 V sowie von
Stahl mit 0,4 °0 Cund 0.3 °0 Mo. Schaufeln aus martensitischem
nichtrostendem Stahl mit'gehdrteter Vorderkante bewé&hrten sich
am besten. [BBC-Xachr. 21 (1934) Xr. 2, S. 71/77: Brown-Boveri-
Mitt. 21 (1934) Xr. 1/2, S. 28 31]

A. J. Gould: EinfluR von Wechselbeanspruchungen
auf die Korrosion von Stahldraht. Korrosionvon Dréahten,
gemessen durch die Aenderung des elektrischen Widerstandes,
der Zugfestigkeit oder durch den Gewichtsverlust, in verschieden
starken Kaliumchloridldsungen mit Zusatzen von Kaliumchromat
ohne und mit Dreh- und Zugwechselbeansprochung. [Engineering
138 (1934) Xr. 3576, S. 79/81.]

W. A. Kamitzkij und X. A. Golubew: Die Sdurekorrosion
des technischen Eisens in Gegenwart von Schweflig-
sdureanhydrid (SO,).* Beschleunigung der Korrosion in
Schwefel- und Salzsdure mit steigendem Schwefeldioxyd- oder
Schwefelwasserstoffgehalt. Mégliche Erklarung durch Bildung
von Eisensulfidinseln. [Korrosion u. Metallschutz 10 (1934)

F. Poboril: Thermodynamische Untersuchung Ubexr 8 S. 190/95]

dieForm des im flissigen Eisen geldsten Siliziums.* Als
wahrscheinlichste Bindungsform wird FeSi ermittelt. Bestdtigung
der Schmelzwérme des Eisens zu 64.2 cal g aus dem Schaubild
Eisen-Vanadin. [Chim. et Ind. 31 (1934) Xr. 4bis, S. 480/84.]

Emst Helmut Klein: Der zeitliche Verlauf des Ze-
mentitzerfalls im GuBeisen.* [Stahl u. Eisen 54 (1934)
Xr. 32, S. 827/30.]

Rudolf Vogel und Walter Dannéhl: Das System Eisen-
Kupfer-Antimon.* [Arch. Eisenhiittenwes. 8 (1934 35) Xr. 2,
S. 83 92; vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) Xr. 33, S. 856.] — Auch
mathem.-naturw. Diss. von Walter Dannéhl: Géttingen (Uni-
versitat).

Gefiigearten. M. Baeyertz: Chromoxydeinschlisse in
nichtrostendem Stahl und in Ferrochrom.* Zwei Arten
von Chromoxvdeinsehliissen. die im durchfallenden Licht rot
und griin erscheinen. Feststellung der roten Art im auffallenden
Licht durch Aetzen mit einem sauren Permanganat-Aetzmittel.
[Trans. Amer. Soc. Metals 22 (1934) Xr. i. S. 625/34.]

Antoni Kusik: Korrosion von Metallen in Ldsungen
der Kaliindustrie. Priufung einer Reihe von Stdhlen und
GuBeisen auf Korrosionswiderstand gegen Kainit- und &dhnliche
Ldésungen. [Przemvsl Chem. 18 (1934) S. 28 41: nach Chem.
Abstr. 28 (1934) Xr. 43, Sp. 4024]

W. Mohrund R. Kramer: Die korrodierende W irkung
verschiedener Kihlsolen gegeniber Metallen. U. a.
Verhalten von Stahlmit 18 °0 Cr und S°0 Xi, Eisen, GrauguR
und verzinktem Eisen. [Alluminio 3 (1934) S. 84/85, 88 u. 89;
nach Chem. Zbl. 105 (1934) H, Xr. 6, S. 1012.]

Wilh. Palmaer: Ueber das Verhalten des rostfreien
Stahles gegen Korrosion.* Elementbildung bei der Korrosion.
Auflésungsgeschwindigkeit von Chromstahlen in S&uren. Passi-
vierung wahrscheinlich durch Bildung von Chromihydrat. Wirkung
eines Kupferzusatzes. Zur vergleichsweisenPriifung der Korrosions-
festigkeit von Stéhlen ist die Bestimmung des zeitlichen Verlaufes
der Auflésungsgeschwindigkeit notwendig, da Umkehrungen Vor-
kommen. [Korrosion u. Metallschutz 10 (1934) Xr. 8, S. 181 90.]

Eisen 54 (1934) S. 790.][Met,
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Albert Portevin: Korrosionsproben aus Blechen.*
Wegen der Korrosion der Kantenflachen ist die ProbengroBe
bei der Bestimmung des Gewichtsverlustes je Oberflacheneinheit
zu berucksichtigen. [Rev. Metallurg., Mem., 31 (1934) Nr. 5,

S. 212/13]
W. B. Rogers: EinfluR von Oel auf die Korrosion
im Erdboden. Beschleunigung der Korrosion durch Anwesen-

heit von Oel. [Oil Weekly 68 (1933) S. 12/16; nach Met. & Alloys
5 (1934) Nr. 2, S. MA 39]

M. Smialowski: Ueber den EinfluR von Wechsel-
strémen auf die Korrosion der Metalle in wé&sserigen
Losungen.* Erhohung der Korrosion durch mechanische
Schwingungswirkung des Wechselstroms. EinfluR nimmt mit
steigender Frequenz ab. [Korrosion u. Metallschutz 10 (1934)
Nr. 7, S. 166/68.]

Erank N. Speller: Korrosion von Eisen und Stahl.*
Ursachen der Korrosion; Verhltungsmadglichkeiten. Verhalten
von Siemens-Martin-, Bessemer- und Schwei3stahl mit und ohne
Kupferzusatz sowie von GuReisen in verschiedenen Bodenarten.
EinfluR eines Kupferzusatzes bis 0,7 % auf den Witterungs- und
eines Chromzusatzes bis 7 % auf den Wasserangriff auf Stahl.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engr., Techn. Publ. Nr. 553, 1934,
S. 1/21; Metals Technology, Juni 1934.]

Seigerungen. Pierre Kersten: Erbliches Geflige in
untereutektoidischen Stahlen.* Ungewdohnliche Kornaus-
bildung nach Warmverarbeitung und Warmebehandlung als Folge
mangelnder Kohlenstoffdiffusion bei fritheren Behandlungen.
Untersuchungen an einem ,normalen“ und ,anormalen® Stahl mit
fast gleicher Zusammensetzung (0,56 bis 0,58 % C). Beseitigung
des ungewdhnlichen Verhaltens durch Glihen bis zur vollkom-
menen L&sung des Kohlenstoffs. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 10
(1934) Nr. 13, S. 341/47; Nr. 14, S. 369/75; Nr. 15, S. 408/12]

Chemische Prufung.

und Einrichtungen. S. Mischonsuiky: Unter-
suchungen Uber die Gasanalyse durch fraktionierte
Verbrennung im Vergleich mit kalorimetrischen
Messungen.* Abgeédndertes Orsat-Verfahren mit fraktionierter
Verbrennung lber Kupferoxyd bei 300 und 800°. Beschreibung
des Gerates und des Arbeitsganges. Vergleich der Ergebnisse
mit kalorimetrischen MeRergebnissen. [Chim. et Ind. 31 (1934)
Nr. 4bis, S. 258/63.]

Spektralanalyse. Raymond Breckpot: Ueber die An-
wendung der quantitativen Spektralanalyse hei
metallurgischen Fragen.* Allgemeines tber die Anwend-
barkeit der quantitativen Spektralanalyse zur Bestimmung
kleinster Mengen. [Chim. et Ind. 31 (1934) Nr. 4bis, S. 597/601.]

Wilhelm Kraemer: Beitrdge zur Spektralanalyse mit
Hilfe von empfindlichen, in dem der Glasoptik zu-
génglichen Gebiet liegenden Linien: Messungen im
Funkenspektrum hochprozentiger Bor- und Phosphor-
Eisen-Legierungen. Linien der einzelnen Fremdelemente
Al, Mg, Ca, Na, Cu, Si, Ti, S, C, Zr. [Z. anal. Chem. 97 (1934)
Nr. 11/12, S. 401/05.]

Gerate

A. Pfeiffer und G. Limmer: Spektralanalyse von
tallen. Il. Quantitative Analyse.* Absolutes Verfahren der
letzten Linien. Vergleich mit bekannten Legierungen und L&-
sungen. Verfahren der homologen Paare. Photometrierung.

[ATM (Arch. techn. Mess.) 3 (1934) Lfg. 31, S. T 6/T 7]

Brennstoffe. Laboratoriumsvorschriften des Koke-
reiausschusses. [IlIl. Stickstoffbestimmung in Kohle
und Koks. Arbeitsvorschrift. Grad der Genauigkeit. [Gluckauf
70 (1934) Nr. 29, S. 677.]

P. Nashan: Verfahren zur schnellen Bestimmung des
Pechgehaltes vonKohle-Pech-Mischungen und von Bri -
ketten.* Beschreibungdesneuen Priifgeratsund der Arbeitsweise.
Vergleich der Ergebnisse nach dem alten und dem neuen Verfahren.
Beleganalysen. [Glickauf 70 (1934) Nr. 30, S. 698/700.]

D. J. W. Kreulen: Methode zurBestimmung der R
tionsfahigkeit von Koks. Erhitzen von Koks bestimmter
KorngréBe in einem Platinschiffchen. Bestimmung der ent-
stehenden Kohlensdure. Zindpunktbestimmung. [Fuel 13 (1934)
S. 137/39; nach Chem. Zbl. 105 (1934) 11, Nr. 4, S. 692/93.]

Gase. Alex. Schmid: Apparat zur titrimetrischen
Bestimmung von Sauerstoff und Schwefelwasserstoff
in Gasen.* Verbesserungen des Gerdtes. Beschreibung des
Arbeitsganges. [Brennstoff-Chem. 15 (1934) Nr. 14, S. 271/72.]

Hans Tropsch und W. J. Mattox: Analyse von gasfor-
migen Kohlenwasserstoffen. Bestimmung von gasfor-
migen Paraffinen und Olefinen.* Bestimmung der ver-
schiedenen Kohlenwasserstoffe durch fraktionierte Konden-
sation. Beschreibung der Einrichtung und des Arbeitsganges.
Beleganalysen. [Ind. Engng. Chem., Analyt. Ed., 6 (1934) Nr. 4,
S. 235/41.]

Zeitschriften- und Blcherschau.

54. Jahrg. Nr. 39.

Einzelbestimmungen.

Schwefel. B. Hubert: Bestimmung geringer Schwefel-
mengen in Eisen und Stahl. Nachpriufung verschiedener
gewichts- und maRanalytischer Verfahren auf ihre Genauigkeit,
wobei nach dem Entwicklungsverfahren die besten Werte erhalten
wurden. [Chim. et Ind. 31 (1934) Nr. 4bis, S. 230/32.]

Sauerstoff. A. B. Kinzel, J. J. Eganund R. J. Price: Schnell-
bestimmung von Sauerstoff im flissigen Stahl. Be-
ruhigung der flissigen Stahlprobe durch Aluminium und nachfol-
gende Bestimmung der Tonerde. Bestimmung der Tonerde durch
Ldosen der feinen Bohrspdne in Salpetersdure unter Zusatz von
Ammoniumpersulfat. Versetzen der Lésung mit einer Suspension
von aschefreiem Lampenruf® in Wasser, worauf zentrifugiert und
der Rickstand verascht wird. Beleganalysen. Dauer der Bestim-
mung knapp 10 min. Vergleichsbestimmungen. [Met. & Alloys
5 (1934) Nr. 5, S. 96 u. 105.]

Fluor. H. Herlemont und J. Delabre: Neues Verfahren
zur Bestimmung von Fluor. Nachteile der tiblichen Arbeits-
weise des Abrauchens mit Schwefelsdure bei Gegenwart von
Kieselsdure durch Minderbefunde. Vorteile durch Verwendung
von hochprozentigem Ferrosilizium an Stelle von Kieselsdure.

Beleganalysen. Erdrterung. [Chim. et Ind. 31 (1934) Nr. 4Ms,
S. 233]
Kobalt. G. Spacu und M. Kuras: Neue maBanalytische

Bestimmung von Kobalt. Die verdiinnte Kobaltldsung wird
mit Pyridin und einer gemessenen Menge Silbernitrat versetzt,
dessen UeberschuB mit Thiozyanat und Eisenalaun als Indikator
zurlcktitriert wird. [Bul. soc. stiinte Cluj 7 (1934) S. 377/83;
nach Chem. Abstr. 28 (1934) Nr. 10, Sp. 3025.]

Chrom. A. Friedrich und E. Bauer: Ueber die Bestim-
mung von Chromat-lon auf jodometrischem Wege.*

Versuche in essigsaurer Losung. Arbeitsvorschriften fur die
Titration mit Jodkalium. [Z. anal. Chem. 97 (1934) Nr. 9/10,
S. 305/11.]

Wolfram. S. Fernjandio: Eine Schnellmethode zur

Bestimmung geringer Wolframmengen in Erzen und
dergleichen. Abéanderung der kolorimetrischen Bestimmung
nach Feigl undKrumholz durch Verwendung von Titanochlorid
an Stelle von Zinnchlortr. Ausfithrung der Bestimmung bei Wolf-
ramgehalten von 1 bis 0,02 % W03 in molyhdén- und vanadin-
freien Erzen. [Z. anal. Chem. 97 (1934) Nr. 9/10, S. 332/34]

Titan. P. Ronchesne: M itteilung uUber das Aufldsen
von Titanverbindungen. Vollstandiger AufschluB wird mit
entwdssertem Borax erreicht. [Ann. Soc. sei. Bruxelles, Ser. B,
54 (1934) S. 53/54; nach Chem. Zbl. 105 (1934) I, Nr. 22, S. 3372]

Zinn. J. B. Ramsey und J. G. Blann: MaRanalytische
Bestimmung von Zinn; Verwendung von Kaliumjodat.
Beschreibung des Arbeitsganges. Gegenwart von Antimon und
Arsen liefert zu hohe Werte. [J. Amer. chem. Soc. 56 (1934)
S. 815/18; nach Chem. Abstr. 28 (1934) Nr. 10, Sp. 3026.]

Beryllium. Victoria M. Zwenigorodskaja und Tamara N.
Smirnowa: Zur Trennung des Aluminiums und Eisens
von Beryllium mit Oxychinolin. Arbeitsgang zur Analyse
von Berylliumerz. Nachteiliger EinfluB eines Oxalsdurezusatzes

Meut die Ausfillung von Eisen und Aluminium. [Z. anal. Chem.
97 (1934) Nr. 9/10, S. 323/26.]

Niob. Louis Silverman: Bestimmung von Columbium
in 18-8-Chrom-Nickel- und niedrigprozentigen Titan-
stahlen.* Beschreibung des Arbeitsganges, bei dem Colum-
bium und Tantal in leichtfiltrierbarer Form nach Abrauchen mit
Perchlorsédure erhalten werden. Beleganalysen. [Ind. Engng.
Chem., Analyt. Ed., 6 (1934) Nr. 4, S. 287]

Barium und Kalzium. Z. Karaoglanov und B. Sagortschev:
Ueber die Trennung des Bariums von Kalzium nach
dem Sulfatverfahren. Rasches und langsames Féllen von
BaCl2+ CaCl2 mit Schwefelsaure. Fallung von Bariumchlorid
mit Schwefelsdure bei gewdhnlicher Temperatur. Trennung von
Barium und Kalzium. SchluBfolgerungen. [Z. anal. Chem. 98

eak1934) Nr. 1/2, S. 12/22.]

Kalzium, Magnesium. H. Brintzinger und E. Jahn: Eine
Methode zur Trennung von Phosphorsdure und Kal-
zium sowie von Phosphorsdure, Kalzium und Ma-
gnesium. Fallung des Phosphat-lons mit Ammoniummolybdat
in stark salpetersaurer Lésung. Ausscheidung des Kalziums im
Filtrat durch Alkalischmachen und Fallung des Magnesiums im
Filtratals Magnesium-Ammonium-Phosphat. Arbeitsgang. Beleg-
analysen. [Z. anal. Chem. 97 (1934) Nr. 9/10, S. 312/14.]

Warmemessung, -mef3gerdte und -regier.

Temperaturregler. B. Lange und E. Voos: Ein neuer
lichtelektrischer Temperaturregler.*  Grundzige des
neuen Gerdtes mit Thermoelement als Regelfihler. Schaltung
Bauweise, beste Betriebsbedingungen. Empfindlichkeit. [Z
techn. Physik 15 (1934) Nr. 8, S. 323/26.]
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Sonstige MeRgerate und Regler.

Léngen- und Flachenmesser. Karl Theodor Rudolf Miller:
Untersuchung der Wirtschaftlichkeit von Gerédten fir
technische Langenmessungen. (Mit 20 Abb.) Leipzig 1934:
Frommhold (¢ Wendler. (146 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hoch-
schule), Tr.=3ng--Diss. S B =

Schwingungsmesser. 0. Teufert: Neue MeRgerdte fiur die
Schwingungsforschung.* Es werden drei Schwingungsmesser
verschiedenartiger Bauart beschrieben, die entsprechend ihrer Ei-
genart fir Untersuchungen in Hoch- und Tiefbau, Maschinenan-
lagen, Fahrzeugen aller Art und fir die Feststellung auftretender
Beschleunigungen dienen. [MeRtechn. 10 (1934) Xr. 7, S. 121 '25]]

Dichtemesser und Viskosimeter. S. Erk: Die Eichung
technischer Viskosimeter. Grundlagen des Absolutzahig-
keitsmessers der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt zur
Festlegung der Viskositdt von Oelen, die zum Eichen anderer
Viskosimeter benutzt werden. [Oel u. Kohle 1 (1933) S. 74/75;
nach Chem. Zbl. 105 (1934) I, Xr. 18, S. 2860.]

Sonstiges. Richard C. Sehmid: Die lichtelektrische Mes-
sung des Durchmessers feiner Drdhte.* Nach einer Be-
sprechung der Vorbedingungen der Messung wird ein MeRgerat
beschrieben, das blanke und isolierte Drahte von 0,02 bis etwa
0,5 mm Dmr. sowie Hochfrequenzlitzen laufend genau zu messen
gestattet. [Elektrotechn. Z. 55 (1934) Xr. 32, S. 785/86.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. M. Bassal: Verwendung
von Metallen im Ofenbau.* Anforderungen an metallische
Werkstoffe fir den Ofenbau. Zusammenstellung verschiedener
Angaben tiber die Eigenschaften hier in Frage kommender Stahle,
von GuBeisen und sonstigen Metallegierungen. [Rev. Metallurg.,
Mem., 31 (1934) Xr. 7, S. 299/323.]

Klatte: Umbau eines GrofRraum-Kohlenbunkers.*
Beschreibung des Umbaues des aus Eisenkonstruktion be-
stehenden Bunkers unter voller Aufrechterhaltung des Betriebes.
[Bauing. 15 (1934) Xr. 33/34, S. 331 33.]

Leopold: Vorteilhafte Verwendung des P-Trégers bei
neuzeitlichen geschweillten Brickenkonstruktionen.*
Xaafbriicke aus IP 80 und Bricke bei Laasphe aus LP 70 und 20
geschweift. [Der P-Trager 5(1934) Xr. 1, S. 9 16; Xr. 2, S. 26/28.]

W. Mitteldorf: Beitrag zur vielseitigen und zweck-
méRigen Verwendbarkeit der P-Trager.* Anwendungsbei-
spiele bei Briickenbauten. [Der P-Trager 5 (1934) Xr. 2, S. 30 32.]

E. Palmblad: P-Tréger als Kranbahnstitzen.*
P-Trager 5 (1934) Xr. 2, S. 28]

Sonstiges. A. Kuntze: PrefRstoff, der neue W erkstoff
(SchluBR).* Herstellungsgang fir verschiedene Erzeugnisse. Eigen-
schaften des PreBstoffes. [Werkst.-Techn. 28 (1934) Xr. 15,
S. 297 300.]

Quint: Asbestzementmaterial.* Folgerungen aus dem
Einbreehen durch ein mit Well-Etemit gedecktes Dach fir die
Herstellung und Verwendung von Asbestzementdachplatten.
[Reichsarb.-Bl. 14 (1934) Xr. 23, S.LH 162/64.]

Betriebswirtschaft und Industrieforschung.

Allgemeines. Forschungsanstalt der United Steel
Companies, Ltd.* Xeue Anlage in Stocksbridge bei Sheffield.
[Foundry Trade J. 51 (1934) Xr. 935, S. 37 39.]

Xeue W erkstoffprifanstalt des Bureau Veritas in
Levallois-Perret.* [Bull, techn. Bur. Veritas 16 (1934) Xr. 7,
S. 121/28.]

Betriebstechnische Untersuchungen. Fritz Giese: Die funf
Prinzipien der Vergeudungsbhekdmpfung. Ausnutzung,
Austausch, Ausbauform, Ausschufverhitung, Hilfenansatz. [Z.
Organis. 8 (1934) Xr. 7, S. 250/53.]

L. Hilsing: SchaubilderzurErmittlungvonSchmiede-
akkorden.* Schmieden verschiedener Hebel und Zugstangen.
[Masch.-Bau 13 (1934) Xr. 15/16, S. 420 22.]

Gottfried Schmidt: Beispiel zur Auswahl der wirt-
schaftlichsten Arbeitsweise.* [Stahl u. Eisen 54 (1934)
Xr. 34, S. 882 83.]

Zeitstudien. Franz Buratowsky: Refa-Zeitstudien und
Bedaux-System.* Die vielgerihmten Vorteile des Bedaux-
Systems lassen sich durch richtig angewandte Refa-Arbeits- und
Zeitstudien, die von Fachingenieuren durchgefiihrt werden, mihe-
loser und mit bedeutend geringeren Kosten in gleichem MaRe er-

reichen. [Sparwirtsch. 12 (1934) Xr. 6, S. 165/70; Xr. 7/8,
S. 198 205.]
Statistik. Robert Benedict: Ein Beitrag zur Theorie

und Methode der Produktionsstatistik. Leipzig 1934: .Joh.
Moltzen. (98 S.) 8°. — Jena (Universitat), Rechts- u. wirtschaftsw.
Diss. 5B 5

Selbstkostenberechnung. Paul Krummei: Erkenntnisse
Gber Kalkulationen und W irtschaftlichkeitsvergleiche.

Zeitschriften- und Bicherschau.
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Karlsruhe 1934: J. Langs Buchdruckerei. (59 S.) 8°. — Karlsruhe
(Techn. Hochschule), 2x.*3ttg.-Diss. S B3

H. Windheim: , Gerechter“ Preis und
Selbstkostenberechnung. Zu den Betriebsuntersuchun-
gen des RKW. Es wird nachgewiesen, dal und warum der vom
RKW. besonders betonte branchenméRige Betriebsvergleich un-
zuléssig und die Ergebnisse zu falschen Schliissen verleitet haben.
Demgegeniiber werden ein gleichartiger Kalkulationsaufbau, ein
gleichartiges Kostenartenschema und einheitliche Umlage-
schlissel fiir die Kostenarten gefordert. [Prakt. Betriebswirt 14
(1934) Xr. 8, S.583/87.]

Sonstiges. Herbert Ahrens: Elemente einer allgemeinen
betriebewirtschaftlichen Absatzmarkt-Analyse. Weende-
Gottingen 1934: A. F. Pieper. (XU, 197 S.) 8. — Mannheim
(Handelshochschule), Wirtschaftsw. Diss. 3 B3

Erich Bickel: Die Bewirtschaftung von W erkstdtten
und Lagern. (Mit 29 Abb.) o. O. (1933.) (61 S.) 4°. — Dresden
(Techn. Hochschule), :1T.*3ng--Diss. 3B 3

Bode: Wie hdlt man das Ergebnis von Tagungen fest?
Erfordernisse, Wortlaut, Verfasser der Xiederschrift. [Z. Organis.
8 (1934) Xr. 6, S. 218 20.]

Bernhard Dost: Xeuzeitliche Vervielfdaltigungsver-
fahren., Arten, Auswahl und Schilderung der Verfahren. Richt-
linien fir die Auswahl von Vervielfaltigungsmethoden. [Prakt.
Betriebswirt 14 (1934) Xr. 9, S. 696/701.]

Alfred Eichelberger: Das Organisations-Schaubild als
Hilfsmittel bei Planung der Betriebsprifung.* Vor-
arbeiten, typische Arbeitsablaufe, Zustandsbid, Prifplan, Organi-
sationsvorschldge. [Z. Organis. 8 (1934) Xr. 7, S. 272 75.]

Walter Xiedlich: Das Fernschreiben und seine Hilfs-
mittel.* Aufgabe, Vorldufer, heutige Maschinen, technischer Vor-
gang, Leistungssteigerung durch Lochstreifen, drahtloser Verkehr
mit der Femschreibmaschine, Verkehrsmdglichkeiten, organisatori-
sche Hilfsmittel, die Kosten des Femschreibverkehrs, Verwendung
der Femsehreibmaschine. [Z. Organis. 8 (1934) Xr. 7, S. 275 80.]

W alter Xiedlich: Die Rohrpost als organisationstech-
nisches Mittel.* Die nach dem neuesten Stand gegebenen
organisationstechnischen Mdoglichkeiten mit Hilfe der Rohrpost:
Weichenlose Anlagen, Kreislauf-Weichensystem mit Druckknopf-
steuerung. Rohrpost mit Bichsensteuerung. Vollautomatische
Zentralen. Geblése. Ausfilhrung der Bichsen. Sonderausfiih-
rungen. Zettelrohrpost. Leistungsfahigkeit. Ermittlung der An-
lagengroBe. Vorteile. [Z. Organis. 8 (1934) Xr. 6, S. 211/17.]
Otto Primavesi und |I. M. Witte: Die Organisation im
Kampf gegen die Materialvergeudung. Gefahren ein-
seitiger Zielsetzung. Lohnkosten: Materialkosten, Faktoren der
Materialnutzung, Rentabilitdt und Kostentausch, Planung und
Kontrolle, Anwendungsmotiv und technischer Zweck. [Z. Organis.
8 (1934) Xr. 6, S. 199 201.]

Walter Schuster: Aufwandsfragen neuzeitlicher Biiro-
wirtschaft. Die Aufgaben des Biros. Die Problematik der
Aufwandsbereehnung, insbesondere die des Aufwandsvergleichs.
Der Aufwand im einzelnen. Die Deckung des Aufwandes. [Prakt.
Betriebswirt 14 (1934) Xr. 9, S. 672/78.]

H. Werder: Die Burowirtsehaftslehre auf den Hoch-

schulen. Entwicklung und Fortschritte in der hochschulmaRigen
Pflege. Vorlesungsverzeichnis. [Prakt. Betriebswirt 14 (1934)
Xr. 9, S.651/59.]

H. Joneweit:
schaftslehre. Ueberblick Gber Literatur, Forschungsriehtung,

Tendenzen. [Prakt. Betriebswirt 14 (1934) Xr. 9, S. 715 19.]
Wirtschaftliches.
Allgemeines. Cesare Santoro, TLpU/jng.: Deutschland

Denkschrift zum AuRenhandels- und
Verlag Volkswirtschafts-

als Kunde der Welt.
Transferproblem. (Berlin-Halensee:
dienst) 1934. (31 S.) 8°. 0,30 JLH. 3B 3

Bergbau. M itteilungen Uber den &sterreichischen
Bergbau. Jg. 15, 1934, T. 1: Statistik des Bergbaues fiir das
Jahr 1933. T.2:Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im Jahre 1933.
T. 3: Gesetze und Verordnungen, betreffend mineralische Brenn-
stoffe, sowie fiir den Osterreichischen Bergbau. Verfalt im Bundes-
ministerium fir Handel und Verkehr (Oberste Bergbehdrde).
Wien (X1X/1, Vegagasse 4): Verlag fur Fachliteratur, G. m. b. H..
1934, (Getr. Seitenzéhlung.) 8°. Geb. 20 S, 12 JLK, 100 Kc. (Oester-
reichisches Montan-Handbuch 1934.) — AuBer den bereits aus
dem Titel zu entnehmenden Xachweisen enthélt dieses Jahrbuch
noch ein Verzeichnis der Bergbaubetriebe nebst Angabe ihrer
Verwaltungsrate und Direktoren, weiter einen Ueberblick Gber
den Aufbau der staatlichen Bergverwaltung, der Montanistischen
Hochschule zu Leoben und der Geologischen Bundesanstalt so-
wie Uber die montanistischen Vereine, Arbeitskammem, Berufs-
verbande u. a. m. Auch die vorliegende Ausgabe wird als Xach-
schlagewerk wiederum gute Dienste leisten. S B3

.gerechte®

Zur neueren Literatur der Bilrowirt-
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Buchfihrung und Bilanz. Rudolf Johns: Die Gewinn-und
Verlustrechnung nach §261 c. Fir die Erkenntnis der Wirt-
schaftlichkeit ist die GVR. weitaus wichtiger und aufschluB-
reicher als die Bilanz. Unterschied zwischen beiden AbschluB-
rechnungen. Anforderungen an eine GVR.: richtige Periodisie-
rung, Erfolgsspaltung, betriebswirtschaftlich sinnvolle Gliede-
rung. [Z. handelswiss. Forschg. 28 (1934) Nr. 8, S. 416/26.]

Verkehr.

Eisenbahnen. Philipp Riedel, Reichsbahn-Oberinspektor im
Reiohsbahn-Zentralamt fir Rechnungswesen, Berlin: Neuzeit-
liche Organisation im Eisenbahn-Guterverkehr. Ab-
rechnung, Kontrolle, Statistik. (Mit 28 Bildern.) Berlin: Verlag fur
Organisations-Schriften, G.m.b.H., 1934.(52S.)4°. 8,75 JIM. SB5

Soziales.

Arbeitsgemeinschaften. Walter Ruffer: Das Vorschlags-
wesen (mit Beispielen aus der Praxis der Osram-Kom-
mandit-Ges. m. b. H., Berlin). Bedeutung, Regelung, Umfang
des Vorschlagswesens. Beispiele durchgefiihrter Verbesserungs
Vorschlage. [Z. Organis. 8 (1934) Nr. 6, S. 202/04.]

Unfallverhitung. Wilhelm Michels: Was hat der Be-
triebsfihrer zur Durchfihrung der Unfallverhitung
in seinem Betriebe zu tun? Die neuen Vorschriften sind am
1. April 1934 in Kraft getreten; fur ihre Durchfihrung ist eine
Uehergangsfrist von drei Jahren vorgesehen, soweit Aenderungen
an Einrichtungen nétig sind. Alle Forderungen sind jetzt schon
zu beobachten. [Masch.-Bau 13 (1934) Nr. 15/16, S. 439/41.]

Luftschutz. Eggebrecht: Ballonsperren im Luftschutz.
[Gasschutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 5, S. 116/17.]

Martin Nathusius: Ausbildung und Ausristung von
Arbeitstrupps in Industriewerken mit Kostenberech-
nung. Anregungen Uber eine zweckmaRige Ausbildung und Aus-
rustung der Arbeitstrupps fur Werkluftschutz. [Gasschutz u.
Luftschutz 4 (1934) Nr. 2, S. 37/42]

#tatistisches.
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Kurt Sckerl: Der bauliche
anlagen und ihrer Belegschaft.
4 (1934) Nr. 2, S.57/59.]

Stampe: M echanischeund chemische Tarnung im Werk-
luftschutz. [Gasschutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 2, S. 48/51.]

Schutz der Industrie-
[Gasschutz u. Luftschutz

H. A. Steudel: Das W arnproblem und die Fernmelde-

verbindungen in
schutzwarndienstes.
S. 42/48.]

Karl Wollin: Der Gasschutz im W erkluftschutz unter

Industriewerken.* Aufgaben des Luft-
[Gasschutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 2,

Berlcksichtigung der sekunddren Gasgefahren.* [Gas-
schutz u. Luftschutz 4 (1934) Nr. 2, S. 55/57.]
Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. Walther Fischer: Ueber den

wirklichen Schutz erteilter Patente. Versuch, die
Grenzen der Auslegung abzustecken. [Werft Reed. Hafen 15
(1934) Nr. 16, S. 218/19.]

Finanzen und Steuern. Fritz Siebrecht: Was hat die
eisenschaffende Industrie von dem Reinhardt-Plan zu
erwarten? [Stahl u. Eisen 54 (1934) Nr. 35, S. 898/902.]

Bildung und Unterricht.

Hochschulwesen. Zur Neuordnung des wirtschafts-
wissenschaftlichen Studiums. Denkschrift der Wirt-
schafts- und Sozialwissenschaftlichen Fakultadt der
Universitdt Koln. Studiengebiet, Studienabschluf, Voraus-
setzungen und Inhalt der Diplomprifung, Wirtschaftslehreraus-
bildung, Neugestaltung des wirtschaftswissenschaftlichen Unter-

richts. [Betr.-Wirtsch. 27 (1934) Nr. 8, S. 185/88.]
Sonstiges.
Hermann Rdchling: Wir halten die Saar! Berlin: Volk
und Reich, Verlag, 1934. (139 S.) 8. SB!

Statistisches.

Die Kohlenférderung im Ruhrgebiet im August 1934.

Im Monat August wurden insgesamt in 27 Arbeitstagen
7741295 t verwertbare Kohle gefdrdert gegen 7475028 t in
26 Arbeitstagen im Juli 1934 und 6 605 526 t in 27 Arbeitstagen
im August 1933. Arbeitstaglich betrug die Kohlenférderung
im August 1934 286 715 t gegen 287 501 t im Juli 1934 und
244 649 t im August 1933.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im
August 1934 auf 1672 667 t (taglich 53 957 t), im Juli 1934 auf
1674667 t (54022 t) und 1451982 t (46 838 t) im August 1933.
Die Kokereien sind auch Sonntags in Betrieb.

Die Brikettherstellung hat im August 1934 insgesamt
262 602 t betragen (arbeitstdglich 9726 t) gegen 236 112 t (9081 t)
im Juli 1934 und 226 423 t (8386 t) im August 1933.

Die Bestande der Zechen an Kohle, Koks und PreR-
kohle (das sind Haldenbestande, ferner die in Wagen, Turmen
und Kéhnen befindlichen, noch nicht versandten Mengen ein-
schlieBlich Koks und PreRkohle, letzte beide auf Kohle zuriick-
gerechnet) stellten sich Ende August 1934 auf 9,30 Mill. t gegen
9,31 Mill. t Ende Juli 1934. Hierzu kommen noch die Syndikats-
lager in Hohe von 892 000 t.

Die Gesamtzahl der beschéaftigten Arbeiter stellte sich
Ende August 1934 auf 226 505 gegen 225 862 Ende Juli 1934. Die
Zahl der Feierschichten wegen Absatzmangels belief sich im
August 1934 nach vorlaufiger Ermittlung auf rd. 591 000. Das
entspricht etwa 2,61 Feierschichten auf 1 Mann der Gesamt-
belegschaft.

Die deutsch-oberschlesische Bergwerks- und Eisenhittenindustrie

im Juli 19341).
Juni Juli
Gegenstand 1934 1934
t t
SteinKOohIen e 1309 955 1375 563
Koks 73 615 74 397
Briketts 18 692 15 072
Rohteer 4 055 3978
Rohbenzol und Homologen... 1335 1374
Schwefelsaures Ammoniak 1264 1365
Roheisen 12 164 12 071
FluBstahl 25 772 26 108
StahlguR (basisch und sauer)... 798 799
Halbzeug zum Verkauf 819 548
Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschlieRlich

Schmiede- und PreBwerke... . 19 471 21 001
GuRwaren Il. Schmelzung 2 164 3569

*) Oberschi. Wirtsch. 9 (1934) S. 472 ff.

Roheisen-u. FluBstahlgewinnung des Saargebietes im August 19341
Roheisengewinnung.

GieBerei- Hochéfen
mgedf;‘in' Thomas-
roheisen Roh-
1 vsva;en | (ba- eisen = ;
1934 - Schmel- e ches ins- vor- in o zum n
zung u. Ver- t han- Be- £ An-  Aus-
gesam =
Stahl- u. fahren) den  trieb ES blasen  bes-
Spiegel- & fertig serung
eisen
t t t
Januar . 11 816 129 427 141 243 30 19 _ 7 4
Februar. 11 150 126 468 137 618 30 19 — 7 4
Maérz . . 20 109 135 863 155 972 30 20 — 6 4
April . . 13735 139 231 152 966 30 19 - 7 4
Mai . . 13 200 136 469 149 669 30 19 1 6 4
Juni . . 12 0G0 139 716 151 776 30 20 - 7 3
Juli . . 17 625 134 285 151 910 30 20 —_— ! 3
August . 11 324 142 753 154 077 30 19 — 8 3
FluBstahlgewinnung (in t).
Rohblocke Stahlgus,
basische, basischer, FluBstahl
1934 Thomas-  Siemens-  Elektro-  Elektro- und  insgesamt
stahl Martin- stahl saurer
Stahl
Januar . . 110 433 42 828 1290 154 551
Februar. . 105 894 38 249 1221 145 364
Maérz . . . 117 889 40 874 1277 160 040
April . . . 119 113 39 680 1355 160 148
Mai . . . 115 251 39 444 1274 155 969
Juni . .. 123 120 48 339 1595 173 054
Juli . 112 844 41 406 1329 155 579
August . . 123 379 46 812 1364 171 555
Die Leistung der Walzwerke im Saargebiet im August 19341)
Juli August
1934 1934
t t
A. Walzwerks-FertigerZeugnisse :
Eisenbahnoberbaustoffe.......... 10 993 12151
Formeisen Uber 80 mm H 6 he. 16 433 17 696
Stabeisen imd kleines Formeisen unter
80 mm Hohe 41 275 46 407
Bandeisen 10 735 10 665
W alzdraht 15 145 14 610
Grobbleche und Universaleisen 9 482 10 428
Mittel-, Fein- und W eiRbleche..... 10 594 11 196
Réhren (gewalzt, nahtlose und geschweiBte) 33952 35142
Rollendes Eisenbahnzeug.......cccoooviinininnce — —
Schmiedestiicke 731 629
Andere Fertigerzeugnisse...o.oeereneerennns 104 187
Insgesamt 118 887 127 483
B. Halbzeug, zum Absatz bestimmt. . . 10 467 12079

x) Nach den statistischen Erhebungen der Fachgruppe der Eisen Schaffenden
Industrie im Saargebiet. — 2 Zum Teil geschatzt.
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Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke im Deutschen Reiche

im August 19341). — In Tonnen zu 1000 Kkg.
Rheinland Si_gg-, L_ahn-, . Nord-, .051. Land sid- Deutsches Reich insgesamt
sorten Westtalen Ohormaeign  Schlesien Gbutstnlang  Sachsen  deutschland  ayuquq 1934 Juli 1934
t t t t t t t t
Monat August 1934: 27 Arbeitstage, Juli 1934: 26 Arbeitstage
A. Walzwerkstertiger Zeugnisse .
Eisenbahnoberbaustoffe......... 56 125 - 5620 6 326 68 071 56 883
Formeisen tiber 80 mm Hohe 39 646 - 23 037 4700 67 383 67 936
Stabeisen und kleines Formeisen 167 155 6 262 35 238 17 623 11103 237 381 221 239
BandeiSen .., 35741 2484 553 38 778 43832
W oalzdrahto s 59 207 4 8272 — R 3 64 034 65 209
Universaleisen ... 5 13598 - - — 13 598 12 525
Grobbleche (4,76 mm und dariber) 48 772 3613 9 058 154 61 597 63105
Mittelbleche (von 3bisunter 4,76 mm) 13 792 1450 5401 468 21111 16 315
Feinbleche (von uber 1 bis unter
3mm) 15 94S 8412 5139 2 627 32126 33782
Feinbleche (von iiber 0,32 bis 1 mm) 19 444 10 279 7 944 37 667 32 036
Feinbleche (bis 0,32 mm).. 1930 144 ] - - 2074 2589
W eiBbhleche . 19 647 _ _ - - 19 647 19 821
Rohren 41178 — 3659 44 837 43 279
Rollendes Eisenbahnzeug.. 7689 — 1216 8 905 8550
Schmiedestlicke. ..o, 18 734 1 651 1 1425 802 22 612 21229
Andere Fertigerzeugnisse ... 10 310 736 585 11631 11427
Insgesamt: August 1934 558 699 40 776 100 315 25900 25762 751 452 -
davon geschatzt 1000 1080 2080
Insgesamt: Juli 1934 534 202 39 898 95 303 25254 1 25100 i 719 757
davon geschatzt
Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 27 832 27 683
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt August 1934 57 103 2 706 4 039 700 64 548
Juli 1934 43 635 2 046 1907 786 - 48 374
Januar bis August 1934: 203 Arbeitstage, 193 3: 202 Arbeitstage
A. WalzW erksfertigerzeugnisse 1934 1933
Eisenbahnoberbaustoffe........... 402 304 e 39113 53 700 495 117 404 212
Formeisen iber 80 mm Hohe 287 383 — 156 798 47 769 491 950 2X>511
Stabeisen und kleines Formeisen 1114 596 47 905 226 473 119132 1 68 491 1576 597 883 992
Bandeisen ... 303 586 20 829 5428 329 843 241705
W alzdraht e 474075 39 0032 1 — - ) 513078 435 503
Universaleisen ... 5 96071 — — — 96 071 44 270
Grobbleche (4,76 mm und dariiber) 375 946 22913 65 773 751 465 383 205 537
Mittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm) 86 208 11 303 31 408 2841 131 760 74 619
Feinbleche (von uber 1 bis unter
3mm) 111194 54 472 41 610 19 927 227 203 142 304
Feinbleche (von tber 0,32 bis 1 mm) 128 871 66 852 54 952 250 675 175 687
Feinbleche (bis 0,32 mm)... 18 828 1682 4) _ _ 20 510 19 108
W EiRDIECNE oorerrevrrerrsernsirrsnensinns 156 150 - - 1 - - 156 150 134 256
R&hren 333 736 — 28443 — 362 179 249 160
Rollendes Eisenbahnzeug.. 49 788 — 9481 59 269 50 263
SchmiedesStlicKe oo 131112 10 703 9003 5500 156 318 88 052
Andere Fertigerzeugnisse ... 81116 5 473 2 580 89169 65 054
Insgesamt: Januar/August 1934 . 4067 323 288 442 686 504 195 823 183 180 5421272
davon geschatzt.....ics 1000 — 1080 2 080
Insgesamt: Januar/August 1933 2573 747 225 259 370 886 123 710 120 631 3414233
davon geschatzt.....nns — —
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 26 706 16 902
B. Halbzeug zum Absatz be-
stimmt . Januar/August 1934 370 532 18 389 19 093 5 486 413 500 —
Januar/August 1933 303 059 18 885 17 823 3 669 - 343 436
*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller. — *) EinschlieRlich Siiddeutschland und Sachsen. — *) Siehe

Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen. — 4) Ohne Schlesien. — 5 EinschlieRlich Nord-, Ost-, Mitteldeutschland und Sachsen.
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Wirtschaftliche Rundschau.

Ueberwachungsstelle fiir Eisen und Stahl. — Im Reichs-
anzeiger Nr. 218 vom 18. September 1934 verdffentlicht der
Reichswirtschaftsminister eine Bekanntmachung {ber die
Zustandigkeit der Ueberwachungsstelle fir Eisen und
Stahl in Berlin. Die Bekanntmachung enthélt eine nach den
Einfuhrnummern des Statistischen Warenverzeichnisses unter-
teilte genaue Zusammenstellung aller derjenigen Waren, deren
Verkehr die genannte Stelle tiberwacht und regelt.

Hoeseh-KéInNeuessen, Aktiengesellschaft fiir Bergbau und
Huttenbetrieb, Dortmund. — Die Erzeugungs- und Absatzzahlen
zeigten im Geschéftsjahre 1933/34 erstmalig wieder eine Steige-
rung, so dall nach den Jahren des Niederganges wieder eine volle
Deckung der Aufwendungen aus dem Ergebnis der Betriebe
maglich war. Die Belebung des Kohlenabsatzes blieb wesentlich hin-
ter der Steigerung beim Eisen zuriick; aber auch in den Hiitten-
werken betrug die Beschéftigung zu Beginn des abgelaufenen Ge-
schaftsjahres nur etwa 38 % und stieg erst in den letzten Monaten
bis zu 70 % der Erzeugungsmaéglichkeit. Die Mehrbeschéftigung
kam infolgedessen nur den letzten Monaten des Berichtsjahres
zugute und wird sich im wesentlichen erst 1934/35 auswirken.

An dem Kampfe gegen die Arbeitslosigkeit beteiligte sich die
Gesellschaft mit einem Neubauplan von 9 Mill. JIM, wovon
6 Mill. JIM dem Ausbau der Kohlenbergwerke dienen und
3 Mill. JIM fur Ergdnzungsbauten auf den Hiittenwerken bestimmt
sind. Die bereits in Angriff genommenen Arbeiten werden im
wesentlichen im Geschéftsjahr 1934/35 zur Vollendung kommen
und 1935/36 ihren Abschluf finden.

Des weiteren wurde eine Anzahl Arbeiter und Angestellte
neu eingestellt, so daR sich die Gefolgschaft von 20 289 Mann
zu Beginn des Geschéaftsjahres auf 23 254 Mann Ende Juni
1934 erhohte. Im Kohlenbergbau sank die durchschnittliche
Zahl der Feierschichten je angelegten Arbeiter und Monat auf 2,35
gegenuber 3,32 im Vorjahr und 3,91 im Geschaftsjahr 1931/32. Auch
auf den Hittenwerken konnten die Feierschichten in erheblichem
Umfange herabgesetzt werden. Die durchschnittliche Wochen-
stundenzahl der Hittenarbeiter betrug 44,4 Stunden gegeniber
40 Stunden im Vorjahrund 39,3 Stunden im Geschaftsjahr 1931/32.

Die Gruben der Gewerkschaft Eisenzecher Zug zu Eiserfeld
(Sieg) konnten im Zusammenhang mit der Steigerung der Roh-
stahlerzeugung der Hittenwerke am 5. Februar 1934 wieder in
Betrieb genommen werden. Der Betrieb der Grube Storch und
Schoneberg in Gosenbach, Kreis Siegen, die die Gesellschaft
gemeinsam mit anderen eisenerzeugenden Werken gepachtet hat,
wurde wdéhrend des ganzen Geschéaftsjahres aufrechterhalten.
Der Betrieb des Kalksteinbruches Klusenstein ruhte.

Gefdérdert odererzeugt wurden 19311/32 1933/33 193t3/34
Eisensteinbergwerk:
Eisenzecher Zug .., 77831 1) 13228 2) 31854
Kohlenbergwerke:
KéInNeuessener Schachte:
Kohlenforderung. 1817 150 1851530 2109 260
Kokserzeugung 420 822 421 190 473 951
Radbod-Schéchte:
Kohlenférderung. 580 747 571 579 630 317
Kokserzeugung 158 334 152 690 157 346
Kaiserstuhl-Schéchte:
Kohlenforderung. 955 150 901 367 1161 670
Kokserzeugung 420 484 397 689 564 809
Zeche First Leopold:
Kohlenférderung...ccoevcivcnicnnnen 433 475 461 845 482 656
Roheisenerzeugung 352 273 341 912 352 273
RohStahlerzeugung 485 098 475 019 485 098

D Nur fir zwei Monate, daam 31. August 1932 stillgelegt. — 2 Vom 5. Februar
bis 30. Juni 1934.

An Abgaben und Lasten hatte das Unternehmen im ab-
gelaufenen Jahre 10 970 273 MJI zu tragen. Die Versandrech-
nungen fur Lieferungen an Abnehmer betrugen 141 608 545 JIM
gegen 102 222 378 JIM im Vorjahre.

Dem Abschluf ist folgendes zu entnehmen; Die gesamten
Rohiiberschisse der Betriebe betrugen im abgelaufenen Ge-
schéftsjahre 75 103 760JIM', hinzu kommen die Ertrdge aus
Beteiligungen in Héhe von 655 451 JIM sowie auBerordentliche
Ertrdge mit 5291 273 JIM, zusammen also 81 050 484 JIM. Dem-
gegeniber wurden bendétigt fir Lohne und Gehélter 46 911505 JIM,
soziale Abgaben 6 564 349 JIM, Renten 659 769 JIM, Wohlfahrts-
ausgaben 821547 JIM, Zinsen 2 757 821 JIM, Steuern 5946384 JIM
und sonstige Aufwendungen 2517 169 JIM, insgesamt also
66 178 543 JIM, so daR sich ein Rohgewinn von 14 871 942 JtM
ergibt.  Unter Beriicksichtigung der Abschreibungen von
13 344 424 JIM und zuziglich 841677 3?”~ Vortrag aus dem
Vorjahre verbleibt ein Reingewinn von 2369 194 JIM,, der
auf neue Rechnung vorgetragen wird.

Wirtschaftliche Rundschau. — Vereins-Nachrichten.
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Vereins-Nachrichten.
Aus dem Leben des Vereins deutscher
Eisenhttenleute.

Flinfte Siegerlander Vortragssitzung.

Mittwoch, den 3. Oktober 1934, 16 Uhr, findet in Siegen,
Hotel Kaisergarten, die

Finfte Siegerlander Vortragssitzung

statt, zu der unsere im Siegerland und in den angrenzenden Be-
zirken wohnenden Mitglieder sowie die Mitglieder des Vereins
deutscher Ingenieure freundlichst eingeladen sind.

Die Veranstaltung wird unter dem Thema stehen:

»Aus der Urzeit der Eisenindustrie, dargestellt an den
neuesten Funden im Siegerland.”

Tagesordnung;

1. Begrufung durch den Vorsitzenden.

2. Oberstudienrat Boettger, Weidenau: ,Entstehung der
Industrie, ihr Schutz durch die Wallburgen.”

3. Lehrer O. Krasa, Gosenbach: ,Geschichte der Ent-
deckung und Ausgrabung vorgeschichtlicher Ver-
hittungsplatze im Siegerlande. Ergebnisse der bis-
herigen Kartierungsarbeiten.*

4. $ipl.=3;ng. J. W. Gilles, Niederscheiden: ,,Die hiutten-
technischen Erfahrungen aus den Grabungen im
Vergleich mit anderen bekannten Funden.”

5. Museumsdirektor und Universitatsdozent Dr. A. Stieren,
Minster: ,Bedeutung der Grabungen fir die Vor-
geschichte Deutschlands und besonders West-
deutschlands.”

6. SchluBwort des Vorsitzenden.

AnschlieBend gemeinsames Abendessen (Preis 1JIM
fur das trockene Gedeck) und geselliges Beisammensein der
Sitzungsteilnehmer im Hotel Kaisergarten.

Zur Vorbereitung auf den Inhalt der Vortrdge wird den Teil-
nehmern Gelegenheit gegeben, durch personliche Besichtigung
ein Bild von den bisher freigelegten Eisenerzeugungsstatten zu
bekommen, das durch den Besuch der zur Zeit im Museum des
Siegerlandes untergebrachten vorgeschichtlichen Ausstellung der
Provinz Westfalen ergénzt werden soll.

Zum Besuch der Sitzung ist ein Ausweis (Mitgliedskarte
unseres Vereins oder des Vereins deutscher Ingenieure oder eine
besondere Teilnehmerkarte) erforderlich. Anmeldungen sind an
die Anschrift ,,Verein deutscher Eisenhittenleute, Warmezweig-
stelle Siegen, Bahnhofstr. 4“ zu richten.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Achatzi, Josef, Ing., Aceros Styria, José Reinl, Buenos Aires
(Arg.), Sudamerika, Arevalo 3045.

Becher, Leo, Mill Manager, Indian Steel Rolling Mills, Ltd., Nega-
patam (Brit.-Indien), Asien.

Blezinger, Helmuth, ®ipl.*”rtg., Essen-Stadtwald, Ahornstr. 7.

Dornhecker, Karl, ®r.»"jng., Vorstand der Abt. fur Werkstoff-
fragen bei der Marinewerft Wilhelmshaven, Wilhelmshaven,
Gaoringstr. 34.

Fizia, Roland, ®t|rf.=Qng., Edelstahlwerk Rochling, A.-G., Volk-
lingen (Saar), Freiligrathstr. 10.

Funk, Friedrich, Oberingenieur, K&éIln, Bonner Str. 19.

Oassner, Franz, Oberingenieur, Alfeld (Leine), Hinsieckweg 4—5.

Hilmi Bey, Kadri, Ingenieur, Ankara-Kirikale (Turkei), Celik
Hoddehanesi.

Hoffstadt, Josef, Obering., Besichtiger des Germanischen Lloyd,
Ratibor, Neugartenstr. 12.

Hougardy, Hans, (Br.”ng., Betriebsleiter u. stellv. Geschaftsf.
der Fa. Hochfrequenz-Tiegelstahl G. m. b. H., Bochum;
Bochum-Weitmar, Graffring 45.

Lincke, Adolf, Oberingenieur, Hannover, Rautenstr. 15.

von der Ohe, $ipl.=Qttg., Atlas-Werke, A.-G., Bremen, Am Wall 124.

Osann, Bernhard, ®r.*Qng. (5. f),, Geh. Bergrat, Professor a. D.,
Hannover, De-Haen-Platz 12.

Puttmann, Ernst O., Oberingenieur der Abt. fir schwere Walzen-
stralen Krammaschzavod, Kramatorskaja(Donbass),U.d.S.S.R.

Raabe, Karl, Vorstandsmitglied der Fa. Demag, A.-G., Duisburg,
Werthauser Str. 64.

Roitzheim, Alexander, Zivilingenieur, Berlin-Steglitz, Klingsor-
str. 50.

Riggeberg, Oustav, Direktor, Berlin-Wilmersdorf, Prinzregenten-
str. 56.

Staedel, Wilhelm,
Str. 103.

Vogler, Herbert, Dr., Krefeld, Am Neuerhof 10.

2)r.M$ttg., Bergisch Gladbach, Bensberger



