STAHL UND EISEN

ZEITSCHRIFT FUR DAS DEUTSCHE
EISEN HUTTENWESEN

Herausgegeben vom \ erein Deutscher Eisenhuttenleute

Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Petersen

unter Mitarbeit von Dr. J. M. Reichert und Dr. W. Steinberg fir den wirtschaftlichen Teil

HEFT 30

28. JULI

1938 58. JAHRGANG

(Emil fiiré orf.

S. April 1547 - 13. Juli 193$.

3m rhcintfdi=meftfdalifchcn Jnduftriegchiet
mchtcn in diefen Cagcn die fahnen halbmaft: der
Odeutfehe Bergbau, 0Oie o6cutfchc Wirtichaft haben
einen ihrer Beften t?%er=
loren -€mu ftirdor f
ift non uns gegangen.
6in ftampfcrleben in
des Wortes befter
Deutung fand feinen
nattrlichen AbfchluB,
ein Eebcn, oeffen
fich
einer feltenen 6radheit

Einien uns in

uno ftlarheit offen=
baren. Dabei erfullt
oon RBefdieidcnhcit/

fobald cs feinem cige=

nen 3ch uno feinen
erfolgen galt.
Unbefchroert

oer fulle oder

non
Jahre
nahmemilftiréorf bis
in feine lefiten FRonate
hinein regften Anteil
an allem o6efchehcn,
das 036 Eeben

in einer unnergleich=

ihm

EMIL -

liehen fulle bot, dae

er aber auch écm Sdiichfal abringen mufite im
ftampfc um die ocutfchc Wirtichaft uné um unfer
Uber allem aber ftand feine

Arbeit letUcr

deutfdtes Vatcrland.

Eiebe tu Dcutfchland, o6ie feiner

Sinn mar. So roird fein Déafern, fein Werh, fein

KiiR D ORF. ©¢e

FRahnen tur lebendigen demeinfehaftsarbeit rich=
tungmeifend fein und bleiben auf immcroar.
€mil Rirdorf ift in die Oefchidite cingegangen.
Re mére Vcrmcffcn=
heit, Oen Verfuch tu
magen, Bmil ftirdorf
und oae, roae er uns
gab, in Rune tu um=
reiBen/ es hieBe die
dcfchiditc 06cs rhei=
nifch=roeftfalifchen
3nduftricgebictes in
0en letzten oo Jahren
fchreiben mollen/ 6cm
Oiefer geborene Wirt=
fdiaftsfuhrcr fein 6¢c=
préage gab.

So nehmen mir Ab=
fdiied uon Cmil Rir=
d6orf/ oeffen mehr als
91 jahriges 6rdenda=
fein fich am 13. Juli
193S erfillte. Jn

betrauern der 6eutfehe

ihm

Rergbau den Sdidpfcr
6es fiohlcnfyndihats,
deutfdie 6ifcn=
Nach einer Radierung von H. katelnon. Mirtfehaft ihren treuen
Rerater, 6iedcurfchen 6ifenhittenleute ihren lang=
jahrigen freund, 6as neue Deutfdiland aber feinen
erfolgreichen Vorhdmpfer fir die nationale Wirt=
fchaftshraft und 6en Wegbereiter unferes fuhrers

Adolf fiitlcr ih der deutfehen Wirtichaft.



798 Stahl und Eisen.

Die Maryland-Werke der Bethlehem Steel Co.

Die Maryland-Werke der Bethlehem Steel Co. in S-parrows Point.

58. Jahrg. JNr. 3U.

in Sparrows Point.

(Erz- und Kohlenlagerplatze. Kokereianlage. Hochofenanlage. Gasmischanlage. Siemens-Martin-Werke und Bessemerstahlwerk.
Tiefofen. Block-, Kntppel- und Brammenwalzwerk. Schienenstrale. Blechwalzwerke. Rohrenstreifenwalzwerk. Rohrenwalzwerke
Drahtwalzwerke. Bandblechstral?e. Kalt- und Warmwalzwerke fiir Weil3bleche. Feinblech-Walzwerksanlage. Stromerzeugungsanlagen.)

D ieses Huttenwerk ist das einzige in Nordamerika, das
am Atlantischen Ozean liegt, und zwar stiddstlich von
Baltimorel); es erhdalt die Rohstoffe aulRer mit der Bahn
durch Seeschiffe und versendet auch Fertigerzeugnisse auf
gleichem Wege (Bildl). Die gesamte jahrliche Leistungs-
fahigkeit an Stahlerzeugnissen betragt etwa 3 Mill. t.

Bild 1. Lageplan der Maryland-Werke der Bethlehem Steel Co. in Sparrows Point
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Erz- und Kohlenlagerplatze.

Der Lagerplatz am 365 m langen Ausladekai falt etwa
0,5 Mill. t Erze; zwei Ausladevorrichtungen von je rd. 14 m
Spannweite, ein Briickenkran von 76 m Spannweite sowie
zwei Erzverladebriicken von 111,5 m. Spannweite besorgen
den Erzumschlag. Kalkstein wird mit der Eisenbahn ange-
fahren. Die Kohle geht von den Gruben auf der Bahn zu
Hafen, wo sie auf Schiffe oder Kahne umgeladen wird;
diese werden dann zum Kohlenumschlagplatz des Hiitten-

M Ron Steel Engr. 15 (1938) Nr. 4, S. B-1/33.

werkes gefahren, wo die Kohle von zwei Verladebriicken
von je 110 m Spannweite ausgeladen und gestapelt wird;
etwa 150 000 t Kohlen koénnen vorréatig gehalten werden.

Kokereianlage.

Sechs Gruppen mit zusammen 360 Oefen kénnen 6000 t
Kokskohle je Tag verkoken; die Oefen haben durchschnitt-
lich rd. 12 m L&nge, 0,5 m

Weite und rd. 3 m Hohe.

Fianf Gruppen der Bauart

Kdppers werden mit Koks-

ofengas, eine Gruppe der

Bauart Becker mit Hoch-

ofengas beheizt. Zum Ge-

winnen der Nebenerzeug-

nisse sind die ndtigen An-

lagen vorhanden. Die Koks-

ausbeute betragt etwa72%.

Hochofenanlage.

Die sechs in einer
Reihe stehenden Hochdfen
konnen etwa 1,9 Mill. t
Roheisen im Jahr erzeu-
gen. Der Kokssatz be-
tragt hierbei etwa 758 kg/t
Roheisen. 24 % des Gicht-
gases dienen zum Heizen
der  Winderhitzer, die
Windtemperatur  betragt
730 bis 870° je nach Be-
darf. Das Ubrige Gichtgas
geht zur Kokerei, zu den
Tiefofen, Stromerzeu-
gungs- und Geblase-Gas-
maschinen sowie Dampf-
kesseln. Das fein gereinigte
Gichtgas enthalt 2 g/m3
Staub. 14 Gasgeblédsema-
schinen und drei Dampf-
turbogebldse erzeugen den
Wind fuar die Hochofen.
Das Roheisen wird zum
Teil auf einer zweistran-
gigen GieBmaschine ver-
gossen; zu den Siemens-
Martin-Werken und zum
Bessemerstahlwerk wird es

17. WeiBblechwalzwerk
18. Kaltwalzwerk

19. Feinblechwalzwerk
20. Bandblechwalzwerk

g:gm:s:‘mgﬁmws:t “I 13. Umkehr-UniversalstraBe 51, Drahtseilfabrik he fahrb
. Si - - 14. DrahtstraBe | und Drahtzieherei " Schi in sechs fahrbaren 125-t-
. GieRerei 15. Drahtstrake Il 22. Schiffswerft

23. Kohlenlager

24 Erzlager Mischern und 28 40-t-

Pfannen geschafft.
Gasmischanlage.

Das Mischgas aus Koksofen- und Hochofengas hat einen
Heizwert von 2000 kcal/m3, der dauernd durch ein Kalori-
meter gepruft wird. Der Gasdruck betragt 0,70 bis 0,84 at.

leses Gas heizt die Oefen der Walzwerke, der Hilfsanlagen
iti Siemens-Martin-Werke usw. Zwei andere Gasmisch-
anlagen erzeugen Schwachgas mit 890 und 1160 kcal/m3
ur ie riefofen. Gewodhnlich werden etwa 40% des Uber-
sc liisdgen Koksofengases im Huttenwerk verbraucht, wah-
ren as Ubrige Gas an die Stadt Baltimore verkauft wird.
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Siemens-Martin-Werke und Bessemerstahlwerk.

Die Stahlwerke haben eine monatliche Erzeugung von
2230001 Siemens-Martin-Stahl und 25 500 t Bessemerstahl.
ZaMentafel 1 gibt Auskunft Uber die Stahlwerkseinrich-
tungen. Die Oefen und Kammernsind isoliert. Als
Brennstoff dient Oel. Die Schmelzungsdauer betragt
etwa 914 h. Alle Oefen sind mit Gerdten zum Messen
des Oelverbrauches, der Abgas- und Gewodlbetemperatur,
des Druckes des Gases und der eingeblasenen Ver-
brennungsluft sowie desSchomsteinzuges usw. und
selbsttatigen Umstellvorrichtungen fur Gas und Luft aus-
gerustet.

Zahlentafel 1.

Bessemer-

Die Maryland-Werke der Bethlehem Steel Co. in Sparrows Point.
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schnitt; die Zapfenlager sind gleich denen der A&lteren
StraBe. Der Antriebsmotor fiir 7000 PS, 650 V Gleichstrom
und 50 bis 100 U/min hat Doppelanker. Der Schwungrad-
umformer hat einen Schleifringmotor von 5000 PS fiur
Drehstrom von 6600 V und 25 Perioden, der zwei 3000-kW-
650-V-Gleichstrommaschmen mit 370 U/min antreibt. Die
Dampfdruckwasserschere hat einen Sc-hnittdruck bis zu
3000 t.

Die hinter den BlockstralRen liegende kontinuierliche
KnippelstralBe erhdlt Vorblocke von 200 x 200 mm?2
und erzeugt 110 bis 120 t/h Knippel von 44 x 44 bis
75 x 75 mm2 sowie Halbzeug fiir Réhrenstreifen. Sie be-

Angaben lUber Einrichtungen der Stahlwerke.

Siemens-Martin- Oefen Mischer RoheisenVrane ~ GieRkrane  pyrchschnitt-
wer* Konverter licher Warme- .
R . R . Zahl Trag- Trag- verbranch in Angeschlossene Abhitzekessel
Lange Breite Apzahl Herdflache  Leistung zgn Inhalt zgp Inhalt 428 kraft Zahl  kraft
Nr. m m m2 t t t t t Mill. kcal t
9 13,2 X 5,13 150 3 150 Sieben Kessel fiir tberhitzten
377 43 1 1000 4 75 Dampf von 11 at und eine
1 3 15,07 X 513 150 — Z 1 175 1.01 Lepistung von je GO PS
2 313 50 5 13,56 X 5,79 150 3 20 1 1300 4 100 2 175 093 Funf Kessel fir dberhitzten
1 700 ' Dampf von ]&1 ath uRd ?lnﬁ
Leistung von durchschnittlic
1 450 1 60 ¢
fur Konverter je 480 PS
3 213 503 6 16,0 X 5,13 150 _  __ 3 100 2 200 078
68,6 27.4 L 1300 —
1 600
Tiefofen. steht aus sechs Vorgeriisten mit Walzen von 605 mm Dmr

Die Blockgewichte bewegen sich zwischen 2,16 und
21,8 t. Die BlockgieRformen, die noch von den Block-
abstreifern gefalt werden koénnen, werden in drei Anlagen
von den Blocken abgestreift. Die 22 Tiefofengruppen zu
je 4 Zellen haben die in Zahlentafel 2 angegebenen Abmes-
sungen. 14 Gruppen werden mit Mischgas von 1160 kcal/m3
und die Ubrigen mit Hochofengas von 890 kcal/m3 beheizt.

Zahlentafel 2. Abmessungen der Tiefofenzellen.

Breite Lé&nge Tiefe

m m | m

6 Gruppen ... 1,83 2,67 2,62
1 Gruppe 2,00 2,67 2,62
7 Gruppen 2,13 2,74 2,62
8 Gruppen 2,13 3,35 | 2,74

Alle Oefen haben zahlreiche MeRgerate. Je nach ihrer GroRe
werden zwei bis sechs Blocke in jede Zelle durch Zangen-
krane eingesetzt oder herausgezogen, auf elektrische Block-
wagen gesetzt und entweder zum Brammen- oder Block-
walzwerk gefahren, wo sie umgekippt werden, um sie auf
den Zufuhrrollgang legen zu kénnen. Der Blockquerschnitt
schwankt zwischen 555 x 605 mm2 und 810 x 1270 mmz2

Block-, Knluppel- und Brammenwalzwerk.

Das altere Umkehrblockwalzwerk mitetwal OOOmm
Walzendurchmesser und 2335 mm Ballenldnge hat WeiR3-
metallager mit RotguReinlagen und eine Leistung von
120 bis 150 t/h Fertiggewicht an vorgewalzten Bldocken
und Brammen von 150 x 150 mmz2 bis 140 x 555 mm?2
Querschnitt. Ein Doppelankermotor von 7000 PS fir
600 V Gleichstrom und 50 bis 100 U/min treibt es an. Der
Schwungrad-Umformersatz besteht aus zwei 600-V-Gleich-
strommaschinen zu je 3000 kW, die von einem Schleifring-
motor von 5000 PS fiir Drehstrom von 6600 V und 25 Perio-
den mit 370 U/min angetrieben wird. Die Dampfdruckwasser-
schere kann einen Schnittdruck bis 1200 t entwickeln.

Das zweite Umkehrblockwalzwerk hat Walzen
von 1015 mm Dmr. und 2335 mm Ballenlange und walzt
Blocke von 150 x 150 mm2 bis zu 555 x 1165 mm2 Quer-

und 1520 mm Ballenlédnge sowie sechs Fertiggerusten mit
Walzen von 455 mm Dmr. und 685 mm Ballenlédnge. Je ein
Gertst mit senkrechten Stauchwalzen zwischen dem vierten
und flinften Vorgerust sowie vor der FertigstralRe wird durch
einen 250-PS-250-V-Gleiehstrommotor mit 300 bis 475U/min
angetrieben. Die Vorstralle hat einen 4000-PS-Motor flr
Drehstrom von 6600 V und 83 U/min und die Fertigstralle
einen von 3250 PS mit 94 U min, die Auslaufgeschwindigkeit
des letzten Gerustes ist 3,25 m/s.

Im gleichen Gebaude steht eine kontinuierliche
PlatinenstraBe, deren VorstraBe aus zwei Geristen mit
Walzen von 685 mm Dmr. und zwei Gerlsten mit 610 mm
Dmr. besteht, wéhrend die FertigstraBe sieben Geruste
mit Walzen von 530 mm hat. Je ein Stauchgerist steht
zwischen dem dritten und vierten Vorgerist, vor dem
dritten und flinften Fertiggertst. Vorblocke von 200 X
205 mm3 unmittelbar von den Blockstraflen werden zu
Platinen. Brammen bis zu 150 mm Dicke zu Ré&hrenstreifen
ausgewalzt, dabei betrégt die Breite der Fertigerzeugnisse
200 bis 565 mm, die Dicke 4 bis 38 mm. Die StraRe leistet
129 bis 130 t/h, das Walzgut erhdlt 9 bis 11 Stiche, wobei
die Abnahme bei jedem Stich 15 bis 50 % betrdgt. Die
groRte Auslaufgeschwindigkeit ist 6 m/s. Der Drehstrom-
motor an den beiden ersten Vorgeristen hat 4000 PS und
83,5 U/min, an den zwei folgenden Vorgeristen 6500 PS
und 187,5 U/min und an den sieben Fertiggeristen
6700/5000/3350 PS und 500/375/259 U/min; er wird mit
einem Scherbius-Regelsatz gesteuert.

Breite Brammen von 460 bis 1520 mm Breite und
100 bis 560 mm Dicke werden auf einem Universal-
Brammen-Umkehrwalzwerk mit Liegewalzen von
1015 mm Dmr. und 2030 mm Ballenlange hergestellt; die
Erzeugung betragt 120 bis 130 t/h. Die Walzen werden
von einem7000-PS-650-V-Gleichstrommotormit50 801" min
angetricben. Die Stehwalzen mit 610 mm Dmr. haben einen
2500-PS-Gleichstrom-Antriebsmotor mit 100 250 U/min.
Beide Motoren erhalten ihren Strom von einem Umformer-
satz mit einem Drehstrom-Antriebsmotor von 6000 PS und
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drei 3000-kW-Gleichstrommaschinen mit 375 U/min. Die
in Tieféfen gewdrmten Blocke haben einen Querschnitt
von 555 x 610 bis 940 X 1625 mm2

Schienenstralie.

Schienen von 25 bis 65 kg/m werden auf einer nicht
naher beschriebenen 660er Dreiwalzenstrale mit elektrisch
bewegten Hebetischen und Kantvorrichtungen erzeugt.

Blechwalzwerke.

Eine der drei Strafen besteht aus einem Lauthschen
Gerlst mit Walzen von 965/610/965 mm Dmr. und 2850mm
Ballenlange, die von einem 4000-PS-6600-V-Drehstrom-
motor mit 53 U/min angetrieben werden. Erzeugt werden
fertiggeschnittene Bleche von 2540 mm Breite und 125 mm
grofiter Dicke, 1825 mm Breite bei 3,2 mm Kleinster Dicke
aus Brammen von 410 X 1470 mmz2im Gewicht von 9070 kg
bIS herunter auf 50 x | v 7ur OraNstraRel
oI mm' im  Gewichit ].mj] iiM  undDrahtzieherei
von 227 kg, wobei die
Erzeugung etwa 20 t/h
betragt. Sechs Umkehr-

Bild 2. Draht-

4. Draht- und StabstahlstraBBe
5. Walzendreherei
6. KUhlbett

und
1. Knuppellager
2. Ofen
3. Motorraum
Regenerativwarméfen mit je 2,51 x 10,36 m2 Herdflache
werden mit gestaubtem Oel gefeuert.

Die Umkehr-Universalstrale hat zwei Liegewalzen
von 915 mm Dmr. und 2080 mm Ballenldnge sowie Steh-
walzen von 535 mm Dmr. Sie wird von einem 4400-PS-
700-V-Gleichstrommotor mit 50 bis 100 U/min angetrieben.
Der Umformersatz hat einen 5000-PS-6600-V-Drehstrom-
motor, der zwei 2200-kW-700-V-Gleichstrommaschinen
antreibt. Die Brammen von 510 x 1470 mmz2 im Gewicht
von 15,875 kg bis herunter auf 125 x 250 mm2im Gewicht
von 545 kg werden zu Blechen von 1470 bis 250 mm Breite
ausgewalzt. Die Leistung betragt 25 t/h. Die sechs Warm-
ofen haben gleiche Abmessungen wie die Oefen der vorbe-
schriebenen Strafe.

Die dritte BlechstraBe erzeugt Bleche von 3,68 bis
3,81 m Breite und 10 bis 305 mm Dicke; die Rohbrammen
von 715 x 2285 mm2 Querschnitt und etwa 22,68 t Gewicht
bis zu Brammen von 150 x 1020 mm2 Querschnitt und
1,13 t Gewicht werden in drei mit Oel geheizten Umkehr-
Regenerativwarmoéfen von 3,15 m Weite und 12,5 m Lénge
erwarmt. Die Stralle besteht aus einem Lauthschen GerUst
mit Ober- und Unterwalzen von 1130 mm Dmr. und 4,0 m
Ballenldnge und einer Mittelwalze von 700 mm Dmr.," die
von einem 4500-PS-6600-V-Drehstrommotor mit 370 U/min
Uber ein Vorgelege mit 37,5 U/min angetrieben wird. Die
Leistung betragt etwa 22 t/h.

Eine Kimpelanlage ermdglicht die Ausfihrung aller

flr den Kesselbehdlter- und Apparatebau nétigen Flansch-
arbeiten.

Die Maryland- Werke der Bethlehem Steel Co. in Sparrows Point.
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Rohrenstreifen walz werk.

Es besteht aus kontinuierlich angeordneten vier Vor-
walz-, zwei Zwischen- und zwei Fertiggeristen mit Walzen
von 300 mm Dmr., und vor jeder dieser drei Gruppen steht
ein Stauchgerist. Die Vorgeriste werden Uber Vorgelege
durch einen 1800-PS-600-V-Gleichstrommotor mit 275 bis
550 U/min, die Zwischengeriste durch einen gleichen Motor,
und jedes der Fertiggertste unmittelbar durch einen
1100-PS-600-V-Gleichstrommotor, von denen der eine
Motor 214/320 mm und der andere 246/382 U/min macht,
angetrieben. Es werden Streifen von 44 bis 208 mm Breite
und 2 bis 7,6 mm Dicke aus Kniippeln von 140 bis 200 mm
Breite und 50 mm Dicke oder aus solchen von 46 x 46 bis
75 X 75 mm2 Querschnitt in Mengen bis zu 35 t/h erzeugt;
dies ist die grolRte Leistungsfahigkeit des mit Generatorgas
beheizten kontinuierlichen Knuppelwérmofens von 7,62 m
Breite und 9,14 m Laénge.

Rohrenwalzwerke.

Von den schon friher beschriebenen?) vier Walzwerken
erzeugt das erste stumpfgeschweiffte Rohren von 6,5 bis
51 mm Dmr., das zweite Rohren gleicher Art von 38 bis
75 mm Dmr., das dritte tGberlapptgeschweilste Réhren von
50 bis 200 mm Dmr. und das vierte Réhren gleicher Art von
150 bis 400 mm Dmr. Die Gesamtleistung betragt etwa
215000 t/Jahr.

Stabstahlwalzwerk.

7. Scheren
8. Bundefdrderband
9. Versandlager

10. Strahlheizrohr-Gluhhauben
11. Drahtbunde-Vorratslager
12. Betriebsbiro.

Drahtwalzwerke.

Von den zwei DrahtstralRen ist die neuere besonders
bemerkenswert3); sie erzeugt auler Draht von 5,3bis9,5 nmi
Dmr. auch Stabstahl von 9,5 bis 25,4 mm Dmr. aus Knip-
peln von 46 bis 76 mm2 und 9,14 m Lange im Gewicht von
etwa 150 bis 415 kg, die in einem kontinuierlichen mit Misch-
gas oder Brenndl geheizten Ofen mit Hangedecke von 9,75
m 1 W. und 15,24 m Lange erwarmt werden und dessen
Leistung 50 t/h an Knippeln von 57 mma2 betragt. Die
Luft wird in Rekuperatoren vorgewarmt. Das Ofengeméuer
ist von Warmeschutzschichten umgeben.

Die fir die Herstellung von Draht und Stabstahl an-
geordnete StraBe kann vorlaufig, da nur ein Fertigstrang
vorhanden ist, zwei Adern gleichzeitig walzen, ist aber fur
vier Adern entworfen worden. Die grofite Auslaufgeschwin-
digkeit am letzten Fertiggerust betragt 20,8 m/s. Die An-
ordnung des aus einer 250er kontinuierlichen Vorstralie mit
neun Vor-, vier Zwischen-, zwei Umsteck- und sechs im
Strang stehenden Fertiggeristen bestehenden Walzwerkes
ist aus Bild 2 und die Angaben Uber die Antriebsmotoren
aus Zahlentafel 3 zu ersehen. Bemerkenswert sind die Regel-
vorrichtungen zum Steuern der Motoren. Die Leistung
betragt je nach der Art des Walzgutes 20 bis 50 t/h.

Der Knuppel durchlauft abwechselnd Vierkant- und
Ovalstiche, wobei Drallfuhrungen den Knippel hinter den
Vierkantstichen um 45°, hinter den Ovalstichen um 90°

2) Stahl u. Eisen 48 (1928) S. 1646/48.

3) Vgl. auch C. E. Johnson: Iron Age 141 (1938) Nr. 21,
40/41: steel 102 (1938) Nr. 25, S. 38/39 u. 66.
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drehen. Die Walzenzapfen laufen in geschlossenen Lagern
der Bauart Morgoil4 und werden durch Druckdlschmierung
geschmiert. Die Abnahme betrdgt im letzten Stich etwa
9%, in den Vorstichen bis 35%.

Beim Walzen dickeren Walzgutes wird der Fertigstrang
nicht benutzt; die Auslaufgeschwindigkeit des 15. Gerdistes
schwankt zwischen 3,3 und 9,13 m/s und die Umfangs-
geschwindigkeit der Rollen des Auslaufrollganges zum Kuhl-
bett ist ein Drittel hoher; die Rollen werden einzeln durch
81 Motoren von je 0,78 PS und 32 Motoren von 1,38 PS
angetrieben.

Zahlentafel 3. Angaben Uber die Motoren der Draht-

und Stabstahlstrale.

NebenschluBmotoren fir
600-V-Gleichstrom

Gerist ob mit oder
Starke in ps Drehzahl ohne Ueber-
setzungsvor-
U/min gelege
Vorgeriuste 1 und 2 . . 500 250/750 mit
Vorgerlist 3 e 300 250/750 mit
Vorgeriiste 4 bis 9 . . 1500 150/450 mit
Zwischengeriste 10 und 1 700 300/900
Zwischengeriste 12 und 13 700 225/625
Umsteckgerist 14 . . . 700 225/625
Umsteckgertust 15 . . . 700 300/625
Fertiggertste 16 bis 21. 1250 500/750 mit

Der Schwungrad-Umforme -satz beste ht aus einem 8200-

kVA-Drehstrommotor fir 6600 V, 6( Perioden und 514

U/min sowie aus drei 1750 kW-Gleichstrommasc ainen fiir

450/600 V und einer 150(i-kW-Gleic istrommaschine fur
250 V mit einer 109-kW -Errej;ermaschin 5.

Zum Aufwickeln von diinnem Draht dienen vier Haspel,
die von einem regelbaren Motor angetrieben werden, wéhrend
zwei Haspel fiir dicken Draht je einen besonderen regelbaren
Antriebsmotor haben.

Vor der kontinuierlichen StraRe steht eine von Hand
steuerbare Teilschere, zwischen dem 9. und 10. Gerist
eine durch Dampf betriebene fliegende 4-Strang-Schere,
je eine vierfache Umfiihrung am 14. und 15. Gerust und
eine elektrisch betriebene 4-Strang-Schere vor dem 15. Ge-
rust ; das 82 m lange doppelte Kiihlbett hat zwei umlaufende
selbsttatige Scheren, die durch AnstoRen des Walzgutes an
Schaltklappen zum Schnitt ausgelést werden. Die Draht-
bunde werden von einem Forderband und Hakenhangebahn
aufgenommen und weitergebracht. Diese Einrichtungen
werden vervollstdndigt durch Schleifbdnke fir grofle und
kleine Fhrungen, Schrottscheren, Drahtschrotthaspel, Stab-
stahlscheren und -biegemaschinen, Walzendrehbéanke und
-schleifbanke sowie eine Profilstahlschere. Die vorhandene
Drahtzieherei mufite wegen der vermehrten Erzeugung
durch Aufstellen von 29 Ziehb&nken, Anschaffen von vier
Glihéfen mit Strahlrohrbeheizung und 12 Untersatzen,
sowie Anlage eines Patentierglihofens, Schutzgaserzeu-
gungsanlage usw. vergroRert werden.

Die dltere DrahtstraBe5) in kontinuierlicher Anordnung
hat sieben Vorgeriste und Walzen von 320 mm Dmr. und
495 mm Ballenldnge sowie zehn Fertiggeriste mit Walzen
von 254 mm Dmr., die durch einen 4000-PS-Motor fur
Drehstrom von 6600 V und 375 U/min angetrieben werden;
ihre Leistung ist 20 t/h in Draht von 5,3 bis 12,7 mm Dmr.,
der in Bunde gewickelt wird. Die Auslaufgeschwindigkeit
ist etwa 16 m/s. Ein kontinuierlicher Ofen mit einem Herd
von 9,75 m Breite und 7,60 m Lange erwdrmt Knuppel von
46 bis 51 mm2

4) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 957/58.
5 Vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1911/12.
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BandblechstralRe6).

Sie wurde in der zweiten Halfte des Jahres 1937 in Be-
trieb gesetzt; die monatliche Erzeugung betragt 50 000 t
Bandblech von 1220 mm Breite und 1,6 mm Dicke und
dartber, 1070 mm Breite und 1,3 mm Dicke, sowie 915 mm
Breite und 1,1 mm Dicke, ferner Rohrenstreifen bis zu
12 mm Dicke. Die schmaélsten Streifen haben 355 mm Breite.
Die Brammen sind 355 bis 1270 mm breit, 2,14 bis 4,9 m
lang, 114 bis 140 mm dick und wiegen 500 bis 5000 kg.

Die geputzten Brammen werden von einem Kran auf
einen als Hebetisch ausgebildeten Stapler gesetzt; ein Ketten-
schlepper bringt die Brammen einzeln auf den vor den drei
Oefen laufenden Rollgang, der sie vor den betreffenden
Ofen befordert. Der Brammendricker an jedem Ofen hat
zwei StdRel, die je nach der L&nge der Brammen einzeln
oder zusammen arbeiten.

Die DurchstoR6fen konnen 50 t/h kalte Brammen
auf etwa 1200° erwarmen; sie haben 5,5 m 1 W. und 24,4 m
Lange, wovon der Schweilfherd 5,2 m L&nge einnimmt.
Dieser wird durch acht Oberbrenner mit Heizdl erwérmt,
wahrend die Aufheizzone sechs Ober- und sechs Unter-
brenner hat; die Brenner sind gleichméfRig tber die Ofen-
breite verteilt. Die Luft wird in zwei Hohlziegel-Rekupe-
ratoren an jedem Ofen auf etwa 315 bis 370° erwarmt. Alle
Oefen sind vollstdandig von Warmeschutzschichten um-
geben und haben flache Hangedecken. Die Brammen
gleiten beim AusstdBen aus dem Ofen auf einer Rutsche
gegen Puffer, die am Ofenabfuhrrollgang angebracht sind.

Das erste Gerust hat senkrechte Stauchwalzen und
dient zum Brechen oder Auflockern des Zunders, der durch
Druckwasser abgespritzt wird. Die Vorstrale hat vier
Gerlste, und das Walzgut durchlduft niemals zwei Gerste
gleichzeitig; die FertigstralRe hat ein Zunderbrechgerust
und sechs Fertiggertste (Bild 3 und Zahlentafel 4). Beim
Austritt aus dem letzten Vorgerist hat das Walzgut 18 bis
32 mm Dicke. Der 44 m lange Rollgang mit Berieselungs-
vorrichtung zwischen den Straflen dient zum Regeln der
Temperatur und zur Bildung des Sekundarzunders der vor-
gewalzten Bramme auf 1070 bis 1010° vor ihrem Eintritt
in die Fertigstrale. Ein darlber angebrachtes Strahlungs-
pyrometer Ubertragt auf elektrischem Wege die Tempe-
ratur zur Bedienungsmannschaft an den Oefen und an der
Fertigstrale. In diesen Rollgang sind zwei umlaufende
von Hand oder selbsttatig zu steuernde Endenscheren ein-
gebaut, eine unmittelbar hinter dem letzten Vorwalzgerist
und eine vor der FertigstraBe. Ein zweites Strahlungs-
pyrometer héngt Uber dem letzten Fertiggerust.

Alle Vierwalzengeriiste haben an den Arbeitswalzen
Rollenlager und an den Stitzwalzen Gleitlager mit Oel-
schmierung, die auch bei den Zweiwalzengerusten verwendet
wurden, wahrend die Stauchwalzengeriste Rollenlager
haben. Zwischen den Fertiggertsten sind Schlingenspanner
angebracht.

Druckwasser von 70 at wird durch Dusen auf das Walz-
gut gespritzt, und zwar vor dem ersten, zweiten und vierten
Vorwalzgerist, zwischen dem zweiten Zunderbrecher
und dem funften Fertiggertst von unten, wahrend Dampf
den Zunder hinter den Fertiggeriisten von oben wegblést.

Alle Rollgange bis zum letzten Fertiggerist haben
Rollenlager. Hinter diesem Gerdist folgt ein aus 224 einzeln
angetriebenen Rollen bestehender etwa 105 m langer Roll-
gang, dessen erster Teil von 30 m Lénge Vorrichtungen zum
Bespritzen des Walzgutes hat, um dieses in metallurgischer
Hinsicht zu beeinflussen.

6) C. R. Fox: Steel 102 (1938) Nr. 17, S. 38/41 u. 64.
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Bid 3. Fein- und WeiBblechwalzwerke sowie Bandblechwalzwerk

802 Stahl und Eisen.

1. Lager- und Versandhallc 14. Elektrolytische Reinigungsanlagen
2. Ausleseraum 15. Motorenraum

3. Verzinnerei 16. Gliiherei

4. WeiBbeizerei mit 3 Beizen 17. 4 Kaltnachwalzwerke

5. Kaltnachwalzwerke 18. 7 Maschinensatze zum Fertig-
6. Tunnelglihéfen . machen der Bleche

7. 3 Tauchkolbendrehbeizen zum 19

. 3 Blechtafel-Auslesemaschinen

Schwarzbeizen 20. Wralzendreherei
8. Scherenhalle 21. Brammen- und Platinenlager
9. qumwalzwerk 22. 2 Dreiwalzen-Vorgeruste
10. Warmofen 23. Durchlauféfen
11. Platinenlager 24. 8 Zweiwalzen-Fertiggeruste
12. Lager fur gewickelte Bandrollen 25 Schere
und Durchlaufbeizen 26. 6 Kaltnachwalzgeruste
13. 2 ._Kaltwalzwerke mit je 5 Ge- 27. Gliherei
risten 28. 4 FeinblechstraBen alterer Bauart

Unmittelbar hinter dem letzten Fertiggerdst steht eine
durch zwei 150-PS-Motoren angetriebene fliegende Schere
zum Schneiden von Walzgut bis zu 12 mm Dicke und
1220 mm Breite auf 3,35 bis 9,14 m Lange. 103,6 in hinter
dem Fertiggerust sind zwei Haspel fur Bandbleche bis zu
1220 mm Breite angeordnet, von denen jeder acht Motoren
von 5 bis 10 PS zum Antreiben der Rollen, zwei Motoren
zum Antreiben der Fihrungsrollen und zwei Motoren zum
Betreiben der Klemmrollen hat. Durch Druckluft be-
tatigte Vorrichtungen schieben die etwas gelockerten Bunde

29. 2 WalzenstraRen fur Bleche von  43. Haspel

6 bis 1,6 mm Dicke 44. stapler
30. Scherenhalle 45, 2 Maschinensatze zum Richten
31. Beizerei

und Zerteilen der Bleche

32. Forderbander ) ) 40. Kaltnachwalzwerke
33. Beizerei und Verzinkerei 47. scheren
34. Halle zum Fertigmachen der 48. Bejze

Bleche 49!

Normalglithofen
Haubenglihofen

Lager- und Versandhalle
Maschinensatz zum Richten
und Zerteilen von Bandrollen
Forderbander fur die Bandblech-

35. Lager 50|
36. Kesselhaus-

37. Brenndllager

38. Brammenlager

39. Oefen

40. BandblechstralRe

rollen
41. Motorhaus X 54. Lager fiir Bandblechrollen
42. Walzendreherei 55. Waagen.

auf einen Forderwagen; dieser bringt sie zu einem Forder-
band, das sie etwa 100 m weit zum Vorratslager schafft.
Im Lager steht ein Maschinensatz aus Abwickelhaspel, Kreis-
messerschere, Aufwickelhaspel und Abziehvorrichtung fir
Bandblechrollen. Hinter den Haspeln fuhrt ein etwa 65 m
angcr Rollgang zu einer Stapelvorrichtung fur Blechtafeln.

F. O. Schnure und R. H. Wright berichten?) Uber die
elektrischen Einrichtungen der vorbeschriebenen
Bandblechstraflie.

7) Iron Steel Engr. 15 (1938) Nr.4, S.65/66; Nr.5, S.44/59 u.65.
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Bemerkenswert sind auch die Schmiervorrichtungen,
Kammwalzen und ihre Zapfenlager werden durch Oel von
einer selbsttatigen Gruppe von Vorrichtungen geschmiert,
wahrend eine andere gleicher GroRe die Vorgelege, ihre
Lager und die Stauchwalzengeriiste schmiert. Die Lager
der Stutzwalzen, die Hauptantriebsmotoren und | mformer-
satze sowie das Stauchgerust mit senkrechten Walzen haben
alle ihre selbsttatig arbeitenden Oelschmiergruppen. Die
Rollenlager der Arbeitswalzen haben Fettdruckschmierung,
wahrend Rollgangslager, Haspel und sonstige Hilfsvorrich-
tungen mit Fett durch Vorrichtungen mit Handbedienung
geschmiert werden.

Die hinter dem Auslaufrollgang, Haspel und Stapel-
vorrichtung der BandblechstralBe stehenden Hallen ent-
halten alle Vorrichtungen zum Verarbeiten und Fertig-
machen der Bandblechrollen und Bleche. Diese umfassen:
zwei Maschinensatze aus Richtmaschine, fliegender Schere,
Stapler mit den nétigen Fordervorrichtungen zum Be-
schneiden und Teilen der Bandbleche bis zu 1270 mm Breite
und 6 mm Dicke, sodann zwei Zweiwalzen-Kaltwalzgertiste
fur niedrigen Druck mit Walzen von 715 mm Dmr. und
1400 mm Ballenldnge, sowie ein Zweiwalzengerist mit
Walzen von 660 mm Dmr. und 1675 mm Ballenlange, ferner
einen Maschinensatz zum Zerteilen der abgewickelten Band-
blechrollen, sechs Scheren, eine vierarmige Tauchkolben-
Beizvorrichtung mit Wasch- und Oelungsvorrichtungen.
Zum Glihen sind vier Strahlheizrohrglihhauben8) mit zwélf
Untersatzen von 2130 X 4720 mm2 Grundflache fir Bleche
oder Rollen von 1115 mm Dmr. und 1270 mm Hohe vor-
handen; Schutzgas wird von vier Anlagen geliefert. Ein
45,7 m langer durch Koksofengas geheizter Durchlauf-
Normalgliihofen mit Rollenherd, dessen Rollen in der einen
Ofenhélfte mit Wasser, in der anderen Hélfte ungekihlt
sind, kann 130 t je Tag an Blechen glihen.

Kalt- und Warmwalzwerke fiir WeiBbleche (Bild 3).

In der Abteilung fur kaltgewalzte WeiRRbleche wird
das warmgewalzte 2,3 bis 1,6 mm dicke Bandblech auf
0,8 bis 0,2 mm heruntergewalzt; die Anlage kann etwa
25000 t kaltgewalzte Weil3bleche im Monat erzeugen.

Zuerst geht das Bandblech durch eine der beiden aus
je vier Saure-, einem Kaltwasser- und einem Warmwasser-
behélter bestehenden Durchlaufbeizen; die Behdlter sind
aus Blechen hergestellt, die mit 6 mm dicker Gummischutz-
schicht und 215 mm dickem mit séurefestem Zement ver-
kittetem sdurefesten Futter ausgekleidet sind. Auch die
Dunsthauben dazu sind mit einer Gummischutzschicht ver-
sehen. Die Beize enthalt 9bis 11 %H2S04undihreTemperatur
wird auf 82 bis 93° gehalten durch selbsttatige Temperatur-
regler. Die Durchlaufgeschwindigkeit betragt 0,35 bis
1,25 m/s. Die Gesamtléange einer Durchlaufbeize ist etwa
150 m und setzt sich zusammen aus Bottichen, Abwickel-
liaspel, Richtmaschine, Heftvorrichtung, Schlingengrube,
Klemmrollen, Putzvorrichtung, Schere und Haspel zum
Wiederaufwickeln9. Eine der Beizen hat eine elektrische
Schweil3- und Abgratvorrichtung auRer der Heftvorrichtung.
In den den Beizen benachbarten Geb&uden stehen die beiden
Kaltwalzwerke mit je funf hintereinanderstehenden
Gerusten (Zahlentafel 4), von denen das altere eine Leistung
von etwa 11000 t, das neuere von etwa 14 000 t je Monat
an Bandblechen hat. Die Banddicke wird dauernd durch
eine elektrische Vorrichtung gemessen. Die Stutzwalzen
haben mit Druckdl geschmierte Lager, ebenso die Vorgelege-
lager, wahrend die Rollenlager der Arbeitswalzen und andere

8) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 972/73; 57 (1937) S 914/tn
9) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1441/42. ’
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Lager Druckfettschmierung haben. Zum Schleifen der
Walzen sind zwei Bénke vorhanden.

Zum Entfernen des beim Kaltwalzen benutzten Palm-
6les von den Bandblechen vor dem Glihen dienen funf fur
eine grofite Bandbreite von 1065 mm angeordnete elektro-
lytische Reinigungsanlagen. Die Bandblechrolle wird
auf den Ablaufhaspel gesteckt und ihr Ende an das Vorder-
ende der nachsten Bandblechrolle elektrisch angeschweif3t.
Das Band geht zuerst durch eine 3 m lange und 1,65 m breite
Waschvorrichtung mit 1,5 bis 50 m/s und dann in den
elektrolytischen Reinigungsbehélter, der 19,2 m lang,
1,52 m breit und 0,76 m tief ist. Die elektrolytische Flussig-
keit enthéalt ein Reinigungsmittel in einer Konzentration
von 6,2 bis 7,7 g/l Lésung und wird selbsttatig auf etwa
88° gehalten. Das Band lauft dann durch eine Putzvor-
richtung und weiter durch einen Spulbehélter von 6,7 m
Lange X 1,52 m Breite und 0,76 m Tiefe, in dem das Wasser
selbsttatig auf etwa 93 bis 99° gehalten wird, worauf es
durch einen Luftstrahl getrocknet wird.

Die Gliherei hat 16 Strahlheizrohrglihhauben mit
inneren Abmessungen von 3,66 X 6,71 X 2,25 m3 und 48
zugehorige Untersdtze. Die (bliche Glihtemperatur ist
700°. Zum Erzeugen des Schutzgases sind drei Anlagen
vorhanden.

In einer besonderen Halle stehen die Walzwerke fur
geringen Walzdruck beim Kaltnachwalzen (Dressieren),
und zwar zwei Stralen mit je zwei Vierwalzengeristen,
deren Walzen 250 bis 325 U/min, eine Auslaufgeschwindig-
keit von 6 bis 9 m/s und je eine Leistung von etwa
8000 t je Monat haben, und zwei einzelstehende Vierwalzen-
geruste, deren Auslaufgeschwindigkeit 4 m/s und Leistung
6300 t je Monat betragt; die Ballenlange aller Walzen ist
1065 mm. Die Stitzwalzen haben 1245 mm Dmr. und
Gleitlager mit selbsttatiger Druckdlschmierung, die auch
bei den Lagern der Vorgelege an den Antriebsmotoren
verwendet wird, wahrend die Arbeitswalzen von 460 mmDmr.
Rollenlager mit selbsttatiger Druckfettschmierung haben.
Im gleichen Gebaude sind sieben Maschinensitze zum Be-
schneiden, Richten und Zerteilen des Walzgutes von 0,8
bis 0,16 mm Dicke und 1065 mm Breite in Langen von
460 bis 1015 mm angeordnet, deren Leistung etwa je 5t
betrégt; die Durchlaufgeschwindigkeit hierbei ist 2 bis 3 m/s.

Zum Beizen der Tafeln ist eine vierarmige Tauchkolben-
drehbeize vorhanden, die eine Leistung von 26 t/h hat;
waéhrend 18 Zinnherde mit einer Leistung von je 200 bis
240 Kisten in der achtstiindigen Schicht das Verzinnen be-
sorgen. Die Herde werden durch einen unter die Oberflache
des Zinnbades getauchten Brenner mit Strahlheizrohren
erhitzt, in denen Gas verbrannt wird.

Zum gleichzeitigen Wiegen und Auslesen der Tafeln
in allen Starken sowie in GrofRen von 460 x 460 mmz2 bis
1015 x 1015 mm2 dienen drei Maschinen mit selbsttatigen
Zufiihrungsvorrichtungen, Férderbéndern und Stapelvorrich-
tungen; ihre Leistung betragt je 3500 bis 3600 Tafeln je h.

Die dltere Anlage zur Herstellung des WeilRbleches
mit einer Leistungsfahigkeit von jahrlich 4,5 Mill. Kisten
enthélt 48 uUbliche Zweiwalzengeriste zum Warmwalzen,
die zu je drei links und rechts von einem Motor angeordnet
und von ihm angetrieben werden. Jede dieser Gruppen
zu drei Geristen hat ihren gasbeheizten Ofen zum An-
warmen der Platinen, Sturzen und Pakete sowie eine Schere
und einen mechanischen Doppler. Zum Schwarzbeizen sind
drei vierarmige Tauchkolbendrehbeizen vorhanden. Die
Gliherei enthalt einen gasbeheizten Normalglihofen, zwei
gasbeheizte Tunneléfen zum Schwarzgliithen von etwa 100 m
L Inge und 14 zu zweien zusammengebaute Oefen mit seit-
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licher Beheizung durch Oel zum WeiRgluhen. Zum Kalt-
nachwalzen dienen fiinfzehn StraBen mit je drei hinter-
einander angeordneten Zweiwalzengeriisten. Zwei Beizen
zum WeilRbeizen und 36 Zinnherde mit Ausleseraum und
Versandhalle vervollstandigen die Einrichtung.

Feinblech-W alzwerksaniage.

Sie liegt neben der Bandblech-Walzwerksanlage (Bill 2)
und enthalt zwei Dreiwalzen-Vorwalzgeriste mit selbsttatig
arbeitenden Vorrichtungen, von denen jedes einen doppel-
reihigen Durchlaufofen mit Balkenherd hat, acht Zwei-
walzen-Fertiggeriste mit 0olgeheizten Paket-Durc-hlauf-
warmofen, Dopplern und Scheren, ferner vier Feinblech-
Strallen &lterer Bauart. An Kaltwalzwerken sind sechs
Zweiwalzengerlste vorhanden. Die Gluherei hat 36 Kisten-
gluhéfen, die zu zweien zusammengebaut sind und mit
Oel beheizt werden. Zum Verzinken sind acht Herde,
davon sechs fur Tafeln von 1220 mm Breite und zwei
fur 1520 mm Breite, vorhanden mit den zugehdrigen

J. WMig: Einrichtung und Betrieb hochbeanspruchter steinerner Winderhitzer.
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Beizen, Scheren, \ orrichtungen zum Herstellen von Well-
blech usw. Zum Walzen von Blechen von 6 mm Dicke
an abwarts bis 1,6 mm in Breiten bis zu 1520 mm dienen
zwei Anlagen, von denen jede aus einem &lbeheizten Pla-
tinenwarmofen, einem Vor- und einem Fertiggerist, einem
Durchlaufgliihofen, einer Rollenrichtmaschine und einer
Schere besteht.

Stromerzeugungsanlagen.

Vor der Errichtung der neueren Walzwerksanlagen
lieferten sechs Zwillingstandem-Gasmaschinen mit je einem
angekuppelten Stromerzeuger Drehstrom von 6600 V und
25 Perioden, desgleichen je eine Dampfturbine fir 20000
und 10000 kW; hinzu kamen noch funf 7500-kVA-Um-
spanner fir 26 000 6600 V-Drehstrom. der von aufen be-
zogen wurde, zusammen 91500 kW. Die Xeuanlagen
machten eine erhebliche Erweiterung der elektrischen Ein-
richtungen notwendig, die 1,8 Mill. kWh liefern koénnen.

Heinrich Fey.

Einrichtung und Betrieb hochbeanspruchter steinerner Winderhitzer.

Von Johannes W ittig in Rheinhausen.

[Bericht Xr. 172 des Hochofenausschusses des Vereins Deutscher Eisenhéttenleute*).]

(MaBnahmen zur Erzielung hoher Windtemperaturen in steinernen Winderhitzern. Vergleich mit dem Stahlrohren-W inderhitzer.

Krupp-Brenner fur Winderhitzer. MeR- und Regeleinrichtungen.

E ine gleichméaRRige Warmezufuhr zum Hochofen wird

durch die Regelung der Windmenge und Windtempe-
ratur sichergestellt. Die Windtemperatur wird beim steiner-
nen Winderhitzer durch Kaltwindzusatz auf gleichméaRiger
Hohe gehalten.

Die Winderhitzer der Friedrich-Alfred-Hutte in Rhein-
hausen werden auf eine Kuppeltemperatur von 1200° auf-
geheizt und in der Windzeit so weit abgeheizt, wie es die
Mischwindtemperatur erfordert. Im laufenden Betrieb ist
es maglich, die auf Sonderroheisen gehenden Hochéfen mit
einer Tagesleistung von 500 t Roheisen mit Wind bis zu
1000° zu versorgen und die groffen Thomasroheisendfen
bei einer Tagesleistung von 1000 t mit Wind bis 950° zu
beliefern.

Eine wesentliche Forderung des neuzeitlichen Hoch-
ofenbetriebes ist, mit moglichst hohen Windtempera-
turen zu arbeiten, die selbst beim Thomashochofen heute
im Monatsdurchschnitt schon teilweise bei 750° liegen,
wobei als Tagesdurchschnittswerte schon 880° Vorkommen.
Hohe Windtemperatur spart Koks, und zwar rechnerisch
rd. 50 kg fur je 100° Windtemperatur in dem in Betracht
kommenden Temperaturgebiet. Mit Riucksicht auf die
heute im Vordergrund stehende Forderung einer mdglichst
hohen Durchsatzbelastung der Hochéfen wird die Ver-
ringerung des Kokssatzes von immer grofRerer Bedeutung.
Deshalb muRR hohe Windtemperatur der Warmerickhalt
des Hochofens sein derart, dall der Hochofen mit geringster
Koksmenge zu betreiben ist, und man einem pl6tzlichen
Warmebedarf des Hochofens nicht erst nach der langen
Durchsatzzeit durch hoheren Kokssatz begegnen darf,
sondern dal? man in der Lage sein muB}, ihm plétzlich eine
hohere, und zwar unter Umstanden die hdchste mogliche
Windtemperatur anzubieten.

Der Stahlwinderhitzer ist Windtemperaturen Gber 900
heute leider noch nicht gewachsen, die auflerste Grenze

*) Vorgetragen in der 43. Vollsitzung des Hochofenaus-
schusses am 8. April 1938 in Disseldorf. — Sonderabdrueke sind
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.

Selbsttatige Umsteuerung.)

seiner Verwendungsmaoglichkeit liegt bei 850 bis 900°.
Fir Xeuanlagen kann der Stahlrekuperator mit dem
steinernen Winderhitzer fir solche hohen Temperaturen
in den Kosten den Wettbewerb antreten und wird ihm tber-
legen sein. Da jedoch bei der Friedrich-Alfred-Hitte die
alten Winderhitzer vorhanden waren, stellten sich der
Baustahlbedarf und die Kosten der Mechanisierung der
steinernen Winderhitzer sowie ihre Xeuzustellung fir die
geforderte hohe Leistung an Windtemperatur und Wind-
menge billiger als eine Xeuerstellung stéhlerner Winderhitzer.

Dem stahlernen Winderhitzer stehen, da er als Rekupe-
rator gebaut werden kann und sein Raumbedarf sehr gering
ist, erhebliche Vorteile gegeniiber dem steinernen Wind-
erhitzer zu Gebote. Es féllt nicht leicht, auf diese Vorteile
zu verzichten, zumal da man Uberzeugt sein darf, dall dem
Stahlwinderhitzer auch fur den Hochofen die Zukunft
gehort, dort wo man mit seinen Arbeitstemperaturen aus-
kommt, und namentlich dann, wenn man ihn auch fir
héhere Windtemperaturen entwickelt haben wird.

Zahlentafel 1. Bau- und Betriebswerte von W inderhitzern.

Manteldurchmesser ... 6.5 m
Brennschacht-Querschnitt 2,2 bis 2.6 m*
Gitterwerksschachte....ccocoevviene e 70 X 70 mm?
Gitterw erksStarke ...oovvvnienniieninens 35 mm
Freier Querschnitt des Gitterwerks 8.6 m*
Heizflache e 14 000 m*
Steingewicht 570 t

1700 kcal m!-h
2000 bis 2200 kc-al ms-h

Durchschnitt¢jbelastu n g ......ccccoeeeee
Hochste Durehschnittsbelastung

Es galt, dem augenblicklichen Zustand und der Ver-
wendung der vorhandenen steinernen Winderhitzer Rech-
nung zu tragen und sie der geforderten hohen Leistung
der Hochofen anzupassen. Gekennzeichnet sind die Wind-
erhitzer, die fir, die nach und nach an Leistung stark er-
hohten Thomashochdéfen den Wind aufzuheizen haben,
durch einen sehr beschrankten Manteldurchmesser von
6,5 m. in dem moglichst viel Heizflache und Steingewicht
unterzubringen waren, ohne die Abfihrung der Rauchgase
zu beeintrachtigen (vgl. Zahlentafel 1). Dabei muf3te der
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Brennschacht mdglichst eng gehalten werden, um viel Gitter-
raum zu schaffen. Der enge Brennschacht von 2,2 m2 teil-
weise 2,6 m2 Querschnitt stellte weiterhin hohe Anforde-
rungen an die Brennerleistung, die zum Bau des Krupp-
Brenners fuhrten.

Der Winderhitzer ist fir eine Hochstleistung von
3000 kcal/m2 Heizflache «h ausgegittert. Sein Wirkungs-
grad betragt im Monatsmittel 80 bis 85 %. Es kdnnen ohne
weiteres 32 000 Nm3’h Hochofengas je Winderhitzer bei 20 %
Luftliberschufl verbrannt werden. Dabei treten Rauchgas-
geschwindigkeiten im Brennschacht von 48m/s (vO= 7,5m/s)
und mittlere Geschwindigkeiten im Gitterwerk von 6,5 m/s
(v0= 2,0 m/s) auf. Die Brennschachtbelastung betragt
bis zu 550 000 kcal/m3 mh.

7»t Tttt
Bild 1. Krupp-Brenner.

Beim Krupp-Brenner (Bild 1) wird ein Abreilen
der Flamme bis zu der genannten Gasmenge durch gute
Mischung von Gas und Luft verhutet. Die Flamme brennt
dabei vollkommen ruhig. Im Brenner wird das innen aus
dem Gaszufuhrungsrohr ausstromende Gas durch einen
auf dem Brenner minenférmig mit Leitblechen aufgesetzten
Kegel aus hitzebestandigem Stahl in den Luftstrahl hinein-
gewirbelt. Es wird Wert darauf gelegt, Gas und Luft ge-
trennt in den Brennschacht hineinzufihren und erst dort
zu mischen, um ein Zurickschlagen der Flamme zu ver-
meiden und die Flamme im aufsteigenden Brennschacht
zu bilden. Das Gasrohr ist deshalb mit einer Umlenkung
im Brennschacht versehen und mindet senkrecht in ihm,
so daB sich die Flamme erst im Brennschacht bildet, ohne
das Mauerwerk auszuspilen. Die getrennte Umlenkung
des Gases und der Luft noch im kalten Zustand verursacht
nur geringe Druckverluste. Eine die Druckverluste erhéhende
Umlenkung der Verbrennungsgase bei einer Anordnung
des Brenners auflerhalb des Brennschachtes wird damit
vermieden. Der Brennschacht des Winderhitzers ist also
gegen AuBenluft vollkommen abgeschlossen, so daB mit
Ueberdruck im Brennschacht gearbeitet werden kann. Ein
fur jede Winderhitzergruppe vorhandenes Schleudergeblése
fordert die Verbrennungsluft. Zur Sicherung gegen Zu-
rickstrémen von Gas in die Luftleitung bei plotzlichem
Stillstand des Geblases ist eine Klappe in der Luftleitung
angeordnet. Bei Geblasebetrieb wird diese Klappe durch
den Winddruck in den Rahmen einer Oeffnung der Rohr-
wand gedriickt. Beim Stillstand des Brennluftgebléses
schlagt die Klappe durch ein Gegengewicht zurtick, schliefit
die Brennluftleitung ab und gibt die Luftansaugedffnung frei

Wittig: Einrichtung und Betriib hochbeanspruchter steinerner Winderhitzer.
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Von einer Mehrzonengitterung mufite abgesehen werden,
um in dem beschréankten Mantelquerschnitt eine groRe
Heizflache und daneben ein nicht zu geringes Steingewicht
unterzubringen. Mit Rucksicht auf die Standfestigkeit
wurde die Steinstdrke der Gittersteine nicht unter 35 mm
gewahlt. Eine VergroBerung der Heizflache durch Wahl
engerer Kandle bei gleicher Wandstérke wiirde den Durch-
gangswiderstand im Gitter erhdhen und ist beim vorhan-
denen Gasvordruck und Kaminzug und bei niedrigen Ab-
gastemperaturen nicht tragbar. Somit ergab sich auch die
Notwendigkeit, mdoglichst groBe Abgasquerschnitte hinter
dem Gitter zu schaffen; jeder Winderhitzer erhielt zwei
grolRe Abgasstutzen von 1250 mm Dmr., der Fuchs einen
Querschnitt von 7,5 m2

Die zeitweilig geforderten hohen Windtemperaturen
kénnen ohne Schwierigkeit eingehalten werden, und zwar
900° bei einer Windzeit von rd. 1 h, 950° bei einer solchen
von etwa 30 bis 45 min. Die Windzeit ist von der vorher
gespeicherten Warmemenge im Winderhitzer abhéngig. Die
Steigerung der Windtemperatur erforderte restlose Aus-
nutzung der Winderhitzerleistung und fuhrte dadurch zur
Regelung des Gasdruckes vor dem Winderhitzer.
Damit wurde allerdings auf die Wirkung des Winderhitzers
als Speicher fiir kurzzeitige Gasspitzen verzichtet. Der
dem Regenerativverfahren anhaftende Nachteil des Zeit-
verlustes durch das Umstellen wird praktisch vermieden
durch mechanische Betéatigung der Umstellung. Sie erfolgt
in 30 bis 45 s gegeniiber 6 bis 8 min bei der friiheren Hand-
betatigung. Der =zeitliche Ausnutzungsgrad der Wind-
erhitzer ist damit beim Dreiwinderhitzerbetrieb von 84 %
bei Handbetrieb auf 98,3 % bei mechanischem Betrieb mit
% min Umstellzeit gestiegen, wobei die Windzeit 1 h und
die Gaszeit 2 h betrédgt. Der friher als winschenswert
erachtete Zweiwinderhitzerbetrieb kann heute ohne Be-
denken einem Mehrwinderhitzerbetriebe weichen, da die
Wandverluste bei dem gut isolierten Winderhitzer keine
wesentliche Rolle mehr spielen.

Die zwangslaufig ablaufende Umstellung verhitet
daneben Fehler in der Bedienung und ihre Folgen, dient
also der Betriebssicherheit und ermdglicht eine gute Be-
triebsiiberwachung. Gewahlt wurde die PreRluftum-
steuerung mit einer Betéatigung durch preRluftgesteuerte
Schieber, die sich als vollkommen betriebssicher bewahrt
hat. Sie ist gekennzeichnet durch die zwangslaufige Hinter-
einanderschaltung samtlicher Steuerzylinder der umzu-
stellenden Winderhitzerschieber derart, dalR die PreRluft

2000 Eerander/. de/Rn'indtemperafur

Seregefte Sing/eitungstem peraturJ

Stunden
Bild 2. Ausschnitt eines Temperaturmefstreifens.

zum néchsten Steuerzylinder erst freigegeben wird, wenn
der vorhergehende Steuerzylinder die Bewegungen seines
zu bedienenden Schiebers vollendet hat. Die Bedienung und
Ueberwachung der Anlage erfolgt von einer Stelle im Mef3-
haus durch einmaliges Drehen eines Handrades auf eine
der vier Stellungen:

1. Umstellen von Gas auf Wind,

2. Umstellen von Wind auf Gas,

3. Abstellen des Winderhitzers nach der Gaszeit,

4. Abstellen des Winderhitzers nach der Windzeit.
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Auf der Mel3tafel sind samtliche MeRgerate fuir den Hoch-
ofen- und Winderhitzerbetrieb sowie die Ruckmeldeein-
richtungen fir die Schieberstellungen und Drosselklappen-
stellungen und die Umstellungseinrichtungen des Wind-
erhitzerbetriebes untergebracht. Zur Kennzeichnung des
jeweiligen Betriebszustandes befindet sich auf dem Kopf
der Mef3tafel ein beleuchtetes Schaubild. Der Mischwind-
Temperaturregier ist ein elektrisch gesteuerter Briicken-
regler mit Potentiometerschaltung und thermischer Rick-
fuhrung. Der zugehorige Motor befindet sich am Schieber
selbst. Bild 2 zeigt bei verdnderlicher Heiwindtemperatur
die durch diesen Regler erreichte gleichméRige Wind-
temperatur in der Ringleitung des Hochofens.

Als Windmengenregler des Hochofens und als Gas-
druckregler fur die Winderhitzer sind éldruckgesteuerte
Membranregler verwendet worden, die neben der MeRtafel
im MeRhaus untergebracht sind.

Umschau.
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Die gesamte Bedienung der Winderhitzerumstellung, die
Ueberwachung der Kuppel- und Abgastemperaturen sowie
der Abgaszusammensetzung, gleichzeitig aber auch die Be-
dienung der Hochofenregler und die Ueberwachung der Mel3ge-

rate des Hochofenbetriebes erfolgt durch einen einzigen Mann.

Zusammenfassung.

Die Forderung des neuzeitlichen Hochofenbetriebes, mit
mdoglichst hohen und gleichbleibenden Windtemperaturen
zu arbeiten, 1aBt sich auch mit dem steinernen Einzonen-
Winderhitzer erreichen. Ein Vergleich mit dem Stahlréhren-
Winderhitzer zeigt, dal® sich die Vorteile beider Wind-
erhitzerarten in etwa ausgleielien. Durch Anwendung des
Krupp-Brenners, selbsttatige Umsteuerung sowie MeR- und
Regeleinrichtungen, die beschrieben werden, gelingt es,
hohe und praktisch unveranderliche Hochofenwindtempera-
turen einzuhalten und mit urspriinglich fur kleinere Hochéfen
bestimmten Winderhitzern grof3e Leistungen zu erreichen.

Umschau.

Einsturz einer geschweil3ten StraRenbricke

in Belgien.

Unfélle durch Einsturz stdhlerner Bricken sind zum Glick
eine groBe Seltenheit geworden. Man erinnert sich vielleicht noch
an die tragische Baugeschichte der riesigen Quebec-Briicke uber
den Lorenzostrom, die das erste Mal 1907 infolge Ausknickens
der Untergurte der Kragtrager vollstandig einstiirzte und 200
Menschen das Leben kostete, wéhrend beim zweiten Einsturz
1917 lediglich das 195 m lange Einhdngestick infolge eines Lager-
fehlers beim Hochziehen in die Tiefe versank. Infolge wachsender
Erkenntnis der technischen Grundlagen der Brickenbaukunst
sind Zerstérungen im Betriebe befindlicher Briicken, von beson-
deren Einwirkungen wie Eisenbahnunféallen, Hochwasserschaden,
Erdbeben usw. abgesehen, kaum mehr denkbar; bei sparsamer
Verwendung des Baustoffes gelang es, die Sicherheit der Bau-
werke zu steigern, und es sind beispielsweise aus der Kriegszeit
Féalle bekannt, wo trotz vdlliger Sprengung eines Gurtstabes
eines der beiden Haupttrager infolge rdumlicher Mitwirkung gut
durchgebildeter Querverbdnde die schwerbeschédigte Bricke
standhielt.

Um so groBer muB daher die Bestlirzung sein, wenn man von
einem urpldtzlichen, scheinbar unerklarlichen Einsturz einer
bereits im Dienst stehenden Stahlbriicke aus neuester Zeit hort,
wie das bei der Zerstérung einer groBeren StraBenbriicke in
Belgien am 14. Mérz 1938 der Fall ist.

Bei der eingestirzten Bricke handelt es sich um eine von
den rd. 50 stahlernen Bauwerken Uber den Albert-Kanal, die
fast samtlich als Vierendeel-Trager mit Stutzweiten von 60 bis
90 m in genieteter und zuletzt auch in geschweilter Bauart
erstellt worden sind. Das Bauwerk stammt aus dem Jahre 1936
und war am 19. Januar 1937 den vorschriftsmaRigen Belastungs-
proben durch die Bricken- und Stralenbauverwaltung mit Erfolg
unterworfen worden. Die Bricke kreuzt den Albert-Kanal
rechtwinklig im Zuge der StraBe von Hasselt nach Genck bei
einer Stitzweite von 74,82 m und dient der Ueberfihrung einer

9,5 m breiten StraBe nebst schmalspuriger Vicinalbahn sowie

zweier FuBwege von je 1,50 m Nutzbreite (auBerhalb der Haupt-
trdger gelegen). Die Fahrbahndecke bestand aus einer Eisen-
betonplatte, die von 6 Lé&ngstragerstrangen und 25 Quertrdgern
getragen wird. Diese stiutzen sich auf die beiden Vierendeel-
Haupttrager, deren Achsenabstand 10,3 m betrédgt. Die nach einer
Parabel gekrimmten Obergurte erheben sich bis zu 10,9 m Uber
die Systemlinie des geraden Untergurtes. Jeder Haupttrager ist
in 12 Rahmenfelder aufgeteilt, so dal jeder zweite Quertréager
in Feldmitte anschlieft. Die zweiwandigen Haupttrdgerstabe
(Bildir 1 bis 3) haben 0,75 m Abstand der 20 mm starken Gurt-
stegbleche, die beim Obergurt 1,0 m, beim Untergurt 1,20 m hoch
sind. Der kastenformige Obergurt hat eine Kopfplatte von
1050 X 32 mm2 und FufBplatten von 300 X 55 mm2, wahrend
der zweiteilige Untergurt Gurtplatten von 300 X 45 mm2 hat.
Die Rahmenpfosten bestehen aus zwei Breitflanschprofilen
DJR 70, verbunden durch einen 20 mm starken Steg. Samtliche
Stébe sind durch Querschotten und Bindebleche versteift. 10 mm
starke Kehlndhte verbinden Stege und Gurtplatten. Alle StoRe
und Anschlisse sind durch Stumpfnéhte verschweit mit Aus-
nahme einiger Nietverbindungen des unteren Windverbandes,
der aus einem Fachwerk doppelter Andreaskreuze gebildet wird.

Dagegen besteht der obere Windverband im Bereich der 6 mitt-
leren Obergurtfelder nur aus Querriegeln von Breitflanschtragern.

Als Baustoff wurde im Lastenheft ein Thomasstahl (acier
doux Thomas) von 42 bis 50 kg/mm2 Zugfestigkeit bei 20 bis

24% Dehnung verlangt. Dieser Baustoff wurde von ver-
schiedenen belgischen und luxemburgischen Stahl-
werken geliefert. Diese Feststellung wird hier gemacht,

nachdem eine englische Tageszeitung es sich nicht hat nehmen
lassen, unter einem Bild der zerstorten Briicke mit,dem Stichwort:
»Kauft englische Erzeugnisse® in héchst auffalliger Weise zu ver-
merken, dal zu dem Bauwerk deutscher Stahl verwendet worden
sei. Fur die Elektroden waren gefordert wenigstens 42 bzw.
28 kg/mm2 Zugfestigkeit bei mindestens 22 % Dehnung. Zur
Verwendung gelangten drei verschiedene Sorten umhillter Elek-
troden: Arcos,Esabund Thermarc, sdmtliche mitstarkeren Durch-
messern. Das Gewicht des ganzen Bauwerks einschlieBlich FuB3-
wege und Geldnder wird mit 646 t angegeben. Der Entwurf
stammt von dem Chefingenieur der Bricken- und Stralenbau-
verwaltung Dir. de Meyer, Erbauerfirma ist die Soc. An. de
Construction et des Ateliers de Willebroeck.

Untergurt Obergurt
3Q0-Q5 /tahm enpfosten -mb m
70
Querschott i
&
<
,700-75
\imtetech75030, BOOVS 300-55mhechiso 701
750"

Querschnitte durch Untergurt, Rahmenpfosten und
Obergurt der Vierendeel-Tréager.

Bilder 1 bis 3.

Zum Aufbau ist zu bemerken, daf die Gurtungen in fertigen
Sticken von etwa 8 bis 20 m Ldnge mit im Werk angeschw ei8ten
Rahmenecken zur Baustelle gelangten. Der Untergurt wurde auf
vier.Gerlstbocken ausgelegt, die Pfosten errichtet und zuletzt
der Obergurt aufgesetzt. AuBer den BaustellenstéBen der Gurte
in den Feldern 2, 4, 6, 7, 9und 11 erhielt somit jeder Pfosten noch
zwei BaustellenstoRe. SchlieRlich wurden die FuBwege an den
seitlichen Konsolansdtzen am Untergurt angeschweift.

Ueber den Hergang des Unglicks, das sich in der Frihe
des 14. Mérz 1938 zwischen 8.20 und 8.26 Uhr ereignete, wurde
durch Augenzeugenbericht folgendes bekannt:

Auf der Bricke befand sich in Fahrt nach Hasselt ein Tram-
bahnzug. dessen Motorwagen bereits die Briicke verlassen hatte,
ein Kraftwagen und zahlreiche FuBgénger. Pldtzlich verkindete
ein kanonenschufBartiger Knall den ersten Bruch des sudlichen
Haupttrdgeruntergurtes. Er rif in né&chster N&dhe eines StoRes
dicht an einer Rahmenecke, im vierten Feld vom Sidende ab
gerechnet, wo Bild 4 ein T-férmiges Stiick des eingetauchten
Tragers zeigt. Es handelt sich hierbei um den vom Gleis weiter
entfernt gelegenen Haupttrdger. Wahrscheinlich war schon vor
dem Unglick ein Rif an jener Stelle, der auf einmal bei der
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frischen Morgentemperatur durch irgendeinen StoR beim Ueber-
fahren des Zuges zum Aufplatzen gebracht wurde. Fast zur
selben Zeit, als der erste Untergurt ri8, spaltete sich der Unter-
gurt an der Bahnseite und brach sodann laut krachend etwa an

Bild 4.

derselben Stelle wie der erste Untergurt. In diesem Augenblick
ging das gesamte Brickengewieht auf die gekrimmten Obergurte
Uber, die jedoch wegen der vorhandenen Rollenlager statisch
nicht jn der Lage waren, als Bogen zu wirken. Der nach Ueber-
windung der Lagerreibung frei gewordene Bogenschub scherte
den Widerlageraufbau an der Seite Hasselt ab, wobei das Haupt-
trdgerende dort 1,50 m landeinwarts drang. Die' flacher gewor-
denen Obergurtbogen brachen sodann alle beide. Das Sldstick
sank auf die Uferbéschung herunter und das groRere Nordstick,
etwa zwei Drittel der Briickenlange, fiel in das Kanalbett. Statisch
gesehen, hat dieses Teil unter seiner toten Last als Zweistltz-
balken gewirkt, wobei das feste Lager am Land den einen Stitz-
punkt bildete. Das gréBte Biegungsmoment, wohl verdoppelt
durch dynamische Wirkungen beim Sturz, entstand nun etwa im
Drittel des urspriinglichen Trégers und vervollstdndigte den
Bruch an dieser Stelle. Das mittlere Stiick setzte sich waagerecht
im Kanalbett nieder und das Nordteil neigte sich auf die Ufer-
bdschung. Der zweite Haupttrager mufBte beinahe den gleichen
EinsturzVorgang durchmachen, allerdings verspatet hinter dem
ersten, von diesem erst mitgerissen, sodann im weiteren Fall
durch ihn wieder abgeddmpft. Ferner war noch ein Pfosten, das
vorerwéahnte T-formige Stick, zerbrochen. Genau 6 min dauerte
der ganze Zusammenbruch. Die eingestiirzte Bricke bildete
tagelang eine Pilgerstdtte, zu der belgische und auslédndische
Ingenieure herbeistrémten. Die Bilder 5 bis 10 zeigen der Reihe
nach einzelne Phasen des Ungliicks, wie es sich mit groRer Wahr-
scheinlichkeit abgespielt hat.

Besonders eigenartig ist der Befund der Bricken-
trimmer. An Stelle von verdrillten, verbogenen, eingeschnirten
oder gefalteten Stdben, wie sie sonst bei der Zerstérung von Bau-
werken aus Fluf3stahl auftreten, fand man Trégerteile vor, die
ihre urspriingliche Form ziemlich gut beibehalten hatten. Aller-
dings sind sie von zahlreichen feinen Rissen durchsetzt, und die
Bruchstellen zeigen ein glattes Aussehen, dhnlich wie bei gesprun-
genen GufBteilen. Die Risse selbst finden sich sowohl in den Steg-
blechen auRerhalb der Néahte als auch an diesen und besonders
an den Zundstellen des Lichtbogens.

Das Gericht zu Hasselthat drei Herren mitder Feststellung
der Ungliucksursachen beauftragt. Solange daher das Er-
gebnis dieses Sachverstdndigenausschusses nicht vorliegt, kann
nichts Bestimmtes verlautbart werden. Immerhin sind in einigen
ausldndischen Fachzeitungen Betrachtungen Uber die mdég-
lichen Ursachen angestellt worden.

Bei den Betrachtungen Uber die Einsturzursache dreht es
sich vor allem um die Fragen: Werkstoffehler, Konstruktions-
fehler, Méngel des Entwurfes im allgemeinen, Schwéchen der
baulichen Durchbildung im besonderen. E. Francgoisl) weist
zunéchst auf die Notwendigkeit eines Stahles von guter Schweil-
barkeit hin und auBert gewisse Zweifel, ob das fir den verwen-
deten Thomasstahl zugetroffen hat. Er glaubt, daR durch ort-
liche starkere Erwarmung der Stahl zu Hartungserscheinungen
geneigt hat.

Was die Bauart der eingestiirzten Briicke anlangt, so wird
mehrfach die angeblich auBerordentliche Steifigkeit der Vieren-
deel-Tréger hervorgehoben. Francois bemerkt, daB die ge
schweiBten Briicken dieser Art viel empfindlicher gegen Maéngel
des Entwurfes und der Ausfuhrung sind, und weist darauf hin

x) Ossature Métallique 7 (1938) S. 201/07.

Die Bricke von Hasselt nach dem Einsturz
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daB Spannungsriickstande aus der Schweiung zu kritischen
Ueberlagerungen fihren kénnen. Geringfiigige Ursachen genlgen
dann bei Vorliegen -solcher labiler Zustdnde, um das gestorte
innere  Gleichgewicht schlagartig auszulésen. Ferner weist
Professor A. de M arneffe2) nach, daR
die duBere Formgebung der Rahmenknoten
an und fir sich wesentlich zur Entstehung
von Spannungsspitzen beitragen kann, wenn
beispielsweise, wie im Falle der Bricke
von Hasselt, die Pfosten durch krummlinig
begrenzte Knotenbleche mit tangentialem
Auslauf an die Gurte anschlieRen. Hierbei
ist die Veradnderlichkeit des Widerstands-
momentes wesentlich schroffer als jene
des linear wachsenden Biegungsmomentes
des Stabes, eine Feststellung, die schon
friher zur Forderung der ,,Kdrper gleicher
Festigkeit® gefihrt hat3). Hier sei auch
noch ein in mehreren Berichten gebrachter
Hinweis genannt, der zweifellps eine Ver-
besserung der Bauart in schweiitechni-
scher Hinsicht bedeutet hatte: Vermeidung
von zu starken Kopfplatten und Ausfih-
rung der Schweiungen in solcher Folge,
daB die zuriickbleibenden Spannungen mdglichst ein den Span-
nungen aus der Belastung entgegengesetztes Vorzeichen annehmen.
Auf die vielseitigen tibrigen Vorschlage, die noch gebracht wurden,
einzugehen, wiirde hier zu weit fihren4).

Zonhoven Hasseft

a =ffollen/ager
h=erster RiRim Untergurtdeseinen Uaupttragers

i IVider/agernufdau a u fSeite ftasse/f, abgeschoren
durchdasstdliche Rriickenende

Schem atische D arstellung d erverunglicktenBriicke
Bilder 5 bis 10. Schema des wahrscheinlichen Einsturzvorganges
der Bricke zu Hasselt.
, Alle seither erschienenen Berichte gehen jedenfalls darin ein
fa <<i Einsturz nicht einer einzigen Ursache, sondern dem Z
sammenwirken einer ganzen Reihe hdchst unginstig

-) Ossature Métallique 7 (1938) S. 284/87.

4 ngoA' Vierendeel: Eisenbau 4 (1913) S. 338/41.
) G. Schaper: Bautechn. 16 (1938) S. 346/47.



28. Juli 1938.

Umstande zuzuschreiben ist. Auch wird aus dem Unglick von
Hasselt die Lehre gezogen, daR es unerléaBlich sei, von neuem die
Verhéltnisse der Rahmenknoten sowohl theoretisch als
auch praktisch zu studieren, wobei die Modellversuche der in
bester Entwicklung begriffenen Spannungsoptik zu erwéahnen
sind. Wie auch die Ergebnisse des Untersuchungsausschusses
ausfallen werden, jedenfalls hat das Unglick von Hasselt die
Aufmerksamkeit der Fachwelt in starkem Male erweckt, und man
kann sicher sein, daR daraus ein entscheidender Fortschritt in
der Gite kunftiger Schweilbauten hervorgehen wird.
Hermann Rosch, Disseldorf.

im GielRereiwesen im zweiten Halb-
jahr 1937.

[Fortsetzung von Seite 788.]

Fortschritte

Durch Dauerversuche an glatten und gekerbten Proben
bestimmt H. L. Daaschb50) die Kerhdauerem pfindlichkeit
von zwei hochwertigen GuRsorten fZahlentafel 2). Es fallt auf,
daB Kerbverlust und Zugfestigkeit in umgekehrtem Verhdltnis

Kerhdauerempfindlichkeit von GuBeisen
nach H. L. Daasch.

Zahlentafel 2.

Werkstoff A
2,52% C; 2,44% Si;
0,56% Mn; 1,14% Ni;
0,17% Cr; 0.56% Mo

. Werkstoff B
3,34% C; 2,63% Si;
0,66% Mn; 0,56% Ni:
0,37% Cr; 0,51% Mo

Eigenschaft

GuRdurchmesser . . . . mm 70 32
Geflge. e Perlit und Nadel- Perlit und Nadel-
graphit graphit
Zugfestigkeit . . . . kg/mm2 40 31
Druckfestigkeit . ke mm2 101 98
Brinellharte kg/mm2 275 261
Dauerbiegefestigkeit kg/mm2 16,6 12,8
Dauerkerbfestigkeit
3,2 mm Rundkerb kg/mm2 15,6 10,7
60° Scharfkerb . . kg/mm2 — 9,5
Verhéltnis Dauer-Zugfestigkeit 0,41 0,41
Kerbverlust rund .« - % 6,1 16
scharf . « _ o — 25

stehen, was ungewdhnlich ist. J. B. Kom mers50) weist daher in
der Erdrterung der Arbeit auf eigene, &ltere Planversuche hin, die,
wie Bild 7 beweist, deutlich zeigen, wie mit zunehmender Giite-
stufe die Kerbempfindlichkeit bei Dauerbelastung wachst. A.
Pomp und M. Hem pel5l) untersuchten das Verhalten zweier
GufBeisensorten Ge
14.91 und 22.91
bei Zug-Druc-k-
W echselbean-
spruchung. Bei
einem Verhéltnis
der statischen
Festigkeiten von
Druck :Zug = 4,0
betrug das der
zugeordneten
Schwellfestig-
keiten bei beiden
W erkstoffen rd.
3,3. Fur das Ver-
héltnis Zug-
Druck-W echsel-
festigkeit zu Zug-

festigkeit ergab
sich ein Wert von
rd. 0,24, gegen-

tber 0,31, den K.

72 76" 20 2¥ 20 32 Memmler und K

Zugfestigkeitin kg/mms Laute52) friher

Bild 7. Beziehung zwischen Kerb-Dauer- fanden. Durch eine
empfindlichkeit und der Giutestufe von ) .

wohl vorwiegend

GuReisen nach J. B, Kommers.

an den Maschinen-
bauer gerichtete Arbeit zeigt A. Thum 53) noch einmal die Mog-
lichkeit, die heutigen Gitewerte des GuBeisens durch bauliche
Mittel noch besser auszunutzen. Es ist besonders lehrreich,
zu erfahren, daB es gelang, durch richtige Gestaltgebung
die Verdrehungsdauerfestigkeit einer gegossenen Kurbelwelle von
8 bis 9 auf 12 bis 13 kg/mm?2 zu steigern!

50) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 44 (1936) S. 528/44.

51) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1125/27.

52) Forschg. Ing.-Wes. Nr. 329 (1930) S. 10/11; vgl. Stahl u.
Eisen 51 (1931) S. 291.

53) GieRerei 24 (1937) S. 533/37.
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VerschleiBversuche, die P. S. Lane54) mit einem der
R.Z. A.-Prifmaschine50) ahnlichen Geréat durchfihlte, sind von
Bedeutung, weil ihre Ergebnisse durch Betriebserfahrungen be-
statigt worden seien. Ganz allgemein ergab sich die wichtige Be-
obachtung, daB feinverteilter, unterkihlter Graphit bei sonst
gleichen chemischen Eigenschaften ungleich schlechtere Ver-
schleifeigenschaften ergibt als ein gut ausgebildeter Nadelgraphit.

3So0” }
G ewichtsrer/ustin mg

Bild 8. Beziehungen zwischen AnlaBtemperatur und Brinell-Harte
zum VerschleiBwiderstand von GuReisen nach P. S. Lane.

Hier haben also friihere Ergebnisse von H. W. Sw ift56) und Th.
K lingenstein57) abermals ihre Bestdtigung gefunden. Da ein
feinkdrniger Werkstoff schlechtere Abnutzungseigenschaften auf-
weist als ein grobkdérniger, ergeben grofe Querschnitte des gleichen
M erkstoffes bessere Verschleilbestandigkeit als kleinere. Die Ver-
suche scheinen auch fiir die Ueberlegenheit des lamellaren Giber den
sorbitischen Perlit zu sprechen. Legierungszusdtze sind nur dann
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Bild S. VerschleiB von HartguB (etwa 0,75 % Si) in Abhangigkeit
vom Kohlenstofigehalt und Angriffsmittel nach O. W. Ellis.

wirksam, wenn sie ohne nennenswerten EinfluR auf die Korngréfe
sind. Zwischen der AnlaBtemperatur und Brinellhdrte eines ver-
guteten, legierten GuRBeisens (3,35% C, 1,75% Si, 0,7% Mn,
0,3% P, 0,12% S, 1,25% Ni, 0,4% Cr) fand der Verfasser be-
merkenswerte Beziehungen zur VerschleiRbestandigkeit (Bild 8).
In einer friheren Arbeit Gber den Verschlei von Hartguf
hatten 0. W. Ellis und Mitarbeiter58) gefunden, daB unter den
gewahlten Versuchsverhéltnissen — HartguBkugeln, in einer
Kugelmdihle in Siliziumkarbid laufend — die Versc-hleiBbestdndig-

54) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 45 (1937) S. 157/94.

55) Vgl. GieBereiztg. 23 (1926) S. 598.

56) Foundry Trade J. 42 (1930) S. 78/80, 106 u. 108; vgl.
Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 737.

57) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 1 (1930/31) S. 18/24; vgl.
Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 292/93.

58) Foundry Trade J. 53 (1935) S. 449/52; Trans. Amer.
Foundrym. Ass. 43 (1935) S. 511/30; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937)
S. 183.
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keit mit steigendem Kohlenstoffgehalt abnimmt. Eine neue
Arbeit von 0. W. Ellis69) konnte dieses Ergebnis im wesent-
lichen bestitigen. Bild 9 gibt einige Versuchsergebnisse wieder,
an die sich fur die Wirksamkeit der verwendeten Angriffsmittel
beachtliche Folgerungen knupfen. Es zeigt sich namlich, daB die
mineralogische Harte nach Mohs keinen Anhaltspunkt fir die
Angriffsfahigkeit des VerschleiBmittels darstellt. Die weichen
Mineralien Talk und Marmor greifen starker an als die viel harteren
Feldspat und Siliziumkarbid. Wenn die Verhéltnisse wohl auch
noch weiterer Klarung bedirfen, so kann doch gesagt werden, daf
der Kristallaufbau eine ausschlaggebende Rolle spielt. Ein hartes
Mineral mit Neigung zur Gleitflichenbildung wird weniger an-
greifen als ein weiches, jedoch strukturfesteres. Bemerkenswert
ist, da nur bei Sand der VerschleiR mit zunehmendem Kohlen-
stoffgehalt abnimmt.

Bild 10. Einflul von Gasen auf den Zementitgehalt

nach A. Lissner und O. Kahl.

A. Lissner und O. Kahl6) behandeln die Zerlegbarkeit
des Eisenkarbids beim Gliuhen in verschiedenen Gasen.
Ihre an sich nicht ganz neuen Ergebnisse werden am besten durch
Bild 10 wiedergegeben, das fir sich selbst spricht. Angaben Uber
Zusammensetzung des Werkstoffs und Glihtemperatur fehlen
leider. Schon L. H. M arshall6l) hatte die im Temperaturbereich
des Feuerverzinkens (430 bis 450°) bei schwarzem TemperguB
auftretende AnlaBsprodigkeit beschrieben und zur Abhilfe
Warmbehandlung bei etwa 650° empfohlen. Die gleiche Frage
untersuchte jetzt T. Kikuta62 an einem vollgraphitisierten
TemperguB mit rd. 2,85% C und 1% Si, indem er von verschie-
denen Temperaturen abgeschreckte Proben mit verschiedener
Vorbehandlung prifte. Als praktisches Ergebnis wird empfohlen,
die langsame Abkihlung im Temperofen bei 650° zu unterbrechen
und schnell in Luft zu Ende zu fihren. Die Untersuchungsergeb-
nisse sind iberzeugend. In Bild 11 sind einige recht bemerkens-
werte Kerbzéhigkeits-Temperatur-Kurven wiedergegeben. Die
niedrigen Werte der Kerbzahigkeit erklaren sich aus dem ziemlich
hohen Kohlenstoffgehalt. Aus Messungen des elektrischen Wider-
standes folgert Kikuta, da die AnlaRsprédigkeit von Tempergu
auf Ausscheidung von Karbid aus dem Ferrit zuriickzufuhren sei,
die durch schnelle Abkihlung unterdrickt wird. In einem Aufsatz
Uber legierten TemperguR bespricht W. J. Chubb#63) vor-
nehmlich M olybd&nzuséatze, wobei er in groBem Umfange die
Arbeit von W. H. Jennings jr. und E. L. Henderson®64) be-
ricksichtigt. Ganz allgemein steigert Molybddn die Festigkeit;
bis 0,35% Mo tritt weder eine Aenderung der Grundzusammen-
setzung ein, noch ist eine solche des Glihverfahrens erforderlich.
W ahlt man hohe Zusétze, so muB man entweder durch die Zu-

59 Foundry Trade J. 57 (1937) S. 23/26 u. 29.

60) Foundry Trade J. 57 (1937) S. 179.

61) Foundry, Cleveland, 54 (1926) S. 212/15 u. 231.

62) Sei. Rep. Tohoku Univ., Honda Annivers. Vol., 1936
Okt., S. 909/21.

63) Foundry Trade J. 57 (1937) S. 457/58 u. 465/67

64) Met. & Alloys 2 (1931) S. 223/25.
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sammensetzung oder durch das Gluhverfahren die Karbidstabili-
sierung ausgleichen, falls eine rein ferritische Grundmasse erzielt
werden soll. Vor allem soll durch Molybdéan die VerschleiRbe-
stdndigkeit steigen, woflr der Verfasser allerdings keine Zahlen-
belege bringt.

2. Schmelzbetrieb.

H. V. Craw ford65) verdffentlicht einen sehr nachdenklichen
und beachtenswerten Beitrag zu der Frage, ob die bei verschie-
denen Kupolofenbauarten vorgesehenen Hilfsdisen ober-
halb der Hauptdisen uberhaupt einen Sinn haben oder nicht.
Bekanntlich liegt ja dieser Disenanordnung der Gedanke zu-
grunde, das oberhalb der Oxydationszone gebildete Kohlenoxyd
wieder zu Kohlensdure zu verbrennen. Crawford lehnt diese
Hilfsdisen ab, und die Berichterstatter kdnnen ihm darin nur
nachdriicklichst zustimmen. Ueberzeugender als die ganzen,

ohne hVarmoeOarrd/unff |

300 300
Oersuctisfem perafurin °C

Bild 11. Kerbzahigkeits-Temperatur-Kurven von schwarzem
TemperguB nach verschiedener Warmbehandlung nachT. Kikuta.

7000

an sich bemerkenswerten Wéarmerechnungen des Verfassers ist
die Frage, wie denn die Erbauer dieser Kupolofensonderformen
sich vorstellen, daR das mit Hilfe von Sekundéarluft zu Kohlen-
saure verbrannte Kohlenoxyd auf seinem spéteren Weg durch
den Kupolofen vor erneuter Reduktion geschitzt werden soll.
Denn der Vergleich mit der Sekundarluft bei Kesselfeuerungen
ist ja fehl am Platze, weil die sich hier bildende Kohlensdure nicht
durch weitere Kohlenschichten zu streichen braucht und daher
auch keine Mdoglichkeit zu weiterer Reduktion hat. Nach Meinung
der Berichterstatter verwirrt eben immer noch der voéllig ab-
wegige Begriff des ,,Luftmangels® die Anschauungswelt der
lviipolofenbayer. Auch Ausfihrungen von J. E. Fleteher6d)
Uber die Hiffsdisen beim Gleichwindofen67) andern nach An-
sicht der Berichterstatter nichts an der Richtigkeit der Aus-
fihrungen von Crawford. M. T. Davis68) untersuchte die im
Kupolofen vorwiegend durch Oxydation entstehenden Mangan-
verluste. Bei hochwertigem GuReisen mit hohem, bei 1 % liegen-
dem”™ Mangangehalt ergab sich, daB der beim ersten Satz etwa
25 % betragende Manganverlust mit wachsender Schmelzdauer
zunimmt und beim 15. Satz (etwa 500 kg Satzgewicht) mehr als
40 n betrug. Die Ursache hierfiir wird in der wachsenden Auf-
heizung des Ofens gesucht. Bei mangandrmerem Einsatz sind
die Verluste geringer. Versuche, die Verluste durch zusatzliche
ilanganpakete auszugleichen, hatten keinen Erfolg, weshalb
ret Verfasser empfiehlt, die Zugabe in kleinen Mengen in der
Pfanne vorzunehmen.

H O Neil und J. G. Pearce69) verdffentlichten eine groRe

Arbeit Uber GielRereikoks, die allein dadurch schon an Bedeu-
ung gewinnt, daB sie eine Gemeinschaftsuntersuchung zwischen

~A0,Indry Trade J. 57 (1937) S. 139/40 u. 142.
Foundry Trade J. 57 (1937) S. 432/33.
& fp  Stahl u- E'sen 52 (1932) S. 313; 54 (1934) S. 266.

® , 1S Amer- Foundrym. Ass. 44 (1936) S. 592/99.
) houndry Trade J. 57 (1937) S. 46/50, 66/72 u. 87/90.
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dem British Cast Iron Research Association, dem Northern Coke
Research Committee, dem Fuel Research Board und dem Chief
Mec-hanical Engineer der L. M. S. Railway Company zum Inhalt
hat. Es galt, festzustellen, ob man mit laboratoriumsmaéagigen
Mitteln in der Lage ist, einen Koks auf seine praktische Brauch-
barkeit fur den Betrieb zu untersuchen. Es lag der Arbeit also
derselbe Gedanke zugrunde, den auch friher schon H. Jung-
bluth und K. Klapp7) verfolgten. Auch die Lésung der Auf-
gabe wird auf dem gleichen Wege versucht, nebeneinander prak-
tische Versuche an einem GieBereikupolofen, mit Messungen
der Eisentemperatur bei gleichbleibendem Kokssatz und unver-
anderlicher Windmenge, und Laboratoriumsversuche tber chemi-
sche Zusammensetzung, Verbrennungs- und Reaktionsfahigkeit,
Sturzfestigkeit, Verbrennungswéarmen, Porigkeit, Druckfestig-
keit und Abriebwiderstand, sowie Makro- und Mikrogefiige
zu unternehmen. An einem Gleichwindofen*7) wurden auch
Kohlenstoff- und Schwefelaufnahme durch das Eisen erforscht.
Aehnlic-h wie bei .Jungbluth und Klapp gelingt es auch hier nicht,
mit Laboratoriumsmitteln einen zuverldssigen MaBstab fir die
Beurteilung von Koks zu gewinnen. Nur eines scheint sicher zu
sein, daf ein sich im Betrieb gut verhaltender Koks, wobei natur-
gemalR die Eisentemperatur als MaBstab dient, méglichst glinstige
Werte bei der Sturzprobe zeigen muB. Einzelheiten missen in
der Arbeit nachgelesen werden. H. E. Blayden, W. Noble
und H. L. Riley7l) gingen &hnlich vor, wobei sie einen Kupol-
ofen von nur 228 mm 1. Dmr. verwendeten, der aber offenbar
zufriedenstellend arbeitete. Im Grunde ergeben sich auch die
gleichen Folgerungen aus Laboratoriumsversuchen und Be-
triebsergebnissen wie bei den beiden vorgenannten Arbeiten- Aus
der Fille der Ergebnisse seien nur einige wenige herausgestellt.
Auch diese Verfasser fanden, daf bei gleichem Kokssatz das
Kohlensdure-Kohlenoxyd-Verhdltnis des Gichtgases durch Wind-
mengenerhdhung praktisch nicht verédndert wird, befinden sic-h
alsoin Lebereinstimmung mitH. JungbluthundP.A .Heller77).
Hingegen scheint eine VergroRerung der StickgroRe des Kokses
dieses Verhéltnis zu vergroRern, wobei dann die Schmelzleistung
zurlickgeht, wie das ja nach der soeben genannten Arbeit der
Berichterstatter eintreten muB. Sowohl mit steigender Wind-
menge als auch mit wachsender StiickgréBe des Kokses steigt
die Eisentemperatur. Die bei grobstickigem Koks auftretende
Temperaturerhdhung fihren die Verfasser darauf zuriick, daR die
mit Warmeverbrauch verbundene Kohlensdurereduktion in ge-
ringerem Umfang eintrete als bei kleinstiickigem Koks. Die Arbeit
wird durch gute Schrifttumshinweise ergénzt.

Die Kalksteinzuschldge beim Kupolofenschmelzen be-
zwecken vor allem die Verschlackung der Koksasche, jedoch ist
sicher, daR auch das saure Ofenfutter angegriffen wird. G. He-
non7) versucht, einen Koks mit ,selbstgehender Asche“
zu schaffen- indem er der Kohle vor der Verkokung aschebindende
Zusétze zugibt. Der Aschengehalt steigt dadurch zwar auf
20 %, jedoch will der Verfasser gute Erfolge erzielt haben. Die
Menge des niedergeschmolzenen Kupolofenfutters ging auf die
Halfte zurick, und die Aufkohlung des unter Stahlzusatz er-
schmolzenen Eisens wurde merklich kleiner. Allerdings nahm die
Schwefelanreicherung im Eisen zu. jedoch lieRe sich diese, falls

™) Kruppsche Mh. 10 (1929) S. 103 36; Mitt. techn. Ver-
suchsamt, Wien, 18 (1929) S. 81 147.

71) Foundry Trade J. 57 (1937) S. 261 66. n

71) Techn. Mitt. Krupp 1 (1933) S. 99 105;AFch. Eisen-

hittenw. 7 (1933 34) S. 153 55; vgl.
S. 1090.
7l) Foundry Trade J. 57 (1937) S. 267.

Stahl u.Eisen 54 (1934)
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es wirklich erforderlich wéare, durch Sodabehandlung im Vor-
herd oder in der Pfanne bekdmpfen. Dieses Entsehwefeln mit
Soda geschieht beispielsweise in Amerika bereits planmaRig,
wie G. S. Evans74) kirzlich mit einer Arbeit zeigte, die hier ein-
gehend besprochen worden ist7%).

Eine auBerordentlich grindliche Arbeit Gber das Schmelzen
von TemperguB legte H. H. Shepherd74) der Fachwelt vor.
Allein die Tatsache, daR er 59 Schrifttumsstellen nachweist, zeigt,
wie griundlich und, das sei gleichfalls betont, wie unparteiisch er
das Schrifttum beherrscht und verwendet. Die Berichterstatter
fanden in der Darstellung jedenfalls keine Licke, unbeschadet
natirlich der Tatsache, dalR man in diesem oder jenem Falle
anderer Meinung sein kann. Aus einer Arbeit von W. R. Bean77)
Gber den gleichen Gegenstand- insbesondere die zum Schmelzen
von TemperguB geeigneten und verwendeten O fenarten, verdient
eine Aufstellung Erwdhnung, die ein Bild von den Verhdltnissen
in der nordamerikanischen TempergufBindustrie gibt:

Anteil an der Gesamt-

Ofenart erzttnriins
int in %
KohkrnsiaobseienerTe Flammadfen 716 460 59,8
Hands”~ieoene Flammofen 61600 5J?

Kupolofen 99 200 8,2

KnjxjJoien-ElekLrooiefi (D uplex).. 100000 8,3
KnpoJoien-Herdofen (Duplexji 152 000 12,7
Oeteefeoerte Flamméfen 36 100 3,0
Gaageieuerte <gjem”ng-MarTm-Oeien> 33000 2,7

Hans Jungbluth und Paul A. Heller.
(SchloB folgt.)

Internationaler GielRereikongre3 1938.

Der Internationale GieBereikongref wird in diesem
mJahre in der Zeit vom 8. bis 17. September in Polen veranstaltet.
Die zahlreichen technisch-Wissenschaftliehen Vortrage stehen unter
dem Grundgedanken der Zusammenarbeit von Konstruk-
teur und GieBereifachmann und ihrem EinfluB auf die
Fortschritte der GieBereitechnik; sie werden in der Zeit
vom 8. bis 11. September in W arschau abgehalten. Nach einer
anschlieBenden Besichtigungsfahrt durch die GieRereien der
verschiedenen polnischen Industriegebiete findet die Tagung
mit einer Vollsitzung am 17. September in Krakau ihren
AbschluB.

Anfragen und Anmeldungen sind bis spéatestens zum 15.
August 1938 zu richten an den Technischen Hauptausschuf3 fur
GieBereiwesen. Disseldorf, Pempelforter Str. 50 52.

Metallographischer Ferienkursus
an der Bergakademie Clausthal (Harz).

In der Zeit vom 3. bis 15. Oktober 1938 findet im Metallo-
graphisehen Institut der Bergakademie Clausthal unter Leitung
von Professor Dr. Merz wieder ein metallographischer Ferien-
kursus statt. Der Kursus besteht aus tdglich 3 Stunden Vor-
lesung und 4 Stunden praktischen Uebungen.

Anfragen sind an das Metallographische Institut der Berg-
akademie Clausthal (Harz), Clausthal-Zellerfeld 1, zu richten.

71i Foundry. Cleveland. 65 (1937 Nr. 8, S. 26 27, 72 u. 74.
78) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 249.

7°) Foundry Trade J. 57 (1937) S. 121 24, 143 47 u. 162 66.
7J) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 45 (1937) S. 334 40.

Zum 100. Geburtstag von Jean Louis Piedboeuf.

Jean Pascal Piedboeuf, der Erbauer einesnach
ihm benannten Dampfkessels, gehdrt zu den Be-
grindern der belgischen Dampfkesselindustrie.
Seiner Fabrik in .Jupille gliederte er in Aachen ein
Zweigwerk an. Um sich im Beziige der Rohstoffe
unabhangig zu machen, grindete er mit H. J.
Talbot, J. L. Neumann und Th. Esser ein Walz-
und Hammerwerk unter derFirma Piedboeuf &Co.
in Aachen, aus dem spéater der Aachener Hitten-
verein Rothe Erde hervorging. In Aachen erblickte
am 31. Juli 1838 Jean Louis Piedboeuf das
Licht der Welt. Nach seiner Ausbildung als Berg-
und Hitteningenieur auf der Ecole des Mines in
Lattich ubernahm er die Leitung der Aachener
Dampfkesselfabrik und siedelte im Jahre 1863
nach Diusseldorf Gber, um hier eine gleiche Fabrik

zu errichten. Daneben entstanden noch ein Blech-
walzwerk und ein Rohrenwerk. Alle drei Familien-
untemehmungen leitete Jean Louis Piedboeuf im
fortschrittlichen Sinne. IThm verdankt die hiitten-
ménnische Welt Vergleichsversuche zwischen der
Boetius- und Bieherouxfeuerang; seine FluBstahl-
bleche erfreuten sich als Dampfkesselwerkstoff
bereits in den 1880er Jahren eines besonderen
Rufes. Jean Louis Piedboeuf war ein Ingenieur
im besten Sinne des Wortes. Naturwissenschaft-
lich hervorragend begabt, wirkte er befruchtend
und anregend auf seine Mitarbeiter und genoB in
eisenhittenméannischen Kreisen — er war Vor-
standsmitglied desVereinsDeutscher Eisenhiitten-
leute — grofes Ansehen. Er starb nach eben voll-
endetem 53. Lebensjahre am 20. August 1891.
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Archiv fur das Eisenhittenwesen.

Untersuchungen Uber die Zusammensetzung der beim Kochen
von Stahl im Siemens-Martin-Ofen entweichenden Gase.

Mit einem neu entwickelten Gerdt wurden von Bo Kalling
und Nils Budbergl) Proben des Gases genommen, das sieh
wéhrend des Frischens des Stahles im Siemens-Martin-Ofen ent-
wickelt. Ziel der Untersuchungen war, zunachst festzustellen, ob
man durch Bestimmung des Wasserstoffgehalts im Gase, das beim
Kochen dem Stahl entweicht, ein sicheres und bequemeres Be-
stimmungsverfahren fir den Wasserstoffgehalt des Stahles
wéhrend des Verlaufs der Stahlschmelze erhalten kann. Es stellte
sich heraus, daB das beim Kochen entweichende Gas im allge-
meinen einen Wasserstoffgehalt von 2 bis 3 % enthielt. Um bei
diesem niedrigen Gehalt sichere Werte zu erzielen, ist ein genaues
Gasanalysenverfahren erforderlich. AuBerdem koénnen bei der
Probenahme Fehler entstehen, die zu hohe Wasserstoffgehalte
ergeben. Die durchgefiihrten aufklarenden Versuche deuten in-
dessen darauf hin, daR auf diesem Wege zuverldssige Werte
erhalten werden. Um die Ausfuhrung der Probenahme zu er-
leichtern, ist eine vereinfachte Vorrichtung entwickelt worden.

Die Versuche haben gezeigt, daB eine starke Aufnahme von
W asserstoff und auch Stickstoff wahrend des Frischens aus den
Ofengasen stattfindet. Der Wasserstoffgehalt des Stahles stellt
sich dabei schnell auf einen gleichbleibenden Wert ein, bei dem
die Wasserstoffabsorption ebenso groB ist wie die in dem ent-
weichenden Gas abgegebene Wasserstoffmenge. Aehnliches scheint
fur den Stickstoffgehalt zu gelten. Die gefundenen Ergebnisse
machen es wahrscheinlich, daR der Wasserstoffgehalt im sauren
Siemens-Martin-Ofen meist auf niedrigere Gehalte als im basischen
gesenkt werden kann. Umfassendere Versuche sind jedoch not-
wendig, um hieraus sichere Schliisse ziehen zu kénnen.

Vergleichende Versuche uber den Formé&nderungsverlaul bei den
Mannesmann- und Stiefel-Rohrwalzverfahren.

Hermann Unckel2) untersuchte die Forménderungen beim
Schragwalzen nach dem Mannesmann- und Stiefel-Verfahren an
Probeblécken aus Aluminium, Kupfer, Messing, die mit axialen
und radialen Einlagen aus verschiedenem Werkstoff versehen
waren.

Beim Mannesmann-Walzwerk ist die Streckung in der Durch-
gangsrichtung groRer als beim Stiefel-Walzwerk, da bei diesem
die Aufweitung groBer ist als beim ersten, Rohre gleicher Wand-
starke in beiden Fallen vorausgesetzt.

Die Verdrehung und damit die Anstrengung des Gutes ist
beim Mannesmann-Walzwerk betrédchtlich gréRer als beim Stiefel-
Walzwerk. Die Verdrehung héngt von der Ldnge der Anhege-
flache im zweiten Kaliberteil ab, also von Durchmesser und Lage
des Stopfens. Die Verdrehung ist bei groBem Walzendurchmesser
etwas geringer als bei kleinem. Beim Stiefel-Walzwerk wird durch
die Aufweitung des Rohres zusammen mit einem entsprechenden
Walzenprofil die im ersten Kaliberteil entstandene Verdrehung
wieder aufgehoben.

Teile des urspriinglichen Barrenquerschnitts erscheinen im
fertigen Rohr im selben Verhéltnis wie der gesamte Querschnitt
vermindert.

Das Innere des Gutes bleibt gegen das Aeufere etwas zurick.
Die im Barren radialen Fasern sind im fertigen Rohr sowohl in
der Durchgangsrichtung gestreckt als auch in der Umfangs-
richtung etwas gedreht; diese Drehung ist beim Mannesmann-
Walzwerk umgekehrt als beim Stiefel-Walzwerk. Beim Mannes-
mann-Walzwerk fiihren Unganzheiten in der Oberflache des
Barrens infolge der starken Verdrehungen leicht zum Aufreifen
des Rohres. Teile der Oberflache kdnnen durch Ueberlappung bis
ins Innere der Rohrwand verdrangt werden, wenn die Oberflache
Risse od. dgl. enthalt. Auch beim Stiefel-Walzwerk kdnnen Ver-
drehungen und Ueberlappungen Vorkommen, wenn namlich die
Anliegezone im zweiten Kaliberteil groB wird. Gleiche Umlaufs-
richtung der Walzen vorausgesetzt, erfolgt die Verdrehung dann
in umgekehrtem Sinn wie beim Mannesmann-Walzwerk.

Ein Unterschied im Verhalten der untersuchten Werkstoffe
konnte nicht festgestellt werden.

Die Umsetzungen zwischen Heizgas und Eisen.

Eisen, das in Sauerstoff abgebenden Gasen gegliht wird, ver-
zundert oder lauft an je nach der Menge des Sauerstoffs, die das
Eisen von den Gasen aufnimmt. Der Vorgang wird nach Unter-
suchungen von Werner Heiligenstaedt3) durch die Gleich-
gewichtsbedingungen zwischen dem Sauerstoff oder den Sauer-

0 Arch. Eisenhuttenw. 12 (1938/39) S. 1/6.

2) Arch.Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 7/16.

3) Arch.Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 17/24 (Wé&rmestelle
258 und Werkstoffaussch. 425).

Stofftragern des Gases und der Metall- oder Oxydschicht an der
Oberflache und durch die Diffusion des Eisens durch die Oxyd-
schicht malgebend bestimmt. Die Diffusion ist ohne Bedeutung,
wenn nur der Anlaufvorgang betrachtet wird. Die dann allein
maBgebenden Gleichgewichtsbedingungen der Oxydationsreak-
tionen werden untersucht und ihr EinfluR durch- schaubildliche
Darstellung anschaulich gemacht. Um zu richtigen Ergebnissen
zu gelangen, missen aber auch die Reaktionen der Gasbestand-
teile unter sich und der EinfluR der dadurch verdnderten Gas-
zusammensetzung auf d'as Wé&rmgut betrachtet werden. Diese
Vorgédnge werden fir teilverbranntes Koksofengas untersucht.
Der schnelle Anstieg der Verzunderung mit steigendem Luft-
faktor wird aus den Gleichgewichtswerten der Reaktionen erklart.
Auch die zur Vermeidung von Klebzunder und Entkohlung
dienenden MaRnahmen werden angefiuhrt. Die fur Blankglih-
zwecke notwendige Zusammensetzung der aus Koksofengas her-
gestellten Schutzgase wird aus den Betrachtungen abgeleitet,
wobei der EinfluR der Kohlenoxyd-Kohlensdure-Reaktion ein-
gehend besprochen wird, da die Abhédngigkeit ihres Verlaufes von
der Art des Bodenkdrpers besondere Aufmerksamkeit erfordert.
Schutzglihungen, bei denen eine Entkohlung vermieden werden
muB, bedirfen sorgféltiger Auswahl der Gaszusammensetzung.
Der Zusammenhang zwischen dem Rontgenbild einer Schwei3-
naht und ihrer Zugfestigkeit.

Wenn auch auf Grund der Anwendung des Réntgenverfahrens
heute schon weitgehend Schweilnahtfehler ausgeschlossen werden
kénnen, so ist doch eine Vermehrung der Kenntnisse Uber den
Zusammenhang zwischen dem Rodntgenbild und den Festigkeits-
eigenschaften zur weiteren Senkung der Ausschufkosten nétig.
Von Ernst A. W. Millerl) wurden deshalb an fehlerhaften
Probeschweifungen Zerreiversuche vorgenommen. Der Ver-
gleich mit dem Réntgenbild ergab, daB bei Poren, Bindefehlern
und groben Schlackeneinschlissen die Zugfestigkeit der Naht aus
dem Rontgenbild geschatzt werden kann. Bei Wurzelfehlern
(Porenketten, Schlackenzeilen) ist zwar die Festigkeit immer ge-
ringer als im fehlerfreien Abschnitt der Naht. Der Zusammenhang
zwischen Rdéntgenbild und Zugfestigkeit ist aber nicht ganz ein-
deutig, so daB eine Berechnung der Querschnittsschwéachung
aus dem Rontgenbild zu Fehlschlissen fihren kann. Es wird
daher die Beseitigung solcher Fehler vorgeschlagen, zumal da
auch die durch sie hervorgerufene Kerbwirkung die Dauerfestigkeit
stark herabsetzt.

Die Besonderheiten des réontgenographischen SpannungsmeR-
verfahrens im Vergleich zur mechanischen Spannungsmessung.

Nach einem Ueberblick uber die heute im wesentlichen abge-
schlossene Entwicklung der rdntgenographischen Spannungs-
messung geht Hermann M éller2) kurz auf den heutigen Stand
des Verfahrens ein.

Versucht man, den beobachteten Zusammenhang zwischen
der angelegten Spannung und der Aenderung der Gitterkonstanten
rechnerisch zu erfassen, so kommt man den gemessenen Werten
am nachsten, wenn man annimmt, daB sich die Kristallite im Hauf-
werk zwar nicht wie freie Einkristalle verhalten, daB sie jedoch
anderseits ihre Anisotropie noch nicht vollstandig verloren haben.

Beim Vergleich der in der Ndhe einer SchweilRnaht an Stahl
St 52 réntgenographisch und mechanisch gemessenen Spannungen
zeigten sich gewisse Abweichungen und Streuungen, die sich
zwanglos aus den Besonderheiten der beiden Verfahren erklaren
lassen. Wadéhrend .das mechanische Verfahren verhéltnismaRig
leicht und schnell einen Ueberblick Gber die Spannungsverteilung
eines groReren Stickes liefert, wobei die erhaltenen Zahlen Mittel-
werte Uber eine gewisse Tiefe und die benutzte MeRlédnge sind, gibt
das Rontgenverfahren zuverlassige Werte fir den kleinen bei der
Aufnahme angestrahlten Bereich der duRersten Oberflache.

Die Eisenecke des Systems Eisen-Titan-Kohlenstoff.

Nach den Untersuchungen von W alter Tofaute und Alfred
B ittinghaus3)an Proben mit Gehalten bis zu 3 % Cund 6 % Ti
treten im System Eisen-Eisentitanid-Titankarbid-Zementit keine
anderen Kristallarten als in den Randsystemen auf; wahrscheinlich
besteht auch keine groRere Ldslichkeit zwischen dem Titankarbid
Ti( Qund dem Zementit. Das im Zweistoffsystem Eisen-Titan bis
0,8 0 Ti sich ausdehnende y-Feld wird zundchst durch Zusatz von
Kohlenstoff bis auf 1% Ti erweitert, bei Erhéhung des Kohlen-
sto fgehaltes Gber rd. 0,35 % erfolgt dagegen eine stetige Ein-

4) Arch. Eisenhittenw.
aussch. 426),

2) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 27/31 (Werkstoff-
aussch. 427).

3) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 33/37.

12 (1938/39) S. 25/26 (Werkstoff-
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sehnirung. Dadurch verschiebt sich auch die oc-y-UmWandlung
mit steigendem Titanzusatz zu hdheren Kohlenstoffgehalten und
Temperaturen, so daB die kohlenstoffirmeren Legierungen mit
z. B. 3% Ti oder mehr bis zur Schmelztemperatur ferritisch
bleiben. Die Entmischung desa-Mischkristalls unter Ausscheidung
der Verbindung Fe3Ti konnte in terndren Legierungen ebenfalls
nachgewiesen werden.

Auf Grund des Zustandsschaubildes laRt sich sagen, da durch
Titan die Abschreckhéartbarkeit von Stahlen stark verringert wird.
Titanreichere kohlenstoffarme Stdhle sind sogar, da sie bis zum
Schmelzen ferritisch bleiben, nicht héartbar. Beisehr hohem Titan-
gehalt — etwa 4 bis 22 % — l4Rt sich durch die Ausscheidung von
Fe3Ti zwar Hartung herbeifihren; die metallurgische Erzeugung
dieser Legierungen ist aber wegen der Dickfliissigkeit der Schmel-
zen schwierig.

Die Ldslichkeit von Wasserstoff in Eisen-Wolfram-Legierungen.

Die Ldslichkeit von Wasserstoff in Eisenlegierungen mit
W olframgehalten bis zu 35 % wurde von W alter Baukloh und
Karl Gehlenl) bei einem Druck von 760 mm QS im Temperatur-
bereich von 400 bis 1100° untersucht. Die Aenderung der Ldslich-
keit mit dem Wolframgehalt des Eisens steht in guter Ueberein-
stimmung mit dem Zustandsschaul)iid Eisen-Wolfram. Durch
geringe Wolframzusétze wird die Gasaufnahme zundchst unter die
des reinen Eisens herabgesetzt; sie steigt mit gréBer werdendem
Wolframgehalt teilweise wieder an, sinkt dann jedoch wieder mit
Wolframgehalt. Das Wolframid Fe2W vermag nur sehr wenig
W asserstoff aufzunehmen, wéhrend Fe3W2 etwas mehr 16st. Die
Bildungstemperatur des Fe3W2 von 1040° wurde bestétigt.

Stand der Psychotechnik, Unfallverhitung und Berufserziehung
in der deutschen Eisenhittenindustrie.

Engelbert Pechhold2) gibt einen guten und von neutraler

W arte gesehenen Ueberbliek Gber diese wichtigen Gebiete der

1) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 39/40.
2) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 41/47 (Betriebsw.-
Aussch. 138).
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ArbeitsWissenschaft. Den Ausfiilhrungen liegen die Ergebnisse
einer dreiwdchigen Studienreise des Verfassers durch Deutschland
und Frankreich zugrunde; hierbei wurden auf psychotechnischem
Gebiet 10 Betriebsstellen, 5 wissenschaftlich- und staatlich-
kommunale Institute, 4 Ardemstellen, 3 Ausstellungen, 8 Betriebs-
unfallstellen, 7 Lehrwerkstellen und 3 Betriebswirtschaftsstellen
besucht.

Eingangs wird die allgemeine Lage der Psychotechnik in
Deutschland und Frankreich untersuchtund die starke Verbreitung
und praktisch-wirtschaftliche Einstellung der deutschen Psycho-
technik hervorgehoben. Hierbei treten besonders die Eignungs-
untersuchung, Berufsausbildung und Unfallverhiitung hervor.
Im Gegensatz hierzu steht die Entwicklung in Frankreich, wo
weniger die Praxis, sondern die wissenschaftliche Weiterbildung der
Psychotechnik beachtlich ist. Bei der Schilderung der deutschen
Industriepsychotechnik wird néher eingegangen auf die Fragen
des Arbeiterwechsels, des glnstigsten Umfanges der Industrie-
prufstellen und der Mdéglichkeiten und Vorteile der Zusammen-
arbeit mit der amtlichen Berufsberatung fur Lehrlinge und Er-
wachsenen-Auslese. Wahrend bei der Berufsauslese noch auf
manche vorhandene Liicke hinzuweisen ist, wird auf dem Gebiet
der Berufsausbildung uneingeschrdnktes Lob erteilt. Der hohe
Stand der Lehrlingsausbildung, der Schulung des Huttenarbeiter-
Nachwuchses und der Sonderschulung, z.B. fir den kaufmanni-
schen und technischen Verwaltungsdienst, fur Kranfihrer und
andere Maschinenfihrer und die Facharbeiternachschulung
werden hervorgehoben. Organisation und Umfang der Unfall-
verhitung und die eigentlichen Ursachen des Ansteigens der Un-
falle werden untersucht und anschlieBend die Zuordnung der
Arbeitswissenschaft zu den im einzelnen dargelegten gréBeren
Aufgabengebieten der Eisenhittenindustrie erdrtert.

Mit einem Abschnitt Gber ,Folgerungen und Anregungen fir
die weiteren Aufgaben auf menschenwirtschaftlichem Gebiet®,
dem bemerkenswerte Aussprachebeitrdge zum ganzen Bericht
beigefugt sind, schlieRt dieser anregende Querschnitt durch Stand
und zukinftige Aufgaben der Arbeitswissenschaft auf deutschen
Eisenhuttenwerken.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Frihjahrsversammlung und Symposium ou Steelinaking am 4. und 5. Mai 1938
in London. — Fortsetzung von S. 792.)

Die Stahlwerks-Anlagen in Sidwales und Sheffield.

Ueber das Anfang 1936 in Betrieb genommene Siemens-
M artin-W erk der Guest Keen Baldwins Iron and Steel
Co., Ltd., in Cardiff berichtet James A.'Davies. Dieses neue
Werk enthalt einen 600-t-Flachherdmischer, zwei 250-t-, drei 200-t-
Kippofen sowie zwei feste 80-t-Oefen. Die gesamte Ofenanlage,
GielRgrube und Schrottverladung ist fir eine groBe Erzeugung
berechnet und mit Kranen und Verkehrsmitteln reichlich ver-
sehen. Das Roheisen kommt in 125-t-Mischerwagen von den
Hochofen und wird unterhalb der Mischerbihne in 45-t-Pfannen
umgegossen, die dann zum MischereinguB gehoben werden.

Der600-t-Flachherdmischer hat auswechselbare Friedrich-
kopfe. Die Regeneratorkammern sind mit Blechen gepanzert
und mit Kieselgur und Isoliersteinen versehen. Der Oberofen ist
reichlich gekihlt, u. a. die Pfeiler zwischen den Turen und die
Widerlager des Gewdlbes. Im Mischer wird, wie in
England ublich, vorgefrischt. Kaltes basisches Roh-
eisen sowie Kokillen- und GufRschrott werden einge-
schmolzen, auBerdem wird schlechter oder zu hoch
siliziumhaltiger Schrott erst durch den Mischer ge-
schickt. Die Beheizung erfolgt meist durch Hochofen-
gas, nur bei gréBeren Mengen von kaltem Einsatz
wird etwas Koksofengas zugesetzt.

Die 200- und 250-t-Kippdfen weisen die-
selben baulichen Merkmale auf wie der Mischer, nur
sind sic mit Abgaskesseln ausgeriistet. Die Beheizung
der feststehenden 80-t-Oefen erfolgt durch Mischgas,
meist im Verhaltnis von 70 % Hochofengas zu 30 %
Koksofengas, was einem Heizwert von etwa 2000 WE
entspricht. Als Hauptschwierigkeit des reinen Misch-
gashetriebes wird die Gasfeuchtigkeit angegeben. Bei
einer Anlieferungstemperatur von tber 26° wird das Gas schon
so feucht, daR die Leuchtkraft der Flamme verringert wird und
die Schlacken stark schaumen.

Die Gaskammertemperatur wird mit héchstens 1200°
vorgeschrieben. Das Anheizen der Oefen geschieht sehr vor-
sichtig. In 70 h wird der Ofen auf 700° vorgewdarmt, dann erst
wird Gas aufgelassen und nach weiteren 60 h mit dem Einsetzen
begonnen.

30.6

Nach Ansicht des Verfassers hegt der ginstigste Roh-
eisensatz fiur Kippdfen von der besprochenen GroRe bei 65 %.
Es wird mit zwei Schlacken gearbeitet, wovon die erste auf der
Einsatzseite abgelassen und als Dingemittel mit etwa 15 % P205
verkauft wird. Die Abstichschlacke mit etwa 9 % P205 wird zu
den Hochdfen zuriickgeschickt.

Die gesamte Erzeugung des Siemens-Martin-Werkes wird
in 90-t-Pfannen mit zwei Stopfen von oben in 3,5-t-Kokillen
auf Wagen vergossen.

Zwischendecke

Bild 1. Langsschnitt durch einen kippbaren Siemens-Martin-Ofen aus dem Margam-Werk.

R. W. Evans berichtet tber einen 140-t-Kippofen, der
mit kaltem Koksofengas nach Bauart Hoesch be-
trieben wird. In dem W erkMargam der Guest Keen Baldwins
Iron and Steel Co., Ltd., wurde dieser aus einem 250-t-Flachherd-
mischer umgebaut. Der LTmbau eines 250-t-Mischers in einen
140-t-Hoeschofen war natiirlich mit erheblichen baulichen Aende-
rungen verbunden. Die auswechselbaren Mischerképfe wurden ver-
schrottet und durch feste Kopfe nach Bauart Hoesch ersetzt. Die

64
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Gaskandle wurden vor dem Luftventil in die Luftkandle gefuhrt
und die Gasventile entfernt. Der Oberofen blieb zunéchst un-
verandert, nach zwei kurzen Ofenreisen wurde aber das Gewdlbe
um 200 mm héher gelegt (Bild 1).

Bis zur Hohe der Schaffplatte besteht alles Mauerwerk aus
osterreichischem Magnesit, dariber befinden sich vier Lagen
Chrom-Magnesit-Steine. Die wassergekihlten Turpfeiler sind
ganz mit Radexsteinen verkleidet, die Rickwand besteht aus
blechummantelten Blocken von 400 X 450 mm. Die Zugrick-
wande unter den Gasbrennern bestehen aus Chromsteinen. In den
Kopfen befindet sich eine Zwischendecke, die der Flamme eine
Richtung auf das Bad gibt. Diese Decken haben sich als not-
wendig erwiesen, da sonst das Ofengewdlbe stark angegriffen
wird Dieses ist als ein luftgekihltes Rippengewdlbe ausgebddet,
bei dem von den Widerlagern aus Luft zwischen alle Rippen
geblasen wird, wodurch die Haltbarkeit glinstig beeinfluBt werden

An jedem Kopt befinden sich zwei Gasbrenner mit 90 mm
Innendurchmesser. Das Gas stromt mit hoher Geschwindigkeit
in die sich verhéltnismé&Big langsam bewegende Luft, wodurch
gutes Durchwirbeln und damit ein hoherWerbrennungsgrad erzielt
wird. Die Flamme ist nichtleuchtend, und man arbeitet meist ohne
Karburierungsmittel Beim Arbeiten mit héheren Roheisen-
satzen. die gréBereErzzusatze bendtigen, ist ein Karburierungs-
mittel erforderlich, da sonst die schlacke zu sehr schdumt. Kar-

. X - . o s o1
bunert wird mit "Peer,, der mit ampt{]zerstaubt JE{lter hohem

ruck zwischen den Gaghrennern m%etUhrt wird.

e Woch
SR X h S - ie Wochen-
St rd- 1%§D t. Fas% Jdle esamte Erzeugung

erzeugung des. Of
wircf in %' oder %Qi of(il'l'en c]urch 35-mm-Ausgusse von o!jen

velgassen. . ; T y

Pleser g en ist nach dem neuesten Entwurf von Hoeschli)
i _Ja.hre.i 4 gebaut worden und_ hat seitdem ohne gré‘@ere
lﬁ]n{erfjrechungen er¥o|9reich ge rbeifdt. i . S

In einer umfangreichen, mi% vie|en éa.inentafgein und.AblbiJ—
dungen versehenen,irbel‘t untersuchen K. J. Sarianfu P ..
inffu® Yer Otenabmessungen auf Ese’&riet')

>arnes dep ¥

und Leistung von sauren. . un asfschen Sfemens-
Martin-oefh In_einer l;gxnzah'l von thtéin werden 4id *Gfen-
leistungen il 'verhiditnis zum FsrenndtoffverBrauch Bel den ver-
schiedenen Ofenbauarfen sc#waubi?d'hch erlau¥ert. Vign ledern Mfen
wurden mehrere Reisen aufgezeichnet, so daf die &usw?rkungen

verschiedener Einflisse, baulicher sowie metallurgischer Art,
klar erkennbar sind. So zeigte es sich, daR die Leistung nicht
so sehr durch das Ofenalter als durch die erzeugte Stahlsorte oder
andere Grinde beeinfluBt wird. Zur Verbesserung der Ofen-
leistung und zum Ausgleich von UnregelméRBigkeiten in den
Kammern wurden versuchsweise Schieber in die Kandle einge-
baut. Auf diese Weise wurde eine vorbildliche Verteilung der
Abgase in die Luft- und Gaskammern erreicht und der Einflu
zugesetzter Kammern groBtenteils ausgeglichen.

Sehr aufschluRreich sind die Untersuchungen uber die
Kammerausgitterung. Es wurden mehrere Vergleichsofen-
reisen mit versetzter und mit gerade durchgehender Gitterung
durchgefihrt. Das Ergebnis war, daB bei versetzter Ausgitterung
zwar weniger Brennstoff verbraucht wurde, daB aber bei durch-
gehendem Gitterwerk die Erzeugung um 6% und die Lebens-
dauer des Ofens um 36 % stieg.

In einer Reihe von Schaubildern sind die einzelnen Unter-
suchungsbefunde zueinander in Beziehung gebracht worden. Die
Ofenabmessungen wie Badoberflache, Kammerinhalt und warme-
strahlende Oberflache des Oberofens sind gegentiber dem Fassungs-
vermdgen, der Schmelzzeit, dem Brennstoffverbrauch und der
Oberflache der Ausgitterung schaubildlich aufgetragen worden.
Weiter wird nachgewiesen, daB mit zunehmender OfengroRe
bessere Leistungen erzielt werden, wenn auch der Wirkungsgrad
der Kammern geringer wird.

>) 0. Schweitzer: Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1/11 u. 29/36
(Stahlw.-Aussch. 270).

Aus Fachvereinen.

Patentbericht. 58. Jahrg. JINr. 3U.

Eine Isolierung des Unterofens wird auf jeden Fall fur
zweckmafBig gehalten. Dagegen stellen sich bei der Isolierung
des Oberofens Schwierigkeiten ein, wie erschwerter Zugang bei
Ausbesserungen, Notwendigkeit genauester Temperaturregelung
und bei alten Oefen bauliche Hindernisse. Eine Schédtzung der
Brennstoffersparnis bei vollkommener Ofenisolierung wére etwa:

G eW OIDE i 3,6 %
Vorder- undRiUckwand.. 15 %
Kopfe undZ ige 57 %
Kammern 35 7

Zusammen 14,3 %

j)}e Verfasser haben versucht, die KammergréBe rechnerisch
zu bestimmen_und vergleichen diese Werte mit den im Betrieb
erhaltenen Zahlen, wobei sich gute Uebereinstimmung zeigte. Am
gchluB der Ausfihrungen werden mehrere W &rmebilanzen
gebracht> die den ganzen Betrieb vom Gaserzeuger Gber den Ofen
bis_zur Abgasdampfmaschine umfassen. AuBerdem werden Ver-

leichswérraebilanzen fir einige saure und basische Schmelzen
® )

Anfeuerfesten Stoffe far
werden von T Swinden und j

den Stahlwerksbhetrieb
H Chesters eingehend be-
nd

N .
hande, Gewé’[he, Y(d'fe %itterstei e rh‘a"c'h'éh I ngland
etwa 4%) der ostenp url#euer este stoffe aus> WObenI Eelg zum
Flicken benétj te Dolomit nicht mitgerechnet ist. Eine ausfuhr-

liehe zahlentafgl g,i 't fur vier basfsche, oei'1"re*r'| nganz Basisgheﬁlt
nd.einen sauren Ofen aus verschiedenen Wérken’ die feuerfesten
tbeE: an, die an §7— stelfen der Oefén qek%'ré’u,prllt' wérden,
Diese Zusamm nstenun%) zeigt, da GI.bel“ gleichen Oefen in der
Auswahl der Steine eine ziemliche eb'ereinsiimmung errscht.

Die meisten Siemens-Martin-Oefen werden. heute bis zu
lemperaturen beansprycht, die dicht an der Haf%%arl%eitég,renze
der Silikasteine liegen. Per schon erwéhnte ,ganz basische Uten
['s deshalb ganz mit Chrom-Magnesit-Steinen gemauerf worden,
ieser \;ersuch fiihrte noch nicht zum vollen Krtor%e, aber es ist
:/Tl erwargan, dal die weitere Vervollkommn#ng der\ihromi-

agnesit- teine und die jetzt noch fehlende Er afwrung hier bald
Wandel schatten werden. -

Es ist bekannt, %maﬂ ie. .)l(\lre.igu von (ér}-l!i'kase(ei'nen,
bei sérl‘(en emperaturwechsem "abzuplatzeg, stark verringern
kann, wenn man Tie in ]eer kocht. JNeu ist abe{»V\_lohlt_die_F>e-
Handlung durch Eintauchen in Kreosot. Beim Erreichen
des S~hrlmhen Punktes der a-R-Cristobalitumwandlung ver-
rmge? SlIt .di ? die Geschwindigkeit des Temperaturanstiegs
"m.f'? d> «alfte wegen der zum Verdampfen des Kreosots
bendtigten Warme. Bis dies geschehen ist, ist der Stern Uber die
k" tlsche fOne hinuve8’ und dle Temperatur kann weiter wie
u Ic ans eigen, o ne zu sc a en.

ArMagnesitsteine  werden heute  vielfach durchChrom -
M agnesit- und Dolomit-Steine ersetzt. Die Dolomitste.ne
?md-heute so verbessert worden daB man sie eme Woche lang
'n W fer k°cken kalnn’ ohne daB sie be‘m spdteren Einbau in
den Ofe|i verfallen. Magnesit- sowie auch Chrom-Magnesit-Steine
neigen leider heute noch dazu daBR sie nach dem Aufsaugen
°u N p atzen, weil ihr Ausdehnungskoeffizient dann
er 10 K IT@(?.er wir j
s Isolierung der Siemens-Martin-Oefen sollnach ameri-
«anischen Angaben betrdchtliche Brennstoffersparmsse bringen,
n . ani » 17an ~lc dieser Ansicht noch nicht ganz ange-
sC 0ssen. g eich fast alle Ofenteile schon einmal isoliert
worden smd, hat noch niemand einen ganzen Ofen isoliert,

® annensteine haben sich zwei Grundarten als sehr
eJwie®n’ nambch solche mit einem mittleren Tonerde-
fg-t- eL'oVU o Und sokke md niedrigem Tonerdegehalt

"5 Is d /o)- Stelne mit 35 bis 40 % A120 3sind sehr widerstands-
gegen Schlackenangriff, wogegen sich Steine mit 25 bis
30 % Ai,03beim Erwadrmen stark ausdehnen und dabei alle Fugen
dicht schlieBen, auBerdem sich noch oberfldchlich verglasen und
dadurch widerstandsfahig werden. Ernst 0. Lueg.
(Fortsetzung folgt.)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 29 vom 21. Juli 1938.)

KIl. 7a, Gr. 1, St 54 101. Walzwerk zum Walzen von Ver-
bundmetallen verschiedener Héarte. Stahlwerke ROchling-Bu-
derus, A.-G., und Dr.-Ing. Herbert Sedlaczek, Wetzlar (Lahn).

KI. 10a, Gr. 13, O 22 644. Batterieweise angeordneter
Unterbrennerofen zur Erzeugung von Koks und Gas. Erf.: Fritz

*) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wéhrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Hofmann, Bochum. Anm.: Dr.C.Otto&Comp., G.m.b.H., Bochum.
10 a, Gr. 17/01, B 168 222. Vorrichtung zur selbsttatigen
Regelung und Messung des Wasserverbrauches bei Kokslésch-
an '"Z11 R°PP & Reuther, G. m. b. H., Mannheim-Waldhof.
18 ¢’ Gr- 8/80" s 124 764- Verfahren und Vorrichtung
zum Rlankgluhen von Gliuhgut in stehenden Uurchziehgluhdfen.
r Erwin Enders, London. Anm.: Siemens-Schuckert-
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.
KI1.18 d, Gr. 1/20, | 52 505. Vorhaltige GuBeisenlegierung
Industrial Research Laboratories, Limited, San Francisco, Kali-
formen (V. St. A).
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Kl. 18 d, Gr. 2/20, C 50 907; Zus. z. Anm. C 47 972. Ver-
fahren, um Eisen oder Stahl sicher gegen Korrosionsermidung
zu machen. Dr.-Ing. Nicolaus Christmann, Disseldorf-Oberkassel.

KI. 18 d, Gr. 2/20, E 45 761. Herstellung von chromhaltigen
TemperguBsticken mit erhdhter Festigkeit und Schmiedbarkeit.
Electro Metallurgical Company, New York.

KI. 18 d, Gr. 2/20, | 52506. Verbundkorper aus vorge-
formtem Eisen oder Stahl mit einem einseitigen Ueberzug aus
einer Eisen-Bor-Legierung. Industrial Research Laboratories
Limited, San Francisco, Kalifornien (V. St. A)).

KI. 49 h, Gr. 22, H 148 056. Vorrichtung zum Richten von
Rohren, Rundstangen od. dgl. Neunkircher Eisenwerk, A.-G.,
vormals Gebr. Stumm, Neunkirchen (Saar).

KI. 80 b, Gr. 22/04, R 100 183. Verfahren zur Verarbeitung
saurer Hochofenschlacke. Erf.: Dr. Hermann Rdchling und
Dr. Otto Johannsen, Vélklingen (Saar). Anm.: Réchlingsche
Eisen- und Stahlwerke, G. m. b. H., Vélklingen (Saar).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 29 vom 21. Juli 1938.)
KI. 7a, Nr. 1440551. Walzgerist. Fried. Krupp Gruson-
werk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 d, Gr. 210, Nr. 658 823, vom 7. Mérz 1936; ausgegeben
am 14. April 1938. Zusatz zum Patent 631 103 [vgl. Stahl u.
Eisen 56 (1936) S. 1035]. Fried. Krupp, A.-G., in Essen.
(Erfinder: Dr. Werner Jellinghaus in Essen.) Stahllegierung fir
Dauermagnete.

Die Legierung hat 0,8 bis 1,2% C, 1,5 bis 6,0% Cr, 0 bis
1,8% Si, 0,2 bis 3% Al, 0,2 bis 3% Al -f- Si, Rest Eisen mit den
Gblichen Gehalten an Mangan, Phosphor und Schwefel; auBerdem
kann die Legierung noch enthalten: bis 1% Mn, bis 1,5% Mo,
bis 2% W, einzeln oder gemischt, zusammen aber nicht mehr
als 2%.

KI. 49 ¢, Gr. 1302, Nr. 658 857, vom 12. Marz 1935; ausgegeben
am 13. April 1938. Siegener Maschinenbau-A .- G. in Siegen
und Hermann Buch in Dahlbruch (Westf.). Umlaufende
Schere zum Unterteilen von laufendem Walzgut.

Der dauernd laufende Motor a treibt die zwei Vorgelegewellen
b an. Die Messerwellen ¢ mit den Messertrdgern, den Messern und
den Gleichlaufrddern d werden beim Einschalten der Elektro-
magnetkupplungen e nicht sofort mitgenommen, sondern durch

die Anschlége f, die unter der Wirkung eines einstellbaren Feder-
druckes stehen, so lange festgehalten, bis die Kupplungen ein
bestimmtes Moment lbertragen. Die Anschlage weichen dann
zurlick, und die Schnittbewegung kann beginnen. Nach dem
Schnitt werden die Wellen ¢ durch Elektromagnetbremsen g
wieder bis zum Stillstand abgebremst, wobei die Nasen h gegen
die Anschlége f stoRen, so daR die Messer aus der Ruhe anlaufen
und stets in derselben Stellung, in der die Schneidvorrichtungen
das durchlaufende Walzgut nicht hindern, zur Ruhe kommen.

KI. 40 b, Gr. 14, Nr. 658 887, vom 11. Dezember 1928; aus-
gegeben am 14. April 1938. Deutsch-Atlantische Tele-
graphengesellschaft in Berlin. Verwendung von hochper-
meablen Nickel-Eisen-Legierungen fur Zwecke, bei denen im Bereich
schwacher magnetischer Felder konstante Permeabilitat gefordert wird.

Die Legierungen haben solche metallischen Zuséatze, die, wie
z. B. Silber, sich nicht vollstdndig in Lésung befinden.

KI. 31 ¢, Gr. 180l, Nr. 658 924, vom 4. Dezember 1936; aus-
gegeben am 19. April 1938. Zusatz zum Patent 613 230 [vgl.
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 896]. Deutsche Eisenwerke, A.-G.,
in Milheim a. d. Ruhr. (Erfinder: Dipl.-Ing. Albrecht von
Frankenberg und Ludwigsdorf in Gelsenkirchen.) Verfahren zum
Herstellen von SchleudergufRrohren.

Fur die in flussiger oder bildsamer Gestalt auf die Kokillen-
innenflache aufzubringende Auskleidungsschicht wird flussige
oder bildsame Schlacke, und zwar Kupolofen- oder Hochofen-
schlacke, verwendet.
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KI. 49 ¢, Gr. 1301, Nr. 658 933, vom 10. Oktober 1936; aus-

gegeben am 20. April 1938. Schloemann, A.-G., in Dissel-
dorf. (Erfinder: DipL-Ing.
Ernst Kugel in Disseldorf.)
Schere zum Abschopfen der
Enden von laufendem Walz-
gut.

Ndhert sich das hintere
Ende der Ader a, so wird
selbstandig, z. B. durch
Freigabe eines AnstoRschal-
ters, der Hubmagnet b ein-
geschaltet, und die Messer ¢
und d nadhern sich so weit,
daB die Rolle e sich auf die
Ader legt. Wenn dann die
Ader an der Rolle vorbei-
gelaufen ist, so gleitet diese
durch den EinfluR des Ge-
wichtes f mit solcher Wucht
von ihr ab, daR die durch
Hebel und Stangen mitein-
ander verbundenen Messer ¢
und d mitgenommen werden und die Ader packen. Durch den
von den Treibrollen, g ausgelibten Zug werden die Messer in die
Ader noch mehr hineingezogen und schneiden sie durch.

KI. 31 a, Gr. 240, Nr. 659 018, vom 9. Juli 1936; ausgegeben
am 23. April 1938. Sie-
mens & Halske, A.-G.,
in Berlin-Siemens-
stadt. (Erfinder: Paul
Sernitz in Berlin-Siemens-
stadt.) Lichtbogenofen.

Der die Elektroden
tragende Deckel hat an
der Berlhrungsstelle mit
dem Herd Kugelgestalt,
um deren Mittelpunkt der
Herd zum Abschlacken
und Entleeren gekippt
werden kann, oder wird
derart nach einer Kurve
gestaltet, daR sich der
Deckel beim Kippen auf dem Herd ohne Zwischenraumver-
gréRerung abrollt.

KIl. 7a, Gr. 25, Nr. 659081, vom 6. Februar 1936; aus-
gegeben am 23. April 1938. Siegener Maschinenbau, A.-G.,
in Siegen und Ludwig Grebe in Dahlbruch Gber Kreuztal
(Kr. Siegen). Drehvorrich-
tung fur Walzblocke, beson-
dersbei Rollgédngen undHebe-
tischen von Walzwerken.

Auf einem innerhalb
des Rollganges a angeord-
neten heb- und senkbaren
mit einem Kugelkranz ver-
sehenen Tragring b ist ein
das Walzgut tragender
Laufring c frei drehbar,
der in seiner hdchsten Stellung das Walzgut dber jede Be-
rihrung mit den Forderrollen hebt und in seiner tiefsten
Stellung jede Berlhrung mit dem auf den Forderrollen auf-
liegenden Walzgut vermeidet.

Kl. 7 a, Gr. 902 Nr. 659 129, vom 23. November 1935; aus-
gegeben am 26. April 1938. Demag, A.-G., in Duisburg.
(Erfinder: Fritz Minker in Duisburg.) Blechwalzwerksanlage mit
einer Hilfseinrichtung zum Beschneiden und Besaumen der Bleche.

Im Zuge des Abfuhrrollganges a des Kuhlbettes b wird ein
die Bleche aufnehmendes und gegebenenfalls mit einer Festspann-

Vorrichtung versehenes Fahrgestell c vorgesehen, zu dessen beiden
Seiten je ein in der Richtung quer zum Fahrgestell einstellbarer
Schneidbrenner d, e zum Besdaumen der beiden Seitenrander des
Bleches und uber dem Fahrgestell ¢ ein verschiebbarer Schneid-
brenner f zum Besdumen der Vorder- und Hinterrdnder und zum
Zerschneiden des Bleches angeordnet werden.
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Allgemeines.

F. Wernicke: Finf Jahre Aufbau
Erzbergbau und Metallhittenwesen.* Frihere Bedeutung
des séchsischen Erzbergbaus bis zur vélligen Stillegung. Staat-
liche Lagerstéatten-Forschungsstelle und Bergwirtschaftsstelle im
Dienste des Wiederaufbaus. Forschungsarbeit als Voraussetzung
des Betriebserfolges. Stufenweiser Wiederaufbau. Besprechung der
einzelnen Gruben. Bruchmetalle. Legierungsmetalle, Edelmetalle,
Eisen und Mangan. Neubildung des Bergarbeiterstandes. Entwick-
lung und Aufgaben der erzgebirgischen Metallhiittenbetriebe. Sta-
tistische Angaben. [Metall u. Erz 35 (1938) Nr. 12, S. 304/14.]

Geschichtliches.

UIf Té&ckholm: Studien Uber den Bergbau der romi-
schen Kaiserzeit. (Mit 13 Textabb.) Uppsala 1937: Appel-
bergs Boktryckeriaktiebolag. (X111, 187 S.) 8°. — Uppsala (Uni-
versitat), Phil. Diss. — Die Arbeit bringt u. a. eine Zusammenfas-
sung unserer Erkenntnisse Uber das metallurgische Koénnen der
romischen Kaiserzeit (Eisen und Nichteisenmetalle). 2B 2

Wilhelm Witter: Die &lteste Erzgewinnung im nor-
disch-germanischen Lebenskreis. Leipzig: Curt Kabitzsch,
Verlag. 8°. — Bd. 1: Die Ausbeutung der mitteldeutschen
Erzlagerstéatten in der frihen Metallzeit. Mit einem
Beitrag von Dr. Werner Hille. Mit 40 Abb., 1 Einschalttaf.,
9 Tab. im Textu. 8 Taf. 1938. (X. 275 S.) 18JL.il, geb. 19,50J17?1.
(Mannus-Bicherei. Hrsg. vom Reichsbund fur deutsche Vor-
geschichte durch Prof. Dr. Hans Reinerth. Bd. 60.) — Wenn-
gleich in der Schrift nur Kupfer und Kupfer-Zinn-Legierungen
behandelt werden, darf sie doch die Aufmerksamkeit auch der
Leser dieser Zeitschrift beanspruchen, weil der Verfasser sehr
viel Grundsdatzliches zur vorgeschichtlichen Metallkunde zu
sagen hat. Zudem ist er den Kupfer- und Bronzefunden in
einem bisher nicht bekannten Ausmaf mit dem Rustzeug der
neuzeitlichen Prufverfahren so zu Leibe gegangen — daher
auch die zahlreichen Analysenangaben —, dal man fir die
Untersuchung der eisernen Bodenfunde, die ja auch eines Tages
erfolgen muB, manche Anregung erhalten kann. 2B 2

Oskar Stegemann: Der Eschweiler Bergwerks-Verein
und seine Vorgeschichte. Zum hundertjdhrigen Bestehen
der Gesellschaft im Auftrage des Vorstandes bearb. (Mit 7 Tafelbeil,
sowie zahlr. Textabb.) [Kohlscheid (Rheinl.): Selbstverlag des

Eschweiler Bergwerks-Vereins 1938.] (5 BI., 191 S.) 4°. 2B 2
(Karl Ehebrecht:) Die Geschichte unseres Hauses,
[d. h. der] Maschinenfabrik Buckau, R. Wolf, Aktien-

gesellschaft, Magdeburg, von 1838 bis 1938. (Mit zahlr.
Textabb.) Magdeburg: Selbstverlag der Firma 1938.) (264 S.) 4°.

C. Schiffner, Geh. Bergrat, Prof. Dr.-Ing. E. h.: Aus
Leben alter Freiberger Bergstudenten. Bd. 2. Mit
244 Abb. Freiberg i. Sa.: Verlagsanstalt Ernst Mauckisch 1938.
(IX, 426 S.) 8°. Geb. 5JIM. t 2B 2

Otto Vogel: Entwicklung und gegenwartiger Stand
der Wellblech verwendung.* [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 22,
S. 605/06.]

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Angewandte Mechanik. Siegfried Werth: Krafte an Langs -
preBsitzen.* PreRsitzarten. Verlauf der wirksamen Kréfte.
Formgebung von Bolzen und Buchse. Einflisse bei und nach
dem EinpreBvorgang. Folgerungen. Passungen. [Z. VDI 82
(1938) Nr. 16, S. 471/75.]

Physikalische Chemie. A. D. Kramarow: Untersuchung
der Reaktionsgleichgewichte bei der Reduktion von
Silizium aus sauren Schlacken durch Mangan und
Chrom.* Aus Versuchen wird abgeleitet, dal in Schmelzen
bei Temperaturen von 1420 bis 1440° Fe.Si und Mn,Si und bei
1520 bis 1550° Fe2Si und Mn2Si bestdndig sind. Es werden die
Dissoziationskonstanten der Eisensilizide von Mangan und Sili-
zium fur 1430 und 1540° angegeben. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3,
S. 20/29]

Shun-ichi Satoh: Bildungswérme und spezifische Wéarme
von Kalziumnitrid.* Ermittlungen bei Temperaturen bis
500°. [Sei. Pap. Inst. phys. ehem. Res., Tokyo, 34 (1938) Nr. 789,
S. 584/95]

im sachsischenng verwandten Industriebetrieben.

Chemische Technologie. Der Chemie-Ingenieur. Ein
Handbuch der physikalischen Arbeitsmethoden in chemischen
Unter Mitarbeit zahlr.
Fachgenossen hrsg. von A. Eucken, Géttingen, und M. Jakob,
Berlin. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°. —
Bd. 3: Chemische Operationen. T. 2: Apparative Durch-

fihrung chemischer Operationen. Allgemeiner Teil. Hrsg.
von A. Eucken. Mit 352 Fig. im Text. 1938. (XIII, 523 S)
50J1J1, geb. 52,50J31J1I. 2B2

Mechanische Technologie. Siegfried Werth: LangspreB-

sitze und ihre Berechnung.* ISA-Prefsitze und Werkstoff-
beanspruchung. Kennzahlen fir verschiedene Buchsenwerk-
stoffe. Bestimmung der Sitzkraft im elastischen und im plastischen
Gebiet. Auswirkungen verschiedener Ausfiihrungen von PreR-

sitzen auf die Sitzkraft im plastischen Gebiet. [Masch.-Bau
Betrieb 17 (1938) Nr. 11/12, S. 283/85.]
Maschinenkunde im allgemeinen. Dimiter N. Wassileff,

Dr.-Ing., Sofia (Bulgarien): Austauschbare QuerpreBsitze.
Mit 47 Bildern und 16 Zahlentaf. Berlin (NW 7): VDI-Verlag,
G. m.b.H., 1938. (29 S.) 4°. 5J1J1, fir Mitglieder des Vereines
deutscher Ingenieure 4,50 J1J1. (VDI-Forschungsheft 390.) SB 2
Elektrotechnik im allgemeinen. Jahrbuch des For-
schungs-Instituts der Allgemeinen Elektricitats-Ge-
sellschaft. Berlin: J. Springer. 4°. — Bd. 5, 1936/37. (Mit zahlr.
Abb. im Text.) 1938. (172 S.) Geb. 18 J1JI. — Ueber den Inhalt
wird, soweit notig, durch Einzelangaben in den besonderen Ab-
schnitten der ,,Zeitschriften- und Biicherschau* berichtet. 2 B 2

Bergbau.

Geologie und Mineralogie. H. Conrad Meyer: Seltene
Elemente.* Vorkommen und Anwendung weniger gebrduch-
licher Elemente, wie Beryllium, Lithium, Titan und Zirkon.
[Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 30 (1938) Nr. 4, S. 431/36;
Metallurgia, Manchr., 18 (1938) Nr. 103, S. 17/18.]

Lagerstattenkunde. Paul Krusch, Geh. Rat, Prof. Dr., Prasi-
dent i. R. der PreuB. Geologischen Landesanstalt: Die metal-
lischen Rohstoffe, ihre Lagerungsverhé&ltnisse und
ihre wirtschaftliche Bedeutung. Stuttgart: Ferdinand
Enke. 8. — H. 2: Molybdéan, Monazit, Mesothorium.
Mit 8 Abb. u. 9 Tab. 1938. (IV, 87 S.) 6JUJI. 2B2

Werner Bandei: Die alluvialen Eisenerze in SW-
Mecklenburg und ihre Entstehung. Mit 2 Abb. u. 1 Taf.
mit 2 Fig. [Rostock 1937: Adlers Erben i. Komm.] (13 S.) 8.
(Beilage zu Heft 46, N.F. 11 der ,,Mitteilungen aus der Mecklen-
burgischen Geologischen Landesanstalt®.) 2B 2

Georg Fischer: Asbestvorkommen in der Bayrischen
Ostmark und ihre Entstehung.* Beschreibung von Asbest-

dertrgerstatten verschiedener mineralogischer Beschaffenheit in der

Bayrischen Ostmark. [Z. prakt. Geol. 46 (1938) Nr. 5, S. 84/93.]
Albert Maucher: Ueber die Erzvorkommen van Keban-
maden (Turkei).* Geologischer und petrographischer Ueber-
blick sowie eingehende Beschreibung der Magnetit-Pyrit-, Kupfer-
kies-!luorit-, Blei-Silber-Zink- und Vanadinit-Descloizit-Vor-
kommen. [Z. prakt. Geol. 46 (1938) Nr. 5, 8. 79/84.]

F. Schwarz: Die M n-Fe-Lagerstatte Blaa-Alm, Alt-

Aussee.* Beschreibung der Lagerstatte und ihrer Entstehung. Ana-
lysen des Erzes. [Berg- u. hittenm. Mh. 86 (1938) Nr. 4, S. 74/75.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Erze. V. Montoro: Das metastabile y-Fe203in einigen
M agnetitproben.* Durch Rodntgenuntersuchung an polari-
sierten Magnetitproben von der Insel Elba wurde das metastabile
Y-Fe203 neben Fe304 mit Sicherheit festgestellt. Bei 600° setzt
sich das y-FeaOs leicht in tx-Fe203 um. Die metastabile Phase
hat hohere Koerzitivkraft als der Magnetit. [Metallurg, ital. 30
(1938) Nr. 5, S. 231/34]

Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. K. Winnacker:
Die Schwimmaufbereitung als Verfahren der Stoffbewe-
gung und Stofftrennung.* Kennzeichnung der Schwimm-
aufbereitung durch Aufbau eines Dreiphasensystems Luft-Wasser-
Erz. Steigerung des Schaumvermdégens und Beeinflussung der
Benetzbarkeit durch Einwirkung grenzflachenaktiver Stoffe.
Wahlweise Beeinflussung der Benetzbarkeit durch Zusatz anorga-
nischer Stoffe. Einrichtungen zur Ermdéglichung der innigen

Beziehen Sie fur Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b.H. dieeinseit 1g bed ruck te Sond erausgabe der Zeitschriftenschau®
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Berlihrung von Erz. Wasser und Luit sowie des Aufbaus des
Schaumsystems. [Verfahrenstechn. 1938, Nr. 2, S. 35/11.]
Sonstiges. C. A. Robak: Schwedisches Verfahren zur

Verwertung Apatit und Feldspat enthaltender Mine-
ralien. Anreicherung des Apatits durch Flotation auf 39,5 °0
P,0&4 Gewinnung der Alkalien aus Feldspat durch Erhitzen
auf 1400 bis 1500° und Niederschlagung der Alkalioxyde aus den
Gasen. Gewinnung der Tonerde mit Hilfe der Alkalien. Ver-
wendung der zuriickbleibenden Kieselsédure zur Erzeugung von
Silizium oder Ferrosilizium. [Industr. Engng. Chem., News ed., 15
(1937) Nr. 17, S. 384; vgl. Z. prakt. Geol. 46 (1938) Nr. 5, S. 94.]

Erze und Zuschlage.

Allgemeines. [Bruno] Wenzel: Die ErzVersorgung der
deutschen Eisenindustrie und die frachtliche Mit-
wirkung der Reichsbahn. Verlagerung der deutschen Erz-
grundlage und Bedeutung der Grundung der Reichswerke. Ver-
sandwege und tarifliche Behandlung der Rohstoffe der Eisen-
industrie unter besonderer Beriicksichtigung der neuerschlossenen
Erzgebiete. [Reichsbahn 14 (1938) Nr. 24, S. 603 08.]

Sonstige Erze. A. Doring und G. Erberich: Die Gewinnung
von Schwefelkies aus der deutschen Steinkohle. Unter-
suchungen Uber Kohlenkies. Vorkommen. Aufbereitung mit
Hilfe naBmechanischer oder trockener Verfahren sowie der
Schwimmaufbereitung. Rd&stergebnisse. Wirtschaftliche Bedeu-
tung. [Glickauf 74 (1938) Nr. 25, S. 537 40.]

F. L. Kihlwein und G. Lohmann: Mdglichkeiten
Schwefelkiesgewinnung in Steinkohlenaufbereitungs-
anlagen.* Gewinnbare Schwefelkiesmengen. Erdrterung der
Aufbereitungsfrage mit dem Ergebnis technischer Erfolge bei
oft in Frage gestellter Wirtschaftlichkeit. Gewinnbarkeit gréRerer

Mengen nutzbaren Schwefels als friher angenommen. [Gluck-
auf 74 (1938) Nr. 25, S. 540/46.]

Dolomit und Magnesit. Walter Hermann, Dr., Diplom-
kaufmann: Der Magnesit in der Weltwirtschaft unter
besonderer Berlcksichtigung Oesterreichs. Eine wirt-
schaftsgeographische Untersuchung. (Mit 14 Taxtabb.) Wien:
Verlag Johannes Miiller & Co. 1937. (107 S.) 8°. 3.50JLH.

(Wiener geographische Studien.
mann Leiter. 7.)

Hrsg. von Professor Dr. Her-
2 BS

Brennstoffe.

Holz und Holzkohle. Hilding Bergstrém: Die Veradnde-
rung der Holzkohle bei der Aufbewahrung an Luft.*
Untersuchungen tber die Verédnderung von Holzkohle bei der
Lagerung an Luft, besonders der Vergasungserzeugnisse bei ver-
schiedenen Erhitzungstemperaturen bis 1100°. [Jemkont. Ann.
122 (1938) Nr. 3, S.' 126 38.]

Torf und Torfkohle. Gustav Keppeler und Kurt Wiese:
Der Schwefelgehalt von Torf und Torfkoks.* Ausbildung
einer Sonderform der Bestimmung von fluchtigem und Asehen-
schwefel von Torf und Toifkoks. Ergebnisse und Vergleich mit
Schwefel, der bei Verbrennung in Kkalorimetrischer Bombe
flichtig wird. [Arcb. Eisenhittenw. 11 (1937/38) Nr. 12,
S. 623 25; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Kokerei. Kokereianlage Seaton Carew der South
Durham Steel & Iron Company, Ltd.* Beschreibung der
Kokerei und der Nebenerzeugnisanlage mit Gibbons-Kokag-
Oefen. [Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) Nr. 3664, S. 871 75;
Metallurgia, Manehr., 18 (1938) Nr. 103, S. 26 30.]

Ch. Berthelot: Die Entwicklung der Kokereiindustrie
in Deutschland.* Grundlagen der Einrichtung der seitlichen
Gaszlige bei neuzeitlichen Kokséfen. Anordnung der Gaszlige
und der Brenner. Deekenabsaugung. Anordnung der Gas-
sammelleitung in neuzeitlichen deutschen Kokereien. Herstellung
von Ammonsulfat unter Nutzbarmachung des Kohlenschwefels.
Gewinnung von reinem Benzol. Entfernung des Naphthalins.
Chemische Reinigung des Synthesegases. Gewinnung des Schwefels
und der Zyanverbindungen. Verbesserung des Kokses durch Koks-
mehlzusatz zur Kokskohle. Neuzeitliche Ofentiiren. Besehiekungs-
wagen mit drehbarem Tellerboden. [Rev. Metall., Mem., 35
(1938) Nr. 4, S. 165/75; Nr. 5, S. 220 32.]
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Johannes Wucherer: Kélteverfahren zur Abschei-
dung von Benzol aus Koksofengas.* Theoretische Grund-
lagen der Benzolabsc-heidung im Kéalteverfahren. Beschreibung
und Betriebsergebnisse einer Anlage mit Kélteerzeugung durch
Verdichter und Expansionsmaschine sowie einer Anlage mit
ATTunnniakkreislaiif als Kalteerzeuger. Vorteile des Kéltever-
fahrens. Grenzen der Anwendbarkeit. [Stahl u. Eisen 58 (1938)
Nr. 26, S. 689 92 (Kokereiaussch. 73).]

Gasreinigung. W. Oppelt: Die Entfernung des Naph-
thalins aus schwefelwasserstoffhaltigem Kokereigas.*
Untersuchungen (ber die Anwendbarkeit des Tauchstufen-
Tetralin-Verfahrens zur Abscheidung von Naphthalin aus schwefel-
wasserstoffhaltigem Gas. Verhalten von Tetralin und Schwefel-

wasserstoff.  Aufarbeitung des naphthalinhaltigen Tetralins.
[Glickauf 74 (1938) Nr. 23, S. 503 07.]
A. Thau: Gewinnung und Nutzbarmachung des

Brennstoffschwefels.* Verfahren zur Nutzbarmachung des
in technischen Brenngasen und Abgasen enthaltenen Schwefels.
Gewinnung als SchwefelLsédure, durch gleichzeitige Ammoniak-
bindung, nach dem Katalsulfverfahren und dem Verfahren der
Gesellschaft fir Kohlentechnik. Gewinnung von elementarem
Schwefel durch Waschverfahren und Trockenreinigung. Bedeu-
tung der Schwefelgewinnung aus Koksofengas. [Verfahrenstechn.
1938, Nr. 3, S. 81/86.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. C. R. Platzmann: Fortschritte auf dem

ZUGebiete der feuerfesten Stoffe 1937. Schrifttumsiibersicht

Uber die Fortschritte und Aufgaben von Technik und Forschung
auf dem Gebiete der feuerfesten Stoffe. [Tonind.-Ztg. 62 (1938)
Nr. 49, S. 531 34; Nr. 50, S. 543 45; Nr. 51, S. 556 58.]

Rohstoffe. E. A. Burr: Der feuerfeste Quarzit von
Ohio.* Mineralogische und chemische Zusammensetzung des
Quarzits. Gewinnung und Bearbeitung. Verwendung in be-
hauenem Zustand als feuerfester Baustoff. Verhalten im Betrieb.
[Blast Fum. 26 (1938) Nr. 5, S. 490 92 u. 520/21.]

Herstellung. Adolf Mdser: Feuerfeste Steine aus Roh-
schieferton.* Untersuchungen uber die Herstellung von
Schamottemassen unter Verwendung von Rohschieferton. Eigen-
schaften des Rohstoffes. Herstellung und Eigenschaften reiner
Schiefertonsteine. Einfuhrung des Schiefertons in eine betriebs-
maRige Masse. EinfluR der Aufbereitung und der Schieferton-
menge auf die Masseeigenschaften. [Tonind.-Ztg. 62 (1938)
Nr. 47, S. 511 13; Nr. 48, S. 524 26.]

Prafung und Untersuchung. Reinhard Fehling: Der Angriff
von Kohlenschlacke auf feuerfeste Steine.* Bedingungen
des Schlackenangriffs als Oberflachenreaktion. Neues Verfahren
zur Bestimmung der Loslichkeit eines feuerfesten Steines. Ein-
fluR der chemischen Zusammensetzung und Temperatur auf die
Léslichkeit. Der FlieBvorgang von Schlacke. Vergleich gemessener
Werte des Schlackenangriffs mit denen der Reaktionsgleichung.
[Feuerungstechn. 26 (1938) Nr. 2, S. 33 35; Nr. 3, S. 65 73.]

Raymond A. Heindl und George J. Cooke: Stopfen-
stangenrohre fir GieBpfannen.* Untersuchung verschie-
dener in Amerika hergestellter feuerfester Stopfenstangensteine
auf chemische Zusammensetzung, Erweichung, Porigkeit, Festig-
keit, Warmeausdehnung und Betriebsverhalten. [J. Res. Nat.
Bur. Stand. 20 (1938) Nr. 3, S. 411/18.]

A. H. Jay und J. H. Chesters: Eine Rdéntgenunter-
suchung feuerfester Stoffe.* Debye-Scherrer-Bilder von
Quarz, Cristobalit, Tridymit, Magnesia, Tonerde, Spinell, Chromit,
Mullit und Forsterit. EinfluB der KorngréRe auf Laue-Bilder.
[Trans, eeram. Soc. 37 (1938) Nr. 6, S. 209 30.]

Seiji Kondo und Toshiyoshi Yamauchi: Die Umwand-
lung von Quarz in Tridymit. IX. Betrachtungen tber
die Versuchsergebnisse der thermischen Ausdehnung
von Cristobalit. Cristobalit wandelt sich beim Erhitzen bei
250°, beim Abkuhlen bei 230° um. Proben von Cristobalit,
aus geféllter Kieselsdure gewonnen, haben bei niedrigerer Tem-
peratur den Umwandlungspunkt als aus Quarz hergestellte. —
X. Ueber die Mikrostruktur von Silikasteinen, die
langere Zeit in offenen Herdfeuern. Regeneratoren und
W annendfen benutzt wurden. Die innere Zone von Herd-
feuersteinen enthdlt reinen Cristobalit, in der zweiten oder Tri-

Hock: L'eber die Herstellung von stiickfestenfdymitzone findet sich Cristobalit nur als Verunreinigung. Die

Koks aus Braunkohle, insbesondere fur metallurgische
Schachtofen.* Brikettherstellung in der Krupp-Ringwalzen-
presse als Vorstufe der Verschwelung im Lurgi-Spilgasofen.
EinfluB der KorngroBe und Zusammensetzung auf die Koks-
festigkeit. Schwefel- und Aschengehalt des Kokses. [Techn. BI.,
Dusseid., 28 (1938) Nr. 27, S. 390/91.]

Nebenerzeugnisse. Gerhard Lorenzen: Die Erzeugung
von Schwefel und Ammoniumsulfat aus dem Gas-
schwefel. Alkazid-und Katasulf-Verfahren.* [Z. 1DI 82

(1938) Nr. 16, S. 462 64.]

Uebergangsschieht enthdlt beide und unverdnderten Quarz.
[J. Soc. chem. Ind., Japan, Suppl., 40 (1937) S. 233 B; nach
Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S..4221.]

Seiji Kondo, Toshiyoshi Yamauchi und Yosio Kora: Die
Umwandlung von Quarz in Tridymit. XI. Ueber die
thermische Ausdehnung von Silikasteinen, die ldngere

Zeitin offenen Herdfeuern, Regeneratorenund Wannen-
0fen benutzt wurden. Die an ausgesuchten Stellen der Cristo-
balit- bzw. Tridymitzone erhaltenen Ausdehnungswerte sind
etwas kleiner als die Normalwerte. Die Bestimmung der Aus-
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dehnung ist zur Auffindung von Cristobalit geeigneter als zur
Auffindung von Tridymit. [J. Soc. ehem. Ind., Japan, Suppl., 40
(1937) S. 234B; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4221.]
Seiji Kondo, Toshiyoshi Yamauchi und Kohei Konishi:
Die Umwandlung von Quarz in Tridymit. XII. Ueber
die Wahl der Mineralisatoren fur die Herstellung von
Tridymitsteinen. Roéntgenuntersuchungen uber den EinfluB
verschiedener Mineralisatoren auf die Umwandlung von gepul-
vertem Bergkristall, gefallter Kieselsdure und gepulvertem natir-
lichen Quarzit. [J. Soc. chem. Ind., Japan, Suppl., 40 (1937)
S. 235 B; nach. Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4221]
Seiji Kondo und Toshiyoshi Yamauchi: Die Umwand-
lung von Quarz in Tridymit. XIIl. Ueber die Her-
stellung von Tridymitsteinen. Fur die Herstellung von
Tridymitsteinen aus zwei Quarziten verschiedener Herkunft
erwiesen sich Mineralisatoren wie Na20 + MgCI2 NH4CL + MgCI2
Na20 «2 Si02+ Cginstig. [J. Soc. chem. Ind., Japan, Suppl., 40
(1937) S. 281 B; nach. Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4222.]
Seiji Kondo und Toshiyoshi Yamauchi: Die Umwandlung
von Quarz in Tridymit. XIV. Einige physikalische
Eigenschaften von experimentell hergestellten Silika-
steinen. Porositdt, Absorption, Dichte von synthetisch her-
gestellten  Silikasteinen.  Mineralisatoren der Na2- bzw.
Na20 ¢ Si02-Reihe bewirken eine Abnahme der Dichte infolge
Bildung von Tridymit, wahrend mit NH4Cl und C Erzeugnisse
von hoher Dichte mit viel Cristobalit und nichtumgesetztem
Quarz entstehen. [J. Soc. Chem. Ind., Japan, Suppl., 40 (1937)
S. 281B/82B; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4222.]
Einzelerzeugnisse. Marcel Lepingle: Die Anwendung
von Schmelzzementin feuerfesten Mauerwerken.* Unter-
suchung lber die Verbesserung von Schmelzzement durch Aende-
rung der chemischen Zusammensetzung. [17. Congres de Chimie
Industrielle, 26. Sept. bis 3. Okt. 1937, Paris, Bd. I, S. 129/34.]

Schlacken und Aschen.

Sonstiges. R. Reissner: Untersuchungen dber den
thermischen AufschluR ésterreichischer Phosphorite. I.
Uebersicht uber die im Schrifttum und in der Patentliteratur
angegebenen Verfahren. Kritische Sichtung. Hinweis auf spatere
Untersuchungen. [Berg- u. hittenm. Mh. 86 (1938) Nr. 3, S. 45/50.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.

(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Waéarmeschutz. J. S. Cammerer, Dr.-Ing. habil., Tutzing:
Der Wéarme- und Ké&lteschutz in der Industrie. 2., ver-
besserte Aufl. Mit 118 Textabb. u. 107 Zahlentaf. Berlin: Julius
Springer 1938. (VII, 315 S.) 8» Geb. 28AM. S BS

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. R. Bingel: Die Elektrotechnik in der
Industrie.* Bedeutung der elektrischen Energie im Aufgaben-
kreis der deutschen Technik. Der Begriff des spezifischen elek-
trischen Arbeitsinhaltes zeigt, daB heute nahezu alle Gebiete der
Industrie mit elektrischer Energie und Elektrotechnik durch-
setzt sind. Ursachen zu den ungeheuren Erfolgen der Elektro-
technik. Bedeutung der Forschung fur den Fortschritt. An vielen
Stellen, wo wir die Grenzen des bisherigen Erkennens oder der
technischen Leistungsféhigkeit dberschreiten wollen, bringt der
Einsatz neuer elektrotechnischer Hilfsmittel auch neue Fort-
schritte. [ETZ 59 (1938) Nr. 25, S. 659/69.]

Kraftwerke. H. Goerke: Bestrebungen im heutigen
Dampfkraftwerksbau.* Kraftwerks- und MaschinengréfBe.
Unterteilung der Kraftwerksleistung. Dampfdruck und -tempe-
ratur. Zwischeniberhitzung. Speisewasser-Vorwdrmung und
-Aufbereitung. Kraftwerks-Grundri. Kesselanlage. Turbinen-
anlage. Rohrleitungen. Vereinheitlichungsbestrebungen. [Z.
VDI 82 (1938) Nr. 14, S. 389/96.]

Dampfkessel. Ueberhitzer fir hohe Temperaturen.*
Im Zusammenhang mit der Druck- und Temperatursteigerung
im heutigen Kesselbau wird die Einordnung der Ueberhitzer in
den gesamten Aufbau gezeigt. Die fir eine gleichmaRige Tempe-
raturverteilung erforderlichen baulichen MaRnahmen. Konstruk-
tionseinzelheiten, Vorkehrungen beim Anfahren und Auswahl der
Werkstoffe werden besprochen. [Wérme 61 (1938) Nr.26, S.488/92.]

W. Arend und H. Hécker: Bewdhrung von La-Mont-
Kesseln. Erfahrungen aus fiinf Betriebsjahren und ihr
EinfluR auf die Gestaltung.* Wesentliche Kennzeichen
des La-Mont-Verfahrens und seine Bedeutung (1937 Bauzahl 220
Anlagen). Betriebserfahrungen mit Werkstoffen, Rohrhalterun-
gen, Speisewasser und Umwaéalzpumpen. Bewdhrung neuerer
baulicher MaRnahmen und Betriebseigenschaften bei Salzan-
reicherung, schwankender Dampfleistung usw. Wairtschaftliche
Betrachtungen Uber die La-Mont-Kessel und Ergebnisse von
Abnahmeversuchen. [Waéarme 61 (1938) Nr. 26, S. 479/87.]

Zeitschriften- und Bicherschau.
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Paul Koch: Wie verhélt sich die Doppellaschen-
langsnaht heim GroRwasserraum-, Land- und Schiffs-
kessel zur W asserdruckprobe?* Die genietete Doppel-
laschenldngsnaht bildet sich fir die bisherige Bemessung des
erforderlichen Wasserprobedruckes besonders starr aus und bean-
sprucht beim Ablassen des Wasserdrucks die einzelnen Stellen
der duReren Nieten und deren Nietlocher und das Mantelblech
selbst (beraus stark, weil die als starrer Balken anzusehende
Doppellaschenvernietung in ihrer Dehnung nicht dem Mantel-
blech folgen kann und zu Werkstoffreckungen, die zu Beschadi-
gungen — Haarrissen — fuhren, Veranlassung gibt. [Wéarme 61
(1938) Nr. 23, S. 426/27.]

Fr. Schulte und F. Wentrup: Stand der Entwicklung
im deutschen Dampfkesselbau.* Allgemeine Entwicklungs-
richtung, Werkstoffe, Werkstoffaufwand, Herstellung, Bauteile,
Normung, ausgefihrte Beispiele. [Wéarme 61 (1938) Nr.26, S.465/72.]

K. Vigener: Die Neuregelung des technischen Ueber-

wachungswesens. Bisheriger Zustand. Neuordnung. [Arch.
Waiérmewirtsch. 19 (1938) Nr. 6, S. 147.]
Speisewasserreinigung und -entélung. H. Richter: Neu-

zeitliche Fragen der Kesselspeisewasseraufbereitung.*
Neuerungen auf dem Gebiet der Wasseraufbereitung. Ergebnisse
der Forschung solcher Fragen, die fur die Speisung von Hoch-
und Hochstdruckkesseln erhéhte Bedeutung gewonnen haben.
[Elektrizitatswirtsch. 37 (1938) Nr. 15, S. 389/92.]
Speisewasservorwarmer. Richard Hessler: Ist es zuldssig,
Vorwdrmer zur Verdampfung heranzuziehen? Gibt es
VerdampfungsVorwéarmer ?* Darstellung der Griinde fir die
gesteigerte Bedeutung der Nachschaltheizflachen. Allgemeine
Grundsétze, um Dampfbildung im Vorwéarmer, die bei GuBeisen
in der Regel eine Gefahr bedeutet, zu vermeiden. Die besonderen
Verhéltnisse bei fluRstdhlernen Vorwérmern, die teils zur Wasser-
vorwdrmung, teils zur Verdampfung dienen, werden dargelegt.
Fur Verdampfungsvorwarmer wird die Bezeichnung Vorver-
dampfer vorgeschlagen. Einige Anlagen, bei denen die Nach-
schaltheizflache in Vorwarmer und Vorverdampfer unterteilt ist.
werden besprochen. [Wdarme 61 (1938) Nr. 20, S. 361/68.]

Dampfturbinen. Dampferzeugende Turbine der Bauart
Bechard.* Die Turbine hat eine Reihe hohler auf einer Welle
angebrachter Scheiben, in denen durch die Welle eingeleitetes
Wasser durch Gas- oder Oelbrenner zu Hochdruckdampf von 30 at
verdampft wird. Der aus der letzten Hohlscheibe durch Disen
austretende Dampf stéBt auf einen mit Turbinenschaufeln be-
setzten Ring, und die Gegenwirkung treibt die Welle mit den
Hohlscheiben um. Die Turbine macht 1800 U/min und entwickelt
bis zu 50 PS. [Engineer, Lond., 165 (1938) Nr. 4300, S. 647/48.]

Verbrennungskraftmaschinen. F. Domes: Messung des
Gasverbrauches einer Gasgebldasemaschine.* Zwei MeR-
verfahren, die eine richtige Messung des Gasverbrauches einer
Gasgebldasemaschine ermdglichen. Durch Kl&rung der gegen-
seitigen Abhéngigkeit von Gasverbrauch zu Umdrehung der
Maschine, Stellung der Zuschaltrdume, angesaugter Windmenge
und Winddruck erhdlt man eine einfache Kennlinie, die in Ver-
bindung mit einfachen Betriebsbeschreibungen die Errechnung
des Gasverbrauches der Maschine ermdglicht. [Wéarme 61 (1938)
Nr. 21, S. 385/87.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. F. L. Aime,
R. B. Steinmetz, S. I. Rosch: Wahl isolierter Kabel fur
Hittenwerke.* Aufzdhlung aller Umstdnde und Einflisse,
die bei der Wahl isolierter Kabel fur Huttenwerke zu berick-
sichtigen sind. [Iron Steel Engr. 15 (1938) Nr. 6, S. 60/78.]

Stromrichter. W. E. Gutzwiller: Der erste Gleichrichter
in einem amerikanischen Huttenwerk.* Grinde fiur die
Wahl des Gleichrichters. GroRe und Schaltbild sowie Schutz-
vorrichtungen und Steuerung des Gleichrichters. [lron Steel
Engr. 15 (1938) Nr. 6, S. 24/28.]

Gleitlager. H. Thoma: Der HeiBlauf der Gleitlager.*
Belastbarkeit der Gleitlager im allgemeinen. WéarmeahfluB bei
schnellaufenden Lagern. Zuldssige Hochsttemperatur des Oeles
im Oelfilm. Oelfilm im planparallelen und im keilférmigen Lager-
spalt. Berechnung der Tragfahigkeit schnellaufender Zapfenlager.
ZweckmaRBiges Lagerspiel. Vergleich mit der Erfahrung. [Forsch.
Ing.-Wes. 9 (1938) Nr. 3, S. 149/58.]

Walzlager. Kurt Rosenbaum: Verwendung von Rollen-
lagern an Walzwerkskranen.* [Stahl u. Eisen 58 (1938)
Nr. 23, S. 630/31.]

Sonstige  Maschinenelemente. P.  Mever: Neuartige
Schrumpfverbindung fir aufgebaute Kurbelwellen.*
lergroRerung der Reibungszahl zwischen dem Zapfen und dem
aufgeschrumpften Kurbelarm. PlanméRige Untersuchung nach
der GroRe dieser Zahl, wobei eine besonders dafiir gebaute Ma-
schine benutzt wurde, mit der eine allgemeine Untersuchung der
hei hohem Flachendruck auftretenden Reibungszahl durchgefiihrt
werden konnte. [Werft Reed. Hafen 19 (1938) Nr. 11, S. 155/56.]
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Schmierung und Schmiermittel. Franz Kosters: Selbst-
tdtige Druck-Schmieranlage an einer schweren W alzen-
strale mit Kunstharzlagern.* [Stahl u. Eisen 58 (1938)
Nr. 24, S. 653/54.]

Maschinentechnische Untersuchungen. Nikolaus Hoffmann:
Aufgaben des Elektro- und Maschinenbetriebes eines
Hittenwerkes fiir den Vierjahresplan.* Schmierung der
Spurkrdnze an Kranlaufrddern. Einstellbare Achslagerung. Er-
satz von Kupferschleifleitungen an Kranen. Aenderung des Hilfs-
fingers von Gleichstromschiitzen. Unterteilte und abhebbare
Maschinenhausdecke. Stromzufiihrung an Richterei-Kranfeldern
und im Stahlwerk. Ersatz der Handkippvorrichtung an Schlacken-
pfannen. Schmieren der Stempel an Schwellenlochmaschinen.
Verbesserungen an Endschaltvorrichtungen. [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 25, S. 665/67.]

Sonstiges. H. Diegmann: Zweckentsprechende An-
wendung und richtiger Einbau von Pref3stoff-Zahn-
rédern.* [Masch.-Schad. 15 (1938) Nr. 6, S. 91/92.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Werkzeuge. A. Dorn: Drehmoment-Schraubenschlis-
sel.* Abbildungen und Beschreibung von Schraubenschlisseln,
die die Einhaltung eines bestimmten Drehmomentes und ein
sicheres und gleichméaRiges Anziehen aller Schrauben gewéhr-
leisten. [Werkstattstechnik 32 (1938) Nr. 12, S. 285/86.]

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. E. Go6hre: Neue-
rungen an Blechbearbeitungsmaschinen. Abkant-
pressen. Sondermaschinen. Unfallverhitung.* Abkant-
maschinen und Abkantpressen. Sondermaschinen fir die Blech-

formung. Verbesserungen, die den Unfallschutz betreffen.
[Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 11/12, S. 287/90.]
Forderwesen.
Hebezeuge und Krane. 0. Lammers-Schuh: Fahrwerk-

bremsen von Kranen unter dem Gesichtspunkt der
Unfallverhitung.* Bei fester Verbindung von Fihrerkorb
und Fahrwerk verwendet man am besten FuBhebelbremsen. Sonst
empfiehlt sich ein Bremsliftmagnet mit unmittelbarem Anschlu
Gber ein Schiitz an den Hauptausschalter im Fihrerkorb. Auch
die Eldrobremse ist als Fahrwerkbremse gut geeignet. Fir die
Endschalter an den Fahrbahnenden ist es zweckmaBig, eine zwei-
stufige Bauart zu wahlen. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 18, S. 525/26.]

Werkseinrichtungen.

Grundung. E. Rausch: Federnde Lagerung von Ma-
schinen.* Allgemeine Gesichtspunkte fir die Abfederung.
Rechnungsgang. Lotrechte Schiebeschwingung. Drehschwingung
um die lotrechte Schwerachse. Waagerechtschwingungen. An-
wendung der Formeln fir harmonische Kréfte. Zahlenbeispiel.
Federnde Lagerung von Fahrzeugmaschinen. [Z. VDI 82 (1938)
Nr. 17, S. 495/501.]

Wasserversorgung. Hans Kolzow: Von der Abwasser-
beseitigung zur Abwasserverwertung. (Mit 11 Textabb.)
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1938. (59 S.) 8» 0,90
JIM.. (Abhandlungen und Berichte. [Hrsg.:] Deutsches Museum.
Jg. 10, H. 2) =B S

Roheisenerzeugung.

Vorgange im Hochofen. M. A. Schapowalow: Gasdurch-
lassigkeit des Hochofenmdéllers und W armetibergang in
der W erkstoffschicht. Verminderung des Widerstandes der
Beschickungssaule durch Klassieren des Méllers. Gemischte Auf-
gabe von Feinerz und Koks. Mischung von Erz und Kalk zur
leichteren Schlackenbildung. Verhaltnisgleichheit zwischen W ar-
meibergang von Gas auf feinstiickige Stoffe und Gasgeschwindig-
keit. [Teori. prakt. met. 9 (1937) Nr. 3, S. 3/12]

Hochofenverfahren und -betrieb. H. Kalpers: Elektro-
Stopfmaschine fir Hochdéfen.* Beschreibung einer gegen
den vollen Winddruck arbeitenden elektrischen Stichloch-Stopf-
maschine. [Feuerungstechn. 25 (1937) Nr. 11, S. 330/31.]

H. Kalpers: Einige Neuerungen an Hochdéfen.*
nahmen zur Vermeidung von Gichtstaubverlusten. Anordnung
von Kihlkéasten im oberen Teil des Hochofenschachtes. Regel-
einrichtung fir Windmenge und Windtemperatur. Hochofen mit
Ueberlaufvorrichtung zur Beeinflussung der Gestellarbeit. [Feue-
rungstechn. 25 (1937) Nr. 11, S. 329/30.]

Wilhelm Lennings: Erschmelzen von Thomasroheisen
im Hochofen mit saurer Schlackenfiihrung aus eisen-
armen deutschen Erzen.* [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 23,
S. 623/30 (Hochofenaussch. 164 a).]

G. Povert: Stillsetzen und Ausblasen von Hochofeflissigen

MaRBnahmen beim Stillsetzen des Hochofens fiir kiirzere Zeit, beim
Dampfen und Wiederanblasen. Alte und neue Verfahren des Aus-
blasens. Entfernung der Bodensau im flissigen Zustand. Ab-
bruch des Mauerwerks. [Metallurgie Construct. raec. 70 (1938)
Sonder-Nr., Mai, S. 15/18.]

und Bicherschau.
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Eisen- und StahlgieRerei.

Formstoffe und Aufbereitung. F. W. Rowe: Das Randup-
son-Verfahren zur Herstellung zementgebundener
Formen.* Erfahrung bei der praktischen Anwendung von
Zement als Formsandbinder. [Foundry Trade J. 58 (1938)
Nr. 1140, S. 520/26.]

Schmelzéfen. Der Stein-Atkinson-Trommelofen mit
Oelfeuerung.* Beschreibung des bisher groften in England auf-
gestellten Stein-Atkinson-Trommelofens mit Oelfeuerung fir
5t Einsatz. Stahlrohrenrekuperator fir 300° Windtemperatur.
Arbeitsweise und Betriebsergebnisse. [Foundry Trade J. 58
(1938) Nr. 1140, S. 530.]

Albert Achenbach: Fehlerquellen der landestblichen
Bauregeln des Schachtofens.* Vergleichende Prifung der
Bau- und Betriebswerte verschiedener Schachtéfen mit den auf
mathematisch-physikalischer Grundlage errechneten. Schacht-
hohe, Héhenlage der Windformen, Dusenquerschnitt und Wind-
menge, Koks- und Eisengichten, Kalksteinzuschlag und Eisen-
satzgewicht. [GieBerei 25 (1938) Nr. 13, S. 324/28.]

Edwin F. Cone: Der Brackelsberg-Ofen als Schmelz-
ofen in der GieBerei.* Beschreibung des Brackelsberg-Trom-
melofens und des kohlenstaubgefeuerten Schaukelofens. Zu-
stellung, Rohstoffe, Betrieb und Erzeugnisse des Brackelsberg-
Ofens in verschiedenen amerikanischen Eisengiefereien. [Metals
6 Alloys 9 (1938) Nr. 5, S. 105/10.]

Otto Junker: Ein neuartiger Hochtemperatur-
Schmelzofen mit Graphitstabheizung.* [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 26, S. 698/99.]

Don J. Reese: Trugschlisse beim Kupolofenbetrieb.*
Ablehnung des Begriffes ,,Schmelzleistung” und Beflirwortung
von ,,Verbrennungsleistung“. Beziehungen zwischen Ofendurch-
messer und Verbrennungsleistung sowie Windmenge. Winddruck
und Windmenge. EinfluR einer erhdhten Windmenge auf den
Winddruck und den Kraftbedarf des Gebldses. Hohe der Fillkoks-
sdule. Kohlenstoffaufndhme von Stahlschrott und Verbrennungs-
leistung. [Foundry, Cleveland, 66 (1938) Nr. 5, S. 72/73 u. 146.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Kurt Schiffer und Werner Feldmann: Das
Stahleisen und seine Beziehungen zum Schmelzverlauf
im Stahlwerk.* Tauchverfahren zur Bestimmung des Flissig-
keitsgrades von Roheisen. EinfluR der Begleitelemente des Roh-
eisens, des Ofenganges und der Ofenfihrung auf den Flussigkeits-
grad. Auswirkungen dieser GroBen auf den Schmelzverlauf im
Siemens-Martin-Stahlwerk. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 24,
S. 641/46 (Hochofenaussch. 169).] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von
Kurt Schiffer: Clausthal (Bergakademie).

Paul Thierry: Studium Uber den Schwefelgehalt in
Schlacken und Stahl.* EinfluR des Basizitatsgrades auf den
Schwefelgehalt der Schlacken sowie des Schlackengewichtes auf
den Schwefelgehalt des Stahles. [Rev. Métall., Mém., 35 (1938)
Nr. 4, S. 154/64.]

Mischer. F. Lainé: Die Roheisenmischer und ihr
Gebrauch in Stahlwerken.* Abmessung und Beheizung von
Roll- und Birnenmischern. Ausmauerung unter Verwendung von
Sil-O-Cel-Steinen. Beschreibung eines 600-t-Rollmischers bei den
Stahlwerken von Longwy. [Génie civ. 112 (1938) Nr. 21, S.434/37.]

Siemens-Martin-Verfahren. T. A. Peebles: Ueberwachung
des Luft-Brennstoff-Verhéltnisses fir Siemens-M artin-
Oefen.* Schema einer Ueberwachungseinrichtung fiir Koksofen-
und Mischgas. [Blast Furn. 26 (1938) Nr. 4, S. 404/05.]

P. W. Umrichin und A. N. Nesterow: Das basische Sié-
mens-M artin-Verfahren ohne Abziehen der ersten
Schlacke bei der Erzeugung legierter Stahle.* Ver-
suche an einem 40-t-Ofen zeigen, daB mit nur einer Schlacke
legierte Stahle einwandfrei herzustellen sind, wenn 1. das Ver-
héltnis des CaO zu Si02in der Schlacke 2,8 bis 3,0 betrégt; 2. diese
Schlacke durch Bauxit gentigend dinnfliissig gehalten wird und
3. die Desoxydation des Stahles durch AMS-Metall und Ferro-

Magtizium vorgenommen wird. Aufzéhlung der Vorteile des Ver-

fahrens. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3, S. 30/40.]

Duplexverfahren. Ernstvon Weigl: Duplexofen der Bau-
art Mdavag-Weigl.* Verbindung eines Siemens-Martin-Ofens
mit einem Lichtbogenofen. Einschmelzen und Frischen unter
Gas, Fertigmachen unter Strom. Betriebsangaben. [Stahl u.
Eisen 58 (1938) Nr. 22, S. 595/603 (Stahlw.-Aussch. 339).]

Elektrostahl. Paul Bachert: Ueber das innere magne-
tische Feld stromdurchflossener Querschnitte und
seinen EinfluB auf die elektromagnetischen Krafte in
Leitern mit besonderer Bericksichtigung
des W irbelkraft-Effektes in Induktions-Oefen. (Mit
15 Abb.) Gelnhausen 1937; F. W. Kalbfleisch. (62 S.) 8°. — Darm-
stadt (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Pinch-Effekt am kreis-
formigen und rechteckigen Querschnitt. Wirbelkraft-Effekt im
Einphasen-Induktionsofen mit vertikaler Schmelzrinne. 2 B S
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GroRe Lichtbogendfen fir Jarrow.* Betriebsdaten
eines 15-t-Lichtbogenofens der Jarrow Metal Industries, Ltd.,
Jarrow-on-Tyne. [Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) Nr. 3656, S. 522.]

P. Hauck: Der Elektrostahlofen und seine theore-
tische und technische AnschluBméglichkeit an Strom -
versorgungsnetze.* Verhalten und Eigenschaften der Netz-
generatoren und Netzumspanner. Spannungsabfall in Abhangig-
keit von KurzschluB-Spannung und Generatorleistung. [Elek-
trizitdtswirtsch. 37 (1938) Nr. 16, S. 411/16.]

R. Schiz: Die Elektrow&rme als vielseitiges Werk-
zeug in der Warmewirtschaft der Stahlindustrie.*
Lichthogendfen mit ausfahrbaren Deckeln und Korbbeschickung.
Leistungsaufnahme eines 4-t-Hochfrequenzofens. Badbewegung
im Drehstrom-Induktionsofen fiir Netzfrequenz. [Elektrowdrme
8 (1938) Nr. 6, S. 141/48.]

GieRen. N. H. Bacon: Blockkokillen.* Entwicklung des
Kokillenverbrauchs im Laufe von 5 Jahren. EinfluB der Ge-
spannplattenform auf die Haltbarkeit der Kokillen. EinfluR des
Siliziumgehaltes auf die Lebensdauer und die Zahl der Briiche.
EinfluR der Zeit vom GuR bis zum Strippen auf die Kokillen-
lebensdauer. Gattierung beim Erschmelzen von KokillenguR.
[Iron Steel Ind. 11 (1938) Nr. 8, S. 326/31.]

l. Brainin und I. Aisikowitsch: Die Herstellung
Blocken fir das Mannesmann-Verfahren auf dem
Eisenwerk Stalin im Donez-Becken.* Herstellung der
Blécke (Einsatz und Fihrung der Schmelze, Desoxydation und
Beruhigung des Bades, das VergieBen), Anwarmen und Walzen
der Blécke, AusschulR beim Sortieren, Makro- und Mikrogefiige
des fertigen Rohres. Das Metall wird im 100-t-Siemens-Martin-
Ofen erschmolzen. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3, S. 41/49.]

Ferrolegierungen.

Einzelerzeugnisse. Silvaz, ein kornverfeinerndes Des-
oxydationsmittel.* Hinweis auf eine Ferrolegierung mit rd.
45 % Si, 7% Al, 7% V und 7 % Zr, die von der Electro Metallur-
gical Co., New York, als besonders gutes Desoxydationsmittel
angesprochen wird. [Steel 102 (1938) Nr. 13, S. 58.]

Metalle und Legierungen.

Schneidmetalle. W. P. Sykes: Zementierte W olfram-
karbidlegierungen.* EinfluR des Kobaltgehaltes — von 3 bis
13 % — und der Sintertemperatur auf Héarte, Biegefestigkeit und
Dichte von WC-Pulvern. Mikroskopische und réntgenographische
Untersuchungen uber das Gefiige von WC- und W2C-Legierungen
bei Kobaltzusédtzen von 0 bis 40 bzw. bis 25 %, ebenso von WC-
TaC- und WC-TiC-Gemischen mit Kobaltzusatzen. [Amer. Inst,
min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 924, 11 S., Metals Techn.
5 (1938) Nr. 4.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Clarence W. Balke: Verform-
bares Tantal und Niob.* [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Publ. Nr. 927, 4 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4.]

Ervin Becker: Kurze Metallurgie des Aluminiums.*
Ausgangsstoffe und Verfahren der Aluminium- und Tonerde-
herstellung. SchmelzfluRelektrolyse des Aluminiums. Ungarischer
Bauxit. Statistik der Bauxitférderung und Aluminiumerzeugung.
[Banyaszati kohaszati Lapok 71 (1938) Nr. 12, S. 209/17.]

Gregory J. Comstock: Eine Gruppeneinteilung der
Metallpulvererzeugnisse.* Herstellung und Verarbeitung der
hochschmelzenden Metalle, der Hartmetallegierungen, poriger
Lagermetalle und von Werkstoffen fur elektrische Kontakte.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 296, 10 S,,
Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4]

Louis Jordan: Tantal. Vorkommen und Gewinnung von
Tantal im Pilbarra-Bezirk in Australien, seit 1937 auch in den Ver-
einigten Staaten bei Tinton in Sud-Dakota als Tantalit. Zu-
sammensetzung des Erzes. Anwendung von Tantal in der Technik.
[Min. & Metall. 19 (1938) Nr. 374, S. 104; vgl. Z. prakt. Geol. 46
(1938) Nr. 5, S. 93/94.]

Zeitschriften- und Biicherschau.

58. Jahrg. Nr. 30.

Walzwerkszubehér. O. K. Graef: Walzung von Stahl
auf Kunstharz-PreRBstofflagern.* Kurzer Abri der Ge-
schichte der Walzenlager. Richtlinien fir die Gestaltung und
Unterhaltung der Kunstharz-PreBstofflager. Beispiele ihrer An-
wendbarkeit bei allen Walzwerksarten mit Ausnahme der Fein-
blech-Warmwalzwerke. Leistungsfahigkeit der Lager ausgedriickt
durch die Tonnenzahl der Walzerzeugnisse. [Iron Age 141 (1938)
Nr. 11, S. 50/55 u. 114]

Stabstahl- und Feinstahlwalzwerke. 200er Doppelduowalz-
werk fur Feinstahl.* Beschreibung der StraBe, die funf Ge-
ruste hat. Knuppel aus legiertem und unlegiertem Stahl von
44 X 44 mm2 werden zu Feinstahl ausgewalzt. Antriebsmotor
500 PS mit 300 bis 900 U/min; Uebersetzung des Zahnradvorge-
leges mit Scheibenschwungrddem 1 : 2, Drehzahl der Walzen
150 bis 450 min. [Engineer, Lond., 166 (1938) Nr. 4303, S. 22;
Engineering 146 (1938) Nr. 3781, S. 18/20.]

Bandstahlwalzwerke. Aenderungen an der Bandblech-
straBe der Otis Steel Co.* Die Ballenldnge der Walzen, des
Bandblech- und der Kaltwalzwerke wurde von 1828 auf 1955 mm
verlangert, die Walzgeschwindigkeit der Bandblechstrafe von
5,8 m/s auf 8,36 m/s und an den Kaltwalzenstralen von 1,52 m
auf 3,0 m/s vergréBert. Das vierte Vierwalzen-Vorwalzgeriist der

voBandblechstrale wurde afs fiinftes Fertiggerist und ein neues

Vierwalzengerist als sechstes Gerist in die Fertigstrale eingesetzt,
auferdem wurde ein Zunderbrechgeriist vor die Fertigstrale ge-
setzt. Fir die beiden neu hinzugefugten Fertiggeriste wurden
zwei 3500-PS-Gleichstrommotoren mit 175/350 U/min und fir das
Zunderhrechgerist ein 400-PS-Gleiehstrommotor mit 300/1050
U/min beschafft. Die Breite der Bander betragt jetzt 1880 mm
gegen 1650 mm friher. Die Aenderungen an den Ubrigen Ein-
richtungen werden beschrieben (vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932)
S. 854/55). [Steel 102 (1938) Nr. 23, S. 50 u. 52.]

J. A. Cronin: Beférdern von Bandblechrollen im
Stehen.* Vorrichtungen zum Befdrdern von Bandblechrollen
im Liegen und Stehen. [Steel 102 (1938) Nr. 18, S. 53/54.]

Wilhelm Krédmer: Neues Weilbandwerk.* [Stahl u.
Eisen 58 (1938) Nr. 26, S. 697/98.]

Schmieden. M. P. Braun: Erfahrungen mit Schmiede-
6fen mit hohen wund niedrigen Gewdlben.* [Westn.
Metalloprom. 18 (1938) Nr. 2, S. 86/94.]

Hans Haller: Zeitbestimmung fir das Strecken von
Schmiedesticken.* Strecken von Stdben. Strecken von
Ringen tber dem Dorn. Die beobachteten Zeiten fiir die Arbeits-
gange werden in Abh&ngigkeit von einer BezugsgroBe, die den
Weit der Arbeit eindeutig bestimmt, in Schaubildern zusammen-
getragen. [Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 7/8, S. 195/97.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltwalzen. Leonhard Wei8: Kalt-Bandwalzung. Wahl
des Walzendurchmessers und der Ballenlange sowie des Walz-
druckes und der Lagerbauart. [Drahtwelt 31 (1938) Nr. 22,
S. 36/38.]

Ziehen und Tiefziehen. HansDll: Ziehen, Strecken und
Schlagen auf zwei- und dreifach wirkenden vollhydrau-
lischen Ziehpressen.* Abh&ngigkeit des Blechhalterdruckes
vom StoReldruck. Formgebung der Ziehteile. Einrichtung des Zieh-
werkzeuges. Ziehgeschwindigkeit. Vereinigter Zieh- und Prégevor-
gang. [Techn. Zbl.prakt.Metallbearb. 48 (1938) Nr.9/10. S.373/75.]

Einzelerzeugnisse. Technische Fortschritte in der
Drahterzeugung und -bearbeitung. Patentstatistische Auf-
stellung der letzten Jahre. [Drahtwelt 31 (1938) Nr. 26, S. 325/26.]

Maschinen und Verfahren zum Kaltstauchen von
Draht zu Schraubenbolzen, -muttern usw.* Beschrei-
bung der Maschinen und der einzelnen Verfahrensstufen. [Steel
102 (1938) Nr. 20, S. 44/47.]

Schneiden, Schweien und Loten.
Schneiden. H(einrich) Hilbert: Stanzereitechnik. Bd. 1

D. O. Noel, J. D. Shaw und E. B. Gebert: Herstellungcpneidende Werkzeuge. Arbeitsplane, Entwurf und Herstellen

und Prifung von Metallpulvern. Allgemeine Angaben
Uber die Verfahren zur Gewinnung von Metallpulvern und ihre
Prifung u. a. auf KorngréRe. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Publ. Nr. 928, 20 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzvorgang im allgemeinen. L. Agre und L. Liebermann:
Bestimmung der Leistungsfdhigkeit und des Aus-
nutzungsgrades von Grob- wund Mittelblechwalz-
werken.* Aus Zahlentafeln und Schaubildern kénnen Leistungs-
fahigkeit und Ausnutzungsgrad abgelesen werden. [Rev. Metall.,

Mem., 35 (1938) Nr. 1, S. 10/15]

Walzwerksantrieb. Hellmut Bauer: Umstellung eines
Feinstahl- und Drahtwalzwerkes auf elektrischen
Antrieb.* [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 21, S. 572/74.]

der Werkzeuge, Maschinen zum Schneiden, Kalkulation von
Werkzeugen und Schnitteilen mit 216 Abb. u. 27 Taf. Miinchen (22):
Carl Hanser, Verlag, 1938. (283S.) 8°. 6.50 MM, geh. 780 MM. Z B S

Willy Bonhomme: Metallurgische Grundlagen des
Brennschneidens.* Untersuchungen u. a. Uber die Beein-
flussung von Geflige und Festigkeitseigenschaften durch Brenn-
schneiden. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 444/56.]

PreRschweiRen. Charles L. Hibert: SchuBschweifung von
I lugzeugbau-W erkstoffen.* Darin auch Angaben (Uber
zweckméaBigen AnpreRdruck und Schweizeit fur Stahl mit
18 °0 Cr und 8 % Ni in Abh&ngigkeit von der Blechdicke. [Weid.
J. 17 (1938) Nr. 6, S. 22/26.]

ElektroschmelzschweiBen. W. A. Batmanéw, P. W. Skljujew
und S. G. Eiche: Schweien und Verschweien von hoch-
manganhaltigen Hatfieldstdhlen. Mangan-Hartstahl mit
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0,9 bis 1,3 % C, 0.2 bis 0,35 % Si, 11.5 bis 14.5 % Mn, bis 0,25 %
Ni kann nach vorangegangener Wasserabschreckung von 1050
bis 1100° durch eine Sauerstoff-Azetylen-Elamme und durch einen
Lichtbogen zufriedenstellend geschweilt werden, wenn niedrig-
gekohlte Elektroden mit 11 bis 14 % Mn und 3,5 bis 4,5 % Ni
verwendet werden. [Awtogennoje Djelo 8 (1937) Nr. 4, S. 17/19;
nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4231.]

G. I. Bukrejew und A. L. Poljakow: Verdnderung der
Zusammensetzung der Elektrodenumhillung OMM-1.
Stahl mit 0,11 % C, 0,11 % Si und 0,44 /QMn zeigte nach Schwei-
Bung die glnstigsten Festigkeitseigenschaften bei Verwendung
einer 4 mm dicken Elektrode mit 0,24 % C, Spuren Si und 0.49 %
Mn, deren Umhillung aus 30 Gewichtsteilen Manganerz (26 %
Mn), 8,4 Gewichtsteilen Ferromangan, 25 Gewichtsteilen Quarz,

4.4 Gewichtsteilen Eisenoxyd und 3 Gewichtsteilen Ruf3 bestand.

[Awtogennoje Djelo 8 (1937) Nr. 4. S. 20/22; nach Chem. Zbl. 109
(1938) I, Nr. 23, S. 4231]

Gilbert E. Doan und Ardrey M. Bounds: EinflufR des um -
gebenden Gases auf die LichtbogenschweiRung.* Unter-
suchungen Uber die Porigkeit von Lichtbogenschweifungen, die
unter Argon. Leuchtgas, Kohlenoxyd oder unter Wasserstoff-
Stickstoff-Gemischen hergestellt wurden. [Weid. J. 17 (1938)
Nr. 6 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 1/4.]

Ginter Goos: Die Anwendung der Elektroschwei-
Bung im Gasrohrnetzbetrieb.* Versuche uber elektrische
SchweiBungen an Gasrohren. Madglichkeiten und bisherige prak-
tische Erfahrungen bei der Anwendung der ElektroschweilRung
statt der Gasschmelzschweifung. [Gas- u. Wasserfach 81 (1938)
Nr. 22, S. 389/93.]

A. A. Jerochin: Ueber die theoretischen Grundlagen
des Aufbaues von Elektrodenummantelungen beim
Schweilen von Kohlenstoffstdhlen. Die Schlacken-
bildung bei der Herstellung von Stahlschweilnéhten unter Ver-
wendungvonummantelten Elektroden. [Awtogennoje Djelo 8 (1937)
Nr. 9, S. 30/34; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4231]

W. A. Lapidus: Ist die Reinigung von Zunder bei
Eisenblechen fir das Rollenschweien mittels eines
Lichtbogens hoher Frequenz zweckmdRig? Der Reini-

gung von 0,3 bis 2 mm dicken Stahlblechen mit 0,01 bis 0,1 mm
starken Zunderschichten wird wegen UngleichmaRBigkeit der
Zunderschicht und der dadurch bedingten verschiedenen Festig-
keit der Bleche, wegen Langwierigkeit des Reinigungsverfahrens
und der durch die Reinigung bedingten Verschlechterung der
Werkstoffglite vor Ausfilhrung der Schweifung abgeraten.
[Awtogennoje Djelo 8 (1937) Nr. 8, S. 29 31; nach Chem. Zbl. 109
(1938) I, Nr. 23, S. 4230.]

Lefevre: Hochwertige SchweiRzusatzwerkstoffe fir
dieLichtbogenschweiBung.* Abschreckunempfindlichkeit und
GefligegleichméRBigkeit als Forderungen an niedergeschweillite Zu-
satzwerkstoffe. [Rev.univ. Mines, 8. Ser., 14(1938)Nr. 6, S.514/20.]

H. Louis: Innere Spannungen und Verformungen in
geschweiBten Bauteilen.* EinfluB des Abstandes der beiden
zu verschweilenden Platten, des Nahtwinkels und der Zahl der
Schweilllagen auf die Schrumpfung bei X- und V-Né&hten, die mit
Elektroden von 3,25 und 4 mm Dmr. an 15 mm dicken, 100 mm
breiten und 120 mm langen Platten im Lichtbogen geschweil3t
wurden. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 429/33.]

K. G. Nikolajew: Schweiflen von hitzebestdndigen au-
stenitischen St&hlen. LichtbogenschweiRung zweier Stahle mit
0,26 bis 0,42 % C, 1,9 bis 9,2 % Si, 17 bis 21 % Cr, 24 bis 27 % Ni,
0,4 bis 0,6 % Mn, sowie 0,15 bis 0,22 % C, 0,6 bis 1,25 % Si, 23
bis 27 % Cr, 11 bis 13 % Ni und 0,33 bis 0,5 % Mn unter Ver-
wendung von Elektroden mit 0,15 bis 0,6 % C, 0,4 bis 0,6 % Si,
0,5 bis 0,6 % Mn, 8 bis 9 % Ni, 18 bis 19 % Crund 0,5 % Ti. Die
Elektrodenumhiillung wurde aus einer Mischung hergestellt, deren
trockner Teil aus 48 % FlufRspat, 26 % Marmor. 6 % Kaolin,
12% Ferrotitan (12%ig), 3 % Ferrosilizium. 5% Ferromangan,
und deren flussiger Teil aus 75 % Wasserglas und 25 °0 Aetzkali-
lésung (60%ig) bestand. Festigkeitseigenschaften der ge-
schweilten Stiicke. [Awtogennoje Djelo 8 (1937) Nr. 4, S. 37/39;
nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 23, S. 4231.]

J. Sack: Die Befdérderung des Metalls im Licht-
bogen.* Kinematographische Verfolgung der Tropfenbildung
und des Tropfeniiberganges bei der Lichtbogenschweifung. [Rev.
univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 439/43.]

E. Thiemer: Ein neuer selbsttatiger
bogen-SchweilRkopf.* Aufbau und Wirkungsweise eines neuen
Schweikopfes fiir selbsttatige Schweiung mit Stahlelektroden.
Darstellung der Leistungsfahigkeit und Brauchbarkeit des Gerates
an Hand von Kennlinien sowie Anwendungsbeispielen und Aus-
fuhrungsformen. [Elektroschweiflg. 9 (1938) Nr. 6, S. 107/10.]

I. L. Tukatzinski: Das Schweiflen von nichtrostendem
EJa-1T-Stahl. Schweiung von austenitischem Stahl mit
18 % Cr, 8 bis 9% Ni, 0,4 bis 0,6 % Ti mit einer Elektroden-
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ummantelung aus einer Mischung von 50 Gewichtsteilen Marmor,
50 Gewichtsteilen FluBspat, 15 Gewichtsteilen Ferromangan und
78 sowie 70 cm3Wasserglas auf 500 g Troekenmischung. [Awtogen-
noje Djelo 8 (1937) Nr. 8, S. 27/28; nach Chem Zbl. 109 (1938)
I, Nr. 23, S. 4231]

Eigenschaften und Anwendung des SchweiRens. A. Amatulli
und O. H. Henry: Weehselversuche an Schweiungen bei
hoheren Temperaturen.* Biegewechselversuche an polierten
Proben von 7,5 mm Dmr. aus Lichtbogenschweifverbindungen
von Stahl mit 0,18 % C bei 200 und 300°. [Weid. J. 17 (1938) Nr. 6
(Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 14/20.]

0.Bondy: Zusammensturz der geschweillten Briicke
bei Hasselt.* Angaben ber Durchbildung, verwendeten Werk-
stoff und SchweiBausfiihrung. [Engineering 145 (1938) Nr. 3779,
S. 669/71 u. 682.]

Willy Bonhomme: Die GasschmelzschweifRbarkeit
von Chrom-Molybdan-Flugzeugbaustahl.* Einige Unter-
suchungen tGber Harte, Zugfestigkeit, Dehnung und Einschniirung
in der Ndhe von Schweinéhten an 10 mm dicken Blechen aus
Stahl mit 0,25 % C, 0,8 % Cr und 0,15 °0 Mo. [Rev. univ. Mines,
8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 457/61.]

F. Campus; Biegewechselfestigkeitsversuche an
schweilRten Schienenstdfen.* Statische Biegeversuche und
Biegewechselversuche bis zu 3¢ 106 Lastwechseln an Schienen-
abschnitten und an autogen geschweiten SchienenstoBen von
0,9 m Lange. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 493/99.]

S. A. Eskilson: Schrumpfspannungen in Schweil3-
verbindungen.* Untersuchungen Uber die Léngs- und Quer-
biegespannungen sowie (ber die Verdrehspannungen infolge der
Schrumpfung in gas- und elektrisch geschweiften X- und V-
Néhten an Blechen von 300 X 300 X 25 mm3. [Weid. J. 17 (1938)
Nr. 6 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 21/25.]

Maurice Guerin: Belgische und ausldandische Vor-
schriften fur die SchweiBung von Druckbehdltern und
Dampfkesseln.* Vergleich der belgischen, schweizerischen,
franzdsischen, italienischen, englischen, amerikanischen und
deutschen Vorschriften fir Grund- und Zusatzwerkstoffe, Durch-
bildung der Behdlter, Lage der Schweifinéhte, ihre Ausfiihrung
und die Prifung der Schweifausfiihrung. [Rev. univ. Mines, 8. Ser.,
14 (1938) Nr. 6, S. 407/27.]

Je. M. Kusmak: Alterungsfestigkeit von Schweil3-
ndhten. Schweilndhte mit einem Stickstoffgehalt unter 0,015 °Q
und einem Sauerstoffgehalt bis 0,12 % sollen bei unlegiertem Stahl
praktisch alterungsbestandig sein. [Awtogennoje Djelo 8 (1937)
Nr. 4, S. 3/11; nach Chem. Zbl. 109 (1938) I, Nr. 25, S. 4529.]

1. A. Lipetzki: RiRbildung bei der Abkihlung der
SchweiBndhte bei unlegierten Baustdhlen.* Unter-
suchung des Ueberganges von P und S aus den Elektrodenum-
hillungen in das Schweilgut. Rotbrichigkeit des SchweiBgutes.
Feststellung von Rissen in Schweinahten. [Westn. Metalloprom.
18 (1938) Nr. 2, S. 109/24; Nr. 3, S. 135/49.]

E. Logiest: Die geschweite Briucke bei Haceourt.*
Briicke von 80 m Spannweite und 8001 Gewicht mit Vierendeel-
Tragern. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14 (1938) Nr. 6, S. 549/51.]

Leroy A. Muffler: W erkstattmdBige Herstellung von
geschweilRten GroRstahlrohren.* Angaben iber Lichtbogen-
schweiflung von Rohren bis zu 4 m Dmr. aus Blech sowie Uber die
Prifung dieser Rohre. [Weid. J. 17 (1938) Nr. 6, S. 3/6.]

A. Spoliansky: Belgische .und ausldndische Vor-
schriften fiur die Schweifung. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 14
(1938) Nr. 6, S. 427/28.]

W. Spraragen und G. E. Claussen: Das Schweilen von
Vanadinstahlen.* Ein Ueberblick tUber das Schrifttum bis
zum 1. Juli 1937. [Weid. J. 17 (1938) Nr. 6 (Suppl.: Engng.
Found. Weid. Res. Com.) S. 26/30.]

Prufverfahren von SchweiR- und Loétverbindungen. Ludwig
Hunsicker, Dr.-Ing.: Korrosionsversuche an Schweillver-
bindungen (mit Beispielen aus der Praxis). (Mit 45 Textabb.)
Halle a. d. S. 1938: CarlMarhold. (23 S.) 4°. — Aachen (Techn.
Hochschule), Hab.-Sehr. — Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 468
u. 582. S B S

W. F. Durand: Entwicklung einheitlicher Vorschrif-
ten fir groRe geschw eiRte Druckwasser-Stahlrohre. Vor-
schldge fir die Ausgestaltung etwaiger Vorschriften. [Weid. J. 17

Draht-Lichtf1938) Nr. 6, S. 37/40.]

Erich Gerold und Helmut Muller-Stock: Verformungen
bei der Flickschweifung.* Untersuchung uber Grdéfe und
Verteilung der beim Einschweien von Flicken verschiedenen
Durchmessers in kreisformige Platten aus Stahl St 34 und St 52
entstehenden bleibenden Verformungen. Deutung der wahrend
des Schweillens in der Schweiffnaht und ihrer Umgebung ab-
laufenden Verformungs- und Spannungsdnderungen. [Stahl u.
Eisen 58 (1938) Nr. 26, S. 693/96.]

ge-
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Em. Pierre: Prifung von Schweifungen und von
geschweilRiten Behéltern.* Angaben lber die Nachrechnung
von SchweiBverbindungen, die Wasserdruck- und Fallprobe,
optische und zerstérungsfreie Prifung. [Rev. univ. Mines, 8. Ser.,
14 (1938) Nr. 6, S. 476/84.]

Sonstiges. G. Schaper: Internationale Aussprache in
Zurich Uber die SchweilRtechnik im Brickenbau. Ergeb-
nisse von Besichtigungen und Verhandlungen wahrend der Aus-
sprache. [Bautechn. 16 (1938) Nr. 26, S. 346/47.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Entrosten. Maschine zur Reinigung von Stahlteilen
von Rost. Maschine der Firma J. M. Hilbish und J. K. McCahan,
Pittsburgh, zur Reinigung von Stabstahl usw. mit Koksgrus oder
Hochofenschlacke und Oel. [Heat Treat. Forg. 24 (1938) Nr. 5,
S. 243/44.]

Beizen. Die Verwertung von Abfallbeizen. Méglich-
keiten der Abfallsdureverwertung bei Schwefelsdurebeizen.
[Techn. BI., Dusseid., 8 (1938) Nr. 24, S. 239/40.]

Friedrich Heinrich: Der gegenwaértige Stand der Auf-
arbeitung von Beizabwéssern.* Ldslichkeit von Eisensulfat
in Wasser in Gegenwart von Schwefelsédure und seine Abscheidung
in Gestalt von Kristallen. Vergleich der verschiedenen Arbeits-
weisen mit und ohne Nachschéarfen. EinfluB eines Vitriolgehaltes
auf die Beizgeschwindigkeit. Wahl einer stetigen oder absatz-
weisen Aufarbeitung der Beizablaugen. Wirkung einer Ver-
dinnung der Laugen durch unmittelbare Verwendung von Dampf.
Erhéhung ihrer Konzentration. Entfernen des Schlammes aus
den Beizbottichen. Wairtschaftlichkeit der Beizahlaugenauf-
bereitung durch Verwertung des Vitriols. [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 23, S. 617/23.]

Verzinken. William H. Spowers jr., President, Spowers
Research Laboratories Inc., New York: Hot-dip galvanizing
practice. (Mit 44 Textabb., 1 Titelbild u. 8 Tafelbeil.) Cleve-
land (Ohio) — London (S. W. 1, Caxton House): The Penton

Publishing Co. 1938. (XI, 189 S.) 8°. Geb. sh 17/6 d. = B S
M. de Demo: Prifung der Gleichférmigkeit von
Zinkuberziugen durch den Tauchversuch in Kupfer-

sulfatldsung.* Bedeutung des pn-Wertes der Kupfersulfat-
l6sung fur das Ergebnis. Untersuchung lber die Beeinflussung
des pH-Wertes durch Zeit, Temperatur und Neutralisation der
Kupfersulfatlésung. [17. Congres de Chimie Industrielle, 26. Sept.
bis 3. Okt. 1937, Paris, Bd. I, S. 166/73.]

Curt Marensky: Der gegenwartige Stand des Feuer-
verzinkens.* Feuerverzinkung. Verzinken von Blechen, Dréhten
und Hohlkdrpern. Neuzink- und Aplataerverfahren. Hochglanz-
verzinken. Maschinenverzinken. Rohrverzinken. Beizen. FluR3-
mittel. Gefiigebild einer schmelzflissig aufgebrachten Zinkdecke.
Zinkauflage. Wirtschaftlichkeit eines Verzinkungsbetriehes. [Kalt-
Walz-Welt 1938, Nr. 6, S. 41/46.]

Verzinnen. William P. Drake: Reinigen von Bandstahl
vor der Verzinnung.* Neben verschiedenen anderen Reini-
nungsmitteln, hauptséchlich zum Entfernen des Oels auf kalt-
gewalzten Béndern, wird bei der elektrolytischen Durchlauf-
reinigung Natriumorthosilikat (Na4Si04) empfohlen. [lron Age
141 (1938) Nr. 16, S. 32/33 u. 75/76.]

Sonstige Metalliberzige. 1. Ja. Klinow: Verchromen von
GuBeisen.* EinfluB der Oberflachenbeschaffenheit und der
Stromdichte beim Verchromen von GuReisen. [Westn. Metallo-
prom. 18 (1938) Nr. 1, S. 74/83.]

A. Posern und M. Schmidt: Die Hartverchromung.*
Arbeitsverfahren der Hartverchromung. Beispiele fir ihre
Anwendbarkeit und ihre Erfolge bei Werkzeugen und Maschinen-
bauteilen. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 17, S. 489/94.]

Spritzverfahren. J. G. Magrath: Das Metallspritzen.*
Untersuchungen uber zweckmé&Bige Durchbildung der Spritzdise
und Arbeitsbedingungen. Ausbesserung von Stahl- und GuR-
eisenteilen durch Ausspritzen mit Bronze. [Weid. J. 17 (1938)
Nr. 6, S. 16/21.]

Emaillieren. Hans Kohl: Neuere Tribungsstoffe fir-
weille Deckemails.* Verwendung von Antimonverbindungen,
Zirkon- und Zeroxyd sowie gasabgebenden Stoffen fir weile
Deckemails. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 19, S. 546/48.]

J. White: Die Haftung von Email auf Eisen.* Ver-
schiedene Anschauungen tber die Ursache des Haftens von Email
auf Eisen und Stahl; rein mechanische Verzahnung, gegenseitige
Ldsung von Email und Metalloberflache, Bildung einer oxydischen
Zwischenschicht, die sowohl mit dem Metall als auch mit dem
Email fest verbunden ist. Notwendigkeit der Sauerstoffanwesen-
heit fur die Haftung. Besondere Wirkung des Kolbaltoxyds.
[Foundry Trade J. 57 (1937) Nr. 1111, S. 437/38 u. 440.]

James White: Oxydation und Haftung von Email
auf Eisen.* Die Gleichgewichtsbedingungen zwischen Eisen
und Sauerstoff und ihre Beeinflussung durch Kieselsdure und
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Kalk. Die Wirkung von Oxyden bei der Emaillierung. [Foundry
Trade J. 59 (1938) Nr. 1142, S. 14/16.]

Sonstiges. Abner Brenner: Magnetisches Verfahren
zur Messung der Dicke von nichtmagnetischen Ueber-
zligen auf Eisen und Stahl.* Das Verfahren beruht auf der
Verminderung der magnetischen Anziehung beim Vorhandensein
von nichtmagnetischen Ueberziigen. Untersuchungen dber die
Genauigkeit der Messung bei handelsiblichen Ueberzigen.
[J. Res. Nat. Bur. Stand. 20 (1938) Nr. 3, S. 357/68.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Gluhen. C. H. Carpenter: Glihhauben mit Strahl-
heizrohren.* Entwicklungsgeschichte der Glihhauben mit
Angabe der MaBe der neuesten Bauart und des Glihverlaufes
flr'Feinbleche in Tafeln und Rollen. [Iron Steel Engr. 15 (1938)
Nr. 5, S. 36/43]

Wilhelm Pohl: Schutzgasanlagen zum Blankgluhen
von Eisen, Stahl und Nichteisenmetallen.* Wechsel-
wirkungen zwischen Gluhatmosphdre und Stahl. Billige Schutz-

gase werden durch unvollkommene Verbrennung von Koksofen-
gas oder Naturgas erzeugt. Anlagen zur Herstellung dieser Schutz-
gase. Gasbeheizte Haubendfen zum Blankgliihen von Bandstahl-
rollen. [Gas- u. Wasserfach 81 (1938) Nr. 22, S. 374/82.]

E. Schulz und E. Jollenbeck: Das Glihen im Dampf-

kessel- und Apparatebau.
und Spannungsfrei-Gluhen.* Glihvorschriften. Zweck des
Glihens. Temperaturfihrung beim Glihvorgang. Auswirkung
der Gluhvorgange. Werkstoffpriifung normal- und spannungsfrei-
geglihter Stahle. [Arch. Warmewirtsch. 19 (1938) Nr. 6, S. 141/46.]

Franz Stanek: Blankglihen. Entwicklung der Blankglih-
verfahren. Anwendungsgebiete fiir das Blankgliihen im Schutz-
gas. EinfluR der Ofenatmosphéare auf den Glihvorgang. Schutz-
gasarten. [Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) Nr. 7/8, S. 191/92]

Harten, Anlassen, Verguten. D. M. Sagorodskich: Einfluf
von Spannungen auf die Harte von gehérteten Stdhlen.*
Die Versuche zeigen, daB durch Beseitigung elastischer Span-
nungen die Hérte bei gehértetem Stahl ansteigt. [Westn. Metallo-
prom. 18 (1938) Nr. 3, S. 67/71.]

Oberflachenhartung. A. L. Boegehold und C. J. Tobin:
Die Auswahl der Art der einsatzgehé&rteten Schicht.*
Wahl von Hé&rte und Tiefe der Oberflachenschicht nach der
Beanspruchung bei Kraftwagenteilen. [Trans. Amer. Soc. Met. 26
(1938) Nr. 2, S. 493/514)]

M. A. Grossmann: Ein Ueberblick uber die Grund-
lagen der Einsatzhdrtung.*  Gleichgewichtsbeziehungen
zwischen Einsatzmittel und Stahloberflache sowie die Gesetze
der Diffusion des Kohlenstoffes im Stahl. Verhalten von Sauer-
stoff, Stickstoff und Wasserstoff wahrend der Aufkohlung. [Trans.
Amer. Soe. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 427/42.]

W. E. Jominy und A. L. Boegehold: Proben zur Beurtei-
lung der Hértbarkeit von Einsatzstahl.* Ermittlung der
Einsatzhértbarkeit aus dem Haérteverlauf in einer Probe von
25 mm Dmr. und 5 mm Lé&nge, die nach achtstindigem Einsetzen
bei 925° auf der Stirnseite durch Wasser abgeschreckt wird.
Untersuchungen an unlegierten Stédhlen, an Automatenstahlen,
an Ublichen Einsatzstdhlen mit Chrom (bis 1,5 %), Nickel
(bis 4 %), Molybdén (bis 0.3 %) und Vanadin (bis 0,2 %) Uber
die notwendige Abschreckgeschwindigkeit zur Erzielung eines
bestimmten Hérteverlaufes und tber den EinfluR der KorngréRe.
[Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 574/606; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 462/63.]

W. C. Kernahan: Schmiede- und W&é&rmebehand-
lungsbhetriebe der Packard Motor Car Company.* Darin
ein Hinweis auf die Tocco-Anlage zur Hartung von Nocken-
wellen. [Heat Treat. Forg. 24 (1938) Nr. 5. S. 225/30; Berich-
tigung Nr. 6, S. 279.]

Auswirkung von Normal-

H. W. McQuaid: Eine theoretische Erdrterung uber

die Wirkung von festen Aufkohlungsmitteln.* Bildung
von Kohlenoxyd und dessen Reaktion mit dem Stahl als maR-
gebend fir die Aufkohlung. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938)
Nr. 2, S. 443/62.]

Gordon T. Williams: Gasféormige M ittel fur die Auf-
kohlung.* Zusammenstellung von Schrifttumsangaben {ber
die Aufkohlung hei Einsetzen in verschiedenen Gasen. Ver-
hinderung der RuRabscheidung aus kohlenwasserstoffreichen
Gasen durch Zusdtze von Kohlensdure, Abgasen, Luft oder
dissoziiertem Ammoniak sowie durch Behandlung mit Holz-

kohle. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 463/92.]
Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Hans Esser, Walter Eilender und Elmar Pitz:

Die W armeleitfahigkeit von technisch reinem Eisen
und verschiedenen Stahlen.* Beschreibung eines Gerates
zur Ermittlung der Wéarmeleitfahigkeit an Dréhten. Bestimmung
cer Warmeleitfahigkeit an Elektrolvteisen. unlegierten Stahlen
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mit Kohlenstoffgehalten von 0,01 bis 1,4 %, Chrom-Niekel-
Baustdhlen sowie an einem Chrom-Nickel-Stahl mit 18 % Ni
und 27 % Cr und einem Manganstahl mit 13 °0 Mn bei Tempera-
turen von. 100 bis 500°. [Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38) Nr. 12,
S. 619/22; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.] — Auch
Dr.-Ing.-Diss. von Elmar Putz: Aachen (Techn. Hochschule).

GuReisen. Gegossene Kurbelwellen. Hinweis auf die
folgenden beiden GuReisensorten, die sich fir Kurbelwellen gut
eignen sollen: 1) 2,4 bis 2,8% C, 2,25 bis 2,75% Si, 0.3 bis
1,2% Mn, 1 bis 1,2% Ni und 1 bis 1,2% Mo; 2.) 2,95 bis
3.05% C, 2 bis 2,1 % Si, 0,7 bis 0,8 % Mn, 1,5 bis 1.6 % Ni,
0,7 bis 0,85 % Mo. [Autom. Engr. 1938, Méarz; nach Alloy Met.
Rev. 2 (1938) Nr. 8, S. 22/23.]

M. Ballay: Sondergufleisen und seine Anwendung.
Untere Grenzwerte der Legierungsbestandteile fiir SonderguReisen.
Perlitisches, sorbitisches und austenitisches GuReisen. Eigenschaf-
ten und Anwendung des Sondergufeisens: GleichmaRigkeit, Ver-
minderung des Ausschusses, hohe mechanische Festigkeit. Ver-
schleiRfestigkeit roherund bearbeiteter Stiicke. Hitzebestandigkeit.
Korrosionsfestigkeit. Unmagnetisches GuBeisen. GuReisen fur
elektrische Widerstdnde und Kolbenringe. Oberflachenhértung.
[Metallurgie Construct. mée. 70 (1938) Nr. 11, S. 17; Nr. 12, S. 15]

Will H. Coghill und Fred D. Devaney: Zerkleinern in
Kugelmihlen.* Darin kurze Angaben Uber die Wirksamkeit
von Kugeln aus drei verschiedenen GuReisen. [Techn. Pap.
Bur. Mines, Wash., Nr. 581, 1937, 56 S.]

E[ugen] Piwowarsky: EinfluR von Korrosion auf die
Festigkeitseigensehaften von GuBeisen.* Gewichtsver-
luste von GufReisen mit 1,7 bis 2.8 % C und 1,4 bis 2% Si mit
und ohne GuRhaut bei 24stiindiger Lagerung in Wasser mit
Kochsalz- und Wasserstoffsuperoxyd-Zusatz; EinfluB von Ab-
schrecken und Anlassen. Zug-, Biege- und Biegewechselfestigkeit,
Durchbiegung und Schlagzéhigkeit von GuReisen mit 3,2 bis
36% C, 1,4 bis 2% Si, 0,7 bis 1% Mn, 0,34 bis 0,39 % P und
0,06 bis 0,08 % S nach 0 bis 40 Tagen Lagerung in Wasser mit
Kochsalz-, Wasserstoffsuperoxyd- oder Kohlensaurezusatz; Ein-
fluR der GuRhaut dabei. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 13, S. 370/72.]
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schiedenen Querschnitten und Warmebehandlungen, geordnet
nach Zugfestigkeitsgruppen von 55 bis uber 160 kg/mm2. [Trans.
N-E Coast Instn. Engrs. Shipb. 54 (1938) S. 177/226; vgl. Alloy
Met. Rev. 2 (1938) Nr. 8, S. 14/17.]

Werkzeugstahl. A. P. Guljajew: Aenderung der Hérte
bei Sehnelidrehstahl nach verschiedenen W drmebehand-
lungen.* [Westn. Metalloprom. 18 (1938) Nr. 1, S. 131/38.]

N. I. Liptschin: Zur Frage der Umwandlungen in W erk-
zeugstédhlen X-12 und X-12-M.* Umwandlungstemperaturen
und Festigkeitseigenschaften nach verschiedenen Warmebehand-
lungen bei Stadhlen mit 1.) 2,13 % C, 0,40 % Si, 0,30 % Mn,
11,5% Cr; 2) 1,5% C,0,45% Si, 0,32% Mn, 12,0% Cr.
0,75 % Mo, und 3.) 20 %C, 0,5 % Si, 0,4 % Mn. 13,97 % Cr.
0,5% W. Das in diesen Stahlen vorliegende Karbid wurde als
(Cr,Fe)7C3 ermittelt. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3, S. 74/81.]

R. Scherer und H. Beutel: Neue Schnellstahle.* Angaben
Uiber die Drehleistung vonwolframarmen und wolframfreien Schnell -
arbeitsstahlen mit verschiedenem Vanadin- und Molybdéangehalt.
[Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) Nr. 11/12, S. 427/30.]

Samuel C Spalding:Kauf undPrifung von Werk-
zeugstdhlen.* Allgemeine Angaben. [MetalProgr. 33 (1938)
Nr. 6, S. 601/05 u. 624.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. O. Dahl: Arbeiten aus dem Gebiete der
metallischen und magnetischen W erkstoffkunde.* Darin
Dauermagneteigenschaften bei Eisen-Niekel-Kupfer-Legierungen.
[Jb. Forsch.-Inst. AEG 5 (1936/37) S. 83/94.]

W. A. Erachtin: Ueber den EinfluB von Chrom auf
die Eigenschaften von Wolfram-M agnetstahl.* Labora-
toriumsversuche und Untersuchungen an 200 Betriebsschmelzen
eines Magnetstahles mit 0,7 % Cund 6 % W zeigten, da Chrom-
zusatze bis 0,8 % die magnetischen Eigenschaften verbessern,
wodurch allerdings der Stahl mehr zu Harterissen neigt. [Metallurg
13 (1938) Nr. 3, S. 82/87.]

Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. Werner Becher:
Untersuchungen Gber Passivitdtund Aktivitadtanreinen
und technisch wichtigen Chrom-Eisen-Legierungen.

A. Thum: Leichtbauweise in GuBeisen.* Forderungmit 17 Fig. u. 29 Tab. im Text) (Berlin) 1935: (Albin Zeh

der Leichtbauweise bei GuBeisen. Wechselbeziehungen zwischen
Festigkeitseigenschaften und Formgebung bei GuReisen. Anwen-
dungsbeispiele von GufBeisen in der Leichtbauweise. [GieBerei 25
(1938) Nr. 10, S. 237/41.]

HartguB.  Giuseppe Filippini: Bemerkenswerte Ge-
wichtsersparnisse durch Verwendung von TemperguB
im Elektromaschinenbau.* Gegeniberstellung der Gewichte
einzelner Teile von zwei Dynamomaschinen bei Ausfiihrung in
GrauguB und Tempergul3, Vergleich der Leistungsdaten. [Industr.
meec. 20 (1938) Nr. 6, S. 455/64.]

Baustahl. Walter Blithgen: Vergleichende Drehversuche
an Chrom- Nickel- und Chrom-Molybdédn-Baustdahlen.*
Priifung der Zerspanbarkeit von Einsatz- und Vergitungsstahlen
mit 0,15 bis 0,40% C, 1 bis 2% Crund 0,20 bis 0,40 % Mo oder mit
0.15 bis 0,40 % C, 0,5 bis 1% Cr und 1,5 bis 4,5 % Ni nach dem
Zweistahlverfahren von K. Gottwein und W. Reichel. EinfluB der
Warmebehandlung auf die Bearbeitbarkeit; ihr Zusammenhang
mit der Zugfestigkeit. [Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 24, S. 646/50
(Werkstoffaussch. 424).]

Paul Hallensleben: Hochwertige Stdhle und Sonder-

stahle im Baufach.* Eigenschaften und Verwendung von
Isteg-Stahl, Drillwulststahl, Baustahlgewebe, Nockenstahl und
Tor-Stahl. [Dtsch. Techn. 6 (1938) S. 180/82.]

O. W. McMullan: Stahle fir die Einsatzhé&rtung.*
Allgemeine Ausfiihrungen tber die von Einsatzstdhlen geforderten
Eigenschaften und die in Betracht kommenden Zusammen-
setzungen. [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 546/73.]

T. Swinden: Sonderstdhle und ihre Anwendung im
Ingenieur- und Schiffbau.* U. a. Angaben lber den Ge-
wichtsverlust wéhrend 30 Monate in Seewasser/Luft von Stahl
1) mit0,2 % C und 0,035 % P; 2.) mit0.14 % C, 0,034 % P und
0,32 % Cu; 3.) mit 0,22 %C, 15 % Mn und 0.047 % P; 4.) mit
0,22% C, 1,5% Mn, 0,046% P und 0,54% Cu. Geeignete
Legierung von bhilligen Baustdhlen mit hoéherer Streckgrenze;
Vermeidung von Schweillschwierigkeiten durch Titanzusatz. Ver-
schiedene Arten der Sprodigkeitserscheinungen. Biegewechsel-
festigkeit und Kerbempfindlichkeit bei der Wechselprifung im
Zusammenhang mit anderen Festigkeitseigenschaften. Festig-
keitseigenschaften von Stahl mit 0,3 % C, 3% Cr und 0,5 % Mo.
EinfluB von Al und Si auf die Dauerstandfestigkeit. Versprédung
warmfester Stahle durch langeres Erhitzen bei 350 bis 450°.
Stahl mit 0,4 bis0,5 % C, < 0,5 % Si, 0,4 bis 0,7 % Mn, < 0.04 %
P und S, 1bis 1,4% Crund 0,5 bis 0,7 % Mo als geeignetster Stahl
fur HeiRdampfschrauben. Plattieren mit nichtrostendem Stahl.
Zusammenstellung Uber Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung.
Einschnirung und Kerbschlagzdhigkeit von Baustédhlen in ver-

Nachf.) (63 S.) 8°. — Bonn (Univ.): Phil. Diss. — Untersuchungen
an Stadhlen mit 0,04 bis 0,07 % C und 5 bis 30 % Cr sowie mit
0,65 bis 0,9 % C und 8 bis 32 % Cr; Zeit-Potential-Kurven in
konzentrierter Salpetersdure, in Ldsungen von Ferroammon-
sulfat und Chromsulfat. Anodische Passivierungsversuche in
verdinnter Salpeter-, Salz- und Schwefelsdure. Potentialmes-
sungen in Schwefelsdure bei gleichzeitiger Mitbestimmung der
kathodisch an den Probekdrpern entwickelten Wasserstoffmenge.
Entpassivierung der Legierungen in 25%iger Schwefelsédure nach
Passivierung in 25%iger Salpeterséure. S B 2

Frederick Mark Becket: Ueber die Allotropie von
nichtrostenden Stdhlen.* Erklarung der interkristallinen
Korrosion dhnlich wie die erhéhte Sdureldslichkeit von Troostit
mit Potentialunterschieden an den Korngrenzen, die durch
mechanische Spannungen als Folge fein verteilter Karbidaus-
scheidung entstehen, wéhrend eine Chromverarmung nicht not-
wendig ist. EinfluR des Ferritanteils, der durch Zugabe von
Mangan, Molybdén, Niob oder Titan beeinflut wird, auf Warm-
verformbarkeit und Korrosionsbestdndigkeit in verschiedenen
Chemikalien und an der Atmosphare. Versprodung von Stéhlen
mit mehr als 20 % Cr durch Erwéarmen bei 475°. EinfluR des Stick-
stoffs bei nichtrostenden Stéhlen. [Amer. Inst. min. metallurg.
Engrs., Techn. Publ. Nr. 925, 22 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4.]

Rolf Kluke: EinfluR von Manganzusétzen bis 20 %
auf Geflige und Eigenschaften von GuRlegierungen
mit 30 % Cr.* Untersuchungen iber das Gefiige, vor allem
den Besténdigkeitsbereich der intermetallischen Verbindung FeCr,
bei Legierungen mit 0,35 bis 1% C, 0,5 bis 20 % Mn und
rd. 30 % Cr nach verschiedenen Wérmebehandlungen. Zug-
festigkeit, 0,2-Grenze, Dehnung und Einschnirung dieser Legie-
rungen bei Raumtemperatur und 500 bis 900°. Dauerstandfestig-
keit bei 600 bis 1000°. Gewichtsverlust bei 100 h Gluhen in
Luft bei 800 bis 1200°. [Arch. Eisenhlttenw. 11 (1937/38) Nr. 12,
S. 615/18; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.] — Auch
Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Rolf Kluke: Berlin (Techn. Hochsch.).

Tatui Satd: Korrosionsbestdndigkeit von Eisen-
legierungen. I. Korrosionsbestdndigkeit von Eisen-
Chrom-und Eisen-Chrom-Molybdédn-Legierungen gegen
waBrige Quecksilberchlorid- und Eisenchloridléosun-
gen.* Gewichtsverluste von Stédhlen mit 0,02 bis 0,04 % C
und 5 bis 33 % Cr sowie mit 0,05 bis 0,25 % C, 13 bis 25 % Cr
und 1,75 bis 7% Mo in Iprozentiger Quecksilberchloridldsung
und IOprozentiger Eisenchloridlésung in Zeitrdumen bis zu
50 Tagen. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (1938) Nr. 5, S. 208/11.]

Howard A. Smith: LochfraB bei nichtrostendem
Stahl.* Versuche iber Gewichtsverlust und Lochfralbildung
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an folgenden Stdhlen in umlaufender Ferrichloridlésung von
25° bei vierstiindiger Dauer: 1.) bis 0,12 % C, 10 bis 18 % Cr;
2.) 0,08 bis 0,2 % C, 17 bis 19 % Cr, 7 bis 9,5 % Ni, teils mit
2 bis 3 % Si oder 0,15 bis 0,30 %'Se; 3.) 0,1 % C, 16 bis 19 % Cr,
9 bis 14 % Ni, 2 bis 4 % Mo; 4.) 0,11 % C, 18 bis 20 % Cr, 7 bis
10 % Ni und Titanzusatz; 5.) 0,15 % C, 17 bis 19 % Cr, 8 bis
12 % Niund Niobzusatz; 6.) 0,1 % C, 25 bis 30 % Cr, 3 bis 5% Ni
und 1 bis 1,5 % Mo. Aenderung des Potentials bei verschiedenen
Stahlen mit der Zeit. [Metal Progr. 33 (1938) Nr. 6, S. 596/600.]

Witterungsbestandiger Stahl. Karl Daeves: EinfluR eines
Zinngehaltes auf die Rostungsgeschwindigkeit gekup-
ferter und ungekupferter Stahle an der Luft. Vergleich
der Wirkung von 0,3 % Sn in unlegierten, mit 0,25 % Cu sowie
mit 0,25 % Cu. und 0,1 bis 0,2 % P legierten St&hlen auf die
Rostungsgeschwindigkeit von Drahten bei siebzigmonatigem
Ausliegen in Industrieluft. Vergleich der Rostgeschwindigkeit
mit der Saureldslichkeit. Walz- und Ziehbarkeit sowie Festig-
keitseigenschaften der untersuchten Stahle. [Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 22, S. 603/04.]

Dampfkesselbaustoffe. Guy Chadwick: W erkstoffe fir
Dampfanlagen mit hohem Druck und hohen Tempe-
raturen. Zusammenstellung der physikalischen und mecha-
nischen Eigenschaften von mehr als 30 Werkstoffen fiir Tempe-
raturen bis zu 550°. [J. Amer. Soc. nav. Engrs. 50 (1938) S. 52/84;
nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 11, Sp. 4117.]

Wm. C. Stewart: Eigenschaften einiger Legierungen
von besonderer Bedeutung fir den Schiffsbau bei
hohen Temperaturen. Angaben iber Dauerstandfestigkeit
von Molybdéan-, Kupfer-Molybdan- und Chrom-Molybdan-Stahl-
guB bei Temperaturen bis zu 550°. Verhalten im Dauerbetrieb.
[J. Amer. Soc. nav. Engrs. 50 (1938) S. 107/32; nach Chem.
Abstr. 32 (1938) Nr. 11, Sp. 4122]

EinfluR von Zusatzen. Hans Hougardy: Die Edelstahle
und ihre Entwicklung in den letzten Jahren.* Ueber-
blick tber Entwicklung und Stand der Bau-, Werkzeug-, Schnell-
arbeits- und Magnetstdhle sowie der rost- und zunderbestdndigen
Stdhle und des plattierten Werkstoffes. [Chemiker-Ztg. 62 (1938)
Nr. 44, S. 383/87.]

Sonstiges. H. J. Gough: W erkstoffe fiir den Flugzeug-
bau.* Allgemeine Uebersicht iiber die im Flugzeugbau und Flug-
motorenbau verwendeten Werkstoffe. [Metallurgia, Manchr., 18
(-1938) Nr. 104, S. 55/59.]

Mechanische und physikalische Prufverfahren.

Allgemeines. Wilhelm Spéth, Dr. phil., Beratender Physiker:
Physik der mechanischen W erkstoffprifung. Mit 84
Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1938. (VI, 179 S) 8.
12,80 JIM, geb. 14,60 JIM. 5 B S

Prufmaschinen. Henry Barraclough und W. H. H. Gibson:
Die neue" ZerreiBmaschine von W. E. Dalby mit Bei-
spielen fiur die Anwendungsmoglichkeit.* Maschine mit
elektromechanischem Antrieb und photographischer Aufzeichnung
des Spannungs-Dehnungs-Schaubildes. [J. Instn. Engrs. Austr.
10 (1938) Nr. 3, S. 107/18.]

E. Lehr: Dynamische Dehnungsmessungen an einer
Lokomotiv-Pleuelstange.* Beschreibung eines Gerates, das
Uber einen Oszillographen Dehnungen auf MefRstrecken von 10
bis 50 mm mit+ 2 % Genauigkeit bei Lastwechseln bis zu 10 000
je min zu ermitteln gestattet. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 19, S. 541/45.]

Festigkeitstheorie. 1. N. Miroljubow: Zur Frage der
FlieBgrenze beim Biegen und Verdrehen. Mathematische
Behandlung der FlieBvorgdnge beim Biegen und Verdrehen.
[Saw. labor. 7 (1938) Nr. 4, S. 458/69.]

F. Odquist: Wie muR die Streckgrenze zur Be-
stimmung der Sicherheit von Bauwerken heran-
gezogen werden?* Unterschiede zwischen oberer und unterer
Streckgrenze und deren Abhéangigkeit von den Versuchsbedingun-
gen. Auswirkung der Behinderung der Verformungsmaéglichkeit auf
die Streckgrenze. Beriicksichtigung der Streckgrenze bei Konstruk-
tionsberechnungen. [Tekn. T. 68 (1938) Mekanik Nr. 6, S. 63/68.]

Max Pfender: Das Verhalten der Werkstoffe bei
behinderter Verformungsméglichkeit.* Kerbzug- und
Kerbschlagzugversuche mit verschieden vorbehandelten Werk-
stoffen. Vergleich des statischen und dynamischen Kerbzug-
versuchs bei verschiedenen Kerbformen, Temperaturen und
Probenabmessungen. Zahigkeit als Folge der Werkstoffeigen-
schaften und der Beanspruchungsart. Gefahr des spréden Tren-
nungsbruches infolge behinderter Verformung. [Arch. Eisen-
huttenw. 11 (1937/38) Nr. 12, S. 595/606 (Werkstoffaussch. 422);
vgl. Stahlu. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.] — Auch Dr.-Ing.-Diss.
(Auszug) von Max Pfender: Stuttgart (Techn. Hochschule).

Tar6Ueda: Ueber die Verteilung von inneren Scher-
spannungen Uber den Querschnitt kaltverdrehter
M etallstdbe und die Aenderung der Spannungen durch
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Gluhen.* Untersuchungen an Stdben von 8 mm Dmr. aus
Aimcoeisen und Stdhlen mit 0,2 bis 1,3 % C uber die elastische
Nachwirkung und die Verteilung der Eigenspannungen bei unter-
schiedlich starker Verdrehung. [Sei. Rep. T6hoku Univ. 26 (1938)
Nr. 4, S. 433/544.]

Zugversuch. R. K. Haskell: Wahre Spannungs-Deh-
nungs-Kurven fur polykristalline W erkstoffe. Vorteile
der Darstellung der Zugversuchsergebnisse in einem Schaubild
mit der auf den wirklichen jeweils vorhandenen Querschnitt
bezogenen Spannung als Ordinate. [J. applied Phys. 9 (1938)
S. 30/33; nach Zbl. Mech. 7 (1938) Nr. 3, S. 110.]

Druck-, Stauch- und Knickversuch. Charles W. Briggs und
Roy A. Gezelius: Festigkeitseigenschaften von StahlguB
in Abhéangigkeit von der StickgroBe.* Untersuchungen
an Proben von -125 bis 200 mm2 [J] aus Stahlguf mit 0,27 % C,
0,23 % Siund 0,63 % Mn, bzw. 0,33 % C, 0,32 % Si und 1,64 % Mn
uber Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Einschniirung und
spezifisches Gewicht im gegossenen und geglithten Zustande.
Einige Versuche uber den EinfluR der GieRRtemperatur. [Trans.
Amer; Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 367/407; vgl. Stahl u. Eisen
58 (1938) S. 525/26.]

Biegeversuch. Geréat zum Priufen von Kolbenringen.*
Gerat der Firma A. J. Amsler & Co., Schaffhausen, zur Prufung
der Biegefestigkeit und des Biegemomentes in Abhangigkeit von
der Zusammendriickung. [Engineering 145 (1938) Nr. 3780, S. 718.]

Kerbschlagversuch. Georg Haupt und Alfred Krisch: Die
Kerbschlagzahigkeit metallischer W erkstoffe bei tie-
fen Temperaturen bis zur Temperatur des flissigen
W asserstoffes.* Kerbschlagzahigkeit von hitze-, zunder- und
sdurebestandigen St&dhlen mit 18 % Cr und 8 % Ni, 25 % Cr und
24 % Ni sowie 9 bis 18 % Mn, 7 bis 17 % Cr und 0 bis 3,3 % Si,
ferner eines Stahles mit 0,4 % C, 1,7 % Cr, 0.4 % Mo, 0,24 % V
und eines Stahles mit 36 % Ni bei Temperaturen des flissigen
Wasserstoffs, der flissigen Luft und bei Raumtemperatur.
[Naturwiss. 26 (1938) Nr. 24/25, S. 390/93.]

Hérteprufung. Karl Sporkert: Bedingungen fiir genaues
Ausmessen von Haéartepriufeindricken.* Beschreibung
eines neuen Mikroskops fiir Messungen hochster Genauigkeit.
[Z. Metallkde. 30 (1938) Nr. 6, S. 199/201.]

P. E. Wretblad: Die Form und die Genauigkeit des
Diamant-Eindruckskdrpers bei der Harteprifung.
Formen von Prifspitzen aus Diamant fur betriebsmaRige Harte-
prifungen. Die Eignung hdngt von der Genauigkeit, mit der sich
die Prifspitzen herstellen lassen, ab. Zuschrift von H. v. Wein-
graber. [Werkstattstechnik 32 (1938) Nr. 11, S. 264/66.]

Schwingungsprufung. T. V. Buckwalter, O. J. Horger und
W. C. Sanders: Biegewechselfestigkeitsprifung von
Lokomotivachsen.* Maschine zur Prifung betriebsméaRiger
Achsen von 295 mm Nabendurchmesser mit aufgesetztem Rad
und Kugellager auf Biegewechselfestigkeit. Gleichartigkeit der
im Betriebe auftretenden und auf der Maschine erzeugten Dauer-
briiche. Verringerung der Biegewechselfestigkeit der Achse allein
durch PreBsitze; ihre relative Erhéhung durch Driicken der Ober-
flachen an den PreBsitzen. Ergebnis von Versuchen an maRstéb-
lich verkleinerten Achsen von 50 mm Nabendurchmesser. Ver-
lauf des Dauerbruchs bei Wellen mit und ohne gedriickte Ober-
flache und EinfluR der Belastung. Unterschied in der Biege-
wechselfestigkeit von Stdhlen mit 0.475 % C und 0.7 % Mn sowie
mit 0,24 % Cund 3,1 % Ni. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 60-
(1938) RR-60-2, Nr. 4, S. 335/45]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung.  Walter
Reichel: Die Prifung von W erkstoffen auf Bearbeitbar-
keit. Beobachtungen tiber den Einflu von Sulfid- und Schlacken-
einschliissen auf die Drehbarkeit von Automatenstahlen. [Techn.
Zbl. prakt. Metallbcarb. 48 (1938) Nr. 7/8, S. 291/95; Nr. 9/10,
S. 359/62.]

Abnutzungsprifung. Thomas U. Matthew: Der Vorgang
des VerschleiBes bei Metallen. Rontgenuntersuchungen an
Verschleifstaub und Abnutzungsflachen. Folgerungen uber die
Verformung beim Verschlei und die fir die Abnutzungsbestandig-
keit maRgebenden Werkstoffeigenschaften. [J. roy. techn. Coll. 4
(1938) S. 360/75; nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 12, Sp. 4491}

Priafung der magnetischen Eigenschaften. Gisela Nitsche und
Joachim Pfaffenberger: Ein neuer Magnetstahlprifer
(Doppeljochprinzip).* Praktische Ausfiihrung des Doppeljoch-
Magnetprifers nach F. Stdblein und R. Steinitz. Systematische
und zufallige Fehler dieses Prifgerédtes. [VDE-Fachber. 9 (1937)
S. 185/88; Jb. Forsch.-Inst. AEG 5 (1936/37) S. 123/26.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Hermann Kiihl: Ueber
zerstorungsfreie Ermittlung von Haarrissen, Ein-
schliissen und 4ahnlichen Schéden an fertigen Ma-

sc inenteilen und Eisenkonstruktionen.* Beschreibung
verschiedener Handprifgerate fur das Magnetpulververfahren,
[lec-hn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) N r.11 /12, S. 460/62u.464.]
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J. M. Lyshede und J. C. Madsen: Experimentelle Unter-
suchungen Uber die Dauer von ZdahlrohrstéRen.* [Z.
Phys. 108 (1938) Nr. 11 12. S. 777 79.]

E. A. W. Miller: Die zerstérungsfreie W erkstoff-
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Diffusion zu Gruppen vergroBern. Der erste Vorgang beeinfluBt
die elektrische Leitfahigkeit, der zweite die Hartezunahme. [Proc.
phys. Soc. 49 (1937) Nr. 274. S. 103 07; nach Chem. Zbl. 109
(1938) I. Nr. 23. S. 4152 53]

prifung nach dem Magnetpulververfahren. Grund- Thomas G. Digges: Abhédngigkeit der Hartbarkeit
lagen. Hilfsmittel und Anwendungsbeispiele.* [Sie- reiner Eisen-Kohlenstoff-Legierungen vom Kohlen-
mens-Z. 18 (1938) Xr. 5, S. 249 54] stoffgehalt.* Untersuchungen an ungeschmolzenem Elektrolyt-

H. Xitka: Die Messung der Zeichenschdrfe von Vegisen mit 0.03 °0 Verunreinigungen iiber die zur Martensitbildung

starkerfolien.* Kennzeichnung der Zeichenschéarfe durch eine
Auswertung des Schwarzungsverlaufs einer Bleikantenaufnahme.
[Phys. Z. 39 (1938) Xr. 11, S. 436 39.]

J. Pfaffenberger: Zerstérungsfreie W erkstoffprifung
auf magnetischer Grundlage.* Aufbau des Abtasters nach
S. KieRkalt und E. Schweitzer. Versuchsergebnisse. [Jb. Forsch.-
Inst. AEG 5 (1936 37) S. 127 34]

Adolf Trost: BetriebsméRige Wanddickenmessung
mit Réntgendurchstrahlung und Z&hlrohr.* Mangel der
Wanddickenmessung mit Rontgendurchstrahlung und lonisations-
kammer. Entwicklung des Rdntgenstrahlen-Z&hlrohres fir be-
triebsméaRige Wanddickenmessungen. Versuche tber die Emp-
findlichkeit des MeRgeréates in Abhangigkeit von der zu durch-
strahlenden Stahlwanddicke; sonstige Einflusse auf die MeR-
genauigkeit. Prufgeschwindigkeit. [Stahl u. Eisen 58 (1938)
Xr. 25, S. 668 70.]

Metallographie.

Prufverfahren. H. Dienbauer und R. Mitsehe: Xeue Bei-
trdge zur Kenntnis metallographischer Abdruckver-
fahren.* Versuche iber das Ansprechen des verbesserten Xiener-
schen Abdruckverfahrens auf Sulfide. Eisenphosphide. Seigerungen
und Gefiuigeunterschiede im melierten GuBeisen und in Schweil-
verbindungen. [Berg- u. hiittenm. Mh. 86 (1938) Xr. 3. S. 33 35.]

Rontgenographische Feingefuigeuntersuehungen. R. Glocker,
B. HeB und O. Schaaber: Einzelbestimmung von elasti
schen Spannungen mit Roéntgenstrahlen. Il1.* Verein-
fachte Ermittlung der Richtung und GroRe der Hauptspannungen
aus drei Schragaufnahmen. Ableitung des Wertes der Gitter-
konstante fiir den spannungsfreien Zustand aus der Messung
zweier zueinander senkrechter Spannungskomponenten. [Z.
techn. Phys. 19 (1938) Xr. 7. S. 194 204.]

A. A. Kusnetzow: Verfahren zur Bestimmung kleiner
Restaustenitmengen in Stdhlen.* Beschreibung eines Ver-
fahrens zur Bestimmung von Restaustenit durch eine Vergleichs-
messung der magnetischen Séttigung. [Saw. labor. 7 (1938) Xr. 4.
S. 437 40.]

F. Regler: Grundlagen und neue Ergebnisse der
rontgenographischen Feingefligeuntersuchung in ver-
formten und ermideten Werkstoffen.* Auswirkung der
Kaltverformung und Betriebsbeanspruchungen auf Debye-
Scherrer- und Laue-Aufnahmen. Verwendung der peripheren
Interferenzpunktbreite und der radialen Interferenzlimenbreite
aus Kegelriuckstrahlaufnahmen zur Beurteilung des Werkstoff-

zustandes. [Berg- u. hittenm. Mh. 86 (1938) Xr. 6. S. 133 45.]
Alfred Reis: Neuzeitliche Entwicklung der Ront-
genstrahlverfahren und ihre Anwendung in der Me-

tallurgie.* Ueberblick Uber die Anwendung des Debye-Scherrer-
Verfahrens und Beschreibung eines statistischen Auswertungs-
verfahrens. [17. Congres de Chimie Industrielle, 26. Sept. bis
3. Okt. 1937, Paris. Bd. I, S. 314 16]

Aetzmittel. Joseph Malette: Prifung von Eisen, GuR-
eisen und Stédhlen durch Farbenmetallmikroskopie.
Kennzeichnung der Gefligebestandteile der Eisenmetalle durch
Farbdtzung. [17. Congres de Chimie Industrielle. 26. Sept. bis
3. Okt. 1937, Paris, Bd. I, S. 21/25]

Franz Roll: Ueber das Aetzen von Siliziumschliffen.*
Beurteilung der Reinheit von Silizium auf Grund von Schliffen,
die mit Chlor und FluRsdure geétzt wurden. [Z. Metallkde. 30
(1938) Nr. 6. S. 205]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange. N. Agejew:
Unbeschrdnkte Lo6slichkeit von Metallen im festen
Zustand.* Neben der Zahl der Valenzelektronen je Atom der
festen Losung, die je nach der Wertigkeit der aufeinander ein-
wirkenden Metalle eine kritische Grenze nicht tUberschreiten kann,
ist die Grenze der Loslichkeit durch eine andere, noch nicht er-
kannte GroRe bestimmt. [C. R. Acad. Sei., Moskau. 19 (1938)
Nr. 1/2, S. 65 68.]

O. N. Altgausen: Untersuchung der a-v-Imwandlung
und der Eigenschaften der x-Phase im System Eisen-
Nickel- Silizium.* Zusammenstellung des Schrifttums tber das
System Fe-Ni-Si. Dilatometrische und magnetische I ntersuchun-
gen. Feststellung der Dichte von Legierungen bis zu 30 °0 Ni und
bis zu 15°0 Si. [Metallurg 13 (1938) Nr. 3. S. 3 14]

C. H. Desch: Die Altershartung von Legierungen.
Beim Alterungsvorgang bilden sich zundchst durch Abtrennen
einzelner Atome aus dem Gitter Kerne, die sich spdter durch

notwendige Abkihlungsgeschwindigkeit im Temperaturbereich
von 600 bis 800° in Abhangigkeit vom Kohlenstoffgehalt (bis
1.2 °0). [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (193S) Nr. 2. S. 408 24; vgl.
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 385.]

Walther Gerlach: Physikalische Untersuchungen
Uber metallkundliche Probleme.* Untersuchung des Aus-
scheidungsvorganges bei Uberséttigten .Metallmischkristallen
durch Messung der magnetischen und elektrischen Eigenschafts-
anderungen. [Naturwiss. 26 (1938) Nr. 23. S. 369 76.]

Keizd lwasé. Masazd Okamoto und T6z6 Amemiya: Die
Bildung zweier Schichten im schmelzflissigen Zu-
stande bei Eisen-Kupfer-Legierungen.* Thermische
und gefiigemaRige Untersuchung uber die Ausdehnung der
Mischungslicke bei 1450 und 1540° bei einem Zusatz von 1°0
Al. Ni. Pb. Sn und Zn sowie bei einem Kohlenstoffgehalt bis
4°0. [Sei. Rep. Téhoku Univ. 26 (1938) Nr. 4. S. 618 40.]

G. Johannsen und H. Nitka:
lung des Mangans.* Aus Abkuhlungskurven, aus Wérmeaus-
dehnungs- und Widerstandsmessungen sowie aus Réntgenunter-
suchungen ergab sich fur die x-B-Umwandlung bei 95prozentigem
Mangan eine Temperatur von 640 bis 650° bei Abkiihlung bzw.
750 bis 800° bei Erhitzung, fiir 99,95prozentiges Mangan eine Tem-
peratur von 640 bis 710°. [Phys. Z. 39 (1938) Nr. 11. S. 440 45.]

Karl Lohberg und Winfried Schmidt: Die Eisenecke des
Systems Eisen-Aluminium-Kohlenstoff.* Die bisherigen
Kenntnisse Uber das Dreistoffsystem Eisen-Aluminium-Kohlen-
stoff. Thermische, mikroskopische und réntgenographische Unter-
suchung des Systems bis 20 °0 Al und 3°0 C. [Arch. Eisen-
hittenw. 11 (1937 38) Nr. 12. S. 607 14 (Werkstoffaussch. 423):
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25. S. 678.]

G. Moliére: Die neuere Entwicklung der Theorie der
bindren metallischen Mischphasen.*  Bisherige An-
schauungen iber die freie Energie in Misehkristallphasen. bei
Ordnungs- und Unordnungszustanden. [Metallwirtsch. 17 (1938)
Nr. 24. S. 650 54.]

H. A. Schwarz und Martin K. Barnett: Graphitisierungs-
geschwindigkeit von TemperrohguB.* Untersuchungen
Uber die gebildete Graphitmenge in Abhéngigkeit von Glihdauer
bei 600 bis 900°. Ueberlegungen lber die Gesetzmé&Rigkeiten.
[Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2. S. 358 66: vgl. Stahl u.
Eisen 58 (1938) S. 438 39.]

Cyril Wells: Graphitbildung in sehr reinen Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen.*  Mikroskopische und dilato-
metrische Untersuchungen iber die Temperatur des Graphit-
eutektoids (738 A 3°) und des Beginns der Graphitausscheidung
aus dem Austenit (E'S'-Linie). [Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938)
Nr. 2. S. 289 357; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 462.]

Erstarrungserscheinungen. G[6sta] Phragmén: Ueber Kri-
stallisationskeime und ihre Bedeutung fiur die Er-
starrung der Metalle. Eingehende Schrifttumszusammen-
stellung Uber die Vorgénge bei der Erstarrung und die als Kristalli-
sationskeime bei GuReisen und Stahl in Betracht kommenden
Stoffe. [Jemkont. Ann. 122 (193S) Nr. 3. S. 108 25.]

EinfluR der Wéarmebehandlung. Charles R. Austin und B. S.
Norris: Untersuchungen tber die Temperaturabhdngig-
keit der AnlaBvorgédnge in abgeschreckten unlegierten
Stdhlen mit rd. 1°0 C.* Untersuchungen an je drei Stdhlen
aus dem basischen Siemens-Martin- und Lichtbogenofen mit rd.
1 °0 C. 0.2 bis 0.4 °0 Si. 0.25 bis 0.4 °0 Mn. 0 bis 0,01 °0 metalli-
schem Aluminium und 0,008 bis 0,01 °0 Al& 3 uber die Harte in
Abhéngigkeit von der Abschrecktemperatur — 850 und 1000° —,
von der AnlaRdauer — 5 und 75 h —, der AnlaRtemperatur — 490
bis 810° — und der Abkiuhlungsgeschwindigkeit nach dem An-
lassen. Untersuchungen Uber das Gefiige, besonders iiber Graphit-
bildung. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.. Techn. Publ.
Nr. 923. 23 S., Metals Techn. 5 (1938) Nr. 4]

EinfluR der Beimengungen. J. D. Fast: Auferordentlich
groBe Loslichkeit von Stickstoff und Sauerstoff in
einigen Metallen; studiert an Zirkon und Titan.*
Untersuchungen u. a. tber den EinfluR des Sauerstoffs und Stick-
stoffs auf den Umwandlungsverlauf, auf das spezifische Gewicht
und die mechanischen Eigenschaften. [Metallwirtsch. 17 (1938)
Nr. 24. S. 641 44]

Diffusion. W. Baukloh und W. Hofmann: Die Diffusion
von W asserstoff in Eisen.* Untersuchungen uber die
Durchlédssigkeit von unlegierten Stahlen mit 0,015 bis 0.88 °0 C

Ueber die x-B-Umwand-
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bei 400 bis 1000°. EinfluR der KorngroBe auf die Wasserstoff-
durchldssigkeit. Diffusion von Wasserstoff im wesentlichen durch
das Kristallgitter, wéhrend Korngrenzen und Gitterlicken nur
eine untergeordnete Rolle spielen. [Metallwirtseh. 17 (1938)
Nr. 24, S. 655/57.]

Pierre Chevenard und Albert Portevin:
zur Untersuchung der metallischen Diffusion.* Die
grundsatzlichen Médglichkeiten zur Prifung der Diffusions-
geschwindigkeit. Fortlaufende Priifung ohne Zerstérung der Probe
durch Aufnahme des elektrischen Widerstandes oder des Thermo-
magnetismus. [C. R. Acad. Sei., Paris, 207 (1938) Nr. 1, S. 71/73]

Claude Decroly: Untersuchung der Kohlenoxyd-
diffusion in zunderbestdndigen Stadhlen.* Beschreibung
der Versuchseinrichtung. Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni zeigte
bei Temperaturen von 500 bis 1000° keine oder nur sehr langsame
Kohlenoxyddiffusion. [17. Congrés de Chimie Industrielle, 26.
Sept. bis 3. Okt. 1937, Paris, Bd. I, S. 347/59.]

Neue Verfahren

Zeitschriften- und Bucherschau.

58. Jahrg. Nr. 30.

kérper. Mdglichkeiten der Untersuchung der Korrosion im Labo-
ratorium. Forschungen {ber Korrosionsschutzmittel, besonders
tber den Selbstschutz von Metallen. [Techn. mod. 30 (1938)
Nr. 13, S. 445/50.]

J. M. Mousson: Untersuchungen uber Hohlsog (Kavi-
tation).* EinfluR der Wassertemperatur und des Luftgehaltes
des Wassers auf den Werkstoffverlust durch Hohlsog. Angaben
Uiber die Verbesserung der Hohlsogbestdndigkeit von Stahl mit
13 bis 17 % Cr durch Nickelzuschlag bis zu 3,5 % und durch
Kornverfeinerung. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 14, S. 397/400.]

W. J. Miller: Die Korrosion der Metalle.* Die Korrosion
als elektrochemischer Vorgang, insbesondere die Lokalelement-
bildung. [17. Congres de Chimie Industrielle, 26. Sept. bis 3. Okt.
1937, Paris, Bd. I, S. CXIV/CXXII.]

Wilh. Palmaer: Ueber die Korrosion der Metalle.*
Vorgang der Auflésung von Metallen in Elektrolyten und die
maBgebenden EinfluBgroBen. Die elektrochemische Lokal-

C B. Post und W. R. Ham: Die Diffusion von W asseg¢lementtheorie fir die Erkldrung der Korrosion ausreichend.

stoff durch Karbonyleisen bei 800 bis 1100°. Beschreibung
des MeRverfahrens und Versuchsergebnisse. [J. chem. Phys. 5
(1937) Nr; 11, S. 913/19; nach Phys. Ber. 19 (1938) Nr. 13, S. 1286.]

Sonstiges. Léon Jacqué: EinfluR von W asserstoff auf
Eisenkarbide und Chromkarbide. Untersuchungen iber
den Zerfall von Fe3C, Cr3C2und Cr7C3durch Gliithen in Wasserstoff
unter 50 bis 100 kg/cm2Druck bei 500 bis 600°. [C. R. Acad. Sei.,
Paris, 206 (1938) Nr. 25, S. 1900/02.]

Fehlererscheinungen.

Sprédigkeit und Altern. A. B. Wilder: EinfluB des Sauer-
stoffs auf das Altern von Eisen und Stahl. 1L.* Unter-
suchungen an reinem Eisen, das bei 1300° mit Sauerstoff geséattigt
und mit verschiedenen Mitteln desoxydiert wurde, Uber die
Hértednderung beim Lagern nach Abschrecken oder Kaltver-
formung. Alterung der verschieden desoxydierten Stdhle nach
Abschrecken. Ursache der Alterung bei abgeschreckten Stéhlen
Ausscheidung eines Karbides, nach Kaltverformung Ausscheidung
einer Sauerstoffverbindung. [Metals & Alloys 9 (1938) Nr. 5,
S. 119/23; Nr. 6, S. 145/48.]

RiBerscheinungen. Wolfgang Mielentz: Die Betriebs-
sicherheit eingewalzter Siederohre. (Mit 62 Abb. u.
11 Zahlentaf. im Text.) o. 0. (1937). (27 S.) 4°. «—— Darmstadt
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Spannungsverhéltnisse,
Haftfestigkeit und Dichtung der Rohreinwalzstellen. EinfluB
der Verformung, der Wechselbeanspruchung und des Kessel-

wassers auf die Entstehung der Rohrrundrisse. Kinstliche
Herbeifllhrung und Erkennung ihrer Entstehung. Wege zur
Vermeidung der Rohrrundrisse. S BS

E. A. Klausting: Diffusionsglihen von flocken-

anfalligem Stahl.* Aus eigenen Versuchen und Schrifttums-
angaben wird gefolgert, daR bei einer genligend langen Gliuhung
bei genligend hohen Temperaturen flockenanfalliger Stahl durch
Herauswandern von Wasserstoff flockenunempfindlich wird.
[Metallurg 13 (1938) Nr. 3, S. 55/61.]

Alb. de Marneffe: Formsprodigkeit. Ueberlegungen
in Zusammenhang mit dem Zusammensturz der Briicke
bei Hasselt.* Ueberlegungen tber die Spannungsverteilung in
Vierendeel-Tréagern.[ Ossature Métallique 7 (1938) Nr. 6, S. 284/87.]

Korrosion. Daubois: Einige Korrosionsversuche an
poliertem und geschweiltem Stahl mit 18% Cr und
8% Ni.* Ergebnisse von Falt-, Salzsprih- und Korrosions-
versuchen in Salzwasser mit geringem StromdurchfluB an Proben
aus Stahlen mit 0,06 bis 0,14 % C, 8 bis 10 % Ni und 17,5 bis
20,5% Cr. [Rev. Nickel 9 (1938) Nr. 3, S. 82/85]

N. Goldowski: Untersuchung der Korrosionsschutz-
Reichweite verschiedener Metalle.* Bestimmung der
Korrosionsschutz-Reichweite von Zink, Magnesium und Alu-
minium bei verschiedenen Leichtmetallegierungen. [17. Congrés
de Chimie Industrielle, 26. Sept. bis 3. Okt. 1937, Paris, Bd |
S. 339/46.]

E. Herzog: EinfluB von Magnetit und Rost auf die
Korrosion von besonders weichem Stahl in Gegenwart
von ungefdhr neutralem Wasser. EinfluR einer Auflage von
Fe203 bzw. Fe304 auf die Korrosionsgeschwindigkeit an trockner
und feuchter Luft sowie bei Wechseltauchversuchen. [Bull. Soc.
chim. 5 (1938) S. 187/91; nach Chem. Abstr. 32 (1938) Nr 12
Sp. 4508.]

Kuhnke: Rosten von Trégern im Grundwasser.*
Einige Mitteilungen Uber Korrosionserscheinungen an Tragern,
die nach etwa 35 Jahren ausgebaut wurden. [Stahlbau 11 (1938)
Nr. 11, S. 84/86.]

R. Lecoeuvre: Die Korrosion der Metalle.* Allgemeine
Angaben (ber den Korrosionsvorgang, besonders tber die Kor-
rosion durch unterschiedliche Beliiftung, durch Beriihrung zweier
verschiedener Metalle und durch im Metall eingeschlossene Fremd-

Ihre Anwendbarkeit auch aufdas Rosten des Eisens. Aenderung
der Rostungsgeschwindigkeit mit der Zeit. Moglichkeit ihrer
Messung auf Grund kurzzeitiger Versuche. [Trav. Congr. Jubilaire
Mendeleev. T. Il. Moscou-Leningrad 1937. S. 87/136.]

D. D. Pratt, H. C. K. Ison und R. G. Wood: Korrosion
von Teerdestillierblasen. Die angreifenden Bestandteile
des Teers und die Maéglichkeiten, diese unschadlich zu machen.
[Iron Coal Tr. Rev. 136 (1938) Nr. 3664, S. 883]

E. Rabald: Einiges Uber die Bestdndigkeit metal-
lischer Werkstoffe gegeniiber Chlorwasserstoff.* Die
Korrosionsfestigkeit saurebestdndigen Chrom-Nickel- und Sili-
ziumstahls sowie des ,Muriatit* mit unter 0,2% C, 27 bis
33 % Ni, 13 bis 20 % Cr, 2 bis 5 % Mo und 1 bis 5% Sb gegen-
Uber verschieden konzentrierter Salzsaure. [Chem. Fabrik 11
(1938) Nr. 23/24, S. 293/99.]

A. L. Teodoro und J. P. Mamisao: Korrosion von
Metallen durch Motorbrennstoffe. Untersuchungen an
GuReisen und unlegiertem Stahl sowie an verzinktem Stahl
Gber die Korrosion in Aether und alkoholhaltigen Stoffen bei
100 bis 350°. [Philippine Agriculturist 26 (1938) S. 774/87,
nach Chem. Zbl. 109 (1938) II, Nr. 1, S. 169]

Max Vater: W asserschlag-Dauerversuche an reinem
Eisen.* Nahe der ,Wasserschlag-Dauerfestigkeit“ wurden
Dauerversuche bis zu 15 X 108 Wasserstrahlschlagen dureh-
gefuhrt. Die Zerstérung des Werkstoffs ist die Folge einer lang-
samen Zerriittung des Werkstoffs durch die gemeinsame Wirkung
von mechanischer Wechselbeanspruchung und Korrosion. Die
RiRbildungen nehmen ihren Ausgang bevorzugt von den Zwillings-
bzw. Gleitlinienscharen. [Z: VDI 82 (1938) Nr. 22, S. 672/74.]

Zundern. W. F. Kopytow: Verringerung des Stahl-
abbrandes beim Anwéarmen in Oefen.* [Westn. Metallo-
prom. 18 (1938) Nr. 3, S. 124/35]

John A. Webber: Ofengase und Entkohlung.* Zu-
sammenstellung von Schrifttumsangaben Gber die die Entkohlung
und Verzunderung beherrschenden Gleichgewichte zwischen
Methan, Wasserdampf, Wasserstoff, Kohlensdure, Kohlenoxyd
und Kohlenstoff, belegt mit Versuchsergebnissen. [Trans. Amer.
Soc. Met. 26 (1938) Nr. 2, S. 515/45]

Seigerungen. Matsujiro Hamasumi: Eine Untersuchung
Uber die Seigerungen in Dendriten bei einem Stahl-
block.* Untersuchungen an einem 20-t-Block aus Stahl mit
0,26 % C, 3,4 % Ni, 0,8% Cr, 0,6 % Mn und 0,3 % P uber die
Verteilung dieser Elemente auf die Dendriten selbst und die
Substanz zwischen den Dendriten. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2
(1938) Nr. 5, S. 193/202.]

Chemische Prifung.

Gase. Fritz Bayer, Dr., Lautawerk (Laus.): Gasanalyse.
Neuere Methoden der Arbeitspraxis unter Beriicksichtigung der
physiologischen Wirkungen der Gase. Mit 41 Abb. Stuttgart:
Ferd. Enke 1938. (IX, 175 S.) 8°. 15MM, geb. 16,6029.~. (Die
chemische Analyse. Hrsg. von Wilhelm Bottger. Bd. 39.) S B S

Einzelbestimmungen.

- Phosphor. Shoéichird Saité: Ueber die Aufbewahrung
des Ammoniummolybdatreagens. Ein haltbares Reagens
wird erreicht durch Auflésen von 25 g Ammoniummolybdat in 11
5-n-Salgeterséure. [Sei. Rep. Tdéhoku Univ. 26 (1937) Nr. 2,
S. 253/60.]

Wolfram, Molybdan. Herman Yagoda und Harold A. Fales:
Analytische Chemie von Wolfram und Molybdan Il
eschreibung des Arbeitsganges zur Bestimmung der beiden Ele-
mente im Stahl. [J. Amer. chem. Soc. 60 (1938) S. 640/43; nach
Chem. Abstr. 32 (1938) Nr. 10, Sp. 3724.]
Aluminium. K. A. Wassiljew: Bestimmung von Alumi-
nium in Gegenwart von Fluorverbindungen mittels
xy (hinolin. Durch Zusatz von Borsaure, die keinen Einfluf
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auf den Aluminiumniederschlag ausiibt, wird das Fluor als
Komplexverbindung festgehalten. [Saw. labor. 6 (1937) Nr. 4,
S. 432/34.]

Zinn. Frank W. Scott: Die Bestimmung von Zinn im
Stahl. Schnelle volumetrische Methode zu Kontroll-
zwecken. Nach Losen in Salzsdaure und Oxydation wird mit
Aluminiumspénen reduziert und mit Kaliumjodid-jodat titriert.
[Chemist-Analyst 26 (1937) S. 62/63; nach Chem. Zbl. 109 (1938)
I, Nr. 24, S. 4359.]

Sauerstoff. Franz Willems: Neuartige Beschickungs-
vorrichtung fir Oefen zur Bestimmung des Sauer-
stoffs im Eisen nach dem HeiRextraktionsverfahren.*
Entwicklungsvorgang der Beschickungsvorrichtungen. Letzte
Verbesserungen. Nachteile der augenblicklich gebréuchlichen
Vorrichtungen. Vorteil, Zweck, Wirkungsweise und Handhabung
der neuen Schleusenhahnrohre.  Verwendungsmaglichkeiten.
[Arch. Eisenhuttenw. 11 (1937/38) Nr. 12, S. 627/28; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 678.]

Fluor. P. Ed. Winkler: Mechanismus der Féllung von
Bleichlorofluorid. Fluorbestimmung in FluBspat mit
und ohne Kieselsduregehalt. Kieselsdurebestimmung
bei Gegenwart von Fluor. Analysengang zur Bestimmung
des Fluors und der anderen Bestandteile mit ziemlicher Genauig-
keit. [Bull. Soc. chim. Belgique 47 (1938) S. 1 46; nach Chem.
Abstr. 32 (1938) Nr. 10, Sp. 3724.]

MelRwesen (Verfahren, Gerédte und Regler).

Temperatur. R. H. Ellis und J. L. Whitten: Ausstattung
von neuzeitlichen BandblechstraBen mit MeRgerédten.*
Aufzahlung aller Stellen, an denen MeRgerate fir Regelung oder
Feststellung der Temperatur ndétig sind, wie an Oefen, Walz-
geristen, Durchlaufbeizen, Gluhhaubendfen mit Strahlheizrohren
usw. Elektrische MeR- und Regelvorrichtungen fiir Walzge-
schwindigkeit. Schraubenstellung der Walzgeriste usw. [lron
Steel Engr. 15 (1938) Nr. 6, S. 42/59.]

Saburo Umino: Die Emissionsfahigkeit von Stoffen
in Stahlwerksanlagen. Angaben uUber die Emissionsfahigkeit
von Roheisen, Stahl und Schlacke bei 1200 bis 1600° im schmelz-
flussigen Zustand mit und ohne Oxydhaut sowie von Walzstahl
mit 0,2 und 0,6 % C, Siliziumstahl mit 1% Si und Magnesia-
steinen von 800 bis 1400°. [Tetsu-to-Hagane 23 (1937) S. 644/55;
nach Metals & Alloys 9 (1938) Nr. 2, S. MA 108.]

Thermo- und Lichtelektrizitat. Wm. F. Roeser und Andrew I.
Dahl: Tafeln fiir Eisen-Konstantan- und Kupfer-Kon-
stantan-Thermoelemente.* Bestimmung der Thermokraft
von Kupfer, Eisen und Konstantan gegen Platin. Thermostrome
eines Eisen-Konstantan-Thermoelementes bei Temperaturen von
—200° bis -f- 1000° und eines Kupfer-Konstantan-Thermo-
elementes bei — 200 bis 400°. [J. Res. Nat. Bur. Stand. 20 (1938)
Nr. 3, S. 337/55.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Hellmut Gotting: W erkstoffUmstellungen
und W erkstoffeinsparungen im W asserwerkbetrieb.*
Ueberblick tber die Mdoglichkeiten von Einsparungen und von
Umstellungsmalnahmen auf Austauschstoffe im Wasserwerk-
betrieb bei der Wassergewinnung, im Rohrnetz und in der Haus-

installation. [Gas- u. Wasserfach 81 (1938) Nr. 22, S. 393/98.]
Fritz Milkowski: Sinterit-M uffendichtungen. Druek-
dichtigkeit, Zugfestigkeit, Korrosionshestandigkeit, Verarbeit-

barkeit und Durchléssigkeit fiir Gase und Flussigkeiten des nach
einem besonderen Verfahren hergestellten schwammigen Eisens.
[Gas- u. Wasserfach 81 (1938) Nr. 20, S. 336 40.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. K. Schaechterle und Fr.
Leonhardt: Fahrbahnen der StralRenbricken. Erfahrun-
gen, Versuche und Folgerungen.* L'ebersicht Uber den
Stand der StraRenbriickenfahrbahnen. Versuche mit Stahlzellen-
decken (Tréagerrostplatten), Faltblechen und weitgespannten
Buckelblechen. Richtlinien fir den Entwurf und die Ausbildung
von Fahrbahntafeln. [Bautechn. 16 (1938) Nr. 23 24, S. 306 24.]

Beton und Eisenbeton. Verwendung von Sonderstdhlen
im Eisenbetonbau. RunderlaB des PreuRischen Finanzmini-
sters v. 2. Mai 1938. Uebersicht Gber die Zulassungshedingungen
fir Sonderstdhle im Eisenbetonbau. [Zbl. Bauverw. 58 (1938)
Nr. 20, S. 546.]

M. Ros: Vereinheitlichung der materialtechnischen
Erkenntnisse und des Sicherheitsgrades im Stahl-
beton. Vereinheitlichung der Grundsatze materialtechnischer
GesetzmaRBigkeiten und Festlegung einheitlicher Sicherheitsgrade
der Stahlbeton-Bauweise auf Grundlage der materialtechnischen
Kennzeichen, die in allen Landern wohl nicht zahlenmaRig, doch
begrifflich gleich sind, wie die Verhaltniszahl, FlieBgrenze des
Bewehrungsstahls, Wechselfestigkeit des Bewehrungsstahls,
Prismendruckfestigkeit, Proportionalitdtsgrenze, Ermuidungs-

und Bicherschau.
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festigkeit des Betons, Knickmodul, Bewehrungsanteil. [S.-A. aus
Monatsnachr. Oesterr. Betonver. 4 (1937) Februar, 19 S]]

Verwertung der Schlacken. Hans Breyer: Ueber die
Prifung von Naturgesteinen auf ihre Frost- und
W etterbestdndigkeit. Einflisse auf die Genauigkeit des
Gefrierversuches. Ergénzungsprifungen und Prifvorschriften zur
Bestimmung der Frostbestdndigkeit. Frostbestdndigkeit ein Teil-
gebiet der Wetterbestdndigkeit. Aeltere und neuzeitliche Dauer-
lagerversuche. Allgemeine Prifung der Frost- und Wetter-
bestandigkeit von Gesteinen. Schrifttum. [Z. dtsch. geol. Ges. 90
(1938) Nr. 5, S. 275/84.]

Paul Gregor: Die Herstellung von Pflaster- und
Bausteinen aus Kupolofenschlacke.* Herstellung und
Eigenschaften gegossener Schlackenpflaster- und Mauersteine.
[GieR.-Praxis 59 (1938) Nr. 23/24, S. 223/26.]

V. Rodt: Physikalische und mechanische Einflisse
von TraR und Hochofenschlacke auf M drtel und Beton.
Bildsamkeit des Mértels, Elastizitdtsschwindung, Abbindetempe-
ratur und Erh&rtungswérme. Festigkeit und Dauererhértung.
[Tonind.-Ztg. 62 (1938) Nr. 41, S. 461/63; Nr. 42, S. 471/72;
Nr. 44, S. 490/92; Nr. 45/46, S. 502/03.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Normen. Kienzle: Der W erksleiter und die inter-
nationale Normung. Internationale Empfehlungen. ISA-Emp-
fehlungen und Werksbetriebe. Allgemeine Normung. Toleranzen
und Passungen. Betriebseinrichtungen. Werkzeuge und Werkzeug-
maschinen. [Werkstattstechnik 32 (1938) Nr. 12, S. 277 79.]

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundséatzliches. Handwodrterbuch der
Betriebswirtschaft. Hrsg. von Prof. Dr. Dr. h. c. H. Nickliseh,
0. Professor an der Wirtschaftshochschule Berlin. 2. Aufl. Stutt-
gart: C. E. Poeschel, Verlag. 4°. — Lfg. 14 (SchluR des 1. Bandes).
1938. (Sp. 2081/2240 nebst Titelblatt zu Band 1: Abrechnung bis
GroRraumWirtschaft.) Der vollstindige Band kostet (fir Voraus-
besteller des Werkes) in Leinen geb. 53,50, RH, in Halbleder geb.
57.50 JLM. — Lfg. 15: Grindung — Handelsverkehr und-betrieb.
1938. (Sp. 1/160.) — Lfg. 16: Handelsverkehr und -betrieb —e
Holzverarbeitende Industrie. 1938.(Sp. 161  320.) Jede Lfg.
3.50 JLK. 2B 2

Ed. Kraomar, Dr., Ing.:Industrielle Arbeitsbewertung.
Prag: Verlag des Tschechosl. Nationalkomitees fiir wissenschaft-
liche Organisation 1937. (119 S.) 8°. 30 Kc. (Veroffentlichungen
des Tschechoslowakischen Nationalkomitees fiir wissenschaftliche
Organisation. No. 4.) 5B 2

Menschenfuhrung. Karl Bourges: Abstammung und
Beruf. Ein Beitrag zur Menschenfihrung im Betrieb.*
Beruf und Erbmasse. Ergebnisse von Untersuchungen hieriber im
rheinisch-westfalischen Gebiet. Berufseignung. Nutzanwendung.
[Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 25, S. 670 74 (Betriebsw.-Aussch.
137).]— Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Karl Bourges: Aachen
(Techn. Hochschule).

Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Ch. Kopf:
Abnitzungsaufwand und Abschreibungen. Vier Arten von
Wertminderungen: Der Abnitzungsaufwand, gebunden an die Er-
zeugung, Veralterung, gebunden an die Zeit, Fehldisposition, gebun-
den an die Konstruktion, Marktentwicklung, gebunden an die tech-
nische Entwicklung. [Betr.-Wirtsch. 31 (1938) Nr. 6, S. 129 32.]

Kurt Rummel: Proportionale Abschreibung.* Nur
ein Teil der Abschreibungen ist unabh&ngig von der Erzeugungs-
menge.  VerschleiRabschreibung, Ueberalterungsabschreibung,
Katastrophenabschreibung, Liquidierungsabschreibung. Ersatz-
moglichkeiten der festen Abschreibung durch zu der Betriebszeit
proportionale Sétze. Die Bedeutung der Planung hierfir sowie die
grundséatzlichen Beziehungen zwischen der Planung und der Ent-
stehung der festen Kosten. [Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38)
Nr. 12, S. 629 38 (Betriebsw.-Aussch. 136); vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) Nr. 25* S. 678.]

Betriebswirtschaftliche Statistik. Herbert Antoine: Zentrale
oder dezentralisierte Betriebs-Statistik ? Organische
Arbeitsteilung zwischen Statistik und Betrieb. Erziehung des
Betriebes zur Mitarbeit. Abteilungsstatistiken. Personalbestand
und Arbeitsbereiche im statistischen Zentralbiiro. [Dtsch. Volks-
wirt 12 (1938) Nr. 30, S. 1438/40.]

Volkswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Albert Pietzseh, Leiter der
Reichswirtschaftskammer: Die Organisation der gewerb-
lichen W irtschaft. (Mit einer Tafelbeil.) Berlin: Junker und
Dinnhaupt 1938. (32 S.) 8° 0,80JIM. (Schriften der Hoch-
schule fur Politik. Hrsg. von Paul Meier-Beneckenstein. 11. Der
organisatorische Aufbau des Dritten Reiches. H. 20.) 2 B 5

Wirtschaftspolitik. Giuseppe Lo Verde: Die Rohstoff-
Autarkie des italienischen Imperiums auf dem Gebiet
der Metalle und des Eisens. Arbeit an den Rohstoff-



828 Stahl und Eisen. Zeitschriften-

fragen ist Arbeit fur Europa.* Vorkommen und Versorgung
an Eisen-, Manganerz und einiger Nichteisenmetalle. Statistische
Angaben lber Erzeugung des Bergbaus, der Eisenhitten- und
Metallhittenwerke. Bedeutung von Abessinien als Rohstoffquelle.
[Metallwirtsch. 17 (1938) Nr. 16, S. 447/51]

Thomas: W eltwirtschaft oder Autarkie ?[Berl. Borsen-
Ztg. 1938, v. 21. Juni; Stahl u. Eisen 58 (1938) Nr. 26, S. 718/19.]

Josef Winschuh: Der Aufgabenrahmen des Unter-
nehmers in der staatlichen W irtschaftslenkung. [Stahl
u. Eisen 58 (1938) Nr. 24, S. 650/52.]

Bergbau. Deutsches Kuxen-Handbuch (1938). Hand-
buch der deutschen Gewerkschaften und der an Gewerkschaften
beteiligten Konzerne. Bearb. von Edwin Kupczyk, Dusseldorf.
(Mit einem Vorw. von Paul Pleiger, Wirtschaftsberater.) Dort-
mund: Westfalen-Verlag, G. m. b. H., 1938. (VIII, 1157 S)) 8.

Geb. 32JI.M. = BS
Eisenindustrie. 1. A. Vidal: Die Kriegswirtschaft der
Sowjetunion. IV: Eisen und Stahl. Ausfihrliche stati-

stische Untersuchungen uber die russische Eisenindustrie bis zum
bolschewistischen Umsturz sowie wahrend des ersten und zweiten
Eunfjahresplanes. Ueber den technischen Stand der russischen
Eisenindustrie auRert sich der Verfasser dahin, daB sich nur solche
Erzeugnisse in der Giite mit den Erzeugnissen Westeuropas messen
kénnen, wo eine alte Ueberlieferung besteht oder wo neuzeitliche
Herstellungsverfahren mit geringem Einsatz von geschultem
Personal angewandt werden. Allerdings handelt es sich hier der
Menge nach um kaum 15 % der Gesamterzeugung. [Osteuropa 13
(1937) Nr. 1, S. 25/44]

Schrottwirtschaft. Fernando Baare: Die Schrottwirt-
schaft und ihre Grundlagen. (Mit 22 Tafelbeil.) 0. O. (1937).
(VI, 153 S.) 4°. [Maschinenschr., autogr.] «— Minchen (Techn.

Hochschule), Techn. Diss. S B2

Volkswirtschaftliche Statistik. Karl Pechartscheck: Die
deutsche Industriestatistik. Stufen der Produktions-
statistik. Vorschlag zur zentralen Kontrolle der gesamten In-

dustriestatistik. [Dtsch. Volkswirt 12 (1938) Nr. 39, S. 1893/96.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Hans Adler, Dr.,
Rechtsanwalt und Notar, Justitiar des Instituts der Wirtschafts-

und Bicherschau.

— Statistisches. uo. tiaurg. lAr. U

prifer, Berlin. Walther Diring, Rechtsanwalt und Wirtschafts-
prufer. Berlin, Prof. Dr. Kurt Schmaltz, Wirtschaftsprifer,
wate (S.): Rechnungslegung und Priufung der Aktien-
gesellschaft. Handkommentar fir die Bilanzierungs- und
Prufungspraxis nach dem Aktiengesetz unter Beriicksichtigung
der sonstigen handelsrechtlichen Vorschriften. [Nebst] Anhang:
Gesetz Uber Aktiengesellschaften und Kommandit-
gesellschaften auf Aktien (Aktiengesetz) vom 30. Januar
1937 (mit Einfuhrungsgesetz und Durchfihrungsverordnungen).
Stuttgart: C. E. Poeschel, Verlag, 1938. (VIII, 555, Anh. 96 S)
8°. Geb. (nebst beiliegendem Anh.) 24 J1Ji. ; B

Finanzen und Steuern. Max Renzi, Ministerialrat im PreuB.
Finanzministerium: Billigkeitsrichtlinien fir die Grund-
steuer nebst Nachtrag zum Grundsteuerkommentar.
Berlin (W 8): Carl Heymanns Verlag (1938). (3 Bl., 97 S.) &.
2,80 MJI. — Wegen des Hauptwerkes vgl. Stahl u. Eisen 58
(1938) S. 664. S Bs

Bildung und Unterricht.

Allgemeines. J. Edward Johnson: Ausbildung von In-
genieuren fur die Industrie.* Verantwortung der Schulen
fir die Erziehung. Persénliche Eigenschaften des Auszubildenden.
Wi ichtigkeit der ersten Jahre nach der Prifung an der Hochschule.
Richtlinien fir richtige Ausbildung von Ingenieuren. Ueber-
waehung der Ausbildung. Beispiele der Ausbildung bei der
Carnegie-lllinois Steel Corp., Pittsburgh. [lron Steel Engr. 15
(1938) Nr. 3, S. 70/73]

Arbeiterausbildung. E. Pflaume: Die Kranfihrerschu-
lung.* Aufbau der Kranfiihrerschulung. Priufung. Schulung.
Unterrichtung. Aufbau des Stundenplans. Beobachtung wéhrend
der Schulung. Auswertung des Schulungsergebnisses fir den
Betrieb. [Techn. Erziehg. 13 (1938) Nr. 5, S. 74/77.]

Technisches Mittelschulwesen. 30 Jahre Deutscher Aus-
schuB fur Technisches Schulwesen (Datsch), E. V. [Techn.
Erziehg. 13 (1938) Nr. 5, S. 73/74.]

Sonstiges.

Werbeschriften der Industrie. Vgl. die Zusammenstellung
auf der Rickseite des gelben Vorsatzblattes dieses Heftes.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches (ohne Ostmark) im Juni 19381). — In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblécke StahlguB Insgesamt
. Besse- basische saure Tiegel- SchweiR- i -
Bezirke Thomas- _ Siemens-  Siemens- und stahl- Bessemer- i Tiegel Juni Mai
mer: H | N basischer saurer und
stahl- stahl- Martin- Martin- Elektro-  (SchweiR- 2) Elektro- 1938 1938
Stahl- Stahl- Stahl- eisen-)
Juni 1938: 25 Arbeitstage; Mai 19384): 25 Arbeitstage
Rheinland-Westfalen 520 698 685 414 3 16 793 44 023 8531 22 223 3398 6022 1305 0525) 1 340 8075
Sieg-, Lahn-, Dillge-
biet u. Oberhessen 33 343 511 36 091 37 548
Schlesien.......ccceeeue. j 1512 852
Nord-, Ost- u. Mittel- I 121 755 1 4 982 i 198 629 214 903
deutschland >- N > 10 912 21 > 8080
Land Sachsen . . . i 80865 I - 51 977 56 411
Siiddeutschland und > 52856 i 2752 i 1075
Bayr. Rheinpfalz . 1224 321045 334009
Saarland.... 156 304 43 040 216 204 558 211 058
Insgesamt: T
Juni 1938 757 867 936 408 16 793 54 935 217 12 297 30 684 5 325 14 102 1 830 582«) -
davon geschatzt 200 200
Insgesamt:
Mai 1938 L 746 505 1 1009 548 16 806 57 517 2 637
davon geschatzt . 13 044 30 602 5 561 14 543 1896 764«)
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 73223 1 75871
Januar bis Junil) 1938: 150 Arbeitstage; 1937: 149 Arbeitstage Januar bis Juni
1938 1937
Rheinland-Westfalen 2 952 131 4 255 475 3) 93 401 251 518
Sieg-. Lahn-, Dillge- 52 576 127 081 19 732 35385 7776 1186) 659 2336
Sct;llztsi:ﬁ Oberhessen 205 441 . o5 3 164 223 9115 213 8215
[ — . i i G224
Nord-, Ost- u. Mittel- i 767630 : !
rd-, Ost- u. Mitel — T 2o 1os 15549 i 20218 1233 693 1125790
Land Sachsen . i 490 146 - 47 512 289 820
Siiddeutschland und i 339 226 16907 i 328 036
Bayr. Rheinpfalz . i 16 ! P 5ee4
Saariand............... 938 728 V276 527 1344 202 577%) 181 9179
Insgesamt: 1244 343
Jan./Juni 1938 4 381 005 1 5844 299 93 401
davon geschatzt 321 712 15 549 75 ;83 177 714 31 840 82 897 110241276
Insgesamt: 200
Jan./Juni 1937 3 896 622 4998 416 83 345 247 054
davon geschatzt 05 16 344 74046 154 709 31 934 60 266 9 562 7306
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 73 494 64 179

x) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.
land und Sachsen. —4) Unter Beriicksichtigung der Berichtigungen fir Mai 1938.

Ah - 0 . bV
5 Ohne Schweifstahl — «?MiiSchl 'T-t ¢|EinsclllieRlicll Nord‘>Ost-, Mitteldeutsch
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Die Leistung der Wannwalzwerke sowie der Hammer- und PreBwerke im Deutschen Reich (ohne Ostmark) im Juni 19381).
In Tonnen zu 1000 kg.

Rheinland  Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- Sid- Saar- Deutsches Reich insgesamt
Sorten und Dillgebiet u. Schlesien und Mittel- Sachsen deutschland land Juni | Mai
Westfalen  Oberhessen deutschland 1938 1938
t t t t t t t t 1 t
Juni 1938: 25 Arbeitstage; Mai 1938: 25 Arbeitstage
A. Walzwerksfertigerzeugnisse, 1
PreR- und Schmiedesticke
Eisenbahnoberbaustoffe.......n. 77 522 — 13 765 11 620 102 907 100 387
Formstalilvon 80 mm Hdohe u. dariiber
einschl. Breitflanschtrager............. 42 509 _ | 29 998 20001 92 508 92 184
Stabstahl einschl. Spundwandstahl so- Pemormmmeeees
wie kleiner Formstahl unt. 80 mm Hohe 263 306 5037 1 40 689 40 220 57 774 407 026 415 782
Bandstahl 56 797 3234 1652 12 469 74 152 77 287
W alzdraht 86 106 7 359«) — - 1 <) 15793 109 258 116 939
Universalstahl......coooiiniiniins 18 918 — 1 — 9 488s) 28 406 29 880
Grobbleche (von 4,76 mm und dariiber) 122 126 7 783 16 578 10 615 157 102 163 318
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 18 580 2 046 5 856 3802 30 284 32 269
Feinbleche (tiber 1 bis unter 3 mm) . . 24 526 10 729 9 956 6251 51462 53 060
Feinbleche (uber 0,32 bis Imm einschl.) 32087 11 833 1 6 642 4 945 55 507 56 038
Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 6123 1 170«) — — .4 7293 7 316
WeiRbleche (ohne Weiband) . . . 20 280«) 1 — — — — .0 20 280 21484
Rohren und Stahlflaschen............... 80 565 — 17 2306 97 795 96 689
Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 13 435 — 1 3229 1 — 16 664 18 000
Schmiedesticke. ... 31 126 2853 3271 4 408 41 658 40 561
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz-
werke sowie der Hammer- u. PreRwerke 3440 3634 2394 9 468 8953
Summe A: Juni 1938 ... 885 985 50 014 135 656 ! 38 990 32 444 158 681 1301 770 —
Mai 1938 ... 897 611 49 608 150 994 41 430 34 482 156 022 —_ 1330147
B. Vorgewalztes Halbzeug, nicht
in Summe A enthalten2):
Summe B: Juni 1938 ... . 26 343 111 2957 5044 34 455
Mai 1938 ... . 29 597 240 3818 4428 38 083
| Summe Aund B: Juni 1938 . . . . 912 328 50 125 210 047 163 725 1336 225
Mai 1938 . . . . 927 208 49 848 230 724 160 450 1368 230
Durchschnittiiche arbeitstagliche Gewinnung 1. ausschlieBlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A) 52 071 53 206
2. einschlieBlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B) 53 449 54 729
Januar bis Juni 1938: 150 Arbeitstage; 1937: 149 Arbeitstage Januar bis Juni
A. W alzwerksfertigerzeugnisse, 1938 1937
PreB- und Schmiedesticke t t
Eisenbahnoberbaustoffe.. . 430 117 - 90 623 69 424 590164 425 280
Formstahl von 80 mm Héhe u. dariiber
einschl. Breitflanschtrager............ 221 989 — 183 494 124 652 530 135 689 199
Stabstahl einschl. Spundwandstahl so-
wie kleiner Formstahl unt. 80 mm Hohe 1538 961 32 142 255 209 241 735 338 583 2406 630 2136 045
Bandstahl 342 776 21 460 7769 81 319 453 324 373 670
Walzdraht . . . 514 877 45418 8 — - 1 -4 96114 656 409 577 618
Universalstahl Ly e 116 951 — — 52 5206) 169 471 149 571
Grobbleche (von 4,76 mm und dariiber) 696 507 48 197 i 105189 62 164 912 057 639 417
Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm) 108 761 13 320 39 251 22 081 183 413 149 411
Feinbleche (liber 1 bis unter 3mm) . . 149 515 69294 1 51498 37 379 307 686 306 558
Feinbleche (Gber 0,32 bis 1 mm einschl.) 190 478 66 749 1 50 404 33 240 340 871 319 720
Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 32 044 6 626«) — *4) 38 670 25 186
WeiBbleche (ohne Weiband) . . .. 123 068«) — — — — o7 123 068 140 744
Réhren und StahIflaschen............. 477 448 106 644«) 584092 569 272
Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. 90 912 — 18 845 — 109 757 75 917
Schmiedestiicke. . 179 546 17 009 1 19872 25 244 241 671 210 004
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz-
werke sowie der Hammer- u. PreBwerke 18 510 20 828 11 160 50 498 33 737
Summe A: Januar bis Juni 1938 . . . 5165 928 302 013 850 456 231 839 198 009 949 671 7697 916
Januar bis Juni 1937 . . . 4465320 308 465 780 278 212 541 169 866 884 879 6821 349
B. Vorgewalztes Halbzeug, nicht
in Summe A enthalten2):
Summe B: Januar bis Juni 1938 . . . 152 286 1503 20 789 21 617 196 195 -
Januar bis Juni 1937 .
Summe A und B: Jan. bis Juni 1938 5318 214 303 516 1301 093 971288 7894 111 _
Jan. bis Juni 1937
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 1. ausschlieflich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A) 51 319 45 781
2. einschlieBlich vorgewalzten Halbzeugs (Summe A und B) 52 627

I) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie. — 2 Wird erst ab Januar 1938 in dieser Form erhoben. — *) EinschlieRlich Stddeutsch-
land. — 4) Siehe Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen usw. — 5 Ohne Studdeutschland. — *) EinschlieBlich Saarland. — 7) Siehe Rheinland und Westfalen usw.
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Die Kohlengewinnung des

Die Steinkohlenforde-
rung war im Juni leicht ruck-
gangig, wéhrend sich die Braun-
kohlenforderung ungeféhr auf
der Hohe des Vormonats hielt.
East unverdndert lagen auch die
Koks- und die PreRkohlen-
erzeugung. Im Gesamtzeit-
raum Januar bis Juni wur-
den Uberall die Ergebnisse des

Statistisches.

Monat und Jahr

Juni 1938 (25 Arbeitstage) .
Mai 1938 (25 Arbeitstage)
Januar bis Juni 1938
Januar bis Juni 1937

Deutschen Reiches im Juni 1938. -

Steinkohlen

t

14 873 849
15 286 303
92 449 084
89 264 949

(Bericht der

W irtschaftsgruppe Bergbau, Berlin.)

Kok Prefikohl PreRkohlen
0Ks aus relskonlen aus Braun-

Braun- SK(_)ki E#IJS Braun- aus Stein- kohlen
kohlen teinkohlen kohlen kohlen (auch NaB-
preBsteine)

¢ t t t t

15511 526 3544 573 242 053 562 932 3753 293
15703 848 3646 230 250 680 571 246 3710477
93528 267 21247113 1434520 3333435 21199 185
87012622 19024868 1279640 3184173 20113086

Oie Kohlengewinnung des Deutschen Reiches iin Juni 1938 nach Bezirken.

Steinkohlenbergbau

Vorjahres tGbertroffen. . . PreRkohlen
Der arbeitstagliche G esam t- Steinkohlenforderung Kokserzeugung aus Steinkohlen
. . P Beleg-
.:abs'atz von Qen R uhrzechen insgesamt ?[blel|trs]- insgesamt kta;SInlciﬁr insgesamt ?argﬁ'ctﬁ sohaft
ist im Juni leicht gestiegen. Er . agt'c ¢ t ¢ f
betrug nach den vorlaufigen Er-

i i 10 230552 412522 2723 317 90 777 359 416 14 493 314 075
mittlungen 275000 t gegen Runroezirk. 506933 24872 123180 4106 23127 964 26 536
264 000 t im Mai. Der Absatz Saar und Pfalz. 1108 819 46 201 J)258 329 1)8 611 45 069
in das umstrittene Gebiet stellte Oberschlesien. 2076 591 86 525 163 373 5446 18 480 770 52 037
sieh arbeitstaglich auf 147000 t ~ Niederschlesien. 46313 17ssl 12 612 378 5308 a3 220

tag AN Land Sachsen 270 529 10 821 23 676 789 11 613 465 15 082

(143 000 t im Mai), in das be- Niedersachsen..... 147 744 6118 2140077 24 669 33 756 1383 7 424
strittene Gebiet auf 128 000 t Uebriges Deutschland 6363 255 111 234 4 449
(121000 t). EinschlieBlich Insgesamt 114 873849 | 604 865 | 3544573 118152 | 562932 | 22737 |j_
der Aachener Zechen und Braunkohlenbergbau
der Saargruben betrug der Braunkohlen- PreRkohlen Koks
Gesamtabsatz fir Rechnung des forderung aus Braunkohlen aus Braunkohlen

.. e its- . its- . -
Rheinisch-Westfalischen Kohlen- insgesamt ?a'gﬁ'ctﬁ insgesamt ?;gf,'cﬁ insgesamt k?a'zrl‘fiehr
Syndikats im Juni 320000 t t t t t t
(311000 t im Ma'_)- . Mitteldeutschland

In den dbrigen Bezirken 3839 925 153 597 991 025 39 641 2705 _

i i WeStelDiSCh e 6911 536 276 461 1758 006 70 320 8068
blieb die Nachfrage, abgesehen g fens g1oet o 4555481 189812 990 588 41275 — —
vom Hausbrandges_chaft, weiter- Bayern (einschl. Pechkohle). 198 329 8264 13 674 570 — —
hin sehr rege. Bei der Ausfuhr Uebriges Deutschland ... 6255 261 — _ _ _
ist noch keine Besserung einge- Insgesamt 15 511 526 628 395 3753 293 151 806 242 053 8068
treten. 1) EinschlieRlich Hittenkokereien. — 2) EinschlieRlich Huttenkokereien und selbstandige Kokereien.

Der deutsche Eisenerzbergbau im Juni 19381). Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluf3- und SchweiRstahl
a) Eisenerzgewinnung nach Bezirken. in GroRbritannien im Mai 19381).
Juni 1938 Jan.—Juni Januar Februar Marz | April  Mai
Gewi 1938 1938 1938 19382)i19382 1938
ewinnung B
an verwert- Belegschaft ;e\gler:\:/uenr%- 1000 t zu 1000 kg
bz;lrfem_(ab- A(r?eeasrtgilet’e barem (ab- FluBstahl:
satz aEr'gem) A?beiter)’ satzfahigem) Schmiedesticke. ..o 28,9 3,8 345 290 322
z Erz Grobbleche 4,76 mm und dariiber 1155 138,4 1535 1411 1377
t t Mittelbleche von 3,2 bis unter
) ) 476 M M oo 13,0 115 119 100 95
1B k M ittel- ] ! . . X ;
eélerutssgcr#|pae1%- e Bleche unter 32 mm . 61,3 51,1 573 41,8 455
Thiir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 6 804 273 41 291 WeiB-, Matt- und Schwarzbleche 67,6 575 564 424 450
HArzgebiet. oo, 35 816 1008 184 791 Verzinkte Bleche . ... 11,8 12,0 178 182 219
Subherzynisches Gebiet (Peine, Schienen von rd. 20 kg je Ifd. m
SAlZGItter) v 321 223 4 647 1706 776 und daruber : 379 416 518 395 430
Wesergebirge und Osnabriicker Schienen unter rd. gJ -m 36 35 45 41 34
Gebiet . 46 244 1109 248 535 Rillenschienen fir StraBenbahnen 1,7 1,6 1,6 2,6 31
Sonstige Gebiete 3069 478 19 091 Schwellen und Laschen . 4,0 2,7 L2 17 49
) Formstahl, Trager, Stabstahl usw. 310,7 309,2 338,3 267,7 2583

5 Bezirk Z§§ammgn 1: 413 156 7 515 2 200 484 Walzdraht.. oo 49.9 374 303 347 401

: R:szelnrei:gnreurfgpe%ietlsggnFéuhr Bandstahl und Rohrenstreifen,

A - warm gew alzt....nns 57,7 45,8 37,7 318 382

sig;srlIeatndé'r:W'i'eﬁ'é}uélbléié'{s'é}i- 17631 463 119 015 Blankgewalzte Stahlstreifen 98 87 78 53 60

SEEINGEDIEL s o . 130983 5728 834 963 Federstahl... 7.2 700 78 72 74

Waldeck-Sauerlander Gebiet . 951 77 4145 ) Zusammen 780,6 7599 83 677,1 6962
Zusammen 2: 149 565 6 268 958 123 SchweiBstahl:

3. Bezirksgruppe W etzlar: Stabstahl, Formstahl usw. 12,6 11,3 123 10,0 11,0
Lahn-Dill-Gebiet........coon.. 74538 3737 458 675 Bandstahl und  Streifen fir
Taunus-Hunsrick-Gebiet ein- Rohren usw... - 2,2 2.1 25 19 24
VscgllslzrélrlcehrdeBralgé?t(iiesneenrel:/Lareli 20143 769 116 096 X Nach den Ermittlungen der British Iron and Steel Federation. — 2) Teil-

bgiet 9 9 11 699 440 67 137 weise berichtigte Zahlen.

4 BeZirksgruppeZusammen 3 106 380 4946 641 908 Roheisen- und Stahlerzeugung der Verein. Staaten im Juni 19381).
Th?lr“_dsféir‘;;s%he'bai’e]ld(:zum Teil) 29 640 1 255 849 Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hat auch
SUddeutschland ..o 197 302 5490 1123 718 im Juni weiter abgenommen; sie ist die niedrigste seit dem De-

Zusammen 4: 236 942 6051 1379 567 zember 1934 und die geringste Juni-Erzeugung seit dem Jahre
Zusammen 1 bis 4: 906 043 24 780 5180 082 1932. Insgesamt wurden 1072 487 t oder 208 625t g|eiCh 16,3 °0

D Ei . h s ) weniger als im Mai (1 281 112 t) erzeugt. Die arbeitstdgliche

) Isenérzgewinnung nac orten: Gewinnung sank auf 35749 (41 326) t. Gemessen an der Lei-
Juni Jan.—Juni stungsfahigkeit der amerikanischen Hochofenwerke stellte

1938 1938 sich die tatsachliche Roheisenerzeugung auf 25,4 (29,4) °0. Die

_ o t t Zahl der in Betrieb befindlichen Hochéfen ging wiederum um

Brauneisenstein bis 30% Mn 17 338 105735 8 auf 65 zuriick. Von insgesamt 236 vorhandenen Hochofen
bis 12% M n 591 624 3247 847 waren also rd. 27 % in Tatigkeit.

SPAteiSeNStein i 143 139 904 205 ~ln den Monaten Januar bis Juni dieses Jahres wurden

ngkei'gseer” Py R 5 égg ﬁg %23 8052 763 t Roheisen erzeugt gegen 20 087 676 t in der gleichen

Sonstiges Eisenerz ) 97 058 564 389 Zeit des Vorjahres.

Insgesamt | 906 043 | 5180082 Auch die Stahlerzeugung verzeichnete gegeniber dem

X) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau

gruppe Bergbau,lBerlin.

der Wirtschafts-

Vormonat wieder eine Abnahme um 9 %. Nach den Ermittlungen

1) Steel 103 (1938) Nr. 1, S. 21; Nr. 2, S. 19.
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des..American Iron and Steel Institute* wurden im Juni 16644891
FluBstahl (davon 1543902 t Siemens-Martin- und 120 587 t
Be-semerstahl) hergestellt gegen 1835 714 (1 703 034 und 132680) t
im Vormonat. Die Erzeugung betrug damit im Juni 28.46 (Mai
30,39) °0 der geschatzten Leistungsfahigkeit der Stahlwerke.
Die wdchentliche Leistung betrug bei 4,29 (4.43) Wochen im
Monat 387 993 t gegen 414383 t im Vormonat.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 831

Die Stahlerzeugung erreichte im ersten Halbjahr 1938
nur 10 992 250 gegen 29 219 103 t in den Monaten Januar bis
Juni 1937, blieb also gegeniiber dem Vorjahr um rd. 62 °0 zuriick.
Im Durchschnitt des ersten Halbjahres 1938 waren die Werke
zu 31,17 °0 beschéaftigt gegen 84,88 °0 in 1937. Die wdchentliche
Durchschnittserzeugung sank von 1 129 459t in 1937 auf 424 903 t
in der ersten Héalfte 1938.

Wirtschaftliche Rundschau.
Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Eine der bemerkenswertesten Umwalzungen in den letzten
25 Jahren trat mit der zu Ende Juni erfolgten Ankiindigung der
Tochtergesellschaften der United States Steel Co. ein, wonach
die Preisunterschiede fiir Stahlerzeugnis.se auf der Frachtgrund-
lage Chicago und Birmingham gegenuber derjenigen von Pitts-
burgh beseitigt werden sollen.

Um die Bedeutung dieses Vorgangs den europaischen Lesern
vor Augen zu fuhren, die mit dem Verkaufsverfahren fir Stahl-
erzeugnisse in den Vereinigten Staaten nicht so vertraut sind, ist
eine kurze geschichtliche Uebersicht notwendig.

Eine im Jahre 1919 gebidete Gruppe von Stahlverbrauchem
im Mittelwesten erhob Einspruch bei der Federal Trade Commis-
sion (eine Regierungsbehdrde mit Aufsic-htshefugnissen uber die
Handelsgebréuehei gegen das Verfahren der United States Steel
Co., Stahl, der von ihren Werken in Chicago oder Gary versandt
wird, genau so stark frachtlieh zu belasten, als wenn er von Pitts-
burgh versandt wiirde. Was sie hiergegen einwandten, war die
Zahlung einer sogenannten Scheinfracht. Viele -Jahre hindurch
hatte die Eisenindustrie den Stahl nach einem Verfahren verkauft,
das als ..Pittsburgh plus“ bekannt ist, d. h., alle Stahlpreise
wurden festgesetzt auf der Frachtgrundlage Pittsburgh ohne
Ricksicht auf den Herstellungsort, indem der Kaufer die volle
Frachtrate von Pittsburgh bezahlen muRte, auch wenn er un-
mittelbar den Gary-Werken oder einem anderen Werk in diesem
Bezirk oder im Osten oder Siiden benachbart war.

Finf Jahre lang veranstaltete die Federal Trade Commission
Untersuchungen dber das ganze Land; bevor jedoch eine end-
glltige Verordnung erlassen wurde, beschloR die United States
Steel Co. nachzugeben und von dem beanstandeten Verfahren
abzusehen; sie rechnete vielmehr jetzt ihre Preise auf der
Frachtgrundlage Chicago und Birmingham. Aberanstatt dieselben
Preise zu nehmen, die in Pittsburgh in Kraft waren, erfolgten Zu-
schlage von 1 bis 3 8 je nach Erzeugnis und Bezirk.

Einige unabhdngige Stahlgesellschaften gingen in gleicher
Weise vor. So entstand in der Zeit nach 1924 ein System der
verschiedenartigsten Frachtgrundlagen. Einerseits handelte es
sich um tatsédchliche Frachtgrundlagen und anderseits um will-
karlich gewahlte, so z. B. an der Kiste des Stillen Ozeans, wo
Héafen wie Los Angeles, San Francisco und Seattle zu Fracht-
grundlagen gemacht wurden, aber mit unterschiedlichen Preisen
gegeniuber Pittsburgh, die ausreichten, einen Teil der Versand-
kosten von den &stlichen Werken zu decken.

Waéhrend der ganzen Zeit, in der diese verschiedenartigsten
Frachtgrundlagen in Kraft waren, hatte die Federal Trade Com-
mission versucht, eine tatsachliche Frachtgrundlage zustande zu
bringen. Sie betonte, daB diese Frachtgrundlagen etwas kiinstlich
Erdachtes seien, um die Preise festzuhalten und unerlaubte
Preisvereinbarungen zu treffen. Im KongreB wurde 1933 ein
Gesetz eingebracht in der Absicht, die tatsdchliche Frachtgrund-
lage zu erzwingen. Ausgedehnte L ntersuchungen fanden statt,
in denen Beamte fast aller Stahlgesellschaften vernommen
wurden, die sich aber sozusagen einstimmig gegen die von der
Federal Trade Commission geplante Aenderung wandten.

Etwa um diese Zeit (1935) verdffentlichte das American
Iron and Steel Institute eine Schrift, welche die vor einem .Senats-
ausschu3 der Vereinigten Staaten vorgebrachten Ansichten zu-
sammenfallte und sieh beredt gegen das vorgeschlagene Gesetz
wandte. Ohne ausfihrlicher auf diese Denkschrift einzugehen, so
sei doch ein einziger Satz angefiihrt, der die Art der Beweis-
fihrung kennzeichnet. In dem Buch heift es: ,Wenn die Fracht-
grundlagen nicht beibehalten wirden, so hétte dies eine ernstliche
Verschiebung der Beschéftigung unter den Mitgliedern der Indu-
strie und einen Bruch der langjadhrigen Beziehungen zwischen
Erzeugern und Verbrauchern von Stahlerzeugnissen zur Folge.”

Zusammen mit der Beseitigung der Preisunterschiede in den
einzelnen Bezirken durch die United States Steel Co. sind mit
Wirkung vom 1. Juli 1938 an auch die Preise fast aller Stahl-
erzeugnisse um 3 oder4 S jet herabgesetzt worden; infolge-
dessen werden manche Verbraucher ihren Stahl um 5 bis 8 8 je t
unter den vorher giltigen Preisen erhalten. Im Osten z. B. er-
richtete die Bethlehem Steel Co. eine Frachtgrundlage Sparrows

Point (Maryland) fir verschiedene Erzeugnisse einschlieflich
warmgewalzter Bleche; es ist dies das erste Mal, dal eine Fracht-
grundlage ostlich von Pittsburgh fiir dieses Erzeugnis in Kraft
tritt. Der Grundpreis fir warmgewalzte Bleche betrug vor dieser
Aenderung 2.30 8 je 100 pound (rd. 45 kg) Frachtgrundlage
Pittsburgh, zuziglich 30 e je 100 pound Fracht nach Baltimore,
das nahe bei Sparrows Point liegt. Die Bethlehem Steel Co.
setzte den Preis flr dieses Erzeugnis auf 2.15 S, Frachtgrundlage
Sparrows Point, fest. Zuzuglich der Fracht nach Baltimore von
41”7 ¢ je 100 pound stellte sich der Preis auf 2,195 -Soder 8,108 je t
unter dem Preise, zu dem die Verbraucher in Baltimore friher
dieses Erzeugnis kaufen konnten. Acehnliehe Verhéltnisse ent-
wickelten sich im Suden, wo die Birmingham-Preise jetzt denen
von Chicago, Pittsburgh oder Sparrows Point entsprechen. Der
gesamte Siden wird seinen Stahl viel billiger beziehen, was fir
die industrielle Entwicklung im Suden von Vorteil sein dirfte.

Die amerikanischen Stahlgesellschaften, die seit mehr als
sechs Monaten nur ingeringem Male besché&ftigt sind, haben
bereits starke V erluste erlitten, die noch weiter wachsen werden,
wenn nicht die Lohne gesenkt werden oder die Tatigkeit betrécht-
lich zunimmt. Fast alle unabhdngigen Gesellschaften sahen sich
gezwungen, dem Vorgehen der United States Steel Co. zu folgen
und Fraehtgrundlagen zu errichten. Unter den neuen Fracht-
grundlagen fir verschiedene Erzeugnisse befinden sich Sparrows
Point, Buffalo und Claymont (Delaware) im Osten. Youngstown.
Cleveland und Middletown in Ohio, Granite City, Illinois usw.

Abgesehen von den Verlusten, welche den Stahlwerken in
der unmittelbaren Zukunft aus den niedrigen Ertrdgnissen und
den fortgesetzt hohen Gestehungskosten erwachsen, wirken sich
die verschiedenen Einflusse auch auf die Stahlverbraucher
unginstig aus. In einem Lande, wo so groBe Entfernungen
zwischen den Erzeuger- und Verbraucherstatten bestehen, bilden
die Eisenbahnfrachten einen sehr wichtigen Kostenbestand-
teil. Ein Weiterverarbeiter z. B. im Chieagoer Bezirk, der aus-
gedehnte Handelsbeziehungen zum volkreichen Osten unterhalt,
mag in groRere Schwierigkeiten geraten als bisher, wenn er mit
einem Weiterverarbeiter in Wettbewerb gerét, dessen Werk im
Osten gelegen ist. weil dieser jetzt viel geringere Stahlkosten hat
als friher und dem kaufkraftigen Ostmarkt néher liegt. Manche
Gesellschaften studieren diese Frage eifrig mit Rucksicht auf
ihren eigenen Markt und ihren eigenen Wettbewerb; mittlerweile
herrscht dort einiges Zdgern, die Kdufe unter dem neuen Plan
fortzusetzen.

Die United States Steel Co. hat noch keine Erklarung heraus-
gegeben, warum sie so plétzlich diese durchgreifende Aenderung
vorgenommen hat, doch hat sicherlich der Druck der Regierung
in der einen oder anderen Weise ein gut Teil zu der Entscheidung
beigetragen. Bereits im Mai 1937 sagte Prasident Roosevelt,
daB die Stahlpreise zu hoch seien; andere Mitglieder seines
Kabinetts stimmten dem zu. Ueberdies begann der riicksichtslose
Kampfder Federal Trade Commission gegen die alten Frac-htgrund-
lagen Friichte zu tragen. Der KongreR ernannte einen Ausschufl
von 12 Ménnern. 6 vom KongreB und 6 von der vollziehenden
Behorde, um angebliche Monopole zu untersuchen. Es war ziem-
lich sicher, daR die Stahlindustrie und ihr Verfahren der Fracht-
grundlagen bei diesem Ausschufl besondere Beachtung finden
wirde. Das Vorgehen der United States Steel Co. nahm dieser
Untersuchung in gewissem Umfange den Wind aus den Segeln,
wenigstens soweit irgendwelche Anschuldigungen auf Monopol-
bildung infolge der Frachtgrundlagen in Frage kommen.

Die letzten Folgen der Aenderung lassen sich noch nicht
mit einiger Sicherheit Ubersehen, da sich so viele sich wider-
sprechende Meinungen gegeniberstehen. Es dirften Monate
vergehen, bevor die Ergebnisse genau geschédtzt werden kdnnen.
DaR eine gewisse Verlagerung der Industrie eintreten wird, ist
ziemlich wahrscheinlich; es wird aber dazu erst kommen, wenn
Erzeuger und Verbraucher ausreichende Gelegenheit gehabt
haben, das neue Verfahren mehrere Monate lang zu prifen.

Die Gestehungskosten sollen durch einen sofortigen Abbau
der Lohne gesenkt werden; ihre Herabsetzung um 10 oder 15 °D
reicht aber nicht zu einem gewinnbringenden Arbeiten aus, wenn
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sich nicht gleichzeitig die Geschéftslage erheblich bessert. Unter
den fruheren Verhaltnissen hatten einige Gesellschaften bei einer
40prozentigen Beschaftigung immerhin noch geringe Verdienst-
maéglichkeiten, wahrend andere weniger gut organisierte Werke
bei dem gleichen Beschaftigungsgrad eben noch bestehen konnten.
Obwohl die Gesellschaften die Gestaltung der Verhéltnisse unter
dem neuen Plan noch nicht Ubersehen kénnen, rechnet man damit,
daB manche Werke zu 50 % und mehr beschaftigt sein missen,
um bestehen zu kdénnen, wobei eine Herabsetzung der Selbst-
kosten Voraussetzung ist.

Es liegen Anzeichen vor, daB sich die Lage auf dem Eisen-
und Stahlmarkt bessert. Umfangreiche Auftrdge der Bundes-
regierung, der Staaten und Stédte (diese mit Hilfe von Regie-
rungsanleihen) stehen bevor. Hinzu kommen andere gunstige
Umsténde, namentlich der starke Rickgang der Lagerbestdnde
in den letzten Monaten und die Tatsache, daB die Kraftwagen-
industrie bald wieder auf dem Markt erscheinen wird mit Auf-
tragen fur ihre 1939er Modelle. Seit einigen Monaten hat die
Kraftwagenindustrie auf dem Eisen- und Stahlmarkt nur eine
unbedeutende Rolle gespielt, weil sie iber umfangreiche Vorrate
verfligte. Ungunstig fir die Zukunftsaussichten des Stahlmarktes
ist die schwierige Lage der Eisenbahnen, die ohne Gewinn arbeiten
und daher nichts kaufen.

Man glaubt allgemein, daB das letzte Vierteljahr 1938 das
beste des ganzen Jahres werden wird; verschiedentlich ist man
davon Uberzeugt, daB der Beschaftigungsgrad in dieser Zeit um

Die Eisen- und Stahlbewirtschaftung in Oester-
reich. — Zur Ausdehnung der BewirtschaftungsmaRnahmen
auf dem Gebiet Eisen und Stahl auf Oesterreich hat der Reichs-
beauftragte fir Eisen und Stahl eine Anordnung 371) erlassen,
die mit Wirkung vom 20. Juli 1938 an eine allgemeine Melde-
pflicht, eine Verbrauchs- und Bestandsaufnahme, eine
Anmeldung der Einkaufsabschlisse und einen Einkauf-
Genehmigungszwang fir alle von der Bewirtschaftung zu
erfassenden Betriebe in Oesterreich vorsieht. Durch diese An-
ordnung soll die Grundlage geschaffen werden, um das im dbrigen
Reichsgebiet bisher mit Erfolg durchgefiuhrte Bewirtschaftungs-
system Zug um Zug auch auf Oesterreich zu erstrecken.

*
*

Mit Wirkung vom 1. Juli 1938 an ist durch die ,,15. Anweisung
zur Auftragsregelung fir Eisen und Stahl“ des Reichsbeauf-
tragten fir Eisen und Stahl vom 24. Juni 1938 die Eisen- und
Stahlbewirtschaftung auf die Ostmark ausgedehnt worden, um
hier den Bedarf der Wirtschaft sicherzustellen. Insbesondere
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50 % oder womdglich sogar um 60 % hdher sein wird. Preis-
erhéhungen durften vor Jahresende eintreten, wenn die Verluste
weiter steigen, da dann die Kaufer gewohnlich auf dem Markte
erscheinen,°um sich vor Preissteigerungen zu schiitzen. In Roh-
eisen, wo die Preisherabsetzung um 4 $ je t nichts mit der Aen-
derung der Frachtgrundlagen zu tun hat, werden bereits gute
Kaufe getatigt. Im wesentlichen hdngt dies mit der Auffassung
zusammen, dal die Preise eher wieder hinaufgehen dirften, als
noch weiter zu sinken.

Wéhrend all dieser bedeutsamen Vorgange auf dem Inlands-
markt hat man den Ausfuhrmarkt ziemlich aus den Augen
verloren, doch hat sich vieles hinter den Kulissen abgespielt im
Zusammenhang mit der Erneuerung der IR G., an der sich auch
amerikanische Werke beteiligt haben. Man spricht davon, dal
die United States Steel Co., die Bethlehem Steel Co. und die
Republic Steel Co. die einzigen Gesellschaften sind, die ein Ab-
kommen mit den europdischen Werken unterzeichnet haben;
es finden jedoch noch Verhandlungen statt, um auch andere
amerikanische Werke zum Anschluf zu bewegen. In einigen
Fallen sollen die amerikanischen Unterzeichner einer Aenderung
ihrer Mengenanteile zugestimmt haben, um zu verhindern, daR
zu viel von AuBenseitern geliefert wird. Inzwischen liegen die
Ausfuhrpreise noch unter den herabgesetzten Inlandspreisen.

Die Roheisen- und die Stahlerzeugung erreichten den
tiefsten Stand seit dem Dezember 19341).

R Vgl. S. 830/31 dieses Heftes.

sind die meisten der im Ubrigen Reichsgebiet schon bestehenden
Eisen- und Stahlkontingente (Mengenfestsetzung fir be-
stimmte Zwecke) vom 1. Juli 1938 an als einheitliche Reichs-
kontingente festgesetzt worden. Damit sind Auftrdge zur Deckung
des Eisen- und Stahlbedarfs der Inhaber dieser Kontingente, die
in einer Anlage zu der 15. Anweisung einzeln aufgefiihrt sind und
die untereinander gleich behandelt werden, nunmehr auch in der
Ostmark mit einer ,,Kontrollnummer* zu versehen. Soweit einige
im Ubrigen Reichsgebiet bestehende Eisen- und Stahlkontingente
noch nicht auf die Ostmark ausgedehnt wurden oder aber eine'
Kontingentierung nicht vorgesehen ist, kann von den einzelnen
Betrieben fiur diesen ,nichtkontingentierten Bedarf* ohne Er-
teilung einer Kontrollnummer bis zu 150 % der Mengen in einem
Vierteljahr bezogen werden, die den Betrieben im Jahre 1937 im
Vierteljahresdurchschnitt geliefert wurden. Die Anweisung be-
stimmt ferner, dal Auftrdge zur Lieferung von Eisen und Stahl
aus der Ostmark in das Ubrige Reichsgebiet nur erteilt, ange-
nommen und ausgeliefert werden dirfen, wenn diese Auftrédge
entweder mit Kontrollnummem oder mit einer Ausfuhrkenn-
zeichnung der zustdndigen Wirtschaftsorganisation versehen sind.

Vereins-Nachrichten.

Verein Deutscher Eisenhlttenleute.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Canzler, August, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Eisen- u. Hitten-
werke A.-G., Bochum; Wohnung: Dortmunder Str. 3. 31017

Gruber, Karl, Dipl.-Ing., Humboldt-Deutzmotoren A.-G., Abt.
Ostmark: Langen u. Wolf G.m.b.H., Wien 3, Mohsgasse 30.
23061

Hax, Ludwig, Dipl.-Ing., Durferrit G. m. b. H. fir Glih- u. Harte-
technik, Frankfurt (Main) 17, Gutleutstr. 215; Wohnung:
Frankfurt (Main) 1, Liebigstr. 8. 37152
Helweg, Eberhard, Dr. mont., Dipl.-Ing., A. Custodis G. m. b. H.,
Wien 1, Schwarzenbergplatz 18; Wohnung: Wien 13, Fichtner-
gasse 12. 34079
Hoffmann, Friedrich, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Fried. Krupp
A.-G., Friedrich-Alfred-Hltte, Rheinhausen; Wohnung: Am
Borgschen Hof 7. 37179
Hohle, Heinz, Dr.-Ing., Hoesch A.-G., Abt. Drahtverfeinerung,
Dortmund; Wohnung: Oesterholzstr. 120. 34090
Lénge, Walter, Dr.-Ing., Ford Motor Company A.-G., Berlin-
Johannisthal, Segelfliegerdamm 11; Wohnung: Pilotenstr. 15.

35307
Lucas, Otto, Dipl.-Ing., Stahlwerke R&chling-Buderus A.-G.,
Wetzlar; Wohnung: Kirchstr. 24. 35330

Meier-Cortds, Ernst, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Stahl- u. Walz-
werke GroBenbaum A.-G., Duisburg-Groenbaum; Wohnung:
Karlstr. 210. 31059

Rohreke, Otto Reinhard, Dipl.-Ing., Dusseldorf 10, Scheibenstr. 47.

19 086

Roeser, Milli, Dipl.-Ing., Techn. Hochschule, Institut fir Eisen-
huttenkunde, Aachen, Intzestr. 1. 35451
Ruff, Molfram, Dr.-Ing., Assistent der Generaldirektion, War-
steiner u. Herzogl. Schleswig-Holstein. Eisenwerke A.-G.,
Henriettenhiitte (Bz. Liegnitz); Wohnung: Primkenau (Kr.
Sprottau), Warstein-Heeag-Siedlung Nr. 43. 37086
Ruppik, Herbert, Dr.-Ing., Bocliumer Verein fiur GuBstahl-
fabrikation A.-G., Werkstoffstelle, Bochum; Wohnung: Bilow-
strale 20. 34 179
Sjégren, Nils, Dipl.-Ing., Hochofenchef, Oxeldsunds Jamverks-
aktiebolag, Oxeldsund (Schweden). 22 185
Sonnabend, Kurt, Dipl.-Ing., Betriebschef, Bochumer Verein fir
GuBstahlfabrikation A.-G.,Bochum; Wohnung: Kénigsallee 159.
77083

Tonshoff, Kurt, Dipl.-Ing., Metallwarenfabrik Litgendortmund,
Tonshoff & Co., Litgendortmund, Provinzialstr. 83—85: Woh-

nung: Dortmund, Scheerstr. 15. 23179
Weibel, Gerhard, Dipl.-Ing., Berlin-Reinickendorf-Ost, Aroser
Allee 147. 34 924

Zimmermann, Paul, Dr.-Ing., Direktor, Ilseder Hutte, Abt. Peiner
Walzwerk, Peine; Wohnung: Gerhardstr. 7. 27161

Gestorben:
Dix, Ernst, Oberingenieur, Essen-ReIIinghausen. * 10. 7. 1872,
t 16. 7. 1938.

Kanonenberg, Ernst, Disseldorf. * 24. 3. 1883, t 18. 7. 1938.

Z ri' Friedrich, Dié)l.-lng Reichsbahnrat, Dresden. * 8. 6.
1884, f 15. 7. 1938.



