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(Begrindung der bisherigen Ablehnung der BoheisengieBmaschine in Deutschland.
Beschreibung der GieBmaschine.

Duisburger Kupferhutte.

ie RoheisengieBmaschine gehort in Amerika bereits seit
D vielen Jahren zur Ausriustung eines zeitgeméRen Hoch-
ofenwerkes. Wiederholt ist auf die Tatsache hingewiesen
worden, daB es in Amerika, abgesehen von Werken, die nur
Ferromangan herstellen, fast kein Hochofenwerk mehr gibt,
das ohne GieBmaschine arbeitet. Auch in England hat die
GieBmaschine in neuester Zeit bei mehreren Hochofenwerken
Eingang gefunden, und in RuBBland, Spanien, Schweden usw.
arbeiten GieRBmaschinen, die zum Teil sogar von deutschen
Maschinenfabriken entworfen und aufgestellt wurden. Diese
Maschinen sind wohl Uberwiegend als BandgieBmaschi-
nen nach dem Vorbild von E. A. Uehlingl) gebaut. Um
so erstaunlicher ist es. daB die GieBmaschine in Deutsch-
land bis heute noch keinen Eingang gefunden hatte, obwohl
es auch hier nicht an Fachleuten gefehlt hat, die ihre Vorziige
fur den Hochofner, aber auch fur den GieRer, erkannten.
Von einer einzigen Maschine alter Bauart abgesehen, die auf
der Julienhltte schon seit Jahrzehnten betrieben wird, und
der von R. Sehmids) beschriebenen und von W. Brig-
mann entworfenen Aplerbecker GieBmaschine mit Drehtisch
ist die auf der Duisburger Kupferhitte im Juli 1938 in
Betrieb genommene GieBmaschine die erste neuzeitliche
Maschine in Deutschland.

Zweifellos hat man auch im Ausland bei EinfUhrung der
GieBmaschine gewisse Schwierigkeiten Uberwinden mussen;
die Bedenken, die man dort anfangs gegen die GieBmaschine
geltend machte, durften die gleichen gewesen sein, die auch
in Deutschland bisher eine maRRgebliche Rolle spielten. Auf
diese Einwande gegen die GieBmaschine soll im folgenden
kurz eingegangen werden.

Mit GieRBmaschinen verschiedenster Bauart sind schon
vor vielen Jahren auf manchem deutschen Hochofenwerk,
so auch auf der Duisburger Kupferhiitte, Versuche gemacht
worden, die meistens fehlschlugen, weil die Maschinen zu
klein und den hohen Beanspruchungen nicht gewachsen
waren. Auch stand damals noch nicht der hochwertige
Werkstoff zur Verfigung, von dem die Lebensdauer der
Kettenglieder, Rollen, Bolzen und Kokillen abhangt. Jeden-
falls konnte der Ausgang dieser Versuche den Hochofenmann,
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der ohnehin nicht gern mit empfindlichen Maschinen in
seinem rauhen Betrieb zu tim hat, nicht ermutigen, er lehnte
vielmehr die GieBmaschine ab, so dal? niemand den Sprang
von der Versuchsmaschine zur teueren groRen Maschine
wagen wollte.

Ein zweiter und wohl der wichtigste Grund der Ableh-
nung ist die Tatsache, dal3 das VergieRen in eiserne Kokillen
das Bruchgefliige des bisher sandvergossenen Roheisens
mafRgeblich verdndert. Das gilt besonders fur solche Roh-
eisensorten, die im Sandbett grobgraphitisch und Uber-
wiegend fenitiseh im Grundgefiige anfallen: Das Korn wird
dichter, die Neigung, mit weilem Rand zu erstarren, ver-
schiebt sieh nach héheren Silizium- und Kohlenstoffgehalten.
Bekanntlich ist die Einstellung der meisten Giel3er
Roheisen sehr konservativ, auch heute noch erfolgt die
Beurteilung des Roheisens, ob zu Recht oder Unrecht sei
dahingestellt, vielfach nach dem Korn. Der Hochdéfner muf3
also bei Einfihrung der GieBmaschine mit dem Widerstand
seiner Roheisenabnehmer rechnen, wenn sich das Gefilige
seines Roheisens maRgeblich dandert. Dieser Widerstand ist
jedoch in Amerika ganz, in England mindestens zum groéf3ten
Teil Uberwunden und hat sogar zu einer Bevorzugung des
maschinengegossenen Eisens durch die GieRer gefuhrt, die
seine Vorzuge kennenlemen konnten.

Bei Hochofenwerken, die von vornherein nur fir den
GieRBhallenbetrieb eingerichtet sind, dirften die Anordnung
der Oefen, die Hohe des Abstiches Gber Hittenflur, die Lage
der GieRhallen und viele andere raumbedingte Grinde
einer Umstellung auf den GieRBmaschinenbetrieb manche
bauliche und raumliche Schwierigkeiten bereiten, die nur
schwer oder mit groBen Kosten zu Uberwinden sind.

Fiur die Betriebs- und Instandhaltungskosten
einer neuzeitlichen GieRmaschine fehlte bisher in Deutsch-
land jede Unterlage, besonders wurden die Kokillenkosten,
mit denen die Wirtschaftlichkeit einer GieBmaschine steht
und fallt, nach den Erfahrungen fritherer Versuche so hoch
angenommen, dal sie einem Vergleich mit den Sandbett-
kosten nicht standhalten konnten.

Schlielich sind auch die Anschaffungskosten fir
eine GielBmaschine nicht gering, und Hochofenwerke, die
sich andere neuzeitliche Einrichtungen zum Formen.
Brechen und Abtransport der Sandmasseln mit groRem
Kostenaufwand beschafft haben, werden wenig geneigt sein,
diese Einrichtungen brachzulegen oder abzureif3en, ehe sie
abgeschrieben oder verschlissen sind.
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Mit diesen Einwdnden und Bedenken gegen die Giel3-
maschine hat sich natirlich auch die Duisburger Kupferhitte
auseinandersetzen mussen, ehe sie sich zum Bau einer
Maschine entschlo. Man kam dabei zu folgendem Ergebnis:

In Amerika und England haben sich GieBmaschinen ver-
schiedenartigster Herkunft und Bauart in vielen Jahren
bewahrt, es erschien also selbstverstandlich, daB auch
deutsche Maschinenfabriken imstande sein muBten, gleich
gute Maschinen herzustellen, zumal da zwei deutsche
Fabriken bereits vor Jahren neuzeitliche GieBmaschinen ins
Ausland geliefert haben.

Die von der Duisburger Kupferhitte erzeugten grauen
Roheisensorten haben, durch Méoller und Ofenfihrung
bedingt, ein aulerordentlich feinkdrniges Bruchgefiige; das
Roheisen wurde auch seit Jahrzehnten ausschlieRlich in
Kokillen vergossen, so dal? das GielRen Uber die Maschine
eine Verédnderung des Gefliges nicht hervorrufen konnte. Ver-
suche mit entsprechend geformten Kokillen bestétigten diese

Bild 1.

Annahme. Gegenuber den Schwankungen in der chemischen
Zusammensetzung eines Abstiches, die Ublicherweise immer
auftreten, mufRte das Abstechen in die Pfanne eine
gleichmaRige Zusammensetzung des ganzen Abstiches und
ein einheitliches Geflige ergeben. Fir die Gite des Eisens
waren also von der GieBmaschine nur Vorteile zu erwarten.

Die friheren Abmessungen der in Kokillen gegossenen
M asseln, die durch den Kran gebrochen und von Hand aus
der GieRRhalle geschafft werden muf3ten, konnten fur die Giel3-
maschine nicht beibehalten werden. Die Wahl der neuen
Masselform, die sich leichtaus der Kokille I16sen und gleichzeitig
den Winschen der Abnehmer entsprechen sollte, erforderte
umfangreiche Vorarbeiten. Bereits ein Jahr vor Inbetrieb-
nahme der GieBmaschine wurde die alte Masselform in der
GieRBhalle auf die neue Maschinenform umgestellt, um die
GieRBereien an die neuen Abmessungen zu gewdhnen und
gegebenenfalls Aenderungen vornehmen zu kdnnen. Diese
weitestgehendeRucksicht auf die Wiinsche der Roheisenver-
braucherhatdie Einfuhrung desmaschinenvergossenen Eisens
erheblich erleichtert, so daR die Umstellung auf die neue Form
praktisch keine Schwierigkeiten gemacht hat. Die neuen
Masseln haben gegentiber der alten Roheisenform den Vorteil,
dalR sie noch sauberer, glatter, handlicher und im Gewicht
gleichméaRiger sind und im Kupolofen nicht hangenbleiben.

Die raumliche Anordnung der Hochdfen an der
Langsseite einer gemeinsamen groBen GieBhalle bot eine
geradezu vollkommene L&sung fur die Aufstellung einer
GieBmaschine. Das Aufgabeende der Maschine liegt in der
GieRBhalle, die Zufuhr des flussigen Roheisens erfolgt durch
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den GieRBhallenkran, so dal? der Bahnbetrieb fir die Anfuhr
des Roheisens nicht in Anspruch genommen zu werden
braucht. Die Voraussetzungen fir eine solche Lésung durften
allerdings selten so gunstig bei einem Hochofenwerk liegen
wie bei der Duisburger Kupferhitte.

Die Tatsache, daR die Kosten flir das GielRen in eiserne
Kokillen natarlich erheblich héher sind als fir das GieRen in
Sand, mufte fur die Duisburger Kupferhitte mehr als fir
andere Hochofenwerke einen Anreiz bieten, die wirtschaftliche
Seite zu prifen, wie Uberhaupt die Beschaffung der Giel3-
maschine mehr eine Rechenaufgabe als eine Frage betriebs-
technischer Art war.

Die drei Hauptposten dieser Rechenaufgabe sind:

Anschaffungskosten, Abschreibung und Verzinsung,

Betriebskosten fir Lohne, Strom, Wasser, Ton usw.,

Instandhaltungskosten, bei denen die Kokillen die
Hauptrolle spielen.

Doppelband-GieBmaschine.

Die Hohe der beiden ersten Posten lie3 sich rechnerisch mit
groBer Genauigkeit vorausbestimmen. Die Instandhaltungs-
kosten wurden zusammen mit der Bamag in Koéln, nachdem
man sich entschlossen hatte, dieser Firma die Maschine in
Auftrag zu geben, in England sehr eingehend untersucht,
eine Arbeit, die durch die Unterstitzung verschiedener
englischer Werke, die die Besichtigung gestatteten und zum
Teil ihre Betriebszahlen bereitwillig zur Verfigung stellten,
sehr erleichtert wurde.

Besichtigt wurden GieBmaschinen in Cardiff, Corby,
Workington und Dagenham. Die alteste dieser Maschinen
war zur Zeit der Besichtigung schon elf Jahre ohne Unter-
brechung in Betrieb und arbeitete immer noch einwandfrei.
Zwei der Werke vergossen ihre gesamte Erzeugung an
Masseleisen Uber die GieBRmaschine, den beiden anderen
diente die Maschine teils zum VergieBen von Sonderroheisen,
teils zur Aufnahme des Sonntagseisens. Alle vier Maschinen
waren von englischen Maschinenfabriken hergestellt, sie
waren sich zwar aufBlerlich ziemlich &hnlich, zeigten aber in
der baulichen Entwicklung gerade der kleineren Teile sehr
bemerkenswerte Unterschiede, auf die einzugehen hier zu
weit fuhren wirde. Auf einem der Werke waren samtliche
Betriebs- und Instandsetzungskosten aufs genaueste erfaf3t,
auch hatte man die Frage der geeignetsten Form und chemi-
schen Zusammensetzung der Kokillen eingehend untersucht,
so daB der Besuch in England auch uber diesen wichtig-
sten Punkt der Betriebskosten wertvolle Aufschliisse ergab.

Die Besichtigung der englischen GieBmaschinen zeigte,
dal auch bei den englischen und amerikanischen Maschinen
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viele Teile verbessert werden kdnnen; deshalb wurde bei
dem in engster Zusammenarbeit zwischen Hutte und Maschi-
nenfabrik durchgefiihrten Bau der Maschine verschiedentlich
von den englischen und amerikanischen Vorbildern ab-
gewichen. Teile, wie die Kippvorrichtung, Kette, Ketten-
glieder, wurden neu entwickelt, teils um sie zu verbessern,
teils um ihren VerschleiR zu verringern oder ihren Ausbau
zu erleichtern.

Die GieBmaschine (Bild 1 und 2) wurde an der den Oefen
gegenuberliegenden GieRBhallenseite innerhalb der Halle auf-
gestellt, eine Bedachung der Maschine eriibrigte sich dadurch.
Das Roheisen wird in 30-t-Pfannen abgestochen, die in
Pfannengruben am Kopfende der fritheren Kokillenbetten
stehen. Ein 45-t-Kran setzt die Pfannen in einen Kippbock
am Fullende der GieBmaschine, das Kippen erfolgt vom

Bild 2.

Fihrerstand der Maschine aus mit besonderer Kippwinde.
Man hétte das Kippen auch mit dem Kran selbst vornehmen
kénnen, die Kippwinde gestattet es jedoch, den Kran nach
dem Einsetzen der Pfanne flr andere Arbeiten in der GieB3-
halle zu benutzen. Das Umsetzen der Pfanne nimmt den
Kran nur wenige Minuten je Abstich in Anspruch. Die
GieBmaschine wirft die Masseln am oberen Ende in Roheisen-
kibel ab, die mit einer Winde ohne Unterbrechung des
GieBens vorgezogen, dann von dem Roheisenlagerkran
gefalRt, abgewogen und auf das Lager oder sofort in Reichs-
bahnwagen entleert werden kénnen. Durch die Anordnung
des Zubringergleises fir die Roheisenkiibel unter dem Ab-
wurfende der Maschine (Bild 3) konnte viel Platz gespart
und der Aufbau der Maschine wahrend des vollen GieRbetten-
betriebes erleichtert werden.

Die GieBRmaschine selbstist eineD oppelbandmaschine
mit einer gesamten Bauldnge von 54 m und einer gréf3ten
Breite am Abwurf von fast 10 m (Bild 3). Sie liegt auch am
Aufgabeende vollig tber GieRhallenflur, so daB Winkel und
Ldécher, in denen sich Schmutz ansammeln kann, vermieden
wurden und alle Teile leicht ausgebaut werden kdénnen. Jedes
Band enthalt 296 Kokillen von je 140 kg Gewicht. Die
Bander kénnen einzeln oder zugleich mit Geschwindigkeiten
zwischen 6,2 und 9,3 m/min gefahren werden und leisten
dann je Band bei einem Masselgewicht von rd. 40 kg 800
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bis 1200 kg/min, das sind durchschnittlich 2 t Roheisen
je min. Gesteuert wird die Maschine von einemFihrerhaus
aus, das sich neben dem Aufgabeende der Maschine befindet
und einen Ueberblick Gber die ganze Maschine ermdglicht.
Der Maschinenfihrer regelt sowohl die Kippgeschwindigkeit
der Pfanne als auch die Geschwindigkeit der Bander, die
getrennt durch je einen 25-PS-Motor angetrieben werden.

An baulichen Einzelheiten der Maschine sind zu erwdhnen:
Die Kippvorrichtung (Bild 4).

Die Pfannen haben in Hohe der AusguRschnauze Hor-
ner, die sich beim Kippen auf besondere Auflager des Pfan-
nenbocks stitzen. Diese Anordnung hat den Vorteil, dal der
Drehpunkt der Pfanne nahe dem Auslauf liegt, wodurch
der Eisenstrahl so kurz als moglich gehalten und ein Umhei

GieBmaschine in der GieRhalle.

spritzen des Eisens vermieden wird. Die Einlaufrinne ist
an dem bandseitigen Ende geteilt und so gelagert, dal sie
vom Fuhrerhaus aus nach der einen oder anderen Richtung
geneigt werden kann, um ein gleichmaBiges Verteilen des
Eisens auf beide Bandseiten zu ermdglichen.

Die Forderkette far die Kokillen.

Bei zu geringem Abstand zwischen Kette und Kokille
werden die Kettenglieder, Rollen und Bolzen heil3, sie ver-
ziehen sich, klemmen und verschleiBen schnell. Bei der neu-
artigen Ausfihrung der Kette ist der Abstand zwischen
Kette und Kokille durch die Verwendung langer Verbin-
dungslaschen zwischen Kokillen und Kettengliedern erheb-
lich vergroRert worden. Selbst bei starkster Inanspruch-
nahme der GieBmaschine werden die Kettenteile nur wenig
mehr als handwarm, sie verziehen sich nicht, verschmutzen
nicht, bleiben gelenkig und verschleiBen weniger.

Die Zwischensticke werden mittels Einlegekeils mit
groRem Spiel mit den Kettengliedern verbunden, sie ermdg-
lichen einen schnellen Ausbau der Kokillen, der von der
GieBmaschinenbesatzung ohne Inanspruchnahme von Schlos-
sern in wenigen Minuten bewerkstelligt werden kann.

Die Ausfuhrung der eigentlichen Kettenglieder ist eben-
falls neuartig; die durch Reibung beanspruchten Ketten-
glieder sind aus Manganhartstahl, die Ubrigen aus gewdhn-
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lichem Stalilgu3 hergestellt. Die besonderem Verschlei3
ausgesetzten Rollen und Bolzen bestehen aus Mangan- und
Chrom-Nickel-Stahl, es scheint aber so, als ob man bei der
geringen Erwarmung der Kette auch mit billigeren Werk-
stoffen auskommen kann.

Durch Disen, die eine Oelemulsion auf die Ketten-
gelenke spritzen, wird Spritzeisen, das beim VergieBen ent-
steht, aus den Gelenken und Rollen herausgeschwemmt,
die Ketten werden zugleich geschmiert; die gleiche Schmie-

Bild 3. Abwurfende der GieRmaschine.

rung erfolgt am Abwurfende der Maschine. Das Oel wird
aufgefangen, bewegt sich also im Kreislauf. Im oberen
Verlauf ist die Kette Uber drei Viertel der Ldnge des Bandes
durch U-Schienen gegen Verunreinigung durch Eisen-
spritzer, die beim Abschrecken mit Wasser entstehen,
geschitzt.

Die Haltbarkeit der Kokillen hé&ngt ab von ihrer
Form, vom W erkstoff und von der Behandlung.

Mit Ricksicht auf die Roheisenabnehmer konnte man
auf eine mehrfache Unterteilung der Masseln durch
Kerbe nicht verzichten, obwohl nach Ubereinstimmender
Ansicht englischer Fachleute die Stege die Kokillenhaltbar-
keit stark beeintrdchtigen und das Abwerfen der Masseln
erschweren. Die endglltige Masselform wurde nach vielen
Versuchen mit Gipsmodellen gewé&hlt und hat sich gut
bewéhrt.

In England waren bei drei Werken Hamatitkokillen, bei
einem versuchsweise auch StahlguRkokillen in Gebrauch,
die zwar zum Krummwerden neigten, aber geschweif3t und
gerichtet werden konnten und langer hielten als GrauguB-
kokillen. Deshalb wurde von vornherein ein Band ganz mit
Graugul3-, das andere ganz mit StahlguRkokillen ver-
sehen, und die ersten sechs Betriebsmonate bestatigten die
in England festgestellten glnstigen Ergebnisse mit Stahl-
guBkokillen. Sowohl bei Grauguf3- als auch bei StahlguR3-
kokillen ist die chemische Zusammensetzung des
Gusses von ausschlaggebender Bedeutung fur die H altbar-
keit. Der Kupferhitte ist die langjahrige Erfahrung, die
sie bei der Herstellung ihrer Roheisenkokillen sammeln
konnte, bei der Wahl der richtigen Gattierung sehr zugute
gekommen. Ueber die Haltbarkeit der Kokillen, die laufend
genummert werden, wird Buch gefihrt, wobei sich her-
ausstellt, daR manche Kokillen eine sehr kurze, andere
dagegen eine auBlergewdhnlich lange Lebensdauer haben,
auch wenn sie mit gleicher Gattierung hergestellt wurden.

Offenbar ist also auch die Behandlung der Kokille von
mafRgeblichem EinfluR auf ihre Haltbarkeit. Die Roheisen-
masseln dirfen nur so weit mit Wasser abgekthlt werden,
dal} sie soeben erstarrt sind, wenn sie abgeworfen werden;
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zu starkes Ueberschwemmen mit Wasser bringt auch die
Kokillen aus bestem Werkstoff schnell zum ReiRen. Ein-
gegossene Rundstdbe in den GrauguBkokillen haben sich
bewéhrt, sie halten auch gerissene Kokillen noch lange
zusammen und verlangern ihre Lebensdauer erheblich.

Die Berieselung der Masseln beginnt erst, wenn sie
oberflachlich erstarrt sind, d. h. wenn sie etwa ein Drittel
der Lange des oberen Bandweges durchlaufen haben. Damit
der Mann, der die Brausen bedient, nicht durch die Dampf-

schwaden behindert wird, kénnen die Héhne
von jeder Bandbihne aus eingestellt werden.
Die zu heil3 abfallenden Masseln kénnen in den
Roheisenkubeln weiter abgekihlt werden.

Die Kokillen werden im letzten Drittel
des unteren BandesmitTonmilchbespritzt,
die gut haftet, wenn die Kokillen nicht zu heiB3,
aber auch nicht zu kalt sind; sauberes Tonen
der Kokillen ist unerlaRlich, wenn die Masseln
nicht festbrennen sollen. Die bei amerika-
nischen Maschinen ubliche eng anliegende
Abwurfschirze bewdhrte sich nicht, eswurde
die gleiche Schurze eingebaut, mit der die
Baufirma eine frither nach RufR3land gelieferte
Maschine ausgeristet hatte.

Zu den Betriebskosten der Giel3-
maschine ist folgendes zu sagen: An Bedie-
nung erfordert die Maschine insgesamt vier

Mann, und zwar einen M aschinisten, der das Einsetzen
und Kippen der Pfanne, die Pflege der Rinne und das Aus-
wechseln der Kokillen besorgt, einen Mann, der die Wasser-
berieselung, die Tonmilch-Spritzvorrichtungen und die
Schmierstellen bedient, einen Mann am Abwurf, der das
Vorholen der Wagen und das Wechseln der Kiibel besorgt,
und einen Mann zur Unterstitzung des Maschinisten
oder des Wassermannes.

Bild 4. Roheisenpfanne in Kippstellung.

Dazu kommen etwa vier Arbeitsstunden téglich fur die
Pflege und das Ausmauern oder Ausstampfen der Pfannen.

Die Kosten fiur Strom, Wasser, Ton, Abfallol usw.
sind gering, sie betragen zusammen 8 bis 10 Pf. je t Roheisen.

Ueber die Kokillenkosten lassen sich nach erst sieben
Betriebsmonaten noch keine verbindlichen Angaben machen.
Nach den bekanntgewordenen Angaben englischer Werke
rechnete man mit einem Verbrauch von etwa 1 kg GuR je t
Roheisen; dieser Wert durfte jedoch nach den bisherigen
Erfahrungen noch zu hoch gegriffen sein.

Rollen, Bolzen und Kettenglieder missen, wenn sie
nicht gerade GuRfehler aufweisen, mehrere Jahre halten,
ihre Kosten je t Roheisen lassen sich ebenfalls heute noch
nicht Ubersehen.



29. Juni 1939.

Die GieBmaschine arbeitet seit ihrer Inbetriebnahme ein-
wandfrei und ohne jede Stérung, alle baulichen Neuerungen
haben sich bewé&hrt. Das GieBmaschinenroheisen unter-
scheidet sich von dem fruheren in GieBhallenkokillen
gegossenen Eisen vorteilhaft, die Masseln sind glatter,
sauberer und gleichmaRiger; das Geflige, das friher Unter-
schiede zwischen Massel und Muttermassel aufwies, ist voll-
kommen gleichférmig. Durch das Mischen des Eisens in der
Pfanne ist die chemische Zusammensetzung des Abstiches
von der ersten bis zur letzten Massel die gleiche. Das Giel3-
maschinenroheisen hat sich ohne nennenswerte Schwierig-
keiten bei den GieRereien eingefuhrt.

Der GieBhallenbetrieb, der durch GbermaRige Inan-
spruchnahme des Kranes eine Leistungssteigerung fast
unmdéglich machte, ist durch die GieBmaschine derart ent-
lastet worden, dal3 ein Mehrfaches der Erzeugung durch-
getzt werden koénnte. Durch die GieBmaschine wurden
15 Mann eingespart, die schwere Arbeit der Eisentréger ist
vollig fortgefallen.

An den Vortrag schloB sich folgende Erérterung an.

K. Kintzinger, Gelsenkirchen: Herr Koch hat in seinem
Vortrag erwahnt, da die Frage der GieBmaschine in Deutschland
viel Uberlegt, aber bislang eine solche noch nicht gebaut worden
war. Wir hatten friher in Gelsenkirchen eine GieRmaschine, die
bekannte kleine runde GieBmaschine von Aplerbeck. Damals
traf zu, was Herr Koch auch erwdhnt hat: Die meisten GieRereien
lehnten das in der GieBmaschine gegossene Eisen ab. Heute hat
sich nach meiner Meinung zwar der Standpunkt mancher GieBe-
reien geandert, aber auf Grund unserer Erfahrungen mit der
GieRBereikundschaft glaube ich nicht, daB das gesamte graue Eisen,

also Ham atit- und GieBereiroheisen, in der GieBmaschine gegossen,

in Deutschland abgesetzt werden kann. Wenn man sich die
Bestellungen der GieRereien besieht, so verlangen noch manche
GieBereien ausdrucklich ein grobes Korn. L nd dafur besteht

auch eine gewisse Berechtigung, insbesondere wenn man an wei-
chenund dinnwandigen GuR denkt. Neben diesen metallurgischen
Fragen sind von groBer Bedeutung die Betriebskosten einer GieB3-

maschine. Ist das GieBen in der GieBmaschine billiger als das
Gieen in Sand? Fur Angabe der Betriebskosten des in der
GieBRmaschine gegossenen Eisens wéaren wir dankbar.

C. Schrupp, Bobrek-Karf: Auf der Julienhitte ist schon

seit 37 Jahren eine GieBmaschine der Bauart Uehling in Betrieb.
Vor etwa zehn Jahren wurden zu Versuchszwecken alle GieBerei-
roheisensorten mit der GieBmaschine vergossen und das Roheisen
den Abnehmern der Julienhitte angeboten und um Aoroahme von
Versuchen sowie Stellungnahme gebeten, ob in Zukunft das Roh-
eisen durchweg auf dem Band vergossen werden kdnnte. Die
GieBereien lehnten das Roheisen zu feinen Korns ab.
W adhrend meiner Tatigkeit in Schweden wurden alle Roheisen-
sorten (Koksroheisen), wie GieRRereieisen, Hadm atit- und Temper-
eisen, auf einer GieRmaschine amerikanischer Bauart
Tagesleistung von 500 bis 600 t vergossen. Beanstandungen der
GieBereien Uber das Geflige des Eisens sind mir nicht zur Kennt-
nis gekommen. Die Kosten lagen beird. 0,65 Kr,t. Die Kokillen
wurden selbst hergestellt. Die groBte Haltbarkeit wurde erzielt

wegen

mit einer

Luftgekthlte Forderrollen fir Du
der heillen Abluft in

Von Paul Peffer in

ie in den Nachkriegsjahren zuerst nach amerikanischem
D Vorbilde in Europa entwickelten Durchlaufglihéfen
sind heute zum unentbehrlichen Bestandteil
ristung unserer Blechwalzwerke geworden.
Fur Mittel-und Grobblechwalzwerke werden sie durchweg
mit einem Rollenherd ausgebildet, der aus wassergekihl-
ten Hohlwellen mit daraufsitzenden Tragscheiben

der Aus-
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Gegenuber dem GieRen in Kokillen im GieRBhallenbetrieb
sind demnach durch Inbetriebnahme der GieBmaschine
wesentliche Guteverbesserungen des Roheisens sowie Ein-
sparungen an Léhnen, Kokillenkosten usw. erzielt worden,
zu denen eine Verringerung des Verlustes an Spritzeisen,
Rinneneisen und Ueberldufen in Héhe von 1 bis 2%
gesamten Roheisenerzeugung kommt.

der

Zusam menfassung.

Waéhrend RoheisengieBmaschinen im Auslande starke ™ er-
breitung gefunden haben, sind in Deutschland zahlreiche ndher
dargelegte Einwédnde gegen die Einfihrung dieser Maschinen
gemacht worden. Die zweifellos bestehenden orziige der
GieBmaschine haben die Duisburger Kupferhitte veranlaft,
gemeinsam mit der Bamag in K&ln eine naher beschriebene
Doppelband-GieBmaschine zu entwerfen. Die in mehr als
halbjahrigem Dauerbetrieb gesammelten betrieblichen und
wirtschaftlichen Erfahrungen haben ergeben, daR die Ein-
fuhrung der GieBmaschine gegentiber der bisherigen Arbeits-

weise mit Kokillenbetten wesentliche Vorteile gebracht hat.
*

bei Kokillen, die aus Tem pereisen hergestellt waren, von folgen-
der Zusammensetzung: 1% Si, 0.4% Mn, unter 0,08°0 P, unter
0,02% S. Das Roheisen wurde in eine Pfanne von 40 bis 45 t
abgegossen, die mit einem Deckel abgedeckt war und nur eine
Ein- und AusguBRéffnung hatte. Selbst bei
zu 3,5% keine Ansatzbildung

E. Jung, Wetzlar: Ich glaube, die Frage des Gefliges des
Roheisens fur die GielRereien, sand- oder kokillengegossen, wird
etwas Uberschatzt. SchlieBlich ist es ja so, daB das Eisen der
Kupferhiitte weitgehend an dieselbe Kundschaft geht wie das
Eisen des Roheisenverbandes. Sehr viele GieRBereien beziehen
heute in gewissen Mengen Eisen der Kupferhitte. Zudem sind
im Laufe der Jahre noch andere Roheisensorten auf den Markt
gekommen, die alle in Kokillen vergossen sind, so z. B. das Krupp-
sche Feinkomeisen, HK-Eisen, Titanroheisen Alle diese
Eisen von Krupp, von Duisburg, von Lubeck sind hochwertige
Roheisen. Das hat bei den GieBereien zweifellos grundséatzlich
Richtung gewirkt, daB man Roheisen, Kokillen
gegossen ist und feinkdrnig ist, im allgemeinen als hochwertig

Siliziumgehalten bis

war in der Pfanne festzustellen.

usw.

in der das in
betrachtet.

E. Bertram , Brebach: Die GieBmaschine macht einen vor-
ziglichen Eindruck. Jedoch mdochte ich die Frage aufwerfen, ob
sie heute schon auch auf anderen Hochofenwerken, die GieBerei-
eisen erzeugen und verkaufen, ohne Bedenken in Betrieb genom -
men werden kann. W ir haben jedenfalls beiuns in Brebach immer
wieder bis in die Jetztzeit hinein die Erfahrung machen mussen,
daR wir von einem grofRen Teil der Kundschaft Beanstandungen
erhalten, wenn das Roheisen infolge etwas schnellerer Erstarrung
feineres Korn aufweist,
allen Mitteln,

Um Ruhe zu haben, bemihen wir uns mit
flussige Eisen in den Sandbetten
erstarren zu lassen, und erzielen dadurch naturgem &R
gefiige mit grobem Korn.

das langsam

ein Bruch-
Solange also noch ein groBRer Teil der
Roheisenverbraucher auf das Einhalten einer solchen Kombildung
besonderen Wert legt, sehe ich gewisse Schwierigkeiten, die
Maschine allgemein einzufuhren. Vielleicht sind die Erzeuger von
Sonderroheisen gunstiger dran als wir.

rchlaufglihofen mit Verwendung
der Ofenfeuerung.

Hostenbach (Saar).

besteht. In den meisten Féllen werden die Hohlwellen mit
feuerfesten Platten abgeschirmt, die den Abstand zwischen
den Rollen uberbriicken, den Rollgang schitzen und einen
nicht zu unterschdtzenden Warmespeicher bilden. In
anderen Fallen liegen die Rollen noch frei im Ofenraum.
Diese Ausfihrung bedingt einen Achsabstand, der bis zum
Ineinandergreifen der Scheiben verkirzt werden muf3,
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d. h. eine erheblich gréRere Anzahl von Rollen mit ent-
sprechend héheren Kuhlverlusten.

Je nach der Art, wie nun das Wasser durch die hohle
Welle dieser Rollen geleitet wird, unterscheidet man zwei
Ausfihrungen von Wasserkihlung: Entweder wird die
Hohlwelle mit zwei Stopfbuchsen unmittelbar in die Kuhl-
leitung eingebaut (Bild 1), oder das Wasser flieRt der Rolle

Bild 1. Tragscheiben auf wassergekihlter Hohlwelle
mit Stopfbichsen.
Bild 2. Tragscheiben auf wassergekihlter Hohlwelle

mit Innenkthlrohr.

durch ein eingestecktes, feststehendes Rohr frei zu (Bild 2).
Im ersten Fall kann der Auslaufstand des Kuhlwassers so
hoch gelegt werden, daB die Hohlwelle ganz mit Wasser
gefullt wird. Bei einer Unterbrechung der Wasserzufuhr
dauert dann die Kuhlung immer noch
bis zur Verdampfung dieser nicht un-
betrachtlichen Wassermenge fort. Im
zweiten Falle lauft das Kidhlwasser an
dem offenen Ende der Welle frei ab und
durchflieBt nur deren jeweils untere
Hé&lfte. Jede Stdérung in der Wasser-
zufuhr hat hier eine sofortige Unter-
brechung der Kihlung zur Folge.

Wie nun auch die bauliche Durch-
bildung der Rollenkiihlung sei—eob sich
die Hohlwellen abgeschirmt oder offen
im Ofenraum drehen —, Wasser im
Rollenherdofen ist stets gleichbedeutend
mit schlechtem Warmewirkungsgrad, da
bis zu 20 % und mehr der dem Ofen
zugefihrten Warmemenge durch das
Kuhlwasser entzogen werden.

Eine  wirtschaftliche  Wiederver-
wendung dieses Kihlwassers scheint
fraglich, hauptséchlich weil die zur Ver-
figung stehenden Mengen die Warmwasserbedurfnisse des
Blechwalzwerkes erheblich Ubersteigen, ganz abgesehen
davon, dall mit einem wesentlichen Temperaturabfall bis
zur Ankunft an der neuen Verwendungsstelle gerechnet
werden miufRte. Es kann wohl angenommen werden, dall
in Wirklichkeit kein Ausgleich fur die Verschlechterung des
Warmewirkungsgrades des Ofens als Folge der Wasser-
kihlung der Rollen besteht. Man strebte deshalb eine Ver-
besserung der Warmebilanz des Ofens an durch eine andere
Art der kiunstlichen Rollenkiihlung, mit groRerer Gewéahr
fur gute Ausnutzung der dem Ofen durch das Kuhlmittel
entzogenen Wéarme.

Hier sei eingefugt, dal inzwischen einzelne Ofenbauer
von einer kunstlichen Rollenkiihlung ganz abgesehen haben
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durch Verwendung hochhitzebestandiger Nickel-
Chrom-Legierungen. Infolge der hohen Strahlungs-
verluste dieser Rollen dirfte allerdings auch hier kein guter
Warmewirkungsgrad gewahrleistet sein. AufRerdem sinkt
die Festigkeit infolge der hohen Temperaturen derart, dal
sich die Rollen nicht mehr zur Férderung schwerer Bleche
Diese Art der Rollenausfiihrung wird deshalb nicht
weiter erwdhnt und nur die kunstliche Kuhlung
behandelt, mit der man sowohl eine hohe Be-
triebssicherheit erzielen als auch gewdhnliche
Stéhle verwenden kann.

Im Blechwalzwerk Hostenbach der Burbacher
Huatte wurde nun eine neue Art der Rollenaus-
fuhrung ausprobiert zu dem Zwecke, die Wasser-
kihlung durch Luftkihlung zu ersetzen. Die
Versuche sollten Aufschlu3 geben Uber die Wirk-
samkeit dieser Kihlungsart sowie Uber die Mdg-
lichkeiten, die Luft nach dem Austritt aus den
Rollen als Verbrennungsluft im Ofen selbst zu
verwenden.

Diese Art muflite folgende zwei Hauptbedin-
gungen erfullen: Beste Ausnutzung der an
sich geringen Kuhlwirkung der Luft und Er-
zielung einer groRtmaoglichen Widerstandsfahig-
keit der Rolle gegen Durchbiegen ohne Beein-
trachtigung der freien Wéarmeausdehnung oder
Schrumpfung.

Die luftgekiihlten Rollen bestehen in der Hauptsache aus
einer inneren Hohlwelle und einem &uReren Mantel; dieser
tragt die Scheiben, die das zu erwdrmende Gut durch den Ofen
fordern (Bild 3). Der Mantel ist an dem einen Ende fest

eignen.

Bild 3. Luftgekuhlter Durchlaufglihofen.

mit der Hohlwelle verbunden. Hingegen kann er sich an
dem anderen Ende frei ausdehnen. Hierdurch wird ein
Verziehen der Rolle infolge von Temperaturschwankungen
vermieden. Durch mehrere Rundstdbe, die der Lé&nge
nach mit der Welle verbunden sind, wird der Mantel
in ringformigem Abstand gefuhrt. Durch Mitnehmerstifte,
die auf der Welle befestigt sind, wird ein Verdrehen des
einseitig befestigten Mantels verhindert; dieser hat ent-
sprechende Schlitzlécher am freien Ende, in welche die Mit-
nehmerstifte eingreifen.

Die Kuhlluft tritt durch den offenen Achsschenkel in die
Hohlwelle ein, stromt am anderen Ende durch verschiedene
Bohrungen in den Ringraum zwischen Welle und Mantel
und hier wieder im Gegenstrom zurlick und verlaBt am
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freien Mantelende die Rolle. Die innere Haupttrag- und An-
triebswelle liegt demnach beiderseitig im Luftstrom (Doppel-
kihlung), der Mantel wird geniigend von innen gekihlt.

Zwei Rollen der obenbeschriebenen Ausfiihrung wurden
im August 1936 in einem der beiden Durchlaufglihéfen
eingebaut. Eine Rolle ist ganz aus hochhitzebestandigem
Nickel-Chrom-Stahl, die zweite aus gewdhnlichem Bau-
stahl 11, ausgenommen die auswechselbaren Scheiben-
krdnze aus einem leicht hitzebestandigen Stahlguf3.

Diese Rollen wurden in die heiReste Ofenzone gelegt und
im Ubrigen denselben Bedingungen unterworfen wie die
restlichen wassergekiihlten Rollen. Es zeigte sich bald, daR
sich die Rolle aus gewdhnlichem Stahl mit auswechselbaren
Scheibenkrdanzen genau so gut verhielt wie die Rolle aus
Nickel-Chrom-Stahl, so daR aller Voraussicht nach die An-
wendung von Sonderstédhlen fur den vorliegenden Verwen-
dungszweck nicht in Er-
wagung gezogen zu werden
brauchte.

Die Versuche wurden
wahrend 24 Monaten fortge-
setzt, ohne dal3 die Rolle aus
Baustahl nennenswerte Be-
schadigungen zeigte, die
ubrigens ihre Betriebssicher-
heit in keiner Weise beein-
trachtigten. Daraufhin ent-
schloB man sich dann, ganz
allgemein die Luftkiuhlung
in den Durchlauféfen einzu-
fuhren, und zwar mit Rollen
aus Baustahl Il und aus-
wechselbaren Scheibenkrdnzen aus halbhitzebestandigem
Stahl. Um jede Betriebsstdrung zu vermeiden, war man
gezwungen, diese Umanderungsarbeiten nur schrittweise
vorzunehmen. Wahrend der an den Weihnachtstagen 1938
zur Verfugung stehenden Zeit wurde so die Halfte der
zwanzig Rollen des Durchlaufgluhofens 11 durch luft-
gekuhlte Rollen ersetzt.

Zwischendurch mufte eine Ldsung gefunden werden,
die es ermdglichte, die Luft beim Awustritt aus den
Rollen auf einfache und sichere Art aufzufangen, um sie
den Brennern zuzufihren. Wie in Bild 3 wieder-
gegeben, gelangt die ausstromende Kuhlluft zunachst in
eine mit dem betreffenden Lager der Rollenachse in einem
Stuck gegossene Kammer, die gegen den &ufBeren Mantel
der Rolle mit einer Asbeststopfbiichse abgedichtet ist. Die
Abdichtung gegen die innere Hohlwelle wird durch das Fett
der Lagerschmierung selbst gewé&hrleistet. Dieses Fett,
dessen Tropfpunkt zwischen 180 und 200° liegt, steht in
einer gewissen Hohe in der Fettkammer und wird von dem
kalten Achsschenkel aus, durch den die Frischluft in die
Rolle stromt, gentgend steif gehalten, um eine gut ab-
dichtende Schicht gegen die heile und unter geringem Druck
stehende Luft in der Kammer zu bilden. Aus dieser Kammer
gelangt die HeiBluft durch ein Verteilerrohr in die Brenner.
Die Luftkammem, das Verteilerrohr und die Brenner sind
durch biegsame Rohre verbunden, die mit einem wirksamen
Warmeschutz versehen sind. Dieses trifft selbstverstdndlich
auch fiur den HeiBluftverteiler zu. Einfache Regelteile
gestatten sowohl eine Einstellung der Kuhlluft jeder ein-
zelnen Rolle als auch der Verbrennungsluft jedes einzelnen
Brenners. Ein etwaiger Luftiberschul? kann durch ein
Ventil in dem Verteiler frei abblasen. Da die vorgewarmte
Abluft den rechts und links in den Ofenwénden gelegenen
Brennern auf kiirzestem Wege zugefihrt werden soll, muf3
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sie abwechselnd rechts und links aufgefangen werden, um
so je zur Halfte durch einen rechten und linken Verteiler
der entsprechenden Brennergruppe unmittelbar zugeleitet
werden zu kénnen.

Wie bereits vorher angedeutet, arbeitet seit Ende De-
zember 1938 die rechte Brennergruppe des Gluhofens Il mit
heiBer Verbrennungsluft, die von zehn der zwanzig Rollen
geliefert wird. In dieser endgultig auf Luftkihlung um-
gestellten Ofenhalfte verhalten sich Luftdruck und Luft-
temperatur wie folgt:

Bei voller Ofenleistung betréagt der Druck in dem Kuhl-
luftverteiler anndhernd 210 mm und in dem Verbrennungs-
luftverteiler ungefahr 80 mm. Die Temperatur in dem \ er-
brennungsluftverteiler betrdgt 210° bei einer AuBentempe-
ratur von 20°. Dem entspricht eine Temperaturerhéhung
von 190° unter Berlcksichtigung der unvermeidlichen

Bild 4. Durchlaufglihofen.

geringen Strahlungsverluste in den Leitungen. Wenn der
Ofen leer lauft, blast der UeberschuB an Verbrennungsluft
aus dem Verteiler ins Freie. Beim Stillsetzen des Ofens und
bis zu dessen genligender Abkihlung wird alle noch zur
Kidhlung der Rollen bendtigte Luft durch diesen Verteiler
abgelassen.

KiUhlungs- und Verbrennungsluftmengen lassen sich bei
Ublicher, gedrosselter oder verstarkter Ofenleistung voll-
kommen aufeinander abstimmen, und zwar ohne Ge-
fahrdung der Rollenkihlung einerseits oder Beeintrachtigung
der Verbrennungsvorgédnge im Brenner anderseits. Da somit
die ganzen fur die Kihlung der Rollen bendtigten Luft-
mengen dem Ofen zu Verbrennungszwecken wieder zuge-
fuhrt werden, verursacht die eben beschriebene Art der Luft-
kihlung theoretisch keine Warmeverluste; die Bezeichnung
y,verlustlose Kihlung® trifft nur insoweit nicht zu, als
Strahlungsverluste in den Wannluftleitungen auftreten.
Durch wirksamen Waé&rmeschutz dieser Leitungen kdnnen
die Kiuhlverluste jedoch so vermindert werden, daR sie in
dem Warmestrombild des Ofens kaum noch hervortreten.
Endlich sei noch auf die groRen Vorteile hingewiesen, die
sich aus dem Vorhandensein heiBer Verbrennungsluft er-
geben, wenn nur Gase mit geringem Heizwert zur Ver-
figung stehen.

AbschlieBend wird der Glihofen kurz beschrieben, dessen
rechte Hélfte nach dem vorbeschriebenen Verfahren arbeitet
(Bild4) . Die Wasserleitung, die unterhalb der Brenner an der
rechten Ofenseite liegt, dient nur noch zur Kithlung der rest-
lichen, noch nicht ausgewechselten zehn Rollen. Nach dem
Auswechseln dieser Rollen und nach Umstellung der linken
Ofenhélfte auf Luftkihlung fallt sie weg. Zu dem bereits
vorhandenen rechten HeiBluftverteiler kommt dann noch
der linke. Beide liegen dicht an der betreffenden Ofenlangs-
wand zwischen den Brennern und dem Kuhlluftverteiler.
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Im Falle einer Neuerstellung des Ofens wéaren die Kiuhlluft-
verteiler zweckmafigerweise unterirdisch zu verlegen. Diese
Anordnung ermdglicht eine kiurzere und somit einfachere
Verbindung mit den Rollen.

Der Ofen wird mit Koksofengas von 5000 kcal mittleren
oberen Heizwertes beheizt, das durch eine 12 km lange,
eigene Hochdruckleitung von der Burbacher Hutte geliefert
wird. Der Herd ist 15 mlang und 2 m breit. Der Rollenherd

Umschau.
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wird von der mittleren Rolle aus angetrieben und ist mit
40 mm dicken feuerfesten Platten abgeschirmt. Die Durch-
laufgeschwindigkeit ist stufenlos zwischen 2 und 6 m/min
regelbar. Die Leistung betrdgt zur Zeit bei voller Herd-
ausnutzung 7,5 t/h bei kaltem Einsatz und einer Glih-
temperatur von 950°. Der entsprechende Gasverbrauch
betragt 430 m3/h. Das Geblase leistet 75 m3/min bei
einem statischen Druck von 250 mm WS.

Umschau.

Untersuchungen Uber die Bearbeitbarkeit vonEisen
und Stahl im Jahre 1938 *).

Die im Schrifttum des letzten Jahres erschienenen Unter-
suchungen Uber Bearbeitbarkeit weisen unverkennbar das Be-
streben auf, durch planvolle und genaue Versuche die
Vielzah!l der EinfluBgréRBen zu erfassen und klar zu um-
grenzen, und wendet sich nicht mehr so sehr den Kurzpriufver-
fahren zu. Man verzichtet dabei bis auf wenige Ausnahmen auf
die Aufstellung einfachster Beziehungen, die rundweg die Frage
Bearbeitbarkeit nur von einer oder bestenfalls zwei Werk-
Besonderes Augen-

der
stoffeigenschaften abhangig machen wollen.
merk wurde dem VerschleiB von Zerspanungswerkzeugen
gewandt, zumal da bei der erwartungsgemaBen starkeren Heran-
ziehung von Hartmetallegierungen eine Festlegung der Standzeit
durch das Fehlen eines eindeutigen Ausgebepunktes oft erschwert
ist und dafur die SchneidenverschleiBmessung einsetzen muBte.

Von den Kurzprufverfahren hat das Zweistahlverfahren
von K. Gottwein und W. Reichel2) betriebsméaRige Reife er-
langt und zum Teil auch Einfuhrung gefunden. Es soll nach
Reichel in der Betriebstiberwachung der Automatenstahlerzeuger
zur Zurickhaltung schlecht bearbeitbarer Schmelzen wirtschaft-
lich verwendbar sein. Schlechte Bearbeitbarkeit — hier als ge-
ringe Haltbarkeit der Schneidwerkzeuge gedacht — durch zu
hohen Schlackengehalt auBert sich nach Reichel in einer erh6hten
Schneidentemperatur und nur untergeordnet durch Abnltzung
der Schneide infolge der harten Schlackeneinschlisse. Nach An-
sicht der Berichterstatter wird jedoch der VerschleiBWirkung der
Schlackeneinschlisse ein betrachtlicher EinfluB auf die
Das Verfahren gestattet wohl, die

zZu-

harten
Standzeit zuzuschreiben sein.
Bearbeitbarkeit im voraus zu bestimmen, erhebt aber keinen An-
spruch darauf, eine Ergrindung der die Bearbeitbarkeit der Auto-
matenstédhle beeinflussenden GroRen zu vermitteln.

H. Psille3) erweiterte seine Untersuchungen, die er 1936
an Automatenschraubenstahl durchfihrte, auch auf Nichteisen-
metalle und fand den EinfluB der Einschnirung auf die
Zerspanbarkeit bestatigt. Statt der Bestimmung der
Einschnirung wendet er auch eine technologische Ver-
formungsprifung, z. B. die Ausbreitprobe, an und zieht
den SchluB, daB geringe Kaltverformbarkeit ein Kenn-
zeichen guter Bearbeitbarkeit ist. In dem vorjahrigen
zusammenfassenden Berichtl) schon
dall diese Beziehungen bei Automatenstdhlen bisher nicht
bestatigt gefunden wurden; wieweit sie fir Nichteisen-
metalle zutreffen, mufRR weiterer Ueberprifung uberlassen
bleiben.

Im Gegensatz zu H. Psille, der die Bearbeitbarkeit
in alleinige Beziehung zur Einschnirung bringt, be-
ricksichtigt E. J. Janitzky4) Brinellharte und Ein -
Er fand empirisch und spater durch Rech-

auf dessen Ab-
zu Einschnirung

wurde aufgezeigt,

schnirung.
nung, daB in einem Koordinatensystem,
szisse das Verhdaltnis von Brinellhéarte
aufgetragen ist und dessen Ordinate die fiur 1 h Standzeit
zuléssige Schnittgeschwindigkeit bildet, Kurven Stéhle
gleicher Einschnirung verbinden. Bild 1 bringt dieses
Schaubild, das von den Berichterstattern durch die Ge-
raden, die Stahle gleicher Zugfestigkeit verbinden, erganzt
Die Bearbeitbarkeit unlegierter sowie legierter
Baustdhle, etwa der Stéahle nach DIN 1611, 1661, 1662
1663, und auch kaltgezogener Stahle laBt sich gut in diese Be-
héherlegierte Stahle zeigen jedoch, wie zu
Auch austenitische Stahle lassen
einreihen.

wurde.
und

ziehungen einreihen;
anderes Verhalten.
in diese Beziehung

erwarten,
sich nicht

r) Vgl. vorhergehenden Bericht in Stahl u. Eisen 58 (1938)
S.1258/60.
2) Reichel, W .:
S.291/95 u. 359/62.
3) Mix & Genest techn. Nachr. 9 (1937) S. 246/55.

4) Trans. Soc. Met. 26 (1938) S. 1122/31.

Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938)

Amer.

C.E.KrausundR.R.W eddell6)haben, von der bekannten
Beziehung zwischen Schnittgeschwindigkeit V und Standzeit T
mit N als Werkstoffkennwert — V «Tn = ausgehend,
ein zeichnerisches Verfahren entwickelt, aus dem der Wert fur N
aus einem Plandrehversuch6) entnommen werden kann. Da-
durch ist es moéglich, auch fur das Plandrehen Standzeit-Schnitt-
geschwindigkeits-Kurven aufzustellen. An GufReisen mit 3% C,
1,35% Si, 0,95% Mn und 1,25% Ni wurden mit verschiedenen
Schnellstdhlen Plandrehversuche mit 3,25 mm/U Vorschub und
Der Leistungsvergleich unter
Bild. Die Kon-

Crund 1% V
und ein Zu-
Leistungs-

konst. —

0,64 mm Spantiefe vorgenommen.
den einzelnen Stahlsorten gab etwa folgendes

stante C betragt fir den Stahl mit 18% W, 4%
= 110. Eine Erhéhung des Vanadingehaltes auf 2%

satz von 0,5 bis 1% Mo brachte eine geringfugige
steigerung auf C = 112, welche nach den bisherigen Erfahrungen
wohl als zu klein anzusprechen ist; Molybdéanstadhle leisten etwas
mehr, und zwar ist nach den Feststellungen der Verfasser
C bei einem Stahl mit 8% Mo, 1,5% Wo und 1,25% V = 118.
den kobalthaltigen Stahlen bringt die beste Leistung ein
14% Wo, 4% Cr, 2% V, 0,50% Mo, 5%

Von
Stahl mit
Cc = 130.

Co mit

Schaumann7) untersuchten die
beim Zerspanen von Baustdhlen im Drehvorgang auftretenden
Schnittemperaturen nach dem Verfahren von K. Gottwein.
Es gelang auf diese Weise, Werkstoff und Werkzeug unabhéangig
voneinander eindeutig und zahlenm&Rig zu kennzeichnen. Dabei

H. Schallbroch und H.

ist die bei der Zerspanung eines W erkstoffes erzeugte Schnitt-
temperatur eine Eigenschaft des Zerspanungswerkstoffes. Die
gleichen Verfasser zeigten in einer weiteren Verdffentlichung8)

Uber diese Versuche, daB es durch eine geeignete Verbindung von
Standzeit- und Schnittemperaturversuchen maoglich ist, diejenige
Schnittemperatur zu ermitteln, die bestimmten fir 1 h
Standzeit zulassigen Schnittgeschwindigkeit Man
kann durch eine Schnittem peratur-Standzeit-Kurve den
W erkzeugbaustoff kennzeichnen.

einer
entspricht.

O AL T R z
0] 3 10
Bild 1. Beziehung der Bearbeitbarkeit zur Einschnirung und Brinell-

Harte nach E. J. Janitzky. (Unlegierte und niedriglegierte Baustahle;
Schnittiefe 6 mm, Vorschub 1 mm/U.)

H. Schallbroch und R. W allichs9) bringen einen um-

fassenden Bericht Uber das VerschleiBverhalten von Werkzeugen,

6) Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 59 (1937) S. 555/58.

6) Brandsm a, W .F.: Metaalbewerking 2 (1935/36) S. 541;

Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1185/87.

7) Z.VDI 81 (1937) S.325/30.

8) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 441/46 (W erkstoffaussch. 373).

8 W erkzeugverschleil, insbesondere an DrehmeiBeln.

lin 1938 (Berichte Uber betriebswissenschaftliche Arbeiten, Bd. 11).
Auch Dr.-Ing.-Diss. W allichs: Techn. Hochschule

Minchen 1938.

vgl.

von R.

Ber-
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in dem sie ihre eigenen Versuche sowie die bisher vorhegenden
Einzeluntersuchungen zu einem Gesamtbild tUber den Werkzeug-
verschleiB vereinigen. Ausgehend von den allgemeinen Grund-
lagen Gber Verschlei? geben sie einheitliche Richtlinien und MaBe
fur den Werkzeugverschlei, besonders von DrehmeiReln, an. Als
MeRRgroRBen fur den Verschlei fiuhren sie die Bezeichnungen nach

Blld 2 an, die eine klare Beschreibung der VerschleiBmerkmale

l/ersch/eiByrenze

IT 8

freiflache Fr

Bild 2. VereehleiR-MeRgréRen nach H. Schallbroch und R. Wallichs.

KBg = gemessene Kolkbreite

KLg — gemessene Kolklippe

KVSp = Kantenversetzung auf derSpanflache
ASSp = Aufbauschneide auf der Spanflache
KT = Kolktiefe

VBg = gemessene VerschleiBmarkenbreite
KVFr = Kantenversetzung auf der Freiflache
ASFr = Aufbauschneide auf der Freiflache

Tatsachliche VerschleiBmarkenbreite: VB = VBg — KVFr
Tatsachliche Kolkbreite: KB = KBg — KLg
Tatsachliche Kolklippe: KL KLg — KVSp

Man verwendet zur
blichen

ermdglichen. Priafung der Bearbeitbarkeit
auBer den Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-Kurven

auch Standzeit-Schnittem peratur-Kurven,

raumt also
der Schnittem peraturin bestimmten Féallen eine maRgebende Rolle
ein, da Versuche ergeben haben, daB beim Bearbeiten eines Bau-

stahles mit Schnellstahl einer bestimmten Schneidentemperatur
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starkerem MaRe als die Schnitt-Tem peratur aus;deshalbfuhrten
Schallbroch und W allichs WerkzeugverschleiBmessungen durch,
bei denen fur eine bestimmte VerschleiBRmarkenbreite (VB) die
erzielbare Standzeit (z. B. fur VB
Als GesetzmaBigkeit wurde u. a. gefunden, daR das Quadrat der
VerschleiBmarkenbreite (VB2) geradlinig mit dem Schnittweg
oder der Schnittzeit ansteigt. Es gilt der Satz, daB im gleichen
Zeitraum bei der Zerspanung vom Werkzeug jeweils die gleiche

0,1 mm To,i) ermittelt wird.

Menge (Rauminhalt) an Werkzeugbaustoff abgetragen wird. Bild 3
ooe
0,0v
002
2000 3000

Rrehweg Linm

Bild 3. VerschleiRwert bei verschiedenen Schnittgeschwindigkeiten in
Abhéngigkeit vom Drehweg, nach H. Schallbroch und R. Wallichs.
(Spantiefe 2 mm, Vorschub 0,21 mm/U.)

zeigt die Abhangigkeit des VerschleiRwertes VB2 vom Drehweg
bei verschiedenen Schnittgeschwindigkeiten. Bei Schnellstahl ist
im allgemeinen keine meBbare VerschleiBmarkenbreite festzu-
stellen, da hier hauptsachlich durch Auskolken VerschleiR eintritt.
Lediglich bei Abnahme kleiner Spane, also beim Schlichten, tritt,
wie aus einer friheren Arbeit von F. Rapatz und H. Pollack10)
hervorgeht, auch bei Schnellstahl der VerschleiB von der Schneide
ausgehend ein. In Bild 4 (links) erkennt man die sehr unterschied-

liche VerschleiBwirkung von drei kennzeichnenden W erk-
stoffen — Aluminiumlegierung, Stahl St 80 und GuBeisen
Ge 22 — auf die gleiche Hartmetallegierung. Die Standzeit-

Schnittgeschwindigkeits-Geraden fur das GuBeisen und die Leicht-
metallegierung haben fast die gleiche Neigung, was auf gleich-
artige Beanspruchung hindeutet, wahrend in der steileren Lage der
Geraden fir den Stahl auch noch eine stark wirksame Warme-
beanspruchung neben der VerschleiBbeanspruchung zum Ausdruck
kommt. In Bild 5 und 6 sind Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-
Kurven fur verschiedene W erkzeugstoffe gegeben, die sehr deut-

immer gleiche Standzeiten zugeordnet sind. In anderen Be- lich die Reihenfolge in den VerschleiBfestigkeiten von Hartmetall-
anspruchungsfallen, z. B. beim Zerspanen von Leichtmetall mit .
Schnellstahl, wirkt sich jedoch der W erkzeugverschleifl in 10) Stahl u. Eisen 51 (1931) S.1538 /39.
6 8 10 20 30 VO BOf f » fuo
Schnittgeschwindigkeit v in m/min
f . _ Bild 6. Zerspanter Werkstoff: Leicht-
Bild 4. Hartmetallmeifel, wie fur Blld 8 Zefspanter Werkstoff: Gub metallegierung mit 93 % Al, 3.2 % Ou,
Bearbeitung von Stahl verwendet, '0.6% Hn. 2,2% Fe und 1,2% Si.

mit Vickers-Héarte von 1645.

A
Bilder 4 bis 6. Standzeit-Schmttgeschwindigkeits-Kurven

mann und R. Wallichs. (Spantiefe von 2 ““ A~ "~ " U en b

Vol &DJU(MJ Kurve 2: Hartmetall der Zusammensetzung wie fir Bearbﬁ'!-t.\llj.\?é(.Q,,\[Wﬂloﬁl-r.\/.l

flr verschiedene Werkst%fe und Werkzeugstoffe nach H. Schallbroch, H. Schau-
mm

- Standzeitgilt fur
von 0,1 mm.)

die Zeit bis zur Erreichung

relie
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legierungen, Schnellstahlen und Werkzeugstahlen erkennen lassen.
Der steilere Verlauf der Kurve des kobaltfreien, aber vanadin-
reichen Schnellstahles zeigt bei kleinen Geschwindigkeiten dessen
Ueberlegenheit; er ist also fir Gewinde und Pormdreharheiten
geeignet, bei denen der VerschleiB klein bleiben soll und die Ge-
ohnehin nicht hoch ist. H. Schallbroch, H.
Schaumann und R. W allichsll) behandeln &hnliche Gebiete
wie die vorhergehende Arbeit, wobei sie besonderen Wert auf eine
klare Trennung von VerschleiBheanspruchung und Warme-
beanspruchung der Werkzeuge legen.

H. Opitz und E. Printz12) ermittelten Schnittgeschwin-
digkeits-Standzeit-Kurven fur das Bearbeiten von
Baustahlen mit Hartmetallegierungen. An Stahl St 50
und St 60 trat ein eindeutiger Ausgebepunkt auf und konnte
somit die Standzeit festgelegt werden. Bei Stahlen hoherer
Festigkeit, wie VON 25 h, lieB sich kein eindeutiger Ausgebepunkt
ermitteln, weshalb hier ein bestimmtes VerschleiRmaR fur die
Beurteilung der Standzeit eingefuhrt wird.

schwindigkeit

SeM tfffescfnv/nd/ffke/Y v/inm/m/'/j
Bild 7. Schnittgeschwindigkeiten gleicher Standzeit and gleicher
elektromotorischer Kraft, abhéngig von der Bogenspandicke.

Im zweiten Teil der Arbeit gehen Opitz und Printz auf die
Abhéangigkeit der Schnittem peratur (bzw. der elektro-
motorischen Kraft des aus Schneide und W erkstoff bestehenden
Thermoelementes) von dem Verhéltnis der Spantiefe a
zum Vorschub s ein. Es wird gezeigt, dalR der Spanquerschnitt
keinen EinfluR auf die Hohe der Schneidentemperatur hat, son-
dern hierfiir das Verhéaltnis a : s von ausschlaggebender Bedeutung
ist. Fir groRere Werte von a :s blieben die Temperaturen bei den
jeweiligen V 60-Geschwindigkeiten ziemlich gleich, wéahrend bei
kleineren Verhéltnissen von a:s die Temperaturen anstiegen.
In Bild 7 sind nun die Abhangigkeiten der gefundenen ”~,-Ge-
schwindigkeiten und der Schnittgeschwindigkeiten gleicher
Thermokraft von der Bogenspandicke m (d. i. der Spanquer-
schnitt durch den Vorschub) dargestellt. Es ist daraus der SchluR
Schnittemperaturmessungen nur unter weit-
gehender Auswertung von Standzeitversuchen zur Aufstellung
von Richtwerten herangezogen werden durfen. Die Zugrunde-
Standzeit-Schnittgeschwindigkeits-
s z.B. einmal von 12 und

zu ziehen, daR

legung zweier
Kurven (mit einem Verhéaltnis von a :

dann von 2) ist dabei unerlaBlich.

wenigstens

E. K.
nungen, die heim Hobeln in der Oberflachenschicht des W erk-
stickes entstehen. Die Untersuchung erstreckte sich auf Stahle
mit 0,1, 0,2 und 0,35% C, weiter auf ein graues GuBeisen mit
3,34% C. An einseitig abgehobelten Proben wurde die Spannung
aus der Probenkrimmung errechnet. Ueber 0,1 mm Spantiefe
und Vorschub entstehen bereits Zugspannungen in der Ober-
flaiche. Die drei Stahle unterscheiden sich nicht wesentlich unter-
einander. Im GufReisen entstehen eindeutig Zugspannungen in
der Oberfliche. Die Spannungen sind vom Vorschub starker als
von der Schnittiefe abhangig. Henriksen erklart das Entstehen
der Zug-Eigenspannungen durch ortliche Erhitzung an der
Schneidstelle, wahrend er annimmt, daR die Druck-Eigenspan-
nungen bei GuBeisen infolge Druckes der Freiflache auf die Ober-
flaiche des W erkstuckes hervorgerufen werden. Es sei hier auf die
Arbeit von W. Ruttm annl4) hingewiesen, welche gute Ueber-
einstimmung mit den Ergebnissen von Henriksen zeigt. Ueber
die Verformungstiefe und die Hohe der Zug- und Druckspannungen
herrscht noch nicht volle Klarheit, weshalb weitere Untersuchun-

gen Uber diese Punkte zu begriBen waren.

u) Z. Metallkde. 30 (1938) Sonderheft, S. 34/38.

12) Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) S. 773/79 u
845/49.

13) Zerspanung und Eigenspannungen.
(Ingeniorvidenskabelige Skrifter A Nr. 43).

14) Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) S. 457/58.

Kopenhagen 1937
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Henriksen13) berichtet Gber Bearbeitungsspa

59. Jahrg. Nr. 26.

Ueber die Schnittkréafte bei der
TemperguB Schallbroch und R. W allichsli6)
die bisher nur sparlich vorhandenen Angaben. Sie fanden fur
weiBen Tempergu3 bedeutend Schnittkrafte als far
schwarzen, was wohl auf das verhéaltnismaRig leichte Abbrechen
der Spane bei SchwarzguB, hervorgerufen durch das Vorhanden-
sein von Temperkohle, zurickzufihren sein wird. Im ubrigen trat
bei beiden GuRarten, wie auch sonst hei fast allen W erkstoffen
tblich, mit der Erhéhung der Schnittgeschwindigkeit ein Ab-
sinken der Schnittkréafte ein.

F. J. Robbinsl6) berichtet Uber die
von bleilegierten Siemens-M artin-Stahlen. Es hat sich
die bemerkenswerte Tatsache ergeben, daB durch Bleizusatz die
Bearbeitbarkeit im beachtlichen MaRBe verbessert werden kann,
ohne daB die ubrigen Eigenschaften der Stahle merklich beein-
trachtigt werden, im Gegenteil, es traten z. B. geringfiigige Ver-
besserungen von Dehnung und Einschnirung sowie auch der
Dauerfestigkeit ein. Eine gleichméaRige Verteilung des Blei-
zusatzes soll bereits im Block gewéhrleistet sein, und es ist bei
der mikroskopischen Untersuchung des fertigen W erkstoffes Blei
nicht nachzuweisen, was auf sehr feine Verteilung schlieBen l1aBt.
Metallurgisch hat der Zusatz von Blei noch den Vorteil, eine
kleinere KorngroBe bei der Prifung nach H. W. McQuaid und
E. W. Ehn zu bewirken. Es werden allerdings keine Angaben ge-
macht, wie das Blei in die Schmelzung gebracht wird. Der Blei-
zusatz bewegt sich zwischen 0,1 und 0,3% . Bei der Bearbeitung
wurden zum Teil Erhdhungen der Standzeit von mehr als 200%
Die Versuche sind noch nicht abgeschlossen, doch ver-
dienen sie grofRte Beachtungl6“).

W. Bluthgenl17) beschaftigt sich noch
gleichenden Drehversuchen an Chrom -Nickel- wund
Chrom-Molybdan-Baustahlen. Mit dem Zweistahlverfahren
von K. Gottwein und R. Reichel wurde die Bearbeitbarkeit von
Einsatzstdhlen im geglihten, normalgeglihten, rickgefeinten
und sonderbehandelten Zustand, sowie von weichgeglihten Ver-
gutungsstahlen untersucht. Die Stdhle ECMo 80 und ECMo 100
sind im sonderbehandelten Zustand (1 h bei 950° gegluht, auf
600° schnell abgekihlt, 2 h bei 600° gegliht, dann in Oel abge-
lI6scht) am besten bearbeitbar. Bei den geglihten Vergutungs-
stahlen bestimmt die Zugfestigkeit Uberwiegend die Bearbeitbar-
keit. Fur eine Standzeit von 8 h ist die zulassige Schnittgeschwin-
digkeit sowohl fur Chrom-Nickel- als auch fur Chrom-Molybdan-
Einsatz- und Vergutungsstahle ermittelt worden, wobei sich er-
gab, daR die Bearbeitbarkeit der Chrom-Molybdadn-Stdhle durch-
weg besser oder mindestens gleich gut wie die der entsprechenden
Chrom-Nickel-Stahle war. Im Betrieb gemachte Beobachtungen,
nach denen der Hoéchstwert der Bearbeitbarkeit hei gegluhten
Chrom-Molybdan-Vergiutungsstahlen 60 kg/mm2, bei
Chrom-Nickel-Stahlen bei 70 kg/mm2 liegen soll, wurden nach
Bluthgen bestéatigt gefunden.

H. Treppschuhl18) berichtet Uber die neuen
drehstahle. Die Ueberleitung auf wolframarme und molybdéan-
reichere Drehstahle ist schon weit fortgeschritten, und es beginnt
auch die urspranglich in Verbraucherkreisen vielfach herrschende
ablehnende Einstellung gegentber diesen Stdahlen mehr und mehr
nachzulassen. Bei den neuen Schnellstdhlen ist in der Warme-
rpghandlung mehr Sorgfalt am Platze, da der Héartebereich im all-
gemeinen enger istund Neigung zur Entkohlung besteht, doch sind
auch diese Schwierigkeiten bei den heutigen Einrichtungen der
Hartereien gut zu tberwinden. Als bemerkenswertes Ergebnis von

Zerspanung von
ergdnzen H.

hohere

ermittelt.

einmal mit ver-

etwa bei

Schneidversuchen mit alten und neuen Schnellstahlen, die von der
Climax Molybdenum Co0.19) durchgefihrt wurden, wird ein Stahl
hervorgehoben. Dieser weist bei 6% W,
6% Mo, 4% Cr, 1,75% V und 2,5% Cu eine Schneidleistung auf,
die fast an die eines Stahles mit 18% W, 4% Cr und 2% V
heranreicht, und hat den Vorteil, daR die Gefahr des Entkohlens
auf das gleiche MaB wie bei den Ubrigen Wolframstéahlen herab-
gesetzt wird. Ein Gehalt von 2,5% Cu soll sich in keiner Weise
unginstig auf die Warmverformung auswirken 20).

Ueber einenausscheidungshéartharen Kobalt-Schnell-
arbeitsstahl mit rd. 1,1% C, 6,7% Cr, 35% Co, 8,5% Mo
und 0,4% V berichtete R. H. Harrington2l). Ein Urteil Uber

16) Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 48 (1938) S. 849/50.

16) lron Age 142 (1938) Nr. 20, S. 28/33; vgl. auch Metal
Progr. 35 (1939) S. 63; Metals & Alloys 9 (1938) Nr. 11, S.
A 19 u. S. MA 685; Engineering 147 (1939) S. 381.

18a) Vgl. ausfihrliches Referat in Stahl u. Eisen demnéachst.

17) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 646/50 (W erkstoffaussch. 424).

19) M asch.-Bau Betrieb 17 (1938) S. 449/53.

1B) Alloy Met. Rev. 2 (1938) Nr. 9, S.27/28.

20) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 314/15.

21) Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) S. 37/51; vgl.
u. Eisen 58 (1938) S. 526/27.

mit Kupferzusatz

Stahl

Bearbeitbarkeit

Schnell-
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diesen W erkstoff, der die Leistungsfahigkeit der in Deutschland
ublichen Hartmetallegierungen bei weitem nicht erreicht, wurde
hier schon abgegeben22).

Als Ersatz fur Schnelldrehstahl versuchte N. M. La-
potyschkin23) einen Stahl mit 0,87% C, 0,28% Mn, 1,66% Si,
9,28% Crund 1,25% V. Der Stahl soll nach dem Hé&rten eine
groBe Menge Restaustenit enthalten, der beim Anlassen zerfallt,
wodurch fast die bei Schnelldrehstdhlen Obliche Harte erreicht
wird. Die Schneideigenschaften sollen zufriedenstellend sein; da
die AnlaBtem peratur jedoch weit unter der der tblichen Schnell-
stahle liegt, ist nach Ansicht der
hoheren Leistungen zu rechnen.

Berichterstatter kaum mit

In der schon erwédhnten Arbeit von C. E. Kraus und R. R.
W eddell5) wird ein aus Schnellstahlspadnen und den erforder-
lichen Legierungszusdtzen erschmolzener W erkstoff, der in
M etallformen zum AbguBR kom m t, beschrieben. Eine Warme-
behandlung der so gegossenen Drehzdhne kann erfolgen, doch sind
meist im GuBzustand bessere Ergebnisse erzielt worden, was ver-
standlich ist, da hier Abschrecken aus
vorhegt.

In der Entwicklung der

héheren Temperaturen

Hartm etallegierungen halt
die Richtung nach Schaffung zaherer Sorten unter Verzicht auf

hochste Schneidhaltigkeit weiter an; das Bestreben geht also
dahin, sich von oben den Schnittleistungen der Schnellstahle zu
nahern, und zwar gilt dies hauptsachlich fur Messer zu Schrupp-
arbeiten, wahrend far

schneidhaltigen, bis zu

Schlichtarbeiten nach wie vor die hoch-
15 % Titankarbid enthaltenden Hart-
metalle Anwendung finden. Die Frage, bis zu welchen Grenzen
Schnellstahl oder Hartmetall wirtschaftlich verwendet werden
kann, ist noch nicht vollkommen geklart; dies hangt wohlvon den
einzelnen Betriebsbedingungen ab. Nach Untersuchungen von
W. D aw ih124) sind bereits bei Schnittgeschwindigkeiten von 30
bis 40 wui/min Hartmetallwerkzeuge wirtschaftlich,
Vorschube bis zu 4 mm/U gestatten.
MiRerfolge bei der Verwendung von Hartmetall werden durch
das fortschreitende Verstandnis fur deren Behandlung, besonders
durch richtiges und sorgfaltiges

wenn diese

Schleifen und Lé&ppen, immer
seltener.
In einem

ausfuhrlichen Bericht eines englischen Unter-

suchungsausschusses25), der sich mit européaischen und am eri-
kanischen Hartm etallegierungen

Uber Herstellung,

befalBt, werden Angaben

Zusam mensetzung sowie

Leistung der Hart-
metalle gemacht sowie die verschiedenen Einflisse, wie Schnitt-
winkel, Spanquerschnitt, in

untersucht. Von den

ihrer Wirkung auf die
amerikanischen

Tantalkarbid mit

Standzeit
Hartmetallen wird ein
Nickel als Bindemittel hervor-
In Deutschland hat die Verwendung von Tantalkarbid
nicht Eingang gefunden. Ein englisches Hartmetall mit Molybdéan-
Titan-W olfram -Karbid und Kobalt als Hufsmetall soll sich durch
Erreichung bester Drehoberfliche auszeichnen. Die in England
und Amerika gewahlten Schneidwinkel stimmen mit einigen Aus-
nahmen mit den in Deutschland uUblichen ziemlich Gberein.
Vergleichende Versuche mit europdischen Hartm etal-
lenund Schnellstahl| stellte W. Kulikow ski26) an. Die Hart-
metalle Ardoloy, Baildonit, Bohlerit, Ergonit, Titanit und W idia
wurden bei bestimmten Arbeitsbedingungen gegentibergestellt und
auf ihre Standzeit, ihr VerschleiBverhalten an verschieden harten
W erkstoffen geprift.

solches aus
gehoben.

W eiter wurde die Abhéangigkeit des Kraft-
bedarfes von der Drehdauer ermittelt und der EinfluR des Span-
querschnittes und der Schnittwinkel auf die Standzeit festgelegt.

G. Haensel27) machte den erwahnenswerten Versuch, auf
der Grundlage eines weiRen GulReisens eine Legierung far
Schneidwerkzeuge zu schaffen. Eisen mit 1 bis 5% Mn und
4% C wurde im gegossenen im gesinterten Zustand auf
Beste Leistung ergab sich bei 2,5 /0 Mn
und GuB in wassergekihlte Kokillen nach einer Gluhbehandlung
der Plattchen bei 750° mit anschlieBender Luftabkihlung. Durch
diese Behandlung lieB sich eine Brinellharte bis zu 680 Einheiten
erreichen. Die Schneidleistungen
und reichen nur in
18% W und 0,8%
merkenswert

sowie
Schneidleistung geprift.

sind als niedrig anzusprechen
einzelnen Féllen an die eines Stahles mit
V heran, missen aber trotzdem als sehr be-
eingeschatzt werden. Eine

Schneidleistung durch Nitrieren fihrte

Verbesserung der
zu keinem Erfolg, und
zwar weder hei Nitrieren des zu sinternden Pulvers noch der ge-
gossenen Plattchen.

22) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 526/27.
23) Uralskaja Metallurgija 1937, Nr. 5, S.
. 109 (1938) I, S.3523.

21) Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) S. 511/13.

25) Proc. Instn. mech. Engrs., Lond., 139 (1938) S. 3/77.
2«) Przegl. mech. 3 (1937) S. 743/50.

27) Dr.-Ing.-Diss. Techn. Hochschule Breslau. W tirzburgl937.

8/13; nach Chem.
Zb
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O. W. Boston28) untersuchte die W irkung von K dahl-
m itteln heim Drehen und fand dabei Schmttgeschwindigkeits-
erhéhungen bis zu 30 % gegenuber trockenem Schnitt.
Vorschiben ist die durch Kahl-
Verbesserung der
schiben.

Angaben

Bei kleinen
oder Schmiermittel erzielbare
Schneidleistung groBer als bei groBen Vor-
Uber gunstige W erkzeuggestaltung fur die
Bearbeitung von Chrom-Nickel- und Chrom-Molybdan-Stahlen,
nichtrostenden Stahlen, verschleiBfesten Silizium-Mangan- und
Chrom-Mangan-Stahlen machte H. K lein 29). Ueber die W ahl der
Schnittwinkel beim Drehen wird
Bohren von tiefen

nichts Neues gesagt.
Lochern werden groBere Drallwinkel emp-
fohlen, da die Spirale als Férderschnecke wirken mufB; als Schnei-
denform bewahrt sich hier die gebrochene Schneidkante, wie sie
bei GuBeisen angewendet wird. Bei nichtrostenden Stdahlen kann
man mit, Sonderbohrem in sehr starrer und gedrungener Ausfih-
rung die Neigung zum Rattern und Federn wirksam bekampfen.
Im ganzen gesehen lassen sich allgemeine Regeln fur die Werk-
zeuggestaltung nicht aufstellen. Es mufR in jedem Falle die Form
des Werkzeuges an die besonderen Eigenschaften des W erkstoffes
angepalBt werden. Franz Rapatz und Josef Frehser.

Beim

Planung und Bau amerikanischer
Siemens-Martin-Oefen.

Die neuere Entwicklung im nordamerikanischen Stahlwerks-
betrieb hat zu Anlagen gefihrt, in denen bis zu 24 Siemens-Martin-
Oefen in einer Reihe mit Abstichgewichten von 110 bis 200 t
stehen, wobei teilweise das gesamte Schmelzgewicht von 180 t
in eine Pfanne, gréRere Schmelzen von 200 bis 270 t
Pfannen abgestochen werden.

Von G. L. Danforth jr.1)werden fir ein neuzeitliches Werk,
dessen Anlagekosten 14 Mill. $ betrugen, d. s. 9,33 $/t Jahres-
leistung, folgende kennzeichnende Daten mitgeteilt:

Lange des Stahlwerkes

in zwei

560,6 m
Fassungsvermogen des O fens 145 t
Ofenanzahl 14
Rohstahlerzeugung im M onat 115 000 t

2 Roheisenmischer fir je 550 t mit einem 90-t-Mischerkran
Entfernung der Mitte zweier O efen .. 31,4 m

Stahlwerkes stehen 28 M organ-Gas-
erzeuger von 3,20 m Dmr., wobei je vier zu einer Anlage zu-
sammengefaBt sind und von einem Mann bedient werden. Je
zwei Gaserzeuger versorgen einen Siemens-Martin-Ofen.

Jeder Ofen ist zur Ausnutzung der Abhitze mit einem Hori-
zontal-Flammrohrkessel ausgerustet, die
machen. Die

743 m2.

Folgende Angaben tber die Oefen sind bemerkenswert, da sie
ein Bild der jetzt Ublichen Bauweise geben.
auf Oefen von 100 bis 160 t Schmelzgewicht.

z. B. aus einer Schicht von

89 Tnm lIsoliersteinen oder 89 mm Isoliersteinen

178 Tnm feuerfesten Steinen 1. Sorte oder 127 mm Schamottesteinen

114 mm Chromsteinen (chemisch

neutral) oder 305 mm Chromsteinen

229 mm Magnesitsteinen oder 152 mm ,Plastic K-N“-Steinen

480 mm oder 420 mm gesintertem, kérnigem Magne-
sit, gemischt mit 15 bis 20 %
Siemens-Martin-Ofenschlacke.

Parallel zur Achse des

sich durchaus bezahlt

Heizflache der 930 Rohre von 2" Dmr. betragt

Sie beziehen sich
Der Herd besteht

LPlastic K-N*“ ist ein monolithischer feuerfester Stein von groBer
Dichte mit einem Raumgewicht von 3204 kg/m3. Zum Vergleich
sei angegeben, daB das Raumgewicht von Magnesit- 2900 und
von Zirkonsteinen 3730 kg/m 3 betréagt.

Die bezogene Herdflache betrdgt in Uebereinstimmung mit
deutschen Oefen 0,51 bis 0,57 m2/t Rohstahl.

Bevorzugt wird das gerade, ringférmige und mit Rippen
versehene Gewdlbe, obgleich auch im Verband gemauerte Gewdlbe
mit und ohne Rippen mit gutem Erfolg ausgefuhrt
wurden. Als zweckmaBRigste und wirtschaftlichste Gewdlbedicke
eines 135-t-O fens werden 460 mm angegeben, wobei die Lebens-

bisweilen

dauer mindestens 350 Schmelzen betragen soll, jedoch werden bei
gutgehenden Oefen auch 500 Schmelzen erreicht.

Die Instandhaltung der senkrechten Rickwéande hat sich als
so schwierig und kostspielig erwiesen, daB im amerikanischen
Stahlwerksbetrieb jetzt allgemein die schrdage Rickwand ein-
gefihrt ist. Unter 500 Oefen dieser Bauart befriedigte nur ein
Ofen nicht, was jedoch auf einen zu geringen Abstand zwischen
Ofenwand und Kranlaufbahn zurtckgefuhrt
Nach einer sorgféaltigen Schétzung soll die

werden muBte.
schrdge Ruckwand
28) General Discussion on Lubrication and Lubricants.
Instn. mech. Engrs. Group 111:
1937. s.14/20.
29) Masch.-Bau Betrieb 17

Hrsg.
Industrial Applications. London

(1938) S. 351/54.
4) Blast Fum. 26 (1938) S. 1183/87.
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jahrlich Ersparnisse von 10 000 $ fur einen Ofen dieser Bauart
bringen. Diese Summe setzt sich vor allem zusammen aus den
Ersparnissen bei der Instandhaltung der Ofenwand und im Brenn-
stoffverbrauch, denn die schrdage Wand brennt nicht durch, so
daB die W andverluste gering bleiben. Weitere Ersparnisse er-
geben sich durch geringeren Verbrauch feuerfester Steine,
besonders in der rickwartigen Schlackenzone, da keine abge-
schmolzenen Silikasteine die basische Zustellung wegfressen. Nach
amerikanischer Auffassung soll die Elamme mdglichst auf etwa
Drittel der Entfernung zwischen den Ofenképfen in den
Herdraum so dal die stdrkste Aufheizwirkung
unmittelbar am einziehenden Kopf liegt, eine fur deutsche Ver-
Gegeniber den bei den

zwei
hineinreichen,

hédltnisse selbstverstdndliche Forderung.
dlteren amerikanischen Oefen schlechten Verbrennungsverhdalt-
nissen, bei denen die Flamme.den ganzen Herdraum erfullte,
wobei die hochsten Temperaturen wegen der schlechten Mischung
von Gas und Luft am abziehenden Kopf lagen, bedeutete die
Einfuhrung des fur alle in Amerika Ublichen Brennstoffe ge-
eigneten Venturi-O fensl) fur die nordamerikanischen Stahl-
werksbetriebe einen betrachtlichen Fortschritt.

Bei vorgewdrmtem Gas sind zwei Schlackenkammern mit
gasdichten Trennwéanden erforderlich, wobei die Luft-Schlacken-
kammer etwa 1y2ma| so groR wie die Gaskammer sein soll. Das
gleiche Verhéltnis gilt fur die Luftregenerativkammem .

Beim Unterofen werden als besonders nachteilig die be-
kannten Schwierigkeiten durch Verstaubung des Gitterwerkes
hervorgehoben, da die Héhe des Staubgehaltes der Abgase den
freien Durchgang im Gitterwerk und damit die Warmetlber-
tragung bestimmt. Vor 10 oder 15 Jahren hatte der ubliche
Gitterstein eine GroRe von 267 X 114 X 114 mm3, wahrend heute
der meistverwendete Stein 229 X 114 X 76 mm3 groB ist. Es
sei in diesem Zusammenhang auf die amerikanischen Betriebs-
erfahrungen mit dem Gitterwerk nach Danforth und nach Dan-
forth-Peterson gegentber der einfachen Gitterung hingewiesen2).

MeRtechnisch sind die Oefen mit Ueberwachung der Ge-
wolbetemperatur, selbsttatiger Zugregelung sowie mit Anzeige-
und Schreibvorrichtung fir die Gittertemperaturen versehen.

Kurt Quthmann.

Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-
Berufsgenossenschaft, Dusseldorf.
Aufschwung, den die in der
Berufsgenossenschaft vereinigten Gewerbszweige seit dem wirt-
schaftlichen Tiefpunkt im Jahre 1932 erfahren haben, erhellt
am besten aus der Tatsache, daR die Zah!l der Vollarbeiter
im Jahre 1938 auf 452 283 gestiegen ist; sie hat damit gegen-

Der stetig fortschreitende

Uber dem Vorjahre (411 318) weiter um rd. 10% und gegen-
Uber dem Jahre 1932 (165 511) gar um 173% zugenommen.
Bei der Jahreslohnausgabe war die Entwicklung noch

ginstiger. Die Lohnsumme erhéhte sich von rd. 888,4 Mill. JIM
im Jahre 1937 aufrd. 1027,2 Mill.JIM im Jahre 1938. Mit einer
Steigerung um rd. 16 % hat die Lohnsumme damit den hdéchsten
Stand in dem bisherigen 55jahrigen Bestehen der Berufsgenossen-
schaft erreicht; er Ubertrifft das Ergebnis des Jahres 1929 noch
um 262,2 Mill.JIM oder rd. 34% , und die Jahressumme 1932
um 690 Mill. JIM oder rd. 205% . Der auf einen Vollarbeiter
entfallende Entgelt stieg von 2031JIM im Jahre 1932 auf
2160 JIM in 1937 und 2269 1JIM. in 1938. Die Mitgliederzahl
der Berufsgenossenschaft belief sich im Jahre 1938 auf 12 240
(1937: 12 079); 359 Betriebe wurden geléscht und 520 Betriebe
neu aufgenommen.

An Unféallen wurden im Berichtsjahre 62 533 (1937: 51 838)
gemeldet, darunter 3588 (3147) Meldungen Uber Arbeitsweg-
unfalle und 604 (657) Uber Berufserkrankungen. Erstmalig ent-
schadigt 1830 (1600) Unfalle. Die Entschadigungs-
aufWendungen fur diese erstmalig entschadigten Unféalle be-
trugen 1 071 861 (998 727)JIM und fiur die Unfalle aus friheren
Jahren far 11052 (10 492) Entschédigungsberechtigte 7 210 540
(6 475 685) JIM .

Die Umlage fur das Jahr 1938
(9 767 473) JIjF, ist mithin um 806 319 JIM
im Vorjahre.

wurden

stellt sich auf 10 573 792
oder 8% hoher als

Alle im Laufe des Berichtsjahres auf dem Gebiete der Unfall-
verhitung getroffenen MaBRnahmen und aufgetretenen Fragen
sind wieder in einem besonderen technischen Jahresbericht
uber die Durchfuahrung der Unfallverhttungsvor-
schriften und die MaRnahmen fiur die erste Hilfe bei
Unfallen im Jahre 1938 eingehend behandelt worden. Unter-
stitzt durch eine Reihe von Bildern schildert die Berufsgenossen-
schaft die Ursache zahlreicher Unfdlle und gibt Hinweise fur
deren Verhitung.

J) Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 790/92.

2) Danforth jr., G.L.:Blast Furn.24 (1936) S.899, 920/21
u. 981/83. 1
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Verein Deutscher GieRBereifachleute.

Vom 2. bis 4. Juni 1939 hielt in Berlin der Verein Deutscher
GieBereifachleute seine 28. Hauptversam m lungl) ab, die
durch das 30jdhrige Bestehen des Vereins ihr besonderes Gepréage
erhielt. Neben einer stattlichen Zahl von Vereinsmitgliedern aus
allen Gauen GroBdeutschlands konnte der Vorsitzende, Dipl.-Ing.
W. Bannenberg, zahlreiche Vertreter von Reichs- und Landes-
behdrden, der Wehrmacht, der Partei und ihrer Gliederungen,
der Wirtschafts- und Fachgruppen, der Technischen Hochschulen
und Fachschulen sowie von nahestehenden Vereinen und Ver-
banden begrufBRen.

Eingeleitet wurde die Tagung mit einer Besichtigung der
Mitteldeutschen Stahl- und W alzwerke in Brandenburg (Havel).

In der ersten Vortragssitzung am 2. Juni unter der Leitung
des VereinsVorsitzenden berichtete J. Petin, Kassel, Gber

Die GieBtechnik fir GuReisen in Theorie und Praxis.

Durch eine sachgem&aB angewandte GieBtechnik lassen sich
nicht nur wichtige Rohstoffe einsparen, sondern auch die physi-
kalischen Eigenschaften der GieBereierzeugnisse und die Wirt-
schaftlichkeit des Betriebes ginstig beeinflussen. Hierzu gehort
auch eine richtig gefihrte Arbeitsvorbereitung, die die Anordnung
und GroRBe der Einglisse und Anschnitte fir die GuBsticke im
voraus nach bekannten rechnerischen Verfahren festlegt, so daB
diese Arbeit nicht mehr der Erfahrung des Formers uberlassen
bleibt. An Beispielen wurde gezeigt, wie eine solche sachgeméaRe
GieBtechnik sich wirtschaftlich auswirkt.

Dr.-Ilng. habil. H. Jungbluth, Essen, sprach Uber

Die GrauguBBnormung des Auslandes.

Die Normen fiar GuBeisen sind im Auslande entweder, wie in
Deutschland, abgegrenzt durch die Aufzdhlung der verschiedenen
GuBeisensorten nach dem Verwendungszweck, wobei nur far die
genormten Sorten Eigenschaften angegeben werden, oder durch
einen Hinweis darauf, daB die Norm nur fur auf Festigkeit bean-
spruchte GrauguBteile gelte. Besondere Beachtung verdienen
die Normen einiger Lander, bei denen nur GuBsticke bis zu
50 mm W andstarke unter die Normbestimmungen fallen, wéahrend
bei gréoReren W andstarken besondere Vereinbarungen zwischen
der GieBerei und dem Abnehmer GUber die einzuhaltenden Eigen-
schaften und ihre Priufung erforderlich sind. Wegen der Wand-
starkenempfindlichkeit des GuRBeisens kann man entweder Werk-
stoffgruppen bilden, wobei fur jeden W erkstoff die Festigkeits-
eigenschaften in den verschiedenen W anddicken anzugeben sind,
oder man bildet Eigenschaftsgruppen, Festigkeits-
gruppen aufstellt ohne Rucksicht darauf, mit welcher Art von
GuBeisen die geforderten Festigkeiten in den verschiedenen Quer-
schnitten zu erreichen sind. Bei derBildung von W erkstoffgruppen
sieht auch der Gestalter, daB die gleiche Zugfestigkeit heigréReren
W andstdarken hoheren und damit
auch teureren W erkstoffgruppe bedingt. Bei der auch in Deutsch-
land durchgefuhrten Einteilung in Eigenschaftsgruppen féllt
dieser Vorteil zwar fort; nur der GieRBer kennt die ndheren Zu-
sammenhéange. Aber diese Eigenschaftsgruppen haben den Vorteil
der gréBReren Einfachheit und sind auch leichter zu durchschauen.

wobei man

die Verwendung der néachst

Der Vortrag von Dr.-Ilng. H. Resow, Magdeburg:

Ueber die vom Konstrukteur geforderten und in Stahlguf3stiicken
gefundenen Festigkeitswerte,
setzte sich mit der alten Meinungsverschiedenheit Uber die Art
der Probenentnahme auseinander. Aus einer groBen Anzahl von
GuBstucken von sehr verschiedener Gestaltung wurden Probe-
stabe geschnitten und deren Festigkeitswerte mit denen der vor-
geschriebenen oder mit denen aus angegossenen Probestaben
verglichen. Diese Untersuchungen ergaben eine Uebereinstim-
mung der Werte der herausgeschnittenen und der angegossenen
Stédbe. Sie haben gezeigt, daB zur Erkennung der W erkstoffgute
es nicht notwendig ist, Probestabe aus dem Stick selbst heraus-
Proben wund die
Untersuchung hochbeanspruchter Fehler
durch Rontgenprifung. Wenn diese letztgenannte Prifung keine
Fehler ergibt und die Festigkeiten der angegossenen Proben den

zuschneiden. Vielmehr gentigen angegossene

Stellen auf grobere

Anforderungen entsprechen, so ist damit zu rechnen, daB das
Stick durchaus den Anforderungen gentlgt.

M it seinem Vortrag uber
Neuzeitliche Putzerei-Einrichtungen im Dienste der Silikose-

bekampfung.
fihrte Dr.-Ing. Th. Geilenkirchen, Diusseldorf, in das Gebiet
der Berufskrankheiten und ihrer Verhitung ein. Ein wirksamer

% Vgl. GieRerei 26 (1939) S. 301/10.
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Schutz gegen Silikoseerkrankungen kann nur durch die Vermei-
dung jeder Sandaufwirbelung herbeigefiuhrt werden. DaB man
in neuerer Zeit bei Sandstrahlgebldasen an Stelle von Quarzsand

Stahlsand verwendet, bedeutet zwar einen Fortschritt,
Entstehung von

weil die
Quarzstaub vermieden wird; jedoch bleibt die
Aufwirbelung des beim Putzen entfernten Formsandes, wenn auch
in etwas geringerem MaBe, bestehen. Ein wirklicher Schutz ist
nur moéglich durch die Anwendung des NaBputzverfahrens, bei
dem der anhaftende Formsand durch einen W asserstrahl unter
hohem Druck losgeldst und fortgeschwemmt wird. In der Praxis
unterscheidet man das Hochdruckverfahren mit dinnem W asser-
strahl und das M itteldruckverfahren mit dickem Strahl, bei dem
der Sand gewissermaBen ausgewaschen wird. Das neuzeitliche
NaBputzverfahren stellt nicht nur ein wirksames M ittel gegen die
Silikose dar, sondern tragt auch zu einer erheblichen Leistungs-
steigerung bei, da die Putzzeit in weitem MaBe abgekiurzt wird.

Die Vortragssitzung am Vormittag des zweiten Tages begann
mit einem Vortragvon Professor Dr.-lng. H.U hlitzsch, Freiberg:

Die Gattierung legierten GuBeisensl).

Die friher vom Vortragenden entwickelten Schaubilder fur
legierte GuRBeisensorten wurden sowohl mittels Versuchsschmelzen
als auch laufend im GieBereibetrieb uUberpruft, wobei sich die
praktische Brauchbarkeit ergab. Dabei wurden auch Unterlagen
Uber das Verhdaltnis des Probendurchmessers zur Wanddicke des
GuBstickes gewonnen, die der Vortragende eingehend erlauterte.
Aus diesen Betriebserfahrungen wurden neue Gattierungsschau-
bilder entwickelt, die es ermadglichen, far perlitische GuReisen-
sorten mit den Ublichen Gehalten an Legierungsmetallen die Be-
ziehungen zwischen diesen, der Wandstdrke und den
an Kohlenstoff und Silizium

Gehalten
abzulesen. An einigen Beispielen
wurde die sich auf diesen Schaubildern aufbauende Berechnung
der Gattierung erlédutert, wobei als Beispiele nicht nur die Le-
gierungen des GuReisens mit einem, sondern auch mit mehreren
Zusatzmetallen angefuhrt wurden.

In dem Vortrag von Dr.-Ing. Th. Klingenstein, Stuttgart:
Elektroofen und Materialwirtschaft in der GraugieRerei unter be-
sonderer Berucksichtigung der Erfordernisse des Vierjahresplans
wurde gezeigt, in welchem Umfange der Elektroofen zur Erzeu-
gung von hochwertigem GuBeisen aus

minderwertigem Schrott
und Spanen herangezogen werden kann.

Die glnstigste Arbeits-
weise ist dabei wegen der langen Schmelzzeiten des reinen Elektro-
ofenbetriebes die Verbindung zwischen Kupolofen und Elektro-

GuRBeisen zu

ofen. Im Gegensatz zu vielfach verbreiteten Ansichten ist es
durchaus moglich, mit dem sauer zugestellten Elektroofen zu
arbeiten und dabei hochwertiges

erzeugen. Ge-
dem Ueberfihren des im Kupolofen
niedergeschmolzenen Schrottes das flussige Eisen mit Soda ent-
schwefeln missen.

gebenenfalls wird man vor

Wegen der billigeren Stromkosten hat das
Schmelzen in den Nachtstunden besondere Vorteile. Jedoch stehen

dann in den meisten Féallen keine Formen zum AbgieRen bereit,
so daB man deshalb mit dem Nachtstrom zweckmé&Big syntheti-
sches Roheisen aus Spanen und Kleinschrott erzeugt.
satz des Elektroofens, und

Der Ein-
zwar des Lichtbogenofens, ist bei
Grundsatzen auch fir normalen

und im Rahmen des

diesen GuR durchaus mdoglich

erwinscht. Zur Hebung

Steigerung der Emsatz-
kosten muB dem Schmelzen im Elektroofen groRte Aufmerksam -

keit geschenkt werden. Voraussetzung ist natirhch, daB sowohl
die Erbauer von Elektroofen als auch die Stromerzeuger die Vor-
aussetzungen zu diesem Einsatz des Elektroofens in

schaffen.
Dr.-Ilng. F.

Vierjahresplans
der Gute der GieBereierzeugnisse ohne

er le erei

Schulte, Remscheid, berichtete Uber

Eigenschaften und Verwendung von séurebestdndigem Chrom- und
Chrom-Nickel-StahlguRB.

Er gab einen kurzen Ueberblick tiber die zur Herstellung von

rost- und saurebestandigen StahlgufRsticken verwen e en e
gierungen. Eisen-Chrom-Legierungen mit etwa 30 /; U haDen
trotz einem Gehalt von etwa 1 % C erstaunlich gute orn f1°
bestandigkeit und lassen sich in etwa dem bekann en r
Nickel-Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni gleichsetzen. DieVer~el3-
barkeit dieses hochchromhaltigen Gusses ist gut- eine
keitseigenschaften sind etwa die eines guten Gu eisens.

W erkstoffe mit hoher Bestandigkeit gegen Schwefel- und Salz-
sédure werden Stadhle mit 10 % Cr, 20 % Ni, Kupfer un usa
von Molybdédn und Nickel-Molybdan genannt.
Der Vortrag von A. Klemenz, Leipzig:
Gegenwartsaufgaben der Betriebswirtschaft
knupfte an den Wiirtschaftlichkeits-
des Reichswirtschaftsministeriums an,

und M arktordnungserla

in dem neben en
nischen Aufgaben auch eine Neugestaltung des gesam en

X) GieBerei 26 (1939) S. 266/73 u. 310/18.
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nungswesens und der Aufbau einheitlicher Buchhaltungs- und

Kalkulationsrichtlinien als im betriebswirtschaftlichen Rahmen
besonders vordringlich bezeichnet wurden. In den GieBereien ist
die betriebswirtschaftliche Durchforschung noch nicht Allgemein-
gut geworden, weil einmal die Schwierigkeiten der Ermittlung
der GuBkosten im Wege stehen und anderseits die Ueberlastung
der Betriebsstellen infolge der starken Beschaftigung der Werke
zu groBR ist. Betriebswirtschaftliches Denken ist jedoch fur die
Zukunft erforderlich, um Vorteile aus den neuen MaRBnahmen
ziehen zu koénnen. Die Voraussetzung ist eine enge Zusammen-
arbeit des technisch ausgerichteten Kaufmanns mit dem kauf-
méannisch gebildeten Techniker. In der Einstellung der Menschen

zu den Dingen ist manche Wandlung unerlaBlich.
ermittlung

Die Kosten-
ist nicht nur wichtig als kurzfristige Ueberwachung
und Erfolgsubersicht, sondern die volle Auswertung einer rich-
tigen und einheitlichen Kostenrechnung im eigenen Betrieb kann
durch zweigwirtschaftliche Gemeinschaftsarbeitin Form zwischen-
betrieblicher Vergleiche noch ergiebiger gestaltet werden. Ihnen
kommt erhohte Bedeutung zu, weil sie dem Einzelbetrieb seine

Stellung im Rahmen seines Wirtschaftszweiges zeigen.

Die zweite Vortragssitzung des 3. Juni war den N ichteisen -
m etallen gewidmet. Dr.-lng. A.Burkhardt, Berlin, sprach tiber
die Entwicklung der Zinklegierungen seit 1900 ; Dipl.-Ing.
G. Gurtler, Frankfurt a. M., berichtete
verschiedener Zusatze auf die
eutektischen

Uber die W irkung
Kristallisation
Alum inium -Silizium -Legierungen,
Ing. P. Kaja, Essen, uber die GuRRprifung
schriften von M etallguf und

Aachen, tUber die Bestimmung

von
Dr.-
und Liefervor-
Dipl.-lng. P. Chrétien,
von W asserstoff in Alu-
minium- und Siluminguf.
Die eigentliche

Hauptversammlung

am 4. Juni wurde mit einer Ansprache des Vorsitzenden,
Dipl.-lng. W. Bannenberg, eingeleitet. Er wies auf das An-
wachsen und die stetige Fortentwicklung des vor 30 Jahren ge-
grindeten Vereins hin, dessen Aufgabe die Férderung eines be-
deutenden Zweiges der Technik sei. Durch verntnftigen gesteiger-
ten Einsatz von Maschinen und technischen Hilfsmitteln miaRten
immer neue Krafte zu weiteren Aufgaben freigemacht und Ar-
beitsteilung und Arbeitseinsatz wirtschaftlicher gestaltet werden.
Die groBRen Ziele der jetzigen Zeit kénnten nur dadurch erreicht
werden, dalR alle in ihrem Beruf und in ihrem Fach danach streb-
ten, sich weiterzubilden und das eigene Kénnen durch die Ver-
wertung der Erfahrungen anderer aus Wissenschaft und Praxis
zu steigern. Daher habe jeder GieRBereifachmann die Pflicht,
an der Gemeinschaftsarbeit teilzunehmen. Auch der Fortbildung
des Nachwuchses misse groBe Sorge gelten. Die Leistungssteige-
rung der GieBereien durch gesunde Rationalisierung des ganzen
Betriebes sei heute bereits unerbittliche Forderung geworden.
Fir die nachste Zukunft géalte es, alle Krafte auf eine bestmoégliche
Verwendung des wertvollsten Volksvermdgens, der Arbeit,
zuordnen und auszurichten.

Nach Erledigung verschiedener
heiten sprach Professor Dr.-lng. M.

hin-

geschaftlicher
Paschke,

Angelegen-
Clausthal, GUber
Das Vanadin — ein deutsches Metall.

In den letzten Jahren ist Vanadin als Stahlveredelungsmetall
stark in den Vordergrund geriickt. Der Bedarf kann nach neu
entwickelten Verfahren aus deutschen Rohstoffen gedeckt wer-
den Der Vortragende ging auf die Verfahren zur Gewinnung des
Vanadins und zur Verarbeitung im Stahlwerk néaher ein, ebenso
auf den EinfluR des Vanadinzusatzes auf
Stahles

die Eigenschaften des
Da die einheimische Vanadinerzeugung zur Zeit noch
nicht ausreicht, um den Bedarf der Stahlwerke zu decken,
auch vorlaufig nicht zu erwarten, daR Vanadin
zwecken fur die GieBereien freigemacht wird.

zur Erzeugung von

ist
zu Legierungs-
Vielmehr stehen

hochwertigem GuRBeisen Sonderroheisen in
entsprechendem MaRBe zur Verfigung.

Professor Dr. habil. W.

Guertler, Berlin, befaRte sich in

seinem Vortrag:

Unsere metallischen Werkstoffe — Gegenwartiger Stand der
deutschen Austauschplanung

mit den Nichteisenmetallen. Die notwendig gewordene Umstel-
lung der Metallindustrie auf einheimische Rohstoffe verlangt eine
groBRe Fulle verschiedenster Arbeiten.
da der deutsche Boden an

an Bodenschéatzen ist,

Man muB aber bedenken,
sich nicht unverhéaltnismaRig arm
sondern daB nur der Metallbedarf
Deutschlands unverhaltnismafig groB ist. Auf Grund von Vor-
ratsschatzungen ergibt sich, daR in nicht sehr ferner Zeit fast
alle anderen Léander vor die gleichen Aufgaben gestellt werden,
die heute in Deutschland zu lésen sind. Die Hauptnutzmetalle
in der normalen silikatischen Erdrinde sind Aluminium, Eisen
und Magnesium. Nur diese drei Metalle kénnen niemals ver-
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siegen und werden praktisch jeden Bedarf befriedigen kénnen,
wenn die Gewinnungsverfahren dauernd fortentwickelt werden,
so daB die fur eine wirtschaftliche Verhiuttung mogliche untere
Gehaltsgrenze der Erze dauernd gesenkt wird. In Deutschland
ist Magnesium unbegrenzt verfugbar. Bei Aluminium ist noch
die Umstellung von auslandischem Bauxit auf deutschen Ton
notwendig, wofur durch Bereitstellung neuer Verfahren keine
besonderen Schwierigkeiten bestehen. Trotz dauernder Ent-
wicklung der Gewinnungsverfahren und auBerordentlicher Steige-
rung der Erzgrundlage 14Rt sich bei Eisen der groRe Bedarf der
deutschen Industrie nicht decken. Anderseits hat Deutschland
bis auf weiteres noch eine gute Versorgung mit Zink. Betrachtet
man moglichst genau alle Moéglichkeiten zur Einschrankung des
Erzeugung, der Verringerung
und des Austausches

Verbrauchs, der Steigerung der
des Verlustes im Umlauf der Altmetalle
gegen andere W erkstoffe, so ergibt sich, daR hei Eisen, Mangan,
Kupfer, Zink und Blei Bedarf und Erzeugung gegeneinander
ausgeglichen werden kénnen, wahrend hei Zinn, Nickel und Chrom
moglichste Einschrankung unter stetem Verbleiben

nur eine

Aus Fachvereinen. —

Patentbericht. 59. Jahrg. Nr. 26.

eines gewissen Restbedarfes erreichbar ist. Zur Erreichung dieses
Zieles ist es sehr wesentlich, daR als Austauschstoffe auch nicht-
metallische W erkstoffe eingesetzt werden kénnen, wogegen aller-
dings anderseits nach wie vor groRe Metallmengen zur Verwendung
im nichtmetallischen Zustande abgegeben werden mussen. Das Ziel
das der Vortragende schon im Jahre 1933 als erreichbar hingestellt
hat und das seinerzeit noch groBer Unglaubigkeit begegnete, hat
sich schon als in naher Zukunft wirklich erreichbar erwiesen.

AbschlieBRend sprach Gesandter W. D aitz, Reichsamtsleiter
im AuBenpolitischen Amt der NSDAP., Berlin, tber

Deutsche Wirtschaftspolitik in der Neuordnung Europas.

Der Redner zeigte in seinem politischen Hauptvortragl) die
geschichtliche Entwicklung der europdischen Raumpolitik, die
besonders fir Deutschland den Weg nach Osten gewiesen hat.
Schlielich streifte der Redner noch die Ausbildung des Ingenieur-
nachwuchses. Durch die Anordnung Hermann Go6rings werde das
Ingenieurstudium wieder lebensnahe gemacht.

1) Vgl. Rdsch. dtsch. Techn. 19 (1939) Nr. 24, S. 1/2 u. 5.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 25 vom 22. Juni 1939.)

KI. 7a, Gr. 8, V 33 317. Vorrichtung zur unm ittelbaren Ge-
winnung metallischer Walzerzeugnisse aus dem flissigen Zustand.

Erf.: Hans Rohrig, Lautawerk, Lausitz. Anm.: Vereinigte
Aluminium-Werke, A.-G., Lautawerk, Lausitz.
KIl. 7a, Gr. 24/02, M 137 201; Zus. z. Pat. 588 209. Walz-

werksrollgang, bei dem jede Forderrolle durch einen besonderen

Elektromotor tGber ein Reibradergetriebe angetrieben Wird. Erf.:
KIl. 10 a, Gr. 13, St 57 527. Verankerung fur Koks- und
Kammerdfen. Erf.: Hermann Petsch, Recklinghausen. Anm.:

Firma Carl Still, Recklinghausen.

K1.18 b, Gr. 23, 0 23134. Verfahren zur Herstellung poréser
Lagerkdrper. Erf.: Heinrich Lihr, Dortmund, und Heinrich
Kleinwegener, Dortmund-Wambel. Anm.: Oel-Los, G. m. b. H .,
Dortmund. ,

KI1.18 ¢, Gr. 1/60, St 57153. Vorwarmsalzbad fiur zu Verzug
Hartegut. Erf.: Kurt Berlin-Charlotten-
Stahlwerke Réchling-Buderus, A.-G., Wetzlar.
Schutzgasaufbereitungs- und
Brown, Boveri & Cie,

neigendes Junghans,

burg. Anm.:
KIl. 18 ¢, Gr. 8/90, B 175 593.
Erzeugungsanlage fir Industriedfen.
A.-G., Mannheim-Kéafertal.
K1. 18 ¢, Gr. 9/03, B 175 097.
& Cie., A.-G., Mannheim -Kéafertal.
KIl. 18 ¢, Gr. 9/03, B 175 368.
& Cie., A.-G., Mannheim-Kafertal.
Kl. 18 ¢, Gr. 11/10, D 73125.
langgestrecktem Gut.

Drehherdofen. Brown, Boveri

Drehherdofen. Brown, Boveri
Elektrischer Ofen zum Er-

warmen von Deutsche Messingwerke Carl

Eveking, A.-G., Berlin-Niederschéoneweide, und Wilhelm Ober-
meyer, Berlin-Johannisthal.

Kl. 18 d, Gr. 1/30, B 175 779. Chrom-Mangan-Stickstoff-
Stahl. Erf.: Dr.-Ing. Hans Legat, Judenburg. Anm.: Gebr.
Bohler & Co., A.-G., Berlin.

K1l. 18 d, Gr. 2/20, D 73 433. Herstellungvon Gegenstanden,
die bei Temperaturen Uber 500° erhdhte Dauerstandfestigkeit
aufweisen missen. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

KI. 18 d, Gr. 2/20, Sch 111135 Stahllegierung fur durch
GieBen herzustellende Bauteile, die hohen Dampftemperaturen
oberhalb 500° und hohen Dricken ausgesetzt sind. Dr.-Ing.
Hermann Josef Schiffler, Dusseldorf.

KI1.18 d, Gr.2/80, K 150 965. Verwendung von auste-
nitischem GuReisen. Fried. Krupp A.-G., Essen.

KIl. 3l ¢, Gr.10/04, A 86 399. Unterlagsplatte fur
am Boden offene Kokillen. Charles Herbert Aldrich,
Elizabeth, New Jersey, V. St. A.

Kl1.31c, Gr.18/01, D 78200. SchleuderguBRmaschine.

Erf.: Ferdinand Faber und Christian Ostermann, Gelsen-
kirchen. Anm.: Deutsche Eisenwerke, A.-G., Mulheim (Ruhr).

Deutsche Reichspatente.

KIl. 18 c, Gr. 950, Nr. 672 659, vom 29. Marz 1936; ausgegeben
am 7. Méarz 1939. Johannes Rothe in Schwerte (Ruhr).
Fahrbarer Hubbalkenherd fir Glihofen.

Auf dem in den Ofen ein- und ausfahrbaren W agengestell a
liegen die feststehenden und wahrend des Glihens vor oder hinter
dem Ofen gegen Langsverschiebbarkeit gesicherten Balken b auf
Rollen ¢. Die Hubbalken d sind an ihren Stitzpunkten e durch

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

Kmmi

die im Gestell a unverschieb-
barund nur drehbar gelager-
ten Achsen f und daran an-
gelenkte Hebel g mit dem
Gestell a verbunden. Die
Schenkel h der Hebel g sind
untereinander durch eine
Stange i verbunden. Einer
der Schenkel h hat eine Verlangerung k mit dem Auge 1; durch
dieses wird ein m gefuhrt, das durch die in ihrer
Drehrichtung umkehrbare Antriebsscheibe n hin- und herbe-
wegt wird. Werden die Mitnehmer o dicht an das Auge 1 her-
angerickt und erhalt das Zugm ittel m einen Zug vom vorderen
Ende des Ofens nach hinten, so werden Hebel k mit dem Auge !
und mit ihm alle Hebel g, h gedreht, wodurch die Enden der
Hebel g, die Stitzpunkte e und die Balken d gehoben werden.
Der Ausschlag des Hebels k wird durch Anschlage am Gestell a
nach beiden Seiten begrenzt; dadurch wird, wenn durch'den
Seilzug der Hebel k an die Anschlage gedriuckt wird, beim W eiter-
laufen des Seiles das W agengestell in der Richtung des Seilzuges
verfahren.

Zugm ittel

KIl. 7 a, Gr. 25, Nr. 672 668, vom 15. November 1936; aus-
gegeben am $. Méarz 1939. Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G .,
in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Dr.-Ilng. F. Platzer in
M agdeburg-Buckau.) Vorrichtung zum Férdern von Walzgut,
besonders von Brammen, von einem Rollgang zu einem &ndern, mit
Abstand danebenliegenden Rollgang.

Die Oberkante der Wagen a liegt, da die Laufrader b und ¢
in der Ruhestellung in Vertiefungen der Schienen d und e stehen,

Werden die
in der Pfeil-

unter dem auf dem Rollgang f liegenden W alzgut.
W agen a durch Zugmittel g aus den Vertiefungen
iichtung h bewegt, so heben sie das Walzgut vom Rollgang f ab
und beférdern es zu den Kanthebeln i. Bewegen sich diese in der
Richtung zum Rollgang k, so werden gleichzeitig die Wagen 1
durch die Stangen m aus den Vertiefungen n der Fahrschienen o
gezogen, wodurch die Oberkante der W agen uber die Forderebene
des Rollganges k angehoben wird. Das durch die Kanthehel i
ge obene Walzgut GUberschldgt sich bei der etwas Ubersenkrechten
Stellung der Hebel und fallt um 180° gewendet auf die Wagen 1,

nach dem Zurickschwenken der Hebel i wieder in ihre ver-
tiefte Ruhestellung zuriuckkehren. Zur Fuhrung des Walzgutes
dienen die einstellbaren Leisten p.
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KL 18 b, Gr. 102, Nr. 672 677, vom 27. Oktober 1936; aus-
gegeben am 8. Méarz 1939. Eried. Krupp Grusonwerk, A.-G .,
in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Dr.-lng. Emil Schiuz in
Magdeburg.) Verfahren zur Herstellung von SchalenhartguRgegen-
standen, die eine nur geringe weiBe Einstrahlung in den grauen
Kern haben sollen.

Dem Eisen werden geringe Mengen, z. B. 0,10 bis 0,15%
einer Metallegierung oder -mischung aus 20 bis 60% Cu und
80 bis 40 % Sn zugesetzt. Ein Teil des Kupfers kann durch einen
gleich groBen Teil an Aluminium ersetzt werden, wobei dann der

Aluminiumgehalt bis 10 % betréagt.

KIl. 31c, Gr. 1504, Nr. 672 685, vom 29. April 1938; aus-
gegeben am 8. Marz 1939. Deutsche Roéhrenwerke, A.-G.,

in Mulheim, Ruhr. (Erfinder: Fritz Halbrock und Dr. Wilhelm
Baumgardt in Mulheim, Ruhr.)
HohlguRblocken.

Auf die gefullte GieRform wird das Abdeckm ittel aufgegeben,
das aus einer ersten Schicht einer warmeentwickelnden M asse,
z. B. einem Gemisch von Kohle, Koks und Aluminium, einer
zweiten Schicht feingemahlener Siemens-Martin-Schlacke und
einer dritten Schicht Schamottemehlbesteht, wobei die Schichten
im Mengenverhdltnis 1:1:1

Abdeckmittel zum Herstellen von

nacheinander aufgebracht werden.

Kl1. 31¢c, Gr. 31, Nr. 672687,
vom 25. April 1937; ausgegeben
am 8. Mérz 1939. Fried. Krupp
Grusonwerk, A.-G.,in Mag-
deburg-Buckau. (Erfinder:
Heinrich Scheiderin Magdeburg.)
Vorrichtung zum Strijrpen von
Blocken aus Kokillen.

Der Teil a der unteren Fla-
sche b mit den Haken c und d
ist durch ein Drehgelenk e mit
stehender Drehachse mit dem an
den Hubmitteln f, g hangenden
Teil h der unteren Flasche ver-
bunden. Durch Senken der un-
teren Flasche b werden die Haken
c,ddurch den hierbeifeststehen-
den an der oberen Flasche i an-
geordneten Stempelk mit ihren
Enden 1 durch die Schleifwir-
kung der Backen m auf dem
Stempel zurickgehalten,dadurch
die Haken ¢, d nach innen ge-
schwenktund mit den Oesen n, o
in Eingriff gebracht, woraufbeim
Anheben der unteren Flasche b
durch den Motor pund Vorgelege
q der Block durch den Stempel
ausgestoBen wird und nach Ab-
senken derunteren Flasche durch
die Haken gefaBt und weiterbeférdert werden kann, wobei der

i r-dIHIHd1 I-

Teil a gegen Teil h durch die Verriegelungsvorrichtung r festge-
legt wird.

Kl. 7 a, Gr. 2701) Nr. 672 709, vom 26. Juli 1934; ausgegeben
am 10. Marz 1939. Demag, A.-G., in Hebetisch-
anlage fir Blechwalzwerke.

Vom Motor a aus wird uber das Schneckenvorgelege b, ¢
zunéachst das Stirnrad d
Scheiben- oder Kettenrad

Duisburg.

angetrieben, auf dessen Achse e ein
f zum Antrieb des dauernd in der
Richtung zum W alzgerist sich bewegenden und um ein Rad g
auf Kopfwelle h laufenden endlosen, seine Lage nichtverdndernden
Riemens oder Kette i sitzt. Durch das unmittelbar neben dem
Schneckenvorgelege b, c angeordnete Stimréaderpaar d, k wird die

Welle 1 bewegt, die durch das auf der anderen Seite angeordnete
zweite Stimraderpaar d, k das zweite Kettenrad f fur den Antrieb
des duBeren endlosen Riemens oder der Kette i bewegt. Auf der
Welle 1 sitzen die Scheiben- oder Kettenrdder m fir den Antrieb
der dauernd in der Richtung vom W alzgertst wegfiihrenden end-

Patentberickt.
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losen Riemen oder Ketten n, die seitlich an dem durch Kurbel-
trieb o, p heb- und senkbaren, um die Welle I schwenkbaren
Hebetisch q angeordnetsind. Der Hebetisch ist in seiner Ruhelage
unterhalb der Laufebene der Férderbander i versenkbar. Die vor-
beschriebene Hebetisch- und Forderanlage ist auf beiden Seiten
des W alzgerustes r angeordnet und arbeitet in der Weise, daB das
Blech s Gber die Forderbander i durch die Walzen auf die Forder-
bander t gelangt, von wo es durch die Forderbander u des geho-
benen Hebetisches v tUber die Oberwalze auf die Férderbander n
des gehobenen Hebetisches q gelangt, der es beim Senken wieder
auf die Forderbander i ablegt.

KIl. 7a, Gr. 2701, Nr. 672 768, vom 14. Oktober 1934; aus-
gegeben am 9. Marz 1939. Siemens-Schuckertwerke, A.-G .,
in Berlin-Siem ensstadt. (Erfinder: Dipl.-Ing.
Schewe in Berlin-Charlottenburg.) Walzwerk mit
lichtelektrische Zellen selbsttétig gesteuerten Antrieb.

In einer bestimmten Raumlage des Walzgutes wird relativ
zu d,en Zellen ein Steuervorgang ausgeldst, besonders bei solchem
W alzgut, das wéahrend des W alzens seinen Leuchtzustand andert.
Ein und dieselbe Raumlage des W alzgutes wird von zwei verschie-
denen lichtelektrischen Zellen GUberwacht, von denen der einen
eine besondere Lichtquelle zugeordnet ist, wahrend der Beleuch-
tungszustand der anderen nur von dem W alzgut abhangig ist,
so daBB der Steuervorgang mit Sicherheit ausgelést wird, unabhéan-
gig davon, ob die durch das W alzgut erzeugte
Zelle far die Auslésung eines

Heinrich
einem durch

Belichtung der
Steuervorganges ausreichend ist
oder nicht, wobei die beiden lichtelektrischen Zellen zur Auslésung

des gleichen Steuervorganges bestimmt sind.

KI. 18 ¢, Gr. 840, Nr. 673 021, vom 31. Oktober 1936; aus-
gegeben am 14. Maéarz 1939. Kohle- Eisenforschung,
G. m.b. H. in Dusseldorf. (Erfinder: Dr.-lng. Hans Scholz
und Dipl.-Ing. Werner Holtmann in Dortmund.)
Verbesserung der spanabhebenden
unlegierten Stéhlen.

Der Ausgangswerkstoff oder die vorbearbeiteten Gegenstande
werden vor der Fertighbearbeitung beschleunigt abgekihlt oder
von einer Temperatur kurz unterhalb des unteren Umwandlungs-
punktes abgeschreckt, dann anschlieBend einer natiurlichen oder
kunstlichen Alterung durch Lagern bei Raumtemperatur oder
Anlassen bei héherer Temperatur ausgesetzt,

und

Verfahren zur

Bearbeitung von legierten und

sodann mit span-
abhebenden Werkzeugen bearbeitetund schlieBlich zum Beseitigen
der durch die beiden ersten MaBRnahmen erzeugten Sprodigkeit bei
niedrigen Temperaturen derart angelassen, da die urspriungliche
Zahigkeit des W erkstoffes wiederhergestellt wird.

Kl. 24k, Gr. 502 Nr. 673074, vom 10. April 1936;
gegeben am 15. Méarz 1939.
in Essen.
Oefen.

Die Decke a aus Gewodlbesteinen ruht in W iderlagern b, die

aus-
Heinrich Képpers, G. m. b. H.,
Gewodlbedecke fur kippbare Oefen, z. B. Siemens-Martin-

unabhéangig von der Ofenverankerung c sowohl seitlich verschieb-
bar als auch schwenk-
bar sind. Die an der
Verankerung c ange-
ordneten Stitzkor-
per d, deren untere
verbreiterte Druckfla-
che e gegen die Ober-
seite der Gewdlbe-
decke a anliegt, sind
um die Drehpunkte f
schwenkbar und kon-

nen durch Schrau-
ben g verstellt wer-
den; sie verhindern

¢ a8 Ausbauchen der Gewdlbeteile und das Senken des Mittel-
teiles des Gewdlbes beim Kippen des Ofens.

KI. 81 e, Gr. 9, Nr. 673 265, vom 3. September 1937; aus-
gegeben am 18. Méarz 1939. Siemens-Schuckertwerke, A.-G .,
in Berlin-Siem ensstadt. (Erfinder: Dipl.-lng. Ludwig
Wimmer in Nirnberg.) Elektrorolle.

Im Innern der Rolle a ist der Antriebsmotor b und das

Uebersetzungsgetriebe ¢ angeordnet, und die Verlustwdarme des

Motors wird durch einen innerhalb der Rolle vom Motorlifter d

erzeugten kreisenden Luftstrom abgefuhrt; auBerdem wird das

Getriebegehause c einer besonderen Luftkihlung ausgesetzt, die
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Innern der Rolle kreisenden Luitstrom unabhéangig
mit dem Rollenmantel verbundenen Lifter-

von dem im
ist und durch die
schaufeln e erzeugt wird.

KIl. 18 ¢, Gr. 229, Nr.
gegeben fm 20. Marz 1939.

/

673 278, vom 4. Januar 1938; aus-
Philipp Hilsheimer in Dossen-
heim b. Heidelberg (auch als

Erfinder). Harten von Werkzeug-

schneiden.
. Zwischen dem AuBenman-
T tel a und dem den Schacht b
bildenden Innenmantel ¢ be-
a- findet sich die Warmeschutz-
d schicht d. Der Schacht b ent-
halt eine heiBe Harteflussig-

keit, in die die zu hartenden
Schneiden der erhitzten W erk-
zeuge e zu der untersten und
kaltesten Stelle der Flussigkeit
gefuhrt werden, d. h. wo diese
.nicht so groBen Temperatur-
schwankungen unterworfen ist wie an der Oberflaiche. Nur die
W erkzeugschneiden tauchen in genau durch die Schrauben f
einstellbarer Tiefe des Siebbodens g in den ké&lteren Teil der
Flussigkeit, wahrend die Schafte im heiBeren Teil der Flussig-
keit und somit weich bleiben.

KI. 18 d, Gr. 220, Nr. 673 279, vom 10. Mai 1936; ausgegeben
am 18. Mérz 1939. Amerikanische Prioritat vom 8. Juni 1935.
Electro M etallurgieal Company in Neuyork (V. St. A.).
Die Verwendung von stickstoffhaltigen ferritischen Chromstéhlen.

Die Stadhle fur Gegenstande mit hoher Zadhigkeit, besonders
Kerbschlagzahigkeit, enthalten 12 bis 35 % Cr, nichtiuber 0,3 % C,
Uber 0,2 bis etwa 0,65 % N, mindestens 0,25 % , jedoch nicht tber
3% Nickelund/oder Kupfer, Rest Eisen.

KI. 18 d, Gr. 230, Nr. 673 280, vom 29. April 1934; ausge-

M M

geben am 20. Mdrz 1939. Amerikanische Prioritdt vom 19. Mai
1933. Clim ax Molybdenum Company in Neuyork
(V.St. A.). Eisenlegierung fur weil erstarrte GuBsticke.

C, 0,2 bis 1% Si, 1 bis
Mo, Rest Eisen.

Die Legierung hat 2,0 bis 4,25%
2% Mn, 0 bis5% Cr, mehr als 1,5 bis 6 %

Kl. 7 b, Gr. 460, Nr. 673 405, vom 10. Juni 1934; ausgegeben
am 22. Marz 1939. Dr. Fritz Singer in Starnberg. Ver-
fahren zur Vorbehandlung von Eisen- und Stahl-Werkstucken fur
die spanlose Formgebung, z. B. das Ziehen, Strecken und Walzen.

Die Sticke erhalten durch Brinieren, Parkerisieren, Atra-
mentieren usw. eine dichte zusammenhéngende Kristallhaut von
Oxyden oder Salzen, z. B. Phosphaten, deren Kristalle fest mit
der metallischen Unterlage verwachsen sind.

Kl. 18 d, Gr. 230, Nr. 673 465, vom 1. April 1930; ausgegeben
am 22. Mdarz 1939. August-Thyssen-H ttte, A.-G., in Duis-
burg-Hamborn. (Erfinder: Dr. Eduard Herzog in Duisburg-
Hamborn.) Stahl fuar verschleiRfeste und z&dhe Gegenstadnde, wie
Schienen, Badreifen und Zahnréader.

Fur vorgenannte und andere Gegenstande, die nicht ab-
geschreckt werden, die aber verschleiRfest und zadhe sein sollen,
hat der Stahl 0,1 bis 0,7% C, 0,2 bis 2,5% Si, 0,5 bis 2% Mn,
0,5 bis 4% Cr, 0,3 bis 1,5 % Cu, Rest Eisen und geringe Gehalte
an Phosphor und Schwefel.

KI. 7 a, Gr. 25, Nr. 673 480, vom 22. September 1936; aus-
gegeben am 23. Méarz 1939. M aschinenbau-A.-G.
und Otto Moedder in (Kr. Siegen). Kant-
vorrichtung fir Walzstabe.

Die Welle a und Hohlwelle b, die je besonders angetrieben
werden, kénnen durch die Gelenkstangen ¢ und d die Schwenk-

arme e und f mit
den darauf in
den W alzlagern g
und h angeordneten

Siegener
Dahlbruch

Kantrollen i und k
heben und senken.
Durch die verstell-

bare Bichse 1 und
'Muttem m kann
der Abstand der
Kantrolle i von der
----------------------------- Kantrolle k je nach
der Breite und Gestalt des zu kantenden Querschnittes verstellt
werden. Die ganze Kantvorrichtung ist in dem verfahrbaren
W agengestell n untergebracht.

KIl. 40 b, Gr. 1, Nr. 673 558, vom 21. Februar 1936; ausge-
geben am 24. Méarz 1939. GroBbritannische Prioritat vom 20. Fe-
bruar 1935. Follsain Syndicate Limited in London. Ver-

Palentbericht.

59. Jahrg. Nr. 26.

fahren zur Herstellung von Legierungen mit Eisen oder Nickel als
Bestandteilen.

Ein Bestandteil oder
neigen zu oxydieren, zu verdampfen oder sich
Hitze zu verschlechtern, werden mit einem oder mehreren M etall-
salzen, wie Alaunen, Alkalisulfaten usw., und mit Alkohol zu einer
Paste verrihrt und darauf mit dem Grundmetall vereinigt und

Bestandteile des Einsatzes, die dazu
sonstwie in der

geschmolzen.

KI. 40 c, Gr. 1601, Nr. 673 559, vom 18. November 1936;
ausgegeben am 24. Méarz 1939. Siemens & Halske, A.-G., in
Berlin-Siem ensstadt. (Erfinder: Otto
Roénitz in Berlin-Siemensstadt.) Deckel-
abdichtung fur Lichtbogend&fen.

Auf dem Deckel a eines Lichtbogen-
drehbarer und ausfahrbarer
W anne b liegt ein loses Bauglied, z. B.

W inkelring ¢, der in eine an der Wanne
befestigte Sandtasse d eingreift und mit
beliebigen Hubvorrichtungen angehoben werden kann. Die Auf-
durch Rinne e gekiuhlt werden.

ofens mit

lagefliche des Ringes kann z. B.

KIl. 18 b, Gr. 20, Nr. 673 579, vom 29. November 1932; aus-
gegeben am 24. Méarz 1939. Franzo6sische Prioritat vom 29. August
1932. Société d'Electro-Chimie, d'Electro-M étallurgie
et des Aciéries Electriques d'Ugine in Paris. Verfahren
zur Herstellung von Jcohlenstoff- und siliziumarmen Eisenlegierungen.

Die in der ersten Stufe des Verfahrens erzeugte kohlenstoff-
arme siliziumreiche Eisenlegierung, 7. B. Ferrochrom oder Ferro-
in der zweiten Stufe in dickem Strahl so heftig
Schlackenbad mit Oxyden des Legierungs-
metalls eingegossen, daB sie durch die innige Vermischung von
Eisenlegierung und Schlacke schlagartig entsiliziert wird.

KI. 18 ¢, Gr. 1201, Nr. 673 595, vom 8.
geben am 24. Méarz 1939. Buderus'sche
W etzlar. (Erfinder: Dipl.-Ilng. Max Bunke in Stuttgart.)
fahren zur Warmebehandlung von SchleuderguRrohren.

Das Rohr wird im festen Zustand bis zum Unterschreiten
eines oder mehrerer Kristallumwandlungspunkte so abgekuhlt,
daB mindestens wéahrend der Kristallumwandlung der Warme-
fluB in gleichlaufender Richtung zur Rohrachse verlauft.

KI. 31 ¢, Gr. 1006 Nr. 673 606, vom
5.Mai1938;ausgegebenam 25. M arz 1939.
Deutsche Rohrenwerke, A.-G., in
D usseldorf. (Erfinder: Fritz Halbrock
und Dr. Wilhelm Baumgardt in Mil-
heim, Ruhr.) Vorrichtung zum Herstellen
von HohlguRRblécken.

Auf das den GieBformquerschnitt
ausfullende GieBgut a wird ein Scha-
mottering b, dessen Innendurchmesser
dem Innendurchmesser des zu
genden HohlguBstiickes entspricht, so
aufgesetzt, daB er die flussige Oberflache
des GieRBgutes berihrt. Der Innenraum
des Ringes wird mit einer warme-
abgebendenMasse c,z. B. einem Gemisch
von Kohle, Koksund Aluminium, gefullt.
Ist beim Erstarren des GieRBgutes eine
gewisse W andstdrke erreicht
so wird der flissige Kern entleert.

KIl. 7a, Gr. 1702, Nr. 673 677, vom 1l. Juni 1936; ausge-
geben am 25. Marz 1939. Mannesmannréhren-W erke in
D Gisseldorf. Drehvorrichtung an Speisevorrichtungen von Pilger-
schrittwalzwerken.

Um verschiedene Drehwinkel des W alzgestanges einzustellen,
erhalt die Drallspindel a auf demselben Langenbereich Nuten
von zweierlei Steigung b und c,
die entweder im oder im
entgegengesetzten Drehsinn um die
Drallspindel herumlaufen. Die zu
den Steigungen gehodrigen Muttem d
und e Ubertragen ihre Drehbewegung
Drehspindel unter
Zwischenschalten eines im Ueber-
setzungsverhéltnis regelbaren Ge-
triebes auf einen Sperrkranz f, der
sich in einem stillstehenden Sperr-
klinkenhalter befindet, wodurch
wahrend des Festhaltens des Sperr-
kranzes durch die Sperrklinken die durch
ihrer GroBe beeinfluBte Drehbewegung der Muttem die Drehung
<er rallspindel gegentuber dem Sperrklinkenhalter um den ge-
winschten Drehwinkel bewirkt.

mangan, wird
in ein dunnflussiges
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Eisenwerke in
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Zeitschriften- und Bulcherschau Nr. 6.

B S bedeutet Buchanzeige. — Buchbesprechungen werden in der Sonderabteilung

gleichen Namens abgedruckt.
sW egen der nachstehend aufgefuhrten

Zeitschriftenaufsatze wende man sich an die Biucherei des Vereins

Deutscher Eisenhiittenleute, Dusseldorf, PostschlieRfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

1 Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 95/96. — “

A”gemeinesl Schuster, Wilhelm: Die hiittentechnischen Denkmale
. . der Ostmark.* [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 20, S. 589/91.]
Barth, A ., Ober-Ing., Weimar: Eisenhidttenkunde.

Weimar: Weimarer Druck- und Verlagsanstalt / Gebr. Knabe, Gl’undlagen deS EisenhUttenwesens.
K.-G., [1939]. (26 S. mit Schreibpapier durchschossen) 4°.

_ . X . . Mathematik. Diereks, Hans, in Berlin, und Hans Euler in
3,70 JI-k. (Un»wschlagtltel:Me.chanlsche'l-'echnc?logleA Eisenhttten- Dusseldorf: Praktische Nomographie. Entwerfen von Netz-
kunde. Bohelsen-, Stahllgewmnung, GIEBEI’-EI.) E B S tafeln. Nomogramme fir beliebig viele Verdnderliche mit Hilfe
Bericht daber die 1V. Internationale Schienen- der Leitlinie. Praktische Beispiele. Mit 27 Abb. (Sonderbericht
tagung, ve‘ranstaltet durch' Deutsche Reichsbahn‘und Verein des Ausschusses fur Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher
Deutscher Eisenhiittenleute in D Usseldorf, 19. bis 22. Sep- Eisenhtttenleute.) Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1939.
tember 1938. (Mit 484 Abb. u. zahlr. Zak'llentaf. im Text sowie (74 8.) 8°. 5 MM ,fiir Mitglieder des Vereins Deutscher Eisenhitten-
Ausschlagtaf.) Diusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1939. leute 4,50 JIM . — Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 747/48. SB S
(VHI1, 255 S.) 4°. 20JU I. (Titel auch in italienischer, englischer Stevens, Hans, in Witten: EinfluRgréRen-Rechnung.
und franzdsischer Sprache.) — Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) Die Erfassung funktionaler Zusammenhéange in der industriellen
S.1489/92. SB S Technik unter Anwendung mathem atischer Formeln, schaubild-
Hasegawa, Kumahiko: Herstellung von Eisen und lich rechnerischer Hilfsmittel und ihre Darstellung in Diagrammen
Stahl aus armen Eisenerzen. Verhittung der armen Erze und Nomogrammen. Mit 72 Abb. (Sonderbericht des Ausschusses
aus den sich von Anshan bis in den ndérdlichen Teil von Korea fur Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute.)
erstreckenden Lagern durch die Eisenindustrie in Mandschukuo. Dusseldorf: Verlag Stahleisen m.b. H. 1939. (135 S.) 8°. ~JfM , fur
[Tetsu-to-Hagane 24 (1938) S. 907/13; nach Chem. Zbl. 110 (1939) Mitglieder desVereinsDeutscherEisenhittenleute 8,10 JIM .S B 5
I, Nr. 8, s. 1843.] Physik. Jaeger, F. M., E. Rosenbohm und A. ). Zuithoff:
Kerpely, Kalman von: Abschnitte aus der Entwick-

Die genaue Messung der spezifischen W arme und

anderer physikalischer Eigenschaften fester Stoffe
Ver- bei

lung des HuUuttenwesens mit besonderer Bertcksichti-

gung der wungarlandischen Verhé&ltnisse.* Saure

hohen Temperaturen. XI. Spezifische W arme,
huttung eisenarmer Erze und Anwendung bei ungarischen eisen- elektrischer W iderstand thermoelektrisches Ver-
reichen Bauxiten, eisenarmem Brauneisenstein und Wehrlith. halten und W armeausdehnung von Elektrolyteisen.
Kennzeichen der neuzeitlichen Stahlschmelzéfen und Arbeits-

Unstetigkeiten in der Abhéangigkeitder wahren spezifischen Warme
von der Temperatur von 25 bis 1600°.
Eisen

verfahren. Oefen aus Chrommagnesitsteinen. Aussichten des Fur 8-Eisen und flussiges
M avag-W eigl-Elektroofens und des Niederfrequenz-Tiegelofens ist die spezifische Warme praktisch unabhangig von der
Temperatur. Unstetigkeiten in der Abhangigkeit der
W éarmeausdehnung von der Temperatur von 100 bis 800°. Messung
GeSChiChtliCheS. der TI-'\erm o.kraft eines Eisen-Kupf?r-EIe'm entes bei ?OOIbis-960°
und eines Eisen-Gold-Elementes bei 30 bis 960°. Abhé&ngigkeit des
elektrischen Widerstandes von der Temperatur. In festen Metallen
kann eine Phasenumwandlung tGber ein weites Temperaturgebiet
eintreten; so kann bei der spezifischen Warme-Temperatur-Kurve
die Abweichung 100° und mehr vom Umwandlungspunkt entfernt
liegen. [Rec. Trac. chim., Pays-Bas, 57 (1938) S. 1313/40; nach
Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 9, Sp. 3246/47.]

von Halasz. Bedingungen zur Sicherung eines gleichmaBigen

linearen
Stahles. [B&anv. koh. Lap. 72 (1939) Nr. 8, S. 137/43.]

Claas, Wilhelm: Die technischen Kulturdenkm ale im
Bereiche der friuheren Grafschaft Mark. Hrsg. im Auf-
trage der Stadt Hagen. (Mit 116 Abb.) Hagen (W estfalen): Otto
Hammerschmidt i. Komm. 1939. (107 s.) 4°. 4 JLIt. 58 £

Schwab, Fernand, Professor Dr.: 300 Jahre Draht-
industrie. Festschrift zum dreihundertjahrigen Bestehen des
WerkesBozingen der Vereinigten Drahtwerke, A.-G., Biel, 1634 bis Angewandte Mechanik. Fligel, Gustav, Dr.-Ing., Prof.,
1934. (Mit Zatl&ijileé:;bsbzt-).u(-lz7fasr.b).4:a;eelbbeji1|é)s:r?\ivo,t::méBBUCg- Danzig: Berechnung von Strahlapparaten. M itl4Bildem .

Berlin/ VDI-Verlag, G. m. b. H., 1939. (21 S.) 4°. 5 MM, fur
Fuchtbauer, Ritter von, Oberst a. D.: Georg Simon Ohm.

Mitglieder des Vereines deutscher Ingenieure 4,50JIM . (VDI-
Ein Forscher wéachst aus seiner Vater Art. (Mit Bildertaf.) Berlin Forschungsheft 395.) Es E
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1939. (VH, 246 S.) 8°. Geb. Chabouis,M .:Beitrag zur W irkungsweise des W agen -
7501IM . 58 S rades.* Das Wagenrad als Trag- und Fordermittel und seine
Georg Simon Ohm als Lehrer und Forscher in Kdln Reibungsverhéaltnisse. [Génie civ. 114 (1939) Nr. 22, S. 460/64.]
1817 bis 1826. Festschrift zur 150. Wiederkehr seines Geburts- Uebel, Fr.: Zur Berechnung von drillbeanspruchten
tages. Hrsg. vom Kolnischen Geschichtsverein in \ erbindung mit Staben mit rechteckigen und ans Rechtecken zu-
der Universitat und dem Staatlichen Dreikénigs-Gymnasium in sam mengesetzten Profilen (W alztrager).* Ermittlung
Kéln. (Mit Abb. im Text u. 8 Tafelbeil.) Koln: J. P. Bachem i. der Drillspannungen an Rechtecken und Tragerprofilen durch
Komm. (1939). (3 BIl., 328 S.) 8°. 4,50 JIM , geb. <0JIM. E B S

Tensometermessungen. Untersuchung der Verwdlbungsvorgange

Furuskog, Jalmar: Det svenska jarnet genom tiderna. zur Klarung des Zusammenhanges der Spannungsverteilungen an

(Mit zahlr. Abb. und einem Geleitwort von Hialmar Rendahl.)

einfach und mehrfach rechteckigen Querschnitten. Bedeutung
Stockholm (20, Ringvdgen 100): Ahlen & Sdéners Forlag (1938). und Ermittlung des Drillpunktes an unsymmetrischen Profilen.
(270 S.) 8°. Geb. 5,75 (schw.) Kr. 5 B = [Forsch. Ing.-Wes. 10 (1939) Nr. 3, S. 123/41.]
Ohlhaver, Horst, Hamburg: Der ermanische Schmied . . . . -

d . K X g bb g. d ‘ ‘ Physikalische Chemie. Mirew, Dimiter: Das System M an-
un- -seln Wer Ze'UQ' Mit 207 A - im Text und auf 50 Taf. gansulfid-Kalzium oxyd bei mittleren und hohen Tem -
Leipzig: ) Gurt Kabitzsch, Verlag, 1939. (VIII, 193 §.) 4% peraturen.* Einwirkung zwischen Mangansulfid undKalziumoxyd
25,50 JiM . (Hamburger Schriften'zur Vorgeschichte und Germa- . . .

. N . beim Erhitzen. Verteilung des Schwefels. Deutung der Ergeb-
nischen Frihgeschichte . H rsg.von W alther M atthes.Bd.2 )S B _ . . .
Lundb Erik B L | d 5 K Anteckni nisse fur die Entschwefelung durch Mangan und Kalk. [Arch.
undberg, ri . ummelunds ruk. nteckningar . N . .
9 9 Eisenhittenw. 12 (1938/39) Nr. 11, S.529/31; vgl. Stahl 4. Eisen
omdegotlandska jambruken. Utgivha med bidragfréanPictzbka
fond Mit Abb Zahlentaf. im Text.) Stockholm: Jemk 59 (1939) Nr. 21, 5. 628.]
onden. (Mi - u. zahfentat. im ext.) oc olm: Jemkon- Chemie. Griun, Richard, Dr., Professor an der Technischen
toret 1939. (97 S.) 8°. 3 (schwed) Kr. (Jemkontorets Bergs- Hochschule Aachen, Direktor des Forschungsinstituts der H Gitten-
h|510”5k"’i 5_k”ft59”9- Nr. 8.) _ o " zementindustrie Diisseldorf: Chemie fir Bauingenieure und

Heinrich Ehrhardt und die Rheinische Metall- Architekten. Das Wichtigste aus dem Gebiet der Baustoff-

waaren- und M aschinenfabrik. Zum flunfzigjahrigen Be-

) Chemie in gemeinverstandlicher Darstellung. Mit 58 Textabb.
stehen des Werkes. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 18, S. 549,50.] Berlin: Julius Springer 1939. (IX, 144 S.) 8°. 9,60JiM , geb.
Castle, A. J.: Entwicklung des Kaltwalzens, be”

’ o ) 11 JIM . 5 B 5
SO"de"S n den Vefe'”'gte'f St“_‘e" von Amerika. Chemische Technologie. Pristoupil, V.. Studie tGber die
Geschichtlicher Ueberblick ber die Entwicklung des Kaltwalzen». chemische Technologie des Vanadins. Schrifttums- und
[Iron Steel Engr. 16 (1939) Nr. 5, S. 26/29.]

r — — - tiebedruckteSonderausgabederZeitschrutensehau4]
Beziehen Sie fur Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m.b.H. dieelns
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Patentubersicht Uber den gegenwartigen Stand der Technologie
Versuche Uber die Abscheidung der Vanadinsaure
[Chem. Obzor 13 (1938)
110 (1939) I, Nr. 12,

des Vanadins.
aus Alkalivanadaten mit Schwefelsaure.
S. 4/10, 34/41 u. 55/60; nach Chem. Zbl.
S. 2657.]

Maschinenkunde im allgemeinen. 5. Konstrukteur-
Kursus. Vortrdage auf dem funften Kursus fur Landmaschinen-
Konstrukteure. Veranstaltet vom Institut fir Landmaschinenbau
der Technischen Hochschule Berlin und dem W erkstoffpruffeld.
Hrsg. von Dr.-Ing. habil. Kloth, Privatdozent an der Technischen
Hochschule und an der Universitat Berlin. (Mit zahlr. Abb.)
Berlin (SW 68): Beuth-Vertrieb, G. m. b. H., 1939. (120 S.) 4°.
7,50 JLH. (BKTL. Schriften des Reichskuratoriums fiur Technik
in der Landwirtschaft. H. 91.) — Ueber den Inhalt wird, soweit
notig, in den besonderen Abschnitten der ,Zeitschriften- und
Bicherschau“ berichtet. E B E

Bergbau.

Allgemeines. sandulli, Dominico: Kohle in
Beschreibung der Kohlenlagerstadtte von Sulcis und Entwicklung
des Bergbaugebietes von Carbonia. Angaben Uber Beschaffenheit
Kohle, vorhandene und geplante Schachtanlagen.
zahlen. [Iron Goal Tr. Rev. 138 (1939) Nr. 3716, S. 875.]

W right, Charles Will: Deutschlands Streben nach
Selbstversorgung m it mineralischen Rohstoffen.*
Darstellung der deutschen Bestrebungen zur Selbstversorgung
mit Metallen und anderen mineralischen Rohstoffen, vom amerika-
nischen Standpunkt aus gesehen. [Min.& Metall. 20 (1939) Nr. 389,

Sardinien.*

der Forder-

S. 241/47.]
Lagerstattenkunde. Beckenbauer, F.: Die Entwicklung
des Doggererzbergbaues in Pegnitz bis zur Einfuh-

(Strebbruchbaues).*
Erzanalysen.
und Tages-

rung des Langfrontrickbaues

Beschreibung der Doggererzlagerstatte in Pegnitz.

Entwicklung des Bergbaues. Ausbau der Gruben-

anlagen. Betriebsergebnisse bei der neuen Abbauweise im Lang-
frontrickbau. [Gluckauf 75 (1939) Nr. 6, S. 121/28; Nr. 7,
S. 153/58.]

Hittenhain, H .: Ergebnisse, Zweck und Ziel neuerer

lagerstattenkundlicher Forschungen im Siegerland -

W ieder Gangbezirk. [Techn. Mitt.,, Essen, 32 (1939) Nr. 9,
S. 293/95.]

Kohl, E.: Ruméaniens Erzlagerstatten.* Geologische
Uebersicht. Beschreibung der Lagerstatten von Edelmetallen,

Schwefelkies, Eisenerzen, Manganerzen, Buntmetallen, Stahl-
zusatzmetallen und Bauxit. Forderzahlen und wirtschaftliche
[Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 15, S. 328/32.]

wichtigsten Bodenschatze
und Mahren.* Vorrate und Forde-
rung von Steinkohle, Braunkohle, Erddél, Eisenerzen, Bunt- und

im Protektorat Béhmen und Méahren. [Bergbau 52

Bedeutung.
Siegert, Hermann: D ie
Protektorats Bohmen

des

Edelmetallen

(1939) Nr. 11, S. 180/82.]
Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. Petersen, W .. Die Aufbereitung armer
deutscher Erze wund ihre Bedeutung fur den Vier-

jahresplan.* Aufgaben und Modéglichkeiten der Aufbereitung.
Aufbereitungsverfahren fur Eisenerze der Studiengesellschaft fur
Doggererze (Anlagen in Pegnitz und Salzgitter fir trockenmagne-
tische Aufbereitung), des Kaiser-W ilhelm-Instituts fur Eisen-
forschung und von Lurgi-Gréppel (magnetisierende Rostung), der
(Rostverfahren) und das
Kupfer, Blei,
32 (1939)

und Stahlwerke
Schwimmaufbereitung fur
[Techn. Mitt., Essen,

Rochlingschen Eisen-
Krupp-Rennverfahren.
Zink und andere Buntmetalle.
Nr. 9, S. 287/93]
Brikettieren und Sintern. Klarding, Josef: Ueber das Ein -
binden von Kalk beim Sintern von Eisenerz.* Reduk-
tionsversuche mit Sinter aus Fortuna-Erz mit eingebundenem
Kalkzuschlag. Abhéangigkeit des Anteils an freiem Kalk im Sinter
von der Temperatur und der Zeit bei Fortuna-Erz als Roherz,
Konzentrat und Sinter. Mikroskopische Untersuchung des Sinter-
gutes. Praktische Bedeutung des Sinters mit Kalkzuschlag fur
die Viskositat der Hochofenschlacke. Verhuttungsversuche.
Verbesserung der Ausbeute bei der Magnetscheidung durch Ein-

sintern von Zusatzstoffen in Erz. [Arch. Eisenhuttenw. 12
(1938/39) Nr. 11, S. 525/28; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21,
S. 628.]

Messerle, K. W., und B. M. Nossowitzki: des
Sinters.* Neue Sinterwerke in Kertsch, Makejewka, Kusnetzk,

Magnitogorsk und auf dem Dserschinsky-Werk ohne Normen der

Normung

Gute des Sinters. Vorschlage fur eine vorlaufige Norm. [Metallurg
13 (1938) Nr. 11, S. 57/67.]
W ierzchleyski, Klemens, und Stefan Podgé6rski: Der Ein -

fluBR des Saugzuges beim ROsten polnischer Spate.*

Zeitschriften- und Biicherschau.

59. Jahrg. Nr. 26.

Beschreibung der Rostéfen mit Handaustragung und Streufeuer
Erzbecken. Erfahrungen beim Rdsten
Angaben Uber ROstzeit, Durchsatz

im Tschenstochauer
steiniger und lehmiger Spate.

und Kohlenverbrauch. [Hutnik 11 (1939) Nr. 4, S. 168/74.]
Brennstoffe.
Allgemeines. Muller, Wolf Johannes, Dr. phil.,, o. Professor

fur chemische Technologie anorganischer Stoffe und Supplent des
Institutes fir Technologie der Brennstoffe an der Technischen
Hochschule in Wien, und Dr.-Ing. Ernst Graf, Privatdozent fur
Technologie der Brennstoffe und Assistent an der Technischen
Hochschule in Wien: Kurzes Lehrbuch der Technologie

der Brennstoffe. Mit188 Abb. im Text. Wien: Franz Deuticke

1939. (XVI, 552 S.) 8°. 27 JIM, geb. 29 Jtli. gB
Holz und Holzkohle. Bergstrém, Hilding, Dan Héglund und
Magnus Nordquist: Kohlholzvorrat und Holzkohlenbe-

schaffung.* Holzkohlenerzeugung und -verbrauch. Kohlholz-
vorrate in den einzelnen schwedischen Provinzen. Arbeiterbedarf.
Ausfuhrroheisen und

Erzeugungskosten. Preise von Holzkohle,

Schnittholz. MaBnahmen zur Erleichterung der Holzkohlen-
beschaffung. Holzkohlenversorgung in Zeiten wirtschaftlichen
Hoch- und Tiefstandes. Verwendung von Holzkohle auBerhalb

der Eisenhiuttenindustrie. [Jernkont. Ann. 123 (1939) Nr.l, S.1/38.]

Braunkohle. Hock, H.: Stiickkokse aus Braunkohlen.*
Verschwelen von Braunkohlenbriketts. Hochdruckbrikettierung
Beziehungen zwischen Brikettgute
PreBdruck, Kohlenkémung. Be-
handlung mit Druckdampf. Hartung des Braunkohlenkokses.
Braunkohlenkoks fir metallurgische Zwecke. Erérterungsbei-
trage, u. a.von H. Jungbluth tber Versuche mit Braunkohlenkoks
[Techn. Mitt., Essen, 32 (1939) Nr. 9, S. 281/85

in der Ringwalzenpresse.

und Koksgtte: W assergehalt,

im Kupolofen.

u. 304/05.]
Verlohr, K .:Ueber Beziehungen

Braunkohlenbriketts

zwischen den Eigen-

schaften von und ihren Schwel-

kokserzeugnissen.* Brikett- und Koksgite im allgemeinen.
Versuche mit Braunkohle von Helmstedt, dem Geiseltal, dem
Rheinland und der Lausitz. Schitt- und Ruttelgewichte von

Kohle verschiedener Koérnungen, scheinbare spezi-
Druckfestigkeit, Abriebfestigkeit, W asserbe-
EinfluB des Feinstkomanteils von 0 bis
W ichtigste Versuchsergebnisse und

[Braunkohle 38 (1939) Nr. 10,

getrockneter
fische Gewichte,
standigkeit der Briketts.
I mm auf die Festigkeiten.
ihre technische Auswertung.
S. 145/61.]

Sonstiges. Davies, E. Brett: Die Verwendung von Pech
als Brennstoff. Pechanalysen. Verwendung im flussigen und
gepulverten Zustand. Betriebsergebnisse an Kesselanlagen und
Metallschmelzéfen. Umstellung von Oel- auf Pechfeuerung.
[Gas J. 225 (1939) S. 491/92; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 16,
S. 3478.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Kokerei. Die Kokerei der Shelton Iron, Steel and
Coal Co., Ltd.* Beschreibung der neuen Kokerei mit 24 Simon-
Carves-Otto-Oefen fur 500 t Kohlendurchsatz in 24 h und der
Anlagen zur Gewinnung der Nebenerzeugnisse. [lron Coal Tr.
Rev. 138 (1939) Nr. 3710, S. 617/18.]

Berthelot, Ch.: Betriebs- und Energiewirtschaft
einer neuzeitlichen GroRkokerei von der Vorbereitung
der Kokskohle bis zum Gasverbraucher.* MeRwesen und

Vorschldage zur An-
in einer

selbsttatige Regeleinrichtung einer Kokerei.
passung der in einem Huttenwerk oder
GroBkokerei in Syntheseanlagen. Ferner Gasversorgung in
Frankreich, Gasverteilung in den Cokerillwerken. Verbindung
zwischen Kokerei und chemischer Fabrik in Frankreich, England,
Belgien und Italien. Betrieb der Kokerei bei beschranktem Ab-
satz von Gas und Koks. Zuséatzlicher Gaserzeugerbetrieb in Koke-

Gaserzeugung
und

reien. Mischen und Vorbereiten der Kohle. [Rev. Metall.,, Mem .,
36 (1939) Nr. 2, S. 64/78; Nr. 3, S. 112/27.]

Brown, W. T.: Der Treibdruck der Kokskohle.*
Gerate und Verfahren der Bethlehem Steel Company zur Be-
stimmung des Treibdruckes. [Blast Furn. 27 (1939) Nr. 2,
S.172/74.]

Trifonow, Iwan, und Mstislaw Kurtschatow: Verkokung
von Steinkohle unter Portlandzementzusatz.* EinfluR

eines Zementzusatzes auf den Verkokungsvorgang, die Schwefel-
Verteilung und die Eigenschaften des Kokses. [Brennst.-Chemie
20 (1939) Nr. 9, S. 163/68.]

Ulrich, F.: Bestimmung des Treibdrucks einer Kohle
MeRRgerdat zur Bestimmung des Treib-
Versuchsergebnisse. Er-

Kohlen. Vergleich mit
Laboratoriumsuntersuchungen. Zusammenhang zwischen Treib-
[Glickauf 75 (1939) Nr. 6, S. 128/33.]

in der Ofenkammer.*
druckes. Durchfihrung der Versuche.
mittlung des Treibdruckes verschiedener

druck und Kammerbreite.
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Schwelerei.
suchungen

Krapf, K.,
Uber die
Torfverschwelung als
Versuchsanlage.

und A. Schwinghammer: Unter-
Verschwelung Torfe.*
Ausgangsstufe der Treibstoffgewinnung.
Ergebnisse der Schweiversuche in der Fischer-
Retorte und der Versuchsanlage. [Chem. Fabrik 12 (1939)
Nr.15/16, S. 195/99.]

Gaserzeugerbetrieb. Paguay,
Grund der Gleichgewichtsgesetze.*
Geschichte der Gaserzeugertheorie und der Gleichgewichtsgesetze.
Kritik der Theorie. Fehlen von Gleichgewichten beim Gas-
erzeuger. Aus der Gleichgewichtstheorie fur den Gaserzeuger
anzuwendende Folgerungen. Vorgédnge im Gaserzeuger. Versuche
einer neuen Gaserzeugertheorie. [Chal. & Ind. 20 (1939) Nr. 227,
S. 263/70; Nr. 228, S. 316/22.]

deutscher

Hector: Zur Theorie der

Gaserzeuger auf

Feuerfeste Stoffe.

Prafung und Untersuchung. Pines, B. Ja., und I. L. Roten-

berg: Ueber die Zéahigkeit feuerfester Stoffe und ihre
Bestimmung.* Prufung von feuerfesten Stoffen mit Hilfe des
Schlagham mers ergibt keinen Anhalt Gber die Spréodigkeit. Giun-
stiger ist die Prifung mit Hilfe statischer Biegeversuche. [Saw.

labor. 8 (1939) Nr. 3, S.

Eigenschaften.
feuerfester Tone.*

308/15.]

Everhart, J. 0.: Warmeausdehnung
Untersuchung von 21 verschiedenen Tonen
mit 43 bis 60 % Si0O2und 23 bis 38 % Al203aufVolumenanderungen
bei ungefahr 1200 bis 1400°. Gefugeuntersuchungen zeigten, daf
diese Dehnung mit einer Schichtenbildung im Ton in Zusammen-
hang steht. Ihre Vermeidung durch feines Vermahlen des Tons
und Anwendung hohen Formdrucks. [Ohio State Univ. Stud.,Engng.
Ser. 7 (1938) Nr. 1) The Engng. Exp. Station, Bull. Nr. 98) 23 S.]

Remmey, G. Bickley: Einige
sauren Scham ottesteines.*
Steinen besonders mit
motte- und

Eigenschaften eines
Vergleich der Eigenschaften von
etwa 82% Si02 mit denen von Scha-
Silikasteinen. Der saure Stein hat gegeniber
Schamottestein den Vorteil besseren Druckerweichungverhaltens
und groReren Widerstandes gegen Springen durch Sinterung, und
gegenuber Silikastein den Vorteil
bestandigkeit. Zweckm aBige
durch einen 24-h-Versuch.
S. 193/99.]

Verwendung und Verhalten im Betrieb.
L.: Feuerfeste

besserer Temperaturwechsel-
Prifung der Druckerweichung
[J. Amer. ceram. Soc. 22 (1939) Nr. 6,

Mowschewitsch, J.

M assen aus Quarzglas fur

M artindfen -
Quarzglasziegels in der
Siemens-Martin-O fens.

auskleidung.
kleidung

Verhalten eines Aus-
Beginn der Verformung
unter Belastung bei1660°. Die Halfte gehtin Cristobalit iber ohne

Zerstorung des Geflges.

eines

Bedeutung der Porositatsverminderung
fur die Gute von Dinassteinen. [Ogneupory 6 (1938) S. 1555;
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 15, S. 3242.]

Robitschek, Josef, und Felix Singer: Gew dlbe-Isolierung
von Siemens-M artin-O efen.
weise der Gewdlbe-Isolierung.
feuerfester Steine.

Amerikanische Ausfuhrungs-
W armetbertragung verschiedener
Bestimmung der Isothermen an Silikasteinen.
Gegentberstellung von Tonerdegehalt, Gewicht je m3, Warme-
leitfahigkeit, Druckwiderstand der feuerfesten Steine, hergestellt
in Amerika, RuRland, Deutschland, England, Tschecho slowakei
und Belgien. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 15 (1939) Nr. 1, S. 21/29.]

Einzelerzeugnisse.
Taylor: Die

Collier, L. J., W. S.
Verdnderung des

Stiles und W. G. A.
elektrischen W ider-
Kohle und Graphit mit der Temperatur
zwischen 0 und 900°. Widerstand von Staben aus amorpher
Kohle (80% Petrolkoks und 20% RufB) sowie Graphit zwischen
0 und 900° im Vakuum und im Stickstoff. Widerstands-Tiefstwert
der Graphitstabe bei 400° kann durch den Grad der Graphiti-
sierung beeinfluBt werden. [Proc. phys. Soc., Lond., 51 (1939)
S. 147/52; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3649/50.]
Powell, R. W., und F. H. Schofield: Die W armeleit-
fahigkeit und elektrische Leitfahigkeit von Kohle
und Graphit bei hohen Temperaturen. Warmeleitfahig-
keit und elektrischer W iderstand von dickwandigen Kohlerohien
aus einer auf 1100° erhitzten Mischung aus 80% Petrolkoks und
20% RufB sowie von Graphit bei Temperaturen von 0 bis 2500
Geringstwert der W arm eleitfahigkeit von Graphit bei 2400°. Nach
der Erhitzung auf hohe Temperaturen ist der elektrische W ider-

standes von

stand von Kohle gréBRer. Teilweise Graphitisation von Kohle tUber
1700°. [Proc. phys. Soc., Lond., 51 (1939) S. 153/72; nach Chem.
Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3649.]

Rasch, R.: Koksofensteine.* Aufbau und Eigenschaften
der heute hergestellten Koksofensteine. Vergleich der Steineigen-
schaften mit den Normenvorschriften.
Steinsorten fir

Verwendung der einzelnen
Ofenteile. Silikasteine un
Schamottesteine. Chemische Zusammensetzung, Druckerweichung,
Porigkeit, spezifisches Gewicht, Raumbestandigkeit, Kaltdruc

die verschiedenen

Zeitschriften- und Bicherschau.
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festigkeit, &auBRere Beschaffenheit. [Chemiker-Ztg. 63 (1939)
Nr. 27, S. 233/37.]
Schlacken und Aschen.
Sonstiges. Blasiak, Eugeniusz: Theoretische Grund -
lagen der Gewinnung von Phosphatdingern mittels
des thermischen Verfahrens. Gewinnung von Phosphat-

dingern nach dem thermischen Verfahren aus Apatitund Thom as-
schlacke. Vorteile des Verfahrens. Zusammensetzung der Roh-
stoffe und chemischer Aufbau der Dinger in Abhéangigkeit vom
Verfahren. [Przegl. chem. 2 (1938) S. 94/98; nach Chem. Zbl. 110
(1939) I, Nr. 14, S. 3054.]

Schleede, A., B. Meppen und O. B. Jérgensen: Zur
der Zitronensaureldslichkeit wvon
(Apatiten).* chemisch reinen Hydroxyl- und
Fluorapatiten gegen 2prozentige Zitronen- und Essigsdure. End-
konzentration der Losung an P20s hédngt von der KorngréRRe ab.
Fluorapatit hat bei gleicher KorngréRe eine geringere Loslichkeit
als Hydroxylapatit. Beurteilung der Anwendbarkeit des Wagner-
schen Verfahrens fur die Bewertung der Dungewirkung von
Naturphosphaten. [Angew. Chem. 52 (1939) Nr. 17, S. 316/19.]

Warmewirtschaft.

Lariviere, P.: Hochdruckbehalter far
Formeln zum Berechnen der Behéalter. Festigkeitsvor-
schriften fur den W erkstoff der Behélter. Verwendung der Be-
halter, ihre Anordnung sowie MaBregeln fiar schnelle Abgabe des
Gases an die Verbrauchsstellen. [Chal. & Ind. 20 (1939) Nr. 229,
S.365/70.]
Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Jahresbericht des
sions-Vereins fir das Jahr 1938.
(1939) Nr. 8, S. 67/90.]

Dampfkessel. Kordes, G.: Anfahren von Ueberhitzern.*
MaBnahmen beim Anfahren von Ueberhitzern bei hohen Dricken

Frage
N aturphosphaten
Verhalten von

Gasspeicher.
G ase.*

Bayerischen Revi-
[Z. techn. Ueberw. 43

und HeiRdampftemperaturen. [Elektrizitdtswirtseh. 38 (1939)
Nr. 14, S. 342/44]

Reinhard: Dehnungsmessungen an einem abnor-
malen Boden <einer Hochsicherheitstrom mel.* Span-

nungsmessungen an einem abnormalen Boden einer Hochsicher-
heitstrommel. Vergleich mit den Ergebnissen &hnlicher Versuche
zeigten, daB es moglich ist, durch einfachste Messungen einen
Einblick in Spannungsverhéltnisse zu bekommen, die sich rech-

nerisch nicht oder nur sehr schwer erfassen lassen. [Wéarme 62
(1939) Nr. 18, S. 299/301.]
Speisewasserreinigung und -entélung. Schmid, Karl: Der

Bedarf an Trinatrium phosphat bei

Phosphatzusatz

ausschlieBlichem
und Ruckfuhrung von
[Warme 62 (1939) Nr. 10, S. 177/79.]

Dampfmaschinen. Kuttner, H.:
in den Dam pfleitungen
maschinen.* Die

Kesselwasser.*

Druckschwankungen
schnellaufender Kolbendam pf-
Steuerungsvorgange pragen den Dampf-
leitungen schnellaufender Kolbendampfmaschinen Schwingungs-
zustande auf. Die Fortpflanzungsgeschwindigkeit der Druck-
wellen, die Wellenform und die Resonanzbedingungen werden
bestimmt, der EinfluB der Schwingungserscheinungen der Dam pf-
sédule auf den Einstrémvorgang und ihre Uebertragung auf die Lei-
tungswand dargelegt. [Forsch.Ing.-Wes. 10 (1939) Nr.3, S.109/22.]

Schmierung und Schmiermittel. Claypoole, W alter: Dinne
O elfilm e.* Beschreibung eines Verfahrens zur Herstellung sehr
dinner Oelfilme auf polierten Flachen und Versuche uber ihre
Grenzreibung und Tragfahigkeit. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs.
61 (1939) Nr. 4, S. 323/33.]

Koch, Herbert: Die
Schmierdlen.

kinstliche
Deutsche und

Erzeugung von
Gesamt-W elt-Erdolféorderung.
Zusam mensetzung und Schmierdl-
eigenschaften. Bewertung der Eigenschaften der Schmierdle nach
Zahigkeitsverhalten Katalytisches

Zusammenhénge zwischen

usw. Druckhydrierungsver-

fahren. Herstellung kunstlicher Schmierdle aus kleineren Bau-
steinen. Eigenschaften synthetischer Kogasin-Schmierdle. Prak-
tische Erprobung der kiunstlichen Schmieréle. [Arch. Eisen-

hittenw. 12 (1938/39) Nr. 11, S. 533/37 (Masch.-Aussch. 80 u.
Schmiermittelaussch.15); vgl. Stahlu.Eisen59(1939)Nr.21, §$.628.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen.
Kettner: D as
und eines
Gesichtspunkte.

Kienzle und Hans
eines
Drehbankbettes.* Allgemeine
Statisches und Schwingungsverhalten. Schwin-
gungserreger. Versuchsdurchfihrung. Verhalten der
Betten und der zusammengebauten Drehbadnke. Drehversuche.
Ergebnis. [W erkstattstechnik 33 (1939) Nr. 9, S. 229/37.]

*

Schwingungsverhalten guBeisernen

stahlernen

nackten
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Forderwesen.

Sonstiges. Jahrbuch der Schiffbautechnischen Ge-
sellschaft im Arbeitskreis ,Schiffahrtstechnik des NS.-Bundes
Deutscher Technik“. Bd. 40, 1939. Hrsg.: Schiffbautechnische
Gesellschaft, Berlin. (Mit zahlr. Abb. im Text u. auf Tafelbeil.)
Berlin (SW 68): Deutsche Verlagswerke StrauBB, Vetter & Co. 1939.

(408 S.) 4°. Geb. 30 JI1JC. S B S
Werksbeschreibungen.
Delfos, Erank: Fianf Jahre Entwicklung der lIscor-

W erke 1934—1939.* Ueberblick tber die Entwicklung der
Erzeugung und die dadurch notwendig gewordenen Erweiterungen
der Kokerei, des Hochofenwerks, des Siemens-Martin-Stahlwerks,
des Walzwerks und des Kraftwerks. [Iscor News 4 (1939) Nr. 4,
S. 232/36.] i

Roheisenerzeugung.

Allgemeines. Joseph, T.L.: Fortschritte in der M dller-
vorbereitung und im Hochofenbetrieb. 1/TIL.* Fort-
schritte im Erzbergbau, Flotation von Wascherzschlammen.
Entschwefelung innerhalb und auBerhalb des Hochofens. W ir-
kung von Soda auf die Bildung von Silikateinschlissen im Roh-
Entschwefelung von Roheisen mit Kalziumkarbid. Unter-
suchungen Uber die Temperatur, Gas- und Mdller-Verteilung im
Hochofen. Verbesserung der Gasstromung durch Aenderung der
Begichtung. Untersuchungen uber die Reduktionsvorgéange.
Herstellung und Verhuttung von Sinter.

eisen.

Lagerung von Misch-

mollern. Neuerungen an Winderhitzern. Verhittung eisenarmer
Erze. Gichtgasreinigung. [Blast Furn. 27 (1939) Nr. 1, S. 60/66;
Nr. 2, S. 175/79.]

Vorgédnge im Hochofen. Jelonek, Augustyn: Die Tem -

peratur vor den Formen im Hochofen. Errechnung der
Temperatur bei vollkommener Reduktion von C02 zu CO. Ein-
fluR des Stickstoff- und W asserballastes sowie der Koksasche auf
die Temperatur. Berechnungsbeispiele fir Windtemperaturen
von 600, 700 und 800°. ,Sauerstoffschwund“ vor den Formen und
seine mutmaBlichen Griunde. [Hutnik 11 (1939) Nr. 4, S. 165/68.]

Messerle, K. W., und B. M. Nossowitzki: EinfluR des
Sinters auf den Hochofengang.* Untersuchungsergebnisse
aus 16 Monaten. Gite der Eisenerze und des Kokses. Feststellung
der physikalisch-mechanischen Eigenschaften des
Sieb-, Trommel- und Sturzversuche.
130% , Brennstoffverbrauch bei 0 bis 58%
Sinter im Maller. [Metallurg 13 (1938) Nr. 11, S. 48/56.]

Hochofenanlagen. Carpenter, J. J.: Der neue
des W erkes in Youngstown.* Beschreibung des neuen Hoch-
ofens 3 der Republic Steel Corporation, Youngstown, Ohio. [Blast
Furn. 27 (1939) Nr. 2, S. 167/71.]

Linicus, W ., und H. Sauter: Kihlkédsten-Einsdtze aus
Aluminium fur Hochdéfen.* Beschreibung des zweiteiligen
Schacht-Kuhlkastens mit Stahlblechbichse und auswechselbarem
Aluminium-W asserkasten. [Aluminium, Berl., 21 (1939) Nr. 5,
S. 388/90.]

Singer, Felix: Hochofenauskleidungen mit Kohlen-
stoffsteinen.* Hochofenzustellungen in Europa, besonders in
Deutschland, mit Kohlenstoffsteinen und Kohlenstoff-Stampf-
masse. Herstellung und Eigenschaften von Kohlenstoffsteinen.
Anwendung und Bewédhrung im Hochofenbetrieb. Erganzender
[Metals & Alloys 10 (1939) Nr. 4,

Sinters durch
Steigen der Ofenleistung auf
wirtschaftlicherer

Hochofen

Beitrag von F. J.
S. 104/08 u. 133.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Ueberwachung des
Hochoéfen.* Beschreibung einer elek-
trischen Ueberwachungsvorrichtung fiur die Verteilerschissel an
McKee-Gichtverschlissen. [Steel 104 (1939) Nr. 10, S. 54 u. 56.]

Akimow, I. Ju.: Schutzeinrichtungen auf der Hoch-
ofen-Abstichbihne.* Elektrische und mit PreRluft betriebene
Stichlochoffner. Ferngesteuerter Druckluft-Stichlochhammer,
Bauart Kostin. Zur Unfallverhitung zusatzliche Vorrichtungen
an Stichloch-Stopfmaschinen. GufReiserne Schutzschilde mit

Vosburgh.

Gichtverteilers an

feuerfester Auskleidung. [Teori. prakt. met. 9 (1938) Nr. 9,
S. 50/54.]
Kuczewski, Wtadystaw: W inddruck wund -temperatur

im Hochofen. Ursachen des Hangens bei verschiedenen Erz-
sorten. EinfluBR des Winddruckes auf die Gestelltemperatur.

Verwendung hochster Winddricke und hoher Gasdricke im

Ofenschacht. Verhtttung ungesinterter Feinerze bei hohen Wind-
dricken. [Hutnik 11 (1939) Nr. 3, S. 105/10.]

Paschke, Max: Das saure Schmelzen und die Ver-
wendung der dabei anfallenden Schlacken.* Saure

Schlackenfuhrung im Hochofen. Méllervorbereitung und Méller-

verteilung. Sauerstoffangereicherter Erzaufbe-
Sodaentschwefelung.

und der Sodaschlacke.

Gebldsewind.
reitung. Verwertung der sauren Hochofen-

schlacke Gewinnung von Tonerde mit

Zeitschriften- und Blicherschau.

59. Jahrg. Nr. 26.

Hilfe der
Emaillegrundstoff und im

Sodaschlacke. Schmelzphosphat. Sodaschlacke als
Hochofenmdller. Arsenaustreibung
beim Erzsintern. Erdrterungsbeitrage u. a. von C. P. Debuch uber
das Lurgi-Réstverfahren und seine Ergebnisse. [Techn. Mitt,,
Essen, 32 (1939) Nr. 9, S. 295/300 u. 302/04.]

Ramm, A.: Anblasen des
Welt auf W erk Beschreibung des
Ofens 3 von Saporoshstal und anderer gleicher Oefen mit 1300 m3
Inhalt. Ofenbauart,
nach sechs Betriebswochen.

Schapowalow, M. A .:
den Hochofen.*

Gebldsewind mit

groBten Hochofens der

dem Saporoshstal.*
Gichtstaubgewinnung und Leistungszahlen
[Stal 8 (1938) Nr. 10, S. 1/15.]

Einblasen von Koksofengas in
Verwendungsmdglichkeit von Gichtgas aus
60 % Sauerstoffgehalt. Vorschlag eines Koks-
ofengaszusatzes zum sauerstoffreichen Wind zur Steigerung der
Ammoniakmengen wund Verminderung des Koksverbrauches.
Vermeiden der Nachteile dieses Verfahrens fir Siemens-Martin-
Stahlwerke. [Teori. prakt. met. 9 (1938) Nr. 11, S. 24/26.]
Trekalo, S. K., und W. G. Wosskobojnikow: Stoff-

W armebilanz des Hochofens Nr. 3 des Dserschinsky-
W erkes.* Profilund Betriebsangaben des Ofens mitsechsjahriger

und

Ofenreise. Méller. Warmebilanz. Ofengang. [Teori. prakt. met. 9
(1938) Nr. 9, S. 17/21.]

Mollerung. Haas, Heinz: Eisenerz-Selbstversorgung
durch die Verwertung der Gichtgasschlam me.* Be-

schreibung des Kontakttrockners. W eiterverarbeitung der ge-

trockneten Schlamme durch Brikettieren (vgl. Stahl u. Eisen 58

(1938) S. 1296/97). [Techn. BIl., Diisseid., 29 (1939) Nr. 17,
S. 267/68.]

Geblasewind. Gotlib, A. D.: Hohe Erhitzung des Hoch-
ofenwindes.* Uebliche Windtemperatur russischer Hochofen

450 bis 600°.
10 %

Vorteile einer Erhéhung von 550 auf 750° durch
Koksersparnis. Erforderliche BetriebsmaBnahmen. [Teori.

prakt. met. 9 (1938) Nr. 11, S. 19/24.]

Schlackenerzeugnisse. Schramm, Otto: Betriebserfah -
rungen bei Herstellung von Kalksandsteinen. Roh-
stoffe, ihre Aufbereitung und Lagerung. MaBnahmen beim
Pressen und bei der Dampfhéartung. [Tonind.-Ztg. 63 (1939)
Nr. 35, S. 407/09.]

Eisen- und StahlgieRerei.
Gattieren. Osann, Bernhard: Der Kalkstein- und FluR -

spatzuschlag beim Kupolofenbetriebe.
rung beim Kupolofen. Entschwefelung im Ofen.
schaffenheit des Zuschlagkalksteins.
im Kupolofenbetrieb. Anwendung von gebranntem Kalk.
Praxis 60 (1939) Nr. 17/18, S. 161/63.]
Modelle und Formerei. Léwer, Richard,
M odelltischlerei. T. 2: Beispiele

Schlackenfuh-
Menge und Be-
Anwendung von FluBspat
[GieR.-

Frankfurt a. Main:

von Modellen wund

Schablonen zum Formen. 2., verb. Aufl. Mit 179 Abb. im
Text. Berlin: Julius Springer 1939. (50 S.) 8°. 2M.M. (Werk-
stattbucher fur Betriebsbeamte, Konstrukteure und Fachar-
beiter. Hrsg.: Dr.-lng. H. Haake. H. 17.) 2 B 5

Schmelzofen. Emmel, Karl: Der gasbeheizte Kupol-
ofen.* Ergebnisse der ersten Schmelzversuche. Bauart und
Betrieb. Schmelzen von Temper- und GrauguB. Abbrandver-

héaltnisse. Wirtschaftlichkeit. [GieRBerei 26 (1939) Nr. 8, S. 193/95.]

Hughes, H. P.: Die Ueberwachung des Kupolofen-
betriebes.* Vorbereitung der Fullkoks- und Beschickungssaule.
Gattieren und Begichten. Windversorgung. Anordnung der
Dusen. Verbrennungsvorgang. Roheisen, Schrott und Kalkstein.

Verdanderungen des Einsatzes beim Umschmelzen. Verhalten von

Schwefel, Silizium und Phosphor. Oxydeinschlisse. [Foundry
Trade J. 60 (1939) Nr. 1187, S. 399/402.]

Jungbluth, H., und F. Stéblein: Die Beurteilung der
Betriebsbedingungen eines Kupolofens.* EinfluB des

die Eisentem -
Abhéangigkeit
Techn. Ber., 7

Kokssatzes auf den thermischen W irkungsgrad,
peratur und damit das Ausbringen bei gutem GuR.
von der Windmenge. [Techn. Mitt.
(1939) Nr. 2, S. 41/43.]

Sper, Gustav: D ie

Krupp, B:
Verwendung des Lichtbogenofens

zur Herstellung von Vorteile des Elektroofens.
Graphit- und Kohle-

Elektrischer und thermischer Wirkungsgrad.

GraugufB.*
Anforderungen an einen Lichtbogenofen.
elektroden. Duplex-

verfahren. Chemische Vorgange im basischen Elektroofen.
W irtschaftlichkeit des
GuB- und
Kostenberechnungen. Desoxydationsversuche mit
[GieRerei 26 (1939) Nr. 10, S. 237/42.]
West, W., und C. C. Blasen
GuBsticken.*

undichten

Festigkeitszahlen von Elektrograuguf3.

Duplexverfahrens. Herstellung von Sondereisen aus
Stahlspanen.
Kalziumsilizium .

GuReisen.

Lunkerstellen an

Hodgson: und
Untersuchungen Uber die
Verhiutung von GulBstucken.
EinfluB von Titan. Beziehungen zwischen der Schmelze und der

Haufigkeit des Auftretens von Fehlsticken.

und Lunkerstellen an

Beziehungen zwischen
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dem Formsand und der Haufigkeit des Auftretens von Blasen
und Lunkern. Erdrterung. [Foundry Trade J. 60 (1939) Nr. 1183,
S. 329/33; Nr. 1184, S. 344/46; Nr. 1185, S. 364/65; Nr. 1186,
S. 389/90 u. 392.]

SonderguB. Pearce, J. G.:
sorten in GroBbritannien.*
den englischen Normen. GuR in vorgewdrmter Form. Emmel-
eisen. Legierungszusatze. ,Geimpfte“ GuBeisensorten. Warme-
behandlung. Hochwertiger GuR fir Kurbelwellen. Kraftwagen-
motor- und Dieselmotorkurbelwellen. Kriechen und Wachsen von
GuReisen. Feingraphitischer GuR. Angaben tUber Analysen und
Festigkeitseigenschaften. [GieRerei 26 (1939) Nr. 8, S. 196/200.]

Sonstiges. Wilson, A. E.: Gas als Brennstoff in Giele-
reien.* Anwendung von Gas zum Anheizen des Kupolofens,
zum Trocknen von Formen, Kernen und GieBpfannen, zum Be-
trieb von Gluhdéfen und Schmelzen von Nichteisenmetallen.
[Foundry Trade J. 60 (1939) Nr. 1188, S. 417/18.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Samorujew, W. M.: Neue Verfahren zur
Ueberwachung der Gite von Stahl wéhrend der Her-
stellung.* Eswird ein Verfahren zur Bestimmung der sogenannten
,organischen“ Desoxydation beschrieben (der Sauerstoffgehalt
unmittelbar vor der Zugabe der Desoxydationsmittel). Hierzu
werden eine Reihe von Schmelzen mit Aluminium beruhigt und
der erforderliche Aluminiumgehalt zur Beruhigung des Stahls
festgelegt. [Metallurg 13 (1938) Nr. 6, S. 51/55.]

Direkte Stahlerzeugung. Kusaka, Kazuji: Untersuchun-
gen Uber die Herstellung von Eisenschwamm. Grund-
legende Untersuchungen tber die Herstellung von Eisenschwamm
aus den Eisenerzen in Mandschukuo. Beriicksichtigung von GroRe
und Art der Erze, Vorréstung, Natur der Reduktionsgase, Gas-
verbrauch, Reduktionstemperatur, EinfluR katalytisch wirkender
Stoffe. [Tetsu-to-Hagane 24 (1938) S. 1077/85; nach Chem. Zbl.
110 (1939) I, Nr. 11, S. 2481]

Hochwertige GuReisen-
Gewohnliche GuBsorten nach

Elektrolyteisen. ~ Sano, Masao: Die eisenfiihrenden
Sande von Japan. IV. Herstellung von Stahl aus
Eisenstaub. Sande mit niedrigem Phosphor- und hohem

Vanadingehalt werden magnetisch angereichert, mit Holzkohle
reduziert und der Elektrolyse unterworfen. [Rep. Osaka Imp.
Ind. Res. Inst., Japan, 19 (1938) Nr. 7, S. 1/20; nach Chem.
Abstr. 33 (1939) Nr. 7, Sp. 2417]

FluRstahl. Burchardt, Max, und Max Paschke: Das metall-
urgische Reaktionsgeschehen im Rekuperativ-Stahl-
schmelzofen.* Metallurgische Betrachtung einzelner Ofenzu-
stellungen. Geplanter Neubau des Ofens. Die Luftzahl n. Das
metallurgische Reaktionsgeschehen. Kritische Betrachtung einiger
Versuchsschmelzen. SchluRbetrachtung. [Stahl u. Eisen 59 (1939)
Nr. 19, S. 565/73 (Stahlw.-Aussch. 353).] — Auch Dr.-Ing.-Diss.
von Max Burchardt: Clausthal (Bergakademie).

Faulkner, Vincent C.: Neues Stahlherstellungsver-
fahren.* Das Werk in Crewe betreibt zwei 5-t-Sesci-Oefen, die
mit gepulvertem Anthrazit geheizt werden. Das Anheizen erfolgt
mit Flammenkohle. Sobald die vorgewdrmte Luft 100° erreicht
hat, wird Anthrazit in kleinen Mengen zugegeben undderFlamm-
kohlenzusatz entsprechend verringert. Der Ofen wird mit einer
Umdrehung in der Minute gedreht. Die Standard-Sesci-Brenner
arbeiten seit der Inbetriebnahme des Werkes im Jahr 1935 ohne
Schwierigkeiten. Zustellung des feuerfesten Futters. AusdenOefen
werden StahlguBstiicke gegossen. [Foundry Trade J. 60 (1939)
Nr. 1179, S. 248/50; Iron Coal Tr. Rev. 138 (1939) Nr. 3711, S. 660.]

Lwow, G., und S. Broit: Phosphorhaltiger Stahl fir
Weilbleche.* Versuche mit halbberuhigtem Stahl (0,05 bis
0,12 % Si bei 0,08 bis 0,14 % C und etwa 0,025% Al in der Pfanne)
und mit unberuhigtem phosphorhaltigem Stahl ergaben eine be-
deutende Ueberlegenheit des letzteren in bezug auf Ausbringen an
einwandfreien Blechen. Beste Ergebnisse zeigten Bleche mit
0,09 bis 0,12% C, 0,35 bis 0,40% Mn bei 0,09 bis 0,12% P. Die
Art und Weise der Phosphorzugabe in den Stahl ist fur die Gite
der Bleche belanglos. [Stal 8 (1938) Nr. 12, S. 12/17.]

Bessemer-Verfahren. Swinden, T., und F. B. Gawley: Das
Bessemer-Verfahren.* Auf dem Moss Bay Werk wurde 1934
ein ganz neues Bessemer-Werk erbaut mit einem 400-t-Mischer.
Vergleich des alten 18-t- mit dem neuen 25-t-Konverter.
eisenzusammensetzung. Zeitstoffschaubilder einschlieRlich des
Sauerstoff- und Stickstoffgehaltes. Schmelzverlauf einer weichen
Schmelze. Geblasediagramme. Sauerstoff- und Stickstoffgehal
weicher Bessemerstdhle, Wasserstoffgehalte. Vergleich der Zer-
reilfestigkeit von Bessemer- mit saurem und basischem Siemens-
Martin-Stahl von 0,04 bis 0,75% C. [lron Steel 12 (1939) Nr.
S. 387/91; Nr. 9, S. 431/34] '

Siemens-Martin-Verfahren. Temperaturiberwachung
des Siemens-Martin-Ofengewdlbes.* Auf den Werken der
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Carnegie-Illinois Steel Corp., Gary, Ind., gelang es, durch Ver-
wendung eines photoelektrischen ,,Auges* die Gewdlbehaltbarkeit
von 300 Schmelzen auf 450 bis 500 Schmelzen zu steigern. [Steel
104 (1939) Nr. 2, S. 49]

Heggie, R. G.: Guteuberwachung des Ausbringens
eines neuzeitlichen basischen Siemens-M artin-Stahl-
werkes, das unlegierte Baustdhle erzeugt.* Allgemeine
Betrachtungen Uber das Schmelzverfahren. Ueber wachung
der Festigkeitseigenschaften. Beziehung zwischen Zugfestig-
keit und chemischer Zusammensetzung. Unterschiede in der
Temperaturschatzung als Folge der Lichtunterschiede zwischen
Europa und Sidafrika. Mdoglichkeiten der Fehler, hervorgerufen
durch die Betriebsweise und allgemein angewandte Verfahren,
die Wirkung der Fehler abzuschwéchen. Mechanische und me-
tallographische Prifverfahren. Angabe einer neuen Aetzldsung
fur Entwicklung der FlieRlinien. [J. chem. Soc. S. Africa 39 (1939)
Nr. 8, S. 216/54.]

Iwanow, P. N.: Ueber den Eisenoxydulgehalt im
Metall bei dem Siemens-Martin-Verfahren.* Trotz der
groBen Forschungsarbeit fehlt es an einer einheitlichen Auf-
fassung des Verhaltens des Eisenoxyduls wéhrend des Schmelz-
vorganges. Der Verfasser ist bemiht, auf Grund eigener Versuche
die unterschiedliche Auslegung der Versuchsergebnisse zu klaren.
[Metallurg 14 (1939) Nr. 2, S. 31/41]

Kobayashi, Sasaburo: W asserstoff und Stickstoff im
Stahl im Verlaufe der Stahlherstellung. Il. Vorgang
des Eindringens von W asserstoff in geschmolzenem
Stahl wdhrend des Frischens im Siemens-Martin-O fen.
Untersuchung des Gasgehaltes der Siemens-Martin-Schlacke.
Zunahme von Kohlenoxyd und Abnahme des Wassergehaltes in
der Schlacke ist bedingt durch starkes Kochen des Stahles.
Wasserstoffgehalt des Stahles wéchst mit abnehmender Stérke
des Kochens, mit sinkendem Sauerstoffgehalt des flussigen Stahles
und bei ldngerer Dauer der Beruhigung. [Tetsu-to-Hagane 24
(1938) S. 227/34; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 17, S. 3616.]

Leduc, R.: Ueber feuerfeste Steine in Siemens-
M artin-Oefen. Bericht tUber Verwendung von Schamotte-,
Magnesit- und Silikasteinen in Siemens-Martin-Oefen. [Rev.
M atte Constr. 1939, 3 B, Jan.; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I,
Nr. 16, S. 3438]

Lifschitz, S.: Das Verhalten und der EinfluR des
Mangans im basischen Siemens-Martin-Verfahren.*
Verbesserung der Stahlgiite und Wirtschaftlichkeit im Ferro-
manganverbrauch sind durch Einhalten der richtigen Schlacken-
fihrung zu erreichen. Zur besseren Ausnutzung des Mangans ist
mit einer moglichst kleinen Schlackenmenge zu arbeiten. Bei
einem Verhéltnis o von weniger als 1,0 bis 1,2 ist Manganerz-
zugabe angebracht. [Stal 8 (1938) Nr. 12, S. 7/12.]

Loose, Godefroid: Die physikalisch-chemische Ueber-
wachung der Herstellung von Stahl im basischen
Siemens-Martin-Ofen. Schrifttumsibersicht und Erdrterung
von Verfahren zur stindigen Ueberwachung des Ablaufs der Vorgén-
ve beim basischen Siemens-Martin-Verfahren. [Ing. Chimiste, Bris-
sel, 22 (1938) S.121/59;nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 14, S. 3060.]

Malquori, G., und G. Trucco: Forsteritsteine aus Roh-
stoffen italienischer Herkunft.* Vergleichsversuche im
Siemens-Martin-Ofen mit den aus heimischen Rohstoffen herge-
stellten Forsteritsteinen und auslandischen Magnesitsteinen ver-
liefen gunstig fur die Forsteritsteine. [Metallurg, ital. 31 (1939)
Nr. 4, S. 225/35]

Metcalf, Neil: Schmelzprobleme. 1. Schmelzen von
Stahl. Oxydation des Phosphors. Entschwefelung und Des-
oxydation im Siemens-Martin-Ofen, sauren und basischen Licht-
bogenofen. [Canad. Metals metallurg. Ind. 1 (1938) S. 171/74;
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 14, S. 3060.]

Reinartz, ,L. F.: Entwicklung des Herdfrischver-
fahrens in Amerika wéhrend der letzten Jahre.*
Wesentliches Merkmal der Entwicklung ist die Ruckkehr zum
feststehenden GroRofen, da der Kippofen fir Schmelzen mit
hohem Schrottanteil nicht notwendig sei. Zahlenmé&Rige Angaben
Uber die in Amerika in Betrieb befindlichen Oefen mit basischer
und saurer Zustellung. Von 1013 Oefen sind nur 43 kippbar.
Héangegewdlbe fur Gitterkammern. Fir Generatorgasbetrieb
wird der Venturi-Ofen empfohlen, fur Kopfe und Spiegel neue
feuerfeste Steine, die auf Olivingrundlage entwickelt wurden.
Ofenliberwachung. Betriebsiberwachung. Hierzu besonders
ausgebildetes GefaR zur Probenahme aus dem Stahlbad. Korn-
groRenzahl: Hierzu besonders scharfe Schlackenuberwachung und
ein neues Desoxydationsmittel mit 45% Si und je 7% V, Al und
Zr. Pfannen in geschweifter Ausfiihrung, die nach dem Schweien
bei 650° ausgegliiht werden sollen. Empfohlen werden gewellte
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Schlackenpfannen, ebenso wie Kokillen mit gewellter Oberflache
fur groBe Brammen fir BreitbandstraBen. [J. Iron Steel Inst. 138
(1938) S. 349/95; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 280/81.]

Schneerow, Ja., S. Fetissow und A. Lopatin: Erzeugung
von nichtberuhigtem Stahl fir Kesselbleche.* An
100 Schmelzen wurden die Fehlerursachen (Oxydfilm und Schlak-
keneinschlisse) in Kesselblechen von 10 bis 40 mm festgestellt.
Das Verhalten des Stahls wahrend des GieBens und sein Einflu
auf die Gute der Bleche wurden untersucht. Der EinfluR des
Wasserstoffs konnte durch Aluminiumzugaben nicht beseitigt
werden; dagegen lieR sich der Gasgehalt durch langes Kochen und
durch lebhafte Kohlenstoffverbrennung verringern. Die besten
Ergebnisse erhielt man mit einem Einlaufkohlenstoffgehalt von
0,9 bis 1,3% bei einer Entkohlungsgeschwindigkeit von 0,45 bis
0,50 % C/h entsprechend einer Kochdauer von 1% bis 2 h. [Stal 8
(1938) Nr. 7, S. 16/26.]

Umrichin, P. W.: Der Neigungswinkel der Abstich-
6ffnrung am Siemens-Martin-Ofen.* Versuche an einem
Betriebsofen und anschlieRende Laboratoriumsversuche zur Ver-
meidung von Verunreinigungen im Stahl durch mitgerissene
Schlackenteilchen zeigten den grofen EinfluB der Lage der Ab-
stichoffnung und der Herdbeschaffenheit. [Metallurg 14 (1939)
Nr. 3, S. 37/46.]

Elektrostahl. Campbell, D. F.: Elektroofen in euro-
péischen Stahlwerken.* Betrachtung der in den letzten
5 Jahren in Europa neu erstellten Lichtbogendfen. Fur den (b-
lichen Heroult-Ofen mit drei Elektroden fir kalten Einsatz ist ein
20-t-Ofen die zweckmaéRBigste GroRe. Kennwerte der vom Ver-
fasser zur Grundlage seines Berichts gemachten Oefen von 12-
bis 30-t-Fassung. Ausfahrbare oder ausschwenkbare Deckel mit
Korbbeschickung verschiedener Bauart. Ausfahrbarer Herd.
Drehbewegung des Herdes. Betrachtungen (ber Schmelzver-
fahren und Schlackenfiihrung. Ofenstellung und Elektrodenfrage.
Metallurgische Betrachtungen. [J. Iron Steel Inst. 138 (1938)
S. 305/18; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1267/68.]

Farnsworth, W. M., und E. B. Johnson; Die amerika-
nische Elektrostahlerzeugung.* Einzelheiten Uber die in
Canton betriebenen Lichtbogenéfen von 6- bis 25-t-Fassungsver-
mogen. Zustellung des Herdes aus einer Stampfmasse, die Periklas
und Magnesia in verschiedenen KorngroBen, sowie 20% totge-
brannten osterreichischen Magnesit enthalt. Arbeitsweise wah-
rend des Feinens und Fertigmachens. Verlauf einer 15-t-Chrom-
stahlschmelze (17,3% Cr), sowie einer Chrom-Nickel-Stahl-
schmelze (18% Cr, 8,9% Ni). Schlackenzusammensetzung vor
dem Abstich. Zustellung der Ofen inne mit geschmolzener
Magnesia. [J. Iron Steel Inst. 138 (1938) S. 289/303; vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 1464/65.]

Fourment, Marcel: Entwicklung der Lichtbogendfen
in der Metallurgie.* Fortschritte in der Anwendung feuer-
fester Steine fur die Ausfitterung der Oefen besonders der Ge-
wolbe. Anforderungen auf die Haltbarkeit der Gewdlbe. Fort-
schritte in der Herstellung und Anwendung von Elektroden,
Elektrodenregelung und Beschickung der Oefen. Derzeitige An-
wendung des Lichtbogenofens. [18. Congr. Chim. Industr. Nancy.
22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd, 2. S. 836/47.]

Gengenbach, Otto: Neue elektrische W iderstands-
schmelz6fen.* Schmelzéfen fir Leichtmetalle: Herdschmelz-
ofen, feststehende und kippbare Tiegelschmelz- und Warmhalt-
6fen mit Eisen- und Graphittiegeln. Schmelzéfen fur Schopf-
betrieb.  Graphitstabéfen zum Umschmelzen hochwertiger
Stéhle. Ein- und Dreiphasenofen. Niedriger Stromverbrauch.
Reduzierende Atmosphére und niedriger Abbrand. Keine Auf-
oder Entkohlung. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49 (1939)
Nr. 1/2, S. 44/46; Nr. 7/8, S. 308/10, 312 u. 314.]

Gourdon, P.: Entwicklung der Lichtbogendfen Bau-
art Heroult zu schnelleren Einsatzmdéglichkeiten.*
Beschreibung der verschiedenen baulichen Entwicklungen der
Lichtbogendfen. Korbbeschickung, ausfahrbarer Herd, aus-
schwenkbare Deckel. [Techn. mod. 31 (1939) Nr. 6, S. 217/23.]

Lancker, Marc van: Experimentelle und theoretische
Untersuchungen Gber die glnstigste Frequenz fir
kernlose Laboratoriumsinduktionséfen.* Erweiterung
des Frequenzbandes fir kleine Laboratoriumséfen. Vor- und
Nachteile des Ldschfunkengenerators nach G. Ribaud. Strom-
eindringtiefe. Zusatzverluste des Tiegels. Mittelbare und ge-
mischte Heizung. Gemischte Heizung nach Baffrey. Notwendige
Leistuné;sf[]r Laboratoriumséfen. [Elektrowédrme 9 (1939) Nr 5
S. 91/95.] >

Giefen. Schmiedeblockkokille.* Angeblich die grofite
Blockkokille von 230 t Inhalt der English Steel Corp. Ltd.,
Sheffield, fur schwere Schmiedesticke zum Hohlschmieden von
Hochdruckkesseln fur die Kohleverflissigung. [Tron Coal Tr
Rev. 138 (1939) Nr. 3714, S. 798]
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Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Nickel-Handbuch. Bearb. von Dr.-Ing.
M. Waehlert. Hrsg. vom Nickel-Informationsbiro, G. m. b. H..
Frankfurt a. M. (1. oder 2. oder 3. oder 4. Aufl. der Sonder-
abteilungen.) (Mit zahlr. Abb. u. Zahlentaf.) [Frankfurt a. M.:
Selbstverlag des Nickel-Informationsbiiros] 1939. (Getr. Seiten-
zéhlung.) 8°. 5 B5

Grothe, H.: Leichtmetallgewinnung aus deutschen
Rohstoffen.* Verfahren zur Gewinnung von Aluminium und
Magnesium. [Techn. Mitt., Essen, 32 (1939) Nr. 9, S. 300/01.]

Haas: Planvolle Metallwirtschaft im Betriebe
unter besonderer Berucksichtigung der neuesten
Arbeitsergebnisse des AWF. Vorschlage und Anregungen
fur die Bewirtschaftung der Alt- und Abfallmetalle. [AWF.-Mitt.
21 (1939) Nr. 4, S. 59/60.]

Herttrich, H.: Die Lenkung des Metalleinsatzes und
ihre Auswirkung auf die Fertigung.* Werkstoffaustausch.
Umstellung auf Zinklegierungen. Verwendung der Leichtmetalle.
Mehr Knetlegierungen verwenden. Verbundwerkstoffe. Schleu-
derguB. SpritzguB. [RKW.-Nachr. 13 (1939) Nr. 1, S. 1/3.]

Schneidmetalle. Judkins, Malcolm F.: Zerspanung von
Metallen.* Darin Hinweis auf die unterschiedliche Wérmeleit-
fahigkeit, Reibungsbeiwerte und Oxydationsbestdndigkeit von
Wolframkarbid- und Tantalkarbidlegierungen und deren Aus-
wirkung auf die Brauchbarkeit dieser Hartmetallegierungen zur
Bearbeitung von Stahl oder spréden Werkstoffen. [Mech. Engng.
61 (1939) Nr. 5, S. 349/55 u. 378.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Arkharow, W., und S. Nem-
nonov: Ueber die Natur der Harte von Elektrolyt-
chrom. Zusammenhénge zwischen Hérte und Geflige elektro-
lytisch abgeschiedener Chromiberzige. [Techn. Phys. USSR. 5
(1938) S. 651/65; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3730.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzvorgang im allgemeinen. Dahl, Theodor: Ueber die
praktische Bedeutung einiger Erkenntnisse der
Theorie des Walzvorganges.* EinfluR der Walze, des Walz-
gutes und der Arbeitsweise auf das Walzen. Kraft- und Arbeits-
bedarf, Geometrie der FlieRvorgédnge, Verdnderung des Werk-
stoffes. Richtige Bemessung der Walzwerke und ihrer Antriebe.
Grundlage fur die Ausfuhrung einwandfreier Kalibrierungen.
Zusammenhange und GesetzmaBigkeiten der Mechanik des Walz-
vorganges. [Kalt-Walz-Welt 1939, Nr. 3, S. 17/23; Nr. 4, S. 25/32.]

Lueg, Werner, und Anton Pomp: Die Bestimmung der
Voreilung bei Warmwalzversuchen.* Grundlagen fir die
Bestimmung der Voreilung an warmem Walzgut. Versuche zur
Ermittlung der Schrumpfung. Versuchseinrichtung und Ver-
suchsdurchfiihrung. Versuchsergebnisse. Die wirkliche Vvoreilung
bei friheren Warmwalzversuchen. [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 21 (1939) Lfg. 10, S. 163/70; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 714]

Pomp, Anton, und Werner Lueg: Warmwalzversuche an
einem Kohlenstoffstahl und drei legierten Stdhlen.*
Versuchseinrichtung, Versuchswerkstoffe und Versuchsdurchfiih-
rung. Versuchsergebnisse: EinfluR der Stahlzusammensetzung,
der Walztemperatur und der Stichabnahme auf mittleren Form-
anderungswiderstand, Voreilung, Breitenzunahme und Walz-
leistung. Forménderungswiderstande verschiedener Stdhle bei
Ublichen Walztemperaturen. [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.
21 (1939) Lfg. 10, S. 171/80; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 713/14.]

Walzwerkszubehér. Brammendrehvorrichtung fur
Bandblechstralen usw.* Die Bramme wird an einer Ecke
durch die Kolbenstangen-Enden zweier unter Flissigkeitsdruck
stehenden Zylinder festgehalten, von denen der eine Uber, der
andere unter den Rollgangsrollen angeordnet ist; durch weiteres
Drehen der Rollen wird die Bramme um die festgehaltene Ecke
um 90° gedreht. Beschreibung der Anlage und ihrer Arbeitsweise.
[Steel 104 (1939) Nr. 2, S. 48/49.]

Lobeck, August: Kapprollen fir Weichenschwellen.*
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 18, S. 554.]

Lobeck, August: Richtrollen fiur
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 20, S. 602.]

Schulze-Allen, K.: Zahnradgetriebe fir Walzwerke
mit Antrieb durch Elektromotoren.* Vorteile der Hoch-
Icistungsgetriebe und ihre Anwendungsmaéglichkeit. Beschreibung
der Ausfuhrung der Getriebe mit den zugehoérigen Kupplungen.
[Mitt. Forsch.-Anst. Gutelioffn. 7 (1939) Nr. 3, S. 47/57.]

Wills, H. J.: Schleifen von Walzen.* Beim Schleifen und
Polieren von Walzen mégliche Fehler. [Steel 104 (1939) Nr. 7,
S. 48/49 u. 74/75; Nr. 11, S. 48/49; Nr. 12, S. 46/48.]

Walzwerksdfen. McDermott, G. R.: Warmofen fir Rund-
knippel oder -blocke fir Lochwalzwerke.* Beschreibung
zweier Warmdéfen von 26,2 m Léange und 7,6 m Breite fir eine

Flachwulsteisen.*
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Leistung von 50 t/h Rundknippel von 140 bis 250 mm Dmr. und
2,4 Dbis 3,0 m Lange in zwei Reihen, mit Schrittmachervorschub und
dreifacher Gasbeheizung. [Steel 104 (1939) Nr. 17, S. 44, 46 u. 69.]

Feinblechwalzwerke. Lysaght, J. C. F.: Walzen von
Feinblech in Awustralien.* Beschreibung der Walzverfahren
fur Feinblech aus Platinen auf Walzwerksanlagen mit mechani-
sierten Gerlsten und Hebetischen bei den Lysaghts Newcastle
Works Pty-, Ltd.; Grundri? der Anlage und Leistungsangaben.
[BHP-Rev. 16 (1939) Nr. 3, S. 10/13.]

Schmieden.  Mdller, Ernst, Duisburg: Hydraulische
Schmiedepressen und Kraftwasseranlagen. Konstruk-
tion und Berechnung. Mit 140 Abb. u. 20 Tab. Berlin: Julius
Springer 1939. (V, 159 S.) 8°. 18,60 JIM, geb. 20,40 JIM. SB 5

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltwalzen. Rhea, T. R., und M. J. Leding: Beschleuni-
gung der Walzgeschwindigkeit von Bandkaltwalz-
werken mit hintereinanderstehenden Gerilisten.* Phy-
sikalische und mathematische Gedankengénge (ber die
Vorausberechnung der Regelung von Spannungsdnderungen
waéhrend der Beschleunigung und Verzdgerung neuzeitlicher mit
hoher Walzgeschwindigkeit arbeitender Bandkaltwalzwerke mit
hintereinanderstehenden Geristen. [Iron Steel Engr. 16 (1939)
Nr. 5, S. 30/41 u. 74.]

Ziehen und Tiefziehen. Ueda, Taro: Untersuchungen
Uber den Ziehvorgang. |. Beziehungen zwischen den
Eigenspannungen, der Zieharbeit und der Ziehbean-
spruchung von einfach gezogenen Stangen und in den
Ziehringen.* Messungen an Stdben u. a. aus unlegiertem Stahl
in Abhédngigkeit von der Verjiingung des Ziehtrichters. [Nippon
Kinzoku Gakkai-Si 3 (1939) Nr. 4, S. 137/53.]

Pressen, Dricken und Stanzen. Druckwasserpressen
groBer Leistung franzdsischer Bauart.* Beschreibung
von Pressen bis 12 000 t zum Schmieden, Bordeln, Ziehen, Strang-
pressen usw. [Techn. mod. 31 (1939) Nr. 9, S. 327/32.]

Zscheile, Max: Das W armstauchen von groen Hohl-
kérpern.* Vollstandige Durchrechnung der Stauchung eines
Hohlkorpers und Verlauf der PreRdriicke in den einzelnen Stauch-
abschnitten. [Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49 (1939) Nr. 7/8,
S. 303/04.] .

Sonstiges. Lobeck, August: Abbiegen von Flachlaschen.*
[Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 627.]

Schneiden, Schweilen und Loéten.

Allgemeines. Hanchen, R., Dipl.-Ing., Berlin: SchweiB-
konstruktionen. Grundlagen der Herstellung, der Berechnung
und Gestaltung. Ausgefiihrte Konstruktionen. Mit 491 Abb.
Berlin: Julius Springer 1939. (2 BIl, 123 S.) 4°. 18,60 MM.
(Einzelkonstruktionen aus dem Maschinenbau. Hrsg. von C.
Volk. H. 9.) — Der Sinn des Heftes ist, den jungen Ingenieur
und den mit dem SchweiBen noch nicht vertrauten Konstrukteur
in das Berechnen und Entwerfen der geschweif3ten Bauteile ein-
zuflihren. Diese Aufgabe wird durch die vorliegende Darstellung
gelost, wobei man allerdings die Frage stellen kénnte, ob nicht
doch zugunsten einer ausfiihrlicheren Darstellung der bei der
Schweilung zu beachtenden grundlegenden Dinge die Beschrei-
bung von Einzelbeispielen geschweilter Stiicke hétte eingeschrénkt

werden konnen. . . . ® “
Kemper, H.: Schweil- und Schneidtechnik auf der
GroRen Technischen Messe 1939 in Leipzig.* Be-

schreibung von Neuerungen bei den Schweileinrichtungen und
Maschinen fir die autogene Oberflachenhédrtung. [Autogene
Metallbearb. 32 (1939) Nr. 10, S. 149/57.]

PreBschweilen. Rosenberg, Fr.: Die elektrische W ider-
standsschweiung.* Die verschiedenen Arten der elektrischen
Widerstandsschweifung. Ausbildung der Maschinen und Eie -
troden. Anwendungsbeispiele. [Schriften Reichskur. Techn. i.
Landw. Nr. 91, 1939, S. 38/51.]

Elektroschmelzschweifen. Eggelsmann, Fr.: Ein neues
selbsttdtig-elektrisches Schweilverfahren.*  Angaben
Uber das tnionmelt (Ellira)-Schweilverfahren der Gesellschaft
fur Linde’s Eismaschinen, A.-G., bei denen auch groBe Quer-
schnitte in einer Lage mit sehr hoher Geschwindigkeit geschwei t
werden kdnnen. Der nackte Schweifdraht wird in die mit einem
besonderen Schlackenpulver ausgefiilite Naht eingefiihrt, wobei le
elektrische Energie in dem Pulver mit hohem elektrischen Wider-
stand in Warme umgesetzt wird. Streckgrenze, Zugfestigkeit
und Kerbschlagzahigkeit von Schweifungen an 12 und 25 mm
dicken Blechen aus St 37 im Anlieferungszustand und nach
Normalglithung.[Masch.-Bau Betrieb 18 (1939) N r.9/10, S. 233;35.]

Jurczyk, K.: Senkrechtschweifungen. 'Vergleichs-
versuche zwischen umhillten und blanken Elek-
troden.* Vergleich von Mantelelektroden und nackten SchweiB-
drahten im Hinblick auf Biegebeanspruchung, Zugfestigkeit,
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Léngs- und Querschrumpfung, Strom- und Elektrodenverbrauch
bei 'Senkrecht- und Ueberkopfschweifung an 12 mm dicken
Blechen. [Elektroschweiflg. 10 (1939) Nr. 6, S. 112/15]

Ranke und Tannheim: Das Eilira-Verfahren
ein neues elektrisches SchweilR verfahren.* Beschrei-
bung u. a. der Regeleinrichtung. Einige Angaben uber Festig-
keitseigenschaften von Stumpfnahtschweifungen an 10 mm
dicken Blechen aus St 37 ohne Warmebehandlung, nach Span-
nungsfrei- und Normalglihung. [Elektroschweilg. 10 (1939) Nr. 6,
S. 101/06.]

Spraragen, W., und G. E. Claussen: Umhillungsmassen
und FluBmittel zur Schweifung von Stahl. Eine
Schrifttumsiubersicht bis zum 1. Januar 1938. Auf-
gaben der Umhillungsmassen und FluBmittel, ihre Herstellung
und Zusammensetzung. Forschungsaufgaben auf dem Gebiete der
Umhillungsmassen. [Weid. J. 18 (1939) Nr. 5 (Suppl.: Engng.
Found. Weid. Res. Com.) S. 153/65.]

Auftragschweiflen. Dawydenko, I. D.: EinfluB der ein-
zelnen Bestandteile der Elektrodenumhillung auf die
chemische Zusammensetzung des mit dem Lichtbogen
aufgeschweiRten Metalles. EinfluR einer Erhéhung des
Gehaltes der Umhillung an Ferromangan, Graphit, Kreide,
Ferrosilizium (von 4 auf 10%), Ferromolybddn (von 22" auf
10,6%), Pyrolusit (von 0 auf 32%), Mehl (von 6,5 auf 13,5%),
Wasserglas (von 18 auf 29%) auf chemische Zusammensetzung
und Eigenschaften der Auftragsschweife. [Awtogennoje Djelo 9
(1938) Nr. 10, S. 3/8; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 20, S. 4113.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweifens. Paket-
schneiden, einneuentwickeltes Brennschneidverfahren.
Zusammenstellung von MaRnahmen fir das gute Gelingen eines
Schnittes. [Werkstattstechnik 33 (1939) Nr. 7, S. 198/99.]

Albers, Kurt: Biegeversuche mit zwei groBen, ge-
schweilten Vollwandtragern aus St 52.* Messungen liber
die Harte in der Halsnahtzone sowie lber die SchrumpfSpannungen.
Verlauf der Dehnung und Durchbiegung bei der statischen Biege-
beanspruchung von 6800 mm langen und 1860 mm hohen Tragern,
die aus 16 mm dickem Stegblech mit 0,20% C, 0,81 % Mn, 0,5% Cu
und 0,6% Cr sowie aus Gurtplatten von 440X 60 mm2 mit rd.
0,15% C, 1% Si, 0,8% Mn und 0,3% Cu zusammengeschweift
worden waren. Verhalten der beiden gepruften Tréger bei der
Ausknickung. [Stahlbau 12 (1939) Nr. 12, S. 97/100.]

Amstutz, E.: Neuere Probleme der Schweilung im
Stahlbau.* Betrachtungen zu den Arbeiten von K. Schaechterle
(Bautechn. 17 (1939) S. 46/52) und G. Schaper (Z. VDI 83 (1939)
S. 93/98). Ursachen neuerer Schadenfdlle, wie Trennbriche,
werden durch Berichte (ber entsprechende Untersuchungen er-
klart. [Schweiz. Bauztg. 113 (1939) Nr. 21, S. 256/58.]

ClaaBBen, Paul: Die Anwendung der Elektroschwei-
Bung im Handelsschiffbau und der Vierjahresplan.*
Ausflhrliche Angaben uber die elektrische Schweiung beim Bau
von Schiffen, wie sie auf einer groBen Werft zur Ausfihrung ge-
kommen ist. Erzielte Stahlersparnisse gegeniiber Nieten. Schwei-
Ben von Tankschiffen und Untersuchungen uber den Korrosions-
angriff bei verschiedener Wahl der Elektrode. [Jb. schiffbau-
techn. Ges. 40 (1939) S. 69/109.]

Gerbeaux, H.: GeschweilRte Bauwerke und die Not-
wendigkkeit von Sonderprofilen.* Winsche nach An-
passung der Walzprofile an die Bedirfnisse der Schweiung mit
Beispielen. [Oss. Metall. 8 (1939) Nr. 5, S. 235/43.]

HeRler: Zerknalle von Druckbehé&ltern und Druck-
gefalen.* 1. Zerknall eines PreRluftkessels in einer Wattefabrik.
Ursache: Mangelhafte SchweilRbarkeit der Behélternahte. [Wéarme
62 (1939) Nr.°20, S. 341/42,]

Krug, P.: Was kann man heute von der SchweiRerei
erwarten?* An Beispielen wird dargelegt, welche Vorsichts-
malregeln bei der Gasschmelz- und Lichtbogenschweiflung zu
beachten sind. [Werkstattstechnik 33 (1939) Nr. 8, S. 213/17.]

Lessei, Wolfgang: Elektroschweifung von kupfer-
plattiertem Stahlblech* Erfordernisse bei der autogenen
und elektrischen Schweilung von kupferplattiertem Stahlblech.
Plattierungsdicken bis 0,5 mm werden zweckmé&Rig autogen,
Plattierangsdicken tber 1 bis 1,2 mm elektrisch geschweiflt. An-
wendung der Schlauchelektrode. Die Bindung zwischen Plattie-
rung und Zusatzwerkstoff ist eine Schweillung, zwischen Stab und
Zusatzwerkstoff eine Hartlotung. [Z. Metallkde. 31 (1939) Nr. 5,
S. 143/44.]

Matting, A.: Vergleich zwischen Rdntgenaufnahmen
und mechanisch ermittelten Gutewerten von Schweif-
verbindungen.* Ergebnisse einiger Reck-, Kerbschlag- und
Zuvschwell-Versuche an Schweilverbindungen aus St 37 und
St 52. [Bauingenieur 20 (1939) Nr. 15/16, S. 193/99.]

Morandell, C. von: Belastung eines geschweilSten
Blechtrdgers durch hohe Einzellast.* Durch einen
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statischen Druckversuch wurde der Nachweis erbracht, daR auch
groRe Einzeldrucke, wie z. B. durch den Raddruck einer 200-t-
Katze, bei richtiger Ausfihrung der Schweilkonstruktion ge-
meistert werden koénnen. [Demag-Nachr. 13 (1939) Nr. 1, S.
B 10/15]

Rosenberg: Die elektrische W iderstandsschweifung
im Bauwesen. Beispiele fur die Verwendung der verschiedenen
Schweifarten. [Stahlbau 12 (1939) Nr. 10, S. 84.]

Smith, E. W. P.: Empfehlenswertes SchweiBver-
fahren fir hochgekohlte Stdhle. Erhitzen der Stdhle vor
der SchweiBung auf 260° und dariiber mit langsamer Abkiihlung,
deren Geschwindigkeit vom Kohlenstoffgehalt des Stahles ab-
hangt, um eine Versprédung der Schweizone und Risse zu ver-
meiden. [Weid. Engr. 24 (1939) Nr. 1, S. 28/29; nach Chem. Zbl.
110 (1939) I, Nr. 22, S. 4389.]

Loten. Webber, H. M.: Loten von Stahl im elek-
trischen Ofen.* Anwendungsbereich des Hartldtens von Stahl-
teilen. Durchbildung des Létofens. EinfluB von Oxydhduten auf
die Benetzbarkeit mit Lot. Reinigung gel6teter Teile. Einbrin-
gungsmaéglichkeiten des Lotes. Auswahl der Hartlote und FluB-
mittel nach den Verwendungszwecken. Angaben lber Zug- und
Scherfestigkeit von Létverbindungen an verschiedenen unlegierten
und niedriglegierten Baustédhlen sowie an einem Werkzeugstahl.
EinfluR des PreRdruckes beim Loten und der Warmebehandlung
nach dem Ldten. Erklarung der guten Festigkeit von Hartlotver-
bindungen. [Iron Age 142 (1938) Nr. 10, S. 34/39; Nr. 11, S. 30/33
u. 62; Nr. 12, S. 46/50; Nr. 18, S. 30/35; Nr. 19, S. 44/46; Nr. 21,
S. 28/33 u. 65; Nr. 23, S. 48/51; Nr. 26, S. 30/34 u. 61.]

Prufverfahren von Schweil- und Lo6tverbindungen. Verdiere.
G. de: Prifung der Schweiungen beim Schiffsbau.*
Ueberblick uber die Fehlermdglichkeiten bei SchweiBen (Schmelz-
fehler, Schlackeneinschlisse, Blasen, Risse, Oberflachenfehler).
Quantitative Auswertung des Rontgenbildes einer Schweiflung
auf Fehler. EinfluB von Schweifehlem auf die Zugfestigkeit und
Wechselfestigkeit von Schweilverbindungen. [Bull, techn. Bur.
Veritas, Numero spé6c. 1939, April, S. 41/47.]

Zeyen, K. L.: Versuche mit Prifverfahren zur Er-
mittelung der Verformungsfdhigkeit von Mehrlagen-
schweiBungen an weichem FluRstahl.* Ergebnisse von
Biege-, Reck-, Zugschwell- sowie Kerbsehlagversuchen an den
verschiedenen Schweiverbindungen, und zwar Gasschmelz- und
Lichtbogenschweiungen. EinfluR von SchweilRzusatzwerkstoff
und Warmebehandlung. Beziehungen zwischen den Ergebnissen
der einzelnen Versuche. [Elektroschweig. 10 (1939) Nr. 2,
S. 21/30; Nr. 4, S. 67/74; Nr. 5, S. 90/94.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. Buf, G.: Ueber die Galvanisierung von
rostbestdandigem  Stahl. Wahrscheinliche Ursachen der
Schwierigkeiten bei der Galvanisierung nichtrostender Stahle.
Versuche an Blechen aus Chrom-Mangan- und Chrom-Nickel-
Stahl tiber geeignete Verfahren zur Verhinderung der Oxydbildung.
Arbeitsweise zur Erzielung festhaftender Zink-, Kadmium- und
Kupferiberzige. [Mitt. Forsch.-Inst. u. Probieramt Edelmetalle
12 (1938) S. 83/91; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 22, S. 4390.]

Entrosten. Magrath, J. G.: Entzundern und Reinigen
von Stahlteilen durch Brennputzen.* Angaben lber ver-
schiedene Zunderarten auf Stahl. Verwendung eines Vielflammen-
brenners zum Ldsen und Entfernen des Zunders durch Brenn-
putzen, um eine saubere Oberfliche zum Aufbringen der Farbe
zu erhalten. [lron Age 143 (1939) Nr. 16, S. 34/39.]

Beizen. Verwendung von Sparbeizen. Vorteile, Wahl
und Entwicklung neuer Sparbeizen. Prifverfahren. Bei der
»Erschopfungsprifung® wird die Konzentration der Sparbeize
verringert und die Erhohung des Gewichtsverlustes des Metalls
bestimmt. ,,Dauerprifung” ist die Bestimmung der Lebensdauer
der Sparbeize in der Beizsdure. Neue Sparbeize ,,Hibitite A“ und
»Hibitite TR“. Verbrauch von etwa 0,5 kg Hibitite A auf 180
bis 220 kg konzentrierte Sdure. Anwendung fir Beizen legierter
Drahte. [Wire Ind. 6 (1939) Nr. 64, S. 253/54.]

Ranney, N. J.: Wiedernutzbarmachung von Beizerei-
abfallaugen.* Auf der Sharon Steel Corp. wurden Schwefel-
sdure-Abfallaugen mit Kalk neutralisiert und die Masse im
Vakuum soweit getrocknet, daB sich daraus Bausteine auf der
Strangpresse pressen lassen. Verwendung im Baugewerbe. Tlron
Age 143 (1939) Nr. 16, S. 24/27.]

Verzinnen. Baier, S.: Elektrolytische Verzinnung.*
Angaben uber die zweckméRige Durchfihrung elektrolytischer
1erzinnung mit Natriumstannat-, Zinnchlorir-Aetzkali-, saurer
Zmnsalzlésung, Zinnsalzlésung mit unléslichen Anoden sowie
Zinn-Ammonium-Oxalatlésung. Nachprifung der chemischen
Zusammensetzung der Loésungen. [Publ. Int. Tin. Res. Developm
Counc. Nr. 92, 1939, 15 S] '
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Spritzverfahren. Schenk, G.: Das M etallspritzverfahren
und seine Anwendung zur Herstellung von Verschleif3-
schichten.* Herstellung von verschleiBfesten Schichten auf
Werkstliicken durch das Aafspritzen von flissigem Stahl. Be-
schreibung der Spritzvorrichtung. Vorbehandlung der Werkstiicke
und Nachbearbeitung.  Anwendungsmaéglichkeiten des Ver-
fahrens. [Masch.-Schad. 16 (1939) Nr. 5, S. 69/75.]

Anstriche. Mardles, E. W. J.: Der Schutz von Metall-
oberflachen gegen Seewasserkorrosion und Bewuchs.*
Angaben tiber die Prifung. EinfluB von Wasser auf Farbanstriche.
Zusammensetzung von Seewasseranstrichen, besonders im Hin-
blick auf die Verhinderung des Bewuchses. [Engineering 147
(1939) Nr. 3825, S. 542/44.]

Emaillieren. Black, A.J. D.: Die Prifung von Emails.*
Vorbereitung der Emails, Anpassung an das jeweils vorliegende
GuReisen, besonders im Hinblick auf die Warmeausdehnung.
Angaben Uber die Warmeausdehnung einiger fiir die Emaillierung
besonders in Betracht kommender GufReisensorten. [Foundry
Trade J. 60 (1939) Nr. 1185, S. 371/72 u. 374.]

Hadwiger, H.: Kupferkdpfe. Untersuchungen uber den
Anteil von Oxydhé&uten auf dem Stahlblech an der Entstehung von
Kupferképfen in Emails. [Emailwaren-Ind. 16 (1939) S. 62/64-
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 21, S. 4239.]

Harrison, William N, Benjamin J. Sweo und Stephen M.
Shelton: W &rmeausdehnung einiger Grundemails.* Be-
stimmung der Warmeausdehnung von elf verschieden zusammen-
gesetzten Grundemails beim Erhitzen auf Gber 400° und der
Zusammenziehung beim Abkihlen im Vergleich zu dem fur die
Emaillierung bestimmten Stahlblech nach dem MeRuhrverfahren
mit Quarzrohr und dem Interferrometerverfahren. Kritische
Temperaturen. [J. Res. nat. Bur. Stand. 22 (1939) Nr.2, S.127/36.]

Marensky, Curt: Email als Korrosionsschutz kaltge-
walzter Erzeugnisse. — Das Emaillieren im Blickfeld
des Kaltwalzwerkers. Zweck, Herstellung, Aufbringen, Bren-
nen und EinfluR der chemischen Zusammensetzung des Emails.
[Kalt-Walz-Welt 1939, Nr. 5, S. 33/37.]

Chemischer Oberflachenschutz. Macchia, O.: Die EinfluB-
groBen bei der Phosphatbehandlung.* Uebersicht uber
das bestehende Schrifttum: EinfluR der Vorbehandlung auf den
Schutzwert der Phosphatschicht. Vorheriges Abstrahlen mit
Sand besser als chemische Behandlung. Ein diinner Kohlenwasser-
stoff-Film auf der Oberflaiche des Metalls wirkt als Kolloid und
beginstigt die Entstehung einer feinen Oberflache der Phosphat-
schicht. EinfluR des Ferrits und Perlits auf das Kristallgefiige der
Phosphatschicht. Einwirkung der Legierungselemente auf die
Bildung des Phosphatfilms. [Industr. mecc. 20 (1938) Nr. 11,
S. 915/22; Nr. 12, S. 995/1001; 21 (1939) Nr. 1, S. 23/27.]

Mechanische Oberflachenbehandlung. Voos, Karl: Das
Schleifen, PlieBten und Polieren in der Solinger
Stahlwarenindustrie. (Mit 40 Abb.) Berlin [1938]: Thomas-
druck. (VII, 92 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hochschule), Techn.
Diss. — Geschichtliche Entwicklung der Schleif- und Poliertechnik
in der Solinger Industrie. Kennzeichnung der Arbeitsweise und
der Oberflachenbeschaffenheit bei den verschiedenen Verfahren,
die sowohl nach ihrer mundartlichen Bezeichnung als auch nach
ihren Ergebnissen zum Teil schwer auseinanderzuhalten sind. 5 B S

Foppl, O.: Geschichtliche Entwicklung des Ober-
flachendrickens zum Zwecke der Steigerung der
Dauerhaltbarkeit.* [Mitt. Wéhler-Inst. 1939, Nr. 36. S. 49/59.]

Foppl, O.: Oberflachendricken zum Zwecke der
Steigerung der Dauerhaltbarkeit mit Hilfe des Stahl-
kugelgebléses. Ueberlegungen tber notwendige Energie und
zweckmaBigen Durchmesser der Stahlkugeln bzw. KorngréRe des
Stahlsandes. [Mitt. Wéhler-Inst. 1939, Nr. 36, S. 44/48.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Neue Warmebehandlungsdfen.* Be-
schreibung neuerer elektrischer, gas- und koksbeheizter Haérte-,
Gliuh- und Nitrieréfen, mit und ohne Schutzgas. Glihofen fir
schwere® Schmiedestiicke. ,,Birlec“-Tiefofen fiir Kanonenrohre.
.,Birlec**-Rekuperativ-StoRofen. Haubenglihéfen ,Birlec” fir
Bandstahl und Dréhte, von Griinewald und den G. E. C. Tele-
phone Works. ,,Hump“-Ofen der Integra Co., Ltd., mit selbst-
tatiger Temperaturiiberwachung. Salzbadéfen der Bauart ,,Efco*
nach Ajax-Hultgren fir Temperaturen bis 1350°, ,,Kasenit“ mit
zwei Glihtopfen fir Temperaturen von 150 bis 900°, ,,Cassel* fir
Linsatzhértung von Nockenwellen. Zusammengesetzter elek-
trisch beheizter Ofen zum Hérten von Schnelldrehstahl, enthal-
tend: Umlaufglihoéfen bis zu 400°, ersten Elektroden-Salzbadofen
bis 900°, zweiten Elektroden-Salzbadofen bis 1380° und Wider-
stand-Salzbadofen fir Sekundarhartung. [Metallurgie. Manchr.,
20 (1939) Nr. 115, S. 23/30.]
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Glihen. Kurzzeitiges Glihen von TempergufB.*
Beschreibung von neuzeitlichen, zweckmaBigen Oefen und der
Glihbehandlung zum Tempern von GuBsticken. [Metals & Alloys
10 (1939) Nr. 5, S. 142/43] *

Haywood, F. W.: Schutzgase fir die Warmebehand-
lung.* Angaben uber die Erzeugung von Schutzgasen durch Ver-
brennung von Kohlenwasserstoffen bzw. festen Brennstoffen
sowie durch Spaltung oder Verbrennung von Ammoniak. Be-
schreibung zweier Einrichtungend er Imperial Chemical Industries,
Ltd., zur Erzeugung von Schutzgas aus Ammoniak sowie einiger
Waérmebehandlungs-Einrichtungen mit Schutzgas. [Metallurgia,
Manchr., 20 (1939) Nr. 115, S. 13 u. 15/19.]

Otis, A.N.: Schutzgase fur Blankgluh6fen in Stahl-
werken. Vor- und Nachteile von bekannten Schutzgasen beim
Blankgliihen von Stahl. ZweckmaRige Schutzgase zum Glihen
von Dynamo-Stahlblechen und von nichtrostendem Stahl. [Ind.
Heating 4 (1937) S. 984/90 u. 1010; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I,
Nr. 22, S. 4383/84.]

Rollason, E. C., A. G. Robiette und Pearson: Blankglihen.*
U. a. Angaben tber die Verwendung von Ammoniakspaltgas und
regeneriertem Ammoniakbrenngas bei den verschiedenen Werk-
stoffen. [Proc. Staffordsh. Iron Steel Inst. 53 (1937/38) S. 28/44.]

Ross, W. F.: Neuzeitliche Anlage zum sauberen
Glihen von TemperguR.* Beschreibung einiger elektrisch
beheizter Glihdfen. [Heat. Treat. Forg. 25 (1939) Nr. 4, S. 195/99.]

Simon, Gerh.: Der elektrische W iderstandsofen fir
FlieRbetrieb zum Arbeiten mit Schutzgas.* Einrich-
tungen der Allgemeinen Elektricitats-Gesellschaft zur Schutzgas-
erzeugung aus unvollstandiger Verbrennung von Leuchtgas,
Propan oder Ammoniak. [ETZ 60 (1939) Nr. 9, S. 251/54.]

Oberflachenhdrtung. Hurst, J. E.: Die Stickstoffhartung
von GuBeisen. Chemische Zusammensetzung von chrom- und
aluminiumhaltigem GuReisen fur die Verstickung. Durchfiihrung
der Verstickung. Geflige und Festigkeitseigenschaften des ver-
stickten GuReisens. Anwendung von versticktem GufReisen.
[Proc. Staffordsh. Iron Steel Inst. 53 (1937/38) S. 14/27.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GuReisen. Eidelnant, L.: Schlackenpfannen.* GuR-
eiserne Schlackenpfannen, Bauart Pollok, mit 11 m3 Inhalt bei
70 mm Wandstarke. Kurze Lebensdauer von 10 bis hdchstens
200 Tagen oder 90 bis 1600 Fahrten infolge Rifbildung. Lé&ngere
Lebensdauer kegeliger Pfannen mit gewelltem Rand. [Stal 8
(1938) Nr. 11, S. 15/18]

Hurst, J. E.: Abschreckhdrtung und Anlassen von
GuBeisen.* Untersuchungen an GuBeisen mit 3,4 bis 3,8 % C,
2,2 bis 2,5 % Si, 0,6 bis 1,1 % Mn, 0,02 bis 1,6 % P und 0,5 bis
0,7 % Cr Uber den EinfluB von Oelhédrtung bei 875° und des An-
lassens bei 250 bis 600° auf Harte, Zugfestigkeit, Biegefestigkeit,
Durchbiegung und Elastizitaitsmodul. Prifungen fir die Ent-
wicklung eines fiir die Lufthartung geeigneten Gufeisens (3,7 % C,
2% Si, 1% Mn, 0,5% P und 0 bis 4% Ni). [Metallurgia, Manchr.,
20 (1939) Nr. 115, S. 19/22.]

Krynitsky, Alexander I., und Charles M. Saeger jr.: Ela-
stische Eigenschaften von GuBeisen.* Beschreibung einer
optischen MeReinrichtung beim Biegeversuch, bei der die Ab-
lesungen unabhangig von der Biegemaschine sind und die Bela-
stung bis zur Bruchlast gesteigert werden kann. Durchfiihrung
des Biegeversuchs an Stdben aus drei GuBeisen mit 1. 3,4 % C,
1,4 % Si, 0,15 % Mn, 0,46 % P, 0,02 % S; 2.3,8% C, 1,4 % Si,
0,63 % Mn, 0.18 % P, 0,06 % S;3.3,4% C, 2,4 % Si, 0,77 % Mn,
0,40 % P, 0,05 % S, bei Temperaturen bis zu 1400, 1500, 1600
und 1700° erschmolzen und in Sandformen bei 100, 150, 200 und
250° Uber der Temperatur beginnender Erstarrung vergossen.
Angaben (ber plastische und elastische Durchbiegung, Bruch.
Elastizitditsmodul, Federungsvermdgen. Gefligeuntersuchung der
Prohestdbe. Vorhandensein zweier besonderer Gefligebestand-
teile: hexagonalférmige Kdrner sowie perlitartiges Lamellarge tge
im Graphit. [J. Res. nat. Bur. Stand. 22 (1939) Nr. 2, S. 191/207.]

Nekryty, S. S.: Ueber die Herstellung von hoch-
chromhaltigem korrosionsbestdndigem GuBeisen. Her-
stellung von Roheisen mit 40 bis 45 % Cr aus Chromerzen mit
38% Cr203 20 % A1203 15 % MgO, 19 % FeO im Hochofen.
Anwendungsmaéglichkeiten fir hochchromreiche GuRlegierungen.
Hitzebestdndiges GuReisen mit 25 bis 30 % Cr versprécet ei
langerem Halten auf 400°. Behebung der Sprédigkeit durch
Gluhen Gber 700°. Zusatz von Niob und Titan. 1 erhalten gegen-
Uiber Kohlenoxyd- und Hochofengasen, oxydierenden und »c we-
felhaltigen Gasen bei hohen Temperaturen. [Liteinoje Djem
(1938) Nr. 10, S. 18; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I. Nr. 20. S. 4108.]

Schesstakow. W. M.: GuReisen mit erhohtem Mangan-
gehalt. Verbesserung der Festigkeitseigenschaften von Gu
mit 3,1 bis 3,4 % C, 1,2 bis 1.6 % Si durch Zusatz von 1,3 bis
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1,7 % Mn. Biegefestigkeit ber 50 kg/mm2 Zugfestigkeit Gber
27 kg/mm2 Haérte 207 bis 229 Brinelleinheiten. Die chemische
Zusammensetzung soll nach der Formel A= C+ Si—0,1
(Mn— 3,3 S) + 0,2 P eingestellt werden, wobei A fiir perlitisches
GuBeisen 4,38 bis 4,4 % ist. EinfluR einer Erhhung des Kohlen-
stoffgehaltes und Erniedrigung des Siliziumgehaltes auf die
Festigkeitseigenschaften. [Liteinoje Djelo 9 (1938) Nr. 10, S. 4/5;
nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 20, S. 4108.]

FluRstahl im allgemeinen. Dickie, H. A.: Ueber die Warm-
verformbarkeit gewdhnlicher unlegierter Stahle.*
Unterschiede in der Warmverformbarkeit gewdhnlichen Siemens-
Martin- und Thomasstahles. Eigenheiten von unberuhigtem wei-
chen Stahl; zur Frage der Normalgliihung dieses Stahles. Einflu
von Kupfer auf die RiRbildung bei der Warmverformung. EinfluB
des Schwefelgehaltes der Gase, des Kupfer- und Nickelgehaltes
des Stahles auf Zahl und Tiefe von Oberflachenrissen bei der

Erhitzung. [Iron Coal Tr. Rev. 138 (1939) Nr. 3705, S. 405/06;
Nr. 3706, S. 450.]

Martin, Daniel J., und James L. Martin: Die Gleich-
maBRigkeit der Festigkeitseigenschaften in &dhnlich

hergestellten Stadhlen.* Vergleich von Zugfestigkeit, Pro-
portionalitatsgrenze, Dehnung, Einschnirung und Kerbschlag-
z&higkeit aus Langs- und Querproben dreier Schmelzen von Stahl

mit, 0,41 bis 0,43 % C aus dem Lichtbogenofen. [Bull. Amer.
Soc. Test. Mater. Nr. 98, 1939, S. 27/28.]
Baustahl. Leihener, O.: Schmiedesticke im Dampf-

turbinenbau.* Allgemeines lber Seigerungen und Schlacken-
einschliusse in schweren Schmiedebldcken, Gber den EinfluR des
Verschmiedungsgrades auf die Festigkeitseigenschaften in Langs-
und Querrichtung. Vor- und Nachteile von zusammengesetzten
und aus einem Stuck bestehenden Scheibenldufern. Festigkeits-
eigenschaften fur den Dampfturbinenbau gebrduchlicher Stéhle.
[Jb. schiffbautechn. Ges. 40 (1939) S. 110/22.]

Nasarowa, G., und W. Babajew: Untersuchung des
Chrom-Mangan-Silizium-Stahles E I 75* Umwandlungs-
punkte, Durchhéartung und Festigkeitseigenschaften von Stdhlen
mit 0,31 bis 0,35 % C, 1,32 bis 1.60 % Si, 0,97 bis 1,08 % Mn
und 1,26 bis 1,32 % Cr. [Stal 9 (1939) Nr. 3, S. 45/48.]

Sands, J. W.: Die SchweiBbarkeit von mit Nickel
legierten Stdhlen unterstitzt die Fabrikation. Festig-
keitseigenschaften auch bei tiefen Temperaturen und SchweiB-
barkeit von Stahlen: 1. mit 0,08 bis 0,22 % C, 2 % Niund 1% Cu;
2. mit 0,25% C, 2,25 % Ni und 0,65 % Mn; 3. mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt und 3 % Ni. [Weid. Engr. 23 (1938) Nr. 11,
S. 27/28; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 19, S. 3950.]

Werkzeugstahl. Klein, Heinz: Untersuchungen (lber
das Bohren von Kunststoffen mittels verschiedener
Spiralbohrerformen. (Mit 86 Abb. auf Tafelbeil.) Dresden
(A. 16, PfotenhauerstraBe 28/30): Verlag M. Dittert & Co. 1938.
(61 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —
Untersuchungen tber die im Hinblick auf Vorschub, Bohrdruck
und Haltbarkeit zweckméRige Bohrerform. S BS

Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Habart, H., und
R. H. Caughey: EinfluR der KorngroBe auf die Wechsel-
festigkeit von nichtrostendem Stahl mit 18 % Cr und
8 % Ni.* Einige Untersuchungen uber die Biegewechselfestigkeit
von Stahl mit 0,07 % C, 8,62 % Ni und 18,8 % Cr, von dem ein
Teil durch entsprechende Kaltverformung und Wéarmebehandlung
eine KorngroRe 5 bis 7, eine andere die KorngréRe 0 bis 1 erhalten
hatte. [Metal Progr. 35 (1939) Nr. 5, S. 469/70.]

Naujoks, Waldemar: Nichtrostende schmiedbare Me-
talle.* Ueberblick tUber chemische Zusammensetzung, Hart-
barkeit, Wérmebehandlung, Bearbeitungseigenschaften von korro-
sionsbestdndigen legierten Stahlen (besonders Chrom- und Chrom-
Nickel-Stdhlen) und Metallegierungen (vor allem auf der Grund-
lage Kupfer und Nickel) fiir Gesenkschmiedestiicke. [Metals
&'Alloys 10 (1939) Nr. 5, S. 144/50.]

Pridantzew, M., und N. Ssemjenowa: Herstellung und
Eigenschaften von hitzebestdndigen Eisen-Chrom-
Aluminium-Legierungen mit hohem elektrischem Wi-
derstand.* Untersuchung des Einflusses der Herstellungsbedin-
gungen auf die Eigenschaften von Stdhlen der Zusammensetzung:
1. < 0,2% C, 0,4 bis 0,8 % Si, 0,3 bis 0,6 % Mn, 13 bis 14,5 % Cr,
35 bis 45% Al; 2.< 012% C, < 12% Si, < 05% Mn,
28 bis 31 % Cr und 3 bis 4,5 % Al. Die Verarbeitung soll durch
niedrige Kohlenstoff- und Siliziumgehalte und durch einen
Titangehalt von 0,2 % verbessert werden kénnen. [Stal 9 (1939)
Nr. 2, S. 32/42.]

Schiffler, H. J., und W. Hirsch: Ueber die Warmform -
gebung hochlegierter korrosionsbestdndiger Chrom-
und Chrom-Aluminium-Silizium-Stadhle.* Darin u. a.
Angaben Uber den EinfluBR der Warmziehtemperatur und der
Abnahme beim Warmzug auf die Kerbschlagzahigkeit von
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Rohren aus Stahl mit rd. 0,08 % C, 17 % Cr und > 0,5 % Ti.
[Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49 (1939) Nr. 9/10, S. 373/76.]

Dampfkesselbaustoffe. Stdhle fiur Verwendung bei
héheren Temperaturen.* Beobachtungen an unlegierten
Stahlen mit 0,13 bis 0,4 % C {ber unerwartetes Verhalten im
Dauerstandversuch. EinfluB des Molybdéngehaltes sowie von
weiteren Zusatzen von Mn, Cu, V, W und Ti. EinfluR der Warme-
behandlung auf die Dauerstandfestigkeit. Prifung der Korrosions-
bestdndigkeit von Stahlen in Heildampf. [J. & Proc. Instn.
mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 3, Proc. S. 271/82.]

David: W erkstoffe fur Schiffskessel.* Ueberblick lber
chemische Zusammensetzung von Stahlen und Legierungen, die
beim Schiffbau fiir Kesselbleche, Kessel- und Ueberhitzerrohre
und Schraubenbolzen wegen ihrer giinstigen Dauerstandfestigkeit,
W iderstandsfahigkeit gegen den Angriff heier Gase, Alterung
und AnlaBsprodigkeit gebraucht werden. Beispiele bei den in
den letzten Jahren gebauten Schiffen. [Bull, techn. Bur. Veritas,
Numero spec. 1939, April, S. 28/35.]

EinfluR von Zusatzen. Kikkawa, Haruju: Japans Fort-
schritte in der Erforschung von nickelhaltigem Eisen
und Stahl.* Ueberblick lber die wichtigsten japanischen Unter-
suchungen der letzten Jahre tber den EinfluR von Nickel auf
Behandlung und Eigenschaften von Stahl und GuReisen. U. a.
Angaben uber chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigen-
schaften von nickellegierten Flugzeugbaustéhlen. [Japan Nickel
Rev. 7 (1939) Nr. 2, S. 94/119.]

White, A. E., C. L. Clark und W. G. Hildorf: Der Einfluf
von Chrom und Silizium auf die Stahleigenschaften
in der Wéarme. EinfluR von Siliziumgehalten zwischen 0,18 bis
1.5 %, Chromgebalten zwischen 1 und 5 % sowie eines Molybdan-
gehaltes von 0,5 % in Chrom-Silizium-Molybdan-Stahlen auf
Zugfestigkeit, Harte, Kaltbiegsamkeit, Kerbschlagzéhigkeit,
Dauerstandfestigkeit bei 400 bis 480°, Warmschlagfestigkeit,
Oxydations- und Korrosionsbestdndigkeit.  [Refiner natur.
Gasoline Manufacturer 18 (1939) S. 58/72 u. 86; nach Chem. Zbl.
110 (1939) Nr. 20, S. 4110.]

Sonstiges. Allen, A. H.: Reines Eisenpulver.* Ueber-
blick Gber Entwicklung und Stand der Herstellung von Eisen-
schwamm unmittelbar durch Reduktion von Eisenerzen im festen
Zustand. Statische Festigkeitseigenschaften von gepreften,
gesinterten Stdben aus Eisenschwamm. Anwendungsgebiete fur
Eisenschwamm wie Lager, Wasserdichtmachen von Beton, Her-
stellung von Karbonyleisen. [Steel 104 (1939) Nr. 15, S. 43/54.]

Dierker, Arthur H., J. O. Everhart und Ralston Russell jr.:
Abnutzungseigenschaften einiger Metalle fir Ziegelei-
betriebe.* Betriebsversuche tber den Verschlei? von 1. Ton-
schneidern aus legiertem und unlegiertem GuBeisen mit 1,9 bis
39 % C, 0,4 bis 28 % Cr, 0,4 bis 5 % Mo, 2 bis 4 % Ni, bis 1 % Cu
und 3,5 % Co; aus legierten und unlegierten Stahlen mit 0,5 bis
1.5 % C, bis 12,5 % Mn, 0,8 bis 14 % Cr, 0,2 bis 0,5 % Mo, 1 bis
2% Ni und 3,5 % Co; 2. von Lauferbandagen aus GuBeisen mit
2.6 bis 3,5 % C, 1,6 bis 26,7 % Cr, bis 4,25 % Ni; aus Stahl mit
etwa 0,9 % C, 0,25 bis0,9 % Crund 0,3 % Mo; 3. von Lauferplatten
aus GuBeisen mit 2,5 bis 3,9 % C, 0,5 bis 1,2 % Cr, 0,7 bis 1,9 %Mo
und 2,3 % Ni; 4. von Prefplatten aus GuReisen 1,8 bis 3% C,
0,4 bis 28 % Cr, 0,5 bis 0,7 % Mo, 0,3 bis 4,5 % Ni, 0,06 bis
0,15 % V; aus Stahl mit 0,2 bis 1,5 % C, 0,6 bis 13 % Cr, 0,25 bis
0,8 % Mo, 0,4 bis 3,5% Ni, bis1% Al, 1% W und 35 % Co.
[Ohio State Univ. Stud., Engng. Ser. 8 (1939) Nr. 1 (The Engng.
Exp. Station, Bull. Nr. 97) 25 S.]

Mechanische und physikalische Prufverfahren.

Allgemeines. Ranfft, A.: Die Werkstoffprifung fiur
den Schiffbau durch den Germanischen Lloyd.* Grund-
satze fur die Auswahl von Abnahmeprifungen. Prifung der
Schiffsnieten durch Kopfschlagbiege-, Warmstauch-, Kopfschlag-,
Loch- und Kaltbiegeversuche sowie durch den Schwefelabdruck.
Prifung der Steven durch Zug- und Kaltbiegeversuche an ange-
gossenen Proben, durch Fall- und Hammerversuche. Anker-
prifung durch Zerrei- und Kaltbiegeversuche von Ankerschaft
und Ankerkopf, durch Fall- Hammer- und Zugversuche. Prifung
der Anker- und Ruderketten durch Zug-, Biege- und Schweif-
biegeversuche sowie durch die sogenannte Dreigliederprobe.
[Jb. schiffbautechn. Ges. 40 (1939) S. 123/32.]

Schuster, L. W.: Beziehung zwischen den Festig-
keitseigenschaften von Eisenwerkstoffen und dem
Betriebsverhalten.* Erdrterung der Madglichkeit, aus der

Streckgrenze, Proportionalitdtsgrenze, Dehnung, Einschnirung,
Wechselfestigkeit und dem Geflige auf das Betriebsverhalten zu
schlieRen. [Proc. Staffordsh. Iron Steel Inst. 53 (1937/38) S.61/67.]

Festigkeitstheorie. Davis, Raymond E., Glenn B." Woodruff
und Harmer E. Davis: Zugversuche an grofen Nietverbin-
dungen.* Aufnahme der Spannungs-Verformungs-Sehaubilder
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an vielreihigen Gberlappten und stumpf genieteten Verbindungen
aus zwei bis sieben Blechen tbereinander aus Stahl 1. mit 0,3 % C,
02% Si, 0,6 % Mn, 0,2% Cu und 3% Ni; 2. mit 0,35% C,
0,25 % Si, 0,75 % Mn und 0,25 % Cu; 3. mit 0,2 % C, 0,5 % Mn
und 0,25 % Cu sowie Nieten aus 1. mit 0,13 % C und 0,45 % Mn;
2. mit 0,22 % C und 1,35 % Mn. Ermittlung der Spannungen
in Blech und Nieten bei einsetzendem FlieBen und beim Bruch.
[Proc. Amer. Soc. civ. Engrs. 65 (1939) Nr. 5, S. 805/57.]
Foppl, O.: Von was héangen FlieRbeginn und Bruch-
festigkeit eines W erkstoffes ab?* Ueberlegungen uber die
Spannungsverhaltnisse an der Elastizitdtsgrenze und bei FlieR-
beginn. Vergleich zwischen reiner Zug- und Biegebeanspruchung,
statischer und dynamischer Zahigkeit. Wechselfestigkeit ober-

flachengedriickter Maschinenteile.  [Mitt. W@ohler-Inst. 1939,
Nr. 35, S. 56/70.]
Zugversuch. Barbaron, Marc: Ueber die Verdnderung

des Elastizitditsmoduls von Eisen bei tiefen Tempe-
raturen.* Untersuchung des Elastizitdtsverhaltens eines 0,1 mm
dicken Stahldrahtes bei Temperaturen von +25 bis — 200°.
Unstetigkeit bei — 40°. Hysteresiserscheinung bei Erwédrmung
und Abkihlung. [C. R. Acad. Sei., Paris, 208 (1939) Nr. 20,
S. 1559/61.]

Duckwitz, Carl A.: Das Verhalten von Stadhlen bei
hohen Temperaturen.* Ueberblick Gber die mit dem Dauer-
standverhalten zusammenhéngenden Fragen: EinfluR der Re-
kristallisation, Auftreten verformungsloser Briche, EinfluR der
Erschmelzung und Legierung auf das Dauerstandverhalten.
Prifverfahren. [Berg- u. hiittenm. Mh. 87 (1939) Nr. 5, S. 97/105.]

Wellinger, Karl: Dauerstandversuche unter Auf-
nahme von Zeit-Spannungs-Kurven.* Dauerstandprif-
maschine mit Vakuumschalter zur vollkommenen Gleichhaltung
der MeRlange unter Ausschaltung des Einflusses der Maschinen-
federung. EinfluR der Anfangsbelastung auf den Verlauf der
Zeit-Spannungs-Kurven bei gleichgehaltener Gesamtdehnung
und Temperatur. ZweckméRig zu wéhlende Gesamtverformung
und Versuchszeit bei Dauerstandversuchen nach dem Entlastungs-
verfahren. Vergleich der aus Zeit-Spannungs-Kurven zu entneh-
menden Dauerstandwerte mit der bei gleichbleibender Spannung
und Temperatur aus Zeit-Dehnungs-Kurven ermittelten Dauer-
standfestigkeit. [Arch. Eisenhlttenw. 12 (1938/39) Nr. 11,
S. 543/52 (Werkstoffaussch. 465); vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
Nr. 21, S. 628.]

Yamanouti, Hirosi: Ueber ebene Spannungszustande
in Metallen vor dem Bruch beim Zugversuch.* Span-
nungszustdnde beim Zugversuch mit FluBstahl, Armcoeisen,
Kupfer. Im Einschnirgebiet ist der Werkstoff voll plastisch.
ZweckmaRig wird die Verfestigung und die Form der Einschniirung
berticksichtigt. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 3 (1939) Nr. 4,
S. 162/81.]

Biegeversuch. Mohr, E.: Ueber die Prifung von Ble-
chen auf GleichmaRigkeit.* Eine Vereinfachung des Biege-
Zugversuches, bei dem die Zahl der méglichen Hin- und Herbie-
gungen bei unterschiedlichen Zugspannungen ermittelt wird.
[Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 19, S. 405/07.]

Verdrehungsversuch. Littgerding, Heinrich: Die Déamp-
fung von Dréahten.* Entwicklung einer Verdrehausschwing-
maschine zur Untersuchung der Dampfung. Ergebnisse an kalt-
gezogenen und geglihten Dréhten 1. aus unlegierten Stahlen
mit 0,6 bisrd. 1 % C; 2. an Stahl mit 1,07 % C und 1,05 % W:
3. mit 1,13 % 0 und 0,53 % Cr. [Mitt. Wdhler-Inst. 1939, Nr. 35,
S. 1/551]

Hérteprufung. Reininger, H.:
eisen-Brinellhdrten und ihre Beziehung zu den ge-
normten Prufungsbedingungen und gepriften GuR-
arten.* Haufigkeitsuntersuchungen an verschiedenen betriebs-
maRig erschmolzenen GuBeisen Uber die bei der Brinellhérte-
prufung mit der 10- oder 5-mm-Kugel gefundenen Hértewerte,
deren Streuung und Beziehung zueinander. Nachpriufung Uber
die Ursache der Streuungen, besonders tber den EinfluB des
Gefiiges, und von MeRfehlern. (Vgl. auch Arch. Eisenhiittenw. 10
(1936/37) S. 29/31 (Werkstoffaussch. 345).) [GieRerei 26 (1939)
Nr. 9, S. 216/23; Nr. 10, S. 242/51.]

Schwingungsprifung. Hempel, Max: Zur Frage des
Dauerbruches: Magnetpulverbild und Dauerbruch-
anri.* Magnetpulververfahren und Versuchsanordnung. Vor-
versuche. Magnetpulverbild und Fortschreiten des Dauerbruches:
\ ersuchswerkstoffe und Versuchsdurchfiihrung; EinfluR von
Belastungshdéhe, Stabform und Werkstoff; Folgerungen und Ver-
gleich mit dem Schrifttum. [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 21
(1939) Lfg. 9, S. 147/62; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 692/93.]

Hempel, Max, und Friedrich Ardelt: Verhalten des
Stahles in der Warme unter Zug-Druck-W echselbean-
spruchung.* Prifmaschine, Versuchswerkstoffe und Vorver-

Unterschiedliche GuR-
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suche. Versuche unter Zug-Druek-Weehselbeanspruehung bei
500° nach dem DehnungsmeRBverfahren. Versuchseinrichtung und
Versuchsdurchfiihrung.  Versuchsergebnisse: Dehnungsverlauf
bei verschiedenen Zugmittelspannungen und Oberspannungen
sowie unter ruhender Zug- und Druckbelastung; Dehnungsverlauf
und Dauerfestigkeitsschaubild. [Mitt. K.-W ilh.-Inst. Eisenforschg.
21 (1939) Lfg. 7, S. 115 32: Arch. Eisenhiuttenw. 12 (1938 39)
Nr. 11, S. 553 64 (Werkstoffaussch. 466); vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) Nr. 21, S. 629.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von F. Ardelt:
Clausthal (Bergakademie).

Korber, Friedrich: Das Verhalten metallischer Werk-
stoffe im Bereich kleiner Verformungen.* Ausbildung
hoher Spannungen zwischen den einzelnen Kristalliten von viel-
kristallinen Werkstoffen und dadurch drtliche Verformungen auch
schon bei Belastungen weit unterhalb der Elastizitatsgrenze. Die
elastische Nachwirkung als Folge der dabei verbleibenden inneren
Spannungen. Ausgleich der értlichen Spannungs-Inhomogenitéten
mit starkerer Belastung und Verformung. GroRe Bedeutung der
frihzeitig ortlich auftretenden Kristallitverformungen bei Wech-
selbeanspruchnng. Gegeneinanderwirken von Verfestigung und
Zerrittung bei Schwingungsbelastung. Auswirkung der Wechsel-
beanspruchung auf Gitteraufbau, Zugfestigkeit und Kerbschlag-
zéhigkeit, Werkstoffddmpfung und auf die Wechselfestigkeit
selbst. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 618/26.]

Ravilly, Emile: Beitrag zur Erforschung des Bruches
metallischer Dréahte bei Verdrehwechselbeanspru-
chungen. Untersuchung an Stahl- und Nichteisenmetall-
Dréahten tiber die Streuung bei der Ermittlung der Verdrehwechsel-
festigkeit. Verminderung dieser Streuung, wenn die Drahtproben
nach gleicher Permeabilitdt ausgesucht worden waren. Voraus-
saee der Verdrehwechselfestigkeit auf Grund von 5000 bis 10 000
Lastspielen durch Messung der Waéarmeentwicklung oder der
Permeabilitat. [Publ. sei. et techn. du ministére de I’air Nr. 120
(1938); nach Zbl. Mech. 8 (1939) Nr. 5, S. 216/17.]

Tiefziehprilong. Jevons, J. D.: Fragen des Tiefziehens
und -pressens.* Vorgang des Tiefziehens und -pressens. Pri-
fung von Blechen durch Tiefungs-, Keiltiefzieh- und Zugversuche.
Zusammenstellung der Fehlermoglichkeiten bei Stahblechen.
Betriebliche Durchfiihrung des Tiefziehens oder -pressens. [Proc.
Staffordsh. Iron Steel Inst. 53 (1937 38) S. 110/36.]

Abnutzungsprifung. Dies, Kurt: Die Vorgédnge beim
VerschleiB bei rein gleitender trockener Reibung.*
Beschreibung der Versuchseinrichtung, bei der eine Probe gegen
die /Mantelflache einer sich mit 1 m/s Umfangsgeschwindigkeit
drehenden Scheibe aus Stahl mit 0,86 % C, 0,22 % Si, 0,38 °0 Mn
und 1,64 °0 Cr gedrickt wird. Untersuchungen an Stahl mit
0.04°0 C uber den Verschlei? in Abhéngigkeit vom Laufweg.
Ermittlungen tber den EinfluB des AnpreBdruckes auf die Reib-
werte. den Verschlei, die Temperatur, die Tiefe der verformten
Schicht, die Zusammensetzung des Verschleilstaubes. Lnter-
suchungen uber Stickstoffaufnahme der Verschleifschichten bei
verschiedenen Stéhlen (unlegiert mit 0.01 bis 0,23 °o0 C, Silizium-
stahL Sehienenstahl). EinfluB der umgebenden Gase — Luft,
verdunnte Luft und Sauerstoff — auf Reibwert und 1 erschleiR.
Gefligeaufbau der VerschleiBschicht. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 10,
S. 307/14.]

Taub, Alex: Verschlei® der Zylinderbohrung.* Bei
Verbrennungsmotoren fir Kraftfahrzeuge wurde der \ erschleil’
der Zvlinderbohrung Uber einen Zeitraum von zehn Jahren zu
0.025 mm fur 19 000 km ermittelt. Priafbedingungen. [J. & Proc.
Instn. mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 2, Proc. S. 8i 107]

Tichvinsky, L.M.: Verschlei bei Fragen der Schmie-
rung.* Kurze Kennzeichnung der verschiedenen \ orschlage zur
Verschleiprifung: G. Sellergren, F. Robin, K. Honda und R.
Tamada. Derihon, J. A. Brinell, S. J. Rosenberg. L. Jannin,
M. Spindel, H. W. Brownsdon, E. H. Sander, T. E. Stanton,
A. J. Amsler, E. Mayer, M. Suzuki. A. Zaitzeff. Westinghouse
Research Laboratories, G. B. Karelitz und J. N. Kenyon. Einige
wesentliche Versuchsergebnisse iber den Zusammenhang zwischen
Verschlei und Harte, tber den EinfluR eines Zusatzes von t er-
schleiBmitteln auf den Verschleil. [Trans. Amer. Soc. mech.
Engrs. 61 (1939) Nr. 4, S. 335/46.]

Sonderuntersuehungen. Nicolau, P.: Unebenheiten ma-
schinenbearbeiteter Sticke und ihre pneumatische
Integration.* Begriff der Rauhigkeit, ihre Ermittlung durch ein
pneumatisches Geradt (das Solex-Mikrometer). Eichung dieses
Gerétes. [Przegl. mech. 5 (1939) Nr. 6, S. 245 50.]

Zerstérungsfreie Prifverfahren. Eckartsberg, Heinz von,
Hubert Juretzek und Wilhelm Mantel: Anwendungshbeispiele
der Rontgendurchstrahlung aus dem StahlgieBerei-
betrieb.* Subjektive Rd&ntgenprifung; Fehlererkennbarkeit,
Anwendbarkeit und Verbesserungsmdéglichkeiten. Rontgenauf-
nahme von StahlguR. Verminderung der Kontrastwirkung bei

Zeitschriften- und Bicherschau.

Stahl und Eisen. 775

Lebersichtsaufnahme durch geeignete Filmwahl und durch Auf-
nahme mit harter Strahlung. Anwendung der Réntgenaufnahme
bei StahlguBuntersuchungen und der Abnahme. Deutung des
Rontgenfilms. [Arch. Eisenhlttenw. 12 (1938 39) Nr. 11, S.565 69;
vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 629.]

Metallographie.

Allgemeines. Jander, Wilhelm: Zur Theorie der aktiven
Gebilde, die bei Beginn einer Reaktion im festen Zu-
stande auftreten.* Rdntgenographische Untersuchung an
Mischungenvon Zinkoxyd und Eisenoxyd. Beim Uebergang in kri-
stallisiertes Zinkferrit treten die ersten Reaktionshdute von der
GroRe einiger Molekulschichten auf. Abstimmung der\ orstellungen
von G.Hdttig und von W. Jander Uber die aktiven Gebilde auf-
einander. [Z. anorg. allg. Chem. 241 (1939) Nr. 2 3, S. 225,32.]

Rontgenographische Feingefugeuntersuchungen. Bollenrath.
Franz, und Eugen ORBwald: Ueber den Beitrag einzelner
Kristallite eines vielkristallinen Kodrpers zur Span-
nungsmessung mit Rdntgenstrahlen.* Verlagerung der
von einzelnen Kristalliten herrithrenden Riickstrahlung fir Senk-
rechteinstrahlung. Verzerrung des Kristallgitters bei quasi-
isotropem elastischem i erhalten. An Zugstdben aus unlegiertem
Stahl von den &uBeren Kraften verursachte Verschiebungen
einzelner Rickstrahlungen auf dem ebenen Film der Riickstrahl-
kammer. Rickschlusse auf die Auswirkung der elastischen
Anisotropie. [Z. Metallkde. 31 (1939) Nr. 5, S. 151/59.]

Kemnitz, G.: Rodntgenographische Spannungsmes-
sung am Dauerbruchvorgang.* Verfahren zur Messung der
Spannungen wéhrend periodisch wechselnder Belastung in jeder
Phase. Untersuchungen an quer gebohrten und mit einer Hohl-
kehle versehenen Proben aus Stahl mit 0,16 % C bei Verdreh-
wechselversuchen. [Z. techn. Phys. 20 (1939) Nr. 5, S. 129 40.]

Spencer, Raymond G.: Rdéntgenuntersuchung der
Aenderungen in Metallen durch Wechselbeanspru-
chung. Bei Stahl ist bei Beanspruchung unterhalb der Streck-
grenze weder eine Verdnderung der KorngréRe noch eine \ er-
formung bemerkbar. Bei Beanspruchung tber der Streckgrenze
sind bei fortschreitender Ermidung in den Kristalliten Gitter-
storungen bemerkbar. Kdérner werden verschiedentlich unmittel-
bar vor dem Bruch verformt, aber nicht zertrimmert. [Phys.
Rev. [2] 55 (1939) Nr. 2, S. 242; nach Phys. Ber. 20 (1939) Nr. 11,
S. 1133]

Wood, W. A.: Gefiige von Metallen bei Verformung.
Die GittergroBe ist in den Kristalliten, in die das urspriingliche
Korn durch statische und dynamische Verformung zerteilt wird,
nicht dieselbe wie im unzerstoérten Korn. Erklarung fir das Auf-
treten einer MindestkomgroRe nach stérkster Verformung.
[Nature, Lond., 143 (1939) Nr. 3613, S. 163 64; nach Phys. Ber.
20 (1939) Nr. 11, S. 1133/34.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgédnge. Bates,
L. F., und G. G. Taylor: Ferromagnetische Verbindungen
des Chroms. Untersuchungen iber auftretende Chromsulfide und
deren magnetische Umwandlungspunkte. [Proc. phys. Soc. 51
(1939) S. 33/36; nach Chem. Zbl. 110 (1939) L Nr. 21, S. 4160.]

Haraldsen, Haakon: Die Umwandlungen des Eisen (Il)-
Sulfids.* Rontgenuntersuchung der Gitteranderung bei den
Umwandlungen zwischen 20 und 395°. Umkehrbarkeit der Um-
wandlungen. Deutung der Ergebnisse. Suszeptibilitdit nimmt
zwischen 135 und 325° trotz Temperaturerhéhung zu. Kubischer
thermischer Ausdehnungskoeffizient zwischen 180 und 280“
ist finf- bis zehnmal groBer, als es Stoffe dieser Art erwarten
lassen. [Z. Elektrochem. 45 (1939) Nr. 5, S. 370/72.]

Nisimura, Hideo und Chiuyo Hisatune: Der Aufbau von
kupferreichen Legierungen im System Kupfer-Alu-
mininm-Eisen. Geflugeuntersuchungen an Kupferlegierungen
mit bis 20 °0 Al und bis 10 % Fe- Eeststellung einer ternaren
Phase, die durch peritektische Umsetzung aus Schmelze und
v-Eisen gebildet wird. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 2 (1938)
Nr. 12, S. 597 604.]

Portevin, Albert, und Henri Jolrvet: Das Gefuge beim
Teilzerfall des Awustenits in Abhé&ngigkeit von der
Umwandlungstemperatur. Untersuchungen an Stahl mit
0.75°0 C, 1°0 Cr und 0,6 % Mo Ulber die Gefugeausbildung in
Abhéngigkeit von der Umwandlungstemperatur. [C. R. Acad.
Sei., Paris, 208 (1939) Nr. 19, S. 1498/1500.]

Publow, H. E., undD. D.McGrady: EinfluB von Mangan
auf das Eisen-Kohlenstoff-Eutektoid. In Stahlen mit
rd. 0,6 % C, 0,2% Si, 0,53 bis 1,2 % Mn, 0,02% P, 0,04 % S
fand sich vergleichsweise viel Perlit. Verriickung des Perlitanteils
durch den Mangangehalt. Betréchtlicher Einfluf kleiner Mangan-
zusatze auf die phvsikalischen Eigenschaften. [Mich. Engng.
Exp. Station, Bull. Nr. 81 (1938) 14 S.; nach Chem. Abstr. 33
(1939) Nr. 9, Sp. 3244]
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Rose, Adolf, und Wilhelm Fischer: EinfluR der Abkih-
lungsgeschwindigkeit auf die Umwandlungen und die
Eigenschaften der Chromstéhle.* Vorversuche uber die
Verhinderung der entkohlenden Wirkung des Wasserstoffs.
Thermische Untersuchungen: Schmelzen der Legierungen. Ver-
suchsverfahren. Aufstellung der Unterkihlungskurven. Aus-
wertung in bezug auf die kritische Abkiihlungsgeschwindigkeit.

Unterkiihlungsdiagramme. Hérte und Geflige. EinfluB der
Ausgangstemperatur. Ueber die Natur der Zwischenstufe:
Isotherme, magnetische Messungen. Curie-Punkte nach einer

Umwandlung in der Perlit- und in der Zwischenstufe. Ueber das
Geflige der Zwischenstufe. Mechanische Eigenschaften der Chrom-
stahle nach einer Umwandlung in der Zwischenstufe. [Mitt. K.-
Wilh.-Inst. Eisenforschg. 21 (1939) Lfg. 8, S. 133/45; vgl. Stahl
u. Eisen 59 (1939) S. 666/67.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. von W.
Fischer: Stuttgart (Techn. Hochschule).

Satoh, Shun-ichi: Spezifische Wdarme von Mangan-
nitriden.* Ermittlung der spezifischen Wéarmen von Mangan-
Stickstoff-Verbindungen (MnaN2 MneN2 Mn8N2) nach dem Eis-
kalorimeter-Verfahren tber die Temperaturgebiete 0 bis 100°,
0 bis 300° und 0 bis 500°. Messung des Dissoziationsdxuckes der
Verbindungen bei hohen Temperaturen. Bildungswarmen von
MngN2 und MnéN2 [Sei. Pap. Inst. phys. ehem. Res., Tokyo, 35
(1938) Nr. 836, S.' 24/31; 35 (1939) Nr. 873, S. 158/69.]

Schenck, Rudolf, und Peter von der Forst: Gleichgew ichts-
studien an erzbildenden Sulfiden. Il. Beobachtete hete-
rogene Gleichgewichte NiS-Ni6S6 und Ni6S49-Ni3S2 bei der Reduk-
tion des Nickelsulfides mit Wasserstoff bei 400 und 500°. Weitere
Reduktion fihrt zu Mischkristallen, die sich nicht mehr ent-
schwefeln lassen. Gasgleichgewichte fir die Systeme Antimon-
Schwefel und Wismut-Schwefel. Schnitte bei 400° durch die
Systeme Antimon-Nickel-Schwefel und Wismut-Nickel-Schwefel.
[Z. anorg. allg. Chem. 241 (1939) Nr. 2/3, S. 145/57.]

Erstarrungserscheinungen. Hultgren, A., und G. Phragmen:
Ueber die GuRstruktur des unberuhigten Stahles.* Er-
gebnisse von Untersuchungen, die durch einen vom schwedischen
LJernkontor* beauftragten Ausschuf durchgefuhrt wurden.
Eingehende Geflugeuntersuchungen an einer Anzahl von Blécken,
und zwar gestutzt auf ein besonderes Aetzverfahren, durch das
es moglich ist, das Erstarrungsgefiige von Stahlen mit weniger
als 0,1 % C sichtbar zu machen. Auffassung tber den Er-
starrungsverlauf. Das Produkt von Kohlenstoff- und Sauerstoff-
gehalt ergab Werte von 0,003 bis 0,008. Wenn kein oder wenig
Gas entwickelt wird, kénnen gerichtete dendritische Kristalle
nachgewiesen werden. Entstehung der Gasblasen und des duferen
und inneren Randblasenkranzes. Vorgange in der Flaschenhals-
kokille. [Jernkont. Ann. 122 (1938) Nr. 8, S. 377/465; Arch.
Eisenhittenw. 12 (1938/39) Nr. 12, S. 577/95 (Stahlw.-Aussch. 354
u. Werkstoffaussch. 467).

Gefligearten. Bruno, L.: Das makroskopische Erstar-
rungsgefiige von Stahlblécken.* Erstarrungsformen bei be-
ruhigtem, halbberuhigtem und unberuhigtem Stahl. Einfluf der
Desoxydations- und Beruhigungsmittel. EinfluR verschiedener
Umstande auf Form und Lage des Blasenkranzes bei unberuhigtem
Stahl. Arbeitsweise beim Erschmelzen von halbhartem Stahl fir
Betonstahl. [Metallurg, ital. 31 (1939) Nr. 3, S. 145/65.]

Jolivet, Henri, und Albert Portevin: Ueber die Entste-
hung eines kdrnigen Gefliges im oberen Umwandlungs-
bereich bei Stdhlen.* Untersuchungen an Stahl mit 0,65 % C,
2,75 % Ni, 0,75 % Cr und 0,6 % Mo Uber die Gefiigeaushildung
bei einem Ablauf der Austenitumwandlung bei 550 bis 600°.
[C. R. Acad. Sei., Paris, 208 (1939) Nr. 18, S. 1404/06.]

Rekristallisation. Cornelius, H.: Erholung, Rekristallisa-
tion und Kriechverhalten einiger kaltverformter
austenitischer Werkstoffe.* Untersuchungen 1. an Stahl
mit 0,16 % C, 9,1 % Ni, 176 % Cr, 08 % W, 0,1 % Mo und
1.6 % Ta; 2. an Stahl mit 0,45 % C, 30,1 % Ni, 29,4 % Cr und

1,9 % Ti; 3. an einer Legierung mit 0,08 % C, 40 % Ni, 15,7 % Cr,

20.6 % Co und 59 % W uber die Aenderung der Brinellhérte
und der KorngréRe nach 2- und 6Ostiindigem Glithen in Abhan-
gigkeit vom Kaltreckgrad. Das Dauerstandverhalten ist bei den
kaltverfestigten Stahlen unterhalb, bei den weichgegliihten Werk-
stoffen oberhalb der Temperatur der beginnenden Entfestigung
gunstiger. Durch die Dauerstandbeanspruchung wurden die
kaltgereckten Werkstoffe in ihren statischen Festigkeitseigen-
schaften nicht starker beeinfluBt als die ungereckten Werkstoffe.
[Metallwirtsch. 18 (1939) Nr. 19, S. 399/403; Nr. 20, S. 419/21]

KorngroBe und -Wachstum. Obrebski, Jan: Das Korn-
wachstum in metallischen festen Lo6sungen. Unter-
suchungen an einem Stahl mit 058 % C, 0,64 % Si und

0,73 % Mn uber die GroRe des Primarkornes und die Andeu-
tung der KorngroRe im Temperaturbereiche von 800 bis 1300°,
ermittelt an Hartebruchproben. Anwendbarkeit dieses Unter-
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suchungsverfahrens an Stelle der Arbeitsweise von H. W. McQuaid
und E. W. Ehn. [Hutnik 11 (1939) Nr. 4, S. 174/77.]

Sonstiges. Moore, George A., und Donald P. Smith: W asser-
stoffaufnahme und -abgabe von reinem Eisen.* Schrift-
tumszusammenstellung Uber Gas- bzw. Wasserstoffgehalt von
Stahl, Roh- und GuBeisen, Uber Okklusion, Adsorption und
Diffusion des Wasserstoffs in Eisen, sowie dessen EinfluR auf die
mechanischen, elektrischen und magnetischen Eigenschaften.
Eigene Untersuchungen an wasserstoffgereinigtem Karbonyleisen
Uber Wasserstoffabgabe in Abhangigkeit von der Erwdrmungs-
temperatur und Erwdrmungszeit nach langzeitigem Glihen bei
880° in Wasserstoff. SchluRfolgerungen aus den Versuchs-
ergebnissen uUber die wirkliche Lésung von Wasserstoff im Gitter
und uber die OKkklusion von Wasserstoff. [Amer. Inst. min.
metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1065, 37 S., Metals Techn. 6
(1939) Nr. 3]

Satoh, Shun-ichi: Die Bildungswéarme und spezifische
Waéarme von Molybdéannitrid. [Bull. Inst. phys. chem. Res.,
Tokyo, 18 (1939) Nr. 4, S. 321/28.]

Fehlererscheinungen.

Allgemeines. Tschuiko, N.: EinfluR des Gasgehaltes
in Stahlb&dern auf die Porigkeit von Blécken.* Aus
allgemeinen theoretischen Betrachtungen wird abgeleitet, dafl im
Stahl undichte Stellen, wie Gasblasen, Flocken u. a., durch
Sauerstoff und Wasserstoff verursacht werden. Aus Betriebs-
beobachtungen wird zur Vermeidung von Porigkeit empfohlen,
gut zu desoxydieren, Kalk mit geringstem Wassergehalt zu ver-
wenden und mdoglichst hei zu vergieBen. [Stal 9 (1939) Nr. 1,
S. 19/23.]

Briiche. Kotin, A., und A. Cholodow: Erschmelzen von
Nitrierstahl CHMA 4 in Lichtbogendfen.* Untersuchung
Gber die Ursache der Bildung von Faserbruch und Ferritzeilen-
geflige an 186 Schmelzen eines Nitrierstahles mit 0,4% C, 0,3%
Si, 0,4% Mn, 1,5% Cr, 0,5% Mo und 0,7 bis 1,1% Al. Es zeigt
sich, daR diese Fehler seltener auftreten, wenn die Schmelzen
langer und starker gekocht werden und der Aluminiumabbrand
maoglichst niedrig ist. Das beste Aluminiumausbringen und gesun-
den Bruch ergeben saure Schmelzen. [Stal 9 (1939) Nr. |, S.24/29]

Sprodigkeit und Altern. Dawidenkow, N.,und P. Ssacharow:
Der EinfluR der Kaltverformung auf die Sprodigkeit
von Stahl. ZerreiBen von Stahl mit 0,2% C, der bei Raum-
temperatur in verschiedenen Graden durch Recken, Ziehen und
Stauchen kalt verformt wurde. Bestimmung der kritischen Tem-
peratur der Versprodung durch Schlagversuche. Bei gereckten
und gezogenen Proben wéchst mit Ausnahme der bis 5% ver-
formten Proben die Sprodfestigkeit mit zunehmender Kaltver-
formung schneller als die Streckgrenze. Die Sprodfestigkeit fir
Reckgrade von 20 bis 215% kann berechnet werden, wenn der
dynamische Koeffizient und die statische Streckgrenze bei der
kritischen Temperatur bekannt sind. [Techn. Phys. USSR 5
(1938) Nr. 10, S. 743/57; nach Phys. Ber. 20 (1939) Nr. 11,
S. 1131/32]

Ssacharow, P.: Der EinfluR einer Kerbe auf die
kritische Temperatur der Versprodung von kaltver-
formten Proben. Versuche mit niedriggekohlten Stahlproben
mit 70% Kaltverformung durch Ziehen zeigten, dal durch Kalt-
verformung die kritische Temperatur ungekerbter Proben fallt,
wahrend die gekerbter steigt. Im ersten Fall nimmt die Zugfestig-
keit schneller zu als die Streckgrenze, im letzten langsamer.
[Techn. Phys. USSR 5 (1938) Nr. 10, S. 758/60; nach Phys.
Ber. 20 (1939) Nr. 11, S. 1132]

Korrosion. Evans, Ulick R., M. A. Sc. D., King’s College,
Cambridge: Korrosion, Passivitdat und Oberflachen-
schutz von Metallen. Ins Deutsche lbertragen und mit

einigen Ergdnzungen versehen von Dr. E. Pietsch, Hauptredakteur
von Gmelins Handbuch der anorganischen Chemie. Mit 94 Abh.
im Text. Berlin: Julius Springer 1939. (XXXIII, 742 S.) 8°
54J?X geb. 56,70 JIJC. N

Goos, Gunter: W erkstoffliche und technologische
Fragen des Gasrohrleitungsbaues. (Mit 74 Abb. u. 27
Zahlentaf. im Text.) Hamburg 1938: (Druck: Berg & Otto).
(123 S.) 8°. — Hannover (Techn. Hochschule): Dr.-Ing.-Diss. —
Untersuchungen an 23 in den Jahren 1854 bis 1936 verlegten
GuReisenrohren und an 18 aus den Jahren 1906 bis 1936 stammen-
den Stahlrohren ber chemische Zusammensetzung, Festigkeits-
eigenschaften und Korrosionsverhalten sowohl auf der AuBen-
ais auch auf der Innenseite. Besondere Korrosionsversuche mit
einigen der GuReisen- und Stahlproben tber den EinfluR der Gas-
zusammensetzung — Gehalt an Feuchtigkeit, Sauerstoff, schweren
Kohlenwasserstoffen, Schwefel und Zyanverbindungen —, des

Bewegungszustandes und der Temperatur des Gases sowie des
Erdreichs. —g —
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Journées de la Lutte contre la Corrosion, Paris,
19—24 Novembre 1938. (Mit zahlr. Abb. u. Zahlentaf.) Paris
(Vile, 28, Rue Saint-Dominiques) : Chimie & Industrie, Avril 1939.
(526 S.) 4°. 150 frcs. — Ueber den Inhalt wird, soweit nétig,
durch Einzelangaben in den besonderen Abschnitten der ,Zeit-
schriften- und Bicherschau* berichtet. — Vgl. Stahl u. Eisen
59 (1939) S. 717/20, 5 B S

Brown, R. H., und R. B. Mears: Anwendung elektro-
chemischer Messungen bei Untersuchungen dber die
Korrosion nichtrostender Stadhle.*  Aufstellung von
Strom-Spannungskurven bei anodischer und kathodischer Polari-
sation und Folgerungen daraus auf die Korrosion von nicht-
rostendem Stahl. [Trans. Faraday Soc. 35 (1939) S. 467/74.]

Bunte, Karl, und Paul Schenk; Rohrnetzstérungen durch
W asser- und Benzol-Entzug aus dem Gas.* Die Fein-
reinigung von Gas hat zum Nachteil eine Ablésung und Wande-
rung von Rost und ein Undichtwerden von Muffen. Gegen erstes
wird Verdisen oder Spilen mit Oel empfohlen, gegen letztes
Spilen mit Oel-Wasser-Emulsionen. Versuche zur Aufklarung
des Undichtwerdens der Muffen. [Gas- u. Wasserfach 82 (1939)
Nr. 20, S. 349/53]

Demski, Adolf: Korrosion und Korrosionsmessungen,
Entwicklung eines neuen MeRverfahrens fir den zeit-
lichen Verlauf von Metallkorrosionen.* Korrosions-
messung auf Grund der elektrischen Widerstandsanderung unter
Beruicksichtigung, daB bei Raumtemperatur der elektrische
W iderstand der Metallkorrosionserzeugnisse grof ist gegen den
der Metalle. MeRvorschrift und Genauigkeit des Verfahrens.
Anwendungsbeispiele von der Korrosion durch Verbrennungs-
gase. [Gas- u. Wasserfach 82 (1939) Nr. 20, S. 341/49.]

Eisenstecken, Franz: Stand unserer Kenntnisse dber
die Korrosion und den Korrosionsschutz von Eisen
und Stahl. Auswertung des Schrifttums tiber folgende Fragen:
Theorie der Korrosion. EinfluR der Werkstoffbeschaffenheit;
Oberflachenbeschaffenheit und chemische Zusammensetzung,
Verformung und Schweifung, Korrosion hochlegierter Stahle.
EinfluB der betrieblichen Umstdnde auf die Korrosion: Boden-
korrosion, HeiBwasseranlagen, sonstige Falle. Korrosionsschutz
durch metallische und nichtmetallische Ueberziige. Prifung der
Korrosionsbestandigkeit. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 18,
S. 537/48 (Werkstoffaussch. 464).]

Hamer, P.: Einige grundsdtzliche neuzeitliche Be-
handlungen von Wasser auf die Dampferzeugung.*
Wirkungsweise von Tannin auf Kesselspeisewd&sser, u. a. im Hin-
blick auf Schutzhautbildung zusammen mit Alkali. [J. & Proc.
Instn. mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 3, Proc. S. 251/70.]

Logan, Kirk H.: Auswertung der Unterlagen aus den
Bodenkorrosionsversuchen des National Bureau of
Standards.* Auswertung 16jéhriger Versuche mit rund 33 000
Proben in 46 verschiedenen Bdéden auf folgende Punkte: EinfluR
der Zeit auf die Tiefe von Korrosionsgrilbchen bei den verschie-
denen Bdden und Werkstoffen. Beziehungen zwischen der Tiefe
des tiefsten Loches in einer gepriiften Flache und der GroRe dieser
Flache. Kennzeichnung daraus der Angriffsfahigkeit des Bodens.
Anwendung der aufgestellten Beziehungen zur Voraushestimmung
der Haltbarkeit von Rohren. [J. Res. nat. Bur. Stand. 22 (1939)
Nr. 1, S. 109/25.]Z . .

Alelfin H.: ur Frage der Schaufelerosionen im
Niederdruckteil einer Dampfturbine.* Ueberlegungen
Uber konstruktive Maglichkeiten zur \ erringerung der Sto
energie der Wassertropfen im Niederdruckteil. [Elektrizitats-
wirtsch, 38 (1939) Nr. 14, S. 349/51.]

Naumann, Erich: Physikalische und physikalisch-
chemische GesetzméRigkeiten der Wasserbehandlung.
Theoretische Zusammenhange zwischen physikalischen Eigen-
schaften des Wassers, seinem Molekulaufbau und dem Korrosions-
verhalten des Wassers in der Kalte und Warme. [Gas- u. Wasser-
fach 82 (1939) Nr. 20, S. 353/58.]

Rosenldcher, Otto: Der EinfluR der Dampfnasse bei
Gleichdruckturbinen* U. a. Hinweis auf konstruktive
Mdglichkeiten zur Verringerung der Schaufelerosion. [ e
trizitdtswirtsch. 38 (1939) Nr. 14, S. 352/54.]

Ryczke, Mieczyslaw: Der EinfluB von Hochfrequenz-
stromen auf die Korrosionsgeschwindigkeit VO0I% cl1
und Stahl. Prifung der Korrosionsgeschwindigkeit mit Blechen,
die als Elektroden in eine 20prozentige Kaliumchlondlosung
tauchten. Die Hochfrequenzstréme beschleunigen die Korrosions-
geschwindigkeit von Eisen und Stahl um 13 bis 43%. [ rzemys
Chem. 22 (1938) S. 474/82; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10,
Sp. 3741.]

Senger, U.: Die Dampfnésse
Kondensationsturbinen.*
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konstruktiver MaRnahmen gegen die Erosion.
wirtsch. 38 (1939) Nr. 14, S. 354/60.]

Smialowski, Michel: Ueber die interkristalline Korro-
sion von Stahl durch Nitratldésungen.* Untersuchung
des Einflusses des Kohlenstoffgehaltes in 1 mm dicken Stahl-
drahten (0,005, 0,07 und 0,82% C) auf die interkristalline Korro-
sion bei Einwirkung siedender Ammoniumnitratlésung und Zug-
spannung. EinfluR des Korrosionsmittels (Ammonium-, Natrium-
und Kalziumnitratldsung, Natriumhydroxydlésung) bei weichem
Stahl mit 0,07% C, 0,3% Mn, 0,2% Cu. EinfluB interkristalliner
Korrosion durch siedende Ammoniumnitratlésung auf Zugfestig-
keit, Dehnung und Biegefestigkeit von Stahlblechen mit 0,055 % C,
0,07% Mn, 0,15% Ni, 0,1% Cu sowie 0,14% C, 0,48% Mn,
0,12% Cu. [Métaux 14 (1939) Nr. 164, S. 56/60.]

Solodkowska, W., und J. Janicka: Der EinfluB der
W drmebehandlung auf die Korrosion von Stahl. Ab-
hangigkeit der Korrosionsgeschwindigkeit von der Warmebehand-
lung von Stahlproben mit 0,39% C, 0,33% Si, 0,64% Mn, 0,016%
P, 0,020% S und 0,12% Cu. Unbehandelter Stahl korrodierte
am starksten. Bei 1000° normalgegliihte Bleche korrodierten
weniger als bei 800° geglihte. Angelassene Bleche waren
widerstandsféhiger als solche, die zuerst gehértet und dann
gegliht waren. Abnahme der Widerstandsfahigkeit mit Erhohung
der Gluhtemperatur. [Przemyst Chem. 22 (1938) S. 490/92;
nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3741]

Solodkowska, W., M. Ochocka und M. Wojciechowska:
Thermochemische Untersuchungen dber die Korro-
sion von Eisen und Stahl. Untersuchung der Korrosions-
geschwindigkeit von Stahl mit 0,11% C, 0,07% Si, 0,5% Mn,
0,044% P, 0,020% S, 0,14% Cu sowie 0,60% C, 0,28% Si,
1,04% Mn, 0,050% P, 0,027% S, 0,16% Cu in Wasser, 0,5-n-
Kalziumehloridlésung, 5%ige Lésung von Manmtol sowie Gela-
tine mit dem adiabatischen Feinkalorimeter. Die Warmewirkung
der Korrosion ist am kleinsten in Gelatinelésung und in Salz-
16sung am grofRten. [Przemyst Chem. 22 (1938) S. 493/97; nach
Chem! Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3742.]

Taboury, F., und E. Gray: Korrosion von Zink. Unter-
suchung der Korrosion von drei Zmkproben mit verschiedenem
Reinheitsgrad in destilliertem Wasser bei Vakuum sowie Luft
mit verschiedenen Kohlendioxydgehalten. [Bull. Soc. chim. Fr. 6
(1939) S. 368/82; nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 10, Sp. 3742.]

Tomlinson, G. A., P. L. Thorpe und H. J. Gough: Eine
Untersuchung Uber Reibkorrosion bei dicht aufein-
andersitzenden Flachen.* Versuchseinrichtung, um die
Korrosion bei aufeinander unter wechselnder Last driickenden
Oberflachen, teils gleichzeitig mit einer gewissen gleitenden
Reibung zu prifen. Ergebnisse bei der Beriihrung von weichem
Stahl, angelassenem Werkzeugstahl und nichtrostendem Stahl
miteinander, wobei mit polierter trockner und mit Oel benetzter
Oberflache gearbeitet wurde, teils ebene Proben, teils zylindrische
Proben auf ebene Proben aufgedriickt wurden. [J. & Proc. Instn.
mech. Engrs., Lond., 141 (1939) Nr. 3, Proc. S. 223/49.]

Whitmore, M. R., und J. Teres: Untersuchungen tUlber
das Korrosionsverhalten und Potentialmessungen an
Verbindungen aus unterschiedlichen Metallen.* Be-
obachtungen u. a. an Nietverbindungen von Leichtmetallblechen
mit Chrom-Molybdéan-Stahl, nichtrostendem Stahl sowie ver-
kadmetem Chrom-Molybdéan-Stahl Gber Korrosionserscheinungen
durch die Beruhrung dieser verschiedenartigen Werkstoffe.
[Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 31 (1939) Nr. 5, S. 608/17.]

Sonstiges. Murakami, Takejiro, und Kyiya Nagasaki:
W irkung von Schwefel auf Metalle bei hohen Tem-
peraturen. I. Umsetzung von Schwefel mit Armco-
eisen, wunlegiertem Stahl und grauem GuReisen.*
Dicke der durch Einwirkung von Schwefeldampf beim Erhitzen
auf 300 bis 900° bis 240 h gebildeten Sulfidschicht. Abhéangigkeit
dieser Dicke von dem Probenwerkstoff und den Versuchsbe-
dingungen. Geflge der Sulfidschicht. [Nippon Kinzoku Gakkai-
Si 3 (1939) Nr. 4, S. 131/37]

Chemische Prifung.

Allgemeines. Azzarello, Emanuele, und A. Scalzi: Piperazin
als Reagens fur die quantitative Analyse.* In An-
wesenheit groer Mengen ammoniakalischer Salze trennt Piperazin
Eisen und Aluminium in den L&sungen ihrer Salze. Praktisch
scharfe Trennung des Mangans von Aluminium und Eisen. Ge-
naue Ergebnisse. Einfaches Verfahren. [18. Congr. Chim. Industr.
Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 1. S. 359/67.]

Gerate und Einrichtungen. Prescott jr., C. H., und James
Morrison: Ein Gerdt fiur die Mikrogasanalyse.* Be-
schreibung eines Gerates fiir die Schnellanalyse von Kohlendioxyd,
Kohlenoxyd, Wasserstoff, Sauerstoff und Methan in Mengen von
1 bis 25 mm3 bei gewdhnlichen Temperaturen und Driicken.

[Elektrizitats-
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Fehlergrenzen 2 bis 5%. Geringste bestimmbare Menge eines
Bestandteils 0,025 mm3. Fir die Gesamtanalyse ist 1 h erforderlich.
[Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 230/33.]

Schlecht, L., und G. Trageser: Gesinterte M etallfilter
zur Reinigung konzentrierter Laugen.* Metallfilter,
besonders Nickelfilter, aus gefrittetem Karbonylmetallpulver fir
die Filtration heiBer konzentrierter Laugen. Ausfihrungsbei-
spiele. [Chem. Fabrik 12 (1939) Nr. 19/20, S. 243/44.]

MaRanalyse. Willard, Hobart H., und George M. Smith:
Tetraphenylarsoniumchlorid als Reagens bei der
jodometrischen Titration.* Anwendung von Tetraphenyl-
arsoniumchlorid bei der Bestimmung von Quecksilber, Zinn, Zink,
Kadmium, Eisen, Per-Verbindungen und Salzen. Photometrische
Einstellung der Losung mit normaler Jodlésung. Stérungen durch
Kupfer, Eisen, Kadmium, Zink, Zinn und Wismut werden bis zu
einem gewissen Grad ausgeschieden. [Industr. Engng. Chem.,
Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 186/88.]

Kolorimetrie. Pinsl, A.: Die absolutkolorimetrische
M etallanalyse. Uebersicht iber die Verfahren zur Bestimmung
von Eisen, Mangan, Silizium, Nickel, Kobalt, Molybdén, Chrom,
Aluminium, Titan, Vanadin, Kupfer, Wolfram, Phosphor, Blei
und Magnesium in Leichtmetallen, GuReisen, Stahl, Schlacken,
Erzen und Gesteinen. Fehlerquellen der Messung bei der Be-
nutzung der photometrischen Gerdte. [Metallwirtsch. 18 (1939)
Nr. 20, S. 417/19; Nr. 21, S. 437/42.]

Potentiometrie. Niezoldi, 0.: Die potentiometrische
Analyse im Laboratorium der Stahl- und Eisen-
industrie. Bedeutung der potentiometrischen Analyse. Vor-
schriften fur die Nickel- und Chrombestimmung. Kupfergehalt
stort wenig. [Chem. Apparatur 25 (1938) S. 389/90; nach Chem.
Zbl. 110 (1939) I, Nr. 12, S. 2649]

Polarographie. Heyrovsky, J.: Anwendungen der Polaro-
graphie.* Beschreibung des Verfahrens. Gerate. Verschiedene
Anwendungen. [18. Congr. Chim. Industr. Nancy. 22. Sept. bis
2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. | v Conferences, 8 S.]

Spektralanalyse. Bardocz, Arpad: Bestimmung von
Silizium, Mangan, Chrom und Nickel in Stdhlen durch
Emissionsspektralanalyse. Quantitative Analyse mittels
gesteuerter Funkenentladung. Elektrische Ausristung. Auf-
nahmepraxis. Messung und Auswertung der Spektrallinien. Ge-
nauigkeit der Bestimmung. Schrifttumsangaben. [Magyar
Merndk-Epiteszegylet Kozlénye, HaviFlzetei 12 (1938) S. 97/121;
nach Chem. Abstr. 33 (1939) Nr. 7, Sp. 2435/36.]

Pierce, W. C., O. Ramirez Torres und W. W. Marshall:
Festlegung von Linien bei der qualitativen Spektral-
analyse.* Entwurf einer Tafel, auf der die Wellenldangen von
47 Elementen und die Analysenlinien im Gebiet von 2500 bis
5115 A eingezeichnet sind. Vorschrift fiir die Anwendung dieser
Tafel. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 191]

Brennstoffe. Laboratoriumsvorschriften des Kokerei-
ausschusses. lila. Stickstoffbestimmung in Kohle und
Koks. Feinst zerkleinerte Probe wird mit Natronkalk-Eschka-
Molybdéansaureanhydridmischung vermischt und bei 850° unter
Durchleiten von Wasserdampf verascht. Rickstand durch Lésen
in Salzsédure auf véllige Veraschung geprift. Vorlagekolben wird
mit 30prozentiger Natronlauge beschickt und das Ammoniak ab-
destilliert. Vorgelegt werden etwa 20 cm3 0,1-n Schwefelsdure.
Rucktitration erfolgt mit 0,1-n Natronlauge unter Anwendung
eines Mischindikators, der aus Methylrot und Methylenblau im
Mischungsverhéltnis 1:4 besteht. Umschlag des Indikators er-
folgt von violett Gber schmutziggrin nach hellgrin. Versuchs-
reihe erfordert Blindversuch unter gleichen Bedingungen. Ver-
brauch an Schwefelsdure dabei etwa 0,15 bis 0,2 cm3. Genauig-
keit  0,02% N2 bezogen auf Koks oder Kohle. Verbrennungs-
gerat. [Gluckauf 75 (1939) Nr. 19, S. 412]

Accardo, A.: Phosphorbestimmung in Kohlen, die
fur metallurgische Zwecke verwendet werden.* Be-
schreibung eines Verfahrens, welches auch in Anwesenheit von
Vanadin und Titan anwendbar ist. Fehlergrenze betragt
0,0005% P. [18. Congr. Chim. Industr. Nancy. 22. Sept. bis
2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 1. S. 164/69.]

Seuthe, A.: Die Bestimmung des Schwefels in festen
Brennstoffen und im Schwefelkies durch Verbrennung
im Sauerstoffstrom.* Verfahren beruht darauf, daB bei der
Verbrennung des Brennstoffes im Sauerstoffstrom sédmtlicher
Schwefel, auch der aus Sulfaten der Asche, als Schwefeldi- oder
trioxyd in Wasserstoffsuperoxydldsung geleitet wird, in der man
die gebildete Schwefelsdure mit eingestellter Kalilauge titriert.
Versuchseinrichtung. Gegenuberstellung von Ergebnissen aus-
gefiilhrt nach dem Eschka- und Verbrennungsverfahren. Ver-
fahren ist anwendbar fir die Schwefelbestimmung in Koks, Stein-
und Braunkohle, Schwefelkies, Schlacken, Abbranden und sulfi-
dischen Erzen. [Gluckauf 75 (1939) Nr. 19, S. 409/11.]
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Gase. Liebhafsky, Herman A., und Earl H. Winslow:
Spektrophotometrische Bestimmung von Stickstoff
sowie Stickoxyd in Ofenatmosphére.* Bestimmung

kleinster Stickstoffmengen mit Sulfaminsidure und essigsaurer
Lésung von a-Naphthylamin. In einem Abgas mit 9,7% CO,.
0,7% 02und 89,6% N2wurden 0,008% NO gefunden. [Industr.
Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 189/90.]

Wasser. Samuelson, Olof: Ueber die Verwendung von
basenaustauschenden Stoffen in der analytischen
Chemie. I.* Mdoglichkeiten der Verwendung von Permutiten.
Verfahren griindet sich auf die Aequivalenz beim lonenaustausch
und auf die Schnelligkeit, mit der sich bei geeignetem Permutit
das Gleichgewicht einstellt. Praktische Verwendbarkeit und
Wahl eines geeigneten Permutits. Organische Permutite aus
hochmolekularen Verbindungen, die Karboxyl-, Phenol- oder
Sulfonsduregruppen enthalten. Theoretische Voraussetzungen
und Anwendungsmoglichkeiten. [Z. anal. Chem. 116 (1939)
Nr. 9/10, S. 328/34.]

Einzelbestimmungen.

Phosphor. Quadrat, Otakar, und Vladimir Voéeldk: Ueber
ein neues AufschluBverfahren von Ferrophosphor.*
Das Verfahren besteht darin, daB die Probe in konzentrierter
Schwefelsaure geldst wird. Eisen fallt als Ferrisulfat in Form von
Kristallen aus. Phosphor wird zu Phosphorsdure oxydiert. Nach
dem Abkihlen verdiinnt man und fiigt neue Saure hinzu. Ferri-
sulfat geht vollkommen in Loésung. Phosphor kann nun in Gb-
licher Weise als Phosphormolybdat bestimmt werden. Ein kleiner
Rest von Phosphor bleibt im unléslichen Rickstand und kann
nach dem Aufschluf des Riickstandes mit Natriumperoxyd und
Natriumkarbonat wie Ublich bestimmt werden. Vorteil des Ver-
fahrens ist die kurze Dauer der Bestimmung. [18. Congr. Chim.
Industr. Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 2.
S. 592/601.]

Quadrat, Otakar, und Vladimir Voelak: Beitrag zur Be-
stimmung des Phosphors in GieBereierzeugnissen.
Grenzen, in denen sich das Ergebnis der Féllungen bei der Bestim-
mung des Phosphors im GuReisen, durch das gravimetrische Ver-
fahren, dndert. EinfluB der Oxydation durch Kaliumpermanganat.
Eisengehalte des Phosphormolybdates. [18. Congr. Chim. Industr.
Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938. Paris (1939) Bd. 2. S. 631/39.]

Molybdén. Lautié, Raymond: Ueber die Bestimmung
und Wiedergewinnung des Molybdéns in Werkzeug-
stahlen. Elektrolytisches Verfahren, bei dem der molybdén-
haltige Stahl als Anode und Nickel als Kathode dient. Elektrolyt
ist eine Losung von 150 bis 250 g/1 NaCl. Bestandteile des Stahls
werden in Hydrate verwandelt, Elektrolytlésung eingedampft,
Rickstand erhitzt, mit Wasser aufgenommen und filtriert. Im
Rickstand verbleiben Eisen, Kupfer und Nickel. Filtrat mit
Ammoniak und Ammonchlorid behandeln, filtrieren und das
Molybdan im Filtrat nach einem bekannten Verfahren bestimmen.
[Bull. Soc. chim. Fr. [5] 5 (1938) S. 1550/52; nach Chem. Zbl. 110
(1939) I, Nr. 16, S. 2423/24.]

Wirtz, Hubert: Zur Bestimmung von Molybdan in
Ferromolybdadn, namentlich auf potentiometrischem
Wege. Gewichtsanalytische Verfahren zur Bestimmung des
Molybdans. Potentiometrisches Verfahren. Arbeitsweise. Auf-
schluB des Ferromolybddns mit Natriumsuperoxyd. Redukto-
metrische Titration mit Titan Ill-chlorid. Dauer der Bestimmung
30 bis 45 min. Geringe Chromgehalte stéren nicht. [Z. anal. Chem.
116 (1939) Nr. 7/8, S. 240/43.]

Vanadin. Bogatzki, Gerold: Verfahren zur photo-
metrischen Bestimmung des Vanadins in Werkzeug-
und Schnellarbeitsstdahlen.* Mangel der Wasserstoffper-
oxydreaktion bei Anwesenheit von Wolfram. Empfindliche Farb-
reaktion des Vanadins durch Bildung von Vanado-Phosphormolyb-
dénsdure. Geeignete Losungsbedingungen. Einflisse der weiteren
Legierungsbestandteile. Makro- und halbmikroanalytische Ar-
beitsverfahren. [Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) Nr. 11,
S. 539/42; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 628.]

Evans, B. S.: Ein neues mafanalytisches Verfahren
zur Bestimmung des Vanadins. Vanadathaltige L&sung
wird mit Kalilauge schwach alkalisch gemacht, mit IOprozentiger
Kaliumzyanidlosung und Salzsdure versetzt, Kohlensdure wird
durchgeleitet und 4prozentige Jodkalium- und 10% Zinksulfat-
Losung dazugegeben. Aufsatz wird ersetzt durch eine Birette,
die mit 0,01-n Natriumthiosulfatlosung beschickt ist. Titriert
wird in Ublicher Weise gegen Stérke. 1 cm30,01-n Na2S20, ent-
spricht 0,5095 mg V. [Analyst 63 (1938) S. 870/73; nach Chem.
Zbl. 110 (1939) I, Nr. 16, S. 3426.]

Antimon. Anderson, C. W.: Bestimmung von Antimon
in WeiBmetallen. Ein volumetrisches Halbmikro-
\ erfahren.* Anwendung einer verdinnten, 0,015-n Kalium-
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bromatldsung bei der Analyse von Hartblei mit 1% Sb, Lagei-
metallen auf Zinnbasis mit 7 bis 11% Sb, sowie bei Antimon-
gehalten von 0,01 bis 0,1% in Zinn und Blei. Erforderliche
Reagenzien und Lo&sungen. Arbeitsvorschriften fir Zinn, Blei,
Lotmetall, Zinn-Antimon- und Blei-Antimon-Legierungen. [In-
dustr. Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 224/25.]

Zinn. Mischonsniky, S.: Schnellbestimmung von Zinn
in Stdhlen und Roheisen. Angabe der Arbeitsvorschrift von
zwei Bestimmungsverfahren aus den Werkslaboratorien von
Creusot. Das gewichtsanalytische Verfahren von J. H. Andrew
und J. B. Peile besteht darin, da das Zinn durch Salzséure in
Zinnchlorlr tbergefiihrt, durch Eisenchlorid oxydiert und durch
Schwefelwasserstoff gefallt wird. Im Uebersehu von Salzséure
auflésen und durch Ammoniak in unl6sliches Hydrat tberfihren.
Das volumetrische Verfahren nach Streng verwendet die Oxyda-
tion von Zinnchlorir in salzsaurer Ldsung durch Eisenchlorid
und die Reduktion des Ueberschusses von Eisenchlorid und Titan-
chlorir; Rhodan als Indikator. Anpassung des Verfahrens fir
die Bestimmung kleiner Zinngehalte in Stédhlen und Roheisen.
Dauer der Bestimmung etwa 30 min. Verfahren anwendbar fir
alle Stdhle und Roheisensorten mit Ausnahme derjenigen mit
Gehalten an Molybdédn, Titan und hohen Gehalten an Chrom.
[18. Congr. Chim. Industr. Nancy. 22. Sept. bis 2. Okt. 1938.
Paris (1939) Bd. 1. S. 438/45.]

Sulfat. Fales, Harold A., und Will S. Thompson: Umstédnde,
welche die quantitative Bestimmung von Sulfat als
Bariumsulfat beeinflussen.* EinfluR verschiedener Um-
stdnde wie: Konzentration der Bariumchloridlésung, Temperatur
der Sulfatldsung wahrend der Fallung, Zeitabstdnde der Zugabe
und UebersehuB an Bariumchlorid, Temperatur und Dauer des
Aufschlusses, Erhitzung, sowie Anwesenheit verschiedener
Nitrate und Chloride auf das Gewicht des geféllten Barium-
sulfates aus Losungen in An- und Abwesenheit von Kaliumnitrat.
Mégliche Verlangsamung der Fallung durch komplexe lonen oder
eine komplexe Form der Verbindung von Sulfat mit Kalium-
nitrat. Empfohlenes Verfahren. [Industr. Engng. Chem., Anal,
ed., 11 (1939) Nr. 4, S. 206/13.]

MeRBwesen (Verfahren, Gerdte und Regler).

Léngen, Flachen und Raum. Warren, A. G.: Messung der
Dicke von Metallblechen von einer Seite. Bestimmung
der Dicke von Metallplatten, von denen nur eine Seite zuganglich
ist, durch Messung des Potentialunterschiedes zwischen zwei
Punkten, wobei zur Berechnung der Dicke Kenntnis Uber die
Leitfahigkeit oder Permeabilitat nicht notwendig ist. Ermittlung
hiernach auch von Korrosionsstellen. [J. Inst, electr. Engrs. 84
(1939) Nr. 505, S. 91/95; nach Phys. Ber. 20 (1939) Nr. 11,
S. 1129/30.] ' .

Temperatur. Naeser, Gerhard: AusschuBverminderung
durch Strahlungsmessungen in Schmelzbetrieben mit
dem Farb-Helligkeits-Pyrometer ,Bioptix“.* Grund-
lagen der Strahlungsanalyse (wahre Temperatur und Strahlungs-
vermdgen). Strahlung der Oxyde und Metalle. Ursachen der
Strahlungsschwérzung (Einschlisse und Oberflachenoxydation).
Strahlungsmindestwert bei kleinen Aluminium- und Silizium-
konzentrationen; Schwéarzung durch Mangan und Chrom. Ver-
gleiche mit den Untersuchungen von K. Guthmann. AusschuR-
Verminderung durch die Strahlungsanalyse. [Stahl u. Eisen 5
(1939) Nr. 20, S. 592/98 (Wérmestelle 268).]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Schonhofer, Robert: Die Bedeutung der
wirtschaftlichen Gestaltung von Bauwerken und die
Forderung nach einer Reichsstelle fiur wirtschaftliche
Baugestaltung. Wirtschaftlichkeit, Sicherheit, ZweckméRig-
keit und schonheitliche Gestaltung. Wairtschaftlichkeit bei der
Vor- und Hauptgestaltung sowie bei der Einzelgestaltung. Die
Reichsstelle fiir wirtschaftliche Baugestaltung und ihre Aufgaben.
[Zbl. Bauverw. 59 (1939) Nr. 20, S. 540/45.]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Spundwandeisen und
Rammen.* Male und Eigenschaften verschiedener Spundwand-
eisenarten, wie Frodingham-Hoesch, Dorman, Long- rupp,
Larssen. Rammen zum Eintreiben der Spundwandeisen. L n
gineer, Lond., (Suppl.) 167 (1939) Nr. 4349, S. HI/VI1L] n

Kloth: Rohstoffersparnis durch Stahlleichtbau. =
Ueberlegungen iber zweckmaBige Gestaltung von Bautei en im
Hinblick auf die jeweils vorliegende Beanspruchung. Beispie e
flr Werkstoffeinsparung bei richtiger Durchbildung der Baute e.
[Schriften Reichskur. Techn. i. d. Landw. Nr. 91, 1939, S. / ']

Eisen und Stahl im Wohnhausbau. Seelmeyer, G.: Der
Eisen- und Metallbedarf in haustechnischen An agen
und Ausblicke auf Sparmdglichkeiten.* Bedarf an Eisen,
Kupferlegierungen, Zink und Blei fir haustechnische Einric
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tungen, z. B. fur Heizkorper, Warmwasserbereiter usw. in Ab-
héngigkeit vom umbauten Raum. Mdogliche Einsparung an diesen
Metallen durch zweckméRige Bauart sowie durch Wahl anderer
Stoffe. [Z. VDI 83 (1939) Nr. 12, S. 349/55.]

Verwertung der Schlacken. Vorlaufiges Merkblatt fiur
die Beschaffenheit von Hochofenschlacke als StrafRen-
baustoff. Neufassung der friitheren Richtlinien fir Hochofen-
schlacke als StraBenbaustoff. Begriffsbestimmung. Beschaffen-
heit. Priufbestimmungen. [StraBe 6 (1939) Nr. 9, S. 301/03.]

Temme, Th.: Hochofenschlacke und Bitumen.* An-
wendung der Hochofenschlacke im Bitumenstralenbau. Ober-
flachenbehandlung. Asphalttrankmakadam. Asphaltmischmaka-
dam. Asphaltbeton. Schlackenmehl als Filler. Schlacke in
Bindergemischen. Dammann-Asphalt. Sandasphalt aus Hoch-
ofenschlacke. [Bitumen 9 (1939) Nr. 4, S. 68/74.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Lieferungsvorschriften. Lieferbedingungen fir Maschi-
nenputzticher, vereinbart von den auf Seite 3 bis 7 (der
Schrift) aufgefuhrten Fachorganisationen, Behérden usw. Nr. 390
A 3 der Liste des Reichsausschusses fir Lieferbedingungen (RAL)
beim Reichskuratorium fur Wirtschaftlichkeit (RKW). 3. Ausg.,
(revidiert) Mai 1939. Berlin (SW 68 Vertrieb): Beuth-Vertrieb,
G. m. b. H, 1939. (11 S.) 16°. 0,40JIM. (zuzigl. Versandkosten.

Bei Mehrabnahmen erhebliche Preisabschldge.) s BS
Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundséatzliches. Kosiol, Erich: Die be-

triebswirtschaftlichen Aufgaben der Technik. Real-

technik. Verfahrenstechnik. Technik ist ohne Wirtschaft im
Grunde zwecklos. Wirtschaft ist ohne Technik nicht durchfithrbar.
Auch die Technik hat sich nach den Forderungen der Rentabilitat
zu richten. Realtechnische, betriebstechnische, betriebswirt-
schaftliche, gesamtwirtschaftliche Rationalitdt. Zusammenarbeit
von Ingenieur und Kaufmann. [Z. handelswiss. Forschg. 33 (1939)
Nr. 4, S. 153/61.]

le Coutre, Walter: Organisation und Rechnungs-
wesen im Hinblick auf Leistungserfassung und W irt-
schaftlichkeitskontrolle. Der Kontenrahmen als Organisa-
tionplan fir das Rechnungswesen. Richtlinien zur Organisation
der Buchhaltung. Wirtschaftlichkeit. Betriebsvergleich. Mengen-
rechnung. Betriebsstatistik. [Prakt. Betr.-Wirt 19 (1939) Nr. 3,
S. 215/21; Nr. 4, S. 281/93.]

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Schatz,
Heinrich: Die Begriffe ,Betrieb”“ und ,,Unternehmung*”
innerhalb der Wirtschaftswissenschaften. Merkmale,
mogliche Formen des Betriebes. Der erwerbswirtschaftliche
Betrieb: Die Unternehmung als Sonderfall des Wirtschafts-
betriebes. Der Wirtschaftsbetrieb. Die Stellung von Betrieb und
Unternehmung zueinander. [Betr.-Wirtsch. 32 (1939) Nr. 5,
S. 112/16)] _ ) )

Schmidt, Karl: Die Kosten im System der klassi-
schen Volkswirtschaftslehre. Die Stellung der Kosten im
klassischen System. (Objektive Kostenauffassung der englischen
Klassiker. Ansédtze zur modernen Kostenauffassung bei Fr. B. W.
Hermann.) Grundlegende Arbeiten tiber das Problem der Kosten-
gestaltung. (A.Cournot: Abhéngigkeit der Kosten vom Beschaf-
tigungsgrad. E. Sax: Fixe Kosten in der Verkehrswirtschaft.
K. Bicher: EinfluR der BetriebsgroRe auf die Kostengestaltung.)
[Z. handelswiss. Forschg. 33 (1939) Nr. 3, S. 105/20.]

Schmidt, Karl: Der Kostengedanke in der modernen
volkswirtschaftlichen Theorie. Subjektive Grundlagen der
modernen Theorie. Kostentheorie von F. v. Wieser, A. Marshall
und V. Pareto. (Grundsatzliche Kostenauffassung. Problem der
Kostengestaltung.) [Z. handelswiss. Forschg. 33 (1939) Nr. 4,
S. 161/95.] . . . o Er ,

Allgemeine Betriebs- und Werkstéttenorganisation. Katthage,
Herbert: Der Fertigungsauftrag. Ein Organisations-
beispiel aus der Motorenindustrie. Allgemeine Grundsatze
fur die Auftragsfihrung in Maschinenfabriken. Organisations-
beispiel aus der Motorenindustrie: betriebliche Voraussetzungen
und das System der Fertigungsauftrage, statistische Grundlagen
fur die Fertigungsauftrage, Auftragsfihrung und Auftragsabrech-
nung. Ausgleich kurzfristiger Schwankungen des Beschaftigungs-
grades. [Z. handelswiss. Forschg. 33 (1939) Nr. 5, S. 223/33.]

C Kniehahn, Werner: Rationalisierung durch Betriebs-
iberwachung. Messen und Prifen in der Massen-
fertigung.* Messenund Prifen als Voraussetzung des Austausch -
baues. Teilebau. Wirtschaftlichkeit des Prifens und Messens in
der Massenfertigung. Von der Lehre zum selbsttdtigen Ueber-
wachen. MaRBabweichungen wirtschaftlich gesehen. Malnahmen
zum schnellen Erkennen der Fehler. Planmé&Rige Stichproben.
Zusammenbau. [Masch.-Bau Betrieb 18 (1939)Nr. 9/10, S. 219/23.]
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Prieur, Gottfried, Herbert Rossie f und Willi Reis: Ferti-
gungsplanung in Betrieb und Verkauf.* Der wirtschaft-
liche Wirkungsgrad. Die ArbeitsfluBsteuerung nach A. Schatz.
Die Uebertragung der Gedankengédnge von Schatz auf einen
Schmiedebetrieb und eine FaBfabrik. Die Zusammenhénge
zwischen betrieblicher und kaufménnischer Planung. [Arch.
Eisenhittenw. 12 (1938/39) Nr. 11, S. 571/75 (Betriebsw.-
Aussch. 153); vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 629.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Maéckel, E.:
sachen von Fehlern in der Stiuckzeitvorgabe.
nigende Beriicksichtigung des Leistunsgrades. Stoppzeit wird
angezweifelt. Zwei oder mehrere Arbeiter arbeiten an einem
Akkord: Gute des Werkstoffs, andere Drehzahl, Zeitverlust bei
Bedienung von mehreren Maschinen, zu spate Vorgabe des Akkord-
wertes. [Werkstattstechnik 33 (1939) Nr. 8, S. 217/20.]

Sonstige  betriebstechnische  Untersuchungen.  Momburg,
Margret, Dr. rer. pol., Diplom-Kaufmann: Leistungsmessung

Ur-
Unge-

im Betriebe. Maglichkeiten und Grenzen. Berlin: Walter
de Gruyter & Co. 1939. (2 Bl., 150 S.) 8°. 4,20X X (Betriebs-
und verkehrswirtschaftliche Forschungen. H. 4.) £ BE

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. Leitner, Fried-
rich, Prof. Dr. sc. pol. h. c.. Die Kontrolle in kaufménni-
schen Unternehmungen wunter besonderer Berick-
sichtigung der Bilanz- und Wirtschaftsprifungen.
5., neu bearb. Aufl. Frankfurt a. M.: J. D. Sauerlanders Verlag
1939. (VIII, 350 S.) 8» 14,10X X, geb. 1530 X V. = Bs

Kastner, Gottfried: Der Kontenrahmen vom 11. No-
vember 1937 in der Praxis. [Prakt. Betr.-Wirt 19 (1939)
Nr. 5, S. 394/406.]

Kostenwesen. Die kiunftige Kostenrechnung. Was
fir die Praxis heute schon wichtig ist. Betriebsnotwen-
diges Kapital. Zinsen fur das betriebsnotwendige Kapital. Ab-
schreibungen. Unternehmerlohn. Organisatorische Vorausset-
zungen. Kostenrechnungsgrundsatze: Allgemeines, Erfassung der
Werkstoffe, Lohne, Gemeinkosten. Verrechnung der Kosten.
Kostenstellenrechnung.  Kostentrdgerrechnung.  Bericksichti-
gung des Beschéftigungsgrades. [Wirtschaftlichkeit 13 (1939)
Nr. 235, 8.143/58.]

Was ist in Zukunft aus dem Gewinn zu decken?
Ergénzende Betrachtungen zu der Frage der Kostenrechnung.
Das allgemeine Betriebswagnis. Das Betriebsrisiko. Betriebs-
notwendige Verlustartikel. AuBerplanméaBige Betriebsaufwen-

dungen. Verlorene Entwicklungskosten. Sonstige Belastung
der Gewinnspanne. [Wirtschaftlichkeit 13 (1939) Nr. 236,
S. 213/18]

Fischer, Guido: Die betriebliche Leistungsrechnung.
Der Betrieb und seine Leistung. Neue Aufgaben des betrieb-
lichen Rechnungswesens. Abgeanderte Begriffe. Forderungen
der Leistungsrechnung. Die Relativitat betrieblicher Rechnungs-
ergebnisse. Die Leistungsrechnung greift Gber den Umfang der
Vermdgens-, Erfolgs- und Kosten-Wertrechnung hinaus, sie erfal3t
auch die Mengenrechnung. [Z. Betr.-Wirtsch. 16 (1939) Nr. 1,
S. 51/70; Nr. 2, S. 153/73]

Industrielle Budgetrechnung und Planung. Seitzer, Hermann,
Dr., Dipl.-Kaufmann: Die Stellung des Budgets im indu-
striellen Rechnungswesen. Wairzburg-Aumihle: Konrad
Triltsch 1939. (V, 113 S.) 8°. 3,90 X X. £ BS

Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Herrmann,
Hellmuth: Mehr W irtschaftlichkeit. Die Rentabilitdt hdngt
vom Grade der Wirtschaftlichkeit der Arbeitsvorgédnge ab. Wirt-

schaftsrechnung im Sinne einer Leistungsrechnung. [Prakt.
Betr.-Wirt 19 (1939) Nr. 4, S. 293/300.]
Betriebswirtschaftliche Statistik. Manecke, Fritz: Statisti-

sche Gerate.* Anwendung fiir Maschinenbesetzung, Auftrags-
verfolgung, Urlaub, Lagerhaltung, Fertigung, Maschinenbesetzung
und Auftragsuberwachung, Personenlberwachung, Haushaltplan
(Budget), Warenbestand, Herstellung und Vertrieb, Lageruber-
wachung. [Werkstattstechnik 33 (1939) Nr. 9, S. 240/44.]

Biroorganisation und Barohilfsmittel. Menzel, M.: Neue-
rungen an Biuromaschinen.* Bericht von der Leipziger
Messe. [Prakt. Betr.-Wirt 19 (1939) Nr. 4, S. 321/32.]

Schuster, Walter: Leistungssteigerung und Aufwands-
senkung im Biro durch Organisation und durch orga-
nisatorische Hilfsmittel. Leistungssteigerung durch organi-
satorische Hilfsmittel und deren richtige Eingliederung in den
Betrieb, d. h. die zweckentsprechende Verbindung zwischen
Mensch, Hilfsmittel und Betriebsaufgabe. Vordruckwesen. Sym-
bolverwendung. Biromaschinen. Durchschreibeverfahren. [Prakt.
Betr.-Wirt 19 (1939) Nr. 4, S. 313/21)]

Sonstiges. Uibrig, Gerd: Die Mdoglichkeit des gleich-
zeitigen Aufbaues von Fabrik und Organisation. (Mit

Zeitschriften- und Bilcherschau.

59. Jahrg. Nr. 26.

38 Blatt Anlagen.)
Verlag M. Dittert & Co.

Dresden (A. 16, Pfotenhauerstr. 28—30):
1939. (59 S.) 4°. — Dresden (Techn.

Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. S BsS
Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. Bdhmens und Mahrens Schwer-

industrie. Leistungsfahigkeit der Schwerindustrie in Béhmen
und Méhren. Eisenerzbergbau, Schrottversorgung, Versorgung
mit Manganerzen und Nichteisenmetallen. Kohlenverbrauch.
[Vierjahresplan 3 (1939) Nr. 7, S. 510.]

Wirtschaftspolitik. Daitz, Werner: Der Weg zur volki-
schen W irtschaft. Ausgewdahlte Reden und Aufsdtze. (2 Teile
in einem Bande.) — T. 1: Deutschlands Wirtschaftsordnung aus
eigener Kraft und eigenem Raum. — T. 2: Deutschland und die
européische GroRraumwirtschaft. «— (Mit e. Bilde des Verfassers
u. e. Vorwort von Dr. Alfred Mischke.) Minchen: Verlag der
Deutschen Technik, G. m. b. H. — Berlin: Holle & Co. i. Komm.
(1938). (263, 182 S.) 8°. Geb. 4,50JIM. (Schriftenreihe des
Nationalsozialistischen Bundes Deutscher Technik. Buch 1.) £ B £

Eisenindustrie. ZusammenschluBbewegung in der
iusoslawischen Eisenindustrie. [Stahl u. Eisen 59 (1939)
Nr. 21, S. 647.]

Friedensburg, Fr.: Der Aufbau einer Schwerindustrie
in Jugoslawien. Die Schwerindustrie Sldslawiens verfiigte
bisher nur tUber bescheidene Ansétze. In der Eisen- und Stahl-
versorgung ist Eigenbedarfsdeckung nur zu erreichen, wenn eine
Losung oder Umgehung der Koksfrage gelingt. [Dtsch. Volkswirt
13 (1939) Nr. 35, S. 1721/23]

Kartelle. Hofheinz, Ginter: Die Kartellbindung bei
internationalen Kartellen. Heidelberg: Carl Winter’s
Universitatsbuchhandlung 1939. (VIIl, 109 S.) s8° 6JIM.

(Beitrdge zum Internationalprivatrecht und zur Privatrechts-
vergleichung. Hrsg. vom Institut fur auslandisches Recht an der
Universitat Heidelberg. 7.) £ Bs

Preise. Fihrer durch das 6ffentliche Auftragswesen
einschlieRlich RPO und LSO (Richtlinien und Leitsdtze fiir
die Preisbildung bei o6ffentlichen Auftrdgen). Von Ministerialrat
Dr. Wolfgang Holtz (Reichswirtschaftsministerium) unter Mit-
arbeit von: Diplomkaufmann Max E. Pribilla (Preisbildungs-
kommissariat), Dr. Max Metzner, Rechtsanwalt Roland Risse
(beide Reichsgruppe Industrie), Dr. Steckhan (Reichsgruppe

Handel), Dr. Wolf (Reichsgruppe Handwerk). Stuttgart-O.:
Verlag fir Wirtschaft und Verkehr, Forkel & Co., (1939). (68 Bl.)
8°. 5,50 XX. (Schriftenreihe zur Neuordnung der Wirtschaft.
Hrsg.: Dr. H. Millensiefen.) £ B¢t

Verkehr.

Eisenbahnen. Kleinmann, Wilhelm: MaBnahmen und
Pldne zur Leistungssteigerung der Deutschen Reichs-

bahn. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 21, S. 613/18.]
Soziales.
Arbeitszeit. Zur Arbeitszeitfrage. Hrsg.: Arbeitswissen-

schaftliches Institut der Deutschen Arbeitsfront, Berlin. Berlin:
Verlag der Deutschen Arbeitsfront, G. m. b. H., 1939. [Zu beziehen
vom Arbeitswissenschaftlichen Institut der Deutschen Arbeits-
front, Berlin W 9, Leipziger Platz 14.] (192 S.) 4°. 3XX. SB 5

Unfélle, Unfallverhitung. Schreiner, K.: Baustahl im
Luftschutz.* Beispiele fir die Bedeutung des Stahls fiir den
Luftschutz und bauliche MaRnahmen im Stahlbau. [Baul. Luft-
schutz (Beil. z. Gasschutz u. Luftschutz) 9 (1939) Mai, S. 32/38.]

Gewerbehygiene. Hebestreit, Hermann: Gesunde Men-
schen in EisengieBereien.* MaRnahmen und Hilfsmittel
zur Verbesserung der gesundheitlichen Verhéltnisse und Ver-
hiutung von Berufskrankheiten in GieRereibetrieben und ange-
schlossenen Hilfs- und Nebenbetrieben. [Gesundh.-Fihre dtsch

Volk. 1 (1939) Nr. 1, S. 28/63.]
Hebestreit, Hermann: Trinken in Betrieben, insbe-
sondere in Hitzebetrieben. Temperaturen von Getrénken.

Erérterung der in den Betrieben ublichen Getrdanke und Vor-

schlage geelgneter Getrdnke. [Gesundh.-Fihre. dtsch Volk 1
(1939 1, S. 63/65.]

Bildung und Unterricht.

Arbeiterausbildung. Stets, Walter: Zur Fd&érderung des
Facharbeiternachwuchses. Steigender Nachwuchsbedarf
einerseits, Nachwuchsruckgang anderseits, Zusammenballung der
erufswunsche auf wenige Modeberufe bedingt. Nachwuehs-
nkung; ihr Ziel ist, den Nachwuchs auf die einzelnen Berufe

sichern&%”" ZU ™rteUf n> dabei dl« Giite der Ausbildung zu
'e Besonderheiten der Jugendlichen zu berticksich-
573/76.]

t
tigen. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 1



29. Juni 1939. Statistisches.

Die Leistung der Warmwalzwerke sowie der Hammer- und PreBwerke im Deutschen Reich )im MaH

i i Nord-, Ost- ; Stid- Saar-
Rheinland  Sieg-,Lahn-, 1 ’ _
Sorten und Dillgebietu.  Schlesien ~ und Mittel. ~ Sachsen devtsch-jang
Westfalen ~ Oberhessen deutschland
t t t t t t

Mai 1939: 25 Arbeitstage; April 1939: 23 Arbeitstage”
A. Walzwerksfertigerzeugnisse,
PreB- und Schmiedesticke

Eisenbahnoberbaustoffe............. 80 540 10934
Formstahl von 80 mm Hohe u. dariiber

einschl. Breitflanschtréger..

Stabstahl einschl. Spundwandstahl so- 46 757 67 836
wie kleiner Formstahl unt. 80 mm Hohe 319 469 4894 55040

40 448 25834

Weilbleche (ohne WeiRband) .
Réhren und Stahlflaschen
Rollendes Eisenbahnzeug, unbearb.

Schmiedestiicke* *)

Sonstige Erzeugnisse der Wannwalz-
werke sowie der Hammer-u.PreBwerke

Summe A: Mai 1939
April 1939

B. Yorgewalztes u. vorgeschmie
detes Halbzeug, in Summe A
nicht enthalten2:

immme B: Mai 1939

April 1939

Summe A und B: Mai 1939 41000

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 1.

)

Ostmark

15 212

Halbzeug (Summe A und B)

A. Walzwerksfertigerzeugnisse,
Pre- und Schmiedesticke

Eisenbahnoberbaustoffe

Formstahl von 80 mm Hohe u. dariiber
einschl. Breitflanschtrager...............
Stabstahl einschl. Spundwandstahlso-
wie kleiner Formstahl unt. 80 mmHohe

Bandstahl

W alzdraht

Universalstahl

Grobbleche (von 4,76 mm und dartber)

Mittelbleche (von 3 bis unter 4,76 mm)
Feinbleche (iber 1 bis unter 3 mm).
Feinbleche (tiber 0,32 bis 1 mm einschl.)

Feinbleche (bis 0,32 mm einschl.) .
WeiRbleche (ohne Weiband) . . =
Béhren und Stahlflaschen . . . =
Sollendes Eisenhahnzeug, unbearb.

Schmiedestiicke**)

Sonstige Erzeugnisse der Warmwalz-
werke sowie der Hammer- mPreRwerke

Summe A: Januar bis Mai 1939
Januar bis Mai 1938 .

B. Yorgewalztes u. vorgeschmie-
detes Halbzeug, in Summe A
nicht enthalten2):

Summe B: Januar bis Mai 1939 .

Januar bis Mai 1938 .

Stahl und Eisen. 781

¢ eatsches Keich insgesrint

Mai
1939
t

113 995

96 565

509 208
71443

119 626

April
1939
t

107 203
88 065

457 357
65 793

108 548



782 Stahl und Eisen.

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches (einschl. Ostmark) im Mai 1939.

Bei einer
rung der

leichten Steige-
Belegschaft waren
Stein- und Braunkohlenforde-
rung, Kokserzeugung und Bri-
kettherstellung sowohl insgesamt
als auch arbeitstaglich im Be-
richtsmonat hoher als im April
1939.

Die am 1. Mai eingetretenen
Preisabschlage fiir die Sommer-
monate fuhrten zu einer auBer-
ordentlich lebhaften Nachfrage
vor allem fur die Hausbrand-
sorten, so daB die Versorgung
héufig nur mit langeren Liefer-
fristen und gewissen Stockungen
maoglich war. Der Versand von
den Ruhr-, Aachener und
Saarzechen betrug im Mai bei
24 Arbeitstagen (im April 22)
nach den vorlaufigen Ermitt-
lungen arbeitstaglich 321 000 t

gegen 300000 t im April. Die
gegenlber dem April groRere
Gesamtmenge reichte jedoch

noch nicht aus, um die Nach-
frage aus dem In- und Ausland
zu befriedigen. Der arbeitstag-
liche Absatz von den Ruhr-
zechen stellte sich auf 273 000 t
gegen 254 000 t im April; davon
entfielen 153 000 t (140 000 t)
auf das unbestrittene und
120 000 t (114 000 t) auf das be-
strittene Gebiet.

Statistisches.

Steinkohl Braun- Koks aus
Monat und Jahr einkonlen kohlen Steinkohlen

t t t
Mai 1939 (24 Arbeitstage) 15 781 609 17 302 553 3791 502
April 1939 (22 Arbeitstage) . 14 089 189 15 774 907 3663 876
Januar bis Mai 1939 X 77 835 808 87 784 472 18 919 624
Januar bis Mai 1938 77 667 211 79 320 437 17 705 784

59. Jahrg. Nr. 26.

(Bericht der Wirtschaftsgruppe Bergbau, Berlin.)

PreRkohlen
Koks aus PreBkohlen  aus Braun-
Braun- aus Stein- kohlen
kohlen kohlen (auch NaB-
preBsteine)
t t t
283 366 520105 3917 018
279 210 496 700 3488 365
1463 377 2 897 432 19 392 425
1 311 903 2769 492 16 542 843

Die Kohlengewinnung des Deutschen Reiches im Mai 1939 nach Bezirken.

Ruhrbezirk..
Aachen
Saar und Pfalz.
Oberschlesien.
Niederschlesien.
Land Sachsen

Niedersachsen.
Ostmark
Uebriges Deutschland

Insgesamt

Mitteldeutschland
ostelbisch
westelbisch..

Rheinland...

Bayern

Ostmark

Uebriges Deutschland

Insgesamt

1) EinschlieBlich Huttenkokereien.

Der deutsche Eisenerzbergbau im Mai 19391).

a) Eisenerzgewinnung nach Bezirken.
. Jan.—Mai
Mai 1939 1939
Gewinnung Gewinnung
an verwert- Belegschaft an verwert-
barem (ab- (Beamte, barem (ab-
satzfahigem) Angestellte, satzfdhigem)
Erz Arbeiter) Erz
t t
1. Bezirksgruppe Mittel-
deutschland:
Thiir.-Sachs. Gebiet (zum Teil) 7362 251 36 356
Harzgebiet.....ocoeiiicnne 47 829 1332 216 547
Subherzynisches Gebiet (Peine,
Salzgitter) e 283 998 7 209 1420 511
Wesergebirge und Osnabriicker
Gebiet 50 904 1195 261 968
Sonstige Gebiete 5423 574 23 038
Zusammen 1: 395 516 10 561 1958 420
2. Bezirksgruppe Siegen:
Raseneisenerzgebiet und Ruhr-
gebiet s 13 022 379 82 411
Siegerlander-Wieder Spateisen-
steingebiet ... 137 742 5771 672 623
Waldeck-Sauerldnder Gebiet . 2958 264 11 519
Zusammen 2: 153 722 6414 766 553
3. Bezirksgruppe Wetzlar:
Lahn- und Dillgebiet 84 897 3792 403 584
Taunus-Hunsriick-Gebiet ein-
schlieBlich der Lindener Mark 19 684 750 94 274
Vogelsberger Basalteisenerzge-
biet 11 541 440 53 289
Zusammen 3: 116 122 4982 551 147
4. Bezirksgruppe
Siddeutschland:
Thir.-Séachs. Gebiet (zum Teil) 31 119 528 167 224
Suddeutschland........cccceveis 341 475 5969 1615 301
Zusammen 4: 372 594 6 497 1782 525
5. 08tM ark .ooeeveecceieeeens 246 635 6 298 1129 155
Zusammen 1 bis 5: 1284 589 34 752 6 187 800
b) Eisenerzgewinnung nach Sorten.
: Jan.—Mai
Mai 1939 1939
t t
Brauneisenstein bis 30 % Mn
iber 12% M n 15 730 75 688
bis 12% M n .. 708 435 3419 955
Spateisenstein.. 397 221 1862 370
Roteisenstein.. 38 642 190 309
Kalkiger FluBeisenstein 29 194 141 083
Sonstiges Eisenerz 95 367 498 395
Zusammen: 1284 589 6 187 800

1) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe Eisenerzbergbau der Wirtschafts-

gruppe Bergbau, Berlin.

Steinkohlenbergbau

. . PreBkohlen
Steinkohlenforderung Kokserzeugung aus Steinkohlen Bel
) arbeits- kalender- . arbeits- eeg-
insgesamt taglich insgesamt taglich insgesamt taglich schaft
t t t t t t
10 675 827 436 104 2957 178 95 393 370 082 15 118 311 730
603 899 25 162 116 829 3769 27118 1130 24 501
1261889 52579 1283 520 1)9 146 46 301
2322 293 96 762 171 672 5538 24 657 1027 53 822
446 409 18 600 108 263 3492 6728 280 20 595
279 769 11 657 20 384 658 13 359 557 14 322
167 264 6 970 2)133 656 2)4 313 34 073 1420 7431
16 909 677 1177
7 350 306 44 088 1837
15781 609 648 817 3791502 122 309 520 105 21 369
Braunkohlenbergbau
Braunkohlen- PreRkohlen Koks
forderung aus Braunkohlen aus Braunkohlen
. arbeits- : arbeits- : kalender-
insgesamt taglich insgesamt taglich ~ sgesamt T hich
t t t t t
4490 008 187 084 1141 989 47 583 17 871 576
7385 951 307 748 1687 498 70 312 265 471 8564
4931 335 205 472 1048 684 43 695
214 083 8920 9 973 416
274 469 11 129 28 874 1155 24 1
6 707 279
17 302 553 720 632 3917 018 163 161 283 366 9141
2 EinschlieBlich Huttenkokereien und selbstandiger Kokereien.
Italiens AuBenhandel im Jahre 1938.
Einfuhr Ausfuhr
1937 1938 1937 1938
t t t t
Steinkohlen
Anthrazit....
Gas- und Hittenkoks 12823 273 12032 288 16 314 10 995
Braunkohlen
Sonstige Brennstoffe. .
Eisenerz . 183 016 385 792 53 161
Manganerz u. manganh. Eisenerz 75 384 58 079 26 1
AlLEISEN ..o 545 053 615 339 10
Roheisen und Eisenlegierungen 23 795 70 039 4 181 28
Rohstahlblocke 2 705 4238 — 35
Puddelluppen — — 1
Vorblocke... . 37 041 10 180 - 19
Sonderstahl in Rohblécken . 84 10 — —
Schienen.... 65 833 4 353 2319
Schwellen - 1 1330 313
Schienenbefestigungsteiie . . . 37 28 825 193
Trager und U-Stahl, gewdhnlich 2 477 3337 1859 1115
Stabstahl, gewdhnlich 90 119 95335 20075 24 663
Tréger, U- u. Stabst, a. Sonderst. 9 840 7672 124 41
Form- und Stabstahl, kalt gewalzt 3245 2 640 4 51
Stabstahl, geschmiedet . 2187 1655 1392 4520
Stabstahl, bearbeitet 385 565 171 122
Bandstahl, kalt gewalzt 2 325 1823 212 699
Bleche, warm gewalzt, gewdhnl. 37 639 28 237 3557 3503
Bleche aus Sonderstahl. 1547 1680 23 _
Bleche, kalt gewalzt . 4170 3711 99 4
WeiBbleche.....ccoceuue.. 19 536 9862 22025 19 816
Sonstige Bleche, bearbeitet . 8914 5 382 9 892 4 862
Draht aller A rt... 1210 1256 3357 3 956
Kabel, Seile, Drahtgeflechte 968 956 1060 1309
Rohren, unbearbeitet. 1460 1740 1703 3202
Rohren, bearbeitet 1333 868 7 159 9343
Rohrenformstiicke, unbearbeitet 300 158 226 112
Réhrenformstiicke, bearbeitet . 957 422 84 127
GuRréhren 6077 5 698 345 219
GuBstiicke... 1541 1123 1679 1987
StahlguB und Schmiedestiicke 2 159 2 360 475 355
Bolzen, Schrauben, Nagel 2 764 2 166 12 849 13 332
Sonstige Eisenwaren . 9573 8057 15 562 14 500
| Eisen und Eisenwaren insgesamt 819 506 887 371 114631 110 746
Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Mai 1939.
April 1939 Mai 1939
Kohlenférderung t 2451 790 2 569 250
Kokserzeugung t 361 800 417 140
Brikettherstellung t 110 330 120 980
Hochdofen in Betrieb Ende des Monats 37 42
Erzeugung an Roheisen t 224 910 269 970
Rohstahl t 212 520 274 360
StahlguB t 6 040 6 670
Fertigerzeugnissen t 171150 197 400
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Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FluR- und SchweiBstahl
in GroRbritannien im April 19391).

Februar  Marz Aprii
1939*) 19392 1939
1000 t zu 1000 kg
FluRstahl:
GuBstiicke (Fertiggewicht).....cooevrivrcnnns 10,6 11,9 10,0
Schmiedestiicke 24.1 27,2 25.1
Grobbleche 4.76 mm und dartber . . .. 92,8 106,7 113,8
Mittelbleche von 3,0 bis unter 476 mm . . 10,8 9,1 10,0
Bleche unter 3,0 m m . 64,8 73,7 59,5
“Weil-, Matt- und Schwarzbleche.. 57,7 75,6 69,1
Yerzinkte Bleche.. 20,8 79,6 77,4
Schienen von rd. 20 kg, 32.9 39,0 31,7
Schienen unter rd, 30 k?'m 4,4 39 35S
Billenschienen fir StraBenbahnen.. 1,0 2,7 0,6
Schwellen und Laschen... 1,7 18 2,0
Formstahl. Trager. Stabsta 236,1 2947 276,0
"W alzdraht 43,9 48,7 49,2
Bandstahl und Roéhrenstreifen- wa 46,1 54.4 47,4
Blankgewalzte Stahlstreifen ... 18,7 24,1 18,5
Federstahl 5,6 6,1 5,6
Zusammen 672,0 S59,2 799,7
SchweiBstahl:

Stabstahl, Formstahl usw..........ccccccovviiinnnnnne 9.9 10,7 8,9
Bandstahl und Streifen fiir Rohren usw. 2.9 3,5 2,7

X) Nach den Ermittlungen der British Iron and Steel Federation.
*) Teilweise berichtigte Zahlen.

W irtschaftliche

Irans

Ein Staat Vorderasiens, der die gréRten Anstrengungen
macht, sein Wirtschaftsleben zu fordern, dessen Leistungen auf
diesem Gebiet aber ganz hinter denen der Tirkei zurlicktreten,
ist Iran. DaR seine Wirtschaft fur die westliche Welt eine kleinere
Rolle spielt als die der ihr benachbarten Tirkei, hat seinen Grund
zunéchst darin, daB diese als Anlieger des Mittelmeers gewisser-
maBen als ein europaischer, Iran aber infolge seiner geographischen
Lage als ein asiatischer Staat angesehen wird. Dazu kommt, dal
seine Wirtschaft im Vergleich zu der der Tirkei riickstandig ist,
wofir als Beweis die Tatsache geniigt, dal die Turkei bei einem
Umfang ihres Gebiets von fast 800 000 km2im Jahre 1932 uber
ein Eisenbahnnetz mit einer Streckenldnge von 5882 km, Iran
dagegen hei dem doppelten Umfang nur iber 450 km verfiigt hat.

Da die Regierung jedoch erkannt hat, dal eine Aenderung
dieses Zustandes die wichtigste Voraussetzung fur die Verwirk-
lichung ihrer Wirtschaftsziele ist, so wendet sie der Verbesserung
der Verkehrsverhdltnisse ihre ganz besondere Sorgfalt zu und hat
dabei auch schon beachtliche Erfolge erzielt. So ist im August
1938 die staatliche Transiranbahn mit einer Ldnge von 1400 km
dem Verkehr tibergeben worden. Sie fiihrt vom Kaspischen Meer
Gber Teheran nach dem Persischen Golf und schlieRt damit grofRe
Teile des Landes an ein Weltmeer an. Durch den Bau der Strecke
Teheran—Tabris soll die neue Bahn AnschluBl an das europdische
Eisenbahnnetz gewinnen. Auferdem sollen von Teheran aus noch
Zweigbahnen nach Semnan und Meshed wegen der dort fest-
gestellten Eisenerze und noch einigen anderen Orten, in deren
Néahe Kickei- und Kupfererze gefunden worden sind, gebaut
werden. Ferner sind die festen LandstraBen, die noch immer
die Haupttradger des Verkehrs bilden, von einer Lange von 2000 km
im Jahre 1925 bis 1938 auf 24 000 km gebracht worden.

Diese Arbeiten, die fortgesetzt werden, sind nicht zum
wenigsten darauf zuriickzufuhren, daR Iran eine eigene Eisen-
industrie aufbauen will, um sich in seiner Versorgung mit Ver-
brauchsgiitern auf diesem Gebiet vom Auslande mdglichst un-
abhéngig zu machen. Seine Absicht geht also weniger dahin,
Maschinen und andere Erzeugungsgiter als vielmehr Verbrauchs-
glter wie Eisenbahnschienen, landwirtschaftliche Werkzeuge und
&hnliche Erzeugnisse aus heimischen Rohstoffen herzustellen. Ver-
stdndlich ist dies insofern, als die Einfuhr solcher Waren die
Devisenbilanz des Jahres 1920 nur mit 6,3 Mill. Rial, die des
Jahres 1930 aber bereits mit 88,1 Mill. Rial belastet hat. Wenn
seitdem auch der Betrag erheblich zuriickgegangen ist, so ist er
doch fur das arme und wirtschaftlich riickstdndige Land nur mit
Mihe in Devisen aufzubringen.

Der Wunsch der iranischen Regierung, sich fir die weitere
Durchfihrung ihrer Wirtschaftsplane durch den Aufbau einer
eigenen Eisenindustrie unabhéngig zu machen, findet seine Stiitze
darin, dal das Land Uber die wichtigsten dafur notwendigen
Rohstoffe, ndmlich Kohle und Eisenerze, verfugt.

Sein sicherer Steinkohlenvorrat wird auf 1,8 Milliarden t
geschatzt und ist teilweise im Tagebau abzubauen. Nur zwei
Gruben werden mit neuzeitlichen Maschinen ausgebeutet. Fur
die Zukunft sollen jedoch die gesamten Forderanlagen auf den
heutigen Stand gebracht werden, um den steigenden Kohlen-
bedarf fir die Eisenbahnen, die Elektrizitatswerke und die Indu-
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Der AuBenhandel der Tsehecho-Slowakei im Jahre 1938.

Einfuhr in t Ausfuhr in t
1937 1938 1937 1938
Steinkohlen 1167880 1262032 2224633 1480 834
Braunkohlen. 80 S34 516 875 1845297 1264 156
Koks ... 164 853 118 024 943 455 694 295
Briketts. 28 499 23 745 104 874 42 143
Eisenerz. 1499509 1010883 181 611 203 014
Manganerz 77 713 102 786 — 980
Eisen und Eisenwaren .
insgesam o 325471 188 007 479 281 462 392 i
darunter:
AEISEN ..o 256 104 125 259 124 1730
Roheisen und Eisenlegie-
rungen 43 477 14 950 13 259 39 568
Halbzeug 934 25 946 13 921 74 378
Stabstahl und Bandstahl . 9259 6 407 115 507 114 377
Schienen u. Eisenbahnzeug 59 274 30 938 9 048
Bleche allerA rt........... 5164 2559 81 413 64 640
Walzdraht... 133 113 37 641 17 996
Drahtund Dr e 2425 2094 16 563 7211
D rahtstifte 1 69 6 092 3086
Réhren und -
stiicke ... . 931 2482 112 577 S4 524
Eisenkonstru L 2 91 3705 5 796
Sonstige Erzeugnisse aus
schmiedbarem Eisen . . 6 390 6 724 43 674 35 848
EisengieBereierzeugnisse:
GuBeiserne Rohren . . . 5 3 702 1011
Sonstige Erzeugnisse . . . 587 1036 3165 3179

R undschau.

Plane.

strie zu decken. Beabsichtigt ist, die Férderung allmahlich von
jetzt 20 000 t auf 150 000 t im Jahre zu steigern. Fir die dazu
erforderlichen Aufwendungen sind in den Staatshaushalt fir
1938/39 102 Mill. Rial (15 Mill.J1JC) eingesetzt worden. Die
groRten Kohlenlager sind die von Shemshak, 60 km nordwestlich
von Teheran. Man schéatzt die Lange des Vorkommens auf tber
70 km, von denen bis jetzt noch nicht 10 km erschlossen worden
sind. Die heutige Forderleistung von etwa 60t am Tage hofft man
bald auf 150 t bringen zu kdénnen. AuBerdem findet sich noch
Kohle an anderen Stellen, so z. B. bei Mazanderan und Isfahan,
doch werden diese Vorkommen vorlaufig nur in geringem Um-
fange ausgenutzt.

Ueber die Vorkommen an Eisenerzen, die an etwa vierzig
Stellen vorhanden sein sollen, hat die iranische Zeitung ,,Ettelaat®
folgendes berichtet:

Die Vorkommen im Kermangebiet, die teilweise Magneteisen-
erz enthalten, werden von Sachverstandigen auf 15 Mill. t mit
65 % Fe geschatzt. Weitere Vorkommen zwischen Kerman lind
Kashan und zwischen Shahrud und Teheran, besonders auch bei
Semnan, etwa 160 km dstlich von Teheran, schatzt man auf einen
Vorrat fir etwa 15 Jahre bei einer Tagesforderung von 50 t. Die
Ebene zwischen Soltanieh und Kazvin, etwa 240 km westlich
von Teheran, ebenso die ndhere LTngebung von Teheran enthalten
Eisenstein, der nach den Angaben des Blattes das neue Hutten-
werk bei Aminabad fir mehrere Jahre ausreichend versorgen
soll. Zur Zeit werden einige Gruben bei Teheran und Semnan
betrieben, deren Forderung bis zur Arbeitsaufnahme des Hitten-
werkes gelagert wird. Der Bau einer Nebenbahn von Garmsa
nach Semnan erfolgt ebenfalls im Hinblick auf die kunftig zu
beférdernden Erzmengen.

AulBer Eisenerzen sind in Iran noch viele andere Erze fest-
gestellt worden, deren Ausbeutung sich eine hollandische Gesell-
schaft durch einen am 19. Mérz 1939 mit der iranischen Regierung
abgeschlossenen Vertrag gesichert hat. Da auch der Abbau
etwaiger Eisenerzvorkommen vorgesehen ist, so sei hier Naheres
darliber mitgeteilt. Das Abkommen bezieht sich auf zwei Gebiete.
Das erste liegt im Nordwesten. Das zweite Gebiet st6Rt an den
Persischen Golf — die der Kiste vorgelagerten Inseln sind in-
begriffen — und reicht einschlieRlich des Hafens Bender Abbas
bis zum 30. Breitengrad; westlich und &stlich wird es ungeféhr
von dem 45. und 58. Léngengrad eingeschlossen. Beide Gebiete
haben eine Oberflache von rd. 236 000 km2 sind also reichlich
siebenmal so groR wie die Niederlande. Im ndérdlichen Gebiete
finden sich u. a. Blei-, Silber- und Kupfererze. Auch die Er-
schlieBung der dortigen Oelvorkommen ist der Gesellschaft zu-
gesprochen worden. Erd6l wird vor allem im sudlichen Teil dieses
nérdlichen Gebietes, in der Umgebung der Stadt Kum, vermutet.
Dort ist auch das Vorhandensein von Kupfer-, Chrom- und Eisen-
erzen, von Schwefel und Asbest festgestellt worden. Teilweise
hegen diese Fundstétten nicht weit von der Kiiste, so dal die
Erze in unaufbereitetem Zustande versandt werden kénnen. Das
Abkommen gilt fur drei Jahre. Fir die Bezirke, in denen man
innerhalb der Zeit flindig wird, kann die Gesellschaft Gerechtsame
beantragen, deren Zeitdauer sich auf 60 Jahre belduft. Der Ge-
sellschaft ist die volle Mitwirkung der Regierung zugesichert.
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Der Reingewinn wird zu gleichen Teilen zwischen dieser und der
Gesellschaft geteilt. Fur die einzelnen Fundgebiete werden be-
sondere Tochtergesellschaften gebildet, die keinerlei Ein- und
Ausfuhrzoélle zu zahlen haben und auch von allen gegenwartigen
und kunftigen Reichs-, Gemeinde- und anderen Steuern befreit wer-
den; ebenso sollen etwaige Deviseneinschrankungen fiir die Gesell-
schaftnichtgelten, gleichermaRen nichtirgendwelche zukiinftige Be-
schrankungen der Einfuhr fur die betriebsnotwendigen Werkstoffe
und der Ausfuhr der gewonnenen Erzeugnisse. Laut Vertrag wird
iranisches Kapital zur Finanzierung der Ausbeutung zugezogen.

Die einzige geldliche Verpflichtung, die die Algemeene
Exploratie Maatschappij auf sich genommen hat, ist die Anlage
eines Mindestbetrages von 0,1 Mul. hfl im ersten Vertrags]ahr.
Im zweiten und dritten Vertragsjahr sind mindestens je 0,2 Mill. hfl
fir Aufspirungen und Schiurfungen auszugeben. Der Bericht
erwéhnt in diesem Zusammenhéange, daf Iran bisher bodenkundig
planmdBig noch nicht untersucht worden ist. Vorldufige Schir-
fungen innerhalb der Vertragsgebiete lassen jedoch das Vorkom-
men verschiedener Erze vermuten.

Griechenlands Auflenhandel an Eisen und
Im Jahre 1938 betrug die Einfuhr Griechenlands an Eisen
und Eisenwaren insgesamt 141 384t gegenlber 162 902 t im Jahre
vorher. Sie war damit um 13,2 % niedriger als im Jahre 1937,
aber immerhin noch etwas gréRer als im Jahre 1936, in dem rund
139 000 t eingefihrt wurden (s. Zahlentafel 1).

Vereins-Nachnchten. 5 Jahrg. ,N r«

aber nicht nur seine Eis“ ® ~ f” ustrie auf-

Iran  will
sondern auf dieser Grundlage auch eine s Huttenwerk im
bauen. In Aminabad bei Teheran ist ein pas Werk
Bau, das im Jahre 1941 fertiggcatell s giemens.Martin.

wird aus zwei Hochdfen, einem v o U siJv san]agen bestehen.
Stahlwerk und den dazu geE°rf?den grze verwendet werden.

Es sollen. nur einheimische Kohlen und eut-
Die Xus Uﬂrung Ist einer Ar eltsgememschaft der Belgen eut

sehen Firmen Krupp, Essen, und der Demag, Duisburg, uber-

tragWennrauch diese Plane vorlaufig die A~fuhr der westichen
Industrielander nach Iran nicht beeintrachtigen ~erden, so ist
es doch eine alte Erfahrung, dal der Aufbau einer D
schaffenden Industrie noch immer in jedem Lande zur Schaffung
einer eisenverarbeitenden Industrie und dami zu

Schrankung der Einfuhr gefihrt hat. Ehe dies in ral} A
wird allerdings noch lange Zeit vergehen, weil es sic er ic nie
leicht sein wird, den iranischen Bauern zum n us riear €i er

zu erziehen. Dr- Paul Sprecht.

Eisenwaren in den Jahren 1937 und 1938*

An Eisenerz wurden im Jahre 1938 insgesamt 308 535 t
ausgefihrt gegeniiber 338203 t im Vorjahre. Hauptabsatz-
gebiet fir griechische Eisenerze ist nach wie vor das Deutsche
Beich. Betrug doch allein die Ausfuhr dorthin im Jahre 1938
mit 155475 t Uber 50 % der ausgefihrten Erze. Die Ausfuhr

Zahlentafel 1. Griechenlands Einfuhr an Eisen und Eisenwaren in den Jahren 1937 und 1938 (in t).

Gesamteinfuhr

davon u. a aus

Deutsches Reich ~ Belgien-Luxem- Grag- Frankreich Ver. Staaten Italien Polen
1937 1938 burg britannien und Danzig
1937 1 1938 1937 1 1938 1937 1938 1937 1938 1937 11938 1937 1938 1937 1938 1
Roheisen und Halbzeug 7730 11456 554 837 272 110 3053 5402 1512 1947 — —
Eisen, gewalzt oder gezo-
gen, nicht bearbeitet. 85 709 67 998 56 439 43 924 12 314 9 139 191 60 10469 3199 1523 2408 — — 2244 5829
Bleche . 27672 32 301 18722 21288 2248 4215 1601 963 64 1152 3296 2904 1141 795 -
Draht 10 232 9 414 8 705 7920 45 19 703 864 208 51 41 25 144 354 -
1Rohren 7 060 7298 5568 5786 23 16 146 69 1067 1073 — 26 104 33 54 1
i Blechware 2198 1420 866 583 29 19 142 71 62 21 382 363 178 115
j Drahtwaren 141 109 105 93 — 4 5 1 3
Werkzeuge 873 688 759 568 — _ 3 2 26 33 20 36 22
I Ketten 174 473 152 423 — _ 3 12 — 14 18
1Beschlage - ~ 1
Fenster.. 445 320 403 283 2 1 5 5 2 6 2 3 12
Nagel, Schra 1722 1106 807 623 262 19 v 74 14 27 !
Sonstige Elsenwaren . 18 946 8711 15 891 7745 1515 125 433 398 32 19 j 508 30 50 31 — 1_
Insgesamt ... | 162902 141384 108971 190078 16438 113553 13581 12632 14 983 10956 17303 7744 1667 1498 2277 5883

Aus dem Deutschen Beich (Altreich) kamen im Jahre 1938
Im Jahre

von M anganerz stellte sich auf 3065t gegentiber 15311 im Jahre

insgesamt 90 078 t, das sind 63,7 % der Gesamteinfuhr.
1937 war das Beich an der griechischen Eiseneinfuhr mit 108 971 t
oder mit 66,9 % beteiligt. Weitere Einfuhrldnder waren 1938
u. a. Belgien-Luxemburg mit 13553 t = 9,6 % der Gesamt-
einfuhr, Frankreich mit 10 956t = 7,7 %, die Vereinigten Staaten
mit 7744 t = 55 %, Polen und Danzig mit 5883 t = 4,2 %,
GroRbritannien mit 2632 t = 19 % und ltalien mit 1498 t
= 1,1 %. Erheblich zugenommen haben im Jahre 1938 gegeniiber
1937 nur die Lieferungen Polens und Danzigs, und zwar von 2277 t
auf 5883 t oder um 156 %. Eine — allerdings nur geringe —
Steigerung verzeichnet auferdem noch die Einfuhr aus den Ver-
einigten Staaten, wahrend die Beziige aus allen tUbrigen Landern
zuriickgegangen sind. Von den eingefiihrten Eisensorten haben
nur Boheisen und Halbzeug sowie Bleche eine groBere Zunahme
aufzuweisen. So ist z. B. die Boheisen- und Halbzeugeinfuhr
um 48,2 % und die Einfuhr von Blech um 17,1 % gestiegen.

V ereins-N achrichten.

V erein D eutscher Eisenhiittenleute.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Reiner’ Dipl.-Ing., Gruppenvorstand der Fried. Krupp
Hochofenwerk Borbeck, Essen-Borbeck; Wohnuns-
Leimgardtsfeld 34. f£001

Diergarten, Heinz, Dipl.-Ing., Deutsche Edelstahlwerke A.-G.
Forschungsstelle Krefeld; Wohnung: Grazer Platz 15. 36 089

Fa heuer sen Adolf, Ingenieur der Demag A.-G. Duisburg, Tokyo
(Japan), 612 Yusen-Building. w0

Hartmann, Otto, Ingenieur, Beauftragter des Beichsverbandes
der Dt Luftfahrtindustrie, Berlin W 35, Tirpitzufer 90- Woh-
nung: Bruck (a. d. Mur/Steiermark), Untere Siedlungsgasse 3.

38 057

Afir,en”
A.-G,

1937. Im einzelnen gestaltete sich die Ausfuhr an Erz wie folgt.

1937 1938

t t
Eisenerz .. 338 203 308 535
davon nach:

dem Deutschen Reich 145 435 155 475

den Niederlanden 46 100 47 250

Italien .., 27 190 1500

GroRbritannien 30 868 13 970

Polen und Danzig . . 47 200 54 400

sonstigen Landern . . 41 410 35 940

1937 1938

t t
M anganerz........ 1531 3065
davon nach:

GroRbritannien 19 452

Frankreich 1433 2406

sonstigen Landern 79 207
Hoesch, Karl Hein, Dr. phil., Prokurist, I. W. A. Kufferath & Co.,
Diiren; Wohnung: Oberstr. 64. 37 191

Huth, Hermann, Dipl.-Ing., Fa. Joh. Moritz Kump, Altena (Westf.);
Wohnung: Holtzbrinckstr. 5. 27 118

Ruttmann, Wilhelm, Dr.-Ing., Leiter der Materialprifanstatt der
Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt; Woh-
nung: Berlin-Charlottenburg 9, Hessenallee 13. 33 111

Schneider, Otto, Dr.-Ing., Kegierungsrat, Wehrwirtschaftliche Abt.
fur den Wehrwirtschaftsbezirk XI1I, Wiesbhaden; Wohnung:
Bheinstr. UI. 30 140

Gestorben.

Erdmann, Konrad, Dr. mont. E. h., Generaldirektor, Badenthein
(Kérnten). * 22. 4. 1877, | 18. 5. 1939.

Jiihling, Alfred, Oberingenieur, Bochum.

Schumacher, Wilhelm, Dr., Fabrikbesitzer, Potsdam.
t 16. 6. 1939.

*6.1. 1874, t 9. 5.1939.
*5.7. 1863

Das Inhaltsverzeichnis zum 1 Halbjahrsbande 1939 wird
einem der nachsten Hefte beigegeben werden.



