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(Kurzer geschichtlicher Entwicklungsgang. Metallurgische Untersuchungen: Verlauf der Entphosphorung, Entschwefelung 
und Desoxydation. Stickstoff geholte im Duplexstahl. Schmelzbeispiele. Ursachen des Elektrodenverbrauchs, E influß  der 

Ofenspannung. Feuerfeste Zustellung großer Lichtbogenöfen.)

Geschichtliche Entwicklung des Duplexverfahrens. V e r m u tlic h  h a t t e n  d ie  v o r  d e m  K r ie g e  m it  d e m  D u p l i -

B a ld  n a c h d e m  u m  d ie  J a h r h u n d e r tw e n d e  d er  e le k tr is c h e  

L ic h t  b o g e n o fe n  E in g a n g  in  d ie  I n d u s tr ie  g e fu n d e n  h a t te ,  
b e sch ä ftig ten  s ic h  d ie  S ta h lw e r k e  m it  d e m  G e d a n k e n , d e n  
T h o m a ssta h l zu r  V e r b e s se r u n g  d er  S t a h lg ü t e  im  L ic h tb o g e n 
ofen  e in er  N a c h b e h a n d lu n g  z u  u n te r z ie h e n . I m  J a h r e  1 9 1 3  
b er ich te te  W . E i l e n d e r 1)  ü b e r  d ie  m e ta l lu r g is c h e n  u n d  w ir t 
sch a ftlich en  A u s s ic h t e n  d ie s e s  V e r fa h r e n s  s o w o h l fü r  b a s is c h e  

als a u ch  fü r  sa u re  O fe n z u s te llu n g . D ie  fü r  e in  a u s lä n d is c h e s  

W erk a n g e g e b e n e n  S t r o m v e r b r a u c h s z a h le n  v o n  7 5  b is  
105 k W h /t  S ta h l,  w e lc h e r  im  E le k tr o o fe n  r e d u z ie r e n d  n a c h 

b eh a n d e lt w u r d e , s t e l l t e n  d ie  W ir t s c h a f t l i c h k e it  d e s  V e r fa h 
rens k la r  h e r a u s . D e r  S tr o m v e r b r a u c h  fü r  e in e n  b a s is c h e n  
2 0 -t -0 fe n , der zu r  P h o s p h o r a b s c h e id u n g  z u n ä c h s t  o x y d ie 
rend, a n s c h lie ß e n d  n a c h  d e m  S c h la c k e n w e c h s e l  r e d u z ie r e n d  
arb e iten  s o l l te ,  w u r d e  fü r  d ie  E r z e u g u n g  h o c h w e r t ig e r  

S ie m e n s-M a r tin -G ü te n  a u f  1 7 0  k W h / t  g e s c h ä t z t .
D ie  E n tw ic k lu n g  in  D e u t s c h la n d  g in g  a b e r  z u n ä c h s t  

andere W e g e 2). B e im  D u p le x v e r fa h r e n  b e n u tz te  m a n  a ls  

A u s g a n g s m e ta ll d e n  S ie m e n s -M a r t in -S ta h l.  S t a t t  d e s  L ic h t 
bo g en o fen s w u r d e  v ie l f a c h  a u c h  d e r  N ie d e r fr e q u e n z - I n d u k 
tio n so fen  S y s te m  R ö c h lin g - R o d e n h a u s e r  a n g e w e n d e t .

In  d en  J a h r e n  w ir t s c h a f t l ic h e n  N ie d e r g a n g s  n a c h  d e m  
K riege w u r d e  v o n  z a h lr e ic h e n  H ü t te n w e r k e n  d a s  D u p l iz ie r e n  

von  T h o m a s s ta h l e in g e fü h r t ,  a b e r  ü b e r  d e n  S ie m e n s -M a r t in -  

Ofen g e le ite t .  M a ß g e b e n d  fü r  d ie  A n w e n d u n g  d ie s e s  V e r 
fah rens w a r en  d a m a ls :

1. D er  s tä r k e r e  R ü c k g a n g  im  A b s a t z  v o n  T h o m a s s t a h l  

im  V e rg le ic h  z u m  S ie m e n s -M a r t in -S ta h l.
2. D ie  N o tw e n d ig k e it ,  t r o t z  g e r in g e r  E r z e u g u n g  w e g e n  d er  

E n e r g i e w i r t s c h a f t  u n d  d e r  B e s c h ä f t ig u n g  d er  K o k e 
re ien  d en  H o c h o fe n  m ö g l ic h s t  s ta r k  a u s z u n u tz e n .

3. D ie  M ö g lic h k e it , k u r z f r i s t i g e  A u f t r ä g e  w e g e n  der  

g r o ß e n  L e is tu n g s fä h ig k e it  d e s  D u p le x v e r fa h r e n s  a u c h  

b e im  B e tr ie b  n u r  w e n ig e r  S ie m e n s -M a r tin -O e fe n  s c h n e ll  
a u szu fü h ren .

*) Dr.-Ing.-Dissertation Technische Hochschule Aachen
(1938). Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für 
den Elektrostahlbetrieb am 6. Jan u a r 1938. — Sonderabdrucke 
■?ind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschheß- 
fach 664, zu beziehen.

2) W. E ile n d e r :  Stahl u. Eisen 33 (1913) S. 585/92 (Stahlw.- 
Aussch. 17).

2) F. T. S isc o -S t. K r iz :  Das E lektrostahlverfahren. Berlin 
1929. S. 63.

z ie re n  v o n  T h o m a s s ta h l  im  L ic h tb o g e n o f e n  g e m a c h te n  
E r fa h r u n g e n , w o  m a n , w ie  d a s  B e i s p ie l  e in e s  im  A u s la n d  

b e tr ie b e n e n  O fe n s  z e ig t ,  L e is tu n g e n  v o n  2 0  b is  2 2  S c h m e lz e n  
je  2 4  h  e rz ie le n  w o llt e ,  k e in e n  A n r e iz  g e g e b e n , d a s  V e r fa h r en  
w e ite r  z u  e n tw ic k e ln . A b g e s e h e n  v o n  e in z e ln e n  V e r s u c h e n  

i s t  ü b e r  e in e  in  lä n g e r e m  B e tr ie b  e r p r o b te  A n w e n d u n g  d es  
V e r fa h r en s  a u s  d ie s e n  J a h r e n  n ic h t s  b e k a n n t .  E r s t  im  J a h r e  
1 9 3 2  w u r d e  a u f  e in e m  r h e in is c h e n  H ü t te n w e r k  e in  L ic h t 
b o g e n o fe n  fü r  d e n  b e s o n d e r e n  Z w e c k  e r b a u t ,  d a s  D u p l iz ie r e n  

v o n  T h o m a s s ta h l d u r c h z u fü h r e n . I n  d e n  l e t z t e n  J a h r e n  
h a b e n  z a h lr e ic h e  a n d e r e  d e u ts c h e  T h o m a s s ta h lw e r k e  ih r e m  

B e t r ie b  E le k tr o o fe n  a n g e s c h lo s s e n , w o d u r c h  d ie  la n g e  h in a u s 
g e s c h o b e n e  E n tw ic k lu n g  d er  v o r  b e in a h e  2 5  J a h r e n  d a r 
g e le g te n  M ö g lic h k e ite n  e n d lic h  W ir k lic h k e it  g e w o r d e n  is t .

Die Metallurgie des Duplexverfahrens: Thomaskonverter und 
Lichtbogenofen.

D ie  A u fg a b e  d e s  n a c h  d e m  D u p le x v e r fa h r e n  b e tr ie b e n e n  

L ic h tb o g e n o fe n s  im  E r z e u g u n g s p r o g r a m m  e in e s  g e m is c h te n  
H ü t te n w e r k e s  i s t  s eh r  v ie ls e i t ig .  Z u n ä c h s t  w ir d  er  d ie  S tä h le  
h e r z u s te l le n  h a b e n , d ie  v o n  j e h e r  d e m  L ic h tb o g e n o f e n  V or

b e h a lt e n  w a r e n . A u ß e r d e m  w ir d  er  v o m  S ie m e n s -M a r tin -  
W e r k  s o lc h e  S tä h le  ü b e r n e h m e n , fü r  d ie  h o h e  R e in h e it s g r a d e  

a n  P h o s p h o r  u n d  S c h w e fe l v o r g e s c h r ie b e n  s in d , d ie  n u r  

d u rc h  b e s o n d e r e , d a s  S c h m e lz v e r fa h r e n  v e r te u e r n d e  M a ß 
n a h m e n  e r r e ic h t w e r d e n . L e g ie r te  S t ä h le ,  d e ren  H e r s te l lu n g  
zw a r  k e in e  S c h w ie r ig k e ite n  b e r e i t e t ,  b e i  d e n e n  a b e r  e in  
fü h lb a r e r  A b b r a n d  a n  M a n g a n , C h ro m , M o ly b d ä n , W o lfr a m  

o d er  V a n a d in  u n v e r m e id b a r  w ä r e , w ir d  m a n  g le ic h fa l ls  d e m  
L ic h tb o g e n o f e n  z u le it e n ,  s c h lie ß l ic h  h a r te  u n d  w e ic h e  S tä h le  

m it  b e s o n d e r s  n ie d r ig e n , im  S ie m e n s -M a r t in -O fe n  sc h w e r  
e in z u h a lte n d e n  M a n g a n g e h a lte n .

D ie  V ie ls e it ig k e it  d e s  E r z e u g u n g s p r o g r a m m s  g e s t a t t e t  

d ie  A n w e n d u n g  e in e r  s ta r r e n  S c h m e lz v o r s c h r if t  n ic h t ,  v i e l 

m e h r  i s t  d er  fü r  d ie  v e r s c h ie d e n s te n  V e r w e n d u n g s z w e c k e  
b e s t im m te  W e r k s t o f f  e in e r  e in g e h e n d e n  P r ü f u n g  z u  u n te r 

z ie h e n  u n d  h ie r n a c h  d a s  e r fo r d e r lic h e  M a ß  d er  m e ta l lu r 
g is c h e n  A r b e it  z u  b e s t im m e n , d a s  fü r  d ie  e in z e ln e n  S o r te n  
a u fz u w e n d e n  is t .  N u r  a u f  d ie s e  W e is e  lä ß t  s ic h  d ie  h ö c h s te  

W ir ts c h a f t l i c h k e i t  e rr e ic h e n .

D ie  d e m  L ic h tb o g e n o f e n  z u g e t e i l t e  A u fg a b e ,  d e m  f lü s 
s ig e n  T h o m a s s t a h l  in  k u rz e r  Z e it  d ie  v e r la n g te n  c h e m is c h e n  

u n d  p h y s ik a l is c h e n  E ig e n s c h a f te n  z u  v e r le ih e n , b e d in g t  d ie  

D u r c h fü h r u n g  fo lg e n d e r  m e ta l lu r g is c h e n  A r b e ite n  m it  d e m
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E in s a t z :  E n tp h o s p h o r u n g , E n ts c h w e fe lu n g , D e s o x y d a t io n ,  
E n tg a s u n g ,  L e g ie r e n  u n d  E in s te l lu n g  d er  v e r la n g te n  A n a ly s e ,  

s c h lie ß l ic h  d ie  R e g e lu n g  d er  S ta h lte m p e r a tu r .
D ie  m e ta llu r g is c h e n  R e a k t io n e n  e r fo lg e n  n ic h t  in  der  

R e ih e n fo lg e  d er  A u fz ä h lu n g , s o n d e r n  g r e ife n  z e i t l ic h  z u m  

T e il  in e in a n d e r  ü b er . D ie  g le ic h e n  R e a k t io n e n  s p ie le n  s ich  
a u c h  b e i  d er  U m w a n d lu n g  v o n  f e s te m  E in s a tz  a b . D a  im  
T h o m a s v o r m e ta l l  a b er  a n d er e  K o n z e n tr a t io n e n  der E is e n 
b e g le ite r  v o r lie g e n  a ls  im  h a n d e ls ü b lic h e n  S c h r o t t  u n d  S t a h l
e ise n , s o lle n  n a c h s te h e n d  d ie  o b e n g e n a n n te n  V o r g ä n g e  e in 

z e ln  b e h a n d e lt  w e r d en .
D ie  B e o b a c h tu n g e n  w u r d e n  a m  L ic h tb o g e n o fe n  der  

H o e s c h -A .-G . in  D o r tm u n d  a n g e s te l l t .  D e r  O fen  b e f in d e t  
s ic h  in  d er  G ie ß h a lle  d e s  a lte n  T h o m a s s ta h lw e r k s  u n d  i s t  v o n  
1 5  a u f 2 0  b is  2 2 1 F a s s u n g  v e rg r ö ß e r t  w o r d e n , d a m it  O fen  u n d  

d er  g le ic h fa lls  a u f 2 0  b is  22  t  A u sb r in g e n  u m g e b a u te  K o n 

v e r te r  in  d er G röß e
ü b er e in s tim m en .

D ie  l ic h t e  H e r d g r ö ß e  
d es  O fen s b e tr ä g t  

3 2 0 0  m m  D m r .,  d ie  
T ie fe  in  H e r d m it te  
6 0 0  m m . B e i  S t i l l 
s tä n d e n  d es  a lte n  
K o n v e r te r s  w ir d  V o r 
m e ta l l  a u s  d e m  n e u e n  
T h o m a s w e r k  ü b e r 
n o m m e n , w o b e i v o n  
d e n  4 5 - t -S c h m e lz e n  
fü r  d en  E le k tr o o fe n  
2 0 1 in  e in e  b eso n d e r e  
P fa n n e  a u s g e le e r t  
w e rd e n . D e r  R e s t  
w ir d  a u f  T h o m a s r o h 
b lö c k e  v e r g o s s e n . D ie  
A n o r d n u n g  d es  O fe n s  

i s t  a u s  Bild 1 e r s ic h t 
l ic h . D a s  A b s c h la c k e n  
g e s c h ie h t  d u rc h  d ie  
d em  A b s t ic h  d es  O fen s  g e g e n ü b e r lie g e n d e  H a u p ttü r . W e g e n  
d er  s ta r k e n  U e b e r la s tu n g  d er  b e id e n  in  d er  H a lle  v o r h a n d e 
n e n  G ie ß k ra n e  w e r d e n  d ie  S c h m e lz e n  in  e in e m  b e s o n d e r e n  

G ie ß s ta n d  a u f  K o k i lle n w a g e n  v e r g o s s e n .
D ie  U n te r s u c h u n g  b e s c h r ä n k t  s ic h  a u f  s o lch e  S tä h le ,  d ie  

b is h e r  im  S ie m e n s -M a r tin -O fe n  e rs c h m o lz e n  u n d  w e g e n  E in 
s p a r u n g  v o n  L e g ie r u n g s m e ta l le n  o d er  sch w e r  zu  e rr e ic h e n d e r  

A n a ly s e n g r e n z e n  a u f d en  L ic h tb o g e n o fe n  u m g e le g t  w u r d e n .

Entphosphorung.

D ie  D a u e r  d er  E n tp h o s p h o r u n g  u n d  d ie  b e n ö t ig te n  

S c h la c k e n m e n g e n  h ä n g e n  ab  v o m  V e r h ä ltn is  d e s  im  E in s a tz  
e in g e b r a c h te n  P h o sp h o r s  zu r  H ö c h s tg r e n z e  d es  v o r g e s c h r ie 
b e n e n  P h o sp h o r s  in  d er  F e r t ig a n a ly s e .  M it  R ü c k s ic h t  a u f  e in  
h o h e s  A u s b r in g e n  im  K o n v e r te r ,  e in e n  h o h e n  P h o s p h o r 
s ä u r e g e h a lt  in  d er  T h o m a s sc h la c k e  u n d  e in e n  g e r in g e n  K a lk 
v e r b r a u c h  im  K o n v e r te r  w ir d  d er  P h o s p h o r g e h a lt  im  V o r 
m e ta ll  h o c h  a u f e tw a  0 ,1 5 0  b is  0 .2 5 0 %  P  g e h a lte n . D a g e g e n  
s in d  fü r  d e n  L ic h tb o g e n o fe n  b e d e u te n d  n ie d r ig e r e  P h o sp h o r 
g e h a lte  e r w ü n sc h t ,  w e g e n  e in er  k u rz e n  S c h m e lz d a u e r , k le in e r  
S c h la c k e n m e n g e n  u n d  e in e s  n ie d r ig e n  S tr o m v e r b r a u c h s . 

D ie  B e m e s s u n g  d es  P h o s p h o r g e h a lte s  m u ß  d e s h a lb  v o n  F a l l  
zu  F a l l  d u rc h  e in e n  K o s te n v e r g le ic h  u n te r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  
d er  ö r t lic h e n  V e r h ä ltn is s e  e n ts c h ie d e n  w e rd en . D ie  n a c h 
s te h e n d e  U n te r s u c h u n g  e r s tr e c k t  s ic h  a u f  S c h m e lz e n , d ie  
v o n  e in e m  V o r m e ta ll  m it  0 ,0 5 0  b is  0 ,1 0 0 %  P  a u s g e h e n .

D ie  E n tp h o s p h o r u n g  k a n n  d u r c h g e fü h r t  w e rd en , in d e m  

m a n  d a s  V o r m e ta ll  im  L ic h tb o g e n o fe n  d er  E in w ir k u n g  e in er

o x y d r e ic h e n  K a lk sc h la c k e  a u s s e tz t .  S ie  v e r lä u f t  a b e r  s c h n e l
le r  u n d  s ich er e r , w e n n  d er  E in s a tz  v o r h e r  a u fg e k o h lt  u n d  
e in e r  K o c h d a u e r  u n te r z o g e n  w ir d . A ls  K o h le n s to f f tr ä g e r  

k o m m e n  in  B e t r a c h t :
1 . S ta h l-  o d er  S p ie g e le is e n  a ls  Z u s a tz  im  L ic h tb o g e n o fe n ,
2 . A n th r a z it  o d er  K o k s  a ls  Z u s a tz  in  d er  P fa n n e  b e im  A u s 

le e re n  d es  K o n v e r te r s  o d er  in  d er  R in n e  b e im  E in g ie ß e n  

in  d e n  L ic h tb o g e n o fe n .
D u r c h  d ie  A u fk o h lu n g  in  d er  P fa n n e  e r g a b en  s ic h  k e in e  

A n s tä n d e , u n d  d a  d ie se s  V e r fa h r en  ü b e r a u s  b i l l ig  u n d  e in fa ch  

is t ,  w u r d e  es  b e ib e h a lte n . B e i  g u t  a b g e s te if t e m  K o n v e r te r  
t r i t t  in  d er  P fa n n e  n u r  e in e  g e r in g e  R ü c k p h o sp h o r u n g  e in . 
D ie  d u rch  d e n  K o k s z u s a tz  b e w ir k te  h e f t ig e  A u fw a llu n g  des 

S ta h le s  d r ü c k t  d en  G a s g e h a lt  h e r a b . G le ic h z e i t ig  w ir d  der 
v o r g e b la s e n e  T h o m a s s ta h l d u rch  d e n  K o h le n s to f f  w e itg e h e n d  

r ed u z ie r t .
D ie  S a u e r s to ff 

u n te r s u c h u n g  einer  
K o n v e r te r p r o b e  m it  

0 ,0 2 %  C, 0 ,2 4 %  M n, 
0 ,0 5 7  % P  u n d  0 ,0 3 6 %
S e rg a b  v o r  d er  A u f
k o h lu n g  a u f  0 ,4 0 %  C 
e in e n  S a u e r s to ffg e h a lt  

v o n 0 ,0 6 3 % . N a c h  der 
A u fk o h lu n g  b e tr u g  
d er  S a u e r s to ffg e h a lt  

n o c h  0 ,0 1 5 % . E n t 
s p r e c h e n d  d er  G le ic h 
g e w ic h ts r e c h n u n g  v o n  
H . C. V a c h e r  u n d  E . 
H . H a m i l t o n 3) darf 
n a c h  d er  A u fk o h lu n g  
d er  S a u e r s to ffg e h a lt  

im  S t a h l  n u r  n och  
0 ,0 0 6 %  b e tr a g e n , der 
b e i  m e h r e re n  U n te r 
s u c h u n g e n  g e fu n d e n e  

W e r t v o n  0 ,0 1 5 %  O., 
i s t  a u f  d ie  E in w ir k u n g  d er  b e im  A u s le e r e n  d es  K o n v e r te r s  

m it la u fe n d e n  S c h la c k e  z u r ü c k z u fü h r en . N a c h te i l ig  b e i der 
A u fk o h lu n g  i s t  e in e  Z u n a h m e  d e s  S c h w e fe lg e h a lte s  im  V or
fr is c h e ise n , d ie  im  a llg e m e in e n  0 ,0 0 5  b i s 0 ,0 1 0 %  S  b e tr ä g t.

D e r  E in g u ß  in  d e n  L ic h tb o g e n o f e n  k a n n  ü b er  d ie  P fa n 
n e n s c h n a u z e  o d er  d u rc h  d e n  S t o p fe n  e r fo lg e n . D e r  S to p fe n 
g u ß  i s t  z w a r  te u r e r  d u rc h  d e n  M e h r v e r b r a u c h  a n  fe u e r fe s te n  
S te in e n , a u c h  i s t  d ie  M ö g lic h k e it  e in e s  S to p fe n lä u fe r s  zu  

b e r ü c k s ic h t ig e n , d ie s e  N a c h te i le  w e r d e n  a b er  b e i  w e ite m  
d a d u r ch  a u fg e w o g e n , d a ß  k e in e  S c h la c k e  in  d e n  L ic h tb o g e n 
o fe n  m it la u fe n  k a n n  u n d  d ie  B ä r e n b ild u n g  in  d er  E in g u ß 
r in n e  g e r in g e r  is t .  D ie  fü r  d a s  E in g ie ß e n  er fo rd er lic h e  Z eit 

i s t  in  b e id e n  F ä l le n  m it  3  b is  4  m in  e tw a  g le ic h .

U m  m it  S ic h e r h e it  e in  V o r m e ta ll  m i t  0 ,0 7 0  b is  0 ,1 0 0 %  P  
a u f e in e n  E n d g e h a lt  v o n  u n te r  0 ,0 2 5 %  P  zu  b r in g e n , g e n ü g t  
e in  K a lk z u s a tz  v o n  1 ,5  b is  2 % . D e r  D o lo m itv e r b r a u c h , der, 

w ie  s p ä te r  g e z e ig t  w ir d , b e tr ä c h t l ic h  i s t ,  e r h ö h t  a u ß erd em  
n o c h  d en  K a lk g e h a lt  d er  S c h la c k e . D ie  E r z m e n g e , d ie  zu m  
E in le it e n  u n d  U n te r h a lt e n  d e s  K o c h e n s  e r fo rd er lic h  is t ,  
b e tr ä g t  1 ,0  b is  1 ,5 % . K a lk  u n d  e in  T e i l  d e s  E r z e s  w erd en  

sch o n  w ä h r e n d  d es  E in g ie ß e n s  d es  V o r m e ta lls  z u g e se tz t .  
G e r in g e  M en g en  F lu ß s p a t  o d er  B a u x i t  b e s c h le u n ig e n  d ie  

A u flö s u n g . W e g e n  d er  A b w e s e n h e it  v o n  S il iz iu m  u n d  des  

F e h le n s  g r ö ß e re r  M a n g a n m e n g e n , d ie  s ic h  z u n ä c h s t  m it  dem  

E is e n o x y d u lg e h a lt  d er  S c h la c k e  u m s e tz e n  w ü r d e n , b e g in n t

3) A m er. In st . m in . m e t. E n g rs., Iron  S tee l D iv ., 1931,
S. 1 2 4 /4 0 ; vg l. S tah l u. E isen  51 (1931) S. 1 0 3 3 /3 4 .

1 Schablone zumL

Bild 1. Grundriß der Konverter- und Lichtbogenofen-Anlage.
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schon e in ig e  M in u te n  n a c h  d er  Z u g a b e  d er  S c h la c k e n b ild n e r  
die K o h le n s to f fa b s c h e id u n g  u n d  d a m it  d ie  K o c h b e w e g u n g .  

D as K o ch en  m u ß  g u t  b e o b a c h t e t  w e r d e n . I m  G e g e n s a tz  
zum  S ie m e n s-M a r tin -O fe n , w o  d ie  K o c h b e w e g u n g  d u rc h  d ie  

S a u ersto ffzu fu h r  d er  V e r b r e n n u n g s lu f t  u n te r h a lte n  w ir d ,  
muß s ie  im  L ic h tb o g e n o fe n  d u r c h  k le in e  E r z z u s ä tz e  n a c h  
M aßgabe d es  S a u e r s to f fe n tz u g s  d u r c h  d ie  K o h le n s to f f -  u n d  

P h osp h o rv erb ren n u n g  a u fr e c h te r h a lte n  w e r d e n . E in e  e in m a l  
u n terb rochene K o c h b e w e g u n g  b r a u c h t  e r n e u t  g r ö ß e re  E r z 

m engen zur I n g a n g s e tz u n g  u n d  k a n n  le ic h t  e in e  R ü c k p h o s -  
phorung h e r b e ifü h re n . U e b e r  d e n  O x y d a t io n s v o r g a n g  g ib t  
die n a ch fo lg en d e  A u s w e r tu n g  v o n  1 1 5  S c h m e lz e n  A u fs c h lu ß .

D ie  S c h m e lz v o r s c h r if t  
la u t e t  h ie r  a u f  h ö c h 

s te n s  0 ,0 3 0 , h ö c h s te n s  
0 ,0 2 0  u n d  h ö c h s te n s  
0 ,0 1 5 %  P .

Bild 2: 2 0  b is  25  
m in  n a c h  B e g in n  
der  K a lk -  u n d  E r z 
z u g a b e  i s t  d ie  E n t 
p h o s p h o r u n g  b e i d er  
M eh r z a h l d er  S c h m e l

z en  b e e n d e t .  N u r  
8 ,7 %  a lle r  S c h m e l
z e n  h a b e n  n o c h  e in e n  

N a c h  3 0  b is  3 5  m in

, \
—  P robe &0öfe25mtYr
—  - 30 u 35 *
ach fr z  undPo/kzugobe11 A"

h \
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0,006 0,078 0.08V 0,088
Phosphor /n  %

O.OVO

Bild 2. Beginn der Entphospho
rung im Lichtbogenofen.

P h o sp h o rg eh a lt v o n  ü b e r  0 ,0 2 5 % .

F risch d au er  h a t te  v o n  d e n  u n te r s u c h te n  S c h m e lz e n  k e in e  
einen P h o sp h o r g e h a lt  v o n  ü b e r  0 ,0 2 5 % . D ie  d u r c h  d a s  

E in gieß en  d es  V o r m e ta lls  u n d  d ie  Z u g a b e  d er  S c h la c k e n 
b ild n e r  b e w ir k te  T e m 
p e r a tu r e r n ie d r ig u n g  u n d  

d ie  h o c h b a s is c h e  S c h la c k e  
s in d  fü r  e in e  r a sc h e  E n t 

p h o s p h o r u n g  g ü n s t ig .
B e i  h o h e n  P h o s p h o r 

g e h a lt e n  im  V o r m e ta ll  

fü h r t  e in  S c h la c k e n w e c h s e l  
s c h n e lle r  u n d  s ich er e r  z u m  
Z ie l a ls  d ie  V e r g r ö ß e r u n g  

e in e r  e in m a l a u fg e g e b e n e n  
S c h la c k e n m e n g e . D a s s e lb e  

g i l t  fü r  S c h m e lz e n  m it  seh r  
n ie d r ig e n  P h o s p h o r v o r 

s c h r if t e n ,  b e i  d e n e n  d u rch  
e in e n  W e c h s e l  d er  F r is c h  - 
s c h la c k e  j e d e r  g e fo r d e r te  

P h o s p h o r g e h a lt e in g e h a lt e n  

w e r d e n  k a n n . B ild  3 : D ie

0,078 0.078 0080 O08V
Phosphor /77 %

Bild 3. Phosphorgehalte des 
Stahles am Ende der E n t

phosphorung.

zw eite  V orp rob e  i s t  k u r z  v o r  d e m  A b s c h la c k e n  g e n o m m e n .

R ü c k p h o s p h o r u n g :  D ie  H ö h e  d e s  P h o s p h o r g e h a lte s  
in der P fa n n e n a n a ly s e  l i e g t  b e i  d e n  a n g e g e b e n e n  S c h m e lz e n  

im  M itte l u m  0 ,0 0 4 %  P  ü b e r  d e r  V o r p r o b e  a u s  d e m  O fen  v o r  

dem  A b sc h la c k e n . D e r  A n s t ie g  r ü h r t  h e r  v o n  S c h la c k e n 
resten , d ie  a u f d e m  B a d  u n d  a n  d e n  W a n d u n g e n  v e r b le ib e n ,  
und aus d em  P h o s p h o r g e h a lt  d e s  s p ä te r  z u g e s e tz te n  F e r r o -  
m an gans.

D ie  E n t k o h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  (B ild  4) i s t  fü r  
den O x y d a t io n s v o r g a n g  b e s o n d e r s  a u f s c h lu ß r e ic h . U e b e r  

80%  der S c h m e lz e n  h a b e n  e in e  K o h le n s to f fa b n a h m e  v o n  

0,11 b is 0 ,2 3 %  C /h . I m m e r h in  i s t  d ie  H ä u f ig k e i t s k u r v e  n o c h  

sehr b re it u n d  z e ig t ,  w ie  s c h w ie r ig  e s  i s t ,  d ie  im  S ie m e n s -  

M artin-O fen  v ie l  le ic h te r  e in z u s te l le n d e  E n t k o h lu n g s 

g e sc h w in d ig k e it im  L ic h tb o g e n o f e n  e in z u h a lte n .  B e i  d en  

S chm elzen  u n te r  0 ,0 8 %  K o h le n s to f fa b s c h e id u n g  j e  S t u n d e  

han delt es s ic h  n ic h t  e tw a  u m  S c h m e lz e n ,  d ie  zu  w e n ig  E r z

b e k o m m e n  o d e r  n ic h t  g e k o c h t  h a b e n , so n d e r n  h ie r  i s t  e n t 
w e d e r  n a c h g e s e t z t  w o r d e n , o d er  es  i s t  d u r c h  a b g e b r o c h e n e  

N ip p e lv e r b in d u n g e n  d er  E le k tr o d e n  e in e  A u fk o h lu n g  e r fo lg t .  
In  je d e m  F a l le  s in d  S c h m e lz e n , d ie  e in e  u n g e w ö h n lic h e  E n t 
k o h lu n g  a u fw e is e n , v o n  d er  V e r w e n d u n g  fü r  h ö c h s tw e r t ig e  

S tä h le  a u s z u sc h lie ß e n .

O.OV 0 ,08  0,78 0,76 0 ,80  0,8V  0 .88 0 ,38
Poh/enshoffohnahme J e  h. in  °/o

Bild 4. Entkohlungsgeschwindigkeit im Lichtbogenofen.

D a s  A u s s c h lie ß e n  d ie s e r  S c h m e lz e n  g e s c h ie h t  n ic h t  n u r  

w e g e n  e in e s  m ö g lic h e n  h ö h e r e n  S a u e r s to f fg e h a lte s ,  d e r  in  
der  R e d u k t io n s d a u e r  b is  a u f  S p u r en  a b g e b a u t  w e r d e n  k a n n ,  
so n d e r n  w e il  g e r a d e  b e im  E in s a tz  v o n  f lü s s ig e m  V o r m e ta ll  

d ie  g le ic h m ä ß ig e  u n d  d u r c h g r e ife n d e  K o c h p e r io d e  zu r  A b 
s c h e id u n g  d es  W a s s e r s to f fg a s e s  fü r  u n e r lä ß lic h  g e h a lte n  

w ird . U m  d a s  A n g e b o t  a n  W a s s e r s to f f  m ö g lic h s t  g e r in g  
zu  h a lt e n ,  i s t  d ie  T r o c k n u n g  a lle r  Z u s c h lä g e  z u  e m p fe h le n  
u n d  n u r  fr is c h g e b r a n n te r  K a lk  z u  v e r w e n d e n , e in e  M a ß 
n a h m e , d ie  in  d e n  le t z t e n  J a h r e n  in  a lle n  S ta h lw e r k e n  e in 
g e fü h r t  w u r d e  u n d  d ie  fü r  d a s  D u p le x v e r fa h r e n  b e s o n d e r s  
w ic h t ig  is t .  S c h m e lz e n  m it  u n b e fr ie d ig e n d e r  K o c h d a u e r  
e r g e b e n  v ie lfa c h  s c h le c h t  lu n k e r n d e  B lö c k e .  D ie  K o c h d a u e r ,  
w e lc h e  in  A n b e tr a c h t  d e r  E n tp h o s p h o r u n g ,  w ie  Bild 2 z e ig t ,  
s c h o n  n a c h  3 5  m in  b e e n 
d e t  w e rd en  k a n n , w ir d  
n u r  a u s  d ie s e m  G ru n d e  

lä n g e r  a u fr e c h t  e r h a l
te n .  A ls  w e ite r e r  V o r 
t e i l  d e s  K o c h e n s  m u ß  

e in  s c h n e lle r  T e m p e r a 
tu r a n s t ie g  d e s  B a d e s  
g e w e r te t  w e r d e n . D ie  

a u s  Bild 5  e r s ic h t l ic h e  
F r is c h d a u e r  b e tr ä g t  im  

a llg e m e in e n  5 0  b is  6 0  

m in . B e i  S c h m e lz e n  
m it  4 5  m in  F r is c h 

d a u e r  w u r d e  sch o n  
v o r  d e m  E in g ie ß e n  d es  

V o r m e ta lls  K a lk  u n d  E r z  a u f  d e n  H e r d  g e g e b e n ,  w o d u r c h  

d ie  R e a k t io n s z e it  a b g e k ü r z t  w u r d e . D ie  s tr ic h p u n k t ie r t  
g e z e ic h n e t e n  S c h m e lz e n  s in d  z u r  E r z ie lu n g  e in e s  b e s o n d e r s  

n ie d r ig e n  P h o s p h o r g e h a lte s  m it  z w e i F r is c h s c h la c k e n  h e r 
g e s t e l l t  w o r d e n  u n d  h a b e n  a u s  d ie s e m  G ru n d e  e in e  lä n g e r e  
F r is c h d a u e r . B e i  d e n  ü b r ig e n  ü b e r  6 0  m in  d a u e r n d e n  S c h m e l

z en  l ie g e n  u n v o r h e r g e s e h e n e  W a r te z e it e n  o d e r  S tö r u n g e n  

v o r . D e r  a u f  g u t e  B lö c k e  b e z o g e n e  S tr o m v e r b r a u c h  b e tr u g  
b e i d e n  g e n a n n te n  S c h m e lz e n  fü r  d ie  F r is c h d a u e r  z w is c h e n  
8 0  u n d  1 2 5  k W h /t .

D e r  M a n g a n g e h a l t  d e s  V o r fr isc h e is e n s  in  d er  H ö h e  v o n  

0 ,2 5  b is  0 ,3 0 %  w ir d  zu m  g r o ß e n  T e i l  v e r s c h la c k t ,  so  d a ß  d ie  

G e h a lte  in  d e n  V o r p r o b e n  0 ,1 5  b is  0 ,2 0 %  b e tr a g e n ,  b e i  

w e ic h e n  S c h m e lz e n  a u c h  b is  0 ,1 2 % . H ä u f ig  i s t  z w is c h e n  

d e r  e r s te n  u n d  z w e ite n  P r o b e  e in e  g e r in g e  M a n g a n r e d u k t io n  

f e s t z u s t e l le n .  E in  Z u s a tz  v o n  F e r r o m a n g a n  w ä h r e n d  d e s  

F r is c h e n s  h a t  s ic h  in  k e in e m  F a l le  a ls  u n b e d in g t  n o t w e n d ig

8 Frisch=-

vo

\  sch/ache/7

T P M A L U .
70 8 0  8 06 0  6 0  70 8 0

F rischetauer in  m in  
Bild 5. Frischdauer im 

Lichtbogenofen.
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h e r a u s g e s te l l t ,  w a s  w e g e n  d er  h e u t e  g e b o te n e n  M a n g a n -  
e r s p a m is  a ls  e in  b e s o n d e r er  V o r zu g  d e s  D u p le x v e r fa h r e n s  

zu  b e w e r te n  is t .
D ie  a u s  d e n  Z u s c h lä g e n , d er  a b g e s c h m o lz e n e n  O fe n 

z u s te llu n g  u n d  d e n  A b b r ä n d e n  d es  B a d e s  b e s te h e n d e  F r is c h 
s c h la c k e  h a t  fo lg e n d e  k e n n z e ic h n e n d e  Z u s a m m e n s e t z u n g : 

FeO . . .  10 bis 12 %  CaO . . 45 bis 52 %
Fe20 3 . . .  4 bis 6 %  MgO . . 5 bis 7 %
MnO . . .  3,5 bis 5 %  P 20 5 . . 3 bis 5 %
S i02 . . .  10 bis 13 %  S . . . . 0,1 bis 0,6 %
A12Ö3 . . .  2 bis 3 %

D ie  S c h la c k e  w ir d  d e m  H o c h o fe n  z u g e fü h r t .

Entschwefelung.

Z ur E n ts c h w e f e lu n g  w u r d e n  n a c h  E n tfe r n u n g  d er O x y 
d a t io n s sc h la c k e  5 0 0  b is  8 0 0  k g  K a lk -F lu ß s p a t -S c h la c k e  a u f
g e g e b e n , d ie  je  n a c h  d e m  V e r w e n d u n g s z w e c k  d er  S tä h le  
m it  5  b is  2 0 %  K o h le n s ta u b  o d er  g e m a h le n e m  F e r r o s iliz iu m  
b e h a n d e lt  u n d  1 b is  2  h  u n d  lä n g e r  g e h a lte n  w u r d e . D ie  v o m  
k le in e n  L ic h tb o g e n o fe n  h e r  b e k a n n te  g r o ß e  E n ts c h w e f e lu n g s 
g e s c h w in d ig k e it  v e r lä u f t  a u c h  im  g r o ß e n  O fen  z u fr ie d e n 

s te lle n d .
Bild 6 v e r a n s c h a u lic h t  d ie  E n ts c h w e fe lu n g  b e i S tä h le n  

m it  e in e m  K o h le n s to f fg e h a lt  v o n  ü b er  0 ,1 5 % . D ie  S c h m e lz 
v o r sc h r if te n  la u t e n  h ie r  a u f H ö c h s tw e r te  v o n  0 ,0 3 0 , 0 ,0 2 0  
o d er  0 ,0 1 5 %  S . B e i  e in e m  A u s g a n g s s c h w e fe l v o n  0 ,0 3 9 %  
i s t  n a c h  5 5  b is  6 5  m in  d er  S c h w e fe lg e h a lt  b is  u n te r  e in e n  
H ö c h s tw e r t  v o n  0 ,0 2 0 %  g e s e n k t  w o r d e n . N a c h  7 0  m in  
u n d  9 0  m in  F e in u n g s d a u e r  s in d  d ie  W e r te  e n ts p r e c h e n d  

w e ite r  n a c h  l in k s  g e w a n d e r t .  D e r  E n ts c h w e fe lu n g s v o r g a n g  
v e r lä u f t  so  g le ic h fö r m ig , d a ß  er  a n a ly t is c h  n ic h t  ü b e r 

w a c h t  z u  w e rd en  b r a u c h t .
------- SO bis SS min
------- /o  -  e s  -
------- 90 m in und m ehr
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D ie  E n ts c h w e f e lu n g  w e ic h e r  

S tä h le  (u n te r  0 ,1 5 %  C) v e r 
lä u f t  la n g s a m e r  u n d  i s t  a u s  
B ild  7 z u  e r se h e n . I m m e r h in
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0.006 O.O/O 0.0/6 0.000
Sch w efe/ im  f/eh /ro s/a h / in  %

Bild 6. Entschwefelung von 
hartem Stahl (über 0,15 %C) 

im Licbtbogenofen.

0,0/0 0,0/0 O.O/B 0,000 0,006
Schw efe/ im  F/eh tros/a h /in  %

Bild 7. Entschwefelung von 
weichem Stahl (unter 0,15 % C) 

im Lichtbogenofen.

s in d  a u c h  h ie r  a lle  g e w ü n s c h te n  W e r te  zu  erz ie le n . D ie  
V e r z ö g e ru n g  in  d er  E n ts c h w e fe lu n g  b e r u h t  d a r a u f , d a ß  b e i  
w e it  h e r u n te r g e fr isc h te n  S c h m e lz e n  d ie  O x y d a t io n s s c h la c k e  

b e d e u te n d  d ü n n flü ss ig e r  i s t  a ls  b e i h ä r te r e n  S c h m e lz e n  u n d  
d e sh a lb  b e im  A b s c h la c k e n  g r ö ß e r e  S c h la c k e n m e n g e n  Z urück
b le ib en . A u ß e r d e m  w ir d  b e i h a r te n  S c h m e lz e n , d ie  im  O fen  
r ü c k g e k o h lt  w e r d e n , d er  im  O fen  v e r b lie b e n e  g e r in g e  
S c h la c k e n r e s t  s o fo r t  d u rc h  d ie  a u fg e g e b e n e  K o h le  r ed u z ie r t ,  
w ä h r e n d  b e i  w e ic h e n  S c h m e lz e n  d ie  S c h la c k e n r e s te  b e d e u 
te n d  la n g s a m e r  r e d u z ie r t  w e rd en . D e r  s c h n e lle r e  A b b a u  d er  
M e ta llo x y d e  i s t  z w a r  d u r c h  e in e n  F e r r o s il iz iu m s a tz  v o r  o d er  

w ä h r e n d  d er  A u fg a b e  d er  S c h la c k e n b ild n e r  m ö g lic h , w o d u r c h  
d ie  E n ts c h w e f e lu n g  seh r  b e s c h le u n ig t  w ir d . D a s  V e rfa h ren  
h a t  je d o c h  d e n  sc h w e r w ie g e n d e n  N a c h te i l ,  d a ß  d u rc h  d ie  

U m s e tz u n g e n  z w isc h e n  d e m  S il iz iu m  u n d  d e n  S c h w e r m e ta ll
o x y d e n  d er  so  e r z e u g te  S t a h l  d ie  N e ig u n g  h a t ,  s c h le c h t  zu  

lu n k e rn .
B e i  e in ig e n  V e r s u c h e n  d es  T h o m a s w e r k s , e in  m a n g a n -  

a r m e s  R o h e is e n  z u  V erb la sen , w u r d e  d e m  L ic h tb o g e n o fe n  e in

sch w e fe lr e ic h e r e s  V o r m e ta ll  a n g e lie fe r t .  O h n e  A en d eru n g  

d er  S c h m e lz fü h r u n g  w u r d e n  ü b er  4 0  S c h m e lz e n  h e r g es te llt . 
D e r  S c h w e fe l im  V o r m e ta ll  la g  z w is c h e n  0 ,0 5 0  u n d  0 ,0 9 0 %  

m it  0 ,0 5 9 %  im  M itte l  u n d  w u r d e  in  5 5  b is  6 5  m in  a u f 0 ,013  
b is  0 ,0 2 2 %  m it  0 ,0 1 7 5 %  im  M it te l  a b g e b a u t .  A u s  d iesen  

W e r te n  g e h t  e in d e u t ig  h e r v o r , d a ß  d e m  im  D u p le x v e r fa h r e n  
b e tr ie b e n e n  L ic h tb o g e n o fe n  im  R a h m e n  d er  d u rch  den  
V ie r ja h r e s p la n  g e s t e l l t e n  A u fg a b e n  a ls  E r g ä n z u n g  zu  der 
S o d a e n ts c h w e fe lu n g  e in e  b e s o n d e r e  B e d e u tu n g  z u k o m m t.

D e r  S tr o m v e r b r a u c h  fü r  d ie  E n ts c h w e fe lu n g s d a u e r  betru g  

b e i  d e n  g e n a n n te n  S c h m e lz e n  7 5  b is  1 1 0  k W h /t .

Die Desoxydation.
D ie  fü r  d ie  E n tp h o s p h o r u n g  u n d  E n ts c h w e f e lu n g  au f

g e s t e l l t e  F o r d e r u n g , d en  G ra d  ih r e r  D u r c h fü h r u n g  d en  stark  
w e c h s e ln d e n  G ü te a n sp r ü c h e n  d e s  W e r k s t o f f s  a n zu p a ssen , 
t r i f f t  in  n o c h  h ö h e r e m  M a ß e  fü r  d ie  D e s o x y d a t io n  zu , d a  sie 
d u rch  ih r e  D a u e r  d ie  L e is tu n g s fä h ig k e it  d er  A n la g e  b e s tim 
m e n d  b e e in f lu ß t .  D ie  g e le g e n t l ic h e  a n a ly t is c h e  U eber- 

w a c h u n g  d es  S a u e r s to f fg e h a lte s  u n d  d ie  E r m it t lu n g  der 
A n o r d n u n g  d e r  o x y d is c h e n  V e r u n r e in ig u n g  d u rc h  d a s  S ch liff
b i ld  i s t  zu r  G ü te ü b e r w a c h u n g  u n e r lä ß lic h . E s  i s t  e in  V orzug  

d es  L ic h tb o g e n o fe n s  g e g e n ü b e r  d e m  S ie m e n s-M a r tin -O fen , 
d a ß  e in e  a ls  r ic h t ig  e r k a n n te  S c h la c k e n a r b e it  s ic h  b e i allen  
S c h m e lz e n  in  v ie l  e n g e r e n  G r e n z en  w ie d e r h o le n  lä ß t .  D ie  
S c h la c k e n m e n g e , ih r e  K o n z e n tr a t io n ,  T e m p e r a tu r  u n d  die 

D a u e r  ih r e r  E in w ir k u n g  k ö n n e n  g le ic h g e h a lte n  w erd en , 
w ä h r e n d  b e im  S ie m e n s -M a r tin -O fe n  d u r c h  u n te rsc h ie d lic h e  
E n tk o h lu n g s g e s c h w in d ig k e it e n  d ie  K o c h d a u e r  b e e in flu ß t  

w ir d  u n d  b e i  g e r in g e n  T e m p e r a tu r -  u n d B a s iz itä t s ä n d e r u n g e n  
d er  S c h la c k e  z . B .  d ie  M a n g a n r e d u k tio n  g r o ß e n  S c h w a n 
k u n g e n  u n te r lie g t .

A n  d ie se r  S te lle  i s t  d a r a u f h in z u w e is e n , d a ß  T lio m a sb im e  

u n d  L ic h tb o g e n o fe n  s ic h  h e r v o r r a g e n d  e r g ä n z e n , w e il  der 
f lü s s ig e  T h o m a s s ta h l  p r a k t is c h  f r e i  i s t  v o n  s u s p e n d i e r t e n  
O x y d e n ,  d ie  b e im  E in s c h m e lz e n  v o n  S c h r o t t  im  L ic h t
b o g e n o fe n  le ic h t  a u f tr e t e n  u n d  d e ren  E n tfe r n u n g  n u r  durch  
e in  la n g e s ,  le b h a f te s  K o c h e n  m ö g lic h  i s t ,  d a s  e r h ö h te  K o sten  
d u rc h  S tr o m  u n d  E le k tr o d e n  v e r u r s a c h t  u n d  b eso n d e r s  das 

O fe n fu tte r  s ta r k  a n g r e if t .
D i e  E n t g a s u n g .  D ie  b e i  R a u m te m p e r a tu r  a ls  G ase vor 

l ie g e n d e n  E le m e n te ,  m it  d e n e n  d er  S t a h l  im  V e r la u f seiner  

E r s c h m e lz u n g  in  B e r ü h r u n g  k o m m t , s in d  S a u e r s to ff ,  S t ick 
s to f f  u n d  W a s s e r s to f f .  H ie r v o n  g e h t  d er  S a u e r s to f f  e in e  che
m is c h e  V e r b in d u n g  m it  d e m  E is e n  u n d  s e in e n  B e g le it e r n  ein, 
w ä h r e n d  W a s s e r s to f f  u n d  S t ic k s t o f f  in  e c h te r  G a s lö s lich k e it  
v o r h a n d e n  s in d . K o h le n o x y d  i s t  v o l lk o m m e n  u n lö s lic h  u n d  

d e s h a lb  n u r  im  A u g e n b l ic k  d e r  E n t s t e h u n g  d u rc h  K o h len 
s to ffv e r b r e n n u n g  a n w e s e n d  u n d  b e w ir k t  b e i  se in er  A b 
s c h e id u n g  d ie  K o c h b e w e g u n g .

D ie  U e b e r w a c h u n g  d er  S t ic k s t o f fb e w e g u n g  b e i zah lre i

c h e n  S c h m e lz e n  e rg a b  fo lg e n d e  M it te lw e r te :

im V o rm eta ll................................... 0,018 %  N
zu Beginn des Erischens . . . .  0,016 %  N
am Ende des Frischens . . . .  0,011 %  N
zu Beginn des F e in e n s .................. 0,011 %  N
am Ende des F e i n e n s .................. 0,012 %  N
in der F e rtig p ro b e ..........................  0,013 %  N

D ie  fü r  d ie  K o c h d a u e r  b e o b a c h t e t e  E r n ie d r ig u n g  des 

S t ic k s t o f fg e h a lt e s  g e h t  d u r c h  m e c h a n is c h e  A b s c h e id u n g  vor  
s ic h . W ä h r e n d  d e r  F e in u n g s d a u e r  w a r  d a g e g e n  o h n e  A u s
n a h m e  e in  g e r in g e r  A n s t ie g  d e s  S t ic k s t o f fg e h a lt e s  fe s t 
z u s te lle n . D e r  g e g e n ü b e r  d e m  S ie m e n s -M a r t in -S ta h l v er

h ä lt n is m ä ß ig  h o h e  S t ic k s t o f fg e h a lt ,  d e r  in  u n b eru h ig tem  

w e ic h e n  F lu ß s t a h l  a u s  d e m  L ic h tb o g e n o f e n  e in e  stark e  

A lte r u n g s a n fä l l ig k e it  u n d  V e r s p r ö d u n g  b e w ir k t ,  k o n n te  im  
b e r u h ig te n  S t a h l  a u s  d e m  L ie h tb o g e n o f e n  n ic h t  a ls  n ach -
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teilig  n a c h g e w ie se n  w e r d e n . D e r  m it  F e r r o s i l iz iu m  u n d  

A lum inium  b e r u h ig te  W e r k s t o f f  w a r  d u r c h w e g  seh r  f e in 
körnig, z e ig te  g e r in g e  N e ig u n g  z u m  K o r n w a c h s tu m  u n d  w a r  
in hohem  M aß e a l te r u n g s b e s tä n d ig .  E in  S t a h 1 z . B . m i t  a u s 
n ahm sw eise h o h e m  S t ic k s t o f f g e h a lt  u n d  e in e r  Z u s a m m e n 

setzung v o n  0 ,0 8 %  C , 0 ,0 9 %  S i,  0 ,4 0 %  M n , 0 ,0 1 4 %  P ,

nach Bild 8. D e r  t r o tz  d e s  h o h e n  S t ic k s t o f f g e h a lt s  e r s t  b e i  
tiefen T em p era tu ren  e r fo lg e n d e  S t e i la b fa l l  i s t  b e a c h te n s w e r t .

N ied r igere  S t ic k s t o f fg e h a lt e  s in d  n u r  d u r c h  s ta r k  v e r 
längertes K o c h e n  b e i d ic k e r  S c h la c k e n d e c k e  o d e r  d u rch  
Z ugabe s t ic k s to ffb in d e n d e r  u n d  a b s c h e id e n d e r  L e g ie r u n g e n  

erreichbar.
D ie  W a s se r s to f fa b s c h e id u n g  f in d e t  e b e n fa lls  n u r  w ä h r e n d  

des K o ch en s s t a t t  u n d  i s t  im  A b s c h n it t  ü b e r  E n t k o h lu n g s 
gesch w in d ig k e it b e h a n d e lt  w o r d e n . U e b e r  d e n  W a s s e r s to f f 
geh alt im  V o r m e ta ll  w u r d e n  k e in e  U n te r s u c h u n g e n  d u r c h 
geführt. G egen  E n d e  d e s  F r is c h e n s  im  L ic h tb o g e n o f e n  i s t  

der n ied r ig ste  W a s s e r s to f fg e h a lt  im  S t a h l  e rr e ic h t ,  d e r  a b e r  
leicht d u rch  F e u c h t ig k e it  d er  Z u s c h lä g e  o d e r  K r is ta l lw a s s e r  
w ieder s te ig en  k a n n . D ie  s c h ä d lic h e n  W ir k u n g e n  d e s  W a s s e r 

stoffs im  S ta h l u n d  d ie  M itte l  z u  s e in e r  G e r in g h a ltu n g  s in d  
von P . B a r d e n h e u e r 5) u n te r s u c h t  w o r d e n .

Legieren, Einstellung der Temperatur.
D er A b b r a n d  a n  L e g ie r u n g s m e ta l le n  b e w e g t  s ic h  in  d e n 

selben G ren zen  w ie  b e i  f e s t e m  E in s a t z .  B e im  ü b lic h e n  T h o 
m asroh eisen m öller  i s t  d a s  V o r m e ta l l  p r a k t is c h  fr e i v o n  

N ick el, C hrom  u n d  M o ly b d ä n  u n d  e n t h ä lt  m e is t e n s  a u c h  
nur sehr g e r in g e  K u p fe r m e n g e n  u n te r  0 ,0 6 % . B e i  d er  H e r 
stellung v o n  u n le g ie r te n  W e r k z e u g s tä h le n  u n d  W e ic h e is e n  

is t d iese K u p fe ra r m u t v o r te i lh a f t ,  d a  b e i d er  E r s c h m e lz u n g  

dieser S tä h le  a u s  h a n d e ls ü b lic h e m  S c h r o t t  h ä u f ig  s c h o n  d u r c h  
geringe B e im e n g u n g e n  u n e r w ü n s c h te r  L e g ie r u n g s m e ta l le  

eine V erm in d eru n g  d er  S t a h lg ü t e  h e r v o r g e r u fe n  w ir d .

D ie  A u f lö s u n g s g e s c h w in d ig k e it  v o n  L e g ie r u n g s m e ta l le n  
ist b e i g röß eren  E le k tr o o fe n  w e g e n  d e r  B a d t ie f e  u n d  d e r  

unter U m s tä n d en  g r o ß e n  z u g e g e b e n e n  G e w ic h te  n u r  d u r c h  

gute V o r w ä rm u n g  d e r  F e r r o le g ie r u n g e n  in  e r tr ä g l ic h e n  

Grenzen zu  h a lte n , b e s o n d e r s  b e i F e r r o m o ly b d ä n  u n d  F e r r o -  
wolfram .

D a s E in h a lte n  d er  g e w ü n s c h te n  S t a h lt e m p e r a tu r e n  b ie t e t  

beim  D u p le x o fe n  k e in e  S c h w ie r ig k e ite n . D e r  T e m p e r a t u r 

anstieg w ä h ren d  d es  K o c h e n s  g e h t  s e h r  s c h n e l l  v o r  s ic h  u n d  

ist v on  g r o ß em  W e r t  fü r  d a s  a n s c h lie ß e n d e  F e in e n ,  w e i l  d a s  

B ad sch on  zu  B e g in n  d e s  F e in e n s  in  e in e m  d ü n n f lü s s ig e n ,  

rea k tion sfäh igen  Z u s ta n d  v o r l ie g t .  U n g e w o l l t e  U e b e r -  
hitzu n gen , d ie  b e i k le in e m  O fe n  d u r c h  U n a c h t s a m k e i t  d e s

A ls  B e is p ie l  e in e r  k e n n z e ic h n e n d e n  D u p le x s c h m e lz e  s e i  
a u f  Zahlentafel 1 v e r w ie s e n . B e a c h t l ic h  i s t  d er  r a sc h e  T e m p e 
r a tu r a n s t ie g  w ä h r e n d  d e s  K o c h e n s . K o n z e n tr a t io n s ä n d e 
r u n g e n  d er  S c h la c k e  s in d  z u m  T e i l  a u f  d ie  s ic h  s t e t s  ä n d er n d e  

S c h la c k e n m e n g e  z u r ü c k z u fü h r e n , d a  w ä h r e n d  d er  g a n z e n  

S c h m e lz z e it  b e tr ä c h t lic h e  M en g en  d er  H e r d z u s te l lu n g  u n d  d es  
D e c k e ls  fo r t la u fe n d  in  d er  S c h la c k e  g e lö s t  w e r d e n . I n  d e n  

R e d u k t io n s s c h la c k e n  w u r d e  n u r  d er  G e s a m t
e is e n g e h a lt  a n g e g e b e n , d a  d a s  in  fe in s te r  V e r 
te i lu n g  in  d e r  S c h la c k e  v o r lie g e n d e  r e d u z ie r te  

E is e n  n e b e n  d e n  R e s t e n  v o n  E is e n o x y d u l  u n d  
E is e n o x y d  n ic h t  b e s t im m t  w e rd en  k a n n  u n d  
e in e  g e n a u e  E in z e lb e s t im m u n g  d a h er  n ic h t  
m ö g lic h  is t .

Z u r  F e s t s t e l lu n g  d er  im  g r ö ß e r e n  L ic h t 

b o g e n o fe n  e rr e ic h b a r e n  D e s o x y d a t io n  b e i seh r  
w e ic h e n  S tä h le n  w u r d e  e in e  V e r s u c h s sc h m e lz e  
h e r g e s te l l t ,  d ie  a b s ic h t l ic h  z u n ä c h s t  m it  S a u e r 
s t o f f  in  h o h e m  M a ß e  a n g e r e ic h e r t  w u r d e . Z u  
d e m  Z w e c k e  w u r d e  d a s  a u f  0 ,0 3 7 %  P  u n d  
0 ,0 9 %  M n  h e r u n te r g e b la s e n e  V o r m e ta ll  zur  

P h o s p h o r a b s c h e id u n g  im  L ic h tb o g e n o fe n  m it  
e in e r  o x y d r e ic h e n  K a lk s c h la c k e  b e h a n d e lt  
(Zahlentafel 2 ). N a c h  2 0  m in  w u r d e  d er  g r ö ß te  

T e il  d er  S c h la c k e  e n t f e r n t ,  u n d  d ie  S c h la c k e n r e s te  m it  E r z  b is  
a u f  e in e n  E is e n g e h a l t  v o n  ü b e r  4 0  %  a n g e r e ic h e r t ,  w o d u r c h  
d e r  S t a h l  v o l l s t ä n d ig  ü b e r fr is c h t  w u r d e . D ie  D e s o x y d a t io n  

e r fo lg te  n a c h  d e m  A b z ie h e n  d er  F r is c h s c h la c k e  o h n e  j e d e n  
Z u s a t z  v o n  K o h l e  o d e r  M a n g a n  u n te r  e in e r  K a lk -F lu ß s p a t -  
S c h la c k e , w e lc h e  m it  F e r r o s il iz iu m s ta u b  u n d  Z u s ä tz e n  v o n  

A lu m in iu m g r a n a lie n  b e h a n d e lt  w u r d e . D ie  Z e r s tö r u n g  d er  
M e t a llo x y d e  in  d er  S c h la c k e  g in g  s e h r  la n g s a m  v o n s ta t t e n  
u n d  g e la n g  n u r  b is  zu  e in e m  G r e n z w e r t v o n  2 ,4 0 %  F e .

^ -------------------  W alzrich tung. x  jqq

Bild 9. Schlackeneinschlüsse in einem 50-mm2-Knüppel.

D ie s e  Z a h l e n th ä lt  a u c h  d a s  in  F o r m  fe in s te r  F l i t t e r  v o r 
l ie g e n d e  m e ta l l is c h e  E is e n .  D u r c h  d e n  r e ic h lic h e n  S i l iz iu m 
z u s a tz  w u r d e  d e r  S t a h l  s c h w a c h  b e r u h ig t .  N e b e n  d er  D e s 
o x y d a t io n  d u r c h  d ie  S c h la c k e  w a r  d e m n a c h  e in e  F ä l lu n g s 
d e s o x y d a t io n 6) e in g e tr e te n ,  d ie  a b e r  a u f  G r u n d  d er  im  w e s e n t 
l ic h e n  a n  d er  S ta h lo b e r f lä c h e  s ta t t f in d e n d e n  A u s fä l lu n g  v o n  

K ie s e ls ä u r e  u n d  T o n e r d e  e in e n  so  g ü n s t ig e n  V e r la u f  n a h m ,  

d a ß  d e r  S t a h l  n a c h  z w e is tü n d ig e r  D e s o x y d a t io n  fr e i  w a r  v o n  

a lle n  s tö r e n d e n  V e r u n r e in ig u n g e n  u n d  im  S c h li f fb i ld  ( B ild  9) 
n u r  b e la n g lo s e  E in s c h lü s s e  in  f e in s te r  V e r t e i lu n g  a u fw ie s .  
D e r  n a c h  d e m  H e iß e x tr a k t io n s v e r fa h r e n  e r m it te l t e  S a u e r 

s to f fg e h a l t  im  a u s g e w a lz t e n  S t a h l  b e tr u g  n o c h  0 ,0 0 3  % .

Schm elzers le ic h t  e in  t r e te n  k ö n n e n , s in d  s e l t e n  ZU b e o b ac h te n . 6) H . S c h e n c k :  Einführung in die physikalische Chemie der
6) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 593/601 (W erkstoffaussch. 376). Eisenhüttenprozesse, Bd. II . Berlin 1934.

0,018%  S , 0 .0 1 6 %  N 2 z e ig te  d e n  V e r la u f  d er  K e r b z ä h ig k e it

2 fr

+20 +W +eo +700 +700 +200 +200 +300 
Sch/agfem perator in  °C

Bild 8. Kerbschlagzähigkeit von weichem Stahl aus dem Lichtbogenofen.
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D u rch  d e n  V e r s u c h  w u r d e  d ie  h e r v o r r a g e n d e  B r a u c h b a r 
k eit des g r ö ß e re n  L ic h tb o g e n o f e n s  zu r  E r z ie lu n g  r e in s te r  

S tah lffü ten . w e lc h e  s c h w ie r ig e  R e d u k t io n s b e d in g u n g e n  v e r 
u rsach en , b e w ie se n .

Einfluß der Oienspannung auf den Elektrodenverbrauch und den 
Ablauf der metallurgischen Reaktionen.

D ie  K o s te n  fü r  E le k tr o d e n  s t e h e n  b e i  d er  U m w a n d lu n g  

von  f lü ss ig e m  T h o m a s s t a h l  h in te r  d e n  S t r o m k o s t e n  a n  

zw eiter  S te lle  n o c h  v o r  d e n  L ö h n e n . F ü r  d a s  D u p l iz ie r e n  v o n  
S ie m e n s-M a r tin -S ta h l s in d  im  S c h r if t tu m  fo lg e n d e  W e r te  
an g eg eb en 7)  fü r

Kohleelektroden. . . 6,5 bis 9,0 kg je t  S tahl oder
23 bis 25,5 kg je 1000 kWh,

Graphitelektroden . . 1,5 bis 3,3 kg je t  Stahl oder
11,7 kg je 1000 kWh.

U eb er  d en  V e r b r a u c h  v o n  K o h le e le k tr o d e n  fü r  d a s  D u p l i 

zieren v o n  T h o m a s s ta h l l ie g e n  d e m  V e r fa ss e r  k e in e  Z a h le n  
vor, b e i G r a p h ite le k tr o d e n  b e tr ä g t  d er  V e r b r a u c h  je  n a c h  
der erzeu g te n  Q u a l itä t  1 ,5  b is  3 ,0  k g / t  S ta h l .  D ie  U r sa c h e n  

des V erb ra u ch s w e r d e n  n a c h s te h e n d  e r m it te l t  u n d  W e g e  
g eze ig t, u m  ih n  m ö g lic h s t  e in z u s c h r ä n k e n .

D er  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  i s t  a u f  fo lg e n d e  U r sa c h e n  
zu rü ck zu fü h ren :
A b b r a n d  a u f d er  g e s a m te n  im  O fe n  b e f in d lic h e n  O b e r flä c h e  

durch d ie  h e iß e , o x y d ie r e n d e  O fe n a tm o s p h ä r e ,

V erluste d u rch  d ie  K i p p e l v e r b i n d u n g ,  E le k tr o d e n  u n d  
K ip p e lb rü ch e ,

V erb renn ung u n d  Z e r s t ä u b u n g  d u r c h  d e n  L ic h tb o g e n ,  
O x y d a tio n  u n d  A u f lö s u n g  d u r c h  d ie  S c h la c k e .

H ierfü r  s in d  fo lg e n d e  U r s a c h e n  m a ß g e b e n d :

D e r  A b b r a n d  d u r c h  d ie  O fe n a tm o s p h ä r e  w ir d  z u n ä c h s t  
b estim m t d u rch  d ie  O x y d a t io n  d er  E le k tr o d e .  E in e  K o r m u n g  
dieses W e r te s , d er  v e r m u t l ic h  d u r c h  d ie  G ü te  d er  R o h s to f f e ,  
die D ic h te  d er  E le k tr o d e  u n d  d e n  G r a d  d er  G r a p h it ie r u n g  

b estim m t w ir d , i s t  s e it e n s  d er  S t a h le r z e u g e r  zu  b e g r ü ß e n .  
D er A b b ra n d  d u rch  d ie  O fe n a tm o s p h ä r e  w ir d  u m  so  n ie d r ig e r  
sein , je  g er in g e r  d ie  L u f t b e w e g u n g  im  O fe n  is t .  V o r  a lle m  
verh in d ern  d en  A b b r a n d  g u t  s c h lie ß e n d e  E le k tr o d e n a b d ic h -  

tu n gen . d a  s c h le c h te  A b d ic h t u n g e n  k a m in a r t ig  w ir k e n  u n d  
einen  s tä n d ig e n  S o g  im  O fe n  l i e r v o m if e n .  G u t  s c h lie ß e n d e  

A rb eits tü ren  s in d  e b e n fa lls  e r fo r d e r lic h , b e s o n d e r s  b e i  O fe n 
au sfü h ru n g en  m it  m e h r e r e n  T ü r e n .

D a s  M aß d es  S p itz b r e n n e n s  d e r  E le k tr o d e n  i s t  a b h ä n g ig  
v on  der L ä n g e  d es  im  O fe n  b e f in d lic h e n  T e i ls  d er  E le k tr o d e .  
Zur V erb esse ru n g  d er  D e c k e lh a lt b a r k e i t  i s t  m a n  b e s tr e b t ,  
die lic h te  O fe n h ö h e  m ö g lic h s t  g r o ß  z u  g e s t a l t e n .  B e i  O e fen  

m it u n b e fr ie d ig e n d e r  D e c k e lh a ltb a r k e it  w ir d  h ä u f ig  d er  

D eck el d u rch  A u fb a u e n  d e s  O fe n g e fä ß e s  h ö h e r g e le g t .  V o r  

jeder so lch en  A e n d e r u n g  i s t  e in  A u s m e s s e n  d es  E le k tr o d e n 

d u rch m essers a n  d e r  S p itz e  zu  e m p fe h le n .  S in k t  z . B . d er  
D u rch m esser  e in e r  3 5 0  m m  s ta r k e n  G r a p h ite le k tr o d e  m it  

ü b licher K ip p e lv e r b in d u n g  a n  d e r  S p itz e  u n te r  2 6 0  m m ,  
so e n ts te h e n  in  e in e r  g e w is s e n  E n t f e r n u n g  v o n  d er  S p itz e  

durch zu  g e r in g e s  F le is c h  d e r  E le k tr o d e n  B r ü c h e  a n  d er  

K ip p e lv erb in d u n g . A b g e s e h e n  v o n  d e m  e r h ö h te n  V e r b r a u c h  

b esteh t b e i e in e m  E le k tr o d e n b r u c h  d ie  G e fa h r  e in e r  u n e r 
w ü n sch ten  A u fk o h lu n g  d e s  S t a h lb a d e s .  U m  e in e  A u fk o h lu n g  

zu v erm e id e n , w ir d  in  s o lc h e n  F ä l le n  d ie  E le k tr o d e n v e r b in -  

d u n g sste lle  v o r  d e m  S c h m e lz b e g in n  d u r c h  A b s to ß e n  e n t 
fern t u n d  d a d u r ch  e in e  w e ite r e  S t e ig e r u n g  d e s  E le k tr o d e n 

verb rau ch s h e r b e ig e fü h r t .  W ir d  d u r c h  e in e n  z u  h o c h  

h egen d en  D e c k e l a u c h  n u r  e in  g e r in g e r  M e h r v e r b r a u c h  a n  

E lek tro d en  v e r u r s a c h t ,  so  i s t  d ie  W ir t s c h a f t l i c h k e it  d es

7) V gl. S t. K r iz :  S ta h l u . E ise n  49 (1929) S .  423  (S tah lw .-
Aussch. 161).

V e r fa h r en s  v e r s c h le c h te r t  w o r d e n . B e i  e in e m  E le b tr o d e n -  
p r e is  v o n  1 ,2 5  .A L # /k g  u n d  e in e m  S te in p r e is  v o n  7 5  J l.f i f t  
w ir d  d ie  E r s p a r n is  v o n  4  k g  S i l ik a s te in e n  d u r c h  e in e n  

M eh rv e r b r a u c h  v o n  0 .0 6  k g  E le k tr o d e n  je  t  S t a h l  w ie d e r  
a u s g e g lic h e n .

A u ß e r d e m  w ir d  b e i  z u  s p it z  z u g e b r a n n te n  E le k tr o d e n  

d er  Q u e r s c h n it t  d e r  E le k tr o d e  z u  k le in ,  so  d a ß  e in  h o h e r  
S p a n n u n g s a b fa ll  b e w ir k t  w ir d , d er  e in e  S t e ig e r u n g  d er  
E le k tr o d e n te m p e r a tu r  h e r b e ifü h r t .  A u s  B ü d  10, d a s  v o n  

d e n  S ie m e n s -P la n ia w e r k e n  zu r  V e r fü g u n g  g e s t e l l t  w u r d e ,  
i s t  e r s ic h t l ic h , d a ß  d e r  W id e r s t a n d  n a c h  d e m  U e b e r s c h r e it e n  
e in e s  K le in s tw e r te s  b e i  7 0 0 °  m it  d e r  T e m p e r a tu r  w ie d e r  

a n s te ig t ,  so  d a ß  b e i E le k tr o d e n ,  d ie  im  O fe n  o h n e h in  e in e  
T e m p e r a tu r  v o n  e tw a  4 5 0 0 °  h a b e n , d ie  d u r c h  d ie  J o u le s c h e  

W ä r m e  g e s t e ig e r te  T e m p e r a tu r  e in e n  z u s ä tz l ic h e n  S p a n 
n u n g s v e r lu s t  h e r b e ifü h r t .

Bild 10. W iderstand von Graphit in Abhängigkeit 
von der Tem peratur.

D e r  V e r lu s t  d u r c h  d ie  K i p p e l v e r b i n d u n g  i s t  a b h ä n g ig  

v o n  d e m  M aß  d e s  S p itz b r e n n e n s  d e r  E le k tr o d e n .  B e i  a u f  
2 7 5  m m  z u g e b r a n n te n  E le k tr o d e n  m it  2 8 0  m m  L ä n g e  d er  
K ip p e lv e r b in d u n g  w u r d e , b e z o g e n  a u f  d e n  T a g e s v e r b r a u c h ,  

e in  z w is c h e n  4 0  u n d  2 5 %  s c h w a n k e n d e r  M eh rv e r b r a u c h  b e im  
A b b r a n d  e in e r  K ip p e lv e r b in d u n g  f e s t g e s t e l l t .  D a s  e r g ib t  
b e i  e in e r  L e b e n sd a u e r  v o n  e tw a  d r e i T a g e n  fü r  d ie  1 8 0 0  m m  

la n g e  E le k tr o d e  e in e n  M e h rv e r b r a u c h  z w is c h e n  3 ,3  u n d  8 ,3 % .  
D a s  S tr e b e n  n a c h  m ö g lic h s t  la n g e n  E le k tr o d e n  i s t  d e s h a lb  

v o l l  g e r e c h t f e r t ig t ,  u n d  h o f fe n t l ic h  s in d  d ie  E le k tr o d e n h e r 
s te lle r  b a ld  in  d er  L a g e , E le k tr o d e n  in  e in e r  s o lc h e n  L ä n g e  

zu  l ie fe r n , w ie  s ie  d ie  B a u a r t  d e s  O fe n s  z u lä ß t .  V e r lu s te  

d u r c h  E le k tr o d e n b r ü c h e  k o m m e n  b e i  f lü s s ig e m  E in s a t z  
n ic h t  v o r  u n d  s in d  h ie r  d e s h a lb  n ic h t  z u  b e h a n d e ln .

D ie  b e d e u te n d e n  V e r lu s te  d u r c h  Z e r s t ä u b u n g  s in d  

b e d in g t  d u rc h  d ie  G ü te  d er  E le k tr o d e ;  d ie  B e h a n d lu n g  d ie s e r  

F r a g e  m u ß  d a h er  m it  d e n  E le k tr o d e n h e r s t e l le m  e rö r te r t  

w e rd en .
D ie  m o n a t l ic h  f e s t g e s t e l l t e n  V e r b r a u c h s z if f e m  fü r  E le k 

tr o d e n  b e w e g te n  s ic h  in  e n g e n  G r e n z e n  z w is c h e n  9 ,2  u n d  

9 ,6  k g  je  4 0 0 0  k W h . D e r  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  i s t  h ie r ,  u m  
b e s se r e  V e r g le ic h s w e r te  z u  e r h a lte n , a u f  d e n  S tr o m v e r b r a u c h  

b e z o g e n  w o r d e n . D e r  A n t e i l  a n  f e s t e n  S c h m e lz e n  b e tr u g  

4  b is  7 % . E in z e lm e s s u n g e n  d e s  V e r b r a u c h e s  fü r  f e s t  e in 
g e s e t z t e  S c h m e lz e n  e r g a b e n  W e r t e  v o n  4 ,9 5  b is  7 ,9 0  k g  je  

1 0 0 0  k W h . D e r  U n te r s c h ie d  v o n  e tw a  3  k g  E le k tr o d e n 

v e r b r a u c h  b e im  A r b e ite n  m it  f e s t e m  u n d  f lü s s ig e m  E in s a t z  

d e u t e t  d a r a u f  h in , d a ß  d e r  V e r b r a u c h  w ä h r e n d  d e s  E in 

s c h m e lz e n s  g e r in g e r  i s t  a ls  w ä h r e n d  d er  F r is c h -  u n d  F e i 
n u n g sd a u e r .

B e k a n n t l ic h  i s t  d er  A b s t a n d  d er  E le k tr o d e  v o m  S t a h l
b a d  u n d  d e r  S c h la c k e  a b h ä n g ig  v o n  d e r  S p a n n u n g . Z a h le n 

m ä ß ig e  A n g a b e n  la g e n  im  S c h r i f t t u m  n ic h t  v o r ,  z u r  K lä r u n g  

d e r  F r a g e  d e s  E le k tr o d e n v e r b r a u c h s  m u ß t e n  z u n ä c h s t  d ie  

E le k tr o d e n a b s tä n d e  b e i  d e n  e in z e ln e n  S p a n n u n g e n  f e s t 

7600 7WO 7600
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g e s t e l l t  w e r d e n . D ie  z a h lr e ic h e n  E in z e lm e s s u n g e n  w u r d e n  
b e i  N e n n s p a n n u n g e n  v o n  1 0 5 ,1 1 5  u n d  1 4 6  V  v o r g e n o m m e n  

(Zahlentafel 3 ). D ie  z u g e fü h r te  E n e r g ie  w u r d e  b e i d e n  d re i 
S p a n n u n g e n  m it  1 7 0 0  k W  g le ic h b le ib e n d  g e h a lte n .

Z ahlentafel 3. A b s t ä n d e  d e r  E l e k t r o d e n  v o m  S t a h lb a d .

Spannungen
V

Blankes Bad 
mm

Frischschlacke
mTn

Feinungsschlacke
mm

105
115
146

22 bis 25 
25 bis 28 
30 bis 34

24 bis 28 
30 bis 35 
42 bis 46

25 bis 30 
35 bis 40 
52 bis 58

D ie  H ö h e  d er  S c h la c k e n d e c k e  w u r d e  fü r  d a s  F r is c h e n  zu  

1 5  b is  2 0  m m , fü r  d a s  F e in e n  zu  2 0  b is  2 5  m m  b e r e c h n e t .  
W ä h r e n d  b e i b la n k e m  B a d  d er  U n te r s c h ie d  in  d en  A b s tä n d e n  
fü r  d ie  e in z e ln e n  S p a n n u n g e n  g e r in g  is t ,  w a c h se n  d ie  U n te r 
s c h ie d e  b e i d er  F r is c h s c h la c k e  a n , u m  b e i  d er  F e in u n g s 
s c h la c k e  d en  g r ö ß te n  W e r t  a n z u n e h m e n . D ie  M essu n g e n  
z e ig e n  a ls o , d a ß  d ie  A b s tä n d e  d er  E le k tr o d e n  v o m  S ta h lb a d  
d u rc h  A u fg a b e  e in e r  S c h la c k e n d e c k e  n ic h t  u m  d ie  H ö h e  der  
S c h la c k e n d e c k e  o d er  e in e s  T e i lb e tr a g s  d a v o n  v e r s c h o b e n  
w e rd e n . V ie lm e h r  s in d  d ie  A b s tä n d e  d er  E le k tr o d e n  d u rch  
d ie  im  V e rg le ic h  z u m  S ta h lb a d  g er in g e re  L e it fä h ig k e it  der  
S c h la c k e  u n d  d ie  d u rch  z e r s tä u b te  S c h la c k e  b e w ir k te  I o n i
s ie r u n g  der L u f t  g r ö ß eren  S c h w a n k u n g e n  d u rc h  A e n d e r u n g  

d er  S p a n n u n g  u n te r w o r fe n .
B e i  e in er  S c h la c k e n d e c k e  v o n  2 0  m m  u n d  e in e r  S p a n n u n g  

v o n  1 0 5  V  b e tr ä g t  d er  A b s ta n d  d er  E le k tr o d e  v o n  d er  
S c h la c k e n o b e r flä c h e  n o c h  e tw a  5  m m , so  d a ß  w ä h r e n d  d es  
K o c h e n s  d a u er n d  S c h la c k e  g e g e n  d ie  S p itz e  d er  E le k tr o d e  
g e w o r fen  w ir d . I n  d er  F e in u n g s d a u e r , in  w e lc h e r  d ie  

S c h la c k e  e in e  s a h n ig e  B e s c h a f f e n h e it  a n n im m t , i s t  d ie  
E le k tr o d e n s p itz e  v o n  S c h la c k e  e in g e sc h lo ss e n . B e i  d er  S p a n 
n u n g  v o n  1 1 5  V  i s t  d ie  B er ü h ru n g  m it  d er  S c h la c k e  sch o n  
b e d e u te n d  g e r in g e r , w ä h r e n d  b e i  d er  1 4 6 -V -S p a n n u n g  n u r  

in  d er  K o c h z e it  g e le g e n tü c h  S c h la c k e n te i le  g e g e n  d ie  E le k 
tr o d e  g e s c h le u d e r t  w e rd en , u n d  w ä h r e n d  d es  F e in e n s  d ie  
K o h le  fr e i ü b er  d er  S c h la c k e  s t e h t .

Spannungsabfall 
Phasen

I E M
e y 2 y e y

8 " 12 *

V “ 2,3 » 2,0"
2ß« 3,0 " 3,0»

O fen  fü r  je  e tw a  2 4  h  m it  e in e r  d er  g e n a n n te n  S p a n n u n g en  

b e tr ie b e n , d er  L ä n g e n v e r lu s t  d er  E le k tr o d e n  g e m e ss e n  u n d  
d a r a u s  d er  E le k tr o  d e n v e r b r a u c h  je  1 0 0 0  k W h  u n d  je  T on n e  

S ta h l  e rr e c h n e t. D ie  S c h m e lz b e d in g u n g e n  w u r d e n  g le ic h 
g e h a lte n  d u rc h  g le ic h m ä ß ig e  S c h m e lz e n d a u e r  (Zahlentafel 4). 
D ie  M en g e  d er  a u fg e g e b e n e n  S c h la c k e n b ild n e r  w a r  fü r  a lle  

S c h m e lz e n  g le ic h  g r o ß .

Z ahlentafel 4. E l e k t r o d e n v e r b r a u c h  f ü r  v e r s c h ie d e n e  
S p a n n u n g e n .

Spannung

V

H öchst- und  
M indestverbraucb 

kg/1000 kW h

M ittlerer 
V erbrauch  

kg/1000 kW h

V erbrauch 

k g /t S tahl

Mehr
verbrauch

%

146 6,51 bis 7,44 7,1 1,35 —
115 8,88 bis 9,73 9,2 1,72 29,6
105 9,75 bis 13,90 11,9 2,26 67,7

M e ß ste lle n

1 -2
2 - 3
3 - 0
3 - 5

Bild 11. Spannungsabfall zwischen Umfor
mer und Elektrode. Belastung der Phasen:

13 000 A. Nennspannung 146 V.

D ie  g e m e ss e n e n  A b s tä n d e  h a b e n  s e lb s t v e r s tä n d l ic h  n u r  
G ü lt ig k e it  fü r  d ie  o b e n g e n a n n te  E n e r g ie z u fu h r  v o n  1 7 0 0  k W  

u n d  w e r d e n  fü r  je d e n  O fen  d e m  S p a n n u n g s a b fa ll  in  d e n  
Z u le itu n g e n  e n ts p r e c h e n d  v e r s c h ie d e n  se in . D e r  S p a n n u n g s 

a b fa ll  in  d e n  Z u le itu n g e n  d e s  O fen s , a n  w e lc h e n  d ie  M e ssu n g e n  
d u r c h g e fü h r t  w u r d e n , g e h t  a u s  B ild  11 h e r v o r .

A u f  G ru n d  d er  F e s t s t e l lu n g e n  ü b e r  d ie  E le k tr o d e n a b 
s tä n d e  b e i v e r s c h ie d e n e n  S p a n n u n g e n  w a r  u n te r s c h ie d lic h e r  

V e rb ra u ch  zu  e rw a r te n . Z u  se in e r  E r m it t lu n g  w u r d e  d er

D e r  S tr o m v e r b r a u c h  w a r  b e i  d e n  d r e i G r u p p en  m it  e tw a  

1 9 0  k W h /t  g le ic h . D e r  U n te r s c h ie d  im  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  
v o n  2 9 ,6  u n d  6 7 ,7 %  fü r  d ie  S p a n n u n g e n  v o n  1 1 5  u n d  105  V  

im  V e r g le ic h  z u m  V e r b r a u c h  b e i  1 4 6  V  lä ß t  d ie  B e d eu tu n g  
d er  O fe n s p a n n u n g  fü r  d e n  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  erk en nen . 
W e ite r  g e h t  a u s  d e m  V e r s u c h  h e r v o r , d a ß  d er  d u rch  B erü h 
r u n g  z w isc h e n  E le k tr o d e  u n d  S c h la c k e  h e r b e ig e fü h r te  E lek 
tr o d e n v e r b r a u c h  d ie  ü b r ig e n  V e r lu s tq u e lle n  ü b er r a g t und 
h a u p ts ä c h lic h  fü r  d e n  G e s a m tv e r b r a u c h  b e s t im m e n d  ist.

G e le g e n t lic h  d er  H e r s te l lu n g  e in ig e r  S c h m e lz e n , d ie  unter 

e in e r  S c h la c k e  m it  e r h ö h te m  K ie s e ls ä u r e g e h a lt  g efe in t 
w u r d e n , k o n n te  b e i  A n w e n d u n g  d e r  1 0 5 -V -S p a n n u n g  ein  
A n s t ie g  d e s  E le k tr o d e n v e r b r a u c h s  a u f  m e h r  a ls  1 5  k g  je 

1 0 0 0  k W h  b e o b a c h t e t  w e rd en . D ie  d u r c h  d e n  K ieselsäu re
g e h a lt  v e r s c h le c h te r te  L e i t fä h ig k e it  d er  S c h la c k e  erforderte  
d ie  A n w e n d u n g  e in e r  h ö h e r e n  S p a n n u n g , u m  z u  erträg lich en  

V e r b r a u c h sz if fe r n  zu  g e la n g e n .
B e i  d er  H e r s te l lu n g  d er  S c h m e lz e n  w u r d e n  b ea c h tlich e  

A b w e ic h u n g e n  f e s t g e s t e l l t .  D a s  K o c h e n  l ie ß  s ic h  m it  allen  
d r e i S p a n n u n g e n  g u t  d u r c h fü h r e n . D a s  A n k o c h e n  dau erte  
b e i d er  1 4 6 -V -S p a n n u n g  e tw a s  lä n g e r . A lle r d in g s  lie ß e n  sich  

a u c h  seh r  g e r in g e  K o h le n s to f fg e h a lt e  d e s  B a d e s  le ich ter  
e r z ie le n  a ls  b e i  n ie d r ig e r  S p a n n u n g . E in  A b s ch m e lz e n  des 

D e c k e ls  w a r  n ic h t  f e s t z u s t e l le n .  B e im  F e in e n  u n te r  der K a lk - 
F lu ß s p a t - K o h le -S c h la c k e  z e ig te  d ie  m it  1 0 5  V  b eh a n d e lte  
S c h la c k e  d a s  g e w o h n te  B i ld :  h e iß , s a h n ig ,  s c h w a c h  k arb i- 

d is c h . I n  1 1 4  h  w u r d e  d e r  S c h w e fe l s e h r  r a s c h  a u f einen  
M itte lw e r t  v o n  0 ,0 1 3 %  g e s e n k t .

B e i  d e n  m it  1 1 5  V  S p a n n u n g  g e fe in te n  S c h m e lz e n  w ar  

d ie  E n ts c h w e f e lu n g  s c h o n  tr ä g e , e r g a b  a b e r  m it  0 ,0 1 9 %  S 
im  M itte l  d er  F e r t ig a n a ly s e  n o c h  z u fr ie d e n s te lle n d e  W erte. 
W e d e r  d ie  B e o b a c h tu n g  d e r  S c h la c k e  n o c h  d ie  S ch la c k en 
a n a ly s e  g a b  fü r  d ie  la n g s a m e r e  E n ts c h w e f e lu n g  e inen  
A n h a lt .  D e r  S t a h l  h ä t t e  u n te r  d er  1 1 5 -V -S p a n n u n g  einer  
lä n g e r e n  F e in u n g s d a u e r  b e d u r f t ,  u m  d e n  R e in h e its g r a d  der 

u n te r  1 0 5  V  g e fe in te n  S c h m e lz e n  z u  e r z ie le n .
D ie  m it  1 4 6  V  g e fe in te n  S c h m e lz e n  v e r h ie lt e n  s ich  d a 

g e g e n  g r u n d le g e n d  a n d er s . D ie  E n ts c h w e f e lu n g  w a r  m it  
0 ,0 2 8 %  S  in  d er  F e r t ig a n a ly s e  v o l lk o m m e n  u n b e fr ied ig en d . 
D a s  u n te r s c h ie d l ic h e  V e r h a lte n  k o n n te  a u c h  h ie r  in  der 

S c h la c k e n a n a ly s e  n ic h t  e r k lä r t  w e r d e n . D ie  S c h la c k e  ze ig te  
e in e  g r ö ß e re  Z ä h ig k e it  im  V e r g le ic h  z u  d e n  u n te r  1 05  V  

S p a n n u n g  g e fe in te n  S c h la c k e n . B e i  d ie s e r  h o h e n  S p an n u n g  

la g  d ie  S c h la c k e  r u h ig  im  O fe n  u n d  w a r  n u r  sch w e r  a u f die  

g e w ü n s c h te  T e m p e r a tu r  zu  b r in g e n , w ä h r e n d  b e im  F a h ren  

m it  g r o ß e r  S tr o m s tä r k e  d e r  O fe n  s e h r  b a ld  tr ie b . U n te r  

d ie s e r  S c h la c k e  w a r  a u c h  d er  S t a h l  s c h le c h t  h e iß  zu 
b e k o m m e n .

D ie s e r  U n te r s c h ie d  im  V e r h a lte n  i s t  n u r  so  zu  erk lären , 
d a ß  d u r c h  d ie  la n g e n ,  d ü n n e n  L ic h tb o g e n  b e i  1 4 6  V  S p a n 
n u n g  e in e  b e d e u t e n d  k le in e r e  O b e r flä c h e  d e r  S c h la c k e  b eau f-
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sch lagt w ird  a ls  b e i n ie d r ig e r  S p a n n u n g . D ie  E le k tr o d e  i s t  
durch d en  g r ö ß e re n  A b s t a n d  v o m  B a d  v ö l l ig  a u s  d e m  

S ch lack en b ere ich  h e r a u s g e r ü c k t . W ä h r e n d  b e i  n ie d r ig e r  
Sp annun g d u rc h  u n m it t e lb a r e  B e r ü h r u n g  m it  d er  E le k tr o d e  
die S ch la ck e  z u n ä c h s t  a n  d e n  K o h le n  a u f s c h ä u m t  u n d  in  

kreisende B e w e g u n g  v e r s e t z t  w ir d , w a s  s ic h  b e i s te ig e n d e r  
T em peratur b a ld  a u f  d ie  g e s a m te  O b e r flä c h e  d er  S c h la c k e  

üb erträgt, h e g t  b e i  h o h e r  S p a n n u n g  d ie  S c h la c k e  v o l lk o m m e n  

still. D a s  A u s b le ib e n  d er  E n ts c h w e f e lu n g  u n d  D e s o x y d a t io n  

ist darauf z u r ü c k z u fü h r e n , d a ß  s ic h  n a c h  k u r z e m  V e r la u f  
dieser R e a k tio n  d ie  ü b er  d e m  B a d  h e g e n d e  S c h la c k e n s c h ic h t  
m it O x y d e n  u n d  S u lf id e n  a n r e ic h e r t  u n d  s ic h  w e g e n  d es  

F ehlen s je d e r  B e w e g u n g  n ic h t  m i t  d e n  d a r ü b e r h e g e n d e n  

schw efel- u n d  s a u e r s to ffa r m e n  S c h la c k e n z o n e n  a u s g le ic h e n  

kann. F ü r  d ie  A n n a h m e  e in e s  d ü n n e n , r e a k t io n s tr ä g e n  
schw efel- u n d  s a u e r s to ff r e ic h e n  S c h la c k e n f i lm s  s p r ic h t  a u c h  
folgende B e o b a c h tu n g :  E in e  S c h m e lz e  m it  e tw a  0 ,0 3 5 %  S  

b en ötig t th e o r e t is c h  zu r  S c h w e fe la b s c h e id u n g  a u f  0 ,0 1 0 %  S  
bei einer L ö sh c h k e it  d e r  S c h la c k e  v o n  2 %  S e in e  S c h la c k e n 
m enge v o n  1 2 ,5  k g / t  S ta h l .  H ie r b e i  s in d  d er  S c h w e fe l
gehalt des K a lk e s  u n d  d er  K o h le ,  a n d e r s e it s  a b e r  a u c h  der  
durch A b r a u c h e n  e n t f e r n t e  S c h w e fe l n ic h t  b e r ü c k s ic h t ig t .  
In der P r a x is  w ir d  m it  e in e r  so  g e r in g e n  S c h la c k e n m e n g e  

erfah ru n gsgem äß  n u r  e in e  s c h le c h t e  E n ts c h w e f e lu n g  e rz ie lt .  
D iese d ü n n e  S c h la c k e n d e c k e  w ir d  n ä m lic h  e b e n fa lls  n ic h t  
von der E le k tr o d e  b e r ü h r t ,  s o n d e r n  h e g t  so  r u h ig  a u f  d e m  

S tah lb ad  w ie  e in e  u n te r  h o h e r  S p a n n u n g  g e h a lt e n e  S c h la k -  
kend ecke v o n  ü b lic h e r  D ic k e .

A us d en  V e rsu c h e n  ü b e r  d e n  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  u n d  
den d a d u rch  b e d in g te n  R e a k t io n s a b la u f  g e h t  h e r v o r , d a ß  

das B estreb en , d e n  O fen  m it  g e r in g s t e m  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  

in der F e in u n g s z e it  z u  b e tr e ib e n ,  a u s  m e ta llu r g is c h e n  
G ründen n ic h t  m ö g lic h  is t .  U m  d e r  W ir t s c h a f t l i c h k e it  u n d  
den m e ta llu r g isc h e n  A n s p r ü c h e n  g e r e c h t  z u  w e r d e n , w u r d e n  
die S p a n n u n g en  w ie  f o lg t  a b g e s t im m t:

F rischen  m it  h o h e r  S p a n n u n g ,

E in sch m elzen  d er  S c h la c k e n b ild n e r  d e r  F e in u n g s s c h la c k e  
m it h o h e r  S p a n n u n g ,

B eginn  d es  F e in e n s  b e i  m i t t l e r e r  S p a n n u n g ,

B een d ig u n g  d e s  F e in e n s  b e i  s o  w e i t  h e r a b g e s e t z t e r  

Sp an n u n g , d a ß  d ie  R e a k t io n s g e s c h w in d ig k e it  d er  S c h la c k e  

hoh e W e rte  a n n im m t u n d  d e r  S c h m e lz v e r la u f  b is  z u r  
v ö llig en  E n ts c h w e fe lu n g  u n d  D e s o x y d a t io n  k u r z g e h a lte n  
w erd en  k a n n .

D er n a ch  d ie s en  G e s ic h ts p u n k te n  g e fü h r t e  O fe n b e tr ie b  

ergab e in e  V e r m in d e r u n g  d e s  E le k tr o d e n v e r b r a u c h s  u m  
etw a 2  k g  je  1 0 0 0  k W h , e n t s p r e c h e n d  e in e r  E le k tr o d e n 
ersparnis v o n  2 0 % .

D ie  er fo rd er lich en  S p a n n u n g s s tu fe n  la s s e n  s ic h  fü r  e in e n  

Ofen n ic h t g e n a u  V o r a u ssa g e n , d a  s ie  s ic h  n a c h  d e m  S c h m e lz 
program m , d en  b e n ö t ig te n  S c h la c k e n m e n g e n ,  d er  S c h la c k e n -  

z u sa m m en setzu n g  u n d  d er  F e in u n g s d a u e r  r ic h te n .  U m fo r 
mer m it  v ie le n  S p a n n u n g s s tu fe n  im  u n te r e n  R e g e lb e r e ic h  
sind zur E r m it t lu n g  u n d  A n w e n d u n g  d e r  g ü n s t ig s t e n  S p a n 

nungen b e so n d ers  g e e ig n e t .  Z u r  V e r m e id u n g  v o n  Z e i tv e r 
lusten  d u rch  d a s  U m s c h a lte n  i s t  v o n  n e u z e i t l ic h e n  O fe n a n 
lagen zu fo rd ern , d a ß  d ie  S c h a l t u n g e n  u n t e r  L a s t  v o r 
g e n o m m e n  w e r d e n  k ö n n e n .

D ie  d en  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  b e s t im m e n d e n  h a u p t s ä c h 
lich sten  E in f lü ss e  s e ie n  n o c h m a ls  k u r z  z u s a m m e n g e f a ß t :

F ü r  d ie  G röß e  d es  V e r z u n d e r u n g s w e r te s  d er  E le k tr o d e n  

und der z u lä s s ig e n  Z e r s tä u b u n g s v e r lu s te  i s t  e in e  N o r m u n g  

erw ünscht. D e r  d u r c h  B e r ü h r u n g  z w is c h e n  E le k tr o d e  u n d  

Schlacke h e r b e ig e fü h r te  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  i s t  b e s t im 
m end fü r  d e n  G e sa m tv e r b r a u c h . M it  z u n e h m e n d e r  S p a n 

n u n g  w ir d  d er  E le k tr o d e n v e r b r a u c h  e r m ä ß ig t .  D ie  S c h la k -  
k e n a r b e it  i s t  b e i  e r h ö h te n  S p a n n u n g e n  tr ä g e r .

D ie  g ü n s t ig s te n  S p a n n u n g e n  s m d  d u rc h  E r m it t lu n g  d es  

E le k tr o d e n v e r b r a u c h e s  u n d  d er  R e a k t io n s g e s c h w in d ig k e it e n  
f e s t z u s t e l le n .

Die feuerfeste Zustellung großer Lichtbogenöfen.

A n  d ie  fe u e r fe s te  Z u s te llu n g  v o n  im  D u p le x v e r fa h r e n  
a r b e ite n d e n  L ic h tb o g e n ö fe n  s in d  fo lg e n d e  d re i F o r d e r u n g e n  
z u  r ic h te n :

D ie  Z u s te l lu n g  m u ß  e in e  a u s r e ic h e n d e  H a l t b a r k e i t  
h a b e n . Z u m in d e s t  m ü s s e n  d er  H e r d , d ie  W a n d u n g e n  u n d  

m ö g lic h s t  a u c h  d er  D e c k e l  e in e  v o l le  A r b e it s w o c h e  o h n e  
g r ö ß e re  F l ic k a r b e it e n  d u r c h h a lte n . A u f  d ie  E r fü llu n g  d ie s e r  
F o r d e r u n g  m u ß  u m  so  m e h r  W e r t  g e le g t  w e r d e n , a ls  d ie  

d e u ts c h e n  H ü t te n w e r k e ,  w e lc h e  s ic h  fü r  d a s  D u p le x v e r fa h r e n  
T h o m a s b ir n e  —  L ic h tb o g e n o fe n  e n ts c h ie d e n  h a b e n , v o r e r s t  
m e is t  n u r  j e  e in e n  L ic h tb o g e n o fe n  b e s itz e n .

A lle  h ä u f ig  v o r k o m m e n d e n  A u s b e s s e r u n g e n  m ü s s e n  
in  k u r z e r  Z e i t  d u r c h g e fü h r t  w e r d e n  k ö n n e n , d a  b e i v o lle r  
A u s n u t z u n g  w ö c h e n t l ic h  n u r  e tw a  1 6  S o n n ta g s s t u n d e n  a ls  
A r b e it s p a u s e  zu r  V e r fü g u n g  s te h e n .

D ie  Z u s te l lu n g  m u ß  b i l l i g  s e in  u n d  d a r f n ic h t  d u rch  
S o n d e r s te in e  v e r t e u e r t  w e rd en , s o fe r n  d ie  H a lt b a r k e i t  n ic h t  
d e m  W e r t  d er  S te in e  e n ts p r e c h e n d  s t e ig t .

D ie  im  L a u fe  d er  l e t z te n  J a h r z e h n te  e n tw ic k e lt e  A u s 
fü h r u n g  d er  Z u s te llu n g  k le in e r  u n d  m it t le r e r  L ic h tb o g e n ö fe n  
k a n n  n ic h t  o h n e  A e n d e r u n g  a u f g r o ß e  O e fe n  ü b er tr a g e n  
w e r d e n , fa l l s  d ie  g e s t e l l t e n  F o r d e r u n g e n  e r fü llt  w e rd en  
s o lle n .

D ie  Z u s te l lu n g  k le in e r  O e fe n  i s t  v o n  S t .  K r iz 2) a u s 
fü h r lic h  b e h a n d e lt  w o r d e n . A ls  B a u s to f f  d e s  b a s is c h e n  L ic h t 
b o g e n o fe n s  d ie n t  h a u p ts ä c h lic h  d er  D o lo m it .  H e r d e  u n d  
W ä n d e  a u s  g e s t a m p f t e m  M a g n e s it  h a b e n  s ic h  t r o tz  b e sse r er  
H a lt b a r k e it  n ic h t  in  D e u ts c h la n d  e in fü h r en  k ö n n e n . D e r  
G ru n d  h ie r fü r  i s t  d e r  h o h e  P r e is  fü r  M a g n e s it s t e in e  u n d  

M a g n e s itm e h l.  L e d ig lic h  a ls  F u t te r s t e in e  u n te r  d er  D o lo m it 
la g e  d e s  H e r d e s  u n d  zu r  A u s k le id u n g  d er  T ü r ö ffn u n g e n  o d er  
a m  A b s t ic h  w ir d  v ie lfa c h  M a g n e s it  v e r w e n d e t .  D e r  D o lo m it  

w ir d  a ls  T e e r d o lo m itm is c h u n g  im  O fen  f e s tg e s ta m p f t .  B e i  

N e u z u s t e l lu n g e n  w ir d  z u n ä c h s t  d e r  a lt e  D o lo m it ,  s o w e it  e s  

er fo rd er lic h  i s t ,  a u s g e b r o c h e n . F a l ls  a u c h  d er  H e r d  e r n e u e r t  
w e r d e n  m u ß , w ir d  h ä u f ig  z u m  A b lö s c h e n  d e s  D o lo m it s  

W a s se r  in  d e n  O fen  g e g e b e n , u m  d ie  A r b e i t  d e s  A u s b r e c h e n s  

z u  e r le ic h te r n . D ie  G e s a m tz e i t  e in e r  N e u z u s t e l lu n g  o h n e  
E r n e u e r u n g  d er  F u t t e r s t e in e  k a n n  fü r  e in e n  5 -  b is  8 -t -O fe n  
e in s c h lie ß lic h  d er  Z e it  fü r  A b k ü h le n  d e s  O fe n s , A u s b r e c h e n  

d er  W ä n d e  u n d  d es  H e r d e s  u n d  d a s  S t a m p fe n ,  a b e r  o h n e  
d a s  F e s tb r e n n e n  d e s  D o lo m it s  m it  3 0  h  a n g e s e t z t  w e rd en .

F ü r  e in e n  O fen  d e r  g e n a n n te n  G rö ß e  m it  3  m  K e s s e l
d u r c h m e s se r  u n d  1 ,5  m  H ö h e  b e tr ä g t  d a s  G e w ic h t  d e s  e in -  

g e b r a c h te n  D o lo m it s  b e i  3 0 0  m m  W a n d s tä r k e  e tw a  1 0 ,4  t ,  
w ä h r e n d  a b e r  b e i  e in e m  O fe n  m it  4 ,5  m  K e s s e ld u r c h m e s s e r  

u n d  2  m  H ö h e  (1 5  b is  2 0  t  F a s s u n g )  b e i  3 5 0  m m  S tä r k e  d er  
D o lo m it z u s t e l lu n g  rd . 3 4  t  v e r b r a u c h t  w e r d e n . D ie  Z e i t  fü r  

e in e  G e s a m tz u s te l lu n g  e r h ö h t  s ic h  fü r  d ie s e n  O fe n  a u f  e tw a  

5 0  h . D ie  Z u s te l lu n g  k a n n  a ls o  n ic h t  e in m a l a n  e in e m  S o n n 

t a g  d u r c h g e fü h r t  w e r d e n  u n d  b e d e u t e t  e in e n  fü h lb a r e n  
A u s fa l l  a n  E r z e u g u n g .

E s  w a r  n a h e l ie g e n d ,  z u r  A b k ü r z u n g  d er  A u s b e s s e r u n g s 

z e i t e n  d e n  in  d e n  m e is t e n  T h o m a s w e r k e n  ü b lic h e n  g e p r e ß 
t e n  T e e r d o l o m i t s t e i n  a u f  s e in e  E ig n u n g  z u  p r ü fe n . D a  

d er  K o n v e r te r d u r c h m e s s e r  u n g e fä h r  m it  d e m  D u r c h m e s s e r  

d e s  L ic h tb o g e n o f e n s  ü b e r e in s t im m t ,  b r a u c h t e n  fü r  d ie  S t e in 

p r e ss e  k e in e  n e u e n  F o r m e n  b e s c h a f f t  z u  w e r d e n . D ie  3 5 0  m m  

s ta r k e n  S t e in e  w u r d e n  t r o c k e n  v e r le g t ,  w o b e i  b e s o n d e r s
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d a r a u f g e a c h te t  w u r d e , d a ß  d ie  S te in e  a u f d er  g a n z e n  F lä c h e  
e n g  a n e in a n d e r la g e n . K le in e  v o r h a n d e n e  F u g e n  w u r d e n  m it  

M a g n e s itm e h l a u s g e fü llt .  D a s  A u fb a u e n  d es  O fe n s  m it  e tw a  
1 2 0 0  S t e in e n  d a u e r te  8  h , b r in g t  a lso  g e g e n ü b e r  d e m  S ta m p 

fe n  e in e  E r s p a r n is  v o n  2 8  h .

D ie  H a lt b a r k e it  d ie ser  T e e r d o lo m its te in e  im  B e tr ie b  w a r  

w e s e n t l ic h  h ö h e r  a ls  d ie  d er  g e s t a m p ft e n  Z u s te llu n g . D e r  
G r u n d  h ie r fü r  i s t  d ie  G le ic h m ä ß ig k e it  u n d  g r o ß e  D ic h te  der  

g e p r e ß te n  S te in e .

D i e  O f e n w a n d .  D e r  V o r z u g  d er  D o lo m it s t e in e  g e g e n 
ü b er  d e m  S ta m p fd o lo m it  t r i t t  b e s o n d e r s  b e i  A u s b e ss e r u n g e n  
d er  W ä n d e  in  E r s c h e in u n g . D a s  A u s b r e c h e n  d er  W ä n d e  v o r  
d er  N e u z u s t e l lu n g  i s t  g e g e n ü b e r  d er  g e s t a m p ft e n  W a n d  seh r  
e in fa c h  u n d  m ü h e lo s ,  w e il  d ie  S te in e  n ic h t  m ite in a n d e r  v e r 
s c h w e iß e n , s o n d e r n  e in z e ln  a u s g e h o b e n  w e rd en  k ö n n e n . 
F a l ls  S te in e  v e r s c h ie d e n e r  L ä n g e  g e p r e ß t  w e rd en , b e is p ie ls 
w e is e  3 5 0 , 3 0 0 , 2 5 0  m m  la n g , i s t  e s  n ic h t  e r fo rd er lic h , b e i  
N e u z u s te l lu n g e n  d ie  W ä n d e  b is  a u f d e n  H e r d  a u sz u b r e ch en ,  
s o n d e r n  b e i  m e h r e re n  Z w isc h e n a u sb e s se r u n g e n  b r a u c h e n  n u r  

z w e i b is  d r e i d er  o b eren  S te in la g e n  in  e in e r  G e sa m th ö h e  v o n  
3 0 0  b is  4 5 0  m m  e n tfe r n t  zu  w e rd en , d ie  e n ts p r e c h e n d  d er  
S tä rk e  der d a r u n te r  s te h e n g e b lie b e n e n  W a n d  d u rc h  p a s se n d e  

k ü rz ere  S te in e  e r s e tz t  w e r d en .

D ie  H a lt b a r k e it  d er  o b e r en  S te in r e ih e n  b e tr ä g t  e tw a  

1 5 0  S c h m e lz e n , w ä h r e n d  fü r  d ie  u n te r e n  R e ih e n  b is  5 4 0  
S c h m e lz e n  H a lt b a r k e it  e r z ie lt  w u r d e n . D ie  A u s b e ss e r u n g s 

z e ite n  fü r  d ie  W ä n d e  e in e s  2 0 -t -O fe n s  b e tr a g e n :

Bei Bei
gestam pfter gem auerter

W and W and
h h

A bkühlen ................................ 8 8
A u s b re c h e n ................................ 8 bis 10 3 bis 4
A ufbauen ..................................... 15 bis 18 3 bis 4

G esam tzeit 31 bis 36 14 bis 16

D e r  H e r d .  N a c h  d er  E r m it t lu n g  v o n  S t . K r i z 3) b e tr u g  

d ie  d u r c h s c h n it t l ic h e  H e r d h a ltb a r k e it  a lle r  d e u t s c h e n  L ic h t 
b o g e n ö fe n  4 1 6  S c h m e lz e n . W ä h r e n d  d e m n a c h  b e i k le in er e n  
O e fe n  d er  H e r d  h ä u f ig  n a c h  e in e r  L e is tu n g  v o n  1 5 0  b is  
5 0 0  S c h m e lz e n  a u s g e b r o c h e n  w ir d , w e i l  s ic h  U n e b e n h e it e n  
u n d  V e r t ie fu n g e n  u n te r  d e n  E le k tr o d e n  o d er  in  d er  M itte  d es  

O fen s  s tö r e n d  b e m e r k b a r  m a c h e n , w ir d  b e i g r ö ß e re n  O efen  
zu r  V e r m e id u n g  d es  Z e itv e r lu s te s  d u rch  d ie  H e r d e rn eu er u n g  
d e m  H e r d  d u rch  b e s o n d e r s  s o r g fä lt ig e s  E in f l ic k e n  e in e  lä n 
g e re  L e b e n sd a u e r  g e g e b e n . H ie r b e i s in d  a lle  v o n  K n z  
a n g e g e b e n e n  V o r s ic h tsm a ß r e g e ln  s tr e n g  zu  b e a c h te n .

D e r  H e r d  e in e s  im  D u p le x v e r fa h r e n  b e tr ie b e n e n  O fen s  

n e ig t  b e i  d er  H e r s te llu n g  h a r te r  S c h m e lz e n  d a z u , le ic h t  zu  
w a c h s e n , w ä h r e n d  er  b e i w e ic h e n  S c h m e lz e n  b e d e u te n d  

s tä r k e r  a b n im m t . Z u  s ta r k  g e w o r d e n e  W a n g e n  d es  H e r d e s  
k ö n n e n  d u rch  A u fle g e n  v o n  F lu ß m it t e ln  h e r u n te r g e s c h m o l
z en  w e rd en . U m  d a b e i zu  v e r h in d e r n , d a ß  d ie  H e r d m it te ,  
w e lc h e  o h n eh in  le ic h t  v e r t ie f t  w ir d , d u rc h  d ie  a b s c h m e lz e n 
d e n  F lu ß m it t e l  a n g e g r iffe n  w ir d , i s t  zu  e m p fe h le n , e in e n  

S t a h lr e s t  im  O fen  zu  b e la s s e n  o d e r  d e n  R e s t  a u s  d er  P fa n n e  
in  d e n  O fen  z u r ü c k z u g ie ß e n . D ie  T ie fe  d e s  H e r d e s  w ir d  b e i  
O e fe n  m it  e in e r  L a u fb ü h n e  in  e in fa c h e r  W e is e  u n d  g e n a u  

d a d u r c h  ü b e r w a c h t ,  d a ß  m a n  z w isc h e n  K ü h lr in g  u n d  E le k 
tr o d e  e in  F la c h e is e n  b is  a u f d ie  H e r d so h le  s e n k t .  A ls  F l ic k 
m a s s e  fü r  L ö c h e r  o d er  z u m  V e r s tä r k e n  d er  H e r d s o h le  h a t  

s ic h  b e s se r  n o c h  a ls  T e e r d o lo m it  e in e  M isc h u n g  v o n  D o lo m it  
u n d  S ie m e n s -M a r tin -O fe n s c h la c k e  im  V e r h ä ltn is  1 0 : 1  b e 
w ä h r t .  B e i  h ö h e r e m  S c h la c k e n a n te il  w ir d  d e r  E r fo lg  d er  

A r b e it  d u r c h  d ie  b e im  F e s tb r e n n e n  v e r u r s a c h te  R e d u k t io n  
d er  in  d er  S c h la c k e  e n th a lte n e n  M e t a l lo x y d e  in  F r a g e

g e s t e l l t .  Z u m  F e s tb r e n n e n  d es  e in g e f lic k te n  D o lo m it s  fä h rt  

m a n  d ie  E le k tr o d e n  in  e in e n  A b s ta n d  v o n  e tw a  2 0 0  m m  ü b er  
d ie  H e r d o b e r f lä c h e  u n d  s t e l l t  d ie  K o h le n  f e s t .  D e r  H er d  
w ir d  m it  g r o ß s tü c k ig e m  K o k s  e tw a  4 0 0  m m  h o c h  a b g e d e c k t  
u n d  d a n n  S tr o m  g e g e b e n . D a s  F e s t s t e l le n  d er  E le k tr o d e n  

v e r h in d e r t ,  d a ß  d ie  K o h le n  d u r c h  d ie  R e g u lie r u n g  b is  a u f  
d e n  H e r d  g e s e n k t  w e r d e n  u n d  L ö c h e r  in  d e n  H e r d  b ren n en . 
D e r  g le ic h e  A b s ta n d  d er  E le k tr o d e n  v o m  H e r d  g e w ä h r le is te t  
e in e  g le ic h m ä ß ig e  D u r c h w ä r m u n g . D ie  R e g e lu n g  d er  S tr o m 
z u fu h r  m u ß  d u rc h  S p a n n u n g sä n d e r u n g  v o r g e n o m m e n  w er
d e n . I s t  a u c h  b e i d er  u n te r s te n  S p a n n u n g s s tu fe  d ie  E n e rg ie 
z u fu h r  n o c h  so  h o c h , d a ß  e in  W e ic h w e r d e n  d es  H e r d e s  zu  
b e fü r c h te n  is t ,  so  w ir d  d u rc h  k u r z z e it ig e s  A u s s c h a lt e n  des 
O fen s g e r e g e lt .  N a c h  e in e m  F e s tb r e n n e n  v o n  3  b is  4  h  u n d  
e in e m  A b s te h e n la s s e n  v o n  1 h  i s t  d er  H e r d  w ie d e r  g e b r a u c h s 
f e r t ig .  D ie  H e r d a u s b e ss e r u n g e n  w e r d e n , v o n  w e n ig e n  A u s 
n a h m e fä lle n  a b g e s e h e n , e b e n s o  w ie  b e i  S iem e n s-M a r tin -O e fe n  
s o n n ta g s  v o r g e n o m m e n . D ie  H a lt b a r k e it  e in e s  so  g e p fle g te n  

H e r d e s  b e tr ä g t  2 5 0 0  S c h m e lz e n  u n d  m e h r .
D e r  D o l o m i t v e r b r a u c h  f ü r  d e n  H e r d ,  d ie  W a n 

d u n g e n  e in s c h lie ß lic h  d es  D o lo m it s  z u m  A u s f lic k e n  der 
S c h la c k e n z o n e , z u m  S c h lie ß e n  d e s  A b s t ic h s  u n d  zu r  V orlage  

a n  d e n  A r b e its tü r e n  b e tr ä g t  2 2  b is  2 5  k g / t  S ta h l.

D e r  A b s t i c h .  D ie F r a g e ,  o b  d er  g e s c h lo s s e n e  o d er  offen e  

A b s t ic h  v o r z u z ie h e n  is t ,  m u ß  fü r  g r o ß e  L ic h tb o g e n  zu g u n ste n  
d es  g e s c h lo s s e n e n  A b s t ic h s  b e a n t w o r te t  w e r d e n , so fern  die  
A b s t ic h ö f fn u n g  n ic h t  z u m  A b s c h la c k e n  b e n u t z t  w erd en  

m u ß . I n  v ie le n  F ä l le n  h a b e n  d ie  g r ö ß e re n  O e fe n  m eh r  als  
e in e  A r b e its tü r , so  d a ß  s ic h  o h n e h in  e in e  s ta r k e  L u ftb e w e 
g u n g  im  O fen  n ic h t  v e r m e id e n  lä ß t .  D ie s e  L u ftb e w e g u n g  
w ir d  d u rch  e in e  w e ite r e  O e ffn u n g  n u r  v e r s tä r k t  u n d  ersch w ert 
d ie  S c h la c k e n a r b e it  w ä h r e n d  d er  R e d u k t io n s d a u e r . E in  
w ä h r e n d  d e s  F r is c h e n s  e r w ü n sc h te r  g r ö ß e re r  L u ftz u tr it t  
k a n n  d u r c h  g e r in g e s  O e ffn en  d er  T ü r en  b e w ir k t  w erd en . 
D ie  A b s t ic h ö f fn u n g  i s t  g r o ß  z u  h a lt e n ,  d a m it  d er  S ta h l in  

s ta r k e m  S tr a h l a u s lä u f t .
T ü r ö f f n u n g .  D ie  Z u s te llu n g  a n  d e n  T ü r ö ffn u n g e n  is t  

d er  a m  m e is te n  b e a n s p r u c h te  T e i l  d er  A u s m a u e r u n g  d es  O fen 
g e fä ß e s .  Z u n ä c h s t  i s t  h ie r  d ie  Z u s te llu n g  s tä r k e r e n  T em p e ra 
tu r s c h w a n k u n g e n  a u s g e s e tz t ,  z u m  a n d er e n  b e w ir k t  d ie  b ei 
g e ö f fn e te r  T ü r  u n te n  e in tr e te n d e  K a lt lu f t  e in e  S tr ö m u n g  der 
h e iß e n  O fe n g a se  zu  d e m  T ü r b o g e n  h in ,  w e lc h e r  d a d u r ch  b e i 
h e iß g e h e n d e m  O fen  s tä n d ig  ü b e r b e a n s p r u c h t  w ir d . H in zu  

k o m m t, d a ß  b e i je d e m  K ip p e n  d es  O fen s  e in e  L o ck er u n g  des  
T ü r b o g e n s , d e s se n  S te in e  d u r c h  d a s  A b b r e n n e n  k e in e n  fe s te n  
S itz  b e h a lt e n ,  h e r b e ig e fü h r t  w ir d , b is  d er  g a n z e  T ü rb ogen  

s c h lie ß lic h  in  d er  K ip p s te i lu n g  d e s  O fen s  e in fä l lt .  D ie  G efahr  
d es  E in s tü r z e n s  i s t  b e i  d e m  A b s t ic h  g e n a u  g e g e n ü b e r lie g e n 

d en  T ü ren  n a tu r g e m ä ß  a m  g r ö ß te n .
D ie  Z u s te llu n g e n  d er  T ü r ö ffn u n g e n  a u s  S il ik a s te in e n  

h ie lt e n  n ic h t  m it  S ic h e r h e it  e in e  B e tr ie b s w o c h e  a u s . E in  
E r s a tz  d er  S i l ik a s te in e  d u r c h  M a g n e s it -  u n d  a n d er e  S o n d er
s te in e  b r a c h te  a u c h  k e in e  B e s s e r u n g . S t i l ls tä n d e  in n er h a lb  
d er  B e tr ie b s w o c h e , d ie  fü r  je d e  A u s b e ss e r u n g  e tw a  1 8  h 
b e a n s p r u c h te n , w a r e n  u n v e r m e id l ic h . D a  s ä m tlic h e  B a u 
s to f f e  v e r s a g te n ,  k o n n te  n u r  e in e  s ta r k e  K ü h lu n g  d er  T ü r
ö ffn u n g  A b h i lfe  s c h a ffe n . B e i  n e u z e it l ic h e n  k le in er e n  O efen  
i s t  d ie  K ü h lu n g  d er  T ü r  n a c h  Bild 12 d u r c h g e fü h r t  w ord en . 

D e r  u n te r m a u e r te  K ü h lb a lk e n  i s t  a b er  b e i g r o ß e n  O efen  
zu  w e n ig  w ir k s a m , w e i l  d er  B o g e n  z u  la n g  i s t  u n d  n a ch  
w e n ig e n  B e t r ie b s s tu n d e n  b is  a u f  e in e n  k le in e n  R e s t  a b b ren n t. 
E s  w u r d e  d e s h a lb  d er  V e r s u c h  g e m a c h t ,  e in e n  g e sc h w e iß te n  
K ü h lk a s te n  ü b e r  d ie  g a n z e  L ä n g e  d e s  T ü r b o g e n s  e in z u b a u e n , 

d er  n ic h t  m e h r  w ie  d er  K ü ld b a lk e n  u n te r m a u e r t  w u rd e  

( B ild 13). G le ic h z e i t ig  d ie n t e  d ie ser  K ü h lk a s te n  a ls  U n te r 
la g e  fü r  d ie  fr ü h e r  d u r c h  d e n  g e m a u e r te n  B o g e n  g e tr a g en en
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Steine. Z u m  le ic h te r e n  V e r le g e n  d e r  D o lo m it s t e in e ,  d ie  j e t z t  

für d ie o b e ren  L a g e n  in  e in e m  g e s c h lo s s e n e n  R in g  in  d e n  

Ofen e in g e b a u t s in d ,  w u r d e  d e r  K ü h lk a s te n  o h n e  je d e  W ö l
bung a u s g e b ild e t .

i i M agnesit

E i O o/om it

E M j Sf/ftta

ßild 12. Türkühlung durch Bild 13. Türkühlung durch
untermauerten Kühl- offenliegenden K ühl

balken. kästen.

D u rch  d e n  E in f lu ß  d er  K ü h lu n g  w u r d e  a u c h  d ie  H a lt b a r 
keit der T ü rp fe iler , d ie  j e t z t  v o r  U e b e r h itz u n g  g e s c h ü tz t  s in d ,  
bed eu ten d  e rh ö h t. W ä h r e n d  d ie  v o r  d er  A e n d e r u n g  a u f  d e m  
gem a u erten  T ü r b o g e n  r u h e n d e n  S i l ik a -  o d e r  M a g n e s it s t e in e  

m it d em  a b s c h m e lz e n d e n  T ü r b o g e n  ih r e n  H a l t  v e r lo r e n  u n d  
ab stü rzten , i s t  d ie  H a lt b a r k e it  j e t z t  a u s g e z e ic h n e t .  S t i l l 
stände w e g e n  A u s b e ss e r u n g e n  d e r  P f e i le r  o d e r  d er  ü b e r  d e m  
K ü h lk asten  lie g e n d e n  S t e in e  s in d  s e i t  d e r  F .in fiih m n cr d er  

K ü h lu n g  im  L a u fe  d er  B e t r ie b s w o c h e  n ic h t  m e h r  v o r 
gek om m en . D ie  B e f ü r c h tu n g ,  d a ß  d ie  d er  O fe n a tm o s p h ä r e  
a u sg ese tz ten  K ü h lk ä s te n  n u r  e in e  g e r in g e  L e b e n s d a u e r  
b esitzen  u n d  d u rc h  h ä u f ig e n  A u s b a u  S c h w ie r ig k e ite n  v e r 
ursach en  w ü rd en , h a t  s ic h  n ic h t  b e s t ä t ig t .

D u rch  M essu n g  d e s  K ü h lw a s s e r v e r b r a u c h e s  v o r  u n d  n a c h  
A en d eru n g d er  T ü r k ü h lu n g  w u r d e  r e c h n e r is c h  e in  M eh rv er 
brauch v o n  16  k W h  t  S t a h l  e r m it t e l t .  D ie  fü r  d ie  O fe n r e ise  
a u sg ew erte ten  ta t s ä c h lic h e n  S t r o m v e r b r a u c h s z a h le n  z e ig te n  
ind essen  k e in e n  A n s t ie g .  D ie s  d ü r f te  a u f  d e n  g u t e n  A b s c h lu ß  

der T ü rö ffn u n g  z u r ü c k z u fü h r e n  s e in , w o d u r c h  d ie  A b g a s 
verlu ste  v e rm in d e r t w e rd en . F e r n e r  i s t  z u  b e r ü c k s ic h t ig e n ,  
daß b eim  V erz ic h t a u f e in e  w ir k s a m e  K ü h lu n g  d a s  n e b e n  u n d  

über d en  T ü ren  b is  a u f  e in e n  B e s t  h e r u n te r g e s c h m o lz e n e  

M auerw erk b e d e u te n d e  W ä r m e v e r lu s te  d u r c h  S tr a h lu n g  
veru rsach t.

D ie  A u s b e ss e r u n g s z e it  fü r  e in e  T ü r ö ffn u n g , d ie  v o r  d e m  
E inbau  d er  K ü h lk ä s te n  1 8  h  b e tr u g ,  i s t  j e t z t  a u f  4  h  v e r 
ringert w o rd en . H ie r b e i w e r d e n  n u r  D o lo m it s t e in e  v e r le g t ,  

m it A u sn a h m e  e in e r  S t e in lä n g e  M a g n e s it  a n  d e n  P fe i le r n  
von der S c h a f fp la t te  b is  U n te r k a n t e  K ü h lk a s te n .

Zahlentafel 5. S t e i n v e r b r a u c h  a n  d e r  T ü r ö f f n u n g .

U ntermaaerter Offen liegender
Kühlbaiken KäMkasten

fcg/t kg/t
Silikasteine . . . 0.0
Magnesit st e i ne . . . . . . . 1.4 0.15
Dolomitsteine . . . . . . . 0.0 0.2

D e c k e l h a l t b a r k e i t .  D ie  B e a n s p r u c h u n g  d e r  D e c k e l
steine is t  b e im  A r b e ite n  m it  f lü s s ig e m  E in s a t z  z u m  T e il  

anders a ls  b e i fe s t e m  E in s a t z .  D e r  D e c k e l ,  d e r  b e i  f e s t e m  

E in sa tz  d u rch  d e n  s c h r o f fe n  T e m p e r a tu r w e c h s e l  le id e t ,  

TOd b e i f lü ss ig e m  E in s a tz  a lle in  d u r c h  A b s c h m e lz e n  z er 

stört. D ie se r  U n te r s c h ie d  k a n n  b e i  d e r  W a h l  v o n  

S tein en  b e a c h te t  w e r d e n , w e n n  z u m  N u t z e n  e in e s  

hohen E r w e ic h u n g sp u n k te s  d e r  S t e in e  a u f  d ie  T e m p e 

r a tu r w e c h s e lb e s tä n d ig k e it  k e in e  g r ö ß e r e  R ü c k s ic h t  g e n o m 
m e n  w ir d . D ie  H a lt b a r k e it ,  a u s g e d r ü e k t  in  d e r  A n z a h l  d er  

S c h m e lz e n , h e g t  b e i f lü s s ig e m  E in s a tz  d u r c h w e g  h ö h e r  a ls  
b e i  f e s t e m  E in s a t z ,  w a h r e n d  d ie  A n z a h l  d er  S c h m e lz s tu n d e n  

fü r  d e n  f e s te n  E in s a tz  b e sse r e  Z a h le n  e r g ib t . D a s  S o h m e lz -  

p r o g r a m m  ü b t  b e k a n n t l ic h  e in e n  b e s t im m e n d e n  E in f lu ß  a u s .  
L ie h tb o g e n ö f e n .  d ie  n u r  e in  N a c h fr is c h e n  d e s  T h o m a s v o r -  

m e ta ll s  z u  ü b e r n e h m e n  b r a u c h e n , o h n e  m it  e in e r  b e s o n 
d e r en  D e s o x y d a t io n s s c h la c k e  z u  a r b e ite n , e rz ie le n  H a lt b a r 
k e i t e n  v o n  2 0 0  b is  3 0 0  S c h m e lz e n . B e i  O e fe n , d ie  a u ß e r  der  

F r is c h a r b e it  e in e  l 1 . -  b is  2  ̂ s t ä n d i g e  D e s o x v d a t io n s a r b e i t  
le i s t e n  m ü s s e n , s in d  7 0  b is  1 0 0  S c h m e lz e n  H a lt b a r k e it  a ls  
D u r c h s c h n it t  z u  b e tr a c h te n .  B e i  d ie s e r  H a lt b a r k e it  u n d  

e in e m  A u s b r in g e n  v o n  2 0  t  b e tr ä g t  b e i  e in e m  G e w ic h t  d er  
A u s m a u e r u n g  v o n  9  t  d er  S te in v e r b r a u c h  6 .4  b is  4 ,5  k g  t 
S ta h L

F ü r  e in e n  r a sc h e n  W e c h s e l d e s  D e c k e ls  in n e r h a lb  d e r  

B e tr ie b s w o c h e  is t  d ie  A n la g e  e in e s  T r o c k e n - u n d  W ä r m -  
o fe n s  fü r  d e n  D e c k e l  u n e r lä ß lic h . E in  la n g s a m  u n d  g le ic h 
m ä ß ig  a u f  R o tg lu t  v o r g e w ä r m te r  D e c k e l  k a n n  o h n e  B e d e n 
k e n  a u f  d e n  h e iß e n  O fen  a u f g e le g t  w e r d e n , so  d a ß  b e i  e in e m  
D e c k e lw e c h s e l  in  s p ä te s t e n s  2  h  d e r  O fe n  w ie d e r  zu r  
B e s c h ic k u n g  m it  e in er  n e u e n  S c h m e lz e  b e r e it  is t .  D e r  o b e n 
g e n a n n te n  H a lt b a r k e it  v o n  7 0  b is  1 0 0  S c h m e lz e n  e n ts p r ic h t  
e in e  L e b e n sd a u e r  v o n  e tw a  z w e i  W o c h e n ,  s o  d a ß  in  d e n  
m e is te n  F ä l le n  d er  D e c k e lw e c h s e l  a n  e in e m  S o n n ta g  v o r 
g e n o m m e n  w e r d e n  k a n n .

* *
*

D e r  F i n n a  H oesc-h  A .- G . u n d  b e s o n d e r s  H e r r n  H ü t t e n 
d ir e k to r  A . B r ü n i n g h a u s ,  H e r r n  B e tr ie b s d ir e k to r  D r . 0 .  

S c h w e i t z e r  u n d  H e r r n  A . H a r r  s a g e  ic h  fü r  d ie  G e n e h m i
g u n g  u n d  U n te r s t ü tz u n g  d er  A r b e it  m e in e n  h e r z l ic h e n  D a n k .

Zusammenfassung.
D ie  m e ta llu r g is c h e n  V o r g ä n g e  d es  in  d e n le t z t e n  J a h r e n  zu r  

A n w e n d u n g  g e la n g te n  D u p le x v e r fa h r e n s : T h o m a s b im e  —  
L ic h tb o g e n o f e n  w e r d e n  u n te r s u c h t .  D ie  A u fk o h lu n g  d es  

V o n n e ta D s  w ir d  v o r te i lh a f t  m it  K o k s  b e im  A u s le e r e n  d es  
K o n v e r te r s  v o r g e n o m m e n . D ie  E n tp h o s p h o r u n g  im  E le k tr o 
o fe n  d a u e r t  5 0  b is  6 0  m in  b e i e in e m  S tr o m v e r b r a u c h  v o n  

8 0  b is  1 25  k W h  t .  D ie  E n ts c h w e f e lu n g  b e i  h a r te n  S t ä h le n  
b is  z u  H ö c h s tg e h a lt e n  v o n  0 .0 2 0  ° 0 d a u e r t  5 5  b is  6 5  m in .  
w ä h r e n d  s ie  b e i  w e ic h e n  S tä h le n  e tw a s  la n g s a m e r  v e r lä u f t .  
D e r  S tr o m b e d a r f  b e tr ä g t  h ie r fü r  7 0  b is  1 1 0  k W h  t .  D ie  
D e s o x y d a t io n s d a u e r  i s t  d e n  v e r la n g te n  G ü te w e r te n  a n z u 

p a s s e n . E in  n a c h te i l ig e r  E in f lu ß  d es  S t ic k s t o f f s  k o n n te  
n ic h t  f e s t g e s t e l l t  w e rd en .

D e r  V e rb ra u ch  a n  G r a p h ite le k tr o d e n  b e tr ä g t  1 .5  b is
3 ,0  k g  t  S ta h l.

D ie  U r s a c h e n  d e s  E le k tr o d e n v e r b r a u c h s  w e r d e n  er
ö r te r t .  H o h e  S p a n n u n g e n  e r g e b e n  e in e n  g e r in g e n  E le k -  

tr o d e n v e r b r a u c h  b e i  la n g s a m e r  R e a k t io n s g e s c h w in d ig k e it  
w ä h r e n d  d e r  D e s o x y d a t io n s d a u e r .  B e i  n ie d r ig e r  S p a n n u n g  

s t e ig t  d er  E le k tr o d e n  v e r b r a u c h ;  E n ts c h w e f e lu n g  s o w ie  D e s 
o x y d a t io n  v e r la u fe n  s c h n e lle r .

F ü r  d ie  f e u e r fe s te  Z u s te l lu n g  g r o ß e r  L ic h tb o g e n ö f e n  h a t  
s ic h  d er  g e p r e ß te  D o lo m it s t e in  g u t  b e w ä h r t .  D ie  Z u s te l

lu n g s d a u e r  w ir d  g e g e n ü b e r  d e m  S t a m p fe n  b e tr ä c h t l i c h  

v e r m in d e r t .  D ie  H e r d h a lt b a r k e it  v o n  im  D u p le x v e r fa h r e n  

b e tr ie b e n e n  O e fe n  i s t  g u t  u n d  b e t r ä g t  2 5 0 0  S c h m e lz e n  u n d  

m e h r . A u s r e ic h e n d e  K ü h lu n g  a n  d e n  T ü r ö ffn u n g e n  fü h r te  

zu  e r h e b lic h e r  S te ig e r u n g  d e r  H a lt b a r k e it .
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Abschm elzschweißung von legierten Stahlrohren.
V o n  W i l h e l m  D e n k e r  in  D ü s s e ld o r f -R a th .

[Bericht Nr. 461 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher E isenhüttenleute1).]

(Bedeutung der Abbrennlänge, Stromstärke, Stauchgeschwindigkeit und des Stauchdruckes für die Zuverlässigkeit von 
Abschmelzschweißverbindungen. Warmrisse und Oxydeinschlüsse als Fehler er scheinungen. J ermeidung der Oxyd- 

einschlüsse bei chromhaltigen Stählen durch Schweißen unter Schutzgas.)

D ie  V o r g ä n g e  b e i  d er  A b s c h m e lz sc h w e iß u n g  s in d  w o h l  
a llg e m e in  b e k a n n t2) u n d  s e ie n  d e sh a lb  h ie r  n u r  k u rz  

e r lä u te r t .
D ie  W i d e r s t a n d s a b s c h m e l z s c h w e i ß u n g  g e h t  i n  

d r e i  S t u f e n  v o r  s i c h :  d e m  V o r w ä r m e n , A b b r e n n e n  u n d  
S ta u c h e n . W ä h r e n d  d ie  e r s te  S tu fe  le d ig lic h  d er  W e r k s to f f 
e rw ä r m u n g  d ie n t ,  h a t  d er  A b b r e n n v o r g a n g  d ie  A u fg a b e , d ie  
v o r g e w ä r m te  S to ß s te l le  zu  ü b e r h itz e n  u n d  zu  r e in ig e n . U n 
m it te lb a r  a n  d a s  A b b r e n n e n  s c h lie ß t  s ic h  u n te r  g le ic h z e it ig e r  
A b s c h a ltu n g  d es  S tro m es  d a s  S ta u c h e n  a n , d a s  d ie  e ig e n t 
l ic h e  V e r s c h w e iß u n g  d er  S to ß s te l le n  zu r  F o lg e  h a t .

N a c h  E in s c h a lte n  d es  U m s p a n n e r s  w e r d en  d ie  S c h w e iß 
e n d e n  m e h r m a ls  k r ä ft ig  zu r  B er ü h ru n g  g e b r a c h t ,  w o b e i im  
S tro m k r e is  je d e s m a l K u r z sc h lu ß  e n t s te h t .  W e n n  d ie  W e r k 
s tü c k e n d e n  d u rch  e in e  R e ih e  so lch er  K u r z sc h lü ss e  a u f  e in e  
b e s t im m te  T em p e ra tu r  g e b r a c h t  s in d , k a n n  m a n  b e im  
O e ffn en  d es  S tro m k r e is e s  e in  im m e r  s tä r k e r  e in s e tz e n d e s  
W e g s p r it z e n  v o n  h o c h e r h itz te n  M e ta llte ilc h e n  b e o b a c h te n .  
D ie s e  E r s c h e in u n g  lä ß t  s ic h  a u f  d ie  K o n z e n tr a t io n  d er  W ä r m e 
z u fu h r  a n  d er  U e b e r g a n g s s te lle  u n d  d ie  im m e r  s c h le c h te r  
w e rd en d e  W ä r m e a b le itu n g  v o n  d o r t  in  d ie  b e r e its  v o r g e 
w ä r m te n  N a c h b a r z o n e n  erk lä r en . B e id e  U m s tä n d e  fü h r e n  
zu r  ö r t lic h e n  U e b e r h itz u n g  d es  W e r k s to ffe s  b is  zu r  B ild u n g  
v o n  M e ta lld a m p f, d er  s ic h  d u rc h  s e in e n  U e b e r d r u c k  e x p lo 
s io n s a r t ig  fr e im a c h t  u n d  d ie  u m lie g e n d e n  m e h r  o d er  w e n ig e r  
f lü ss ig e n  M e ta llte ilc h e n  fo r ts c h le u d e r t .  B e im  A b b r e n n e n  
w ir d  d ie se r  V o r g a n g , d er  z u n ä c h s t  n u r  b e im  O e ffn en  d es  
S tro m k r e is e s  a u f  t r i t t ,  d a d u r c h  in  G a n g  g e h a lte n ,  d a ß  d ie  
v o r g e w ä r m te n  W e r k s tü c k e n d e n  la n g s a m  a u fe in a n d e r  z u 
g e sc h o b e n  w e rd en . B e i  d er  le is e s te n  B e r ü h r u n g  e n t s te h t  
e in  S tro m  d u rc h g a n g , d er  in fo lg e  d es  g e r in g e n  B e r ü h r u n g s 
d ru ck es  u n d  d er  b e r e its  v o r h a n d e n e n  W e r k stü c k te m p e r a tu r  

e in e  E r h itz u n g  d er  U e b e r g a n g s s te lle n  n a c h  s ic h  z ie h t .  A n  
d ie s en  U e b e r g a n g s s te lle n  w ir d  d er  W e r k s to ff  f a s t  a u g e n 
b lic k lic h  f lü s s ig  u n d  b i ld e t  e in e  S tro m b r ü c k e , d eren  G e s ta lt  
d u rch  d ie  O b e r flä c h e n s p a n n u n g  b e s t im m t  i s t .  I m  e n g s te n  
Q u e r sc h n it t  i s t  d ie  B r ü c k e  e le k tr is c h  so  h o c h  ü b e r la s te t ,  d a ß  

d er  W e r k s to f f  v e r d a m p f t  u n d  d ie  B rü ck e  g e s p r e n g t  w ir d . 
D e r  A b b r e n n v o r g a n g  i s t  e in e  d u r c h  d e n  V o r sc h u b  b e d in g te  
A u fe in a n d e r fo lg e  d ie se r  E in z e lv o r g ä n g e 3).

N a c h  E .  R i e t s c h 4) b ild e n  d ie  a u f tr e te n d e n  M e ta lld ä m p fe  
e in  v o m  V e rfa h r en  s e lb s t  e r z e u g te s  S c h u tz g a s , d a s  d e n  Z u 
t r i t t  v o n  L u f t  a n  d ie  S c h w e iß s te lle  v e r h in d e r t  u n d  s ie  v o r  
O x y d a t i o n  s c h ü tz t .  B e i  v o lle n  Q u e r s c h n it te n  t r i f f t  d ie s  

a u c h  z u . B e i m  S c h w e i ß e n  v o n  H o h l k ö r p e r n ,  z . B . v o n  
R o h r e n , e n t s te h t  im  I n n e r n  d u rc h  d ie  E r w ä r m u n g  d er  
S c h w e iß s te lle  e in  U e b e r d r u c k , d er  s ic h  z u m  T e i l  d u rc h  d ie  

w ä h r e n d  d es  V o r w ä r m e n s  u n d  A b b r e n n e n s  n ic h t  v o llk o m m e n  
g e sc h lo s s e n e  S to ß s te l le  a u s g le ic h t .  B e i  u n le g ie r te n  S tä h le n ,  
d eren  B e g le it b e s t a n d te i le  k e in e  g r ö ß e re  V e r w a n d ts c h a f t

4) E rs ta tte t in der Sitzung des Unterausschusses für Schweiß
barkeit am 12. Dezember 1938. — Sonderabdrucke sind vom Ver
lag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu be
ziehen.

2) Vgl. Sch im  p k e , P ., und Hans A. H o rn :  Praktisches H and
buch der gesamten Schweißtechnik, 3. Aufl. Berlin 1938.

3) K i lg e r ,  H .: Elektroschweißg. 8 (1937) S. 4/8; R ie ts c h ,
E .: Masch.-Bau Betrieb 16 (1937) S. 25/28.

4) Elektroschweißg. 8 (1937) S. 41/43.

z u m  S a u e r s to ff  h a b e n  a ls  E is e n ,  i s t  d ie  G e fa h r  d er  O x y d a tio n  
u n d  s o m it  d er  A n fa l l  v o n  F e h ls c h w e iß e n  g e r in g , jed o ch  

w e r d e n  so lch e  F e h ls t e l le n ,  d ie  a ls  O x y d h a u t  d u rch  d ie  ga n ze  
R o h r w a n d  g e h e n  k ö n n e n , a u c h  b e i  d ie s e n  S tä h le n  m a n ch m a l  
b e o b a c h t e t  (B ild  1). D ie  E n t s t e h u n g  e in e r  s o lch en  F e h l
s te lle  k a n n  d a r a u f z u r ü c k g e fü h r t  w e rd en , d a ß , b eso n d ers  bei 
zu  h o c h  g e w ä h lte r  A b s c h m e lz e n e r g ie ,  e in  M e ta lltr o p fe n  b eim  
S ta u c h e n  in  e in e n  A b b r e n n k r a te r  g e r ä t .  D e r  f lü s s ig e  M eta ll
tr o p fe n  i s t  v o n  e in e r  O x y d h a u t  u m g e b e n , d ie  e in  V er
s c h w e iß e n  m it  d e n  e b e n fa lls  a u f  S c h w e iß h itz e  b e fin d lich en  
S to ß flä c h e n  v e r h in d e r t .  S p ie l t  s ic h  e in  d e r a r t ig e r  V organg  
a m  R a n d e  d er  W e r k stü c k e  a b , so  w ir d  m it  g r o ß e r  W ah r
s c h e in lic h k e it  e in e  d e r a r t ig e  F e h ls t e l le  b e im  n a c h fo lg en d en  

S ta u c h e n  h e r a u s g e p r e ß t .

>  v v !

Bild 1. Fehlstelle durch O xydhaut in der Abschmelzschweißnaht 
eines Stahles.

W ie  s c h o n  e r w ä h n t , tr e te n  d e r a r t ig e  F e ld e r  b e i u n leg ier ten  
S tä h le n  s e lt e n  a u f ,  so fe rn  fü r  d e n  zu  s c h w e iß e n d e n  Q uer
s c h n it t  d ie  r ic h t ig e  M a s c h in e n e in s te l lu n g  g e w ä h lt  w urde. 
B e g ü n s t i g t  w i r d  d a s  A u f t r e t e n  s o l c h e r  O x y d h ä u t 
c h e n  i n  d e r  N a h t  d u r c h  z u  k l e i n e  A b b r e n n l ä n g e n  
u n d  zu  h o h e  E n e r g i e n ,  w o b e i  d er  A b b r e n n v o r g a n g  so  
h e f t ig  v o r  s ic h  g e h t ,  d a ß  e in e  W ä r m e a b fu h r  in  d ie  N a c h b a r 
z o n e n  n ic h t  m e h r  s ta t t f in d e n  k a n n , d ie  S t o ß s t e l le  n ic h t  g e 
n ü g e n d  a u f  S c h w e iß h itz e  k o m m t  u n d  d ie  „ S c h w e iß u n g  
in s  K a lt e “  e r fo lg t .  D ie s  g i l t  n a t ü r l ic h  fü r  a lle  a b sc h m e lz 
s c h w e iß b a r e n  S tä h le .  E in e  u n te r  s o lc h e n  V e r h ä ltn is s e n  a n 

g e fe r t ig te  S c h w e iß e  w ir d  a u c h  b e i  A n w e n d u n g  v o n  h oh em  
S ta u c h d r u c k  v e r s a g e n .

U e b e r  d e n  b e i  d e r  A b s c h m e l z s c h w e i ß u n g  n o t 
w e n d i g e n  S t a u c h d r u c k  la g e n  b is  v o r  n ic h t  a llz u  lan ger  
Z eit  k e in e  z a h le n m ä ß ig e n  U n te r s u c h u n g s e r g e b n is s e  v o r . D ie  

U n te r s u c h u n g e n  v o n  H . K i l g e r 5) h a b e n  e r g e b e n , d aß  b eim  

V e r s c h w e iß e n  v o n  h a n d e ls ü b lic h e m  W a lz s t a h l  d er  g ü n st ig s te  

S ta u c h d r u c k  b e i rd . 3  k g  je  m m 2 S c h w e iß q u e r s c h n it t  lie g t . 
E ig e n e  U n te r s u c h u n g e n  a n  u n le g ie r te n  S t ä h le n  m it  0 ,1 0  bis  
0 ,4 5 %  C, d ie  z e i t l ic h  m it  d e n  v o n  K ilg e r  d u rch g e fü h r ten  

A r b e ite n  z u s a m m e n fa l le n , je d o c h  v o l lk o m m e n  u n a b h ä n g ig  
d a v o n  d u r c h g e fü h r t  w u r d e n , l ie ß e n  e r k e n n e n , d aß  b ei 

w e ic h e n  S tä h le n  d er  g ü n s t ig s te  S t a u c h d r u c k  b e i 3  k g /m m 2

6) Fertigungstechnik und Güte abbrenngeschweißter Ver
bindungen. Braunschweig 1936.
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S ek w eiß q u ersch n itt l i e g t ,  d e r  b e i  s t e ig e n d e m  K o h le n s to f f -  

gehalt je d o c h  e n ts p r e c h e n d  e rn ie d r ig t  w e r d e n  k a n n . D ie s e  
Tatsache b e m h t  w o h l  d a r a u f , d a ß  d er  S c h m e lz b e r e ic h  b e i  
k oh len sto ffre ich eren  S tä h le n  g r ö ß e r  i s t  u n d  e in  V e r s c h w e iß e n  

einzelner K r is ta lle  b e i  a u s g e s c h a lt e t e m  S c h w e iß s tr o m  u n d  

w irkendem  S ta u c h d r u c k  n o c h  m ö g lic h  i s t ,  s o la n g e  d ie  T e m 
peratur in  der S c h w e iß e  n o c h  o b e r h a lb  d er  S o l id u s l in ie  l ie g t ,  
d. h. daß b e i s in k e n d e r  S o l id u s l in ie  d ie  M ö g lic h k e it  d er  V e r 

sch w eiß ung a u c h  b e i  A n w e n d u n g  g e r in g e n  S ta u c lid r u c k e s  
erhalten b le ib t . E n ts p r e c h e n d  d er  B e e in f lu s s u n g  d ie s e r  V o r 

gänge d u rch  L e g ie r u n g s e le m e n te  e r g e b e n  s ic h  R ic h t l in ie n
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d u r c h  b e s o n d e r e  R e in h e it  a u s z e ic h n e t ,  w ä h r e n d  d ie  W a r m 
r is s e  in  d e n  a n s c h lie ß e n d e n  h o c h ü b e r h itz t  g e w e s e n e n  Z o n e n  
l ie g e n .  D u r c h  e in e  W ä r m e b e h a n d lu n g  i s t  n a tü r lic h  n u r  d as  

U e b e r h itz u n g s g e fü g e  u m z u w a n d e ln . D a s  A u ftr e te n  so lch er  
V  a r m r isse  k a n n  b e i a lle n  a b s c h m e lz sc h w e iß b a r e n  S tä h le n  

V o r k o m m e n . B e i  s ta r k e r  U e b e r h itz u n g  u n d  n ic h t  a u s 
r e ic h e n d e m  S ta u c h d r u c k  k a n n  in  v e r e in z e lte n  F ä l le n  d ie  

W a r m r iß b ild u n g  b e id e r s e it s  d er  S c h w e iß n a h t  ü b e r  d en  

g a n z e n  Q u e r s c h n it t  e in tr e te n . S in d  d ie  S c h w e iß b e d in g u n g e n  
g ü n s t ig e r ,  so  i s t  d ie  M ö g lic h k e it  v o r h a n d e n , d a ß  W a r m r isse  

n u r  in  g e r in g e m  U m fa n g e  s te l le n w e is e  a u f tr e te n  ( B ild  4).
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für die E in s te llu n g  d es  S ta u e h d r u c k e s  b e i  le g ie r te n  S tä h le n .  
L eg ier u n g sb esta n d te ile , d ie  d ie  Z ä h f lü s s ig k e it  d e r  S c h m e lz e  
erhöhen, b e d in g en  g le ic h z e it ig  d ie  A n w e n d u n g  e r h ö h te n  
Stau eh d ru ck es.

B e i  l e g i e r t e n  S t ä h l e n ,  w ie  s ie  im  K e s s e lb a u  u n d  fü r  
chem ische G erä te  v e r w e n d e t  w e r d e n , h a t  e s  s ic h  a n  H a n d  

um fangreich er U n te r s u c h u n g e n  g e z e ig t ,  d a ß  d ie  T r e f f 
s i c h e r h e i t  b e im  S c h w e i ß e n  v o r  a lle m  v o m  S t a u c h 
d r u c k  u n d  v o n  d e r  S t a u c h g e s c h w i n d i g k e i t  a b 
h ä n g t .  D e r  S ta u c h d r u c k  s o ll  b e i  d ie s e n  S t ä h le n  d ie  fü r  
unlegierte S tä h le  e r m it t e lt e  G r e n z e  n ic h t  u n te r s c h r e it e n ;  
eine E rh ö h u n g  b is  a u f  d a s  D o p p e lt e  k a n n  k e in e s fa l ls  s c h a d e n . 

D ie g en au e E in s te l lu n g  e in e s  b e s t im m te n  S ta u e h d r u c k e s  i s t  
nur bei s e lb s t tä t ig e n  o d e r  h a lb s e lb s t t ä t ig e n  M a sc h in e n  m ö g 
lich. w äh ren d  b e i h a n d b e tä t ig te n  M a sc h in e n  d ie  m ö g lic h s t  

gleichm äß ige E in h a ltu n g  e in e s  b e s t im m te n  S ta u e h d r u c k e s  

vom  G efüh l u n d  v o m  K ö n n e n  d e s  S c h w e iß e r s  a b h ä n g t .
D er-R eg e lb er e ich  d e s  U m s p a n n e r s  in  A b s c h m e lz s c h w e iß 

m aschinen is t  in  v e r h ä ltn is m ä ß ig  k le in e  S t u fe n  u n te r t e i l t ,  
so daß es n ic h t sch w e r  i s t ,  fü r  je d e n  im  S c h w e iß b e r e ic h  d er  

betreffend en M a sc h in e  l ie g e n d e n  Q u e r s c h n it t  d ie  r i c h t i g e  

E i n s t e l l u n g  d e r  S t r o m s t ä r k e  z u  f in d e n .  W ie  s c h o n  
vorher erw ä h n t w u r d e , h a t  d ie  E in s te l lu n g  z u  h o h e r  E n e r g ie n  

im a llg em ein en  d a s  A u ft r e te n  v o n  K a lt s c h w e iß e n  z u r  F o lg e .  
Bei E in s te llu n g  z u  k le in e r  E n e r g ie  w ir d  d ie  S c h w e iß z e it  v e r 

längert u n d  es  t r i t t  s ta r k e  U e b e r h itz u n g  n ic h t  n u r  a n  d er  

S chw eißstelle  s e lb s t ,  s o n d e r n  a u c h  in  d e n  N e b e n z o n e n  a u f .  

Bei g en ü gen d  h o h e m  S ta u c h d r u c k  k ö n n e n  d ie s e  ü b e r h itz te n  

Zonen h e r a u sg ep re ß t w e r d e n , je d o c h  i s t  d a n n  d ie  V e r 
stauchun g so  g r o ß , d a ß  e in e  s o lc h e  S c h w e iß e ,  b e s o n d e r s  b e i  

Rohren, u n b ra u c h b a r  is t ,  d a  d er  I n n e n g r a t  n ic h t  m e h r  a u s 
gestoßen w erd en  k a n n .

Ist der S ta u c h d r u c k  g e r in g  o d e r  a n  d e r  u n te r e n  G r e n z e ,  

so kön nen u n te r  U m s tä n d e n  i n  d e n  ü b e r h i t z t e n  Z o n e n  
n e b e n  d e r  N a h t  W a r m r i s s e  lä n g s  d e n  K o r n g r e n z e n  

entstehen . D ie  B ilder 2 und 3  z e ig e n  e in e  S c h w e iß e  a n  

C h rom -M olyb d än -S tah l, b e i  d er  s ic h  d e u t l ic h  d ie  b e im  A b -  

irennen f lü ss ig  g e w e s e n e  S c h ic h t  (d ie  e ig e n t l ic h e  N a h t )

Bild 4.
W armrisse neben einer Abschmelzschweißnaht.

E in e  P r ü f u n g  a u f  W a r m r i s s e  i s t  n u r  d u r c h  Z er stö ren  
d er  V e r b in d u n g  m ö g lic h . B e i  d er  B ie g e b e a n s p r u c h u n g  t r i t t  

d er  B r u c h  s c h o n  b e i g e r in g e m  B ie g e w in k e l  n e b e n  d er  e ig e n t 
l ic h e n  S c h w e iß n a h t  e in . D a s  B r u c h g e fü g e  h a t  e in  s tu m p fe s ,  
g r a u e s  A u s s e h e n . B e im  Z u g v e r s u c h  w ir d  d ie  Z u g fe s t ig k e it  d es  

G r u n d w e r k s to ffe s  z w a r  in  d e n  m e is te n  F ä l le n  e rr e ic h t ,  je d o c h  
e r fo lg t  d e r  B r u c h  v e r fo r m u n g s lo s  b e i  s e h r  g e r in g e r  D e h n u n g .

'

       1
Bild 5. Schliff durch eine Abschmelzschweißnaht 

im Chrom-Molybdän-Stahlrohr m it Chromoxydeinschlüssen.

D ie  s ic h e r s te  P r ü fu n g  a u f  W a r m r is s e  i s t  d ie  m e ta llo g r a -  

p h is c h e  U n te r s u c h u n g .  E s  s in d  b is  h e u t e  a b e r  n o c h  k e in e  

S c h a d e n s fä l le  b e k a n n tg e w o r d e n ,  d ie  a u f  W a r m r is s e  n e b e n  
d er  N a h t  z u r ü c k z u fü h r e n  w ä r e n . D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  A b 

s c h m e lz s c h w e iß m a s c h in e n  i s t  j e d o c h  h e u t e  b e r e i t s  so  w e it  
v o r g e s c h r it t e n ,  d a ß  b e i  e in ig e r  E r fa h r u n g  d e r a r t ig e  F e h le r  
m it  S ic h e r h e it  v e r m ie d e n  w e r d e n .

D a  d ie  A b s c h m e lz s c h w e iß u n g  v o n  je h e r  u n d  m it  R e c h t  

a ls  d a s  e in w a n d fr e ie s te  S c h w e iß v e r fa h r e n  g a l t ,  i s t  e s  n ic h t  

v e r w u n d e r l ic h , d a ß  s ic h  d ie  P r ü fu n g e n  n ic h t  in  d e m  M a ß e  

a u f  d ie s e s  V e r fa h r e n  e r s tr e c k te n  w ie  z . B .  a u f  d ie  L ic h tb o g e n -o
u n d  G a s s c h m e lz s c h w e iß u n g , a u c h  d a n n  n ic h t ,  a ls  m a n  d a z u  
ü b e r g in g , le g ie r te  S t ä h le  z u m  B a u  v o n  H o c h d r u c k a n la g e n

Bild 2. X5° Bild 3. X 50
Warmrisse neben der Schweißnaht bei Chrom-Molybdän-Stahl.
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z u  v e r w e n d e n ;  a ls  B e is p ie l  s e ie n  H o c h d r u c k a n la g e n  fü r  d ie  
B e n z in s y n th e s e  a u s  w a s s e r s to f fb e s tä n d ig e n  S tä h le n  er 

w ä h n t ,  d ie  b e i  e in e m  B e tr ie b s d r u c k  v o n  7 0 0  k g /c m 2 u n d  b e i 
T e m p e r a tu r e n  b is  zu  5 0 0 °  a r b e ite n . I n  so lc h e  A n la g e n  d ü rfen  
n a tü r lic h  n u r  S c h w e iß e n  e in g e b a u t  w e rd en , d ie  a ls  v o l l 

k o m m e n  e in w a n d fr e i b e fu n d e n  w e r d en .
B e i  d er  A b s c h m e lz sc h w e iß u n g  v o n  R o h r e n  a u s  S ta h l  m it  

rd . 0 ,2 %  C u n d  1 ,0 %  Cr z e ig te n  s ich  b e so n d e r s  b e im  S c h w e i
ß en  a u f h a n d b e tä t ig te n  M a sc h in en  seh r  h ä u f ig  r iß a r tig e  

S te lle n  in  d er  N a h t .  D ie s e  R is s e ,  d ie  v o r e r s t  a ls  Iv a lt-  
s c h w e iß e n  a n g e s p r o c h e n  w u r d e n , e rw ie sen  s ic h  b e i der

h ü l l e n .  G. C z t e r n a s t y 0) h a t  s c h o n  v o n  d er  erfo lgreich en  

A n w e n d u n g  d es  S c h u tz g a s e s  b e i  d er  S c h w e iß u n g  von  
k le in e n  K e ss e lr o h r e n  a u s  C h r o m -M o ly b d ä n -S ta h l b er ich te t. 
W e ite r e  U n te r s u c h u n g e n  a u f  d ie s e m  G e b ie t  h a b en  g eze ig t , 
d a ß  d e r  e in g e s c h la g e n e  W e g  r ic h t ig  i s t  u n d  d aß  d ie  vorher  
a u c h  a u f  s e lb s t tä t ig e n  M a sc h in e n  im m e r  w ie d e r  a u ftreten d en  

O x y d e in s c h lü s s e  b e im  S c h w e iß e n  v o n  C h rom stah lroh ren  
u n te r  S c h u tz g a s  p r a k t is c h  n ic h t  m e h r  n a c h z u w e is e n  sind. 
A u ß e r  e in ig e n  g a n z  k le in e n  P o r e n a u fb r ü c h e n  la sse n  diese  
u n te r  S c h u tz g a s  h e r g e s te l l t e n  S c h w e iß e n  e in e  V erform ung  
w ie  d er  u n g e s c h w e iß te  R o h r w e r k s to f f  z u . Bild 6 z e ig t  P ro

b e n  v o n  R o h r e n  a u s  S ta h l  m it  rd . 0 ,2 0 %  C, 3 %  Cr, 0 ,6 %  
M o u n d  0 ,6 %  W , d ie  g e s c h w e iß t  u n d  v e r g ü te t  w urden. 
D ie  g e s c h w e iß t e n  R o h r e , d ie  b e i  1 0 2  m m  D m r . e in e  W a n d 
d ic k e  v o n  1 3 ,5  m m  h a t t e n ,  w u r d e n  ü b e r  d e n  g a n z e n  U m fan g  
in  2 5  m m  b r e ite  S tr e ife n  u n t e r t e i l t  u n d  d a n n  ü b er  einen  
D o r n  v o n  2 7  m m  D m r . g e b o g e n . B e im  fr e ie n  W eiterb iegen  

l ie ß e n  s ic h  d ie  S tr e ife n  f a l t e n ,  w o b e i  d ie  N a h t  in  d en  Sch eite l  

der  P r o b e  zu  l ie g e n  k a m .

D ie  G e f ü g e a u s b i l d u n g  s o l c h e r  S c h w e i ß e n  u n d  
d e r  U e b e r g a n g s z o n e n  g e h t  a u s  Bild 7 h e r v o r . E s  h an d elt 

s ic h  u m  d e n  U e b e r g a n g  v o n  d e r  S c h w e iß e  zu m  G rund w erk
s to f f  b e i e in e m  S ta h l  m it  r d . 0 ,2 %  C, 3 %  Cr, 0 ,6  %  M o und 
0 ,6 %  W  n a c h  e in e r  d e m  S t a h l  e n ts p r e c h e n d e n  L u ftver
g ü tu n g .  D a s  G e fü g e  lä ß t  k e in e n  U n te r s c h ie d  zw ischen  
S c h w e iß e  u n d  G r u n d w e r k s to ff  e r k e n n e n , w e sh a lb  einer 
s o lc h e n  V e r b in d u n g  a u c h  b e i h ö c h s te n  B etr ieb sb e a n 
sp r u c h u n g e n  v o l le s  V e r tr a u e n  g e s c h e n k t  w e r d e n  k an n .

Bild 6. Biegeproben aus einer Abschmelzschweißverbindung, die 
unter Schutzgas hergestellt und vergütet wurde.

Bild 7. Feingefüge einer luftvergüteten m it Schutzgas her
gestellten Abschmelzschweiße an  einem Bohr mit rd. 0,2 % C, 
3,0% Cr, 0,6% Mo und 0,6% W. (Gefüge der Übergangszone.)

m e ta llö g r a p h is c h e n  U n te r s u c h u n g  je d o c h  a ls  d o p p e l r e i h i g  

a n g e o r d n e t e  E i n s c h l ü s s e  v o n  C h r o m o x y d e n ,  w ie  
Bild 5  z e ig t .  A u c h  d ie  U m s te l lu n g  v o n  h a n d b e tä t ig te n  a u f  
s e lb s t tä t ig  a r b e ite n d e  M a sc h in e n  m it  e n ts p r e c h e n d  h ö h e r e m  

S ta u c h d r u c k  b r a c h te  k e in e  r e s t lo s e  A b h ilfe ;  d ie  F e h le r  
w a r en  n u r  v ie l  s c h w e r e r  zu  f in d e n , d a  s ie  in fo lg e  d er  s ta r k e n  
Z u s a m m e n p r e ss u n g  n u r  n o c h  d u rc h  P o lie r e n  u n d  A e tz e n  d er  
N a h t  a ls  fe in e  d u n k le  S tr ic h e  s ic h tb a r  g e m a c h t  w e rd en  

k o n n te n . D ie  B r u c h f lä c h e n  s o lch er  S c h w e iß e n  l ie ß e n  d ie s e  
S te lle n  b e so n d e r s  b e i d ic k w a n d ig e n  R o h r e n  a ls  v o n  in n e n  
n a c h  a u ß e n  s ic h  v e r b r e it e n d e  F lä c h e n  v o n  C h r o m o x y d e n  

e r k e n n e n . N a c h  d er  F o r m  d er  E in s c h lü s s e  zu  u r te ile n , m u ß te  
d ie  O x y d a t io n  v o n  in n e n  n a c h  a u ß en  v o r  s ic h  g e g a n g e n  s e in ,  

w a s  d ie  s c h o n  e r w ä h n te  A n n a h m e , d a ß  b e im  S c h w e iß e n  v o n  
R o h r e n  d er  in n e n  e n ts te h e n d e  U e b e r d r u c k  s ic h  d u rc h  d ie  

n o c h  n ic h t  g e s c h lo s s e n e  S c h w e iß e  a u s g le ic h t ,  b e s tä t ig t .
N a c h  d ie s e r  E r k e n n tn is  la g  es  n a h e , d ie  S t o ß s t e l l e  

wrä h r e n d  d e s  A b b r e n n v o r g a n g s  i n  S c h u t z g a s  e i n z u -

I m  V e r g le ic h  m it  d er  L ic h tb o g e n s c h w e iß u n g  i s t  die Zu
v e r lä s s ig k e it  d er  A b s c h m e lz s c h w e iß u n g  a u f se lb sttä tig en  

M a sc h in en  b e i g e n ü g e n d e r  E r fa h r u n g  u n d  u n te r  B eo b 
a c h tu n g  d er  b e s te n  M a s c h in e n e in s te l lu n g  a ls  größ er  zu b e 

w e r ten .

Z u s a m m e n f a s s u n g .

B e i  d er  A b s c h m e lz s c h w e iß u n g  le g ie r te r  S ta h lro h re  m uß  

m it  h ö h e r e n  S ta u c h d r ü c k e n  g e a r b e i t e t  w e rd en  a ls bei 
ü b lic h e n  u n le g ie r te n  S tä h le n .  D u r c h  d en  w ä h ren d  des 
S c h w e iß e n s  im  I n n e r e n  d e r  R o h r e  e n ts te h e n d e n  L u ftü b er
d r u c k  f in d e t  seh r  le ic h t  e in e  O x y d a t io n ,  in sb eso n d ere  von  

C h ro m , s t a t t ,  w o d u r c h  F e h ls c h w e iß e n  u n v er m e id b a r  sind. 
D u r c h  d ie  E in h ü llu n g  d er  S c h w e iß s te l le  in  e in e  S ch u tzg a s
a tm o s p h ä r e  w ir d  d ie  O x y d a t io n  v o n  L eg ieru n g sb esta n d -  

te i le n  u n te r b u n d e n ,  so  d a ß  a u c h  h ö h e r le g ie r te  S tah lrohre  

n a c h  d ie s e m  V e r fa h r en  e in w a n d fr e i s c h w e iß b a r  s in d .

6) A u togen e  M etallbearb. 30  (1937) S. 337 /46 .
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Um schau.
Letzte Entwicklungen in der amerikanischen 

Eisen- und Stahlindustrie.
Clyde E. W il l ia m s 1) berichtete über eine Anzahl von Ver

besserungen und Fortschritten , die in  den letzten Jahren  in 
Amerika in den Eisenhüttenwerken erzielt werden konnten.

Geringerwertige E rz e  mit 15 bis 20 % S i02 werden mit hoch
wertigen Erzen mit höchstens 5 % S i02 gemischt, so daß sich ein 
mittlerer Kieselsäuregehalt von 7 bis 8 % ergibt. In  steigendem 
Maße werden auch Erze durch Auf bereiten verbessert. Obwohl 
in Amerika große Mengen an eisenreichen Erzen vorhanden sind, 
die den Bedarf der Eisenindustrie auf lange Jahre  hinaus zu 
decken vermögen, wendet man der Aufbereitung und Anreicherung 
von Erzen mit 25 bis 35 % Fe erhöhte Aufmerksamkeit zu. So 
werden in den Staaten New York und New Jersey große Mengen 
von Magnetit durch magnetische Trennung angereichert.

Im H o c h o fe n b e tr ie b  ist m an bestrebt, die W indtem 
peratur zu steigern, um einen niedrigeren Koksverbrauch und 
ein höheres Ausbringen zu erzielen. W indtem peraturen von 700° 
sind nicht ungewöhnlich. Einige Hochofenwerke wärmen den 
Wind sogar auf 845 bis 870° vor. Gichtgasreinigungsanlagen 
werden in steigendem Maße aufgestellt. Roheisen, das zur Her
stellung von Stahl mit niedrigem Sehwefelgehalt dient, wird seit 
einer Reihe von Jahren  mit Soda in der Pfanne behandelt.

Im Durchschnitt besteht der E insatz im Stahlwerk zu 50 % 
aus S c h ro t t ; auch im Hochofen wird vielfach Schrott bis zu 15 % 
zugesetzt. Die zunehmende Verwendung legierter Stähle bringt 
es mit sich, daß sich im Schrott m ehr und mehr Metalle finden, 
die für die Erzeugung bestim m ter Stahlsorten, wie beispielsweise 
Tiefziehstähle, unerwünscht sind. Bei 10 großen Stahlwerken, die 
bedeutende Mengen Schrott von auswärts verarbeiten, beläuft 
sich der Kupfergehalt im Schrott im M ittel auf 0,12 % , der 
Xiekelgehalt auf 0,045 °0, der Chromgehalt auf 0,032 % und der 
Zinngehalt auf 0,016 % . Man ist daher vielfach dazu über
gegangen, den Schrott zu sortieren und je nach der Menge und der 
Art der Bestandteüe für bestim m te Stahlsorten zu verwenden, bei
spielsweise kupferhaltigen Schrott für witterungsbeständige Stähle 
mit 0,2 °0 Cu, und in den Fällen, in denen ein sehr reiner E insatz 
verlangt wird, einen größeren Anteil an Roheisen einzusetzen.

Eine erhebliche Ersparnis an Brennstoff und eine Senkung 
der Flammentemperatur h a t m an im S ie m e n s -M a r tin -O fe n  
durch weitgehende Isolierung der Ofenwände erreicht. Die 
Erkenntnisse aus den Forschungen der physikalischen Chemie 
auf dem Gebiete der Stahlerzeugungsverfahren sind nicht auf den 
Kreis der Metallurgen beschränkt geblieben, sondern werden 
auch vom Sehmelzmeister und seinen Helfern für den Betrieb 
nutzbar gemacht.

Auf dem Gebiete des W a lz w e rk s w e se n s  fä llt die E n t
wicklung der B reitbandstraßen am meisten auf. Die zur Zeit 
laufenden oder in Kürze in Betrieb kommenden 28 B reitband
straßen stellen einen Anlagewert von 300 Millionen $ dar. Die 
größte Bandbreite beträgt rd . 2,5 m. Verbesserungen in den 
Glüh- und Kaltwalzeinrichtungen haben die Tiefziehfähigkeit 
der Bandbleche erhöht. Das A uftreten von Fließfiguren beim 
Tiefziehen vermeidet m an dadurch, daß m an auf ein mittelfeines 
Korn hinarbeitet und die geglühten Bleche k a lt nachwalzt oder 
durch die Rollenrichtmaschine schickt. W ichtig ist, daß die 
\ erarbeitung der so behandelten Bleche möglichst bald erfolgt. 
In der Regel ist der Kupfergehalt in Tiefziehblechen auf höchstens 
0,1% begrenzt, der Schwefelgehalt auf 0,03 % . Das Glühen der 
Bleche findet meist unter Schutzgas s ta tt ,  das durch unvoll
ständige Verbrennung von N aturgas oder auf anderem Wege 
gewonnen wird. Verfahren zur laufenden Feuerverzinkung von 
Bandstahl sowie zur elektrolytischen Verzinnung von Bändern 
und Blechen sind noch in der E rprobung. Eine elektrolytische 
I erzmkung von Stahldraht wird von zwei W erken vorgenommen. 
Zum besseren Haften des Anstriches auf verzinkten Blechen 
werden diese nach dem Verzinken geglüht („galvannealed“) oder 
neuerdings in ein Phosphatbad getauch t („gebondert“ ).

Für die Bearbeitung auf A u to m a te n  ist ein neuer S ta h l  m it 
etwa 0,20 % B lei entwickelt worden, das in dieser Höhe die 
mechanischen Eigenschaften des Stahles nicht ungünstig beein
flussen soll.

Bei etwa 75 % aller beruhigten Stähle, die in Amerika 
hergestellt werden, wird durch Regeln des Aluminiumzusatzes 
uie K o rn g rö ß e  beeinflußt. W ährend in der H erstellung von 
Grobkorn- oder Feinkom stahl eine große Treffsicherheit besteht, 
Jereitet die sichere Erzielung eines Stahles m it m ittlerem  Korn 
noch Schwierigkeiten, die m an jedoch durch Verwendung von 

anadin, Titan und Zirkon, einzeln oder zusammen m it Alu
minium, zu überwinden hofft.

‘) J . Iron S teel In st. 138 (1938) S . 1 1 /3 2 .

F ü r w i t te r u n g s b e s tä n d ig e  S tä h le  ha t sich neben einem 
Kupfergehalt von 0,20 % ein Phosphorzusatz in Höhe von 
etwa 0,10 % bewährt.

Groß ist auch der Bedarf an S tä h le n ,  die eine h o h e  S t r e c k 
g re n z e  m it  e in e m  g u te n  V e r fo rm u n g s v e rm ö g e n , g u t e r  
S c h w e iß b a rk e it  und ausreichender W itterungsbeständigkeit 
verbinden. Die E rhöhung der Festigkeitseigenschaften wird durch 
Zusätze von 1 bis 3 % Legierungsbestandteilen erreicht, wobei 
der Kohlenstoffgehalt zur Erzielung einer hohen Kerbschlag
zähigkeit und  zur Vermeidung einer Versprödung beim Schweißen 
niedriggehalten wird. Chrom, Kupfer, Nickel, Mangan, Phosphor 
und Silizium dienen zur Steigerung der Festigkeit, während 
Molybdän, Vanadin, Aluminium und T itan zur Komverfeinerung 
und  dam it zur Erhöhung der Kerbschlagzähigkeit zugegeben 
werden. Kupfer und  Phosphor und  in geringerem .Maße Chrom 
erhöhen gleichzeitig die W itterungsbeständigkeit dieser Stähle.

Stähle m it Kupfergehalten über 0,50 % neigen bei der W arm 
verarbeitung zur Bildung von Oberflächenrissen. Dieser Schwie
rigkeit begegnet m an durch einen Nickelzusatz in Höhe von einem 
D rittel bis zur H älfte des Kupfergehaltes.

In  der P e t r o le u m in d u s t r i e  h a t die Forderung nach einem 
Stahl m it guter Zunder- und  Rostbeständigkeit bei gleichzeitig 
hoher Dauerstandfestigkeit zur Entwicklung von Sonderstählen 
geführt, unter denen ein Stahl m it 5 % Cr und 0,5 % Mo besonders 
weite Verbreitung gefunden hat.

N ic h tr o s te n d e  S tä h le  m it 18 % Cr und 8 % Ni, die 
geschweißt werden, erhalten zur Verhinderung des Komzerfalles 
Zusätze von Niob, T itan, Molybdän und  Vanadin. Im  Eisenbahn
wagenbau und  versuchsweise auch im Flugzeugbau werden k a lt
gewalzte, nichtrostende Bleche und Bänder aus Stahl m it 18 % Cr 
und 8 % Ni verwendet. Neuerdings sucht m an in  den ro st
beständigen Stählen einen Teil des Nickels durch Mangan zu 
ersetzen; im allgemeinen liegen diese Stähle in ihrer Korrosions
beständigkeit zwischen den austenitischen Stählen mit  18 % Cr 
und 8 % Ni und den reinen Chromstählen. E in gewisser Stickstoff
gehalt im nichtrostenden Stahl dient zur Kom verfeinerung, 
Beständigmachung des A ustenits und Erhöhung der H ärte. 
Selen wird nichtrostendem  Stahl zugegeben, um  die B earbeit
barkeit m it spanabhebenden Werkzeugen zu verbessern.

Die kurze Uebersicht zeigt, daß die Fortschritte  auf dem Ge
biete der Stahlerzeugung und -Verarbeitung sowie die Verbesse
rungen der Stähle in  den meisten Fällen in der gleichen R ichtung 
liegen wie bei uns und auch in anderen Ländern. Anton Pomp.

Bedingungen für das Auftreten von Rotbruch.
Von vier im Siemens-Martin-Ofen h e r g e s t e l l t e n  weichen 

F lu ß s ta h ls c h m e lz e n  wurden von F rank  G. N o r r i s 1) gegen 
Ende des Schmelzverlaufes vor dem Fertigm achen laufend Proben 
entnommen und auf Rotbrüchigkeit geprüft. Entsprechend seiner 
H erkunft ist die Zusammensetzung des Versuchswerkstoffes m it  
0,017 bis 0,178 % C, 0,002 bis 0,046 % Si, 0,027 bis 0,120 % Mn, 
0,002 bis 0,044 % P, 0,022 bis 0,050 % S und 0,008 bis 0,197 °0 O, 
(nach dem Heißextraktionsverfahren bestimmt) etwas ungewöhn
lich. Die Proben wurden bei Tem peraturen a u ß e r h a lb  des R o t
bruchgebietes auf etwa 12 mm2 [J] verschmiedet, d a n n  auf 1100° 
erhitzt und während des Abkühlens auf 800° mehrfach über den 
Amboß gebogen. Als rotbrüchig wurden nur die Stähle bezeich
net, die hierbei völlig durchbrachen, während leichte Ober
flächenanrisse unberücksichtigt blieben.

Norris versucht, un ter Heranziehung einiger älterer Arbeiten 
zwischen den G e h a l te n  a n  M a n g a n , S c h w e fe l u n d  S a u e r 
s to f f  e in e  B e z ie h u n g  h e r z u s te l l e n ,  die f ü r  d a s  A u f t r e t e n  
v o n  R o tb r u c h  k e n n z e ic h n e n d  is t, und kom m t zu dem 
Schluß, daß R otbrach in  jedem Falle e in tritt, wenn 

% Mn +  0,048 
% S +  0,13 • % 0 2 

i s t ; liegt dieser W ert zwischen 3,30 und  6,46, so soll das Auftreten 
oder Ausbleiben des Rotbruches von der Vorbehandlung abhängen. 
E ine Probe, die nicht wie oben beschrieben geprüft, sondern 
unm ittelbar nach dem E rstarren  im  Rotbruchgebiet verarbeitet 
wurde, zeigte beispielsweise auch bei einem W ert von 6,46 R o t
bruch. Bei noch höheren W erten soll dagegen in  jedem Falle 
Rotbruchfreiheit gewährleistet sein. Die von J .  R . C a in 2) und
F . J a n s e n 3) aufgestellten Beziehungen zwischen dem Mangan- 
und  Schwefel- bzw. dem M angan-und Sauerstoffgehalt beschreiben 
die Bedingungen für das A uftreten von R otbruch dagegen nicht

x) J . Iron Steel Inst. 138 (1938) S. 75/89.
2) Trans. Amer. electrochem. Soc. 46 (1924) S. 133; vgl. Stahl

u. Eisen 45 (1925) S. 594/95.
3) Arch. E isenhüttenw . 1 (1927/28) S. 147/55 (W erkstoff - 

aussch. 109).
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in ausreichendem Maße. Nach Ansicht des Berichterstatters 
dürfte aber auch die Formel von Norris nur Gültigkeit haben, 
wenn Zusammensetzung und Verarbeitung des Stahles und Prüf
verfahren annähernd mit, den hei Norris vorliegenden überein
stimmen. Bei dem außerordentlich großen Einfluß, den gerade 
eine Vorbehandlung durch Glühen oder Bearbeiten in günstigen 
Temperaturbereichen auf die Verteilung und  Ausbildungsform 
des Eisensulfides ausübt, dürfte der Zwischenbereich zwischen 3,30 
und  6,46 den tatsächlichen Verhältnissen nur sehr summarisch 
gerecht werden. Eine Uebertragung zum Beispiel auf die Ergeb
nisse von A. N ie d e n th a l1) führte auch nicht zu den gleichen 
Grenzzahlen.

In  einer anschließenden theoretischen E rörterung wird die 
M ö g lic h k e it  erwähnt, d a ß  d e r  R o tb r u c h  außer durch Bildung 
von flüssigen Sulfiden an den Kom grenzen auch d u rc h  A u s 
s c h e id u n g s v o rg ä n g e  im  Y -M isch k ris ta ll, entsprechend dem 
Blaubruch des a-Eisens, zustande kommen könne. Es wird 
ferner die These aufgestellt, daß Schwefel die Hauptursache des 
Rotbruches bildet, während dem Sauerstoff nur eine untergeord
nete Bedeutung insofern zukommt, als seine Anwesenheit das 
Lösungsvermögen des yM isehkristalls für Schwefel vermindert 
und außerdem die Abbindung von Mangan zu Manganoxydul an 
Stelle von Mangansulfid bedingt. Zur Stützung dieser Anschauung 
wäre eine Ausdehnung der Versuche wesentlich über den vor
liegenden Umfang hinaus wohl erforderlich. Hubert Bennelc.

Neuartige Richtrollen für dickere Rundstähle.
Bisher wurden bei üblichen Rollenrichtmaschinen die Rund- 

und V ierkantstähle auf g e m e in sa m e n , u n g e te i l t e n  Rollen ge
richtet, die für Vier
kantstähle eingedreht 
waren.

Das Richten m it 
diesen Rollen ist aber 
nur möglich für R und
stähle bis zu höch
stens 60 mm Dmr. 
R ichtet m an stärkere 
Rundstähle so, dann 
werden sie durch den 
starken Druck an den 
vier Berührungsstellen 
des Vierkantes mehr 
oder minder p la tt 
gedrückt, bleiben also 
nicht mehr vollständig 
rund. Daher mußte 
m an die dickeren 
Rundstähle bisher 
von H and auf einer 
Richtpresse richten. 
Das koste t aber Geld 
und namentlich Zeit. 

\  Man kam  daher 
nicht mit.

Um diesemUebel- 
stande abzuhelfen und 
das billigere und 
schnellere maschinelle 
R ichten der R und
stähle auch auf grö
ßere Durchmesser als 
60 mm zu erstrecken, 
werden g e te i l t e  
Rollen angewendet 
( Bild 1), deren R ich t
profil n icht mehr 
einem Vierkant en t
spricht, sondern aus 
vier Kreisbögen m it 
einem etwa 2,5 mm 
größeren Halbmesser, 
als der Halbmesser des 
größten zu richtenden 
Rundstahles der zuge
hörigen Profilabstu
fung besteht. Der 
R ichtplan der R und
stähle geht von 50 mm 
bis 91 mm Dmr., 
wobei man zum Rich
ten  nur zw ei Profil
abstufungen an den 
Rollen anb rin g t: die

\
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Bild 1. Neuartige Richtrollen für dickere 
Rundstähle.

erste geht von 50 bis 70 mm Dmr. und die zweite von 70 bis 
91 mm Dmr. Hierzu braucht m an aber nur e in e n  Satz g e te i l te r  
Rollen. In  Bild 1 ist auf der Innenseite der Rollen das Richtprofil 
für R undstahl von 91 bis 70 mm Dmr. und  auf der Außenseite das 
Richtprofil für R undstah l von 70 bis 50 mm Dmr. eingedreht. 
W ill m an m it letztgenannten richten, brauchen die Rollen nur von 
der Achse abgezogen und um 180° gedreht wieder aufgebracht zu 
werden. Als Grenzprofil liegt der R undstahl von 70 mm Dmr. 
auf beiden Seiten, ist also bei beiden Profilabstufungen richtbar. 
Die verschiedenen Durchmesser der R undstähle werden bei den 
Richtrollen durch Beilagen entsprechender Dicke und durch senk
rechtes Verstellen der Oberrollen berücksichtigt.

A u g u s t  L obeck .

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung
zu Düsseldorf.

Der Einfluß des chemisch gebundenen Wassers 
auf den Brennstoffverbrauch bei der Sinterung 

von Eisenerzen.
Da die Verm utung ausgesprochen worden war, daß B ra u n 

e is e n e rz e ,  die durch eine Hitzebehandlung das chemisch ge
bundene W asser verloren haben, nicht so gut sinterbar seien, als 
es diese Erze im rohen oder z. B. im  durch naßmechanische Ver
fahren angereicherten Zustande sind, wurde von W. L u y k en  
und G. K r e m e r 1) diese Frage einer Untersuchung unterzogen. 
In  einer ersten Versuchsreihe wurden S in te r v e r s u c h e  mit zwei 
K onzentraten aus Salzgitter-Erz durchgeführt, von denen das eine 
nach magnetisierender Röstung und das andere nach Trocknung 
durch Magnetscheidung hergestellt worden war. Da nur geringe 
Mengen dieser K onzentrate zur Verfügung standen, wurden die 
Versuche in einem kleinen Saugzuggerät m it Einsatzmengen von 
jeweils 5 kg ausgeführt. Nach der Sinterung wurde der Anteil 
des Gutes un ter 4,5 mm Korngröße bestim m t und m it dem Gut 
über 4,5 mm eine Festigkeitsprüfung vorgenommen.

Die Bilder 1 und 2 veranschaulichen die Feststellungen dieser 
Versuchsreihen, die bei unterschiedlichen Kokszusätzen erhalten 
wurden. Aus Bild 1 ergibt sich, daß die Festigkeit des Sinters aus 
dem R östkonzentrat in dem ganzen untersuchten Bereich höher 
liegt als die des Trockenkonzentratsinters. Ferner ergibt sich, daß

Bild 1. Festigkeit in  A bhängigkeit vom  Kokszusatz 
bei gesinterten K onzentraten aus Salzgitter-Erz.

die Sinterung des letztgenannten absolut etwa 2 % und anteil
mäßig etwa 20 % mehr Koks benötigt, um  die Festigkeit des 
Sinters aus dem R östkonzentrat zu erreichen. Die Kurven in 
Bild 2, die den Anteil des Ungesinterten darstellen, zeigen einen 
ähnlichen Verlauf wie die Festigkeitskurven; das Röstkonzentrat 
liegt wieder in dem ganzen untersuchten Bereich günstiger als 
das Trockenkonzentrat. Den höheren Anteil des Ungesinterten

x) A rch . E isen h ü tten w . 3 (1929/30) S. 79 /97 .

Bild 2. A nteil des ungesinterten G utes in  Abhängigkeit vom Kokszusatz 
bei gesinterten K onzentraten aus Salzgitter-Erz.

bei diesem wird m an dadurch zu erklären haben, daß das Braun
eisenkonzentrat bei der Sinterung stärker schrumpft und daß sich 
dabei Risse und Absetzungen von den W änden des Sintergefäßes 
bilden, in denen der Brand keine günstige Fortset zung findet.

l ) M itt. K .-W ilh .-In s t. E isen forsch g . 20 (1938) Lfg. 21,
S. 3 03 /06 .
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Um festzustellen, oh diese Ergebnisse des Laboratorium s
versuches auch für die B e d in g u n g e n  d e s  B e tr ie b e s  gelten, 
wurden weitere betriebsmäßige Versuche auf einem Dwight- 
Lloyd-Band durchgeführt. Da hierfür aber nicht vom gleichen 
Erz geröstetes und ungeröstetes Vergleichsgut zur Verfügung 
stand, mußte man von zwei verschiedenen Erzen ausgehen. Für 
eine erste Vergleichssinterung wurden ein Salzgitterroherz und 
ein nordafrikanischer Roteisenstein benutzt. Beide Erze waren 
jedoch sowohl in ihrer Stückigkeit als auch in ihrer chemischen 
Zusammensetzung wesentlich voneinander verschieden. Vor 
allem war der Roteisenstein sehr fein, so daß bei ihm eine sehr 
viel größere Sinterleistung zu bewirken war. Es ergab sich dann, 
daß bei ihm der günstigste Brennstoffbedarf zwischen 7 und
8,4 % lag, während bei dem Salzgittererz schon 5,5 bis 6,2 % 
Brennstoffzusatz günstige Verhältnisse ergaben. Die Beobach
tungen ergaben jedoch, daß aus den Betriebsversuchen kein ein
deutiges Bild über den Einfluß des chemisch gebundenen Wassers 
auf den Brennstoff bedarf beim Sintern gewonnen werden kann, 
solange nicht das gleiche Brauneisenerz dem Vergleich un ter
worfen wird.

Nachdem es dann durch einen im Eisenforschungs-Institut 
errichteten R ö s to fe n  möglich geworden war, etwas größere 
Erzmengen herzustellen, die der obigen Forderung gerecht wurden, 
wurden aus einer anderen Erzprobe des Vorkommens von Salz
gitter Magnetscheidungskonzentrate aus nur getrocknetem  und 
magnetisierend geröstetem Erz hergestellt. Fü r die vergleichenden

Sinterversuche
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Bild 3. Festigkeit in  Abhängigkeit vom K okszusatz 
nach Versuchen in  einer Sinterpfanne.
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Bild 4. Anteil des ungesinterten G utes in  Abhängigkeit 
vom Kokszusatz nach Versuchen in einer Sinterpfanne.

konnte je tz t eine 
Sinterpfanne be
n u tzt werden, die 
etwa 22 kg Erz 
faßte. Die Auswer
tung  der Versuche 
geschah dann in 
der gleichen Weise 
wie bei den ein
gangs geschilder
ten  Versuchen in 
dem kleineren Sin
tergerät.

In  den Bildern 
3 und 4 ist wieder 
kurvenmäßig die 
Aenderung der 

Sinterfestigkeit 
und des Anteils an 
ungesintertem  Gut 
un ter 4,5 mm 
Korngröße für die 
beiden verschie
denartigen K on
zen trate  in Ab
hängigkeit vom 
Brennstoffzusatz 

angegeben. Wie 
bei den ersten 
Versuchen im klei
nen Sintergerät 
h a t der Sinter aus 

R östkonzentrat
hei 10% Kokszusatz seine h ö c h s te  F e s t i g k e i t  erreicht, und 
zwar stellt sie sich auf 80,7 % . Dieser günstige W ert bleibt auch 
hei höheren Brennstoffzusätzen erhalten. F ü r den Sinter aus 
dem Trockenkonzentrat ergab

abfällt. Der höhere Anteil an Feinem beim Trockenkonzentrat 
muß wiederum dadurch erk lärt werden, daß das Brauneisen
konzentrat bei der Sinterung sta rk  geschrumpft ist.

Da die h ö c h s te  F e s t i g k e i t ,  die m it Trockenkonzentrat
sinter erreicht wurde, in dem untersuchten Bereich geringer ist 
als die tiefsten Festigkeitswerte des Röstkonzentratsinters, läßt 
sich der Unterschied im K o k s b e d a r f  zwischen den beiden K on
zentraten  bei gleicher Sinterfestigkeit zahlenmäßig nicht angeben. 
Will m an aber im Betriebe keine wesentliche Minderung der 
Festigkeit des Sinters aus dem Brauneisenkonzentrat hinnehmen, 
so wird m an nicht unbeträchtlich m ehr Koks aufwenden müssen. 
Wegen des meist geringeren Eisengehaltes des Trockenkonzen
tra tes  erscheint seine Sinterung noch unvorteilhafter, wenn man 
den Brennstoff bedarf auf die Einheit Eisen bezieht; so brauchte 
z. B. die Eiseneinheit bei dem Trockenkonzentrat bei an sich 
gleichen Brennstoffzusätzen nur wegen des geringeren Eisen
gehaltes 53,7 % mehr Brennstoff als die des Röstkonzentrates 
aus dem gleichen Erz. Wie Bild 4 zeigt, is t der Anteil des Feinen, 
also der Anteil, der als Rückgut zu gelten h ä tte , beim Trocken
konzentrat bei 10 % Kokszusatz um rd. 20 % höher als beim 
R östkonzentrat.

Aus den Untersuchungsergebnissen ist m ithin abzuleiten, 
daß die Austreibung des chemisch gebundenen Wassers aus 
Brauneisenerzen bei der Sinterung den erforderlichen Brennstoff
zusatz erhöht. Walter Luyken.

A us Fachvereinen.
A m e r i c a n  S o c i e t y  f o r  M e t a l s .

(20. Jahresversam m lung am  17. bis 21. O ktober 1938 in  D etro it. —  
Fortsetzung  von  S. 345.)

A. E. W h ite ,  C. L. C la rk  und C. H. M cC o llam  berichteten 
über eine Reihe von Versuchen, die sich m it dem
Einfluß von Chrom, Silizium und Aluminium auf die Zunder

beständigkeit mittelhoch legierter Stähle
befaßten.

Die V e rsu c h e  wurden an  warmgewalzten Stangen von 
25 mm Dmr. ausgeführt. Sämtliche Versuchsstähle, deren 
chemische Zusammensetzung und W ärmebehandlung Zahlen
tafel 1 wiedergibt, wurden im Lichtbogenofen erschmolzen. Die 
Zunderprüfung erfolgte in elektrischen Oefen; genauere Angaben 
über die Möglichkeiten des L uftzu tritts  u. dgl. fehlen. Die Ver
suchsbedingungen wurden jedoch ste ts gleichgehalten. Es wurden 
je W erkstoff und  Tem peratur drei zylindrische Parallelproben 
untersucht. Sämtliche demgemäß für eine Prüftem peratur be
nötigten 36 Proben wurden jeweils gemeinsam eingesetzt. Die 
Versuchsdauer betrug 1000 h. Um den Einfluß wiederholter 
Zwischenabkühlungen zu erfassen, wurde bei einer Versuchsreihe 
die Versuchszeit nicht unterbrochen, während bei einer zweiten 
wöchentlich eine Abkühlung an Luft sta ttfan d . Der Zunder 
wurde durch Anwendung geeigneter mechanischer und chemischer 
M ittel gelockert und vor der Rückwägung entfernt.

Die E r g e b n is s e  d e r  Z u n d e r p r ü f u n g  sind in Zahlen- 
tafel 1 zusammengestellt, wobei zum besseren Verständnis auf das 
in Deutschland allgemein übliche Maß des Zunderangriffs, nämlich 
in g /h  m 2, umgerechnet wurde.

Die Zahlenwerte für die V e r s u c h s re ih e  m it  d u r c h 
g e h e n d e r  P r ü f z e i t  zeigen (S tah lN r. 1 bis 4), daß bei rd. 1,4%  Si 
und  0,5 % Mo der Chromgehalt erst oberhalb etwa 2 % die 
Zunderbeständigkeit merklich verbessert. Verglichen m it der 
Reihe der alum inium haltigen Stähle Nr. 5 bis 8 scheint der 
Einfluß des geringen Aluminiumzusatzes besonders bei hohem

die Festigkeitsprüfung dagegen 
erheblich niedrigere W erte, und 
wenn auch mit zunehmendem 
Kokszusatz ein Ansteigen der 
Iestigkeit eintritt, so erreicht sie 
in dem untersuchten Bereich bei 
weitem nicht die W erte, die aus 
dem Röstkonzentrat selbst bei 
ungenügendem Kokszusatz er
reicht wurden. Die Kurven, die 
in Bild 4 den Anteil des ungesin
terten Gutes wiedergeben, zeigen 
einen ähnlichen Verlauf wie die 
1 estigkeitskurven. Hier ist beim 
Röstkonzentrat der Anteil des 
t “gesinterten von 10 % Brenn
stoffzusatz an unveränderlich, 
während der Anteil des Feinen 
beim Trockenkonzentrat in dem 
untersuchten Bereich dauernd

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g ,  W ä r m e b e h a n d lu n g  u n d  Z u n d e r 
v e r h a l t e n  d e r  u n t e r s u c h te n  S tä h le .

Stahl
Nr.

C Si Mn
0/

Cr Mo Al
Ge

glüht
bei

Zunderverlust in g /h m 2 nach 1000 ständiger Glühung bei

675° 760° 815° 955°
°//o %

/o
rd. % °//o °//o °C 2) 3) 2) 3) 2) 3) 2) 3)

1 0,15 1,37 0,4 1,30 0,54 __ 845° 2,04 1,41 2,76 1,94 4,15 6,63
6,77

15,10 14,0
2 0,09 1,32 0,4 2,06 0,51 — 845° 1,86 1,10 2,17 1,52 3,72 14,95 13,15
3 0,12 1,57 0,4 3,26 0,50 — 845° 0,51 0,25 1,04 0,37 1,87 4,95 14,35 12,76
4 0,10 1,55 0,4 4,83 0,51 — 845° 0,03 0,08 0,08 0,06 0,06 2,92 10,05 12,70
5 0,17 1,22 0,3 1,06 0,51 0,57 900° 1,58 1,81 3,20 1,85 4,38 7,95 16,30 14,31
6 0,16 1,34 0,3 1,94 0,48 0,53 903° 1,15 0,71 1,80 1,32 3,60 7,66 16,60 12,95
7 0,18 1,27 0,3 3,10 0,59 0,57 900° 0,42 0,23 0,43 0,17 3,33 7,31 14,10 11,80
8 0,10 1,36 0,3 4,96 0,60 0,54 900° 0,03 0,03 0,17 0,05 0,05 0,43 3,22 3,05
9 0,09 2,26 0,4 5,10 3,45 0,55 845° 0,015 0,03 0,08 0,015 0,015 0,03 0,015 0,08

10 0,10 0,35 0,4 12,2 0,27 — (?) 0,015 0,05 0,08 0,03 1,83 0,57 11,4 17,1
11 0,10 0,85 0,4 17,1

Ni
(?) 0,015 0,06 0,05 0,015 0,05 0,05 0,74 1,46

12 0,06 0,61 0,5 17,7 — 9,2 11001) 0,015 0,06 0,06 0,015 0,03 0,23 0,29 1,24

^) In  W asser abgeschreckt. —  2) Durchgehend auf P rü ftem peratu r gehalten. — 3) Jede W oche einmal auf R aum 
tem peratu r abgekühlt.
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Chromgehalt und 955° hervorzutreten. Die Höhe des Gewichts
verlustes würde jedoch die praktische Anwendung auch von 
Stahl 8 bei dieser Tem peratur nicht empfehlenswert machen. 
Der Einfluß eines höheren Siliziumgehaltes, wie ihn Stahl 9 auf
weist, t r i t t  besonders deutlich hervor; dieser Stahl kann ohne 
weiteres auch noch bei 950° in Luft Verwendung finden. Der 
Einfluß des verhältnismäßig hohen Molybdängehaltes bei dieser 
Legierung auf die Zunderbeständigkeit kann vernachlässigt 
werden.

Bei der R e ih e  m it  u n te r b r o c h e n e r  V e r s u c h s d a u e r  
ist die Reihenfolge der W ertigkeit der Stähle grundsätzlich die 
gleiche. Im  allgemeinen sind die Gewichtsverluste bei den nied
rigeren Priiftem peraturen geringer, bei den höheren Tempera
tu ren  größer oder wenigstens gleich hoch wie bei durchgehender 
Zunderung. Den Grund hierfür sehen die Verfasser wohl mit 
Recht darin, daß die beiden höheren Prüftem peraturen von 
815 und 955° innerhalb oder oberhalb des kritischen Umwand
lungsgebietes der untersuchten Stähle hegen und die beim jedes
maligen Durchlaufen dieses Bereiches stattfindende Volumen- 
änderung ein Abspringen des Zunders gefördert hat. Leider ist 
die genauere Lage der Umwandlungspunkte offenbar nicht er
m ittelt worden. Daß im übrigen auch die durch die raschere 
Abkühlung der Probenoberfläche hervorgerufenen W ärmespan
nungen in der gleichen Richtung wirken, zeigen die Zahlenwerte 
der praktisch umwandlungsfreien Stähle Nr. 11 und 12.

W hite, Clark und McCollam haben dann an H and ihrer 
Zahlen versucht, die r e la t i v e  W e r t ig k e i t  d es C h ro m -, 
S i l iz iu m - u n d  A lu m in iu m z u s a tz e s  festzulegen. Sie fanden, 
daß für die untersuchten Stähle sowie für die gewählten P rü f
bedingungen Silizium etwa siebenmal, Aluminium etwa viermal 
so stark  wie Chrom wirkt. Bedingung hierbei ist, daß Chrom 
überhaupt vorhanden ist, da Silizium allein nicht in gleichem 
Ausmaß wirksam ist. Außerdem gilt die gemachte Feststellung 
zunächst nur für Aluminiumgehalte von rd. 0,5 %. Der E in 
fluß dieses Legierungselementes konnte an H and der gewählten 
Versuchsstähle leider nicht erfaßt werden, da W erkstoffe mit 
wechselndem Aluminiumgehalt bei tiefem Siliziumgehalt nicht 
geprüft wurden.

Die Verfasser kommen weiterhin kurz auf den A b la u f  d e r  
Z u n d e rv o rg ä n g e  zu sprechen, wobei sie die u. a. von E. H o u - 
d re m o n t  und G. B a n d e i1) hervorgehobene Bedeutung der 
Diffusionsvorgänge zahlenmäßig belegen. Zu diesem Zweck 
wurde bei 5 der geprüften Stähle die Aenderung der chemischen 
Zusammensetzung von der äußersten Zunderschicht bis zum 
unbeeinflußten Grundwerkstoff hin bestimmt (Zahlentalei 2). 
Die Ergebnisse sind grundsätzlich eine Bestätigung der be
kannten Arbeiten von L. B. P f e i l 2) über den Mehrschichtenaufbau 
des Zunders sowie über die Anreicherung der wirksamen Legie
rungselemente in der inneren Zunderschicht und ihre Verminde-

J) Arch. Eisenhüttenw. 11 (1937/38) S. 131/38 (Werkstoff- 
aussch. 383).

2) J . Iron Steel In st. 119 (1929) S. 501/60; 123 (1931) 
S. 237/58; vgl. Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 1238/39; 51 (1931)
S. 948/49.

Zahlentafel 2. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  Z u n d e r , 
u n d  d e r  o b e r s te n  S t a h l s c h i c h te n  n a c h  3 5 0 s tü n d ig e r  

Z u n d e ru n g  b e i 8 1 5 °  a n  L u f t.

Stahl
a r t

Schicht Cr
°//o

Cr20 3
%

Si
0//o

S i02
%

Mo
o//o

Mo0 3
°//o

Cu
%

CuO
%

( a
__ 0,09 0,19 0,22 0,33 __ _

b 0,10 0,14 0,43 0,92 0,67 1,01 0,08 0,100,5 Mo • c 0,07 __ 0,27 — 0,47 — ' 0,48 __
+  0,25 Si

)  d 0,08 — 0,29 — 0,51 — 0,19 __
\ O 0,07 — 0,25 — 0,52 — 0,17 —

( a 0,03 0,04 0,61 1,31 0,26 0,39 — __
b 0,10 0,14 2,04 4,37 0,85 1,27 — —

0,5 Mo
! c 0,07 __ 1,27 — 0,49 — 0,32 __

+  1,35 Si
1 d 0,07 — 1,33 — 0,54 — 0,17 __
1 e 0,07 — 1,35 — 0,50 — 0,12 —

(  a 0,51 0,74 0,12 0,26 0,16 0,24 — __
b 3,13 4,57 0,64 1,37 0,81 1,21 — —

2 Cr +
1 c 1,98 __ 0,45 — 0,50 — 0,54 —

0,5 Mo
1 d 2,06 — 0,44 — 0,54 — 0,26 —
l  e 2,08 — 0,42 — 0,50 — 0,06 —

1 a 0,14 0,20 0,09 0,20 0,03 0,05 — —
2 Cr, b 3,03 4,43 1,83 3,92 0,71 1,07 — —

0,5 Mo c 1,95 — 1,31 — 0,52 — 0,21 —
+  1,32 Si ) d 2,07 — 1,34 — 0,50 — 0,17 —

l  e 2,06 — 1,32 — 0,51 — 0,06 —

( a 0,09 0,13 0,01 0,02 — — — _
b 7,42 10,85 0,23 0,49 0,76 1,14 — —

4,6 Cr c 4,89 __ 0,28 — 0,54 — 0,24 —
+  0,5 Mo

) d 5,02 — 0,26 — 0,53 — 0,15 —
\ e 5,09 — 0,18 — 0,55 — 0,09 —

U a  =  äußere Zunderschieht, b =  innere Zunderschicht, c =  oberste Schicht 
des S tahlkerns von 0,05 mm  Dicke, d =  zweite 0,05 mm  dicke Schicht des Stahi- 
kerns, e — unbeeinflußter G rundwerkstoff.

rung in den unm ittelbar darun ter liegenden obersten Metall
schichten. Das besondere Verhalten des Kupfers, wie es in der 
zum Teil sehr starken Anreicherung an der Stahloberfläche in 
Erscheinung tr i t t ,  wird m it der dort erfolgenden Abzunderung 
des Eisens in Verbindung gebracht, eine Ansicht, der u. a. schon 
früher von F. N e h l1) und E. H o u d r e m o n t2) Ausdruck gegeben 
worden ist.

Die G e f ü g e u n te r s u c h u n g  d e r  G r e n z s c h ic h te n  zw i
sc h e n  Z u n d e r  u n d  M e ta l l  ergab, abgesehen von gewissen 
Anhaltspunkten für ein interkristallines Fortschreiten des Zunder
angriffs, nichts Besonderes. Die beiden am niedrigsten legierten 
Stähle m it tiefem Siliziumgehalt zeigten teilweise starkes Korn
wachstum.

Abschließend weisen W hite, Clark und McCollam darauf hin, 
daß die m itgeteilten L a b o r a to r iu m s p r ü f e r g e b n is s e  d u rch  
e in e  e in jä h r ig e  p r a k t i s c h e  B e w ä h ru n g , beispielsweise des 
Stahles Nr. 4, b e s t ä t i g t  worden seien. Solche Stähle, wie über
haupt Chrom-Silizium- und  Chrom-Silizium-Aluminium-Stähle 
verschiedenen Legierungsgrades, sind in Deutschland bereits seit 
nunm ehr etwa zehn Jah ren  bekannt und werden in den ver
schiedensten Industriezweigen laufend verwendet.

Herbert Petersen.

2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 773/79 (Werkstoffaussch. 221).
2) Chaleur et In d . 15 (1934) S. 150/58.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt  N r . 12 vom  23. M ärz 1939.)
Kl. 7 a, Gr. 22/03, D 74 487. Fahrbare Vorrichtung zum 

seitlichen Ein- und Ausbau der Walzen aus Walzgerüsten. E rf .: 
Heinrich Bischoff, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 26/01, D 74 027. K ühlbett für Rohrwalzwerke. 
Erf.: Peter Billigmann, Duisburg, und Dr.-Ing. F ritz  Kocks, 
Düsseldorf. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 26/02, S 123 284. Auflaufrollgang für K ühl
betten von Walzwerken. Siegener Maschinenbau, A.-G., Siegen
i. W., und Hermann Buch, Dahlbruch i. W.

Kl. 10 a, Gr. 11/10, K  146 709. Einrichtung zur Beschickung 
von Horizontalkammeröfen zur Erzeugung von Gas und Koks. 
Heinrich Köppers, G. m. b. H., Essen.

Kl. 10 a, Gr. 12/01, O 22 720. Koksofentür. E rf .: Dr.-Ing. Carl 
Otto, Essen. Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

Kl. 10 a, Gr. 12/01, W 100 021. Selbstdicbtende Koksofentür. 
Louis W ilputte, New York.

Kl. 10 a, Gr. 12/01, W 100 266; Zus. z. Anm. W 100 265. 
Unter Verschlußspannung stehende, selbstdichtende Koksofentür. 
E rf.: Joel Sanford Potter, New York. A nm .: W ilputte Coke Oven 
Corporation, New York.

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

Kl. 10 a, Gr. 13, O 22 718. Verankerung für batterieweise 
angeordnete Kammeröfen für Erzeugung von Gas und Koks. 
Erf.: Dr.-Ing. Carl O tto, Essen. Anm .: Dr. C. O tto & Comp.,
G. m. b. H., Bochum.

Kl. 10 a, Gr. 13, St 55 421. Ofensohle aus feuerfesten Steinen 
für Kammeröfen zur Koks- und Gaserzeugung. E rf .: Theo 
Schmeddeshagen und Willi Rabbe, Recklinghausen. Anm.: 
Firm a Carl Still, Recklinghausen.

Kl. 10 a, Gr. 36/01, O 21926. Senkrechte, aus feuerfestem 
W erkstoff aufgebaute Ofenkammer zur M itt e l t c m p e ra tu r v e r -  
kokung oder Schwelung. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H., Bo
c h u m .

Kl. 18 a, Gr. 18/01, K  148 751. Verfahren zur Herstellung 
von Eisenschwamm. E rf.: Dr.-Ing. E. h. Heinrich Köppers, 
Essen. Anm .: Heinrich Köppers, G. m. b. H., Essen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la t t  N r . 12 vom  23. M ärz 1939.)

Kl. 7 c, Nr. 1 460 192. Korrosionsbeständiges Blech. Ferdi
nand Vorster, Hagen i. W.

Kl. 18 b, Nr. 1 460 039. Beschickungsvorrichtung für elek
trische Oefen. Siemens & Halske, A.-G., B e r l in - S ie m e n s s t a d t .

Kl. 18 c, Nr. 1 460 101. Schachtofen. Siemens-Schuckert- 
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 31 a, Nr. 1 46(5 035. Kupolofen m it Vorherd. Miele
werke, A.-G., Gütersloh i. W.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 3.
-  B S  bedeutet Buchanzeige. — B u chbesprechungen  werden in der Sonderab teilung  gleichen Namens ab^edruckt. ] 
_  Wegen der nachstehend aufgeführten Z e itsch r iften a u fsä tze  wende man sich an die B ücherei des V ereins 

D e u ts c h e r  E ise n h u tte n le u te , Düsseldorf, Postschließfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.
— Z e i t s c h r i f t e n  V e rz e ic h n is  n e b s t  A b k ü rz u n g e n  s ie h e  S e i te  95/96. — — — — —

Allgemeines.
M itte ilu n g e n  a u s  d e m  K a i s e r - W i lh e lm - I n s t i t u t  fü r  

E isen fo rsch u n g  zu  D ü s s e ld o r f .  Hrsg. von Friedrich Körber. 
Düsseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H . 4°. —  Bd. 20. Abhandlung 
340 bis 365. Mit 124 Zahlentaf. u. 660 Abb. im Text u. auf 8 Taf. 
1938. (3 Bl., 306 S.) 30 JIM, geb. 33 .TIM. S  B -

V e rö f fe n tl ic h u n g e n  a u s  d e m  K a is e r -W ilh e lm -  
I n s t i tu t  fü r  S i l ik a t f o r s c h u n g  in  B e r l in -D a h le m , hrsg. 
von Dr. phil. nat. Wilhelm Eitel, o. Professor an der Technischen 
Hochschule zu Berlin-Charlottenburg und D irektor des Kaiser- 
Wilhelm-Instituts für Silikatforschung in Berlin-Dahlem. Braun- 
-chweig: Friedr. Vieweg & Sohn. 4°. —  Bd. 9. (Mit zahlr. Bildern
u. Zahlentaf.) 1938. (2 Bl., 163 S.) 9 J t.M . -  B S

Zimmermann, E m st, Dr.-Ing., S tudienrat an der Staatlichen 
Ingenieurschule, Hagen i. W .: W e r k s to f f k u n d e  u n d  W e rk 
s to ffp rü fu n g . E in Lehrbuch für Ingenieurschulen und  ähn
liche technische Lehranstalten und zum Selbstunterricht. 2., verb. 
AufL Mit 153 Abb. im Text u. auf 4 Taf. u. einer Taf. „K unst- 
stoffschema“ . Leipzig: Dr. Max .Jäneeke 1939. (3 BL, 183 S.) 8°.
3.60 JIM. — VgL Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1418. S  B S

W is se n sc h a f t l ic h e  V e r ö f f e n t l ic h u n g e n  a u s  d e n  
S iem ens-W erken . Hrsg. von der Zentralstelle fü r wissen- 
-ehaftlich-teehnisehe Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. 
Berlin: Julius Springer. 4°. —  Bd. 8, H . 1 (abgeschlossen am
17. November 1938).'Mit 80 Bildern. 1939. (119 S.) 8,40MM. — 
Ueber den Inhalt wird, soweit nötig, in den besonderen Ab- 
-chnitten der „Zeitschriften- und Bücherschau“ berichtet. S B S  

Aus d e r  T ä t ig k e i t  d e s  V e re in s  D e u ts c h e r  E i s e n 
h ü tte n le u te  im  .Jah re  1938. [S tah l u. Eisen 59 (1939) Nr. 6,
S. 141 63; Berichtigung: Nr. 8, S. 225.]

Burr. W. H .: F o r t s c h r i t t e  in  d e r  E i s e n in d u s t r i e  im  
Ja h re  1938.* Kurze Uebersicht über Fortsch ritte  beim Bau 
von Hochöfen, Siemens-Martin-Oefen, W ärmöfen, Walzwerken 
und ihren Hilfsvorrichtungen, elektrischen E inrichtungen, Hebe
zeugen usw. sowie in der Schweißtechnik. [Iron  Steel Engr. 16 
(1939) Nr. L S. 68 83.]

Geschichtliches.
F ü n fu n d s ie b z ig  J a h r e  M a n s fe ld e r  P f l a s t e r s t e i n e  

1863 b is 1938. (Text und  Bildauswahl von Dr. phil. Hanns 
Freydank mit U nterstützung von K . Fiedler, Dr.-Ing. O. Schmidt 
und E. WahL) (Mit zahlr. Textabb. u. Tafelbeil.) Eisleben: 
Emst Schneider i. Komm.) 1939. (3 Bl., 305 S.) 8°. 2  B S

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Blathematik. W alther, A., H .-J . Dreyer und H . Schüßler: 

E rsa tz  v o n  K u r v e n ta f e ln  d u r c h  L e i te r t a f e ln .*  Nach 
Kennzeichnung beider A rten zeichnerischer H ilfsm ittel wird er
läutert, wie man auf zeichnerischem Wege K urventafeln in 
Leitertafeln überführen kann. [ETZ 60 (1939) Nr. 3, S. 65 70.] 

Angewandte Mechanik. Roux, A .: D ie  n e u e n  R e ib u n g s 
theorien .*  Erläuterung der Reibungstheorien. W irkung und 
Fettigkeit der Schmiermittel. R ichtung der Moleküle des Schmier
mittels auf der Oberfläche. Viskose Schm ierm ittel. [Métaux 11 
(1936) Nr. L36, S. 227/33.]

Physikalische Chemie. R e in e  M e ta l le . Herstellung, Eigen
schaften, Verwendung. Bearb. von A. E . van Arkel [u. a.]. Hrsg. 
v°n A. E. van ArkeL D irektor des anorganisch-chemischen 
Laboratoriums der R ijksuniversiteit Leiden. Mit 67 Abb. Berlin: 
Jul. Springer 1939. (VII, 574 S.) 8°. 48 .TIM. geb. 49.80 JIM. 2  B 2  

Masing, Georg: L e g ie ru n g e n  a ls  c h e m is c h e  S y s te m e . 
Ih re  te c h n isc h e  A n w en d u n g .*  E rklärung der Verbindung. 
Anwendung der therm ischen und  Röntgenanalyse bei der E r
klärung und Zusammensetzung von Phasen und Verbindungen. 
Erforschung der Zustandsschaubilder. Verbindungen und R aum 
gitterstruktur. Technisches V erhalten von Legierungen und 
atomistische Feststellungen. Verbesserung der technischen I  er- 
■vendbarkeit und Eigenschaften von M etallen durch Legierungs
bildungen. Erklärung der H ärtung  von S täh len . Wege der Werk- 
-toff-Forschung. [Naturwiss. 27 (1939) Nr. 9, S. 137/45.]

Morosow. A.N.: U n tersuchung des S y s te m s  Ca O -I ,Os.* 
Zustandv-rhaubild Kalziumoxyd-Vanadinpentoxyd bis zu 50 °0 
G 0. Ermittlung von drei inkongruent schmelzenden A erbin-

dungen C aO -V ä0 5, 2 CaO • V2Oä und 3 C aO -V sOs und  deren 
optischen Eigenschaften. [Metallurg 13 (1938) Nr. 12, S. 21/28.] 

Chemie. F o r t s c h r i t t e  d e s  c h e m is c h e n  A p p a r a t e 
w esen s. Dargestellt an H and der Patentschriften des Deutschen 
Reiches un ter Mitwirkung zahlreicher Fachgenossen m it U nter
stützung der „Dechema“ , Deutsche Gesellschaft für chemisches 
Apparatewesen, e. V., hrsg. von Adolf B rauer und  Josef Reit- 
stö tte r. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H . 4°. — 
[Bd. 2:] W e rk s to f fe .  Mit U nterstützung von A. Chwala-Wien 
[u. a.] bearb. durch die Herausgeber. —  Lfg. 5 (Sehlußlfg.) 1939. 
(S. 257 88. 385 496 u. S. I/X V I.) 28 JIM . =  B 2

Prodinger, Wilhelm, D r.: O rg a n isc h e  F ä l lu n g s m i t t e l  
in  d e r  q u a n t i t a t i v e n  A n a ly se . 2., um gearb. u. erw. Aufl. 
Mit 4 Abb. u. 5 Tab. S tu ttg a rt: Ferdinand Enke 1939. (X U . 
204 S.) 8°. 17 JIM, geb. 18,80 JIM . (Die chemische Analyse. 
Hrsg. von Wilhelm B öttger. Bd. 37.) 2  B 2

Chemische Technologie. D e r C h e m ie - In g e n ie u r .  E in 
Handbuch der physikalischen Arbeitsmethoden in  chemischen 
und  verwandten Industriebetrieben. U nter /Mitarbeit zahlr. 
Fachgenossen hrsg. von A. Eucken, Göttingen, und  M. Jakob, 
Berlin. Leipzig: Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H . 8°. -— 
Bd. 3: C h e m isc h e  O p e ra t io n e n .  T. 4: H o c h d r u c k o p e 
r a t io n e n .  Hrsg. von A. Eucken. Mit 118 Fig. im T ext. 1939. 
(X, 267 S.) 26 .Y./Z, geb. 28 JLH. 2  B 2

Greiling, W alter: C h em ie  e r o b e r t  d ie  W e lt .  Berlin: 
Wilhelm-Limpert-Verlag (1938). (394 S.) 8°. Geb. 7,50 MM- —- 
Um  den vielseitigen In h a lt des Buches zu kennzeichnen, seien hier 
nur die Ü bersch riften  einiger H auptabschnitte  und  daran  an 
schließend (in Klammem) die Stichworte von zugehörigen U n te r
abschnitten wiedergegeben: Deutschland w ird H eim at der 
Chemie. Chemie wird Tragpfeiler der deutschen W irtschaft 
(Deutsche E isenhütten und  Kohlenzechen ohne Chemie u n 
rentabel /  Farbe aus Kohle der große deutsche W irtschaftserfolg). 
Chemie verkürzt Raum  und Zeit (Karbid und  Ferrolegierungen 
Vorbedingungen fü r 20 Millionen Autos /  E delstahl und  Leicht
m etall überwinden Schwerkraft). Chemieleistung erst ganz am  
Anfang. Der Chemiker größter Eroberer der Zukunft. 2  B 2  

R e p o r ts  o f t h e  p r o g r e s s  of a p p l ie d  c h e m is t r y .  
Lssued by th e  Society of Chemical Industry . London (N. W . 1, 
Clifton House. Euston R oad): Societv of Chemical In d u strv  
8°. —  Vol. 23, 1938. [1939.] (856 S.) Geb. 12/6 sh, für Mitglieder 
der Gesellschaft 7/6 sh. [Um schlagtitel: Annual reports of the  
Society of Chemical In d u stry  on th e  p rogress.. . ]  —  W iederum 
mit bewundernswerter Schnelligkeit berichtet dieses Jahrbuch, 
das schon mehrere Male hier behandelt worden ist —  vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 465 —  über die wichtigsten Erscheinungen 
auf dem Gesamtgebiete der chemischen Technologie durch Aus
züge aus Fachzeitschriften und  sonstigen Schrifttum squellen 
un ter Einschluß von (britischen und  nordamerikanischen) P a 
tenten . Die Abteilung Eisen und  Stahl, die gegen das Vorjahr 
von 28 auf 31 Seiten Umfang gestiegen ist, beginnt auch diesmal 
m it kurzen statistischen Angaben über die großbritannische 
Eisen- und Stahlerzeugung des Vorjahres u nd  gibt dann  den 
Inhalt von insgesamt 134 (im Vorjahre 95) Arbeiten in knappen 
Auszügen wieder. Von dieser Gesamtzahl entfallen 41 Quellen 
auf Deutschland —  darun ter „S tah l und Eisen“ m it 11 und  das 
„Archiv fü r das Eisenhüttenwesen“ ebenfalls m it 11 —  sowie 
37 (28) weitere Quellen auf Großbritannien, 26 auf die Vereinigten 
S taaten, 12 auf R ußland und der R est von 18 auf die übrigen 
Länder. Der Anteil des deutschen Schrifttum s ist also bei Eisen 
u n d  Stahl recht beträchtlich geblieben. 2  B 2

A rndt, K .: 50 J a h r e  e le k t r o ly t i s c h e  W a s s e rz e r s e tz e r .*  
Die bauliche Entwicklung der elektrolytischen W asserzersetzer 
von den kleinsten Anfängen bis zu den heutigen R iesenapparaten. 
W irtschaftliche Bedeutung. [ETZ 60 (1939) Nr. 7, S. 189 94.]

Bergbau.
Allgemeines. D e r  E is e n e r z b e r g b a u  b e i  F r e ib u r g  

(B re isg au ).*  [S tahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 7, S. 201/02.]
Lagerstättenkunde. Heugel, E .: K o h le  u n d  E rz  im  S u 

d e te n la n d .*  Vorkommen von Braun- und  Steinkohlen. Geolo
gische und  wirtschaftspolitische Uebersicht sowie Beschreibung 
der einzelnen Vorkommen. Bergmännische Gewinnung, W irtschaft

[senehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H.  d i e e i n s e i t i g b e d r u e k t e  S o n d e r a u s g a b e  der Zeitschriftensehau. j
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liehe Entwicklung und Bedeutung. Aufzählung der Erze. Mit Aus
nahme der Joachim sthaler Erze entweder erschöpfte oder sehr 
arme L agerstätten  von Eisen und  Metallen. Graphitvorkommen 
und ihre Bedeutung. [Z. VDI 82 (1938) Nr. 53, S. 1503/07.]

Sonstiges. Saklatwalla, B. D.: S e lte n e  M e ta l le  u n d  
M in e ra lien .*  Uebersicht über die Fortschritte  bei der Ge
winnung und Anwendung seltener Metalle, darunter Beryllium, 
Kobalt, Molybdän, Wolfram, T itan, Vanadin und Zirkon. [Min. & 
Metall. 20 (1939) Nr. 385, S. 9/12.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Nasse Aufbereitung, Schwimmaufbereitung. Moser, H ans: 

D ie  S c h w e r f lü s s ig k e i t s - A u f b e r e i tu n g  n a c h  T rom p.*  
Grundlagen der Schwerflüssigkeitsaufbereitung. Aeltere Ver
fahren. Beschreibung des Trompschen Verfahrens zur genauen 
Trennung von Beinkohle, M ittelgut und Bergen. Beschreibung 
der Gesamtanlage, Schweremittel, Regelung des spezifischen 
Gewichtes der Trübeumläufe. Leistung der Anlage. Reinigung 
der Erzeugnisse. Betriebskosten. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 2, S. 53/57.] 

Sonstiges. Riediger, Bruno: S c h w e fe lg e w in n u n g  a u s  
E rz e n  d u rc h  R e d u k tio n .*  Verfahren zur Gewinnung von 
elementarem Schwefel aus dem bei der Röstung sulfidischer 
Erze anfallenden Schwefeldioxyden durch Reduktion m it glühen
dem Koks. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 2, S. 59/60.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Allgemeines. G e sa m m e lte  B e r ic h te  a u s  B e tr ie b  u n d  

F o r s c h u n g  d e r  R u h r g a s - A k t ie n g e s e l l s c h a f t .  V erant
wortlich für den Inhalt: Betriebsdirektor Dipl.-Ing. W. Wunsch. 
(Mit Abb. u. Zahlentaf. im Text.) [Essen: Selbstverlag 1939.] 
(101 S.) 4°. — Ueber den In h a lt wird, soweit nötig, durch Einzel- 
angaben in den besonderen Abschnitten der „Zeitschriften- und 
Bücherschau“ berichtet. 2  B 2

Kröger, C.: D ie  V e rg a s u n g  v o n  K o h le n s to f f  d u rc h  
L u f t ,  K o h le n d io x y d  u n d  W a s s e rd a m p f  u n d  ih r e  B e 
e in f lu s s u n g  d u rc h  a n o rg a n is c h e  K a ta ly s a to r e n .*  Vor
gänge hei der Vergasung, Reaktionsfähigkeit des zu vergasenden 
Brennstoffs und ihre Beeinflussung durch anorganische Ver
bindungen. Vergasung durch Sauerstoff oder Luft, durch Kohlen
dioxyd und W asserdampf. Einfluß von Zusätzen auf die Zünd
tem peratur, die Gasmenge und die Gaszusammensetzung. [An- 
gew. Chem. 52 (1939) Nr. 6, S. 129/39.]

Kokerei. Tobler, J . :  V e rsu c h e  ü b e r  d ie  B e im isc h u n g  
v o n  K o k s g r ie ß  zu G ask o h le .*  Kennzeichnung der Ofen
anlage und der Ausgangsstoffe. Durchführung der Versuche 
und Zusammenstellung der Versuchsergebnisse. Ergänzung 
durch Laboratorium suntersuchungen. [Monatsbull. Schweiz. 
Ver. Gas- u. Wasserfachm. 19 (1939) Nr. 1, S. 6/15.]

Gasreinigung. Lorenzen, Gerhard: G a s re in ig u n g , i n s 
b e so n d e re  E n ts c h w e f lu n g  u n d  S c h w e fe lg e w in n u n g .*  
Entfernung von Schwebeteilchen, verdichtbaren Dämpfen und 
Auswaschen löslicher Stoffe. Verfahren und H ilfsm ittel der Gas
reinigung. Schwefelgewinnung aus Gasen durch Trockengas
reinigung, Naßreinigung, Oxydationsverfahren und N eutrali
sationsverfahren. Entfernung von Stickoxyd, Trocknung des 
Gases und Entfernung von Naphthalin. [Chem. Fabrik 12 (1939) 
Nr. 1/2, S. 6/23.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne B auarten  siehe u n te r den betreffenden Fachgebieten.) 

Gasfeuerung. Bailey, E. T. W .: A n w e n d u n g  v o n  M isc h 
g as im  H ü t te n b e t r ie b .*  Hochofen- und  Koksofengasvertei
lung und ihre selbsttätige Regelung. Anwendung des Mischgases 
bei Siemens-Martin-Oefen, Tief- und sonstigen W ärmöfen. [Iron 
Steel Engr. 15 (1938) Nr. 11, S. 23/31 u. 70.]

Elektrische Beheizung. Gröger, R .: I n d u s t r i e l l e  A n 
w e n d u n g  d es E le k t r o o fe n s  m it  W id e r s ta n d s b e h e iz u n g .*  
Beschreibung von Trocken-, Blockroll-, Glüh-, Salzbad- und 
Härteöfen. [Elektrowärme 9 (1939) Nr. 1, S. 4/11.]

W ärmewirtschaft.
Wärmetheorie. Treusch, W .: W ä rm e ü b e rg a n g  b e i t u r b u 

le n te r  S trö m u n g  in  R o h re n .*  Vorschläge zu einer Netztafel 
und Näherungsgleichungen. [AW F.-M itt. 21 (1939) Nr. 1, S. 17/21.] 

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Wilde, G .: B e rg b a u  u n d  
G a s w ir t s c h a f t  u n t e r  b e s o n d e re r  B e rü c k s ic h t ig u n g  d e r  
F e rn g a s v e rs o rg u n g .*  U m gestaltung der Gaswirtschaft durch 
die Industrieversorgung. Bestehende Ferngasleitungen. Voraus
sichtliche Entwicklung der deutschen Großraum-Gaswirtschaft. 
[Bergbau 52 (1939) Nr. 3, S. 35/40.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r t e i lu n g .
Allgemeines. B ild l ic h e  V o r la g e n  ü b e r  A n o rd n u n g e n  

v o n  D a m p f k r a f t - ,  D ie s e lm o to r - ,  S p e ise w a sse r- , K o n -  
d e n s - ,  K ü h l-  so w ie  K e s s e la n la g e n .*  [Power 82 (1938) 
Nr. 12, S. 647/94.]

Kraftwerke. F ö r d e r m i t t e l  f ü r  K o h le  u n d  A sche bei 
D a m p fk e s s e l-  u n d  F e u e ru n g s a n la g e n .*  Schematische 
Darstellung der verschiedensten Förderm ittel für Kohle und 
Asche und  Anwendungsbeispiele. [Power 83 (1939) Nr. 2, S. 61/80.] 

Quednau, H .: B e r e i t s c h a f t s v e r f a h r e n  in  W ä rm e 
k r a f tw e r k e n *  B etrachtung der verschiedenen Bereitschafts
verfahren zur U ntersuchung einer besonderen Turbinen- und 
Kessel-Schnellbereitschaft. [W ärme 62 (1939) Nr. 7, S. 107/12.] 

Dampfkessel. H a n d b u c h  f ü r  K e s s e lp rü fe r .  Bearb. 
von Fachleuten der Deutschen Reichsbahn. Mit einem Geleitwort 
von Geh. B aurat, M inisterialdirigenten im Reichsverkehrsmini
sterium  Dr.-Ing. e. h. Kühne. Mit 294 Abb. Berlin: Otto Elsner, 
Verlagsgesellschaft, 1939. (397 S.) 8°. Geb. 4,50 MM. — Vor
wiegend zugeschnitten auf die Lokomotivdampfkessel, die be
sonders eingehend behandelt werden. 2  B 2

D as J a h r  1938  in  d e r  t e c h n i s c h e n  U e b e rw ac h u n g . 
E in  R ü c k b lic k  u n d  A u sb lic k .*  Unzuträglichkeiten durch 
die Vielzahl von verhältnism äßig kleinen Ueberwachungsvereinen 
wurden durch ihre Zusammenfassung in wenige große Vereine 
beseitigt, deren Lage und Umfang gekennzeichnet wird. [Wärme 
62 (1939) Nr. 1, S. 1/3.]

H ablützel, E .: A u to m a t is c h e  B ro w n -B o v e ri-V e lo x -  
D a m p f k ra f t a n la g e  in  e in e m  L u f ts c h u tz k e l le r .*  [Schweiz. 
Bauztg. 113 (1939) Nr. 5. S. 58/59.]

Kinkeidei, L .: B e m e r k e n s w e r te r  Z e r k n a ll  eines
S c h if fsk e sse ls .*  Nach einer kurzen Beschreibung des zer
knallten Kessels werden die Folgen des Zerknalles auf das Schiff 
und auf den Kessel selbst beschrieben und  wird versucht, eine 
E rklärung für die Ursachen dieses Zerknalles zu geben. [Wärme 62
(1939) Nr. 5, S. 81/82.]

Quack, Wilhelm, und  Friedrich Kaißling: D e r S ch m id t- 
H a r tm a n n - K e s s e l  im  B e tr ie b .*  Kennzeichen der Bauart. 
Langjährige Erfahrungen an 10 Kesseln dieser B auart geben Auf
schluß über sein Verhalten im Betrieb. Die Sicherheit von Kessel
steinansatz in den Siederohren, die wohl ursprünglich für die E nt
wicklung der B auart maßgebend war, t r i t t  heute bei Großanlagenmit 
sorgfältiger Speisewasserpflege in ihrer Bedeutung zurück. Wichtig 
ist heute die weitgehende Salzfreiheit des im Schmidt-Hartmann- 
Kesse] erzeugten Dampfes. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 2, S. 45/52.] 

Sauerm ann, A.: G a s fe u e ru n g e n  a n  D a m p fk e s s e ln  und  
ih re  S ic h e r h e i t s v o r r ic h tu n g e n .*  Ausführungsformen der 
Dampfkessel m it Gasfeuerungen. Verwendung von Gebläseluft. 
Höherer Druck und  Druckregelung des Gases. Druckmangel des 
Gases und  Sicherheitsvorrichtungen. Bemessung der Gas- und 
Luftquersehnitte der Brenner. Undichtheiten der Gaszuleitung. 
[Glückauf 75 (1939) Nr. 4, S. 83/91.]

Stehr, H .: D e r  S u lz e r -E in ro h r -Z w a n g d u rc h la u f -
K esse l.*  Bauarten. Regelung. Regelfälle. Einzelheiten einer 
ausgeführten Anlage. [W ärme 62 (1939) Nr. 1, S. 4/10.]

Speisewasserreinigung und -entölung. Arbatsky, I . W.: D as 
K a lk - S o d a -W a s s e r  b i ld  (K S -W a s s e re n th ä r tu n g s s c h a u -  
b ild ).*  Grundlagen des Aufbaues der -/¡-e-Schaubilder für Wasser
enthärtung bei der Aufbereitung des Kesselwassers. Schaubild 
für die zeichnerische Darstellungsweise der Wasserreinigung (Ent
härtung). [Chem. Fabrik  12 (1939) Nr. 7/8, S. 89/96.]

Verbrennungskraftmaschinen. Steffes, Marcel: S tu fe n v e r 
su c h e  a n  e in e r  H o c h o fe n g a s -D re h s tro m m a s c h in e  m it 
S p ü l lu f tb e t r i e b  u n d  A b h i tz e v e r w e r tu n g .*  Versuche zur 
Prüfung der Gewährleistungen um faßten Gasverbrauch, Leistung, 
Strom abgabe und  Dampferzeugung. Versuchsergebnisse. [Rev. 
techn. luxemb. 30 (1938) Nr. 6, S. 121/24.]

Gas- und Oelturbinen. V e r b r e n n u n g s tu r b in e  B a u a rt 
G eo rg e  J e n d r a s s ik .*  Verdichtete L uft und Gasöl dienen bei 
der Verbrennung und Bildung von Gasen, die hei der hohen 
Tem peratur die Turbine antreiben. Beschreibung der Turbine. 
[Engineering 147 (1939) Nr. 3814, S. 186/88.]

Stromrichter. Anschütz, H .. und H. Opitz: S t r o m r ic h te r 
a n la g e n  fü r  W a lz w e rk s a n tr ie b e .*  Zweckmäßigkeit des 
E insatzes von Strom richteranlagen für durchlaufende Walzen
straßen. E rläuterung der W irtschaftlichkeit der Stromrichter 
an zwei Beispielen. Anlage m it zwei Strom richtern von insge
sam t 2750 A Dauer- und 5500 A Höchststrom  zum Speisen der 
Antriebsm otoren eines Bandstahlwalzwerkes m it 600 V. Be
triebserfahrungen m it den bisher zur Walzmotorenspeisung und 
-regelung erstellten Strom richteranlagen. [AEG-Mitt. 1939, Nr. 2,
S. 55/59; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 201.]

Hölters, F ., und K. Meyer: U m k e h r s t r o m r ic h te r  m it 
G le ic h la u f r e g e lu n g  f ü r  U n iv e r s a lw a lz e n s t r a ß e .*  Gleich
lauf der Senkrechtwalzen in beiden Drehrichtungen mit der 
Dampfmaschine zum Antrieb der W aagerechtwalzen bei der Um- 
kehr-Universal-Breitflanseh- und Streifenstraße. Beschreibung der 
Gleichlaufregelung und Um kehr-Strom richteranlage. Arbeitsweise 
der Steuerung und Ergebnisse. [AEG-M itt. 1939, Nr. 2, S. 60/65.]
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Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Edler, E .: A b s p e r r 
schieber fü r  h o h e  D a m p fd rü c k e  u n d  - t e m p e r a tu r e n  * 
[Z. VDI 83 (1939) Nr. 5, 136/37.]

Wedemeyer, E. A.: D ic h te  F la n s c h v e r b in d u n g e n .*  
Bei Gefäßen von großem Durchmesser sind meist die Flansche 
undicht, was Gefahren zur Folge h a t. Durch geringe bauliche 
Abweichungen vom Ueblichen wird D ichtheit gesichert, was 
durch Beispiele erläutert wird. [W ärme 62 (1939) Nr. 1, S. 11 12.] 

Wälzlager. Meyer, H ans: E ig n u n g  v o n  W ä lz la g e rn  fü r  
sehr g ro ß e  B e la s tu n g e n .*  Vorteile bei der Um stellung von 
Gleitlagern auf Wälzlager. Winke für E inbau und Auswahl der 
zweckmäßigsten B auart von W älzlagern. Beispiele für die Laoe- 
rung der Walzen von W alzgerüsten in Wälzlagern und deren 
Anwendung bei anderen B etriebseinrichtungen. W irtschaftlichkeit 
der Umstellung auf Wälzlager. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 4. S. 99 104.] 

Reuter, Adolf: U e b e r  d ie  s t a t i s c h e  B e a n s p r u c h u n g  
von W älz lag ern .*  [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 6. S. 164 65.*] 

Sonstige Maschinenelemente. Gibson, W illiam Hope H am ett. 
und Pierre Mathieu Gilet: U e b e r t r a g u n g  d e r  D r e h k r a f t  
durch K e ile  u n d  K e i ln u te n .  I / I I .*  Untersuchung der Span
nungsverteilung und W irkung der Reibung durch spannungs
optisches Verfahren und Laufbildaufnahmen. Verdrehungsver- 
suche an einem Stahlmodell. Zahlenmäßige Angaben über An
sammlung der Scherspannung und des Lagerdruckes. W irkung 
der Länge des Keils. Versuche m it einem Stahlmodellkeil. E rgeb
nisse und Schlußfolgerungen. [J . In stn . Engrs. Austr. 10 (1938) 
Nr. 11. S. 393/404; Nr. 12, S. 427/32.]

Schmierung und Schmiermittel. Traeg, F ritz : F e t t s c h m i e 
rung. (Mit 72 Bildern u. 2 Uebersichtstaf.) Berlin NW 7: VDI- 
Verlag, G. m. b. H., 1938. (2 Bl., 87 S.) 8°. 7,50M-K. — In h a lt: 
Begriffsbestimmung, Kennzeichnung, Eigenschaften. Herstellung, 
Bewertung, Betriebsanforderungen und Lagerung von Schmier
fetten. Aufgaben der Fettschm ierung. S c h m ie r te c h n is c h e  
G rundlagen . Anwendungsgebiete der Fettschm ierung. E in
gehende Schilderung der E n tw ic k lu n g  d e r  S c h m ie r g e r ä te ,  
beginnend mit den einfachsten, von H and bedienten Fettbüchsen 
bis zu den neuzeitlichen H öchstdruckfetten für Drücke über 
300 atü. Reichliche Bilder unterstü tzen  die Ausführungen und 
erleichtern dem Betriebsingenieur die Auswahl und den E inbau 
des geeigneten Schmiergerätes. Das Buch füllt eine Lücke im 
Schrifttum aus. S B ”

Ballard, L .: S c h m ie r m it t e l  f ü r  n e u z e i t l ic h e  k o n t i 
n u ierlich e  W alzw erk e .*  W ahl der Schm ierm ittel für ge
schlossene Walzenzapfen-Gleit- und -W älzlager. Verschmutzung 
der Wälzlager durch W alzsinter und Bemühungen zum Verhin
dern des Eindringens von Unreinigkeiten in die Lager. K enn
zeichen guter Fette  zum Schmieren von Lagern. Schm ierm ittel 
für Kammwalzen und Vorgelege. W irkung der für die Schmier- 
mittelrohrleitungen verwendeten Metalle auf die Verunreinigung 
der Schmiermittel durch Auflösen der Metalle. [Iron Steel Engr. 
16 (1939) Nr. 2, S. 31/41 u. 57.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
Werkzeuge. Schmid, W olfgang, und Friedrich Olk: F ü h le r -  

g e s teu e rte  M a sc h in en . (Mit 94 T extabb.) Essen: Buchverlag 
W. Girardet 1939. (145 S.) 8°. Geb. 3,60 Jt.X . 2  B 2

Trennvorrichtungen. E r n e u e r u n g  d e r  S c h n e id e n  a n  
W arm sc h e re n m esse rn  d u r c h  A u f b r in g e n  v o n  S te l l i t .*  
[Engineering 147 (1939) Nr. 3813, S. 174.]

Schleifmaschinen. Potyka, K u rt. Dipl.-Ing., F rankfu rt a. 31.: 
Schleifen. Mit 52 Abb. u. Taf. München (22): Carl Hanser, 
\ erlag, 1939. (63 S.) 8°. 2 M.K. (W erkstattkniffe. Folge 7.) 2  B 2

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. D onandt, H .: A u f z u g t r e ib s c h e i 

ben.* Vorteile sicherheitstechnischer, konstruktiver und fe rti
gungstechnischer Art wiegen ihre Nachteile, die beschränkte 
Treibfähigkeit, das Kriechen der Seile und den dadurch ver
ursachten Verschleiß, mehr als auf. G rundsätzliche Fragen der 
Berechnung ihrer Treibfähigkeit. W ahl der D rahtseile un ter 
Berücksichtigung der Forschungsergebnisse und Erfahrungen des 
letzten Jahrzehntes. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 3, S. 75'82.]

Meyer. H ans: M in d e ru n g  d e s  S p u r k r a n z v e r s c h l e iß e s  
an K r a n la u f r ä d e r n  d u rc h  e in e  S c h m ie r v o r r ic h tu n g .*  
[Z. VDI 83 (1939) Nr. 4, S. 104.]

Reidemeister, F ritz : K r a n l a u f k a tz e n  a u s  A lu m in iu m -  
iegierungen.*  Gewichtsverminderung durch Anwendung von 
Leichtmetallegierungen. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 2, S. 61 63.] 

Schulz, E., und Schammel: S e i lb e f e s t ig u n g e n  u n d  ih r  
in flu ß  a u f  d ie  F e s t ig k e i t  v o n  A u fz u g s e ile n .*  Versuchs- 

uurchführung an Seilbefestigungen und Beobachtungen während 
der Zerreißversuche. [W ärme 62 (1939) N r. 5, S. 75/80.]

W erksemrichtungen.
Wasserversorgung. Dupont, R .: U e b e r w a c h u n g  d e r  in  

anäle  a b g e le i te te n  I n d u s t r i e a b w ä s s e r .*  Zerstörung der

K anäle durch Industrieabw ässer und ihre L'rsachen, besonders 
durch säurehaltige Abwässer. Ueberwachung der Abwässer und 
Grundsätze für die Behandlung industrieller Abwässer. [Génie 
civ. 114 (1939) Nr. 6. S. 129 32.]

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. B rassert, H erm ann A .: E r f a h r u n g e n  in  

a m e r ik a n i s c h e n  u n d  e u r o p ä is c h e n  H ü t te n w e r k e n  m it  
b e s o n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  V e r h ü t tu n g  v o n  F e in -  
e rzen .*  Rohstoffgrundlage, Standortsbedingungen und A bsatz
verhältnisse der amerikanischen Eisenindustrie. Beförderung u n d  
planmäßiges Mischen der Erze und Kokskohlen. Hochofenbetrieb 
m it Feinerz und Erhöhung der Ofenleistung. Kokereibetrieb. 
Entw icklung der Stahl- und W alzwerke. Die deutschen Hoch
öfen imd ihre Arbeitsweise. Betrieb der Hochöfen in  Corby. 
Saures Schmelzen und Betriebsführung bei der Feinerzverhüt
tung. Einfluß der W indtem peratur, der Koksgüte und der Möller
verteilung auf die Verbrennungs- und Reduktionsverhältnisse. 
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 5, S. 113/22; Nr. 9, S. 264 67.] 

Haven, W m. A .: F o r t s c h r i t t e  im  H o c h o f e n b e t r ie b  im  
J a h r e  1938.* Uebersicht über die Fortsch ritte  im  B au des 
Hochofens, der W inderhitzer und der Gasreinigungsanlagen in 
Amerika. V erhüttung von gesintertem  M agnetitkonzentrat. 
L ntersuchungen über die Vorgänge im  Innern  des Hochofens. 
[Blast Furn. 27 (1939) Nr. 1. S. 43/45.]

Slater, J .  H .: N a c h  n e u z e i t l ic h e n  G r u n d s ä tz e n  e r 
b a u te r  H o c h o fen .*  Beschreibung des neuen Hochofens 3 der 
Republic Steel Corp. in  Youngstown. Angaben über Profil, 
W andstärke, Betriebsdaten, wie Möller, Kokssatz, Schlacken
menge und Roheisenerzeugung. [Iron Steel Engr. 16 (1939) 
Nr. 1, S. 63/67.]

Vorgänge im Hochofen. Tenenbaum , M ichael und  T. L. 
Joseph: R e d u k t io n  v o n  E is e n e rz e n  d u r c h  W a s s e r s to f f  
b e i h ö h e re m  D ru ck .*  Umsetzungen zwischen der festen und 
der gasförmigen Phase bei der R eduktion von Eisenerzen mit 
Wasserstoff. Die Rolle des Druckes und der Diffusion bei der 
Reduktion. Druck und Reduktionsum fang. F.infln B der Tem 
peratur. Reduktionsversuche bei verschiedenen Drücken und 
Temperaturen. Einfluß der Porigkeit der Erze. [Amer. In st, min 
metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1611, 13 S., Metals Techn. 
6 (1939) Nr. 1.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Faust, E rich: G e s e tz 
m ä ß ig k e i te n  b e i d e r  R e d u k t io n  v o n  S i l iz iu m  u n d  T i ta n  
im  H o c h o fen .*  Untersuchung der Gleichgewichtsverhältnisse 
im Hochofen bei der R eduktion von T itan  und Silizium. Durch
führung der Versuche. Betriebsverhältnisse. Probenahme. 
Auswertung der Ergebnisse. Abhängigkeit der Kennzahl (K) von 
Tem peratur- und Konzentrationsänderungen. Verhalten der 
übrigen Eisenbegleiter. [Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938 39) Nr. 8. 
S.361 64(Hochofenaussch. ISO); Stahlu.Eisen59(1939)Nr.S.S.225.] 

Maguin, H enri: E in f lu ß  d e r  S to f f v e r te i l u n g  a u f  d e n  
H o c h o fe n b e tr ie b .*  Verbesserung des Hochofenganges durch 
Aenderung der Beschickungsfolge nach Gasproben aus verschie
denen Ofenzonen. [Rev. Métall., Mém., 35 (1938) Nr. 12, S. 531 33.] 

Oelsen, Willy, und  W alther Middel: D ie  E n ts c h w e f e lu n g  
d e s  R o h e is e n s  m it  A lk a lie n .  I .  D ie  U m s e tz u n g e n  s c h w e 
f e lh a l t i g e r ,  S iliz iu m - u n d  m a n g a n a r m e r  R o h e is e n 
sc h m e lz e n  m it  S o d a  u n d  N a t r iu m s i l ik a te n .*  Versuchs
durchführung. Die entschwefelnde W irkung der Soda ohne 
Gegenwart von Kieselsäure. Die entschwefelnde W irkung des 
Natrium m etasilikates. Abhängigkeit der ent schwefelnden W irkung 
vom Kieselsäuregehalt der Alkalischlacken. Tem peraturabhängig
keit. Einfluß der Reaktionswege. Auswertung der Versuchsergeb
nisse im Hinblick auf die technische Anwendung. R eaktion  der 
Soda und des N atrium m etasilikates m it Eisensulfid, Kohlenstoff 
und Eisen bei der E rhitzung der pulverföm iigen Gemenge. Physi
kalisch-chemische Ausdeutung der Versuchsergebnisse. [M itt. 
K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) Lfg. 2, S. 27 55; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 905/14 u . 943/49.]

Posspelow, D. A .: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  a n  d e n  „ S a -  
p o r o s h s ta l “ -H o c h ö fe n .*  Betriebsergebnisse von zwei H och
öfen m it über 1 Mill. t Roheisenerzeugung nach vierjähriger Be
triebszeit. Form enhaltbarkeit. Fundam entsenkung und  andere 
Schwierigkeiten. Möllerzusammensetzung. Koksverbrauch 860 
bis 900 kg je t  Roheisen, Ausnutzungsgrad 0,8 bis I  t  Roheisen 
Erzeugung je m* Ofenraum und sonstige Leistungsangaben. 
[Metallurg 13 (1938) Nr. 6, S. 70/77.]

Gebläsewind. K iritsehenko, N. D .: W ir t s c h a f t l i c h s t e  
B a u a r t  d e r  H o c h o fe n w in d fo rm e n .*  Durch A nstreben des 
Ausnutzungsgrades von 0,5 t  Roheisen je 24 h für m 1 Verdoppe
lung der Leistungssteigerung und  Verkürzung der D urchsatz
zeiten bei den russischen Hochöfen. Entsprechende Erhöhung der 
W indmenge ohne Drucksteigerung durch entsprechend ausgebil
dete W indform en m it elliptischem Rüssel und Einwirkung auf 
die Verbrennungszone. [Metallurg 13 (1938) Nr. 6. S. 78 S9.]
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Winderhitzung. Coutant, J . G.: W ä rm e s p e ic h e ru n g .*  
Neuzeitliche W inderhitzer und Wärmespeicher. Stahlröhren
winderhitzer für Hochöfen. Rauehgas-Lufterhitzer. Bedeutung 
der Gas- und Luftmengen bei metallischen Vorwärmern. [Iron 
Age 142 (1938) Nr. 25, S. 18/24.]

P e tit, Daniel: A u fb a u  n e u z e i t l ic h e r  C o w p e r-W in d 
e rh itz e r .*  Allgemeine Beschreibung der gegenwärtig üblichsten 
B auarten und ihrer Betriebsbedingungen. W inderhitzer m it 
durchgehend gleicher Ausgitterung: nach Cockerill m it Röhren
besatz. Mehrzonenwinderhitzer: m it Röhrenbesatz nach Schiffer- 
Strack, B auart Labesse m it Sechskantsteinen, B auart Brohlthal 
m it Vierkantsteinen, B auart Brassert m it Vierkantsteinen und 
Füllkörpern, Besatzformen zur Erzeugung von W irbelströmungen. 
Feuerfeste Steine und Gußeisen als Gitterwerksbaustoffe. Maß
nahm en zur Verbesserung der Gasströmung. Zwei- und Drei
winderhitzerbetrieb und Schaltpläne. Bau neuzeitlicher W ind
erhitzer: Abmessungen, Blechpanzer, Kuppel, innerer Aufbau, 
Anordnung der Schächte, Wände, Gitterwerk, Tragroste und 
des Unterbaues. Auswahl der feuerfesten Steine: erreichbare 
Steintemperaturen, Druckbelastung und Tem peratur. Feuer
feste Baustoffe für W inderhitzer. Bedeutung des feuerfesten 
Mörtels. W ärmeschutz an W inderhitzern und seine Anordnung. 
Inbetriebsetzung von W inderhitzern. Zubehörteile. Kaltwind-, 
Rauchgas-, Heißwindventile und Brenner. Regeleinrichtungen 
für die Verbrennungen und die W indtemperatur. Selbsttätige 
Um steuerung. Ueberwachungseinrichtungen. [Rev. Metall., 
Mem., 35 (1938) Nr. 11, S. 477/94; Nr. 12, S. 544/61.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Heinrich, R .: D e r 
h e u tig e  S ta n d  d e r  e le k t r i s c h e n  G a sre in ig u n g .*  E lek
trische und mechanische Einrichtungen der Filter. Anwendung 
der Elektrofilter in der Gichtgasreinigung als Ein- und Zwei
stufenfilter. Sonstige Anwendungsgebiete in den Tonerde- und 
Zementfabriken, in der chemischen und Gasindustrie und zur 
Rauchgasreinigung. [ETZ 60 (1939) Nr. 1, S. 7/10; Nr. 2, S. 43/46.] 

Poupet, L., und R. Chaurand: D ie  f r e ie  V e rb re n n u n g  
v o n  U e b e r s c h u ß g ic h tg a s  d e r  H o ch ö fen .*  Vorschriften des 
französischen Gesetzes über Rauchgasbelästigungen vom 20. April 
1932 und die dadurch geschaffenen Aufgaben für die Beseitigung 
von Ueberschußgichtgas. Anwendung von selbsttätigen Brennern 
für gereinigtes Gas. Beschreibung einer Anlage und ih r Einfluß 
auf den Gasdruck des Hochofens. [Rev. Metall., Mem., 35 (1938) 
Nr. 12, S. 525/30.]

Elektroroheisen. Hole, Iv a r: B e s c h re ib u n g  des T y s la n d -  
H o le -S p ig e rv e rk -O fe n s  z u r  R o h e is e n e rz e u g u n g .*  A n
gaben über Betriebsergebnisse, Strom- und Brennstoffverbrauch. 
[Tekn. T. 69 (1939) Bergsvetenskap Nr. 2, S. 9/11.]

Hochofenschlacke. Zylew, L .: E in f lu ß  v o n  K a lz iu m 
s u lf id  a u f  d ie  Z ä h ig k e i t  u n d  S c h m e lz te m p e r a tu r
d e r  H o c h o fe n s c h la c k e .*  V iskosim eterbauart und Versuchs
anordnung. Bestimmung der Schm elztemperatur durch einen 
Mikroofen von B. P. Sseliwanow (ähnlich dem Ofen von Professor 
Delter). Menge der Beigaben von Kalziumsulfid und Zusammen
setzung von synthetischen und von Naturschlacken. Versuchs
ergebnisse: durch erhöhte Zähigkeit bei gewissen Temperaturen 
und Kalziumsulfid-Gehalten Aenderung der Schmelztemperatur. 
[Metallurg 13 (1938) Nr. 6, S. 90/97.]

Schlackenerzeugnisse. Burm ann: S c h la c k e n w o lle  im  
H o c h b a u . Vorteile der Schlackenwolle: niedriges Raumgewicht 
und dam it geringe Belastung der Bauteile, völlige Trockenheit, 
einfache und schnelle Verarbeitung, große W iderstandsfähigkeit 
gegen Ungeziefer, sehr gute W ärmedämmung (Wärmeleitzahl 0,03). 
Staubfreiheit, Feuerschutz. [Wärme- u. Kältetechn. 40 (1938) 
S. 167/68; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 4, S. 1035.]

Keil, F ritz : D ie  H o c h o fe n s c h la c k e  a ls  S t r a ß e n b a u 
s to ff .*  Schlackenarten. Entstehung und Behandlung der Hoch
ofenschlacke. Chemische Zusammensetzung. Die wichtigsten 
Bestimmungen der Richtlinien. [Bitumen 9 (1939) Nr. 1, S. 10/15.] 

Pokatilowskaja, I . M.: G e w in n u n g  v o n  B in d e m i t t e ln  
a u s  n ic h tg r a n u l i e r t e n  H o c h o fe n s c h la c k e n  b e i ih r e r  
M a h lu n g  im  t r o c k e n e n  Z u s ta n d e . E n ts tau b te  und ge
mahlene Haldenschlacke als brauchbares hydraulisches Binde
m ittel. Gesteigerte Festigkeit durch Zusätze von 2%  Kalkmehl 
und besonders 2%  Portlandzem ent. Nachlassen der Festigkeit 
bei Erhöhung des Kalkmehlzuschlages auf 3% . [Stroitelnyje 
M aterialy 1938, Nr. 1, S. 34/41; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, 
Nr. 2, S. 499.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. G ie ß e r e i- T a s c h e n - J a h r b u c h  1939. Bearb. 

von Gieß.-Ing. Max Schied un ter Mitw. bewährter P raktiker des 
Gießereifaches. (Mit zahlr. Textabb.) Berlin (SW 68, Oranien- 
straße 140— 42): O tto Elsner, Verlagsgesellschaft (1939).
(S. 31—338; dazu S. 339—398, z. T. m it Anzeigen; außerdem 
Kalendarium .) 16°. Geb. 3 MM. — Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) 
S. 90, u. d. T ite l: Gießerei-Taschenbuch 1938. 2  B 2

Geilenkirchen, Th.: D ie  V o r t r ä g e  a u f  d e m  I n t e r n a t i o 
n a le n  G ie ß e re ik o n g re ß  in  P o le n . Auszüge aus den vor dem 
Gießereikongreß vom 8. bis 17. September 1938 in W arschau und 
K rakau gehaltenen Vorträgen. [Gießerei 25 (1938) Nr. 24. 
S. 622/25; Nr. 25, S. 645/49; 26 (1939) N r.l, S. 8/13; Nr. 2, S. 38/42.] 

Metallurgisches. Evans, G. S.: F e in u n g  v o n  G u ß e isen .*  
Sodabehandlung des Gußeisens im ununterbrochenen Betrieb. 
Entwicklung des Verfahrens. Zusammenhänge zwischen Sodaent
schwefelung und den im Kupolofen herrschenden Temperaturen. 
Die chemischen Vorgänge bei der Entschwefelung. Begrenzte 
Entschwefelungsmöglichkeiten im Kupolofen. Entschwefelung in 
der Gießpfanne. Fassungsvermögen der Pfanne. Zugabe der Soda, 
Ausmauerung der Pfanne. Beeinflussung der physikalischen 
Eigenschaften des Gußeisens. Praktische Bedeutung der Feinung. 
[Foundry Trade J .  60 (1939) Nr. 1171, S. 99/101.]

Skomorochow, S.: T h e r m o a n th r a z i t  a ls  E r s a tz  fü r  
K o k s  b e im  S c h m e lz e n  v o n  G u ß e ise n  im  K u p o lo fe n . Teil
weise Verkokung von A nthrazit durch langsame Erhitzung 
auf 1100°. Eigenschaften dieses Therm oanthrazits. Erprobung 
als Brennstoff für Kupolöfen m it gutem  Erfolg: Geringer Brenn
stoff- und Kalksteinbedarf, niedrigere G ichttem peratur, höhere 
B adtem peratur, bessere Verbrennung ohne höheren Windbedarf 
und stärkeren Futterverschleiß. [Nowosti techn. 7 (1938) Nr. 7, 
S. 36; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, N r. 2, S. 511/12.]

Schmelzöfen. Donoho, C. K., und  Chas. F . Greene: E in f lu ß  
d es K u p o lo f e n b e t r ie b e s  a u f  d a s  O fe n fu tte r .*  Ergebnisse 
einer Untersuchung über den Einfluß von W inddruck, Silizium
gehalt der Gattierung, Schmelzdauer und Ofendurchmesser auf 
die H altbarkeit des Ofenfutters in  der Schmelzzone. Starker 
Futterverbrauch bei hohem W inddruck, geringem Siliziumgehalt, 
langer Schmelzdauer und geringem Ofendurchmesser. Erörterung. 
[Trans. Amer. Foundrym . Ass. 46 (1939) Nr. 3, S. 525/36.]

MacKenzie, J . T., und C. K. Donoho: E in f lu ß  d es W in d 
d ru c k s  a u f  d e n  K u p o lo fe n b e tr ie b .*  Untersuchungen über 
den Einfluß der Veränderung des W inddruckes auf den Schmelz
vorgang und die Eigenschaften des Gußeisens. E rhöhte Schmelz
leistung bei Drucksteigerung ohne nennenswerte Abweichungen 
von der Normalanalyse. Erörterung. [Trans. Amer. Foundrym. 
Ass. 46 (1939) Nr. 3, S. 513/24.]

Stahlguß. Briggs, C. W., R. A. Gezelius und A. R. Donaldson: 
D e r  E n tw u r f  v o n  S ta h l f o r m g u ß te i l e n  f ü r  E n tw u r f s 
u n d  G ie ß e re iin g e n ie u re .*  Regeln für den Entw urf und die 
Herstellung von Stahlgußteilen un ter besonderer Berücksichtigung 
der stofflichen Eigenschaften. W inke für das Einformen. An
legen von Kühlkörpern. Maßnahmen zur Regelung der Erstarrung. 
[Trans. Amer. Foundrym . Ass. 46 (1939) Nr. 3, S. 605/96.]

Gußputzerei und Bearbeitung. K leditz: D ie  E n tw ic k lu n g  
d es S a n d s t r a h lg e b lä s e s  u n d  d ie  S ilik o se .*  Bauliche E n t
wicklung des Sandstrahlgebläses und seine Einführung in die 
Eisengießereien. Quarzsand und Stahlsand als Arbeitsmittel. 
Gesunderhaltung der Arbeiter am  Sandstrahlgebläse. Die Silikose 
und ihre Gefahren. Erfolge von Schutzmaßnahmen. Ergebnisse 
ärztlicher Untersuchungen. W eiterentwicklung der technischen 
Schutzmaßnahmen. [Gießerei 26 (1939) Nr. 2, S. 27/38.]

Sonstiges. Laaff, F ranz: D as  d e u ts c h e  b e t r i e b s w i r t 
s c h a f t l i c h e  S c h r i f t tu m  ü b e r  d ie  K a lk u la t io n  in  E is e n 
g ie ß e re ie n . Entwicklungsgeschichtlicher Ueberblick und syste
m atische B etrachtung. W ürz bürg-Aumühle: K onrad Triltsch.
1938. (V, 193 S.) 8°. 5 MM. 2  B 2

Stahlerzeugung.
Siemens-Martin-Verfahren. D anforth, Geo. L .: B au  von

S ie m e n s -M a r t in -  S ta h lw e rk e n .*  Standardausführung ameri
kanischer Stahlwerke, Lagepläne und bauliche Einzelheiten. 
Ueber 500 Oefen m it schräger Rückwand arbeiten zufrieden
stellend. Venturi-Oefen. Danforth-Peterson-Gitterwerk. [Blast 
Furn. 26 (1938) Nr. 12, S. 1183/87.]

Elektrostahl. D o p p e lf re q u e n z s c h m e lz o fe n .  Wirkung 
des Doppelfrequenzofens. Dieselbe Spule liefert gleichzeitig den 
Hochfrequenzheizstrom und mehrphasigen Niederfrequenz
schmelzstrom. [Canad. Metals m etallurg. Ind . 1 (1938) Okt., 
S. 283; nach Bull. Iron Steel In st. 1939, Nr. 37, S. 149 A.]

Müller, Eugen: W ä rm e b i la n z  e in e s  6 - t - H e r o u l t - O f e n s  
zu m  S c h m e lz e n  v o n  F e r ro m a n g a n .*  [Stahl u. Eisen 59 (1939) 
Nr. 5, S. 126/27.]

Gießen. Altenhein, E .: V e r r in g e r u n g  d e s  L u n k e r s  in  
S ta h lb lö c k e n .*  Ausbildung des Lunkers in  legierten Stahl
blöcken, bei Anwendung von Lapix nur 7,8%  Abschnitt nötig. 
Gegenüberstellung der Kohlenstoff- und Schwefelseigerung bei 
m it Asche oder Lapix behandelten Blöcken. [Iron Steel Ind . 12 
(1939) Nr. 5, S. 247/50 u. 260.]

Swetschnikow, W., und K . Starodubow: W e lc h e s  G u ß 
e is e n  so ll  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  K o k i l le n  v e rw e n d e t  
w e rd e n ?  Auswertung des Schrifttum s über die Beschaffenheit 
des Gußeisens für Kokillen. [S tal 8 (1938) Nr. 11, S. 41/46.]
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Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. W a lzw erk sw esen . Düsseldorf: Verlag Stahl

eisen m. b. H. — Berlin: Julius Springer. 4". —  Bd. 3. Hrsg. von 
J. Puppe. Unter Mitarbeit von H. Bohr, Krefeld, G. Hundt. 
Wissen Sieg). F. Koeks und J . Severin (Duisburg i, G. B. Lobko- 
witz. Harrow. Middlesex (England). E. Marke. Husten i. W., 
A. Pomp. Düsseldorf, F . Popp, Essen (Ruhr). E. Schauff. Wissen 
>iec. W. Schneider. Wissen (Sieg), E. Siebet Eichen (Sieg), 

W. Sonnabend. Kassel-Wühelmshöhe. Mit 924 Abb. im Text u. 
auf 2 Taf. 1939. ( X i . 669 S.) Geb. 96 M •(. für Mitglieder des 
VPEh SOjfjf. (Handbuch des Eisenhüttenwesens. Hrsg. im 
Aufträge des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute.) 5  B 2

Juraschek. Francis: W e rk sto ffd u rc h g a n g  im  W arm - 
mnd K a lt-B a n d b lech w a lzw erk  der I r v in  W orks in  D ra- 
T o s b u r g ,  Pa.* Die planm äßige Anordnung aller Betriebsein- 
r k h tu n g e n  bei dieser Anlage verkürzt die Fönierwege. vermeidet 
U mwege und öfteres Anfassen der Erzeugnisse: eine große 7.ahl 
roo Laufkranen. E lektrokarren. Förderbändern usw. fördert 
dieses B e s tr e b e n ,  das durch ein Durchga ngsst ro m bild und ein
leitende Beschreibung geschildert wird. [Iron Age 143 (1939) 
Nr. 5. 8. 31 36.]

Walzvorgang im allgemeinen. Emicke, Otto, und Heinz 
Benad: F o r m ä n d e r u n g s w id e r s ta n d  (A rb e itsb ed a r f) und  
B re itung  b e im  W a lz e n  u n d  P re ssen  v o n  W e rk sto ff  m it 
g le ichm äß iger u n d  u n g le ic h m ä ß ig e r  Q u e r s c h n it ts 
härte.* Temperaturverteilung im Flußstahl beim Erwärmen und 
Abkühlen vor der Warmformgebung. Anwendung der Erfah
rungen über W arm härte des Flußstahls zwischen 850 und 11 Sb'1 
auf die Härte von Blei- und Blei-Antimon-Legierungen. Walz
versuche mit Einmetall entsprechend gleichmäßig durchwärmtem, 
und Schiehtmetall m it wechselnder Querschnirtshärte ent
sprechend ungleichmäßig durchwärmtem oder rasch abgekühltem 
Werkstoff. Größe des Formänderungswiderstandes (Arbeits
bedarfes' sowie der Gesamt breitung und der Teilbreitungen beim

. b Stückhöhe
Schiehtmetall. F.infl.m des Quotienten — =  —D Walzendurchmesser
und der Walzgeschwindigkeit. Unterschiede des aus dem Walz- 
ilruck und den Drehmomenten der Arbeitswalzen bestimmten 
Formänderungswiderstandes. Preßversuehe mit Sehiehtmetallen 
zur Bestimmung des Formänderungswiderstandes. [Areh. Eisen- 
hüttenw. 12 (193S 39' Xr. 8. S. 365 30 (Walzw.-Aussch. 147); 
vgL Stahl u. Eisen 59 (1939) Xr. 8, S. 226.]

Walzwerksalltrieb. Bauer, Hellmut: D ie  E n tw ic k lu n g  der 
durch S tro m rich ter  g e s te u e r te n  W a lzw erk sa n tr ieb e .*  
Weitere Gleiehriehteranligen. Beispiele neuerer Anlagen.Die Gleich
richteranlage an den neuen Walzenstraßen der Vereinigten 
Oberschlesischen Hüttenwerke. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Xr. 7, 
S. 196 201 u. 181 3.5 (Walzw.-Aussch. 150 u. Hasch.-Aussch. 79).]

Engel. Ludolf: D ie  E n tw ic k lu n g  v o n  W a lzw er k s
antrieben in b a u lich er  u n d  w ir ts c h a f t lic h e r  H in sich t.*  
Beurteilung der Wirtschaftlichkeit des Antriebes einer L'mkehr- 
walzenstraße. Anlagekosten. Wirtschaftlichkeit der Erzeugung. 
Anforderungen an den Antrieb einer U  mkehrwalzenstr-aße. 
Aendertmg der bisher üblichen Bauart der Dampfwalzenzug
maschine. Steuerungstechnische Vorteile der Mehrkurbeldampf
maschine. Vergleich der älteren mit der neuen Bauart. Oel- 
hydraulische Ventilsteuerung und Drehzahlregelung. Einzelheiten 
der neuen Bauart. Dampfverbrauch der älteren und neueren 
Dampfwalzenzugmaschinen und Vergleich mit dem Stromver
brauch elektrischer Umkehrantriebe. Ausnutzung des Wärme- 
gefäHes durch Abdampfturbinen. Anpassungsfähigkeit neuzeit
licher Dampfkessel. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Xr. 7. S. 173 So 
Valzw.-Aussch. 148 u. Masch.-Aussch. 77).]

Fischer, Max: A us der E n tw ic k lu n g  der e le k tr is c h e n  
W alzw erksantriebe.* Geschichtliche Entwicklung der elek
trischen Walzwerksantriebe. Finfln S der Schwungräder auf die 
Bemessung der Antriebsleistung für eine dreigerüstige Platinen
straße. Elektrische Bremse für schwere Schwungradantriebe. 
Steuerung der Hgnersätze. Kraftverbraueh bei Dampf- und elek
trischem Antrieb der Walzwerke. Drehzahlregelungsarten bei 
durchlaufenden Walzwerksmotoren. Gleichstrommotoren in 4 er- 
bindung mit Gleichrichtern für Antriebe mit großem Regelbereich. 
Kontinuierliche Straßen mit gemeinsamem und Einzelantrieb. 
Schlingenlänge und Walzgeschwindigkeit. Drehzahlkennlinien 
und Pendelerscheinungen der Motoren. Gleichlaufstenerung mit 
Spannungs- und Feldregelung. Mittelbare und unmittelbare 
Weichlaufschaltung durch Drehzahlgeber oder elektrisches Dif
ferent iaL Die Folgeschaltung der Siemens-Schnckert-Werke. 
.Stahl u. Eisen 59 (1939) Xr. 7, S. 1S6 96 u. 1S1 So (Walzw.- 
Aussch. 149 u. Masch.-Aussch. 78).]

Walzwerkszubehör. A us B lec h  g e sc h w e iß te  R o llg a n g s -  
rollen.* Beispiele geschweißter Rollgangsrollen mit Angabe der 
Herstellungskosten. Iron Steel Engr/ 16'  (1939) Xr. 1. S. So S6.]

Are ns. Jo h an n : W a lz e n z a p f  e n la g e r  a u s  K u n s th a r z -  
P r e ß s t  o ff en.* Allgemeines. Eigenschaften der K unstharz- 
Lagerstorfe. Die wirtschaftlichste Form der Walzenzapfenhiger 
aus Konst harz-Preßst off en. Schmierung und Kühlung. Ansge- 
fuhrte Lagerformen und ihre W eiterentwicklung : BIockLiger ohne 
und m it Bewehrung. Rahmenlager. Fütterungen und form 
gepreßte Lager. K unstharz-Preßstoff als Austauschstoff für 
Waizenzapfenlager bei den verschiedenen W aizwerksarten. [Stahl 
u. Eisen 59 (1939) Xr. 8, S. 213 24.]

Walzwerksöfen. N e u z e i t l ic h e  T ie fö fe n  d e r  E d g a r  
T h o m so n  W o rk s  d e r  C a rn e g ie - IU in o is  S te e l  C orp .*  
Kurze Beschreibung der 16 neuen Tieföfen von 4.6 v 4.9 X 2.-54 m 1 
R aum inhalt fü r eine angenommene Leistung von LS Vin t  
Stahlblöcke. [Iron Age 143 (1939 Nr. 9, S. 42 43.]

Halbzeugwalzwerke. Iversen. Lorenz: E n tw u r f  n e u z e i t 
l ic h e r  B ra m m e n -B lo c k w a lz w e rk e .*  Universalwaizwerke 
und ihre Nachteile für das Walzen von Brammen. Bevorzugung 
des U mkehr-Zweiwalzen-Brammenwalzwerks als geeignetsten 
Walzwerkes zum Hersteilen von Brammen vielwechseLnder Breite 
durch Stauchen auf waagerechten Walzen und hierdurch erreichte 
Ersparnis an  Brammenkokillen. Beschreibung des neuen B ram 
menwalzwerkes der E ig a r  Thomson Works der Carnegie-Illinois 
Steel Corp. für Rohhlöeke von 20.4 t  und von Umkehrwaizwerken 
für Brammen und Blöcke m it Angaben über Walzendurehmesser. 
Blockabmessungen. K raftbedarf usw.. besonders des neuen 
Brammen- und Blockwalzwerkes der National Steel Corp. in 
Great Lakes. [Iron  Steel Engr. 16 (1939i Nr. L S. 2t' 27.]

Bandstahlwalzwerke. Badlam, Stephen: F o r t s c h r i t t e  d e r  
W a lz w e rk e  f ü r  B r e i tb a n d  u n d  B lech e .*  Aufzählung der 
neuen Breitbandstraßen in den Jah ren  1937 38 und Angaben über 
Ergänzungen der schon vorhandenen Breitbandwalzwerke. 
Aufstellung über Kaltwalzwerke für Schwarz- und Weißbleche. 
Verwendung von Drei walzen-Feinblech-Vor- und -Fertiggerüsten. 
[Iron Steel Engr. 16 (1939 Nr. L  S. 2S 51.]

Spellaey. J .  F.. und T. L. Bnrrell: V e rb e s s e ru n g e n  an  
d e n  H a sp e ln  f ü r  B a n d b le c h e .*  Beschreibung verschiedener 
Verbesserungen an Bandblechhaspeln zum leichteren Einfuhren 
und Leiten des Bandbleches. [Steel 104 (1939‘ Nr. 5, S. 47 48.] 

Feinbleehwalrwerke. D re iw a lz e n g e rü s t  f ü r  F e in b le c h e .*  
In  zwei Einzel- und drei gedoppelten Stichen werden 1800 P aar 
Platinen von 51 bis 16 mm Dicke aus P latinen von 200 bis 400 mm 
Länge und 660 bis 1320 mm B reite im  Gewicht von etwa 90 t  
in der achtstündigen Schicht vorgewalzt. Durchmesser der Ober
und Unterwalze 810 mm. der Mittelwalze 510 mm. Ballenlänge 
für Bleche bis zu 1220 mm Fertigbreite. Oberwalze an getrieben 
m it Schlnpfvorrichtung aus Reibscheiben auf der oberen K am m 
walze. Hebetische vom  und hinten. Beschreibung des Gerüstes. 
[Iron Steel Engr. 16 (1939) Nr. 2. S. 73 75.]

Universaleisenwallwerke. B ra m m e n w a lz w e rk  d e r  E d 
g a r  T h o m so n  W o rk s  in  B ra d d o c k ,  P a .*  Kurze Beschrei
bung des neuen Um versai-Brammen walz w ertes fü r eine jährliche 
Leistung von L5 Mill. t .  Die Blöcke m it den Maßen, bis zu 
812 1676 . 2286 m m 1 wiegen bis zu 20.4 t .  K e  waagerechten
W alzen haben 1145 mm Dmr. und 2030 mm Ballenlänge, sie 
werden durch je einen 5000-PS-Motor angetriehen, während ein 
3000-PS-Motor beide Steh walzen von je 910 mm Dm r. an tre ib t. 
K e  Brammenschere fü r 1200 t  Druck an  den Messern wird durch 
zwei 350-PS-Motoren angetrieben und hat einen hin- und herfahr
baren Abfuhrrollgang. [Iron  Age 143 (1939 N r. 6. S. 46 47; 
Steel 104 (1939) Nr. 8, S. 50, 51 u . 54.]

Radreifen- und Radscheibenwaizwerke. Wevrfeh. F red: 
H e r s te l lu n g  v o n  R a d r e i f e n  f ü r  B a h n w a g e n  u n d  L o k o 
m o tiv e n .*  Kurze Uebersicht über den Herstellungsgang. 
[Rev. techn. luxe mb. 30 (1938) Nr. 6, S. 125 26.]

Schmieden. Bêché- H .: Z e i t -  u n d  S to f f e r s p a r n i s  b e im  
S c h m ie d e n  v o n  K u r  b e i w e llen .*  [Z.VDI 83 (1939 Xr.5. S. 136.] 

Preuß. B ernhard: S c h m ie d e n  e in e s  A n h ä n g e r h a k e n s  
im  G esenk .*  [Techn. Zbl. prakt. Metall bearb. 49 ( 1939 Nr. 1 2. 
S. 43 44.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. Reimer. Georg: U e b e r  W a lz e n s e h lä g e  u n d  

V o rg ä n g e  im  K a l tw a lz g e r ü s t  b e im  W a lz e n  v o n  B le 
c h e n  im  A u g e n b l ic k  d e s  S t ic h e n d e s .  Entw icklung der 
Blechwalzgerüste innerhalb 50 Jah re . Belastung und  Dehnung 
im W alzeuständer. Vorgänge im Augenblick des Blechaustrittes. 
Möglichkeit eines Walzenschlages und  seine W irkung auf die 
Arbeitswalzen. Fassen und Balligkeit der W alzen. [S tah l u. 
Eisen 59 (1939' Nr. 5 S. 122 26.]

Ziehen und Tiefliehen. Reitzig, G erhard: V e r s a g e n  v o n  
Z ie h s te in e n  in  d e r  Z ie h m a s e h in e .*  E rfahrungen m it 
Ziehsteinen und m it Vorrichtungen zum  Prüfen der Ziehsteine 
auf Fehler und  Politur. [D rahtw elt 32 (1939) N r. 8, S. 113 15.]
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Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. Stieler, C.: D as S c h w e iß e n  v o n  G r a u 

guß.*  Zweckmäßigkeit und Notwendigkeit des Schweißens von 
Grauguß. Verfahren, Geräte und Zusatzstoffe für die W arm 
schweißung durch Gasschmelzschweißung und Elektrowarm - 
schweißung. Eigenschaften und Kosten der Warmschweißung. 
[Gießerei 26 (1939) Nr. 4, S. 82/88.]

Elektroschmelzschweißen. S c h w e iß e n  v o n  R o h re n  a u s  
M o ly b d ä n s ta h l  f ü r  H o c h d ru c k k e s s e l .*  A rten der Schweiß
nähte möglichst vereinfachen. Abmessung und Schräge der Naht. 
Anwendung eines Ringes, der am Fuß der N abt m it verschweißt 
wird. Schweißpraxis. Elektrodendurchmesser und Stromstärken. 
Schweißen bei waagerechten und senkrechten Rohren. Ver
hütung der Spannungen. [Bull, techn. Bur. Veritas 21 (1939) 
Nr. 2, S. 25/27.]

G e g e n w ä r t ig e r  S ta n d  d e r  U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  
U rs a c h e  d e s  Z u s a m m e n b ru c h e s  d e r  H a s s e l t e r  B rü ck e .*  
Kurzer Bericht, in dem die Ursache des Einsturzes weniger im W erk
stoff als in den durch das Schweißen herbeigeführten Spannungs
zuständen gesucht wird. [Oss. Metall. 8 (1939) Nr. 2, S. 101/02.] 

Rosenberg, F .: D ie  e le k t r i s c h e  S tu m p fs c h w e iß u n g  
u n d  ih r  W eg zu m  s e lb s t tä t ig e n  A b b re n n v e r fa h re n .*  
Aufbau der Stumpfschweißmaschinen, ihr Arbeitsbereich und 
ihre Anwendbarkeit. [AEG-Mitt. 1939, Nr. 3, S. 157/61.]

Thiemer, E .: D as A rc a to m -S c h w e iß v e r fa h re n  u n d  
se in e  m a s c h in e lle  A n w en d u n g .*  Aufbau und Anwendung 
eines Schweißkopfes für maschinelles Schweißen. Benutzung des 
Verfahrens und der Geräte an  H and von Arbeits- und Maschinen
ausführungsbeispielen. Leistungsangaben. Schweißkosten. [Elek- 
troschweißg. 10 (1939) Nr. 3, S. 43/47.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Ericke, 
Johannes: V e rsu c h e  m it  g e s c h w e iß te n  G i t te r m a s te n  in  
L e ic h tb a u w e ise .*  Theorie und Versuche zeigen, daß Maste in 
der beschriebenen Leichtbauweise die gleiche Sicherheit haben 
wie Maste üblicher Bauweise m it höherem Stahlverbrauch. 
[Bauingenieur 20 (1939) Nr. 7/8, S. 90/93.]

Kendl, G., Fr. Knoops und H . Uhlitzsch: N e u e re  V er
g le ic h sw e is e  U n te r s u c h u n g e n  v o n  B ieg e - u n d  Z u g 
p ro b e n  b e i E le k tro s c h w e iß u n g e n .*  Untersuchungen an 
Lichtbogenschweißungen aus St 37 m it um hüllten Schweiß
drähten. Zugfestigkeit, Biegewinkel und Dehnung von Proben 
aus reinem Schweißgut und von Schweißverbindungen in Ab
hängigkeit von der angewandten Schweißstromstärke hei einem 
Drahtdurchmesser von 4 und 6 mm. Breite und Gefüge der 
Uebergangszonen in Abhängigkeit vom Elektrodendurchmesser 
und von der Schweißstromstärke. Einfluß von Kantenwinkel, 
Schweißwulst, Lagenzahl und Lagenanordnung auf die Eestig- 
keitseigenschaften. Schweißleistung. [Techn. Zbl. prakt. Metall- 
bearh. 49 (1939) Nr. 1/2, S. 51/54, 56 u. 58; Nr. 3/4, S. 169/70, 
172/74 u. 176/77.]

Sonstiges. W andelt, M.: R ic h t l in ie n  f ü r  d ie  A u s b il 
d u n g  u n d  P r ü f u n g  v o n  K e s s e ls c h w e iß e rn .*  G rund
legende Bestimmungen der Vorschriften. Geltungsbereich. Aus- 
hildungs- und Prüfstellen. Grundsätzliches für den Aufbau der 
Richtlinien und wichtigsten Gesichtspunkte, ihre Wiederholung 
der Schweißerprüfung. [Wärme 62 (1939) Nr. 7, S. 112/15.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. Munger, H. P .: B e iz e n  v o n  B a n d s ta h l  u n d  

V o r r ic h tu n g e n  dazu .*  Zusammensetzung der Zunderschicht. 
Beizvorrichtungen für Feinbleche oder B andstahl in Tafeln, als 
Bunde und als abgewickelte Bänder in Durchlaufheizen. [Iron 
Steel Engr. 16 (1939) Nr. 2, S. 58/67.]

Verzinken. Pack: D e r E in f lu ß  e in e s  S i l iz iu m g e h a lte s  
im  S ta h l  a u f  d ie  Z in k a n n a h m e  u n d  d ie  H a r t z i n k 
b i ld u n g  b e i d e r  F e u e rv e rz in k u n g .*  Untersuchungen an 
Röhren aus drei Stählen m it etwa 0,1 % C, 0,5 % Mn, 0,02 % P, 
0,03 % S und 0,14 bis 0,20 % Cu, von denen der eine unsiliziert 
war, der zweite 0,08 % Si und der d ritte  0,17 % Si enthielt. F est
stellungen über die Zinkannahme in Abhängigkeit von der Ober
flächenbeschaffenheit sowie über den Eisenverlust der Rohre hei 
verschieden langem Tauchen ins Zinkbad. Beobachtungen an 
drei Zinkpfannen m it 0,1 bis 0,22 % C, 0 bis 0,5 % Si, 0,5 bis 
1,1 % Mn, 0,03 bis 0,04 % P, 0,04 bis 0,06 % S und 0,18 bis 
0,22% Cu über die H altbarkeit. [Drahtwelt 32 (1939) Nr.5, S.57/60.] 

Emaillieren. Clawson, C. D.: E in ig e  B e o b a c h tu n g e n  
ü b e r  d ie  B la s e n b i ld u n g  b e i S ta h lb le c h - D e c k e m a i ls .  
Das A uftreten von Blasen ist zurückzuführen auf Verunreini
gungen des Emails und der Metalloberfläche. Schwächeres 
Beizen und Mahlen der F ritte  in kleineren Mengen beseitigte die 
Blasen. Gute Ergebnisse auch bei schnell und heiß aufgebrannten 
Deckemails und gut gealterten Grundemailschlickern. [Ena- 
melist 16 (1938) Nr. 3, S. 5/8; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, 
Nr. 10. S. 2269.]

Sonstiges. Juraschek, Francis: R e in ig u n g  u n d  O b e r
f lä c h e n b e h a n d lu n g  m e ta l l i s c h e r  E rz e u g n is s e .*  Ueber
sicht über die Verfahren und Hilfsm ittel, um  metallische Erzeug
nisse zu reinigen, wie Vorreinigen in  Lösungsmitteln, Rommein, 
Waschen, Beizen usw., und ihnen ein gefälliges Aeußeres zu ver
leihen durch Ueberzüge, Polieren, Schwabbeln, Färben usw. 
[Iron Age 143 (1939) Nr. 4, S. 21/28 u. 48.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. E le k t r i s c h e r  D u rc h z ie h o fe n  zu m  G lü h en  

k a l tg e w a lz te r  S ta h lb ä n d e r .*  Beschreibung und Arbeits
weise des Ofens für Bänder bis zu 750 mm B reite; er besteht 
aus einer elektrisch geheizten Kammer, einem verhältnismäßig 
langen Kühlraum, die beide un ter Schutzgas stehen, und einem 
Raum , in dem das Glühgut durch Brausen m it Wasser von 
etwa 87° gekühlt wird. Anschlußwert 275 kW. Leistung etwa 
900 kg/h bei einer Tem peratur von 960°. [Iron Age 143 (1939) 
Nr. 5, S. 45.]

Aßmus, Josef: G lü h v o r r ic h tu n g  f ü r  S c h w e iß n ä h te  
b e i M o n tag en .*  Beschreibung einer beweglichen elektrischen 
Glühvorrichtung für die Glühbehandlung der Schweißnähte von 
Rohren. [Elektroschweißg. 10 (1939) Nr. 3, S. 47/49.]

Härten, Anlassen, Vergüten. Sam tjatnin, M. M. : Z u r F ra g e  
d e r  k r i t i s c h e n  A b k ü h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t .*  Die kri
tische Abkühlungsgeschwindigkeit ist von der A rt der Abkühlung 
(Abstrahlung oder Berührung) abhängig. [Metallurg 13 (1938) 
Nr. 12, S. 29/38.]

Oberflächenhärtung. Gardin, A. I.: O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  
m i t t e l s  H o c h f re q u e n z s trö m e .*  Vorteile des Verfahrens: 
günstige Tem peraturverteilung in der erwärm ten Oberflächen
schicht, schnelle Lösung der Karbide, erhöhte Diffusionsgeschwin
digkeit des Kohlenstoffes, kleines Kornw achstum . [Metallurg 13 
(1938) Nr. 3, S. 62/73.]

Maehanek, A.: H o c h f r e q u e n z h ä r tu n g  v o n  S c h ie n e n 
end en .*  Untersuchung der gehärteten Schienen. [Stal 8 (1938) 
Nr. 11, S. 46/53.]

Persoz, L .: V e r s t ic k u n g  u n d  M e ta l lz e m e n ta t io n .*  
Einfluß des Verstickens auf die H ärte  von unlegierten und legierten 
Stählen. M etallzementation in Uran, Zirkon, Chrom und Beryl
lium ergibt außer der H ärte  auch guten Korrosionswiderstand. 
[Métaux 11 (1936) Nr. 136, S. 287/89.]

Prosswirin, W. I . : N i t r o z e m e n ta t io n .*  Vorhergehendes 
Versticken erhöht die Aufkohlungsgeschwindigkeit. Beschrei
bung einer Arbeitsweise, bei der der W erkstoff abwechselnd mit 
Stickstoff und Kohlenoxyd behandelt wird. [Metallurg 13 
(1938) Nr. 11, S. 84/87.]

Smith, A. J .  G. : E in  n e u e s  O e lz e m e n ta t io n s v e r f a h r e n  
im  E le k t r o o fe n .  Verwendung eines besonders behandelten 
Oeles, das bei der Verdampfung ein für Aufkohlungszwecke 
geeignetes Gas ergibt. Arbeitsweise des elektrisch beheizten 
Härteofens, in  dem das Gas umgewälzt wird. Das Verfahren 
ermöglicht eine genaue Ueberwachung der E insatztiefen und der 
Zusammensetzung der E insatzschicht. Der Ofen is t auch für 
Verstickungsarbeiten verwendbar. [Elektrowärme 8 (1938) 
Nr. 12, S. 308/09.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Guzzoni, Gastone, Prof. D ott., Capo del Ser- 

vizio principale „S tud i e Ricerche“ della Soc. An. Nazionale 
Cogne: G li a c c ia i  c o m m u n i e sp e c ia li .  M etallografia — pro- 
prietà  fisiche e meccaniehe costituenti — impurezze negli acciai — 
affinazione e colata —  tra ttam en ti term ici e meccanici —  acciai 
speciali da costruzione —  acciai da utensili e rapidi — acciai inos- 
sidabili -— eementazione e nitrurazione. Seconda edizione, 
completamente rifa tta  ed am pliata con quattro-eentosette figure 
e numerose tabelle. Milano: Ulrico Hoepli 1939. (XX, 660 S.) 8°. 
120 Lire. S  B S

Gußeisen. Ballay, Marcel: G u ß e is e n  u n d  A b n u tz u n g .*  
Günstigste Graphitausbildung und -Verteilung für die Abnutzung 
von Gußeisen. Verschiedene Gußeisensorten, ihre W ärme
behandlung, H ärteverfahren und Anwendung. Einfluß des 
Glühens auf die Gefügeausbildung. Anwendung von Chrom- 
Nickel-, Molybdän- und Nickel-Molybdän-Gußeisen. Austeniti- 
sches Ni-Resist m it 14 bis 16 % Ni, 2 bis 4 % Cr und 5,7 % Cu 
m it guter Korrosionswiderstandsfähigkeit. [Métaux 11 (1936) 
Nr. 136, S. 290/96.]

Bertschinger, R .: I s t  G ra u g u ß  a ls  B a u s to f f  ü b e r 
h a u p t  zu  e r s e tz e n ? *  Darstellung der F ortschritte  zur W eiter
entwicklung des Gußeisens. Vergleich m it anderen Werkstoffen 
und geschweißten B auarten. Vorschläge zur Förderung einer 
verstärk ten  Anwendung des Gußeisens. [Gießerei 26 (1939) 
N r. 3, S. 55/67.]

Bunin, K. P .: G u ß e is e n  f ü r  W a lz e n  m it  h o h e r  H ä r te  
u n d  V e r s c h le iß fe s t ig k e it .*  Empfehlung von Gußeisen m it 
6 % Mn. [Teori. prakt, m et, 9 (1938) Nr. 11, S. 52/60.]
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Temperguß. Troitzki, G. N .: E in f lü s s e ,  d ie  d ie  F e s t ig -  
k e itse ig e n se h a f te n  d e s  a m e r ik a n i s c h e n  T e m p e rg u s s e s  
bestim m en.* Als Ergebnis einer umfangreichen Untersuchung 
wird die Bedeutung des Gußgefüges herausgestellt, [Metallurg 13 
(1938) Nr. 12, S. 39/54.]

Flußstahl im allgemeinen. Houdrem ont, E duard, und H ans 
Schräder: W irk u n g  v o n  A lu m in iu m  im  u n le g ie r t e n  
Stahl.* Veränderung der H altepunkte. Einfluß auf die Durch
härtung. Ueberhitzungsunempfindlichkeit und Korngröße hei 
Stählen mit 0,15 bis 1,0 % C und Alum iniumgehalten bis 2,5 %. 
Festigkeits- und Zähigkeitseigenschaften. K arbidbildung. Beein
flussung der magnetischen Eigenschaften und Anlaßbeständigkeit, 
[Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 1938, Nr. 8, S. 139/56; 
Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) Nr. 8, S. 393/404; vgl. Stahl 
u. Eisen 59 (1939) Nr. 8, S. 226.]

Baustahl. W asmuht, Roland: E in f lu ß  d e s  N o rm a lg lü h e n s  
auf F e s t ig k e it  s e ig e n s c h a f te n  u n d  S ch  w e iß  v e r h a l t e n  v o n  
B austah l St 52.* Einfluß des Normalglühens auf Zugfestigkeit 
und Kerbschlagzähigkeit von Proben aus dem K ern 20 bis 50 mm 
dicker Walzprofile aus Stahl m it rd. 0,18 % C, 0,4 % Si, 1,0 % Mn, 
0,3 % Cr und 0,5 % Cu. Auswirkung der Feinkornersehmelzung, 
des Normalglühens und der Vorwärmung auf das Ergebnis des 
Aufschweißbiegeversuchs. Kritische Profildicke, oberhalb deren 
Normalglühung angebracht ist. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 8, 
S. 209/12 (Werkstoffaussch. 456).]

Werkzeugstahl. Gebhard, K [urt]: B is h e r ig e  E n tw ic k lu n g  
und g e g e n w ä r tig e r  S ta n d  d e r  K a l tw a lz e n .*  Hinweis auf 
alte Vorschläge für Mehrrollenwalzwerke von Alfred Krupp. 
Wichtigste Eigenschaften geschmiedeter und gegossener K a lt
walzen. Fehlererscheinungen, wie A nlaßstreifen und Schalen
sprünge, Dauerbrüche, Brandrisse, Anfressungen in den K ühl
bohrungen. [Z. VDI 83 (1939) N r. 9, S. 2 9/75.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. Gerlach, W alther: F e r r o m a g n e t i s c h e  U m 
w andlungen. D as  P ro b le m  d e r  C u r ie - T e m p e r a tu r .*  
Ferromagnetische Umwandlung und Hysterese. Mechanische 
Beeinflussung der Curie-Temperatur. Die plötzliche M agneti
sierung verschwindet bei der Curie-Temperatur nicht völlig, 
sondern kontinuierlich in einem größeren Temperaturbereich, 
dem „Uebergangsgebiet“ . Aenderungen von spezifischer W ärme, 
elektrischem W iderstand, Emissionsvermögen, Therm okraft, 
Elastizität, thermischer Ausdehnung bei der magnetischen U m 
wandlung. Röntgenuntersuchungen. Ferrom agnetische Eigen
schaften im Uebergangsgebiet. Abhängigkeit der Curie-Tempe
ratur vom Druck. Abhängigkeit der chemischen A k tiv itä t von 
der Temperatur. [Z. Elektrochem. 45 (1939) Nr. 2, S. 151/70.] 

Stähle für Sonderzwecke. Lohr, J . M., und Charles H. 
Hopkins: W ä r m e a u s d e h n u n g  v o n  N ic k e l - E i s e n - L e g ie -  
rungen m it 30 b is 70 % Ni.* Nachprüfungen über den Einfluß 
des Nickels auf die W ärmeausdehnung zwischen 0 und rd. 1000°. 
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 987, 7 S., 
Metals Techn. 5 (1938) Nr. 8.]

Einfluß von Zusätzen. Podberesski, 1 .1 .: D e r  E in f lu ß  v o n  
Alum inium  a u f  d ie  F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  v o n  
m itte lh a rte m  u n le g ie r te m  S ta h l.*  Alum inium zusätze be
dingten geringere Querkerbzähigkeit gegenüber Desoxydation 
nur mit Ferromangan und Ferrosilizium. [Teori. prakt. met. 9
(1938) Nr. 7/8, S. 71/72.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. Daeves, K ., und R . Scherer: W e r k s to f f -  

u n te rsu ch u n g en  a n  l a n g jä h r ig  b e w ä h r te n  K r a f t f a h r 
zeugteilen.* Notwendigkeit einer Untersuchung der Kurzprüf- 
eigenschaften. Chemische Zusammensetzung, Bruchgefüge, Zug
festigkeit, Streckgrenze, Dehnung und  Kerbschlagzähigkeit von 
Kurbel- und Seitenwellen, Pleuelstangen und Kolbenbolzen aus 
'geschieden lange gelaufenen Kraftw agen. Folgerungen aus dieser 
Untersuchung für die Abnahme und W erkstofforschung. [Maseh.- 
Bau, Betrieb, 18 (1939) Nr. 3/4, S. 77/80.]

Duckwitz, C. A .: Z u s a m m e n h ä n g e  u n d  A u s w irk u n g e n  
der W e rk s to f f -F o rs c h u n g  f ü r  d ie  K o n s tr u k t io n .*  
Den im Zugversuch erm ittelten  Eigenschaften h a fte t bezüglich 
der Festigkeitsrechnung erhebliche Unsicherheit an. Die E igen
schaften können nicht auf verwickelte Beanspruchungsarten 
übertragen werden, da Spannungsverteilung, Spannungszustand 
und Abmessungen der Bauteile keine Berücksichtigung finden.

estaltabhängigkeit. Gestaltfestigkeit. Abhängigkeit des Form 
änderungsvermögens vom Spannungszustand. V erhalten bei 
ruhender, schwellender, wechselnder und schlagartiger Bean
spruchung. Absolute Höhe der Dauerfestigkeit. Wechselfestig- 
ei besteht nicht bei durch Sauerstoff korrosionsanfälligen W erk

stoffen. [Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 6, S. 125/27.]
Festigkeitstheorie. Davis, E . A .: W ir k u n g  v o n  D e h n -  

un B e la s tu n g s g e s c h w in d ig k e i t  b e im  F l ie ß e n  v o n

F lu ß s ta h l .*  Erscheinungen beim Fließen des W erkstoffes. Obere 
und untere Streckgrenze. Beschreibung eines Gerätes, um  die 
Belastungszunahme ohne Rücksicht auf die Beanspruchungs- 
geschwindigkeit aufzuzeichnen. Ergebnisse der Untersuchung 
von vier verschiedenen Probenformen. Einflüsse auf die Aus
bildung des Spannungs-Dehnungs-Sehaubildes. [J . applied Mech 
5 (1938) Nr. 4, S. A-137/40.]

Fritsche, J . :  D ie  n e u e re  F l ie ß b e d in g u n g  u n d  d ie  
E rg e b n is s e  d e r  W e rk s to f fp rü fu n g .*  Der Gedanke, daß 
sich der E in tr itt plastischer Verformungen durch einen einzigen 
W erkstoffkennwert ausdrücken ließe, wird an verschiedenen 
Schrifttum sangaben über Verhalten unterschiedlicher Quer
schnitte gegen Biege- und Druckspannungen nachgeprüft. [Stahl
bau 12 (1939) Nr. 3, S. 17/22.]

Zugversuch. Bollenrath, E., V. H auk und E . Osswald: 
R ö n tg e n o g r a p h is c h e  S p a n n u n g s m e s s u n g e n  b e i U e b e r-  
s c h r e i t e n  d e r  F l ie ß g r e n z e  a n  Z u g s tä b e n  a u s  u n le g ie r 
te m  S ta h l.*  Zugversuche an spannungsfrei geglühten Proben 
aus Stahl m it 0,11 % C, 0,1 % Si und 0,5 %  Mn. Die durch 
R öntgen-Rückstrahlverfahren auf der Oberfläche gemessene 
Spannung lag im M ittel um  6 kg/m m 2 un ter der aus der Zug
belastung errechneten. Bei Ueberschreitung der oberen Fließ
grenze wird die Spannungsverteilung über den Querschnitt 
ungleichförmig. A uftreten von Druckeigenspannungen in der 
Außenschicht und von Zugeigenspannungen im Probenkern. 
[Z. VDI 83 (1939) Nr. 5, S. 129/32.]

Pomp, Anton, und Alfred Krisch: A u s w e r tu n g  Von Z e it-  
D e h n u n g s - K u r v e n  n a c h  v e r s c h ie d e n e n  V e r fa h re n  z u r  
E r m i t t l u n g  d e r  D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  u n d  V e rg le ic h  
d e r  E rg e b n is s e  m it  L a n g z e i tv e r s u c h e n .*  Verfahren zur 
Bestimmung der D auerstandfestigkeit. Werkstoffe. Versuchs
einrichtung. Ergebnisse. Vergleich der nach den verschiedenen 
Verfahren bestim m ten Dauerstandfestigkeit. [M itt. K.-Wilh.- 
In st. Eisenforschg. 20 (1938) Lfg. 19, S. 247/63; Arch. Eisen
hüttenw . 12 (1938/39) Nr. 4, S. 199/206 (Werkstoffaussch. 437); 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1146.]

Zschokke, H .: B e e in f lu ß b a r k e i t  u n d  B e w e r tu n g  des 
K r ie c h e n s  u n d  d e r  E r h o lu n g  b e i h o h e n  T e m p e r a 
tu re n .*  Untersuchungen an  folgenden Stählen: 1. m it 0,14 % C,
7,9 % Ni und 9,4 % Cr; 2. m it 0,11 % C, 7,9 % Ni, 17,4 % Cr 
und 1 % W ; 3. m it 0,29 %  C, 23,3 % Cr und 1,8 % Si; 4. m it 
0,18 % C, 7,7 % Ni, 16,9 % Cr, 1 % W und 0,4 % T i; 5. m it 
0,15 % C, 1,5 % Ni, 0,6 % Cr, 0,7 % Mo; 6. m it 0,33 % C, 1 ,8% Ni, 
0,7 % Cr und 0,5 % Mo; 7. m it 0,12 % C, 1,4 % Ni, 0,8 % Cr und 
1 % Mo; 8. m it 0,4 % C, 1,6 % Ni, 0,55 % Mo und 0,5 % V über 
die D auerstandfestigkeit bei 400 bis 600° und den Einfluß der 
W ärm ebehandlung und Verformung auf sie. Genauigkeit ab
gekürzter Dauerstandprüfverfahren und  Verwertbarkeit ihrer 
Ergebnisse für Berechnungen. Ergebnisse lOOOstündiger Dauer
standversuche bei 400 bis 600° an  folgenden Stählen: 1. m it 
0,25 % C; 2. m it 0,3 % C, 0,8 % Cr und 0,5 % Mo; 3. m it 0,2 % C, 
0,4 % Mo und  0,2 % Cu; 4. m it 0,5 % C, 14,7 % Cr, 1,2 % Mo; 
5. 0,11 % C, 17,4 % Cr, 8 % Ni und 1 % W. Dauerstandversuche 
m it Entlastungspausen bei gleichbleibender und sinkender Tempe
ra tu r. Vorgänge während der Entlastungspausen. Beeinflussung 
der Kriechdehnung durch die Erholung. Zeitabhängigkeit der 
Verformungsvorgänge. Erklärung des Erholungseffektes aus der 
Form änderung der Korngrenzenschicht und Kristalle. Praktische 
Anwendung der Ergebnisse. [Schweizer Arch. angew. Wiss. 
Techn. 5 (1939) Nr. 1, S. 1/9; Nr. 2, S. 29/35.]

Biegeversuch. Güth, H .: E in  n e u e s  B ie g e p r ü f v e r 
fa h re n .*  Nachteile der a lten  Prüfverfahren. Entwicklung 
einer neuen Biegeprüfung. Abkantprüfung, bei der die Biege- 
kan te  als Kreiskegelsektor ausgebildet ist, beginnend m it einer 
scharfen Spitze und einer m it der Länge zunehmenden Abrundung. 
Prüfung aller Halbmesser innerhalb eines gewählten Bereiches m it 
einer einzigen Probe. Grenzhalbmesser kann m it großer Genauig
keit abgemessen werden. [Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 9, S. 188/90.] 

Schwingungsprüfung. Dolan, Thomas J . : G le ic h  z e i t ig e  W ir
k u n g  v o n  K o r r o s io n  u n d  p lö tz l ic h e n  Q u e r s c h n i t t s ä n d e 
ru n g e n  a u f  d ie  W e c h s e lf e s t ig k e i t  v o n  S ta h l.*  Verdreh- 
und Biegeweehselfestigkeit von Stahl m it rd . 0,40 % C, 0,5 % Cr, 
0,7 % Ni in warmgewalztem, abgeschrecktem und angelassenem 
Zustand. Probenformen. W irkung des Korrosionsangriffs von 
Leitungswasser. [J . applied Mech. 5 (1938) N r. 4, S. A-141/48.] 

Edgerton, C. T .: U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  D a u e r 
f e s t ig k e i t  v o n  s t a r k e n  S p i r a l f e d e r n .  Bestimmung der 
Dauerfestigkeit und  des E lastizitätsm oduls bei Zug- und Ver
drehungsbeanspruchungen von Spiralfedern verschiedener Größe 
aus saurem  und  basischem Siemens-M artin-Stahl m it 1,05 % C, 
aus E lek trostah l m it 1,05 % C, sowie aus Stahl m it 0,94 % C, 
0,63 % Si, 0,11 % Ni, 0,37 % Cr und 0,17 % V. [Wire & W. 
Prod.' 13 (1938) S. 17/26, 41, 69/73, 97, 125/31, 155, 183/85 u. 204; 
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 10, S. 2283.]
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Itih a ra , M ititosi: E in e  V e rd re h  w e c h s e l f e s t ig k e i ts -  
P r ü f m a s c h in e  u n d  P r ü f u n g  v o n  D u ra lu m in  u n d  N ic k e l-  
C k ro m -W o lf ra m -S ta h l.*  Bestimmung von Verdrehwechsel- 
festigkeit, Hysteresisschleife, bleibender Form änderung und des 
Spannungs-Dehnungs-Schaubildes m it dem „Hysterographen“. 
[Nippon Kinzoku Gakkai-Si 3 (1939) Nr. 1, S. 14/21.]

Oding, I . A .: D e r E in f lu ß  d e r  U n g le ic h m ä ß ig k e i te n  
d e r  S p a n n u n g s v e r te i lu n g  ü b e r  d e n  Q u e r s c h n i t t  a u f  
d ie  F l ie ß g r e n z e  u n d  d ie  E rm ü d u n g .*  Bestimmung der 
Fließgrenze durch Biegung und Verdrehung von rechteckigen, 
rhombischen und runden Probestäben und von Rohren aus Stahl, 
Kupfer und Messing. Abhängigkeit der Ermüdungsgrenze von ver
schiedenartiger Belastung. Auswirkungen der Gefügefehler auf die 
E rm üdungs-und Fließgrenze. [Saw .labor.7  (1938) Nr.4, S.445/58.] 

Volk, C .: D a u e r f e s t ig k e i t  u n d  B e la s tu n g s g r e n z e  g e 
s c h w e iß te r  P ro b e n .*  E rläuterung des Begriffes Belastungs
grenze oder Zeitfestigkeit an  H and des Wühler-Schaubildes. E in 
fluß einer Vorbelastung auf Zeit- und Wechselfestigkeit. [Elektro- 
schweißg. 10 (1939) Nr. 3, S. 54/57.]

Abnutzungsprüfung. Galibourg, Jean : R e ib u n g  v o n
S ta h l  a u f  S ta h l.*  Die W ahl der Werkstoffe bei der Reibung 
von Stahl auf Stahl m it und ohne Schmierung ist abhängig vom 
mechanischen W iderstand und von der Güte des Werkstoffes. 
Zusammensetzung und Festigkeitsangaben einiger unlegierter, 
legierter und gehärteter Stähle für Radreifen, Schienen und all
gemeinen Maschinenbau. [Métaux 11 (1936) Nr. 136, S. 278/86.] 

Guillet, Léon: A b n u tz u n g s p rü fu n g .*  A rten der Ab
nutzungsprüfung. Einflüsse auf die Abnutzung. Prüfmaschinen 
von Guillery, Compagnie des Chemins de fer de l’E st, von Thur- 
ston-Bailey, Erench und Herschman, Honda und Yam ada und 
von Suzuki. [Métaux 11 (1936) Nr. 136, S. 234/40.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Kühl, H .: Z e r s tö r u n g s 
f r e ie  W e r k s to f f p r ü f u n g  d u rc h  S to ß m a g n e t is ie ru n g .*  
Beschreibung von Geräten für das Stromdurchflutungsverfahren. 
[Meßtechn. 15 (1939) Nr. 1, S. 1/5.]

Metallographie.
Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. Orelio- 

witseh, I . G.: A e n d e ru n g  d e r  K a r b id p h a s e  in  e in e m  
n ic h t r o s t e n d e n  S ta h l  m it  h o h e n  G e h a lte n  a n  K o h le n 
s to f f ,  C h ro m  u n d  M o ly b d ä n  d u rc h  W ä r m e b e h a n d 
lu n g .*  Dilatometrische Untersuchung und Festigkeitseigen
schaften eines Stahles m it 0,67 % C, 0,37 % Si, 0,27 % Mn, 
16,2 % Cr und 2,0 %  Mo nach verschiedenen W ärm ebehand
lungen. Verteilung des Kohlenstoffs auf K arbide und feste 
Lösung. [Metallurg 13 (1938) Nr. 12, S. 61/67.]

Sawjalow, A. S., und S. N. Krassilschtschikow: U e b e r  U m 
w a n d lu n g e n  in  u n t e r e u te k t o id e n  S tä h le n  b e im  A n 
w ärm en .*  Die Tem peraturen der Aer  und Ac,-Umwandlungen 
sind nicht nur von der chemischen Zusammensetzung des Stahles, 
sondern auch von der Anwärmgeschwindigkeit abhängig. Die 
Acs-Umwandlung kann bei genügend langem Erhitzen auf die 
Tem peratur der Acr Umwandlung eintreten. [Metallurg 13 (1938) 
Nr. 11, S. 35/47.]

Swetschnikow, W. N .: U e b e r  W e c h s e lb e z ie h u n g e n  
z w isc h e n  G le ic h g e w ic h ts s c h a u b i ld e r n  e in ig e r  E is e n 
le g ie ru n g e n  im  G e b ie t  d e r  p e r i t e k t i s c h e n  U m w a n d 
lu n g .*  8-y-Umwandlung von Eisen. Theoretische B etrachtung 
über die Umwandlung bei einigen Eisenlegierungen. [Metallurg 13
(1938) Nr. 11, S. 17/22.]

Vogel, Rudolf, und Götz-W erner K asten: D as  S y s te m  
E is e n -C h ro m -P h o s p h o r .*  Thermische und mikroskopische 
U ntersuchung des Systems im Gebiet bis zu 28 % P. Festlegung 
des y- und (a +  y)-Raumes bei 1150° durch Gefügeuntersuchung 
abgeschreckter Proben. [Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) Nr. 8, 
S. 387/91 (W erkstoffaussch. 455); vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) 
Nr. 8, S. 226.] —  Auch M athem.-Naturwiss. Diss. von Götz- 
W erner K asten: Göttingen (Universität).

Erstarrungserscheinungen. Bunin, K., und S. R apoport: 
D ie  e u te k t i s c h e  E r s t a r r u n g  d es w e iß e n  R o h e isen s .*  
E rstarrungsvorgang bei verschiedenen Abküblungsgeschwindig- 
keiten. [Metallurg 13 (1938) Nr. 11, S. 29/34.]

Einfluß der Beimengungen. Portevin, Albert, Paul Bastien 
und Léon Guillet: N a tu r  u n d  B e s tä n d ig k e i t  e in ig e r  S o n 
d e rk a rb id e .*  Einfluß von Bor-, Cer-, Kobalt- und T itan
zusätzen zu Schmelzen auf den Curie-Punkt. Bildung von Sonder
karbiden dieser Elemente. Graphitisierbarkeit beim E rstarren  
und im festen Zustand. Abschrecktiefe bei Proben m it ver
schiedenem Gehalt der Elemente. [C. R. Acad. Sei., Paris, 208
(1939) Nr. 5, S. 346/48.]

Ssam arin, A. M., M. L. Korolew und I .  W. Paissow: W ir 
k u n g  v o n  S t ic k s to f f  in  c h ro m h a l t ig e n  L e g ie ru n g e n .*  
Einfluß von Stickstoffgehalten bis zu 0,46 % auf die Festigkeits
eigenschaften von Chromstahl m it 30 % Cr. Zusätze von stick

stoffreichem Ferroehrom verhindern die Transkristallisation bei 
Chromstählen und führen zu Feinkörnigkeit. [Metallurg 13 (1938) 
Nr. 11, S. 80/83.]

F ehlerer scheinungen.
Sprödigkeit und Altern. Athavale, G. T .: G e g e n w ä r t ig e r  

S ta n d  d e r  K e n n tn is s e  ü b e r  L a u g e n s p r ö d ig k e i t  v o n  
K e sse lb le c h e n .*  Ausführliche Schrifttum sübersicht über E n t
stehung und Ursachen der Laugensprödigkeit. Einfluß der 
W asserstoffabsorption, A rt und Güte des Stahles und ungeeig
neter W ärmebehandlung. Verhalten hochstickstoffhaltiger Stähle 
nach Kaltbearbeitung und Altern. [Korrosion u. Metallsch. 15
(1939) Nr. 3, S. 73/81.]

Scherer, Robert, und Heinz Kießler: V e r s p rö d u n g  w a r m 
f e s te r  S tä h le  b e i h ö h e re n  T e m p e ra tu re n .*  Auswertung 
des Schrifttum s über die Versprödung warm fester Stähle bei 
B etriebstem peratur, z. B. bei Schrauben von Hochdruckrohr
leitungen, auf Ursache der Versprödung, Einfluß der Stahl
zusammensetzung und Verfahren zur Prüfung der Versprödungs
neigung. Eigene Kerbschlagzähigkeits-, Zeitstandfestigkeits- und 
Gefügeuntersuchungen bei Probestäben und in Betrieb gewesenen 
Schraubenbolzen. W armversprödung m it Anlaßsprödigkeit we
sensgleich und von Verstärkung der Kom grenzen begleitet. Ver
meidung der Versprödung durch Verwendung nickelfreier Stähle. 
[Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) Nr. 8, S. 381/85 (W erkstoff
aussch. 454); vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 8, S. 226.]

Rißerscheinungen. O b e r f lä c h e n r is s e  an  g ro ß e n  18-8- 
C h ro m - N ic k e l- S ta h lg u ß s tü c k e n .  Die interkristallin  auf
tretenden  Risse werden m it der hohen W ärmeausdehnung und 
geringen W ärmeleitfähigkeit des W erkstoffes bei Temperaturen 
zwischen 870 und 980° erklärt. [Mech. Weid. Engng. Ree. 104
(1938) S. 26; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 8, S. 1845.]

Lifschitz, S.: Z u r F r a g e  d e s  A u s fa l ls  v o n  u n le g ie r 
te m  S ta h l  d u rc h  R is se  u n d  H a a r r is s e .*  Der niedrigste Aus
fall wird durch 2 1 oSt ündiges Kochen m it niedriger Gießtemperatur 
und -geschwindigkeit erreicht. [Stal 8 (1938) Nr. 11, S. 19/22.] 

Samotajew, S. P., und M. G. Botjanowski: E in f lu ß  d e r 
s a u r e n  S c h m e lz fü h ru n g  a u f  d ie  F lo c k e n a n f ä l l ig k e i t  
d es S ta h le s .*  Die Untersuchung von 80 in sauren Siemens- 
Martin-Oefen hergestellten Chrom-Nickel- und  Chrom-Nickel - 
Molybdän-Stahlschmelzen ergab, daß durch kurze Einschmelz
zeiten und hohe Frischgeschwindigkeiten geringste Flocken
anfälligkeit erzielt wird. [Teori.prakt. met.9 (1938) Nr.7/8, S.11/14.] 

Korrosion. Bengough, G. D., U. R. Evans, T. P. Hoar und
F. W ormwell: D ie  K o r r o s io n  v o n  M e ta l le n  d u rc h  S a lz 
lö s u n g  u n d  n a tü r l i c h e  W ä sse r . E in e  g e m e in sa m e  F e s t 
s te l lu n g .  K larstellung der Punkte, in  denen die Ansichten der 
vier Verfasser auf Grund ihrer bisherigen Untersuchungen über
einstimmen: Die elektrochemischen Gesetze der Korrosion, E in
fluß des Sauerstoffes, Verteilung des Korrosionsangriffes bei 
vollständiger und teilweiser E intauchung der Proben in Lösungen, 
die die Korrosionsgeschwindigkeit bestimmenden Einflußgrößen. 
[Chem. Ind . 57 (1938) S. 1043/47; nach Bull. Iro n  Steel Inst, 
1938, Nr. 36, S. 125 A.]

Cournot, Jean, und Louise H alm : U e b e r  K o r r o s io n  v o n  
N ie tv e r b in d u n g e n .  Untersuchungen von Nietverbindungen 
an Blechen aus Leichtm etallen, Stahl m it 18 % Cr und 8 % Ni 
sowie m it 0,25 % C, 1,0 % Cr und 0,35 % Mo in 0,03%iger Koch
salzlösung. [C. R . Acad. Sei., Paris, 208 (1939) Nr. 6, S. 439/40.] 

Eisenstecken, E., und H. R oters: K o r r o s io n  u n d  K o r 
r o s io n s s c h u tz  v o n  L a g e r b e h ä l te r n  f ü r  K r a f ts to f f e .*  
Ursachen der Korrosion von Stablbehältern durch Alkohol, 
Leichtkraftstoffe und Oele. Maßnahmen zur Verhinderung des 
Angriffes. [Oel u. Kohle 15 (1939) Nr. 7, S. 129/37.]

Kaiser, Rud. A.: U e b e r  n e u e  W e r k s to f f e  im  G ä r 
g e w e rb e  ( P r e ß h e fe in d u s tr ie ) .*  U ntersuchung von K u nst
stoffen, Leicht metallen, gummiertem Eisen, Sonderstählen und 
p lattierten  Stahlblechen für Verwendung in der Gärungsindustrie. 
[Chem. Fabrik  12 (1939) Nr. 9/10, S. 113/16.]

M atting, A.. und G. Goos: I n n e n k o r r o s io n  u n d  I n n e n 
s c h u tz  s t ä h le r n e r  G a s r o h r le i tu n g e n .  F ü r R ohrinnen
korrosion ausschlaggebend sind wässerige Abscheidungen und der 
im Gas befindliche freie Sauerstoff. Korrosionserzeugnisse und 
deren Zusammensetzung. Ergebnisse von Untersuchungen an 
Guß-, Schmiedeeisen- und Stahlrohren. Innenschutz durch Bi
tum en, Anstrichm ittel auf bitum inöser Grundlage und Behand
lung der Gase. [Korrosion u. Metallsch. 15 (1939) Nr. 3, S. 82/85.] 

Murakami, Takejiro, und  T atui Sato: D ie  S ä u r e b e s t ä n 
d ig k e i t  v o n  E is e n le g ie ru n g e n .  I I I .  S ä u r e b e s t ä n d ig 
k e i t  v o n  E is e n - N ic k e l - K u p f e r - L e g ie r u n g e n .*  K or
rosion von Eisenlegierungen m it 50 bis 90 % Ni, 1 bis 10 % Cu, 
Spuren von C in lOprozentigen wässerigen Lösungen von Salpeter
säure, Salzsäure und Schwefelsäure. Ergebnisse in  bezug auf das 
Zustandsschaubild Eisen-Nickel-Kupfer. [Nippon K inzoku Gak- 
kai-Si 3 (1939) Nr. 1, S. 3/5.]
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Smialowski, M.: B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  d e r  i n t e r 
k r i s t a l l in e n  K o r ro s io n  v o n  W e ic h e is e n  in  A m m o- 
n iu m n i t r a t lö s u n g .*  Versuche an Stahlblechen m it 0,055 % C 
0,019 % Si, 0,068 % Mn, 0,009 % P, 0,15 % Ni, 0,1 % Cu 
bei einer R ekristallisationstem peratur von 880° und einer Ver
suchsdauer von 4 bis 8 h. Risse verlaufen ausschließlich längs 
der Korngrenzen ohne Rücksicht auf den Verlauf der Zone 
stärkster Verformung. Selektive Korrosion an  den Ferritkristall
grenzen. Korrosion auch in Abwesenheit mechanischer Span
nungen. [Korrosion u. Metallsch. 15 (1939) Nr. 3, S. 81/82.] 

Stursberg, E rn st: D ie  B e k ä m p fu n g  v o n  K o r r o s io n s 
sc h ä d e n  in  W a rm w a s s e rv e rs o rg u n g e n .*  Bewährt h a t sich 
am besten die chemische Aufbereitung des W assers durch Des- 
oxygen-, Natrium phosphat-, E lektroschutzverfahren und Magno- 
filter. Sonstige Maßnahmen bei Klein- und ßroßanlagen. [Röh
ren- u. Armat.-Z. 4 (1939) Nr. 2, S. 32/35.]

Yamamoto, Yoiehi: U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  P a s s i 
v ie ru n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l  in  S a lp e te r s ä u r e .  X X V .* 
[Bull. Inst. phys. chem. Bes., Tokyo, 18 (1939) Nr. 1, S. 42/59.] 

Nichtmetallische Einschlüsse. Medshiboshski, M. Ja .:  E in 
f lu ß  d e r  c h e m isc h e n  Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  A c h s e n 
s ta h l  a u f  S a n d s te lle n .*  Hohe Silizium- und M angangehalte 
und zu hohe Aluminiumzusätze erhöhen die Zahl von Sandstellen 
im Achsenstahl. Es wird ein Siliziumgehalt des Stahles zwischen 
0,10 und 0,20 % und ein M angangehalt zwischen 0.90 und 0,70 % 
vorgeschlagen. [Teori. prakt, m et. 9 (1938) Nr. 7/8, S. 31/36; vgl. 
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 378.]

Michejew, G. P .: E in f lu ß  v o n  M enge  u n d  A r t  n i c h t 
m e ta l l is c h e r  E in s c h lü s s e  a u f  d ie  E in s c h n ü r u n g  v o n  
S ta h lg u ß .*  Die Auswertung einer großen Zahl von Schmelzen 
zeigt, daß auf den Grenzen der Gußkörner kettenartig  einge
lagerte Einschlüsse die Einschnürungswerte des Stahlgusses 
stark verringern. Die Menge dieser Einschlüsse kann durch Ver
längerung der Kochzeit und Erhöhung der Gießtem peratur 
verringert werden. Hohe Aluminiumzusätze verschlechtern die 
Einschnürung. [Teori. p rak t. met. 9 (1938) Nr. 7/8, S. 16/21.] 

Saikow, S.: B e k ä m p fu n g  v o n  S a n d s te l le n  b e im
s te ig e n d e n  G uß  v o n  A c h se n -  u n d  B a d r e i f e n g u ß 
b löcken .*  Durch sorgfältige Vorbereitung der Abstichrinne, der 
Kanalsteine und Kokillen und geeignete Gießpfannen konnte der 
Ausschuß sta rk  verm indert werden. Einfluß der Gießtemperatur. 
[Teori. prakt. m et. 9 (1938) Nr. 6, S. 11/17; vgl. Stahl u. Eisen 
59 (1939) S. 378.]

Wärmebehandlungsfehler. Baukloh, W alter, und Bernhard 
Knapp: D e r A b la u f  d e r  U m s e tz u n g  z w isc h e n  W a s s e r 
s to f f  u n d  K o h le n s to f f  im  E isen .*  Ueberlegungen über die 
die Geschwindigkeit und das Ergebnis der Entkohlung von Stahl 
durch W asserstoff bestimmenden Gesetzmäßigkeiten: die Gleich
gewichte zwischen W asserstoff, M ethan und kohlenstoffhaltigem 
Eisen sowie die Diffusionsgeschwindigkeit von Wasserstoff, 
Methan und Kohlenstoff in Eisen. Versuche über den Einfluß 
von Temperatur und Ausgangskohlenstoffgehalt auf die E n t
kohlung in ström endem  W asserstoff von 1 kg/cm 2. Bedingungen 
für die Bildung entkohlter Randschichten in W asserstoff bei 
Drücken bis zu 60 kg/cm 2. [Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) 
Nr. 8, S. 405/11; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 8, S. 226/27.] 
— Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von Bernhard K napp: Berlin 
(Techn. Hochschule).

Kossolapow, G. F .: U rs a c h e  d e s  V e rz ie h e n s  v o n  v e r-  
s t ic k te n  W e rk s tü c k e n .*  Zurückführung auf Volumenver
größerung bei der Aufnahme von Stickstoff. [Metallurg 13 (1938) 
Nr. 11, S. 88/93.]

Sonstiges. Spencer, W. H .: E r h ö h u n g  d e r  V e r s c h le iß 
b e s tä n d ig k e i t  v o n  S t a h l  u n d  G u ß e is e n te i le n  d u r c h  
P h o s p h a tü b e rz ü g e .*  K urzer Hinweis über die günstige W ir
kung von Phosphorüberzügen bei Kolbenringen und K urbel
zapfen. [Steel 103 (1938) Nr. 23, S. 60/62.]

Chemische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. Ficklen, J . B.: E in  e in f a c h e r  

V e r b r e n n u n g s a p p a r a t  z u r  B e s t im m u n g  v o n  K o h le n 
m o n o x y d . Verbrennung des Kohlenmonoxydes zu C 02 und 
Umsetzung m it Sr(OH)2-Lösung un ter Anwendung von Phenol
phthalein als Indikator. [Science, New York, 88 (1938) S. 411/12; 
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 10, S. 2254.]

Kolorimetrie. Müller, R alph H .: P h o to e le k t r i s c h e  V e r 
f a h re n  in  d e r  a n a ly t i s c h e n  C hem ie .*  Ausführliche Sehrift- 
tumsübersicht über photoelektrische Verfahren, Geräte und A n
wendungen. [Industr. Engng. Chem., AnaJ. ed., 11 (1939) Nr. 1,

Ringbom, Anders, und Folke Sundm an: U e b e r  d ie  G e 
n a u ig k e i t  d e r  k o lo r im e tr i s c h e n A n a ly s e n m e th o d e n . i l .*  
Bestimmung von Kupfer, Nickel und K obalt auf Grund der 
Färbungen ihrer Salze oder Lösungen in Ammoniak und Rho-

danid. Erreichbare Genauigkeit. Fehlergrenzen. W ahl der 
Lichtquelle und Lichtfilter. Arbeitsvorschrift für die kolori- 
metrische Bestimmung von zwei Stoffen verschiedener Farbe 
nebeneinander. [Z. anal. Chem. 115 (1939) Nr. 11/12, S. 402/12.] 

Polarographie. Walkley, A llan: A n w e n d u n g  d e r  p o la ro -  
g r a p h is e h e n  M e th o d e  a u f  d ie  c h e m isc h e  A n a ly s e  v o n  
M e ta lle n . Grundlagen und Durchführung der polarographischen 
Analyse. Vorteile und Anwendungsgebiete der Verfahren. 
[Austral, chem. Inst. J . Proc. 5 (1938) S. 291/311; nach Chem. 
Zbl. 110 (1939) I, Nr. 10, S. 2253.]

Spektralanalyse. Lindroth, Stig, und E vert E lvegärd: K o m 
p e n s a t io n s v e r f a h r e n  b e i q u a l i t a t i v e r  S p e k t r a l a n a 
lyse .*  Photoelem ent geschaltet m it einem Galvanometer, 
welches keinen Ausschlag gibt, wenn das Spektrum  der Probe 
und das des Grundelemetites eine gemeinsame Linie haben. Nicht 
gemeinsame Linien werden angezeigt. Ausschläge werden photo
graphisch aufgezeichnet. Es tre ten  nur die Linien der Frem d- 
elemente hervor. [Naturwiss. 27 (1939) Nr. 5, S. 78.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Mangan. Scott, F rank  W .: B e s t im m u n g  v o n  M a n g a n  

in  E is e n le g ie r u n g e n ,  E rz e n  u n d  S c h la c k e n . U e b e r 
s ic h t  ü b e r  d ie  M e th o d e n  m it  L i t e r a tu r a n g a b e n .  
[Chemist-Analyst 27 (1938) Okt., S. 52/57; nach Chem. Zbl. 110
(1939) I, Nr. 10, S. 2255.]

Zeutzius, Josef: U e b e r  A n w e n d u n g s m ö g lic b k e ite n  
d e r  P e r s u l f a tm e th o d e  z u r  B e s t im m u n g  d e s  M a n g a n s  
in  E rz e n ,  S c h la c k e n  u n d  F e r ro m a n g a n .*  Ausdehnung 
des Persulfatverfahrens auf die Bestimmung des Mangans in 
Erzen, Schlacken und Ferrom angan bei niedrigen und höheren 
Mangangehalten. Vorteile gegenüber dem Verfahren nach Vol- 
hard. [Z. anal. Chem. 115 (1939) Nr. 11/12, S. 400/02.]

Phosphor. Hoar, T. P .: D ie  S c h n e llb e s t im m u n g  d es 
P h o s p h o rs  in  w e ich e m  S ta h l .  Nach dem Lösen in Salpeter
säure und Reduzieren m it N aN 02-Lösung wird neutrales Ammon- 
m olybdat zugefügt und filtriert. Niederschlag lösen in warmer 
NaOH, saure Ammonmolybdat- und SnCl2-Lösung hinznfügen. 
Blaufärbung wird entweder m it einer Vergleichslösung verglichen 
oder im photoelektrischen Kolorimeter oder T intom eter gemessen. 
Bei Stählen unter 0,04 % P  gibt m an eine bekannte Menge P  als 
Phosphat vor der Fällung hinzu, um die Färbung in den günstig
sten  Vergleichsbsreich zu bringen. [Analyst 63 (1938) S. 712/17; 
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 3, S. 740/41.]

Kupfer. Spacu, P .: E in e  n e u e  g r a v im e t r i s e h e  M e th o d e  
fü r  d ie  K u p fe rb e s tim m u n g .*  Vollständige Trennung des 
Kupfers von Mangan durch Ueberführung des Mangans in eine 
leicht lösliche komplexe Pyridinverbindung. K upfer wird als 
unlösliches [CuPy4]Cr20 ,  bestim m t. Arbeitsweise. [Z. anal. 
Chem. 115 (1939) Nr. 11/12, S. 423/25.]

Chrom. Pond, William E .: E in e  M e th o d e  z u r  B e s t im 
m u n g  v o n  C h ro m  in  C h ro m it. Chromit wird m it N a20 2 auf
geschlossen, Schmelze m it H 2S 0 4 gekocht, aufgefüllt und m it 
NaOH alkalisch gemacht, filtriert und m it Schwefelsäure an 
gesäuert und m it Na2SO, reduziert. Kochen und m it N H 3Cr(OH)3 
fällen und filtrieren. Cr(OH)3 in Salzsäure gelöst, alkalisch gemacht 
und wieder gekocht. Die angesäuerte Lösung wird m it K J  ver
setzt und das Jod  m it Thiosulfat titr ie rt. [Chemist-Analyst 27 
(1938) Okt., S. 59/62; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 10, S. 2255.] 

Vanadin. Evans, B. S.: V o lu m e tr is c h e  B e s t im m u n g  
v o n  V a n a d in . Vanadin wird als Vanadinsäure bestim m t. A n
säuerndes M ittel ist konzentrierte Salzsäure, Fällungsm ittel ist 
Kaliumferrozyanid. [Analyst 63 (1938) S. 870/73; nach Bull. 
Iron Steel In st. 1939, Nr. 38, S. 248 A.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Temperatur. Penzig, F .: S ic h tb a r m a c h e n  v o n  T e m p e 

r a tu r f e ld e r n  d u rc h  t e m p e r a tu r a b h ä n g ig e  F a r b a n 
s tr ic h e .*  Punktweises Messen der Tem peratur an der Oberfläche 
eines Körpers ist sehr zeitraubend; dazu kom mt, daß durch die 
Anordnung der Tem peraturm eßgeräte am Prüfkörper die Meß
werte durch W ärm eableitung oder Veränderung der Ström ungs
verhältnisse der Kühlluft verfälscht werden können. Dies läß t 
sich vermeiden, wenn m an den Prüfkörper m it Farben anstreicht, 
die sich m it der Tem peratur so ändern, daß daraus auf die Höhe 
der Tem peratur geschlossen werden kann. Von besonderem Vor
teil ist es, wenn die Farben nach dem E rkalten  bestehen bleiben, 
da m an so nachträglich auch die Tem peraturverteilung auf beim 
Versuch nicht sichtbaren Maschinenteilen feststellen kann 
[Z. VDI 83 (1939) Nr. 3, S. 69/74.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Beton und Eisenbeton. A n w e n d u n g  v o n  V o r s p a n n u n g e n  

im  E is e n b e to n b a u .*  Beispiele fü r den Brücken- und Hallen- 
bau. [Bautechn. M itt. dtsch. Beton-Ver. (1938) Nr. 3, S. 1 /5 .]
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Kunststoffe. Kuntze, W., und R. Nitsche: U n te r s u c h u n g  
v o n  K u n s ts to f f e n  a u f  S c h la g b ie g e fe s t ig k e i t .*  U nter
suchung von Preßstoffen aus härtbaren  Phenol- und Ham stoff- 
harzen, die als Norm alstäbe geliefert wurden. Versuchsergebnisse 
ausgewertet nach dem Einfluß der Schlaggeschwindigkeit auf 
die Schlagarbeit, nach dem auftretenden Streuungsbereich, nach 
dem Bruchaussehen und dem Gefügebild. [Kunststoffe 29 (1939) 
Nr. 2, S. 33/41.]

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. H a n d w ö r te r b u c h  d e r  

B e t r i e b s w i r t s c h a f t .  Hrsg. von Prof. Dr. h. c. H. Nicklisch,
o. Professor an der W irtschafts-Hochschule Berlin, in Verbindung 
m it zahlreichen Betriebswirtschaften! an  in- und ausländischen 
Hochschulen und aus der Praxis. 2. Aufl. S tu ttg a r t: C. E. 
Poeschel, Verlag. 4°. Das W erk erscheint in rund 31 Lieferungen 
zum Preise von je 3,50 MM-—  Lfg. 30. 1939. (Spalte 2401/2560: 
W irtschaftsprüfung — Zins.) E  B E

Nertinger, Josef, W irtschaftsprüfer: B e tr ie b s v e r g le ic h
u n d  B e tr ie b s a n a ly s e .  S tu ttg a rt: M uth’sche Verlagsbuchhand
lung 1939. (83 S.) 8°. 2,70 MM. (Bd. 3 der Buchreihe „Betriebs
zahlen auswerten“ .) — Inhalt: Grundlagen (Betriebswirtschaft
liche Begriffe; Zweck und Ziel, Umfang und Anwendungsbereich 
der Betriebsanalyse; Zeit- und Betriebsvergleich als Hilfsm ittel 
der Betriebsanalyse). Untersuchungsgebiete der Betriebsanalyse 
und ihre Technik (Vermögens- und K apitalaufbau; Aufwand-, 
Ertrag-, Erfolgbeurteilung). Zusammenhängende W irtschaft
lichkeitsbeurteilung an Hand eines praktischen Beispiels. S  B E  

Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. Förster, 
M artin: B e i t r a g  z u r  E r m i t t l u n g  u n d  S te ig e r u n g  d e r  
L e is tu n g  in  H ü t te n w e r k e n ,  b e s o n d e rs  in  W alzw erk e n .*  
Arbeit und Leistung. Form en der Stückfolge- und -Zwischen
zeiten. Die Streuungen der Zeiten und ihre Ursachen. E rm itt
lung der Leistung in einer Zurichterei und in zwei Walzwerken. 
Folgerungen: Einfluß der Sortenstückelung (Losgröße) und seine 
Berücksichtigung bei der E rm ittlung der Leistung. [Arch. Eisen 
hüttenw . 12 (1938/39) Nr. 8, S. 413/21 (Betriebsw.-Aussch. 149): 
vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 8, S. 227.]

Arbeitsvorbereitung. Pfefferkorn, W .: A r b e i t s v o r b e r e i 
tu n g  in  I n s t a n d s e tz u n g s b e t r i e b e n .*  Vorbedingungen und 
Vorteile planmäßiger Arbeitsvorbereitung. Aufbau einer Arbeits
vorbereitung. [Masch.-Bau Betrieb 18 (1939) Nr. 3/4, S. 57/58.] 

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Ostwinkel, W .: D ie  
w i r t s c h a f t l i c h  z u lä s s ig e  V e r lä n g e ru n g  d es A r b e i t s 
t a k t e s  b e i M e h rm a s c h in e n b e d ie n u n g .*  Untersuchung der 
Verhältnisse bei auftretender W artezeit. Einflüsse der Ma
schinenzeit der neu hinzukommenden Maschine. Beispiele. 
[Masch.-Bau Betrieb 16 (1937) Nr. 13/14, S. 369/72.]

Arbeitszeitfragen. Kupke, Erich: A k k o rd . L e i s tu n g s 
o d e r  K o n tr o l lo h n  ? [Techn. u. W irtsch. 32 (1939) Nr. 2, 
S. 33/40.]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Richter, A.: 
D ie  B u c h h a l tu n g  a ls  M i t te l  z u r  S te ig e r u n g  d e r  W i r t 
s c h a f t l i c h k e i t .  Aufgaben. Das Handelsrecht ergänzende Ord
nungsnormen. Das System der Buchführung. Umfang der Buch
führung. Anforderungen an die Vereinheitlichung (Vergleichbar
keit und W irtschaftlichkeit). Betriebsbuchführung. Zusammen
hänge zwischen Buchführung und Selbstkostenrechnung und 
Statistik . [W irtschaftstreuhänder 8 (1939) Nr. 3, S. 41/46.]

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Horn, 
W alter: P r e i s b i ld u n g  b e i A u f t r ä g e n  d e r  ö f f e n t l ic h e n  
H a n d . Betriebswirtschaftliche Bemerkungen zu den „R ich t
linien für die Preisbildung bei öffentlichen Aufträgen“ (RPÖ) 
vom 15. November 1938 und „Leitsätzen für die Preiserm ittlung 
auf Grund der Selbstkosten bei Leistungen für öffentliche Auf
traggeber“ (LSÖ) vom 15. November 1938. [P rakt. B etr.-W irt 18
(1938) Nr. 12, S. 924/32.]

Kaufmännische und verwaltungstechnische Rationalisierungs
fragen. Ruffer, W .: L e i s tu n g s s te ig e r u n g  d u rc h  o r g a n i 
s ie r te s  V o rd ru c k w e se n .*  Vorschläge und Erfolge. [RKW - 
Nachr. 12 (1939) Nr. 11, S. 225/28.]

Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. S u d e te n d e u t s c h la n d  in  d e r  S t a 

t i s t i k .  Hrsg.: Arbeitswissenschaftliches In s titu t der Deutschen 
Arbeitsfront, Berlin W 9, Leipziger Platz 14. (Mit 4 Kartenbeil.) 
Berlin: [Selbstverlag der herausgebenden Stelle] 1939. (62 S.) 
4°. 1,50MM,. — In h a lt: Gebietseinteilung und Bevölkerung.
G ew erb e . Schulwesen. Frem denverkehr. E  B E

Behaghel, Georg: K o h le  u n d  E is e n  in  d e r  T s c h e c h o 
s lo w a k e i .  (Mit Abb. u. Zahlentaf. im Text u. 1 Kartenbeil.) 
Breslau: Priebatschs Buchhandlung 1939. (VI, 244 S.) 8°. 
7 MM, geb. 9 MM. (Schriften des Osteuropa-Institutes zu Breslau. 
Hrsg. von H ans Koch. Neue Reihe, H. 11.) E  B E

Ainscough, Thomas M.: E is e n -  u n d  S ta h le r z e u g u n g  in  
In d ie n .*  Angaben über die E infuhr von Eisen- und Stahlerzeug
nissen nach Indien. Betriebseinrichtungen der T ata  Iron  and 
Steel Co., L td ., und ihre Erzeugnisse im Jah re  1937/38. [Iron 
Coal Tr. Rev. 138 (1939) Nr. 3698, S. 52.]

Heron, A. M.: B e r g b a u e r z e u g n is s e  in  I n d ie n  im
J a h r e  1937.* Angaben über die Eisen- und Manganerzförderung 
in Indien, Roheisen- und Stahlerzeugung und die Gewinnung von 
Nickel, Zinn, W olfram, Zink und Chromit. [Iron Coal Tr. Rev. 
138 (1939) Nr. 3698, S. 39/40.] .

Schmidt, H ans: E i s e n in d u s t r i e  u n d  E is e n h a n d e i  im  
S u d e te n la n d  v o r  u n d  n a c h  d e r  E in g l ie d e ru n g .*  An
gaben über S tandorte und die einzelnen Werke. [Röhren- u. 
Armat.-Z. 3 (1938) Nr. 12, S. 232/36.]

Bergbau. D e u ts c h e s  B e r g b a u - J a h r b u c h .  Jah r- und 
Anschriftenbuch der deutschen Steinkohlen-, Braunkohlen-, Kali- 
und Eisenindustrie, der Salinen, des Erdöl- und Asphaltbergbaus.
1939. Hrsg. vom Deutschen Braunkohlen-Industrie-Verein, E. V., 
Halle (Saale). Jg . 30, bearb. von Dipl.-Berging. H . Hirz und 
Dipl.-Berging. Dr.-Ing. WI Pothm ann, Halle (Saale). Halle 
(Saale): Wilhelm K napp 1939. (XLI, 395 S.) 8°. Geb. 14,50 MM. — 
U nter Hinweis auf die früheren Anzeigen dieses bekannten Nach
schlagewerkes — vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 217 • sei wieder
holt erwähnt, daß bei den Unternehm ungen der im Titel genannten 
Industriezweige des Deutschen Reiches m it Ausnahme des Su
detenlandes jeweils verm erkt sind: Eisenbahn-, Post- und Tele
graphenstation, Fernsprecher, Betriebskapital, Kuxe, Förderung 
und Produktion, Betriebsanlagen und -einrichtungen sowie Eigen
tüm er, Aufsichtsrat, Grubenvorstand, D irektoren, Betriebsleiter 
und Belegschaften. Das Buch verzeichnet ferner die einschlägigen 
deutschen Reichs- und Landesbehörden, die bergmännischen Lehr
anstalten , die Syndikate und Verkaufsvereinigungen, die gesetz
liche und private Organisation des Bergbaus, die Knappschafts- 
Berufsgenossenschaft, die Deutsche Arbeitsfront, das Facham t 
Bergbau und die konzessionierten Markscheider. 5  B S

Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. N e u a r t ig e  S c h u tz v o r r i c h 

tu n g e n .*  Beschreibung verschiedener Hilfsm ittel an  Laufkranen 
und ändern Förderm itteln . [Keichsarb.-Bl. 19 (1939) Nr. 2, 
S. I I I  49/55.]

Begrich, K .: W ir k l i c h k e i t s n a h e  U n f a l la u s w e r tu n g  
a ls  e rg ie b ig e  E r k e n n tn i s q u e l l e  im  K a m p f  geg en  d ie  
B e tr ie b s g e fa h r .*  [Reichsarb.-Bl. 19 (1939) Nr. 2, S. I I I  23/25.] 

Meyer: E x p lo s io n s u n g lü c k  b e im  V e rz in k e n  e in e r  
R o h rsc h la n g e .*  Uniallort, A rt der Herstellung, Hergang des 
Unglücks. Unfallursaehen und -lehren. [Zbl. Gew.-Hyg. 26
(1939) Nr. 1, S. 10/12.]

Rein, Carl: G e f a h r e n q u e l le n  u n d  U n g lü c k s f ä l le  in  
G ie ß e r e ib e t r ie b e n  u n d  ih r e  V e rh ü tu n g .*  Gefahrenquellen 
im Schmelzbetrieb bei der Beförderung des flüssigen Gußeisens, 
beim Form en und Gießen in Trockenkammern und in der Guß
putzerei. [Gießerei 26 (1939) Nr. 4, S. 89/94.]

Schwantke: S te l lu n g  u n d  A u fg a b e n  d e s  S i c h e r h e i t s 
in g e n ie u rs  im  B e tr ie b e .  Schilderung der mannigfachen Auf
gaben eines Sicherheitsingenieurs als Beitrag zum N utzen und zur 
Förderung dieser Arbeit und ihrer B eauftragten. [Reichsarb.-Bl. 
19 (1939) Nr. 2, S. I I I  15/19.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerbe-, Handels- und Verkehrsrecht. Müllensiefen, Heinz. 

Dr., Leiter der Abteilung K artellaufsicht der Reichsgruppe 
Industrie: F r e i h e i t  u n d  B in d u n g  in  d e r  g e o rd n e te n  
W ir t s c h a f t .  Kartellgesetz und M arktordnung in der gewerb
lichen W irtschaft. Ham burg: Hanseatische V erlagsanstalt (1939). 
(184 S.) 8°. 5,80 MM. (Gesetz und W irtschaft. H rsg .: Dipl. oec.
H. R. Eritzsche und Dr. H. Richter. Bd. 5.) — Der Verfasser 
behandelt die Frage, wo in der W irtschaft die Grenzen von Frei
heit und Bindung liegen, in  16 Leitsätzen, m it denen er seine Aus
führungen einleitet und die in knapper Fassung das Gesamtgebiet 
der Darstellung umreißen. W eiter schildert der Verfasser ein
gehend das Wesen der K artelle und der M arktordnung der gewerb
lichen W irtschaft, um dann auf das künftige Schicksal der Kartelle 
einzugehen. Es folgt eine Schilderung der M arktordnung bis zu 
deren letzten  Entwicklung. Der d ritte  A bschnitt des Buches 
befaßt sich m it der Gesetzgebung auf dem  Gebiete der Kartell- 
und M arktordnung. Gerade hier kommt überzeugend zum Aus
druck, wieweit in den freien Ablauf der W irtschaft zugunsten der 
Bindung an die Gemeinschaft eingegriffen werden soll. Mit einer 
Uebersicht über die einschlägige Gesetzgebung schließt die Ver
öffentlichung. S  B S

Ganser, Carl: D ie  A e n d e ru n g . d e r  D u r c h f ü h r u n g s 
b e s t im m u n g e n  zu m  U m s a tz s te u e r g e s e tz .  [S tahl u. Eisen 
59 (1939) Nr. 7, S. 205/06.]
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Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und Preßwerke im Deutschen Reich*) im Februar 1939***)1).— In  Tonnen zu 1000 kg.

Sorten
Rheinland

und
W estfalen

t

Sieg-, Lahn-, 
Dillgebiet u. 
Oberhessen 

t

Schlesien

t

Nord-, Ost- 
und M ittel
deutschland 

t

Sachsen

t

! Süd
deutsch

land 
t

I O stm ark 
Saar- einschl. 
land  Sudeten

gau 
t  1 t

| Deutsches Reich insgesamt

F eb ru ar
1939

t

J a n u a r  
1939 

1 t
F e b r u a r  1 9 3 9 : 24 A rbeitstage; J a n u a r  1 9 3 9 : 26 A rbeitstage

A. W a lz w e rk s f e r t ig e r z e u g n is s e ,  
P re ß -  u n d  S c h m ie d e s tü c k e

E isenbahnoberbaustoffe.......................... 82 003 — 9 135 5 783 17 889 114 810 119 492
Formstahl von 80 mm Höhe u. darüber 
einschl. B re i tf la n sc h trä g e r ................. 42 226 — 26 844 3 214 24 415 96 699 110 132

Stabstahl einschl. Spundwandstahl so
wie kleiner Form stahl u n t. 80 mm Höhe 257 538 5 405 42 457 42 109 55 9 16 336 419 404 458 712

B a n d s ta h l................................................... 54 572 3 324 1373 12 934 2 547
"

74 750 81061

W a lzd rah t................................................... 89 460 7 226 a) — -  • 4) 13 748 7 787 118 221 131480

U n iv e rsa ls tah l.......................................... 21888 — — 11 648 5) 33 536 34 849

Grobbleche (von 4,76 mm  und darüber) 116 137 — 18 953 — 11189 3 143 149 422 158 775

Mittelbleche (von 3 bis u n te r 4,76 mm) 17 331 1645 6 465 — 5 052 765 31258 31060
Feinbleche (über 1 bis u n te r 3 mm) . . 28 678 14 228 8 732 — 7 027 1427 60 092 61 278
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm einschl.) 28 699 8 634 1 8 914 — 4 929 2 214 53 390 61893

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 4 856 1 097 «) 8) 10) — — • 4) • 4) 5 953 8 721

Weißbleche (ohne W eißband) . . . . 20 978 «) 8) —  1 — — — • 7) • 7) 20 978 21 379

Röhren und S tah lflaschen..................... 77 691 — 18 860 5) 8 700 105 251 110 166

Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb. . . 15 617 — 3 559 6) ») 19 176 26 620

S ch m ie d e s tü c k e « ) .................................. 29 518 2 798 4 569 3 564 1027 41476 45 176
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz
werke sowie der Hamm er- u.Preßw erke 5 157 3 985 3 328 937 13 407 14 642

Summe A : F eb ru ar 1939 .....................
J a n u a r  1939 .....................

875 559 
958 913

48 373 
47 198

142 975 
155 004

42 334 
44 309

32 827 
36 215

160 973 
174 766

54 782 
59 031

1357 823
1 475 436

B .V o rg e w a lz te s  u. v o r g e s c h m i e 
d e t e s  H a lb z e u g , in  S u m m e A 
n ic h t  e n t h a l t e n 2):

Summe B: F ebruar 1939 ......................
J an u a r  1939 .....................

36 852 
40 291

109
106

17 044
18 503

3 931
4 264

681
788

58 617
63 952

Sum m e A  u n d  B : F ebruar 1939 . .
J a n u a r  1939 . .

912 411 
999 204

48 482 
47 304

235 180 
254 031

164 904 
179 030

55 463 
59 819

1 416 440
1 539 388

D urchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten und vorgeschm iedeten Halbzeugs (Summe A)
2. einschließlich vorgewalzten und vor geschm iedeten Halbzeugs (Summe A  und B)

56 576 
59 018

56 748 
59 207

J a n u a r  u n d  F e b r u a r  1 9 3 9 : 50 A rbeitstage; J a n u a r  u n d  F e b r u a r  1 938 : 49 Arbeitstage Jan u a r und  F eb ru ar

A. W a lz w e r k s f e r t ig e r z e u g n is s e ,  
P re ß -  u n d  S c h m ie d e s tü c k e

" 1939
t

1938
t

E isenbahnoberbaustoffe.......................... 164 783 — 19 886 11 709 37 924 234 302 189 436
Formstahl von 80 mm H öhe u. darüber 
einschl. B re i tf la n sc h trä g e r ................. 92 671 ___ 58 707 6 054 49 399 206 831 156 676

Stabstahl einschl. Spundwandstahl so
wie kleiner Form stahl u n t. 80 m m  Höhe 537 517 10 903 87 796 88 933 119 785

.
33 182 878 116 768 585

B andstah l.................................................... 114 178 7 977 1 877 26 094 5 685 155 811 151 338

W alzdraht . . . 188 800 14 633 3) -  ’ -  I • 4) 29 247 17 021 249 701 215 057

U n iv e rsa ls tah l.......................................... 46 178 —  — 22 207 *) 68 385 50 998

Grobbleche (von 4,76 mm und darüber) 240 609 — 38 011 — 22 593 6 984 308 197 288 808

Mittelbleche (von 3 bis u n te r 4,76 mm) 34 831 3 215 1 12102 — 10 703 1467 62 318 58 400
Feinbleche (über 1 bis un te r 3 mm) . . 57 408 28 059 1 18 249 — 14 371 3 283 121 370 103 363
Feinbleche (über 0,32 bis 1 mm einschl.) 63 508 17 189 18 803 — 10 883 4 900 115 283 115 618

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) . . 12182 2 492 ®) 8) 10) — — • 4) •*) 14 674 12 708

Weißbleche (ohne W eißband) . . . . 42 357 V )
1

— — • 7) 42 357 40 687

Röhren und Stahlflnsr.heri . . , 160 514 — 37 754*) 17 149 215 417 193 410

Rollendes Eisenbahnzeug, u n b e a rb .. . 38 415 — 7 381 5)®) 45 796 36 906

Schmiedestücke**). . 62 065 5 736 9 171 7 266 2 414 86 652 73 778
Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz
werke sowie der H am m er- u . Preßwerke 11471 8 564 6 652 1 362 28 049 15 955

Summe A: Jan u ar und F eb ru ar 1939 
Jan u a r und F eb ru ar 1938

1834 472 
1 651 138

95 571 
101 406

297 979 
275 838

86 643 
73 468

69 042 
*'4 IV

335 739 
305 684

113 813 2 833 259
2 471 723

B. Y orge  w a lz t es u. v o r g e s c h m i e 
d e t e s  H a lb z e u g , in  S u m m e  A 
n ic h t  e n t h a l t e n 2):

Summe B : Jan u a r und F eb ru a r  1939 
Jan u ar und F eb ru a r 1933

77 143
55 567

215
438

35 547 
14 054

8195 
9 945

1469 122 569
80 004

S um m e A u n d  B: Jan . und  F eb r. 1939 
Jan . und  F eb r. 1938

1 911 615
1 706 705

95 786 
101844

489 211 
427 549

343 934 
315 629

115 282 2 955 828
2 551 727

Durchschnittliche arbeitstägliche Gewinnung 1. ausschließlich vorgewalzten und  vorgeschm iedeten Halbzeugs (Summe A)
2. einschließlich vorgewalzten und  vorgeschm iedeten Halbzeugs (Summe A  und B)

56 665 
59 117

50 443 
52 076

•) Ab 15. M ärz 1938 einschl. O stm ark. • • )  Ab 1. O ktober 1938 is t die E rhebung an  Schm iedestücken geändert w orden. *»*) Ab 1. J a n u a r  1939 einschl Sudeten
gau. — 1) N ach den E rm ittlungen der W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie . -  A b 1. O ktober 1938 geänderte  E rhebungsart. 3) Einschließlich Süd
deutschland. — *) Siehe Sieg-, Lahn-, D illgebiet und  Oberhessen usw. —  5) Ohne Süddeutschland. —  •) Einschließlich Saarland. —  Siehe Ehein land und 
>> estfalen usw. — ®) Einschließlich O stm ark. —  ®) Ohne Saarland. —  10) Ohne Schlesien.
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Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches (einschließlich Ostmark) im Februar 1939. (Bericht der IVirtschaftsgruppe Beigbau

Die S te in -  u n d  B r a u n 
k o h l  enförderung ging im Fe
bruar nicht nur mengenmäßig 
auf Grund der verminderten Ar
beitstage (24 gegen 26) zurück, 
sondern sie zeigten auch arbeits
täglich eine Abnahme, die aller
dings nur unwesentlich war 
(Steinkohle — 0,7 % , B raun
kohle —  0,9 %). Auch das E r
gebnis des Monats Februar im 
Vorjahre wurde von der Stein
kohle nicht erreicht, während es 
von der Braunkohle um 11,5 %  
überschritten wurde. Die Stein
kohlenkokserzeugung war um 
8,5 %  höher als im Vorjahr. Die 
Belegschaft der Grubenanlagen 
war rückläufig.

Der arbeitstägliche A b s a tz  
von den S y n d ik a ts z e c h e n  
in s g e s a m t (R u h r ,  A a c h e n  
und S a a r)  betrug nach den vor
läufigen Erm ittlungen im Fe
bruar 314 000 t  gegen 337 000 t  
im Vormonat. Der arbeitstäg- 
iiche Versand von den R u h r -  
z e c h e n  allein stellte sich auf 
272 000 t  gegen 290 000 t  im 
Januar; davon entfielen 164 000 t  
(171 500 t  im Januar) auf das 
unbestrittene und 108 000 t  
(118 500 t  im Januar) auf das 
bestrittene Gebiet.

M onat und Jah r
Steinkohlen

t

Braun
kohlen

t

Koks aus 
Steinkohlen

t

Koks aus 
B raun
kohlen

t

Preßkohlen 
aus Stein

kohlen

t

Preßkohlen 
aus Braun

kohlen 
(auch Naß- 
preßsteine) 

t

Februar 1939 (24 Arbeitstage) 
Januar 1939 (26 A rbeitstage) . 
Jan u ar und Februar 1939 . . 
Jan u ar und Februar 1938 . .

14 864 925 
16 231 3051) 
31 096 230 
31151 632

17 138 629
18 748 095 
35 886 724 
32 122 684

3 582 010 
3 921 291 
7 503 301 
6 915 151

282 975 
294 620 
577 595 
517 255

594 801 
668 905 

1 263 706 
1 152 044

3 185 206
4 082 912 
7 868 118 
6 937 895

x) Berichtigte Zahl.
D ie  K o h le n g e w in n u n g  d e s  D e u ts c h e n  R e ic h e s  im  F e b r u a r  1939 n a c h  B e z irk en .

Steinkohlenförderung Kokserzeugung
Preßkohlen 

aus Steinkohlen
Beleg
schaftinsgesamt

t

; arbeits
täglich 

t

insgesamt
t

kalender-
täglich

t

, | arbeits- insgesamt täglioh
t  1 t

I tu h rb e z irk ......................................
A ach en ..............................................
Saar und P f a l z ..............................
O bersch lesien ..................................
N ied e rsch les ien ..............................
Land Sachsen .............................
N ie d e rs a c h s e n ..............................
O s t m a r k ..........................................
Uebriges D e u ts c h la n d .................

10 060 850 
564 886

1 142 652
2 208 377 

425 149 
279 242 
156 986

18 706 
8 077

| 419 202 
24 560 
47 611 
94 087 
17 715 
11 635 
6 529 

779 
337

2 806 403 
109 686 

!) 251738 
164 235 
101 293 

19 614 
2) 129 041

100 229 
3 917 

!) 8 991 
5 865 
3 618 

817 
2) 4 607

392 899 16 371 
34 001 1 214

28 991 1 208 
7 073 295 

11672 486 
36 327 1 579 

108 9 
83 730 | 3 489

311 526 
25 491 
45 280 
53 316 
20 927 
14 578 
7 357 
1 180

Insgesamt 14 864 925 | 622 455 3 582 010 128 044 594 801 24 651 |

B r a u n k o h le n b e r g b a u
Braunkohlen

förderung
Preßkohlen 

aus Braunkohlen
Koks 

aus Braunkohlen

insgesamt

t

arbeits
täglich

t

insgesam t

t

arbeits
täglich

t

, kalender-insgesamt

t  t

M itteldeutschland
oste lb isch ......................................
w es te lb isch ..................................

R h e i n l a n d ......................................
B a y e rn ...............................................
O s t m a r k ..........................................
Uebriges Deutschland . . .

4 525 885 
7 216 336 
4 838 706 

263 832 
286 707 

7 163

188 578 
300 681 
201 613

10 993
11 393 

298

1 152 787 
1 590 427 
1 004 764 

11 421 
25 807

48 033 
66 268 
41 865 

476 
1 032

5 962 213 
276 996 9 893

17 1

Insgesam t 17 138 629 713 556 3 785 206 157 674 282 975 10 107
i) Einschließlich JiU ttentokereien. — 2) Einschließlich H iittenkokereien u n i  selbständiger Kokereien.

Der deutsche Eisenerzbergbau im Februar 19391).
a) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  B e z irk e n :

F ebruar 1939
Jan . u .Febr. 

1939
Gewinnung 
an  verw ert
barem  (ab

satzfähigem) 
Erz 

t

Belegschaft
(Beamte,

Angestellte,
Arbeiter)

Gewinnung 
an verw ert
barem  (ab

satzfähigem) 
Erz 

t
1. B e z irk s g ru p p e  M i t t e l 

d e u ts c h la n d :
13 921Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 6 836 250

H a rz g e b ie t.................................. 41 755 1 171 80 623
Subherzynisches Gebiet (Peine,

528 619S a lz g i t te r ) .............................. 263 535 6 548
Wesergebirge und Osnabrücker

100 032G e b ie t...................................... 47 917 1 240
Sonstige G e b ie te ..................... 4 369 568 7 810

Zusammen 1: 364 412 9 777 731 005
2. B e z irk s g ru p p e  S ieg e n : 

Raseneisenerzgebiet und R uhr
35 203gebiet ....................................... 16 967 453

Siegerländer-Wieder Spateisen
5 795 267 345steingebiet .............................. 128 349

W aldeck-Sauerländer Gebiet . 2 000 223 3 998
Zusammen 2: 147 316 6 471 306 546

3. B e z irk s g ru p p e  W e tz la r :
L ahn- und Dill-Gebiet . . . 75 305 3 798 154 543
Taunus-H unsrück-Gebiet ein

36 328schließlich der Lindener Mark 17 247 736
Vogelsberger Basalteisenerzge-

19 605b i e t ........................................... 10 041 442
Zusammen 3: 102 593 4 976 210 476

4. B e z ir k s g ru p p e
S ü d d e u ts c h la n d :

Thür.-Sächs. Gebiet (zum Teil) 31 250 532 67 734
S üddeu tsch land .......................... 289 115 5 893 606 763

Zusammen 4: 320 365 6 425 674 497
5. O s t m a r k .................................. 210 521 5 383 453 551

Zusammen 1 bis 5: 1 145 207 33 032 2 376 075

Polens Eisenindustrie im Januar 1939.
Im  Jan u ar wurden vier bisher stilliegende Hochöfen wieder 

in Betrieb genomm en; die Roheisenerzeugung änderte sich tro tz 
dem gegenüber dem Vorm onat nicht. Zugenommen h a t dagegen 
die Stahlgewinnung um rd. 16 % . Nach den E rm ittlungen des 
polnischen E isenhütten-Syndikats wurden im einzelnen erzeugt :

Dezember 1938 Jan u a r  1939

(berichtigte Zahlen) 
98 176 

131 900 
105 238 

8 971

98 067 
152 702 
102 316

R o h e ise n .......................................
F lu ß s ta h l.......................................
W alzzeug ..........................
Eisen- und S ta h l r o h r e n ..........................
Durch Verm ittlung des polnischen E isenhütten-Syndikats 

erhielten die H ü tten  im Jan u ar A u f t r ä g e  auf insgesamt 35 565 t  
gegenüber 22 043 t  im Dezember 1938. Von der Gesamtmenge 
der im Jan u ar überschriebenen Aufträge entfielen 6519 (Dezember 
3295) t  auf Regierungsaufträge und 29 046 (18 748) t  auf P riva t
aufträge.

Der A b s a tz  an  W alzzeug im In lande sank von 56 020 t 
im Dezember auf 47 765 t  im Jan u ar, während einschließlich 
Halbzeug und Röhren 39 484 (44 490) t  in das Ausland gingen.

Die Z a h l d e r  b e s c h ä f t ig t e n  A r b e i te r  belief sich Ende 
Jan u ar auf 53 046.

Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluß- und Schweißstahl 
in Großbritannien im Januar 19391).

b) E is e n e rz g e w in n u n g  n a c h  S o r te n :
Februar

1939
t

Jan . u . Febr. 
1939 

t
B r a u n e is e n s te in  bis 30%  Mn:

über 12 %  M n ...................................................
bis 12 % M n .......................................................

S p a t e i s e n s t e i n ...................................................
R o t e i s e n s t e i n .......................................................
K a lk ig e r  F l u ß e i s e n s t e i n .............................
S o n s t ig e s  E i s e n e r z ..........................................

13 545 
626 178 
348 899 

35 350 
26 517 
94 718

29 531 
1 281 696 

743 636 
73 834 
54 320 

193 058
Insgesam t: 1 145 207 2 376 075

1) N ach den Erm ittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der W irtschafts
gruppe Bergbau, Berlin.

Nov.
19382)

Dez. I 
19382) |

Januar 
1939 1

1000 t  zu 1000 kg
F lu ß stah l:

Gußstücke (Fertiggew icht1) .............................. 11,5 10,7 10,1
S c h m ie d e s tü c k e .................................................... 25,2 23,4 24,9
Grobbleche 4,76 mm  und  d a r ü b e r ................. 83,4 61,4 91,9
Mittelbleche von 3,0 bis un te r 4,76 mm  . . 7,8 5,5 7,3 :
Bleche un te r 3,0 m m ........................................... 56,1 48,0 63,1 ¡
Weiß-, M att- und S c h w a rz b le c h e ................. 58,2 39,6 54,5
V erzinkte B le c h e .................................................... 28,4 19,9 18,9
Schienen von rd. 20 kg/m  und darüber . . 28,4 33,7 26,7
Schienen un te r rd. 20 k g /m .............................. 3,1 2,9 4,0 1
Rillenschienen für S t r a ß e n b a h n e n ................. 0,7 0,4 0,6 1
Schwellen und L a s c h e n ....................................... 2,1 1,4 1,3
Form stahl, Träger, S tabstah l usw. . 202,7 159,8 226,8
W a lz d ra h t................................................................ 45,3 29,9 50,2
B andstahl und Röhrenstreifen, warmgewalzt. 39,1 35,9 44,3
Blankgewalzte S ta h ls t r e if e n .............................. 17,2 13,0 18,4
F e d e rs ta h l................................................................ 5,8 4,6 5,3

Zusammen 615,0 490,1 648,3
Schweißstalil:

S tabstahl, Form stahl uswr.................................... 8,1 5,7 10,2
B andstahl und Streifen für Röhren usw. . . 3,9 1,8 2,9
x) N ach den Erm ittlungen der B ritish Iro n  and Steel Federation.
2) Teilweise berichtigte Zahlen.
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W irtschaftliche Rundschau.
Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Die Lage in der amerikanischen Eisen- und Stahlindustrie bei die günstige Lage des letztgenannten gänzlich auf U nter
hat sich im v i e r t e n  V ie r t e l j a h r  1938 stetig, wenn auch nur Stützung durch die Regierung beruht. Der F lu g z e u g b a u  ist gut
langsam gebessert; gegenwärtig ist sie nicht mehr weit von dem beschäftigt, gehört aber nicht zu den Großverbrauchern von
Beschäftigungsgrad entfernt, der als norm al bezeichnet werden Stahl. Die W e rk z e u g m a sc h in e n in d u s tr ie  zeigt gleichfalls
kann. Die United S tates Steel Co h a tte  im letzten H albjahr zunehmende Tätigkeit, doch handelt es sich dabei in weit stärkerem
eine ständige Zunahme des Versandes an Fertigerzeugnissen zu Maße um Auslandsaufträge als um heimische Bestellungen. Der
verzeichnen der allerdings im Jan u a r 1939 nur 51,3 % der Kraftwagenbau rechnet m it der Herstellung von 3 500 000 Wagen
Leistungsfähigkeit ausm achte. ,. . . im laufenden Ja h r  oder 1 Mill. mehr als im Jah re  1938. Die B a u -

er -er a e r z e u g u ng fiel m it rd. 62 °0 der i n d u s t r ie  ist infolge von Regierungsaufträgen teilweise gu t be-
LeistungsfahigkeiD) in den November; sie sank im Dezember schäftigt; die private B autätigkeit bleibt dagegen zurück! abge-
auf 53 0 zeigte aber im Jan u a r und Februar 1939 wieder ein sehen von einer mäßigen Belebung des W ohnungsbaues, die aber
leichtes Ansteigen. ebenfalls durch die Regierung über die Federal Housing Admini-

Einige besser geleitete oder günstiger gelegene Stahlwerks- stra tion  veranlaßt worden ist. Die E is e n b a h n e n ,  die im ver
gesellschaften haben im Jah re  1938 bescheidene Gewinne erzielt, flossenen Jahre  nur wenig gekauft hatten , erteilten in den letzten
darunter die National Steel Corporation und die In land Steel zwei Monaten etwas mehr Aufträge auf Schienen, Zubehörteile
Company, aber die meisten M erke arbeiteten m it Verlust. Ver- und Wagen; gehemmt wurden sie aber durch den geringen Ver
schiedene verze ichn ten  zwar für das vierte Vierteljahr einen Ge- kehr und das Versagen des Kongresses bei der Herausbringung
winn, schlossen das ganze Ja h r  jedoch verlustbringend ab. Die eines neuen Gesetzes, das ihre Lage erleichtern würde. Die G as-
Lage im November und Dezember gab Anlaß zu hoffen, daß das W a sse r-  und K r a f tw e r k e  beklagen sich seit langem über den
erste Vierteljahr 1939 wesentlich größere Geschäfte bringen werde; staatlichen W ettbewerb. Auch sie waren nicht in der Lage, viel
man war daher lebhaft en ttäusch t, daß sich die Besserung im zu kaufen, während sie sonst 2 bis 3 Milliarden $ jährlich für
Dezember nur langsam entwickelte. Offensichtlich wird das Erneuerungen und Erweiterungen ausgaben. Die L a n d m a s c h i-
Ergebnis für das ganze erste V ierteljahr kaum  besser sein als das n e n in d u s t r i e  ist etwas besser beschäftigt als früher, aber die
für das vierte Vierteljahr, wo die W erke im Durchschnitt zu niedrigen Preise für landwirtschaftliche Erzeugnisse eröffnen auch
55,77 /0 ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt waren. Fü r das diesem Industriezweig keine guten Aussichten
ganze Jah r 1938 stellte sich der D urchschnitt auf 39,79 %, was Kurz gesagt: Wessen die Eisenindustrie zu einer besseren
den niedrigsten S tand seit 1934 bedeutet. Gestaltung ihrer Lage bedarf, ist die Rückkehr zum Vertrauen

Die Gründe, warum es der amerikanischen W irtschaft ein- daheim und im Auslande,
schließlich der Eisen- und Stahlindustrie nicht gelungen ist, Die Stahlindustrie bewies im vierten Vierteljahr 1938, daß
größere Erfolge als die erreichten zu erzielen, reizen zu einer sie auch bei niedrigen Preisen bescheidene Gewinne erzielen
näheren Untersuchung an. Abgesehen von den wiederholten Er- könnte, wenn nur der Geschäftsunifang ausreichend groß ist. Die
sehütterungen des geschäftlichen Vertrauens durch' außenpolitische Löhne haben einen bisher nicht gekannten H öchststand erreicht
Ereignisse war die heimische politische und wirtschaftliche Lage und es sind keine Aussichten vorhanden, daß sie gesenkt werden,
nicht dazu angetan, das Vertrauen wiederzugewinnen, das für während die Möglichkeit, die Preise zu erhöhen, nicht günstig
einen gesunden wachsenden Geschäftsgang notwendig ist. Auf ist, solange die Werke nur zur H älfte ihrer Leistungsfähigkeit
der politischen Seite hat die Geschäftswelt das Vertrauen zu beschäftigt sind. Ueberdies h a t sich die Roosevelt-Regierung
Präsident Roosevelts M aßnahmen völlig verloren. Roosevelt h a t häufig gegen eine etwaige Erhöhung der Stahlpreise ausge-
durch seinen neuen Handelssekretär H arry  L. Hopkins gerade sprochen, während sie die A rbeiter in ihren Lohnforderungen
jetzt sein Angebot auf Zusamm enarbeit zwischen Regierung und erm utigt hat. Verschiedene kleinere Stahlgesellschaften im Osten
Wirtschaft wiederholt m it dem Versprechen, daß zukünftig mehr haben eine gemeinsame Eingabe an die Regierung in W ashington
Nachdruck auf Belebung als auf Reform gelegt werden solle. gerichtet, um die Einführung von Mindestlöhnen vom 1. März
Es könnte dies ein guter Anreiz für eine bessere Stimmung sein, 1939 an zu erreichen, wobei einige Gesellschaften im Norden,
wenn solche Zusicherungen nicht schon früher gegeben worden die weniger als 62% c je Stunde bezahlen, nicht an diese Ab
wären mit dem einzigen Ergebnis weiterer Angriffe der Regierung machungen gebunden sein sollen. Diese Anordnung, die das Er-
auf die W irtschaft. Im  Laufe des Jahres 1940 kom m t es jedoch gebnis langdauernder Untersuchungen war, wurde kürzlich von
zu einem politischen Feldzug; und es ist bei derartigen Gelegen- der zuständigen Stelle des Arbeitsministerium s als Walsh-Healey-
heiten in Amerika Grundsatz, daß die an der Macht befindliche Act veröffentlicht. Sie sieht einen Mindestlohn von 45 c je Stunde
Partei nicht wiedergewählt wird, wenn ein wirtschaftlicher Nieder- im Süden und 62% c in allen übrigen Gegenden vor m it Aus
gang besteht. nähme der pazifischen K üste. Verschiedene W erke im Osten

Auf der wirtschaftlichen Seite h a t sich die Regierung durch bezahlten nicht mehr als 55 c je Stunde; sie führen Klage, daß
Erteilung sehr großer Aufträge eifrig um die Belebung der W irt- bei den gegenwärtig niedrigen Preisen und den Belastungen
schaft bemüht. Diese Aufträge sind verschiedenen Industrien, durch die Frachtgrundlagen ihr W eiterbestehen unmöglich sei,
wie z. B. dem Schiffbau, zugute gekommen; h a tten  aber auch wenn die Unkosten weiter anwüchsen und die Spanne zwischen
das Ergebnis, daß sich große Kapitalrücklagen bei den Banken den Gestehungskosten und  Verkaufspreisen derart gering bliebe,
anhäuften, ohne bei dem Mangel an gewinnbringenden Anlage- Ein Gradmesser für die Eisen- und Stahlindustrie auf den
m ö g lich sten  weiterverwendet zu werden. Infolgedessen ist auf guter Verlaß ist, ist der S t a h l s c h r o t t m a r k t .  E r h a t sich
dem Geldmarkt eine Stockung eingetreten, die keine Maßregel letzth in  als etwas widerstandsfähiger erwiesen in der wahrschein-
der Verwaltung hat beseitigen können. Es handelt sich hier um ]ichen Erw artung, daß die geringe Geschäftsbelebung im Januar
wichtige wirtschaftliche Fragen, von denen jede einzelne von ^  Februar auch in den nächsten zwei oder drei M onaten an-
Dedeutung für das W ohlergehen der Stahlindustrie ist. halten werde. Die Ansicht in der Stahlindustrie geht größtenteils

u  ’1 d6n gr° ßen In d u stn en  in Amerika, von denen die dahin> daß die Beschäftigung im März und April sowie möglicher- 
btahlmdustrie geschäftlich abhängig ist, geht es keiner gut, aus- weise auch noch im Mai beträchtlich über der im Jan u a r und
genommen die K r a f tw a g e n in d u s t r ie  und der S c h if fb a u ,  wo- Februar liegen werde, daß sich aber darüber hinaus nichts einmer-

:) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 347. m aßen Bestimmtes sagen lasse.

Aus der schwedischen Eisenindustrie.
Nach der S ta tistik  der schwedischen Eisenwerksvereinigung zeugungsabnahme t r a t  besonders im ersten H albjahr in die Er-

(Järnverksföreningen) is t die Lage auf dem schwedischen Eisen- scheinung, während sich im zweiten H albjahr vor allem in den
markt auch im Jahre  1938 zufriedenstellend geblieben. Allerdings vier letzten Monaten wieder eine Besserung hauptsächlich für
nahm die E rz e u g u n g  auf fast allen Gebieten gegenüber den Handelsstahl anbahnte. 1937
Höchstleistungen im Jah re  1937 zum Teil beträchtlich ab ; ledig- . , Erzeugung: t  t
lieh die R o h e is e n g e w in n u n g  konnte gegenüber dem Vorjahre “ V a "  QuB’T !  !' “ T  ! ! ! ! " £  1% ™  ™
noch um 2,3 % gesteigert werden und  war dam it die größte seit Luppen und R o h s e id e n e n ........................................................ 26 460 23  000
den Kriegsjahren. An S ta h lb lö c k e n  sowie Luppen und Roh- B essem erstah l.................................................................................  16 385 1 2 2 0 0

schienen zusammen wurden 12 ,3%  weniger als im Vorjahr her- sfem“ S M artin-Staid,' gewöhnlich' ! ! ! ! ! ! ! ! 400 66? 354100
gestellt. Der größte Rückgang entfä llt auf Qualitätsstahlblöcke, Sonderstahl........................  341354 260 900
während sich die Herstellung an  gewöhnlichen Stahlblöcken nur Tiegelstahl . . .    490
unbedeutend verringert h a t. Die Erzeugung von gewalzten und Elektrosta , ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ; ;  J 5 ®40 13- !oo
geschmiedeten F e r t ig e r z e u g n is s e n  sank um  9 ,6 % . Die Er- Fertigerzeugnisse.......................................................  759 500 686 900
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am  31. Dezember 1938 (1937)
I n  B e t r ie b  b e f in d l ic h e  O efen : in Betrieb

in % sämtl. 
vorhandenen

H o ch ö fen ................................................... . 35 (43) 44,3 (51,8)
L a n c a sh ire -O e fe n .................................. 36 (29) 39,6 (28,7)
Thomas- oder Bessemerbirnen . . . . 7 (7) 58,3 (50,0)
S iem ens-M artin -O efen .......................... 47 (43) 68,1 (59,7)
Elektro- und Tiegelstahl-Oefen . . . . 36 (31) 65,5 (56,4)

Die gesamte E isen a u sfu h r ging im Vergleich zum Vorjahr 
um 11,7 % zurück, lag aber immer noch 32,3 % über der durch
schnittlichen Eisenausfuhr in den letzten 10 Jahren. Die Roh
eisenausfuhr konnte um 5,2 % gesteigert werden. Zurückgegangen 
ist vor allem die Ausfuhr von Stahlblöeken um 41,5 %, Luppen 
und Rohschienen um 2,8 % sowie gewalztem und geschmiedetem 
Eisen und Stahl um 7,5 %. Bei Kleineisenzeug war eine Aus
fuhrabnahm e um  21,9 % zu verzeichnen. Die E is e n e r z a u s 
f u h r  war m it 12 685 000 (1937:13 965000) t  um 9,2 % geringer 
als im Vorjahre.

Die E isen e in fu h r verm inderte sich gegenüber dem Jah r 
1937 um nicht weniger als 48 %. Der Rückgang tra f  fast aus
nahmslos alle Eisenwaren. Die größte Abnahme entfällt auf 
Roheisen m it 60,4 % und auf Schrott m it 75,4 %, was zusammen 
rd. 45 % der gesamten Einfuhrverminderung ausm acht. Die 
in den drei ersten Vierteljahren verhältnismäßig niedrige Einfuhr 
ist erst in den letzten Monaten — vor allem im Dezember —- 
wieder etwas stärker gestiegen.

E i n f u h r  A u s f u h r
an Eisen und Eisenwaren

1937 1938 1937 1938
t t t t

I n s g e s a m t ..............................
davon:

961 886 482 960 412 620 364 175

R o h e ise n ......................... 190 918 75 155 95 129 99 169
Eisenlegierungen . . . 8 682 11 761 35 093 29 073
Halbzeug ..................... 2 942 — 29 020 22 025
Stab- und Form stahl . 258 874 158 318 67 972 65 547
D r a h t ............................. 84 610 23 765 47 408 34 489
B le c h e .............................. 172 597 107 701 6 654 18 475
R ö h re n .............................. 84 196 17 149 39 281 34 444
Schro tt .......................... 96 755 23 822 10 649 18 291

Der I n la n d s v e r b r a u c h  an Eisen und  Stahl (Erzeugung 
zuzüglich Einfuhr abzüglich Ausfuhr) wird für das Ja h r  1938 
auf 831 0001 berechnet; er is t gegenüber dem Vorjahr (1114 0001) 
beträchtlich zurückgegangen, liegt jedoch immer noch wesentlich 
über dem Durchschnittsverbrauch der letzten 10 Jah re  (729 5001).

Zu Anfang des Jahres 1939 war der A u f t r a g s b e s ta n d  bei 
den Eisenwerken gu t; die P r e is e  waren als fest anzusehen. Die 
augenblickliche Lage der schwedischen Eisenindustrie wird auch 
für die nächste Zeit zuversichtlich beurteilt, obwohl die in te r
nationale Unruhe berechtigte Sorge wegen der zukünftigen Ge
staltung hervorruft. Nach den Notierungen der schwedischen 
Eisenwerksvereinigung kosteten Ende März 1939:

Iaschw edisches A usfuhrroheisen(höchstens0,015 %  S u n d 0,025 %  P) K r
je t  zu 1016 kg fob Ausfuhrhafen n e tto  30 T a g e ............................. 160

Schweißstahlknüppel (über 0,45 %  C) je  t  zu 1000 kg fob Ausfuhr
hafen n e tto  30 Tage ............................................................................ 335—385

Ia  W alzdraht (über 0,65 % 0) je t  zu 1000 kg fob Ausfuhrhafen
ne tto  30 Tage .............................................................................................  375—405

Gewalzter Siemens-Martin-Stahl, weich, Grundpreis je t  zu 1000 kg
fob Ausfuhrhafen n etto  30 T a g e .......................................................  230—250

Gewalzter Lancashirestahl, Grundpreis je t  zu 1000 kg fob Aus* 
fuhrhafen netto  30 T a g e ...............................................................................  360

T r a f i k a k t i e b o l a g e t  G rä n g e s b e r g - O x e lö s u n d ,  
S to c k h o lm .

Das Geschäftsjahr 1938 schloß m it einem Gewinn von 
38 556 341 K r ab. Mit dem Gewinnvortrag aus dem Jah re  1937 
(784 302 Kr) stehen insgesamt 39 340 643 K r zur Verfügung. 
Hiervon werden 11 900 000 K r Gewinn (10 K r je Aktie gegen 
8 K r i. V.) verteilt, 25 000 000 K r einem Verfügungsbestande 
zugewiesen und 2 440 643 K r auf neue Rechnung vorgetragen.

Die Gruben in G rä n g e s b e rg  waren vom 1. Jan u ar bis zum 
15. Oktober voll beschäftigt und von da an bis zum Jahresschluß

5 Tage in der Woche. Die geförderte Bergmenge betrug 2153 9991, 
aus denen 1 471 559 t  Erz gewonnen wurden. 1 385 043 t  gingen 
nach Oxelösund zur Ausfuhr und 99 008 t  an  einheimische Ver
braucher. An Apatitschlich wurden 5627 t  gewonnen, wovon 
4985 t  nach Oxelösund zur Ausfuhr versandt wurden. Die Zahl 
der Arbeiter belief sich am Jahresende auf 1419 (i. V. 1319).

Die Gruben der L u o s s a v a a r a - K i i r u n a v a a r a  A. B. in 
K ir u n a  waren während des ganzen Jahres voll beschäftigt. Die 
Belegschaft betrug am Ende des Jahres 1954 Mann. Gefördert 
wurden 7 140 411 t  Erz und  4 312 789 t  Grauberg, zusammen 
11 453 200 t .  Der Versand nach N arvik belief sich auf 6948956 t, 
nach Lulea auf 191 300 t  und unm ittelbar an  Verbraucher auf 
155 t  oder zusammen 7 140 411 t.

Die Erzförderung in L u o s s a v a a r a  betrug 457 140 t .  Ver
sandt wurden nach N arvik 445 932 t  und  nach Luleä 11 208 t. 
Die Grube war während des ganzen Jahres voll beschäftigt. Die 
Zahl der Arbeiter betrug am  Jahresschluß 117 Mann.

Die Grube in M a lm b e rg e t  förderte 3 008 864 t  Bergmasse, 
woraus 2 330 024 t  Ausfuhrerz gewonnen wurden. In  den An
reicherungsanlagen wurden 236 180 t  Schlich hergestellt. Nach 
Lulea wurden 2 521 055 t  Ausfuhrerz, nach N arvik 60 177 t  und 
unm ittelbar an Verbraucher 15 t  oder zusammen 2 581247 t 
geliefert. Die Grube arbeitete das ganze Ja h r  hindurch m it voller 
Arbeitszeit. Ende des Jahres wurden 1339 Mann beschäftigt.

E r z v e r s c h i f f u n g  v o n  H a r v ik .

K i r u n a e r z ................................................................  6 830 601 t
L u o s s a v a a ra e rz ........................................................ 493 145 t
G ellivareerz  60 177 t
T u o l lu v a a ra e rz ........................................................ 2 2 1 5 5 3 t

7 605 476 t

E r z v e r s c h i f f u n g  v o n  L u le ä .

K i r u n a e r z   204 507 t
L u o s s a v a a ra e rz ........................................................ 1 0 1 1 8 t
G ellivareerz................................................................  2 4 8 7 9 1 7 t
T u o l lu v a a ra e rz ........................................................ 7 319 t
F r e j a e r z ..................................................................... 143 152 t

2 853 013 t

Höchstpreise für Nutzeisen. — Der Reichskommissar
für die Preisbildung ha t für die R h e in p r o v in z ,  die Provinz 
W e s tf a le n ,  die Provinz S c h le s ie n  und  die O s tm a rk  mit 
W irkung vom 28. März 1939 an folgendes angeordnet1):

Nutzeisen im Sinne dieser Anordnung ist Alteisen, das als 
Ersatz für Neueisen verwendet werden soll, sowie Neueisen, das 
infolge von W itterungseinflüssen oder langer Lagerung nicht mehr 
neuwertig, jedoch noch verwendbar ist. N icht un ter den Begriff 
Nutzeisen fällt Neueisen zweiter Güte. F ü r Nutzeisen werden 
folgende H ö c h s tp r e i s e  festgesetzt:

F ü r Stab-, Form-, Universal- und Bandeisen 110 J iJ l  je t .
Für Grob-, Mittel- und Feinbleche 120 J lJ l  je t .
Die Preise gelten für Lieferung ab Entfallstelle oder ab 

Händlerlager, und zwar verladen frei Fuhre oder frei Eisenbahn
wagen nach W ahl des Käufers. Nebenkosten, wie z. B. Ortsfracht, 
Kleinbahngebühren, Privatanschlußgebühren, Abholgebühren und 
Wiegegebühren, träg t der Verkäufer.

W ird das Nutzeisen auf Verlangen des Käufers vom Ver
käufer b e s o n d e rs  b e a r b e i t e t  in  einer Weise, die über die 
handelsübliche Zurichtung hinausgeht, so darf für diese Arbeiten 
der ortsübliche Preis neben dem Höchstpreis berechnet werden.

F ü r die L ie fe ru n g  a n  d a s  L a g e r  e in e s  H ä n d le r s ,  der 
der Fachgruppe Alt- und Abfallstoffe angehört, ist der Höchst
preis jeweils 20 JI.M je t  niedriger. Diese Ermäßigung gilt nicht 
für das Streckengeschäft (unm ittelbare Lieferung an Verbraucher).

Die Höchstpreise gelten nur für Nutzeisen in handelsüblicher 
Form , d. h. Nutzeisen, das in Stäben, Stangen, Tafeln usw. ver
kauft wird und an Stelle von Neueisen Verwendung finden kann. 
Z u s a m m e n g e s e tz te  K o n s t r u k t io n e n  u n d  P r o f i le ,  die 
wieder als solche Verwendung finden, fallen nicht un ter die Be
stimmungen dieser Anordnung.  «

l ) Reichsanzeiger Nr. 73 vom 27. März 1939.
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I E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n  ta” 02! s April ]
j  Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute Einzelheiten werden noch bekanntgegeben werden. \
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