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G eschichte, ihr heutiger Stand

fir die nahe Zukunft.

Von Adolf Meyer in Baden (Schweiz)l).

(Geschichtlicher Ueberblick tber die Entwicklung der Verbrennungsgasturbine.

Verschiedene Gebiete fiir Anwendung der

Verbrennungsturbine in ihrer einfachsten Form. Hinweis, auf welchem Wege der Vorgang verbessert werden kann und wie
die Aussichten der so verbesserten Gasturbinenanlage sind.)

D ie bisher fast allgemein angewendete Bezeichnung

»Gleichdruck-Gasturbine® st falsch fir eine
Turbine, die mit einer Verbrennung betrieben wird, wenn
diese stetig unter Druck vor sich geht, wobei die Gasturbine
mit dem Verbrennungsraum dauernd in Verbindung steht.
Der Ausdruck ,,Gleichdruckturbine® wurde gewahlt im
Gegensatz zur ,,Gleichraum-* oder , Explosions-
turbine®, bei der die Verbrennung in einer geschlossenen
Kammer unter erheblicher Drucksteigerung explosionsartig
vor sich geht. Es bleibt jedoch bei der sogenannten ,,Gleich-
druckturbine* weder der Druck im Verbrennungsraum,
noch der vor der Turbine im Betriebe gleich, wie beispiels-
weise der eines Kessels; der Druck ist vielmehr abhéngig
von der Belastung und wechselt mit dieser.

Es ist deshalb richtiger, eine solche Turbine ,,Gas-
turbine mit stetiger Verbrennung“ oder kurz ,,Ver-
brennungsturbine® zu nennen, im Gegensatz zur Explo-
sionsturbine.

Fevthinhn

Mit der Einfihrung der Gasturbine in Krafterzeugung
und Kraftversorgung wird ein alter Traum des Ingenieurs
erfillt.

Es gibt wohl kaum eine Maschinengattung, mit der
sich die Erfinder, berufene und unberufene, mehr beschéftigt
haben als mit der Gasturbine. Die Zahl der Vorschlage
fur Verfahren zum Betrieb von Gasturbinen ist grof3, die
Zahl der Patente fur Bauarten und Bauteile von Gas-
turbinen geht in die Tausende.

Wie aus den Aufzeichnungen der Patentdmter verschie-
dener L&nder zu ersehen ist, haben die Erfinder schon recht
frihzeitig angefangen, sich mit dieser Aufgabe zu beschéaf-
tigen. Das erste Patent wurde in England im Jahre 1791
einem John Barber erteilt; siehe Bild 1. Die Zahl der Patente
hat seither in steter Weise zugenommen.

Was mag nun die ersten Erfinder der Gasturbine dazu ge-
trieben haben, die damals allein herrschende Kolbendampf-
maschine verdrangen oder ersetzen zu wollen ? Es gibt hierfur
zwei Grinde: In dieser Zeit war es wohl noch keine Frage des
Wirkungsgrades des Vorganges, da man damals Uber die
Warmelehre noch recht wenig wufte, sondern eher der
gefuhlsméafRige Wunsch, einerseits die Dampfmaschinen-

1) Vgl. auch Brown-Boveri-Mitt. 26 (1939) S. 123/36.
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anlage, die aus Dampfkessel, Dampfmaschine und dem Kon-
densator mit seinen Hilfsmaschinen besteht, durch etwas
Einfacheres zu ersetzen, und anderseits durch die Anwen-
dung der Turbine, die Dreh-

bewegung, die in den meisten

Féallen fir die Uebermittlung

der Nutzleistung erwunscht

ist, unmittelbar zu erzeugen,

statt sie, wie dies bei den

bis dahin Ublichen Kolben-

maschinen geschah, aus einer

hin- und hergehenden Bewe-

gung durch Kurbel- und

Pleuelstange in eine drehende

Uberzufihren.

Ob eine derartige
Verbrennungsturbinen-
anlage die gewunschte
Vereinfachung ergibt,
kann man aus Bild 2
ersehen, das eine Anlage  §
in ihrer einfachsten Aus-
fuhrung darstellt, b ist
hier die Brennkammer
in der das Gas durch
stetige  Verbrennung
irgendeines Brenn-
stoffes in verdichteter
Luft erzeugt wird,
wobei das Gas (das Ver-

brennungserzeugnis)
auf hohe Temperatur
gebracht wird.

Bild 1.
Barber.

Erste Gasmaschine von John
Englische Patentzeichnung
vom Jahre 1791.

a = Turbine
Je nach Art des b = Gas- und Luftkompressor
¢ = Verbrennungskammer
Brennstoffes unter- d = Mischbehalter
scheidet man unter e — Gaserzeuger.

den Verbrennungsgasturbinen wieder Oelturbinen, Naturgas-
turbinen, Hochofengasturbinen, Kohlenstaubturbinen usw.

Bei all diesen Brennstoffen ist die Verbrennungstempe-
ratur so hoch, daf sie nach der Verbrennung auf einen
Wert erniedrigt werden muf3, der der Dauerstandfestigkeit
der Beschauflung der Gasturbine angemessen ist, was durch
Zusatz groRerer Luftmengen, durch Wassereinspritzung,
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Wasseroberflachenkiihlung od. dgl. geschehen kann. Von
den beiden genannten scheidet die Wassereinspritzung
wegen des Verlustes der latenten Warme praktisch aus.

Die Anlage nach Bild 2 verwendet Oel als Brennstoff
und UeberschuBluft als Kuhlmittel. Die gesamte Luft-
menge, Verbrennungsluft und Kduhlluft, wird durch das

Bild 2. Einfachste Form einer Verbrennungs-Gasturbinenanlage mit Reaktions-
Oelfeuerung undKihlung durch UeberschuBIgfltmze nach Bild 3 und 4 die schon im

h = Sicherheitsventil
i = Generator
k = Anwurfmotor,

gasturbine und Axialgeblase fir

a = Axialgeblédse d = Drallkdrper
b = Brennkammer e = Kihlluftmantel
¢ = Brennstoffdise f = Gasturbinenschaufeln

g Gasturbine

Axialgeblase a aus der Luft angesaugt, auf den Druck der
Verbrennung, etwa 4 bis 5 kg/cm2 abs, verdichtet und in
die Brennkammer b gedriickt. Ein Teil der Luft dient
daselbst zur Verbrennung des Oeles, das bei ¢ in den
Brenner d eintritt, wéhrend der Rest in einem Ringraum
zwischen dem Mantel der Verbrennungskammer und dem
Mantel des Brenners durchgeschickt wird, um so die von der
Brennerwand ausstrémende Warme aufzunehmen und um
die Temperatur der Verbrennungserzeugnisse durch Mischung
am Ende des Brenners auf den fir die Gasturbinenbeschauf-
lung f zulé&ssigen Wert herabzumindern. Aus der Gas-
turbine g treten die Gase bei dieser einfachsten Form der
Gasturbine unmittelbar in den Kamin tber. Die Regelung
der Gasturbine geschieht durch Steuerung des Oelzutrittes
einerseits und durch ein Umfuhrungsventil h als Sicher-
heitsventil anderseits. Die Gasturbine treibt aulRer dem er-
wéahnten Kompressor den Generator i unmittelbar oder tber
ein Getriebe an. Die einzigen Hilfsmaschinen der Anlage
sind: ein Anwurfmotor k, der so bemessen werden muR, dai
der Kompressor bei der Inbetriebsetzung gentigend Luft fiir
die Ziindung an die Brennkammer liefert, sowie die Oelpum-
pen fir das Steuerdl einerseits und das Brenndl anderseits.

Man sieht hieraus, daR die von den ersten Erfindern
erstrebte Vereinfachung gegeniiber einer Dampfanlage wirk-
lich erreicht wird, indem sowohl der Kessel mit seinen Hilfs-
maschinen, wie Speisepumpen, Wasseraufbereitung usw., als
auch die Kondensationsanlage mit ihren Hilfsmaschinen:
Kuhlwasserpumpe, Luftpumpe, Kondensatpumpe, sowie
Wasserfassungen oder etwaigen Kihltirmen fortfallen. An
Stelle des Kessels tritt eine einfache Verbrennungskammer,
dafir muB man jedoch die Anwendung eines Kompressors
in Kauf nehmen, der wesentlich gréfRer und teurer ist als
die bei Kesseln ublichen Geblase.

Spatere Erfinder hatten wohl mehr den Wunsch, den
Wirkungsgrad gegentiber dem Dampfproze3 zu verbessern.
So schreibt um das Jahr 1850 herum Redtenbacher an
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Zeuner: ,,Das Grundprinzip der Dampfbildung und Dampf-
benutzung ist falsch. In hoffentlich nicht zu langer Zeit
werden die Dampfmaschinen verschwinden, wenn man erst
Uber das Wesen und die Wirkungen der Wéarme ins klare
gekommen ist.”“ Dall diese Prophezeiung Redtenbachers
bis heute noch nicht in Erfullung gegangen ist, ist wohl
vor allem der Erfindung der Dampftur-
bine zuzuschreiben, die dem Dampfpro-
zel3 einen neuen machtigen Anstol’ gab
und die Gasturbinenfrage wieder fir
langere Zeit in den Hintergrund drangte;
wurde doch dadurch ein Teil dessen, was
durch die Gasturbine erreicht werden
sollte, ndmlich die unmittelbare Erzeu-
gung einer Drehbewegung ohne Vermitt-
lung von Kolben, Kurbeln und derglei-
chen, verwirklicht. Die Ausfiihrung der
Gasturbine war auch von diesem Ge-
sichtspunkt aus so lange nicht sehr reiz-
voll, als der fur die Erzeugung der Druck-
luft notwendige Kompressor als Kolben-
kompressor gebaut werden muRite, da
dadurch der Grundsatz der nur drehen-
den Bewegung durchbrochen wurde.
Die erste Ausfihrung einer
Gleichdruck-Gasturbine ist wahr-
scheinlich die HeiRluftturbine von

Jahre 1872 erdacht worden sein soll, wah-
rend in den Jahren 1900 und 1904 damit

Bild 3. HeiBluftturbine von Stolze (1900 bis 1904).

Versuche gemacht wurden. Die Turbogruppe ist deshalb
besonders bemerkenswert, weil als Gasturbine eine viel-
stufige Reaktionsturbine und als Gebléase ein vielstufiges
Axialgeblase, wohl das erste seiner Art, zur Anwendung
kommen. Dal dieser Ausfiihrung kein Erfolg beschieden
war, ist bei dem damaligen Stand der Technik und der
beschrankten Kenntnis der Aerodynamik nicht verwunder-
lich, hat doch selbst Sir Charles Parsons den Axialkom-
pressor nach vielen Versuchen ungefahr zur gleichen Zeit
aufgegeben?).

Es ist wohl mehr als ein merkwirdiger Zufall, dafd
auch der erste Zentrifugalkompressor, ein dreizylindriger
lurbokompressor der Firma Brown-Boveri mit 25 in Reihe

2) Engineering 144 (1937) S. 632/34, 695/96 u. 759/61.
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geschalteten Radern und einem Enddruck von 4 kg/cm2abs,
fur den Betrieb einer Gasturbine diente.

Es handelte sich hier um die Turbine von Armangaud
Lemale, die mit Petroleum als Brennstoff betrieben
wurde. Die Temperatur vor den Dusen von 560° wurde
durch Wassereinspritzen in die Brennkammer erreicht, und
die Turbine war bei 4 kg/cm2 Luftdruck gerade in der
Lage, die eigene Kompressionsleistung zu liefern. Eine

Bild 4. HeiBluftturbine von Stolze.

a = vielstufiges Axialgeblédse

Nutzleistung war somit nicht vorhanden, der Wirkungs-
grad gleich Null. Die Société des Turbo-Moteurs, die diese
Turbine gebaut hat, fand trotzdem ein Anwendungsgebiet
fur die mit dieser Ausfiihrung erworbenen
Erfahrungen, indem sie bei Torpedos, die
bisher nur mit verdichteter Luft betrieben
wurden, Petroleum einspritzte und durch
dessen Verbrennung eine wesentliche Mehr-
leistung erzielte. Die Bedingungen waren
dabei denkbar gunstig, da Wasser als
kihlendes Mittel beim Torpedo in belie-
biger Menge stets vorhanden ist.

Warum dieser Erstlingsturbine kein
Erfolg beschieden sein konnte, geht am
besten aus Bild 5 hervor, das den thermo-
dynamischen Wirkungsgrad einer Anlage
nach Bild 2, d. h. ohne Warmeaustausch
zwischen Abgasen und verdichteter Luft,
in Abhéngigkeit von dem Produkt aus
Turbinen- und Geblésewirkungsgrad fir
verschiedene Temperaturen vor der Tur-
binenbeschauflung zeigt. Man kann daraus
ersehen, daR selbst bei einem Gesamt-
wirkungsgrad der Geblasegruppe von 53%,
entsprechend einem Turbinenwirkungsgrad
von 78% und einem solchen des Ge-
blases von 68%, wie sie damals kaum
erreichbar waren, der Wirkungsgrad einer

Thermischer

V-
bei t

bei t

3=

o
Gasturbine bei 550° Gastemperatur vor o
der Turbine gleich Null ist und selbst bei einer auch
heute noch unerreichbaren Temperatur von 800° 5% nicht

Uberschritten hétte.

Der Grund dieses kléaglichen Ergebnisses ist die grofle
Menge von Druckluft, die man braucht, um die Verbren-
nungstemperatur von etwa 1800 bis 2000° durch Mischung
auf die fur die Gasturbinenbeschauflung zuldssige Tempe-
ratur herunterzubringen.

Um diese fur den damaligen Stand der Technik unlber-
windliche Schwierigkeit zu umgehen, wandte sich H. Holz-
warth im Jahre 1909 der Explosions- oder Gleichraum-
turbine zu. Hier wird der Brennstoff (verwendet wurde
bisher Oel, Hochofengas und Kohlenstaub) in einen mit
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b = vielstufige Reaktionsgasturbine =

W irkungsgrad =

Nutzleistung x 100
Gasturbinenleistung

Nutzleistung x 100
Gasturbinenleistung

Nutzleistung x 100

Nutzleistung x 100
Gasturbinenleistiing
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Druckluft gefullten allseitig geschlossenen Verbrennungs-
raum eingebracht und das Gemisch entzlindet, wobei der
Druck auf ein Mehrfaches (das etwa 4,5fache) ansteigt.
Die Verbrennungskammern, Dusen, Rad und Schaufeln
sind hier wassergekihlt, so dal aus zwei Griinden die

Kompressorleistung ein Bruchteil derjenigen der Gleich-

druck- oder Verbrennungsturbine wird und sich ein

schlechter Wirkungsgrad des Kompressors nicht mehr so
verheerend auswirkt. Die Griinde
sind:

1. fur die Verbrennung ist nur
ein Kleiner Luftiiberschuf? not-
wendig, da die heiBen Teile
mit Wasser gekihlt werden;

2. diese Luftmenge ist nur auf
etwa ein Viertel des End-
druckes zu verdichten.

Diese Vorteile werden aller-
dings durch den Nachteil einer ver-
wickelteren und teureren Anlage
erkauft. Erstens sind fir die
Brennkammer eine Anzahl von
gesteuerten Ventilen notwendig,
zweitens muf? zum Nutzbar-
machen der durch das Kuhlwasser abgefihrten Verlustwarme
es zum Verdampfen gebracht und der Dampf in einer Turbine
zum Antrieb des Kompressors verwendet werden.

Luftvorwéarmer.

700
tiGesamt=iGeb/asex 7 Turbne

Bild 5. WarmeWirkungsgrad an der Gasturbinenkupplung fiir verschiedene
GesamtWirkungsgrade von Geblase und Turbine und verschiedene Tem-

peraturen vor der Turbine ohne Ausnutzung der Abgase.

Thermischer
Kupplungswirkungsgrad bei
550° vor Turbine.
Kupplungswirkungsgrad bei
650° vor Turbine.
Kupplungswirkungsgrad bei
800° vor Turbine.
Kupplungswirkungsgrad bei
1200° vor Turbine.

W drmeaquivalent der
Nettoleistung an der Kupplung

eingftfuhrte Brennstoffwarme

1=

vor Gasturbine = 550°

vor Gasturbine = 650°

Angenommenes Druckverhéaltnis
im Geblase:

Gasturbinenleistung ) P 1/P 2 = 4,2 bei 550° vor Turbine
bei t vor Gasturbine = 800 P1/P2 = 6,0 bei 650° vor Turbine
P 1/P 2 = 7,2 bei 800° vor Turbine

P 1/P 2= 12,0bei 1200° vor Turbine

vor Gasturbine = 1200° ohne W éarmeaustauscher.

Damit diese Turbine die Kompressorleistung aufbringen
kann, muf3 sie mit Kondensation arbeiten, so dal} auch
ein Kondensator mit allen seinen Hilfsmaschinen sowie
eine Kuhlwasserbeschaffung notwendig wird. Die erste
Turbine dieser Art wurde in den Jahren 1906 bis 1908
nach Angaben von Holzwarth bei Kérting in Hannover
gebaut. Auf Grund der an dieser Versuchsturbine gewon-
nenen Ergebnisse wurde in den Jahren 1909 bis 1913 im
Auftrage von Holzwarth eine weitere Gasturbine von
nominal 1000 PS von Brown-Boveri erbaut und versucht,
die jedoch nur etwa 200 PS Nutzleistung ergab. Weitere
Holzwarth-Gasturbinen wurden dann in den Jahren 1914
bis 1927 von der Firma Thyssen gebaut, von denen jedoch
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keine in einen Betrieb Ubergefuhrt wurde. Im Jahre 1928
nahm Brown-Boveri erneut den Bau einer Holzwarth-
Gasturbine auf und schlug fir diese ein Verfahren vor,
das man ein Zweikammer-Zweitakt-Verfahren nennen
kénnte. Das Schema der Anlage geht aus Bild 6 hervor;

Bild 6. Holzwarth-Explosionsgasturbine. Zweikammer- und
Zweitaktsystem.

sie wird seit dem Jahre 1933 in einem deutschen Hutten-
werk mit Hochofengas betrieben und hat Ergebnisse gezei-
tigt, die zur Bestellung einer weiteren, grof3eren Gasturbine
von 5000 PS fuhrten; diese Turbine befindet sich jetzt bei
Brown-Boveri in Mannheim in Ausfihrung.

Obwohl dieser Aufsatz nicht der Verpuffungs-, sondern
der Verbrennungsturbine gewidmet ist,
sei dennoch darauf hingewiesen, welche
Unsumme von Arbeit von Holzwarth
und seinen Mitarbeitern in den dreif3ig
Jahren ununterbrochener Tatigkeit an
der Gasturbine geleistet worden ist und
mit welcher Zahigkeit und welchem Opfer-
mut sie sich dieser Idee gewidmet haben.

Aus der Beschéaftigung mit der Holz-
warth-GasturbineistderVelox-Kessel3
hervorgegangen, der wieder zur Verbren-
nungsturbine zurtickgefuhrthat. DerVelox-
Kessel ist ein druckgefeuerter Kessel, bei
dem der Druck durch ein Gebléase er-
zeugt wird; dieses wird durch eine Gas-
turbine angetrieben, welche die Abgase
des Kessels verarbeitet. Ein Teil des
im Geblase erzeugten Druckes wird
dazu verwendet, um in den warmelbertragenden Teilen
des Kessels hohe Gasgeschwindigkeiten aufrechtzuerhalten,
die hohe Warmeiibergange ergeben. Der Rest des Druckes
wird fir den Antrieb der Gasturbine gebraucht. Hier ergab
sich nun die Notwendigkeit, eine Geblasegruppe mit hohem
Wirkungsgrad zu schaffen, da sonst die Abgasturbine nicht
in der Lage ware, die Leistung des Kompressors aufzubringen
und somit eine Zusatzleistung irgendwelcher Art auf-

3 Noack, W. G.:
(Masch.-Aussch. 60).

Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 1086/91
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gewendet werden mufite, die den Wirkungsgrad des Kessels
wesentlich beeintrachtigen wirde.

Die Losung dieser Aufgabe ergab sich in einer 4- bis
ostufigen Reaktionsturbine und einem 10- bis 12stufigen
Axialkompressor, bei dessen Entwurf alle neuzeitlichen
Erkenntnisse der Aerodynamik bericksichtigt wurden, so
daf? in den meisten Féllen bei Vollast nicht nur keine
Zusatzleistung gebraucht, sondern UeberschuBenergie er-
zeugt wird.

Feotiper Stind

Nachdem sich fiir gréRere Gruppen dieser Art Gesamt-
wirkungsgrade von Uber 70 % ergaben, war es an der Zeit,
sich dariiber Rechenschaft zu geben, was sich ohne den
Umweg Uber den Dampf unmittelbar mit der Verbrennungs-
turbine erzielen liefe. Aus dem bereits flr den Nachweis
der Fruchtlosigkeit friiherer Versuche benutzten Bild 5
geht hervor, da mit Gruppenwirkungsgraden von 70 bis
75% sich flr verschiedene Temperaturen vor der Gasturbine
folgende Kupplungswirkungsgrade des Gasturbinenbetriebes
erreichen lassen:

Gastemperatur am
Turbineneintritt

fer Varbrernrrystodine,

Thermischer Kupplungs-
wirkungsgrad in %

fur 550° 15 bis 18 %
fur 650° 19 bis 23%
fur 800° 22 bis 26%.

AuRer dem Wirkungsgrad war nun vor allem die Frage
maBgebend, welche Temperaturen mit Ricksicht auf die
Gasturbinenbeschaufelung ungestraft angewendet werden
koénnen. Sowohl auf Grund der an Velox-Kesseln gewon-
nenen Erfahrungen als auch besonders auf Grund der
Ergebnisse von Hunderten von Abgasturbinen fir die Auf-
ladung von Dieselmotoren konnte man mit den heute zur
Verfugung stehenden Schaufelwerkstoffen fir ungekuhlte
Schaufeln die Temperatur von 550° als durchaus betriebs-
sicher bezeichnen unter voller Bericksichtigung der bei
Regelungsvorgangen unvermeidlichen Temperaturschwan-
kungen. Mit dieser Temperatur vor Gasturbine und dem

Bild 7. Aufladegruppe fiir die Sun-Oil Co., Philadelphia (V. St. A.), bestehend aus

Axialgeblase und Reaktionsgasturbine.

flr Leistungen von 2000 bis 8000 kW erreichbaren Wir-

kungsgrad von 73 bis 75% kénnte nach Bild 5 ein Wir-

kungsgrad der Gasturbine, bezogen auf die im Brennstoff

eingefiihrte Warme und die an der Kupplung abgegebene

Leistung von etwa 17 bis 18% erwartet werden.
bovenbnnyspedinte,

Die erste Frage war nun: Was kann man mit einer
solchen Maschine anfangen? Wenn man diese Ueberlegung
anstellt, mul? man sich vergegenwértigen, da vor dem
Zeitalter des Hochdruckes 18% ein recht befriedigender
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Wirkungsgrad fur eine Dampfturbine der obengenannten
Grofe war. Mit Hochdruck, hdchsten Temperaturen und
Anzapfvorwarmung des Kondensates, Luftvorwarmung und
allen Kunstgriffen des Kraftwerkbaues kénnen jedoch heute
mit Dampfturbinen solcher Leistungen Kupplungswirkungs-
grade von etwa 25% erreicht werden. Von dem Versuch
des Wettbewerbes der neuzeitlichen Dampfturbine fir
Grundbelastung mit dieser einfachsten Form der Gas-
turbine muBBte man somit absehen.

K 78 500 >
Bild 8. Gasturbinen-Bereitschaftsanlage
des Elektrizitdtswerkes Neuchatel (Schweiz). Leistung 4000 kW.

boathidvey fie oben isede Terfiboen,

Ein erstes bemerkenswertes Anwendungsgebiet ergab
sich fur die Gasturbine aus einem Bedlrfnis nach hei3er
Druckluft bei der Raffination von Rohdlen nach dem
Houdry-Verfahxen. Viele chemische Vorgange werden bei
Durchfiihrung unter Druck verbessert, indem entweder mehr
oder bessere Erzeugnisse erhalten werden, indem die Wir-
kung von Katalysatoren oder anderen Einrichtungen
geférdert oder die Einrichtung wesentlich kleiner und billiger
wird. Bei vielen dieser Verfahren war bisher die Auf-
ladung wegen der hohen Kosten der Drucklufterzeugung
nicht moglich. Kann man jedoch die Drucklufterzeugung
mit den Abgasen des Verfahrens selbst mit einer Gas-
turbine flr den Antrieb des Kompressors bestreiten, so
wird das Arbeiten unter Druck in vielen Fallen ohne weiteres
maglich und wirtschaftlich.

Um eine solche Anwendung der Gasturbine handelt es
sich beim Raffinationsverfahren von Oel nach dem Houdry-
Verfahren. Hierbei wird nicht nur der Bedarf an Druck-
luft durch die Leistung der Abgase in der Gasturbine
gedeckt, sondern es entsteht noch ein Leistungstiberschuf3,
der durch ein Getriebe auf einen Wechselstromgenerator
und eine Gleichstromdynamo Ubertragen wird. Wenn auch
wegen der Druckverluste in der Einrichtung des Raffi-
nationsverfahrens die erzielte elektrische Energie wesentlich
kleiner ist als bei einer Gasturbinenanlage, die nur der
Energieerzeugung dient, so reicht sie doch aus, um die
Bedurfnisse des Raffinationsverfahrens an elektrischer
Energie zu decken, wéhrend ein Velox-Kessel fir die
Dampfbedurfnisse des Verfahrens sorgt. Die Gasturbine
gibt eine Leistung von 5300 kW, der Kompressor nimmt
eine solche von 4400 kW auf, und 900 kW werden in elek-
trische Energie umgesetzt. Die Gruppe lauft seit mehr als
zwei Jahren in der Anlage Marcus Hook der Sun-Qil Co.,
Philadelphia, in Tag-und-Nacht-Betrieb. In Bild 7 ist sie

A. Meyer: Die Verbrennungsturbine.
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gedffnet dargestellt. Man sieht in diesem Bilde links die
Reaktionsgasturbine, rechts den vielstufigen Axialkom-
pressor. Auf Grund der mit dieser Gasturbine gemachten
gunstigen Erfahrungen wurden zwolf weitere bestellt, von
denen mehrere in Italien und den Vereinigten Staaten in
Betrieb sind.

Poervitsehatte vt

Spiteenhiste erle

Wenn auch die einfache Verbrennungsturbine, wie bis
jetzt betrachtet, den Wettbewerb mit der neuzeitlichen
Grundlast-Dampfzentrale heute noch nicht aufnehmen kann,
so verdient sie doch wegen einiger ihrer besonderen Eigen-
schaften als Bereitschafts- und Spitzenlastturbine in Be-
tracht gezogen zu werden. Sie ist einfach, billig, leicht und
platzersparend, wobei wegen der zuletzt genannten Eigen-
schaften auch Fundamente und Gebéaude billig werden, und
endlich ist sie nicht an Wasser gebunden und kann deshalb
irgendwo im Mittelpunkt desVerbrauches Aufstellung finden.

Diese Gesichtspunkte sind von besonderer Wichtigkeit
fur sogenannte bombensichere Bereitschaftszentralen, wie
sie jetzt haufig fur kriegswichtige Industrien und fir die
Aufrechterhaltung der lebenswichtigen Betriebe von Stadten
(Wasserwerke usw.) fur den Fall der Stromunterbrechung
vorgesehen werden.

Eine solche Anlage von 4000 kW ist fiir die Behdrden
der Stadt Neuchatel hergestellt worden. Bild 8 zeigt die
auBerordentliche Einfachheit einer solchen Zentrale. Sie
entspricht in der Hauptsache dem in Bild 2 gezeigten
Schema, so dal? von einer Beschreibung abgesehen werden
kann. Neu ist gegentiber diesem Schema nur der Diesel-
generator, der bei ganzlichem Stromausfall zur Inbetrieb-
setzung der Gruppe durch den Anwurfmotor dient.

Ferbessernny des betrivhes,

Die bisher besprochenen Anwendungen entsprechen der
einfachsten Ausfilhrung nach Bild 2. Eine wesentliche Ver-
besserung diesem gegenliber bringt die Ausnutzung der
Warme der Abgase
der Turbine zur Vor- d.
warmung der ver-
dichteten Luft, wie "W e
dies aus Bild 9 her- Il
vorgeht. Hier sind w
Uber dem Druckver- I
héaltnis des Geblases I*
als Waagerechte die
ohne und mit ver- [I
schieden grof3en
Warmeaustauschern
erreichbaren Kupp- I
lungswirkungsgrade
der  Gasturbinen-
gruppe fir eine Lei-
stung von 2000 kW
und 550° vor Tur-

7 meﬁ/‘ 56,78 10 73
0lm ase
Bild 9. Wirkungsgrad einer Ver-
brennungsgasturbine von 2000 kW
Leistung an der Kupplung in Ab-
hangigkeit von der Waérmeaus-
tauschergrofRe.

(Temperatur vor Gasturbine: 550°.)

bine _dargestcllt. Oberflache des
Man ersient daraus W armeaustauschers fir 2000 kW :
isni i Kurve 1 =0m2 1= Geblase
b_EISplen|SW€|S€-, daf Kurve 2 = 500 m2 2= Gasturbine
die Ruckgernnung Kurve 3 =1500 m2 3= Brennkammer
. Kurve 4 =3000 m2 4= Warmeaustauscher
der Abwarme der Kurve 5 = <n m2 (theoretisch).

Gase durch Ueber-
tragung an die verdichtete Luft in einem Warmeaustauscher
von 500 m2eine Verbesserung von 46,5 auf 21 %, d. h.
eine solche von etwa 27% bringt.

Eine weitere wesentliche Verbesserung kann man durch
Unterteilung der Turbine und Zwischenerhitzung des Gases
zwischen diesen Teilturbinen auf die Temperatur vor der
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Gasturbine erreichen, wie dies Bild 10 fiir 2000 kw, 550°
vor Turbine und einmaliger Zwischenerwarmung zeigt. Wie
man aus diesem Bild sieht, kann man ohne Vorwarmung
19% und mit der Vorwarmerflache von 500 m2 22% %
erreichen. Die Zahl der Zwischenerwdrmungen ist be-
schrankt durch die Verteuerung der Anlage einerseits und
durch die Druckverluste, die in den Leitungen und Brenn-
kammern entstehen.

1 2 3 05573 7727 20
Druckoerhafnis im Geb/ise
Bild 10. Wirkungsgrad einer Verbrennungsgasturbine
von 2000 kW Leistung an der Kupplung in Abhéngig-
keit von der WarmeaustauschergrofBe.

Temperatur vor Gasturbine 550° mit Zwischenerhitzung der
Abgase auf die Anfangstemperatur zwischen zwei Stufen der

Turbine. Oberfliche des Warmeaustauschers fir 2000 kW :
Kurve 1 = om2 1 = Geblase
Kurve 2 = 500 m2 2 = Gasturbine
Kurve 3 = 1500 m2 3 = Brennkammer
Kurve 4 = 3000 m2 4 = Warmeaustauscher.
Kurve 5 = od m2

Eine weitere Verbesserung, die sich zwar nicht auf den
Vollastwirkungsgrad, wohl aber auf die Teillasten aus-
wirkt, kann man durch die Anwendung zweier Turbinen
erzielen, von denen die eine nur den Kompressor antreibt
und keine Nutzleistung erzeugt, wahrend die andere nur

Nutzleistung abgibt.
— Die Wirkungsgrade,

die man auf diese Weise
mit einer einfachen2000-
kW-Turbine ohne Vor-
warmung undZwischen-
erwarmung bei 550°
vor Turbine Uber den
ganzen Belastungs-
bereich bekommt, sind
in Bild 11 mit denen
einer einfachen Anlage
nach Bild2 oder 8 ver-
glichen. Die Verbesse-
rung ruhrt daher, daf
die denKompressor trei-
bende Turbine unab-
héngig von der Dreh-
zahl der Nutzturbine
ist und stets mit der fir
den Kompressor vorteil-
haftesten Drehzahl be-
triecben werden kann.

Von vorbesprochenen Verbesserungen wird in den nach-
stehend erwéhnten Anwendungsgebieten der Verbrennungs-
turbine zum Teil Gebrauch gemacht, wie z. B. Lokomo-
tiven, Schiffsantrieben, Windkanalgeblase zum Prifen von
Flugzeugen usw.

vo,, €0 700
%

Bild 11. Thermischer Wirkungs-

grad an der Kupplung in Ab-

hangigkeit von der Belastung.

a = Wirkungsgrad ohne Riuck-
gewinnung, mit einer Turbine

b = Wirkungsgrad mit Rick-
gewinnung und zwei Turbinen
(Generatorturbine und Geblése-
turbine)

Temperatur vor Turbine 550°

W drmeaustauscheroberflache 760 m*
fur 2000 kW.

Foohofenanliger,
Beachtenswerte Mdglichkeiten der Verwendung des Gas-
turbinenantriebes ergeben sich in Hochofenanlagen, beson-
ders wenn die Luftzufuhr zum Hochofen und dessen

A. Meyer: Die Verbrennungsturbine.
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Beheizung mit dem Betrieb der Verbrennungsturbine ver-
einigt wird, indem der gleiche Kompressor und auch eine
gemeinsame Brennkammer fiir beide Zwecke verwendet
werden.

Bild 12. Velox-Winderhitzer (Regenerator) fur 40 000 Nm*/h.
900° bleibende HeiBwindtemperatur, Ladedruck etwa 2,5 kg/cm:
abs, Umsohaltzeit 10 min, Gittergewicht 2 mal 23t.

Ladegruppe:
Gasturbine
Geblase fur Brennluft
Geblase fir Gas
Hilfsmotor
Zusatzgeblase fiur den Wind

moow>»>
Wt ononon

W inderhitzer:

Brennkammer G = Regeneratoren

a = Brennluftzuleitung e = Steingitter
b = Gaszuleitung f = Mannloch
¢ = Mischer g = Plattform
d =

Brenner H
J

Luftvorwéarmer fir den Wind
Kamin (Rekuperator)

Schaltapparate:

h = heile Gase

i = HeiBwind

k = kalte Gase

1 = Kaltwind

m = Ueberbriickung und Tempe-

raturregulierung.

Diese Kupplung erweist sich als besonders erwdhnens-
wert, wenn die Lufterhitzer unter Druck geheizt werden,
in welchem Fall ihre Abmessungen bedeutend vermindert
werden konnen, wie Bild 12 zeigt, das oben links einen
Vergleich zwischen den MaRen gewdhnlicher und auf-
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geladener Lufterhitzer enthalt; rechts sind die Lufterhitzer

mit deren Hilfsmascliinen dargestellt. Eine solche Anlage
ist im Bau.

Fereivipte 6

petrebiver et b gt g,

Die vorgenannten sind die wichtigsten Anwendungs-
gebiete, fir die Gasturbinen bereits geliefert oder vor-
geschlagen worden sind. Doch sind die Verwendungsmdég-
lichkeiten dieser Antriebsart damit nicht etwa erschopft.
Es sei zum mindesten noch auf ein weiteres Gebiet — das der
Verwertung der Warme der Auspuffgase zur Dampferzeu-
gung in Abgaskesseln in Verbindung mit oder an Stelle
der Verbrennungsluftvorwarmung — aufmerksam gemacht.
In vielen Fallen, wo Dampf neben elektrischer Energie
bendtigt wird, ist die Verbrennungsturbine mit Abgaskessel
wirtschaftlicher und billiger als eine Hochdruckdampfanlage
mit Gegendruck- oder Anzapfturbine.

Plick v tie Tubuntr

Nachdem bisher bei allen Ueberlegungen und Anwen-
dungsbeispielen von den Verhéltnissen ausgegangen wurde,
die heute erreichbar sind, wird es nun reizvoll sein, noch
einen Blick in die Zukunft zu werfen.

Aus BUd 5 ersieht man, daR bei einer Steigerung des
Gesamtwirkungsgrades von Geblase und Turbine von 70
auf 75% der Kupplungswirkungsgrad von 15 auf 18%,
also um 20 % steigt. Es trifft somit flr jede Verbesserung
des Wirkungsgrades von Geblase oder Turbine je Prozent
eine Verbesserung des Warmewirkungsgrades von etwa 3
oder 4%. Es liegt somit hier noch eine Quelle fur wesent-
liche Fortschritte vor.

Aus BUd 5 geht auch die Verbesserung hervor, die sich
durch héhere Temperaturen vor der Gasturbine erzielen
183t. Solche sind dann zuléssig, wenn sich entweder Werk-
stoffe finden mit hdherer Dauerstandfestigkeit, oder wenn
man durch Schutzvorrichtungen erreicht, dal3 die Schaufeln
mit den gleichen, heute verwendeten Werkstoffen mit
héheren Temperaturen betrieben werden kénnen. Aus dem
Bild geht hervor, daR bei einer Erhéhung der Temperatur vor
Turbine von 550 auf 650° der Wirkungsgrad des Prozesses
bei einem Gesamtwirkungsgrad von Geblase und Turbine
von 75%, von 18 auf 23%, d. h. um 28% steigt. Bld 13
stellt die Wirkungsgrade dar, die mit einer zweistufigen
Turbine mit Zwischenerwarmung und einer Temperatur vor
diesen Turbinenabschnitten von je 650° mit oder ohne Vor-

Die Herstellung von kupfer- und

und ihre
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warmung der Luft erreicht werden, zeigt Wirkungsgrade
ohne Vorwérmung von 24%, mit einem Warmeaustauscher
von 500 m2 von 26,5%, mit einem solchen von 3000 m2
einen Wirkungsgrad von 33%.

Opuckyerfiafin/s Im ffed/ase
Bild 13. Wirkungsgrad einer Verbrennungsgasturbine
von 2000 kW Leistung an der Kupplung in Abhangig-
keit von der Wénneaustauseherflache.

Temperatur vor Gasturbine 650° mit Zwischentberhitzung der
Abgase auf die Anfangstemperatur zwischen zwei Stufen der

Gasturbine.
W drmeaustauscherflache fiir 2000 kW :
Kurve 1= 0m2 1= Axialgeblase
Kurve 2= 500m2 2= Gasturbine
Kurve3 = 3000 m2 3= Brennkammer

Kurve 4 = com 2 (theoretisch) 4 W armeaustauscher.

Man sieht, welche Aussichten sich eréffnen, falls man in
naher Zukunft mit hoherer Temperatur vor der Beschau-
felung fahren kann. Die Hoffnung, da man dies kénne,
stitzt sich auf eine ganze Anzahl von Aufladegeblésen fir
Dieselmotoren, die mit ungekihlten Schaufeln mit solchen
Temperaturen seit langem in Betrieb sind, sowie auf Ver-
suche mit verhaltnisméRig einfachen Kuhlvorrichtungen,
welche die Anwendung von Temperaturen von 1000° als
aussichtsreich versprechen.

Wenn auch das Bild, das im vorstehenden Uber die
Geschichte, den heutigen Stand und die Aussichten der
Verbrennungsturbine in naher Zukunft gegeben wurde, bei
weitem nicht vollstandig ist, so zeigt es doch, dal man es
hier mit einer Maschinengattung zu tun hat, die unzweifel-
haft allseitige Beachtung verdient und einen lange gehegten
Waunsch des Ingenieurs zu erfiillen verspricht.

Tiefziehstahl-Blechen

V erarbeitung.

Von Carl Rademacher in Oberhausen (Rhid.).

(Voraussetzungen fiir die Mdglichkeit einer guten Plattierung. Vorbehandlung der Ausgangsstoffe und Paketierung. Warme-

behandlung. Verwendung von Schutzgas.

D ie metallverarbeitende Industrie ist in den letzten

Jahren gemaR der Forderung des Vierjahresplanes in
steigendem Malle dazu Ubergegangen, vollwandige Rein-
metalle und Legierungen durch plattierte Werkstoffe zu
ersetzen.

Unter anderem werden auch kleinere zylindrische Hohl-
korper vielfach nicht mehr, wie bisher Gblich, aus reinem
Kupfer oder Tombak hergestellt. Fir die Erzeugung die-
ser Gegenstande finden schon seit langerer Zeit je nach Ge-
brauchszweck kupfer- oder tombakplattierte tiefziehfahige
FluBstahlbleche als Kemwerkstoff Verwendung. Mit Riick-
sicht auf den geringen Verschlei, dem die aus den plat-
tierten Stahlblechen hergestellten Hohlkdrper unterliegen,
bieten die dinnen Metallauflagen bei einwandfreier Be-

Walzbehandlung. Verarbeitung der plattierten Bleche.)

schaffenheit einen vollkommenen Schutz gegen die Ein-
wirkung von Witterungseinflissen.

Die drei wesentlichen Verfahren zur flachigen Verbindung
des Stahles mit dem Plattierungsmetall sind schon von
anderer Seite in eingehender Weise behandelt worden und
dirfen hier als bekannt vorausgesetzt werdend).

bFofodbemvnyer e Gie 0 oerkbshfiyi

Fir den vorgesehenen Verwendungszweck mdissen die
plattierten Blechtafeln folgende Eigenschaften aufweisen:
4. Eignung fur mehrstufige Tiefziehverformung,

2. unbedingte Sicherheit gegen die Auflockerung und das

Abldsen der Plattierschichten vom Stahlkem,

X) Schdone, E., und W. Radeker: Stahl u. Eisen 58 (1938)
5. 314 (Werkstoff-Aussch. 407).
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3. vollkommene Porenfreiheit der Metallauflagen zum

Schutze des Stahlkernes gegen Rostangriff,

4. saubere und glatte Oberflachenbeschaffenheit und Dicken-
genauigkeit.

Die Werkstoffglite der FluRstahlbleche fir mehrstufige
Tiefziehverformung darf als bekannt vorausgesetzt werden.
Die Kupferauflagen bestehen aus reinem Kupfer. Die
Tombakauflagen enthalten einen geringen Zusatz von Zink.

Abmessungen der Blechtafeln und der
Ausgangsstoffe.

Fur die Herstellung der erwahnten Hohlkdrper weisen
die plattierten Bleche im allgemeinen eine Breite von
500 bis 600 mm bei einer Starke von etwa 3,8 mm bei
Kupferplattierung und 1,7 mm bei Tombakplattierung auf.
Von der Tatsache ausgehend, daB je kleiner die Plattierungs-
flache unter sonst unverdnderten Bedingungen ist, desto
geringer die Fehlerquellen werden, die durch mangelhafte
Bindung zwischen Stahlkern und Deckschichten entstehen
kénnen, wird angestrebt, das Dickenmal? der bisher zumeist
verwendeten Platinen von 250 bis 300x500x25 mm3 und
dariiber wesentlich zu erhohen, falls die Betriebseinrich-
tungen das zulassen. Das Ziel ist, im Verhéltnis zum Werk-
stoffgewicht maéglichst kleine Plattierungsflachen zu erhal-
ten. Die Starken der metallischen Auflagen, die entsprechend
der Grofenverhdltnisse des Stahlkernes zuzuschneiden sind,
betragen bei zweiseitiger Belegung je 5 % der Gesamtwerk-
stoffdicke unter Einrechnung eines Erfahrungszuschlages zur
Deckung des Metallentfalls, der beim ersten Druckstich
durch die starkere Streckung der bildsameren Deckschichten
und durch Bildung von Walzzunder entsteht.

oorbeband oy e bosponysinntfy,

Die Vorbedingungen fiir eine einwandfreie Plattierung
sind metallisch reine und ebene Berlhrungsflachen.

Die Reinigung und Entzunderung der Stahloberflache
erzielt man:

1. durch Abblasen mit Quarzsand,

2. durch Abblasen mit Stahlkies (granulierter HartguR),

3. durch Abbeizen in verdinnter Schwefelsaure; zwecks
Entfettung, da fetthaltige Oberflachenteile von der Beiz-
saure nicht angegriffen werden, erfolgt vielfach eine
halbstiindige Gluhung bei 300 bis 400°2.

Ebene Berihrungsflachen werden erreicht durch scharf
rechtwinklige Ausbildung der Profilkanten und Unterteilung
der Walzstébe auf Gebrauchslange durch Brenn- oder Kalt-
sageschnitt. Die in der Stahloberflache etwa in kleinen
Vertiefungen zurtickgehaltenen Oxyde mussen mit Schabe-
oder Schleifgeraten sorgféltig entfernt werden.

Die Metallauflagen erhalten durch -wiederholtes Kalt-
walzen, Glihen, Beizen und Birsten eine glatte, ebene und
blanke Oberfléche.

Paketierung.

Die zugeschnittenen und nach einem der geschilderten
Verfahren entzunderten und gereinigten Werkstoffplatten
werden nun in der Reihenfolge:

Kupfer — Stahl — Kupfer
oder Tombak — Stahl — Tombak

Ubereinandergelegt und zum Schutze vor Oxydation sowie
zur Verhinderung gegenseitigen Verschiebens durch einen
geeigneten Abschluf? gesichert, Diesen Abschlu3 erreicht
man entweder

1. nach dem Einschlagverfahren oder

2. nach dem Rahmenverfahren.

2) Vielhaber, L.: Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 9.
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Im ersten Falle werden die Werkstofflagen in blank-
gewalzte Stahlbleche von etwa 0,15 bis 0,20 mm Dicke
paketartig eingewickelt, Beim Rahmenverfahren geschieht
der AbschluR durch U-formige, aus Kaltbandstahl herge-
stellte, etwa 1 mm dicke Einfassungen, die leicht federnd
Uber die Rander des Plattierungsgutes geschoben und an der
Ablésung durch Umbiegen (berstehender Rahmenteile
gehindert sind (Bild 1).

Bild 1. Blechpaket nach dem Rahmenverfahren.

Povem bebond ey e Woerbsteftyelet

Plattierung und Warmverformung der oben geschilderten
Pakete erfolgt bei einer Temperatur, die der Art der Auflage-
metalle angepalt werden muB. Je bildsamer die Werkstoffe
durch Erhitzung werden, desto besser wird bei gleichem
Walzdruck und sonst gleichen Bedingungen die Verbindung
der BerUhrungsschichten sein. Irgendwelche nachteilige
Gutebeeinflussung der Werkstoffe durch Hohe und Dauer
der Erwarmung darf keinesfalls eintreten. Die Werkstoff-
pakete werden in gas- oder elektrisch beheizten Oefen ent-
weder satzweise oder fortlaufend angewarmt, wobei der
elektrisch beheizte Ofen wegen seiner vielen Vorzige (Be-
triebssicherheit, leichte Regelbarkeit, grof’e Temperatur-
gleichmagigkeit im Ofenraum) als ganz besonders geeignet
erscheint. Die Ofenbauart dhnelt derjenigen, die in Blech-
walzwerken gebréuchlich ist. Oefen mit Hubbalkenherden
verdienen wegen der schonenderen Behandlung des Walz-
gutes den Vorzug.

Die Plattierungstemperatur richtet sich im allgemeinen
nach der Erstarrungstemperatur der verwendeten Auflage-
metalle. Bei Kupferplattierung ist daher eine Werkstoff-
erhitzung von etwa 950° gebrduchlich (Erstarrungstempe-
ratur 1080°), wahrend fir Tombakplattierung infolge der
niederen Erstarrungstemperatur von 1020° und zugleich
wegen der bei 910° einsetzenden Zinkverdampfung nur eine
Werkstofferhitzung von 850 bis 875° mdglich ist. Die Ein-
haltung der genannten Temperaturbereiche ist fur eine gute
Plattierung wesentlich, daher eine Regeleinrichtung an
solchen Oefen unerlaRlich. In der Praxis hat sich die thermo-
elektrische Temperatursteuerung, und zwar durch An- und
Abschaltung der vollen Leistung beim Durchlaufen der ein-
gestellten Temperaturgrenzen, als einfach und betriebssicher
ergeben.

Die obenerwéhnte Zinkverdampfung stért den Geflige-
aufbau des Auflagemetalls und gibt Anla zu Oberfléachen-
fehlern, die vermieden werden missen. Anderseits ist das
Plattierungsvermégen von Tombak auf Stahl durch die
bedingte niedrigere Anwarmtemperatur der Pakete nur noch
beschrénkt. Stellen ungentigender Haftung des Auflage-
metalls zeigen sich schon nach wenigen Walzstichen durch
dunkle Flecken und kénnen sogar in groben Féllen durch
ortliches AbreiRen der Deckschichten auftreten, vor allem
wenn die Walzbahnen rauh und uneben sind. Bis zu einem
gewissen Grade 148t sich dieser Fehler durch Einfetten der
Walzenoberfldchen ausgleichen. Ein Zuviel beeintrachtigt
jedoch das Greifvermdgen der Walzen, wodurch weit groflere
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Bearbeitungsverhaltnisse von kupier- und tombakplattierten Tiefziehstahlblechen, gezeigt

an einem BetriebsbeispielL

Bezeichnung Ausgangsdicke

der
W erkstoff-

des

im Ab- Anzahl
Tno nahme der

™ mm mm Sache
Kupferplattiert 25 6 19 5
Tombakplattiert . 23 3 20 7

Paketgewicht rd. 26 kg.

nach der WannTerformimg

Btechdicke

nach der Kaltverformaug
aaf der KaltwalzensiraBe
\TVTawl

anf den Bgaiisferwalzen *)

im Tor- Anzahl

5tich- Ab- im Ab-
ibmhnwt Ferti At nahtne der Dao nahme
er n
r?v?n mm Stiche mm mm Sziehe
etwa 25 3,77 2.23 13 3,44 0,33 16
etwa 25 1,70 1.3 21 1,16 0.54 16

Die tombakplattierten Bleche erfahren vor der Kaltverformung eine Zwischenglihung.

*) Die Angaben beziehen sich auf die aus den Blechen geschnittenen Streifen.

Schéaden an den Walzen und unter Umsténden an der Anlage
eintreten kénnen. Die Stellen ungeniigender Haftung geben
durch ungleichmaRige Abkuhlung Anlal zu Spannungs-
erscheinungen, und damit bilden sie die Ursache zusatzlicher
RiRbildungen, also von Oberflachenfehlem in den Metall-
auflagen. Zur Verbesserung des verminderten Plattierungs-
vermdgens bedient man sich des Diffusionsverfahrens, wo-
nach zwischen die zu verwalzenden Bleche pulverige oder
pastenartige Gemische vor der Paketierung eingestreut,
aufgestrichen oder -gespritzt werden. Die Zusammen-
setzung der Bindemittel, die hauptsachlich manganhaltige
Metallgemische sind, ist so zu wahlen, daB sie allein oder mit
einem FluBmittel in den Temperaturgrenzen 830 bis 870°
eine leichtflissige Zwischenmasse bilden.

Eine einwandfreie Plattierung der Blechpakete wird
weiter durch den Luftsauerstoff beim Durchgang durch den
Ofen beeinflult. Mehr als bei dem nach dem Einschlag-
verfahren behandelten Plattiergut besteht bei den nach
dem Rahmenverfahren paketierten Werkstoffen die Mdg-
lichkeit der Verzunderung, wozu noch eine unerwinschte
Gefligeauflockerung kommt, falls die Werkstofftemperatur
1000* tiberschreitet, die durch das Eindringen von Saueistoff
in das Kupfer langs der Komgrenzen hervorgerufen wird.
Diesem MiRstand sucht man durch das Einlegen von séure-
freiem Seidenpapier zwischen Stahlkem und Metallauflagen
zu begegnen, das nach seiner Verkohlung einen gewissen
Oxydationsschutz gewdhrt.

Verwendung von Schutzgas.

Vielseitiger und wirksamer ist die Schutzwirkung, die
durch die Anwendung neutraler Ofengase erreicht werden
kann. Zu diesem Zweck wird in das Ofeninnere ein geeig-
netes Schutzgas eingeleitet. Dieses neutrale Gas darf weder
aufkohlend noch oxydierend auf das Warmgut wirken und
muB deshalb frei von solchen Bestandteilen sein, die das
Warmgut in dieser oder jener Richtung beeinflussen kénnten.

Ueberdruck im Ofenraum.

In Verbindung mit der Einleitung von Schutzgas in das
Ofeninnere muf3 zugleich daftir Sorge getragen werden, dal
zu jeder Zeit und an allen Stellen, besonders aber in der
Herdebene, auch bei getffneten Ofentliren ein Druck auf-
rechterhalten wird, der das Einstromen von AuRenluft mit
Sicherheit verhindert.

Foalibebinthing,

Vac-hdem die Werkstoffpakete, gleichmaRig erhitzt, die
richtige Plattierungstemperatur erhalten haben, werden sie
den Walzen zuge-fuhrt, hier durch Druck der Metalle ver-
einist und zunachst auf warmem, spater auf kaltem Wege
zu Tafeln ausgewalzt. Die Wahl der Ausgangsabmessungen,
Gewichte und Art der Walzbehandlung ist in den einzelnen
Walzwerken noch sehr verschieden. In einem Werk werden
die nach dem Rahmenverfahren hergestellten Pakete von

250 x 25 x 530 mm3 von ungefahr 26 kg Gewicht auf einem
Triogertst mit Walzen von 650 mm Dmr. bei 1200 mm
Ballenlange zu Tafeln von 550x6 mma3 bei entsprechender
Lange ausgewalzt. Die angegebene Blechstarke wird bei
einer Stichabnahme von etwa 25 % in funf Stichen erreicht.
Die Blechtafeln erkalten mm langsam und werden zwecks
genauer Durchsicht auf Oberflachenfehler gebeizt, gewaschen,
getrocknet und gebtirstet. Tafeln mit aufgetriebenen Blasen,
die Werkstoffehlem oder mangelnder Plattierung zuzu-
schreiben sind, werden ausgeschieden. Sonstige Fehlstellen,
z. B. Einwalzungen von Walzzunder oder andere Ober-
flachenvertiefungen, werden durch geeignete Werkzeuge
ausgeglichen. Bei dem tombakplattierten Werkstoff wird
die Warmverformung mit Rucksicht auf die geringere End-
starke bis zu einer Zwischendicke von 3 mm durchgefuhrt.
Das geringere Verformungsvermdgen der sonst gleich groRen
und gleich schweren Pakete verlangt eine Zwischengliihung,
die so in den Arbeitsablauf eingelegt werden muf3, daf} die
nachfolgenden Arbeitsvorgange dadurch nicht berihrt wer-
den. Zahlentafel 1 gibt eine Zusammenstellung der Bearbei-
tungsverhaltnisse eines Werkes fur kupier- und tombak-
plattierten Werkstoff.

Die jetzt folgende Kaltverformung der geséuberten
und Uberpriften Tafeln erfolgt bei dem angezogenen Unter-
nehmen in zwei weiteren Arbeitsstufen. Im eisten Arbeits-
gang wird das Walzgut auf einer besonderen Kaltwalzstral3e,
aus einem 650 "360/650-830er Triovorgerist und einem
650/650-830er Duofertiggerist bestehend, bis auf eine Starke
von 3,77 mm heruntergewalzt. Der zweite Arbeitsgang,
bis zu einer Enddicke von 3,44 mm, erfolgt auf kleinen
Walzmaschinen fEgalisierwalzen), nachdem die Bleche vor-
her von den Walzzungen befreit und in L&ngsstreifen von
75 mm Breite geschnitten wurden. Das Mal der Kalt-
verarbeitung steht im engen Zusammenhang mit der Glih-
behandlung der aus den Blechstreifen spater zu stanzenden

Rundscheiben. Das Abnahmeverhéltnis . «100 ist so
(6]

zu wéhlen, daR bei der Glihung eine Grobkombildung durch
Rekristallisation des Gefuges vermieden wird, eine Gefahr,
die bei einer Gluhung zwischen 600 und 850° und nach einer
Kaltverformung des Werkstoffes zwischen 7 und 15%
besonders dann vorliegt, wenn die Stahleinlagen einen
geringeren Kohlenstoffgehalt als 0,2% aufweisen.

Die Walzmaschinen haben je zwei gehartete und ge-
schliffene HartgufRwalzen von 400 mm Dmr. und 250 mm
Ballenlénge. Dfe Unterteilung erfolgt tafelweise auf Sonder-
kreisscheren in einem Schnitt.

Fooverbeitony der phittierter Blecht

Die nach MafRhaltigkeit und Oberflachenebenheit ent-
sprechenden Blechstreifen werden auf Vielfachstanzmaschi-
nen zu Rundscheiben weiterverarbeitet. Vach einer zusétz-
lichen Gluhung unter LuftabschluR und einer Behandlung
in umlaufenden Trommeln mit trockenem S&gemehl aus
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Nadelhdlzern sind die Rundscheiben zur weiteren Gestal-
tung durch mehrstufige Ziehverformung fertig.

Der storungsfreie Verlauf des Ziehvorgangs setzt fur die
Materialbeschaffenheit in hohem Grade Dickengenauigkeit
und Oberflachenebenheit voraus. Die Kaltwalzarbeit soll
dem Werkstoff diese Eigenschaften geben. Kostenméfig
gesehen muR also diese Kaltarbeit auf ein Mindestmal? be-
schrénkt bleiben. Es ist daher jenen Anspriichen bei der
Warmverformung erhodhte Aufmerksamkeit zuzuwenden,
soweit es praktisch mdglich ist. Hierbei sind folgende Ge-
sichtspunkte wesentlich:

1. hohe TemperaturgleichmaRigkeit des Ausgangswerk-

stoffes,

2. GleichmaRigkeit des Warmzustandes der Walzen,

3. GleichméRigkeit des Arbeitszustandes der Walzen,

4. rechtzeitiges Auswechseln abgenutzter Walzen.

Der Erfillung dieser Forderungen stehen keine uniiber-
windlichen Schwierigkeiten entgegen. Naher darauf ein-
zugehen ertbrigt sich wohl an dieser Stelle, da sie aus den
Anlagen und Betriebsweisen neuer Fein- und Kaltwalz-
werke hinreichend bekannt sein durften.

Freee W oalrvetfabe

Die in den einzelnen Arbeitsgdngen gemachten Er-
fahrungen fihrten dazu, ein Walzverfahren zu entwickeln,
welches nachstehend geschildert wird.

Die gedachte Anlage ist in ihrer Anordnung in Bild 2
medergegeben. Sie besteht erstens aus einem gas- oder
elektrisch beheizten Anwarmofen, der mit elektrischer
Temperaturregelung und Hubbalkenherd versehen ist. Ofen
und Plattiergertst sind durch einen Einfiihrungskasten mit-
einander verbunden, daher ist der Ofen so nahe wie eben

mdglich an das Gertist herangertckt. Die N e

Verwendung von Schutzgasen ist nicht
allein fir den Ofen, sondern auch fur
den Raum des Einfiihrungskastens vor-
gesehen, wodurch der Zutritt oxydie-
render Ofengase und freier Luft zu den
Paketen verhindert wird. Die Pakete
werden weder eingeschlagen noch mit
Rahmen versehen, sondern Stahl- und
Metallplatten werden, lose aufeinan-
der gelegt, nur an einigen Stellen durch
Bindedraht zusammengehalten und
die vorstehenden Teile der etwas l&n-
ger zugeschnittenen Deckmetalle Uber
die zum Eingriff gelangende Stirnflache
gebogen. Nach erfolgter Erwérmung werden die Pakete
mittels eines Ausdriickers (Siehe Bild 3) durch den von
Schutzgas durchstrémten Einfihrungskasten in den Walz-
spalt gestolRen.

Das Plattiergerist ist ein einfaches Duogerist und kann
infolge der engen Verbindung mit dem Ofen nur einen ein-
maligen Paketdurchgang gestatten. Zweckmaflig wird es
zwischen Kammwalz- und Vorgerist angeordnet, wie auf
Bild 2 dargestellt. Die weitere Walzarbeit muR von den
nachfolgenden Gerusten vorgenommen werden, wobei eine
Sondervorrichtung die Querbeférderung vom Plattiergerust
zum Vorgerust Ubernimmt. Die beiden Walzgeruste stellen
zwei 650er Triogeruste dar mit einer der Breite der zu walzen-
den Bleche angepaBten Ballenlange. Auf dem Vorgerist
wird das Ausgangsgut bis auf eine bestimmte Zwischendicke
heruntergewalzt, durchlauft dann auf dem obenbezeichneten

- undtombakplattiertcn Tief,ziehstaM-Blechen.__ 59. Jahrg. Nr. 52,

Wege den ebenfalls gas- oder elektrisch beheizten Nach-
oder Zwischenwarmofen, um schlieBlich auf dem Fertig-
gerlst in mehreren Durchgangen die vorgeschriebene Blech-
starke zu erreichen.

Antriebsmotor
2 = Plattierduogerlist
Vortriogeriist

Fertigtriogerist

= Kaltwalzduogerist
Anwarmofen mit
Hubbalkenherd
Einfihrungskasten
Ausdricker

o oA~ ow
oo

Nachwarm ofen
10 = Schere.

Bild 2. PlattierstraRe.

Die hinter dem Fertiggerist angeordnete Schere unter-
teilt die Walzbleche auf Gebrauchsléngen, worauf sie nach
vorausgegangener Beizung, Waschung, Trocknung und
Oberflachenprifung die notwendige Stérkengenauigkeit und
Ebenheit durch Kaltwalzung erhalten.

Die Kaltwalzung der zugeschnittenen Tafeln geschieht
unter Verzicht auf eine besondere Kaltwalzstral3e vorberei-
tend auf einem der Stral3e angegliederten Kaltwalzduogerust
und endgultig auf den schon bereits bezeichneten Kaltwalz-
maschinen in Form der aus den Blechtafeln geschnittenen
Streifen. Das geschilderte Walzverfahren, gekennzeichnet
durch die weitgehende Verwendung von Schutzgas, durch
die Verteilung der Walzarbeit auf zwei Geriiste und die

Einfiihrungskasten
Bild 3. Paketausdriicker und Einfuhrungskasten vor dem Plattiergerist.

Zwischenschaltung eines Nachwarmofens hinter dem \or-
gerUst, bietet gegentiber der Arbeitsweise mit einem Geriist
den Vorteil einer sehr weitgehenden ltckenlosen Warm-
verformung, der Einsparung einer besonderen Kaltwalzen-
strale und die Mdglichkeit einer nennenswerten Erzeugungs-
steigerung durch die Verwendung dickerer Ausgangsquer-
schnitte bei héherem Stiickgewicht.
Dosen o tnfising
Die wesentlichsten Betriebsbedingungen fiir die Her-
stellung von kupfer- und tombakplattierten Blechen werden
bei der Besprechung der einzelnen Arbeitsvorgénge auf-
gezeigt. Es wird ein Walzverfahren entwickelt, das unter
Einsparung der Paketierung, weitgehender Verwendung von
Schutzgas und Verzicht auf eine besondere Kaltwalzenstrale
Senkung der Betriebskosten und eine nennenswerte Erzeu-
gungssteigerung verspricht.
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Stand der Bodenkorrosionsforschung.

In ,Stahl und Eisen“ wurde schon verschiedentlich tGber die
umfangreichen Bodenkorrosionsversuche, die das amerikanische
National Bureau of Standards seit 1922 durchfiihrt, berichtetl).
Rohrstiicke aus acht Werkstoffen wurden in 47 verschiedenen
Bdden ausgelegt, wobei deren Eigenschaften, soweit sie auf
Entstehung und Verlauf des Korrosionsvorganges einen Einflul
haben kénnen, sehr eingehend untersucht wurden. In einer
neueren Arbeit falt K. H. Logan2) das Ergebnis dieser Versuche
zusammen.

300
350
X i vnan "
at 300 ' _ag
\sd\h=38 ti=Zafi/der Beobachtungen
/rt'56
~ 150
gt /
501
00080 180 380 600 7800
Zahlder untersuchten Gohrahschm tte vonje 6,707nLange
Bild 1. Beziehung zwischen Tiefe der Rostgribchen und der GroRe

der beobachteten Leitungsflache.

Es wird zunéchst die Beobachtung mitgeteilt, daB Rohr-
stlicke groBerer Abmessungen die tiefsten Rostgrib-
chen aufwiesen. Die Abhéangigkeit der Tiefe der Rostgribchen
von der GroBe der beobachteten Oberflaiche, wie sie an einer
25 km langen Rohrleitung festgestellt wurde, gibt Bild 1 wieder.
Logan erklart den Verlauf dieser Kurve als Wahrscheinlichkeits-
funktion, die aber noch durch Werkstoffeigenschaften, Boden-
verhéltnisse usw. beeinfluft wird.

0 8 0 6 6 70 78
Lagerzeitin Jahren

Bild 2. Beziehung zwischen Tieie der Rostgriilbchen und Verlegungsdauer
der Erdleitungen.

In den meisten Bodenarten nahm die Tiefe der Rost-
gribchen nicht verhdltnismé&aBig mit der Versuchs-
zeit zu (Bild 2), sondern veranderte sich nach etwa zwei Jahren
nur noch sehr wenig. Nach K. H. Logan, S. P. Ewing und

I. A.Denison3) hat fiir diesen Vorgang die Gleichung P = K «T"

Gultigkeit (P = Tiefe der Rostgribchen, T = Zeit, K und
n= Kennwerte des Bodens). Der Beluftungsbeiwert n kann nicht
bestimmt werden und mufR rickwérts aus dem Versuchsablauf
errechnet werden. Wirkliche Allgemeingiltigkeit hat wegen der
Vielfaltigkeit der Bodeneigenschaften weder diese noch eine
andere der zahlreich angegebenen Gleichungen, wie einige Ver-
gleiche mit Beobachtungszahlen an Rohrleitungen bestatigten.

Bemerkenswerte Ergebnisse brachte eine Haufigkeitsaus-
wertung der Gewichtsbestimmungen von Logan durch den
Berichterstatter (Bild 3). Waéhrend nach den ersten Versuchs-
jahren zwei Teilkollektive des Gewichtsverlustes festzustellen
sind, die nach zweijahriger Versuchszeit um die Normalwerte
120 und 300 g/m2eJahr streuen, bleibt in den folgenden Jahren
nur das Teilkollektiv mit dem niedrigeren Rostverlust erhalten;

1) Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 1019/20; 48 (1928) S. 1751/52;

52 (1932) S. 614/16.
2) J. Res. nat. Bur. Stand. 22 (1939) S. 109/25.

das zweite Teilkollektiv dagegen wandert von Jahr zu Jahr zu
immer niedrigeren Werten, bis es nach 10 Jahren sich vollstandig
mit dem ersten Teilkollektiv deckt. Man muB also annehmen,
dal in bezug auf den Gewichtsverlust im Boden nur zwei Boden-
gruppen bestanden haben, die aber — wie ein Vergleich ergab —
nicht mit Gruppen der untersuchten Bodeneigenschaften {ber-
einstimmen. Nach einer privaten Mitteilung von K. H. Logan
erklaren sich die zwei Teilkollektive wahrscheinlich durch Boden-
gruppen unterschiedlicher Beluftung, ohne daR jedoch diese
Eigenschaft bisher meRbar erfalt werden konnte.
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Bild 3. Haufigkeit des Gewichtsverlustes von Rohren in 47 Boden

nach verschiedenen Versuchszeiten.

K. H. Logan, S. P. Ewing und I. A. Denison3) benutzten
zur Prifung der Bdden auf ihre Angriffswirkung eine
elektrolytische Korrosionszelle, bei der Anode und Kathode aus
gleichem Metall bestanden, aber unterschiedlich beluftet waren.
Durch Anlegen einer duReren regelbaren Stromquelle kann die
Stromdichte gesteigert werden; die jeweilige Hohe des Potentials
soll die relative Korrosivitdt der Bdden angeben. Zur Nach-
prifung wurde die Beziehung zwischen Stromdichte und Grib-
chentiefe bei den 12 Jahre dauernden Versuchen des Bureau of
Standards aufgezeichnet, die zwar mit zunehmender Stromdichte
eine Zunahme des Korrosionsangriffes erkennen laft; die Streu-
ungen sind aber noch auBerordentlich groB und die Ergebnisse
des Verfahrens unsicher. I. A. Denison und R. B. Darnielle4)
fuhrten an einer rd. 200 km langen und 33 Jahre alten Rohr-
leitung eine Nachprifung durch, indem sie die auf eine Léngen-
einheit bezogene Anzahl von Leckstellen mit der Stromdichte
aus dem Kurzversuch verglichen. Es wurde ahnlich wie vorher
nur eine rohe lineare Beziehung zwischen beiden GroRen ge-
funden. Ein weiteres Verfahren zur Beurteilung der Korrosivitat
der Boden stellt der Vorschlag von G. Guzzonib) dar, der dazu
die Wasserstoffionen-Konzentration (pH) gemeinsam mit dem neu
eingefiihrten rH-Wert, der das Verhéltnis von oxydierten zu
reduzierten Stoffen im Boden wiedergibt, heranzieht. Auf Grund
von Versuchen in verschiedenen Béden wurde eine Beziehung
zwischen der Korrosionsgeschwindigkeit und dem pH- bzw.
rH-Wert der Bdden aufgestellt, die jedoch noch der Nachpriifung
bedarf.

W. P. Rogers6) fihrte in drei verschiedenen Bdden
Naturversuche mit Auswertung durch Gewichtsbestimmung an
blank gebeizten Stahlproben durch, wobei unter Gleichhaltung
der anderen Einflusse die Wirkung von Feuchtigkeit, Luft,
elektrischem W iderstand und Wasserstoffionen-Konzen-
tration geprift wurde. Leider wurden die Bodenversuche nur
Gber eine Dauer von 7 Tagen vorgenommen. Danach ist der
EinfluR der Feuchtigkeit je nach der Bodenart verschieden; an
zwei Orten wurden bei 15% Wassergehalt des Bodens die hdchsten
Gewichtsverluste festgestellt. Die Abhéngigkeit des Gewichts-
verlustes von Wassergehalt und spezifischem Volumen (Dichte)
des Bodens gibt Bild 4 wdeder. In dichterem Boden ist der Ge-
wichtsverlust viel geringer als in lockerem Boden. Der Einfluf
von Dichte und Wassergehalt ist grofer als der der anderen
untersuchten GroBen. Mit zunehmendem elektrischen Boden-

3) Symp. Corrosion Test. Procedures Amer. Soc. Test. Mater.
1937, S. 95/128; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 524.

4) J. Res. nat. Bur. Stand. 21 (1938) S. 819/30.

5 Korrosion u. Metallsch. 15 (1939) S. 144/50.

6) Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 30 (1938) S. 1181/88.
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widerstand geht der Gewichtsverlust zuriick. Der pH-Wert ist
oberhalb 5,5 ohne erkennbaren EinfluR, wahrend bei niedrigeren
Werten der Korrosionsverlust stark ansteigt.
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Bild 4. Beziehung zwischen spezifischem Bodenvolumen.
Feuchtigkeitsgehalt und Korrosionsverlust von blanken Stahlproben.
(Zusammensetzung nicht genau angegeben.)

Gegen eine Ueberschatzung des Einflusses der chemischen
Zusammensetzung des Bodens auf die Korrosion wendet sich
H. J. Bunker7?), der besonders bei Abwesenheit von Sauerstoff
in sulfathaltigen Lehmbdden Mikroorganismen einen
starken EinfluR einrdumt. Beobachtungen an Rohrleitungen,
bei denen Durchrostungen immer mit der Anwesenheit von
sulfatreduzierenden Bakterien in Verbindung gebracht werden
konnten, bestdtigten dies ebenso wie Laboratoriumsversuche.
Bei diesen wurden gleichartige Proben in mit Milchsdure ver-
setzten Sulfatldsungen unter Abwesenheit von Luft geprift,
wobei jeweils in einer Losung eine Kultur von Mikroorganismen,
die vorher von den Sulfiden befreit worden waren, zugegeben
wurde. Nach fiinf Monaten wiesen diese Proben nahezu den
zwanzigfachen Gewichtsverlust auf als die Proben in der sterilen
Ldsung.

Wie von Logan schon friher berichtet wurde8), konnte im
Boden kein deutlich unterschiedliches Verhalten verschie-
dener Stahle festgestellt werden. Im Gegensatz hierzu fand
K. Daeves9 in den oberen lockeren Bodenschichten den fur die
Atmosphdre bekannten korrosionshemmenden EinfluB eines
erhdhten Kupfer- und Phosphorgehalts. Der Gewichtsverlust
in Bdden liegt in Héhe der fir reine Landluft erreichten Werte
und ist deshalb als gering anzusehen.

SchutzmaBnahmen gegen den Bodenangriff sind
in einer groR angelegten Versuchsreihe von K. H. Logan und
S. P. Ewingl10) untersucht worden. Von den iber 12 Jahre
dauernden Versuchen mit veraluminierten, verbleiten und ver-
zinkten Rohren hat die Verzinkung den besten Schutz ergeben.
Bild 5 gibt den Gewichtsverlust der verzinkten Rohre in einer
Héaufigkeitskurve wieder. Danach liegt der h&ufigste Wert des
Verlustes noch unter 10 g/m2e<Jahr und streut in normalen
Fallen bis etwa 50 g/m2e+Jahr, in seltenen Féllen bis zu Werten
von 100g/m2eJahr. Diese Werte liegen in der fir die Atmosphére
bekannten Hohe, so daR man nach Vergleich mit Bild 2 der Ver-
offentlichung von K. Daeves9) fur Verzinkungen den zehnten
Teil des Korrosionsverlustes von ungeschiitztem Stahl in Bdden
annehmen kann.

Durch kathodischen Rohrschutz konnten, wie G.Bdninger u)
néher behandelt, an einer Leitung die Zahl der Instandsetzungen
von 72 innerhalb zweier Jahre auf 8 innerhalb des gleichen Zeit-
raumes verringert werden.

Zusammenfassend kann man als das Ergebnis der im
letzten Jahrzehnt durchgefithrten Bodenrostversuche
folgendes feststellen:

1. Die Gewichtsverluste von Eisen und Stahl im Erdboden
liegen &hnlich gering wie in reiner Landluft.

2. In vielen Béden, und zwar gerade in Béden mit anfanglich
hohem Korrosionsverlust, findet mit der Zeit eine starke Abnahme
des Verlustes statt.

7 J. Soc. ehem. Ind. 58 (1939) S. 93/100; nach Bull. Iron
Steel Inst. 1939, Nr. 41, S. 46/47.

8) Vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 614.

9) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 710/11.

10) J. Res. nat. Bur. Stand. 18 (1937) S. 361/88.

u) Gas- u. Wasserfach 80 (1937) S. 758/59.

Umschau.

59. Jahrg. Nr. 52.
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Bild 5. Haufigkeit, des Gewichtsverlustes von verzinkten Stahlrohren
in Béden. (Liegezeit etwa 12 Jahre.)
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3. In den meisten Bdden nimmt auch die Tiefe der Rost-
gribchen mit der Zeit immer langsamer zu.

4. In den oberen lockeren Bodenschichten tritt die kor-
rosionsvermindernde Wirkung eines erhdhten Kupfer- und
Phosphorgehaltes in &hnlicher Weise wie an der Atmosphére
in Erscheinung.

5. Es besteht eine Reihe von Schutzmdéglichkeiten fur die
im Boden verlegten Eisenteile. Bei Verzinkungen, die sich gut
bewdhrt haben, kann man mit dem zehnten Teil des Gewichts-
verlustes von ungeschiitztem Stahl im Boden rechnen. Die
Lebensdauer der Zinkschicht ist ihrer Dicke verhaltnisgleich.

Zur Messung der Korrosionswirkung eines Bodens ist eine
Reihe von Vorschldgen gemacht worden, die aber noch keine
wirklich befriedigende Lésung darstellen. Vor allem wird die Frage
der Beliuftung von Béden noch als ungeldst angesehen, obwohl
sie den maRgebendsten EinfluB auf den Korrosionsvorgang
haben soll. Karl-Friedrich Mewes.

Beitrdge zur Eisenhittenchemie.
(Januar bis Juni 1939.)

[SchluB von Seite 1368.]

3. Erze, Schlacken, Zuschlage, feuerfeste Stoffe u.a. m.

J. Zeutziusld) teilt zwei Arbeitsweisen zur Mangan-
bestimmung nach dem Persulfatverfahren mit, die bei
niedrigen und hoheren Gehalten von Mangan in Erzen,
Schlacken und Ferromangan eine ebenso schnelle wie
zuverldssige Erfassung der Gehalte gestatten und wegen der
leichten Ausfiihrbarkeit gewisse Vorteile gegenuber dem Volhard-
Verfahren erkennen lassen. Bei manganarmen Proben I6st man
5 g des Stoffes im 500-cm3-Kolben in Salzséure (1,19) und be-
handelt weiter wie Ublich. Von der abfiltrierten Lésung pipettiert
man 10 cm3 (= 0,1 g) in ein Becherglas, setzt 10 cm3 Salpeter-
sdure (1,4) hinzu und dampft bis auf einige Kubikzentimeter ein.
Man spilt die Glaswandung mit etwas heilem Wasser ab, kocht
kurz auf und gibt 5 cm3 Silbemitratlésung (3,5 g/1) sowie 5 cm3
Ammoniumpersulfatlésung (220 g/1) hinzu. Dann la8t man die
Ldsung 5 min stehen, verdinnt mit etwa 100 cm3 kaltem Wasser
und titriert die gebildete Uebermangansdure. Liegt ein in Sal-
petersaure loslicher Stoff vor, so wiegt man unmittelbar 0,1 g
in ein Becherglas ein und arbeitet weiter wie bei der Stahlanalyse.
Bei manganreichen Stoffen I6st man 0,5 g im Literkolben
mit Salzsdure (1,19) und verfahrt wie tblich. Von der abfiltrierten
Losung pipettiert man 10 cm3 (= 0,005 g) ab, setzt 2 cm3 Sal-
petersdure (1,4) und 10 cm3 Schwefelsdure (1  3) zu und dampft
bis auf die Schwefelsdure ein. Nach dem Erkalten spilt man
mit etwas Wasser die Glaswandung ab, kocht kurz auf und gibt
je 10 cm3 Silbernitrat- und 10 cm3 Ammoniumpersulfatlésung
hinzu. Man 148t 10 min stehen, verdiinnt mit etwa 100 cm3
kaltem Wasser und titriert. Der Titer der Arsenitldsung muf
gesondert mit einem Stoff héheren Mangangehaltes gestellt wer-
den, dessen Gehalt nach Volhard ermittelt wurde.

L. Gisiger15) beschreibt ein einfaches Aufarheitungs-
verfahren fir die Molybdéanrickstiande, die bei der Phos-
phorsdurebestimmung anfallen. Es wird vorgeschlagen, die
Molybdansaure in schwach saurer Ldsung auszuféllen und dann
nach maBRigem Waschen unmittelbar fiur die Herstellung vor
Molybdanreagens zu verwenden. Damit bei der Phosphorsaure
bestimmung gute Ergebnisse erhalten werden, ist der im Molybdén
saureniederschlag enthaltene Ammoniakgehalt zu beriicksichtigen
Einige Zahlen (ber die Ausbeute zeigen, daB bei diesem Auf
bereitungsverfahren sehr wenig Molybdénsdure verlorengeht.

Das Glihen des Niederschlages bei der Bestim-
mung des Magnesiums oderder Phosphorsdaure als

14) Z. anal. Chem. 115
16) Z. anal. Chem. 117

(1939) S.400/02.
(1939) S.17/24.
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Magnesiumpyrophosphat krankt daran, daB dieses Salz
gern vom Filter herrihrende Kohleteilchen einschlieBt, die, bei
Verwendung gewdhnlicher Bunsen- oder Teklubrenner zum
Glihen, unverbrannt bleiben, den Niederschlag dunkel férben
und vor allem mitgewogen werden. Auch wenn man keine Papier-
filter zum Filtrieren benutzt, ist der Niederschlag nach dem
Gliihen meist grau bis dunkelgrau, weil das zum Auswaschen
verwendete Ammoniak haufig organische Basen enthédlt. Von
K. Schuhecker16) angestellte Untersuchungen bezweckten,
eine rein weile Asche von Magnesiumpyrophosphat einfach durch
Veraschen des Papierfilters samt Niederschlag im billigen Por-
zellantiegel mit einem dblichen Brenner zu erzielen, so daB8 auch
Reihenbestimmungen leicht vorgenommen werden kénnen. Der
Ammoniummagnesiumphosphat-Niederschlag wird auf einem
Filter von nicht Gber 9 cm Durchmesser filtriert. Den noch etwas
feuchten Niederschlag bringt man samt dem Filter in einen vor-
her gewogenen Porzellantiegel und erhitzt zunédchst vorsichtig
mit kleiner Flamme und hierauf bei schwacher Rotglut, bis der
Niederschlag grau ist und keine rein schwarzen Filterteilchen
mehr sichtbar sind. Unter diesen Umstdnden wirkt Kohle nicht
reduzierend auf den Niederschlag. Nun laRt man erkalten und
16st die Asche vollstdndig in einer Oxydationsflussigkeit, die aus
1 cm3 Perchlorsdure und 10 cm3 Salpetersdure (1,4) besteht
und mit destilliertem Wasser auf 20 cm3 verdinnt ist. Um sicher
zu sein, daR alle Kohleteilchen herausgeldst sind, ist es notwendig,
den Tiegel einige Male kurz zu erhitzen, bis reichlich weiBe Dampfe
aufsteigen. Zur abgekihlten Lésung tropft man etwa 25prozen-
tiges Ammoniak unter emsigem Umschwenken des Tiegels nach
jedem Tropfen hinzu, bis das Pyrophosphat wieder ausgefallt ist.
Sodann trocknet man bei 115 bis 120°. Die beendete Trocknung
erkennt man daran, dal der Niederschlag rissig und seine in
feuchtem Zustand fast schwarze Farbe heller, dunkelgrau bis
hellgrau geworden ist. Hierauf stellt man den Tiegel in eine
Porzellanschale und bedeckt ihn mit einem Uhrglas. Man erhitzt
die Porzellanschale zunéachst vorsichtig mit ganz kleiner, spater
mit starkerer Flamme, wobei eine Zersetzung des Ammonium-
nitrats und allmé&hlich auch des Ammoniumperchlorats statt-
findet. Je vorsichtiger man die Zersetzung ablaufen 148t, desto
langer bleibt der Niederschlag mit den oxydierenden Stoffen in
Berthrung und desto griindlicher ist die Verbrennung der Kohle-
teilchen. Sind die genannten Salze zersetzt, a8t man abkihlen.
Einen auf dem Uhrglas vorhandenen Schleier 16st man mit
wenigen Tropfen 0,1 n-Salzsdure, die man mit einem Glasstab
Uber die Oberflaiche des Uhrglases verteilt und dann ldngs des
Glasstabes in den Tiegel gleiten 148t. Dieses Vorgehen wiederholt
man zweimal mit je 2 Tropfen Wasser. Hierauf erhitzt man den
Tiegel vorsichtig, bis das Wasser verdampft ist, und gliht dann
stark 1 h lang unmittelbar Uber einen Teklu- oder Mekerbrenner
bei bedecktem Tiegel. Der Niederschlag weist nach dieser Be-
handlung eine blendend schneeweifle Farbe auf.

4. Metalle und Metallegierungen.

P. Spacul7) ist es gelungen, ein neues gewichtsanaly-
tisches Verfahren fir die Kupferbestimmung so zu ge-
stalten, daB es eine rasche und bequeme Bestimmung in héchstens
1h erlaubt. Man versetzt die neutrale oder schwach saure Kupfer-
salzlosung, deren Menge zwischen 100 und 150 cm3 schwanken
kann, mit 0,5 g Ammoniumnitrat und Pyridin im UeberschuB,
erhitzt auf etwa 30 bis 40° und fiigt eine kalte konzentrierte
Lésung von Ammonium- oder Kaliumbichromat hinzu. Jetzt
kuhlt man ab, wobei sich allmahlich dunkelgrin geféarbte kleine
Kristalle abscheiden. Nach dem Erkalten filtriert man durch
einen Berliner Porzellanfiltertiegel B2 oder A2 Der mit Hilfe
einer Waschflissigkeit (0,3 g Ammoniumbichromat und 0,3 cm3
Pyridin in 100 cm3 Wasser) in den Tiegel gebrachte Niederschlag
wird noch 2- bis 3mal mit der gleichenWaschflissigkeit, 2- bis 3mal
mit je 1 cm3 pyridinhaltigem Azeton (0,5 bis 1 cm3 Pyridin in
100 cm3 Azeton) und schlieBlich noch 2- bis 3mal mit je 2 cm3
Aether gewaschen. Man trocknet 5 bis 10 min lang in einem
Vakuumexsikkator und wéagt. Aus dem Gewicht des Nieder-
schlages von der Formel [CuPyI]Cr207 wird das Kupfer errech-
net. Der Umrechnungsfaktor ist 0,10673.

S. Kiuhnei Hagen18) bringt einen Beitrag zur jodom etri-
schen Bestimmung von Kupfer in salpetersaurer
Losung. Die titrimetrische Bestimmung von Kupfer war im
Laufe der Zeit Gegenstand zahlreicher Untersuchungen gewesen.
Sie haben zu einer Anzahl von Verfahren gefiihrt, die alle gut
brauchbar, aber entweder in der Anwendung recht kostspielig

16) Z. anal.Chem. 116 (1939) S. 14/20.
17) Z. anal.Chem. 115 (1939) S. 423/25.
18) Z anal.Chem. 117 (1939) S. 26/30.
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sind oder so viel Zeit in Anspruch nehmen, daf sie sich nur
schwierig als Betriebsanalysen anwenden lassen. Das urspring-
liche Verfahren bestimmt das Kupfer jodometrisch in essigsaurer
Losung unter Verwendung eines groen Kaliumjodiduberschusses.
Dieses Verfahren setzt jedoch die vollstindige Abwesenheit von
Stickstoffoxyden voraus und ist infolge des groRen Kalium-
jodidverbrauches sehr kostspielig. Aus diesem Grunde wurde
das Verfahren abgeédndert. Das Kaliumjodid wurde durch
Kaliumrhodanid ersetzt, und nur eine ganz kleine Menge von
Kaliumjodid zusammen mit Starke, als Indikator, verwendet.
Dieses Verfahren hat den Nachteil, daB es ebenfalls eine voll-
stdndige Beseitigung der Stickstoffoxyde fordert, auch laRt es
sich nicht in essigsaurer, sondern nur in stark saurer Ld&sung
anwenden. Da man jedoch meist mit salpetersauren Ldsungen
arbeitet, ist eine Beseitigung der Stickstoffoxyde erst nach
wiederholtem Eindampfen mit Schwefelsaure moglich. Um diesem
zeitraubenden Arbeitsgang zu entgehen, wurde dann fernerhin
vorgeschlagen, die salpetersaure Ldsung mit Harnstoff zu ver-
setzen. Die Flissigkeit wurde darauf essigsauer gemacht und
mit einem grofen Ueberschuf von Kaliumjodid versetzt. Die
Beseitigung der Stickstoffoxyde gelingt zwar vollstdndig, aber
das Verfahren ist sehr kostspielig und nimmt noch verhéltnis-
maRig viel Zeit in Anspruch.

Kihnei Hagen hat deshalb versucht, das billige Rhodanid-
verfahren mit dem Zeit ersparenden Harnstoffverfahren zu ver-
binden, und hat dabei besonders gute Ergebnisse erhalten. Die
abgewogene Legierungsmenge, die etwa 0,2 g Cu enthalten soll,
wird unter Kochen in 10 cm3 Salpetersdure (1 + 4) geldst. Es
wird nur gekocht, bis keine braunen Dampfe mehr sichtbar sind.
Darauf werden 10 cm3 Verdinner (1,5 g Bleinitrat + 100 g
Harnstoff + wenig Salpetersédure je 1) zugesetzt, dann wird kréftig
geschittelt und vollstaindig auf Zimmertemperatur abgekihlt.
Man versetzt nun mit 10 cm3 Kaliumrhodanidlésung (100 g/1)
und 10 cm3 Kaliumjodidlésung (10 g/1); nach erneutem Um-
schiutteln wird sofort titriert. Gegen Ende der Titration werden
5 cm3 Starkeldsung (10 g/1) hinzugefiugt; dann wird fertigtitriert.
W ie aus den Angaben ersichtlich, enthalt der Verdinner Blei-lon.
Dieses bewirkt einen auferordentlich scharfen Umschlag. Das
angegebene Verfahren ist billig, da es je Analyse nur 0,1 g des
kostbaren Kaliumjodids fordert. Die Analyse laBt sich schnell
ausfuhren. Bei Anwesenheit von Eisen in der Legierung wird
der Umschlag durch die Farbe des Ferrirhodanids gestdrt, auBRer-
dem wird auch das Eisen mehr oder weniger mittitriert. In
solchen Fallen empfiehlt sich ein Zusatz von 1,5 bis 2 g Natrium-
pyrophosphat.

Fir die Bestimmung von Antimon in WeiRmetallen
teilt C. W. Anderson19) ein volumetrisches Halbmikroverfahren
unter Verwendung einer verdiinnten 0,005 n-Kaliumbromat-
I6sung mit. Das Verfahren ist anwendbar bei der Analyse von
Hartblei mit 1 % Sb, von zinnhaltigen Lagermetallen mit 7 bis
11 % Sb sowie bei Antimongehalten von 0,01 bis 0,1 % in Zinn
und Blei. Die Analyse dauert je nach Art der Legierung 1 bis 2 h.

R. Bauer und J. Eisen2) teilen photometrische Be-
stimmungsverfahren von Eisen und Kupfer in Alu-
miniummetall und Aluminiumlegierungen mit. Eisen
wird als Sulfosalizylat photometriert. Das Verfahren gestattet
die reihenméaBige Bestimmung des Eisens neben Aluminium,
Magnesium, Silizium, Mangan, Zink, Blei, Kadmium, Antimon,
Kupfer, Chrom, Titan, Nickel in den in Aluminiumlegierungen
nach DIN 1713 vorkommenden Gehalten. Das Kupfer wird als
Ammoniakat photometriert. Kupfer und Eisen lassen sich mit
bedeutendem Zeitgewinn aus einer Einwaage bestimmen. Die
Bestimmung dauert etwa 3 min und ist bis auf ~ 1,5 % genau.

5. Brennstoffe, Gase, Oele u. a. m.

Die Bestimmung des Schwefels in festen Brenn-
stoffen durch Verbrennung im Sauerstoffstrom nach
A. Seuthe?2l)ist an zahlreichen Kohlenproben der verschiedensten
Schachtanlagen erprobt worden. Die dabei gewonnenen Erfah-
rungen sowie die Mdglichkeit der Bestimmung des Schwefelgehaltes
in Waschbergen, Kieskonzentraten und Schwefelkies gaben Veran-
lassung, nochmals tiber das Verfahren zu berichten22). Die grofen
Vorteile in schneller Durchfiihrbarkeitund groBerer Genauigkeitder
Ergebnisse gegentuber dem immer noch maRgebenden AufschluB-
verfahren mit Eschka-Mischung werden sicher dazu fiithren, das
Verbrennungsverfahren allgemein anzuwenden.

19) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 11 (1939) S. 224/25.
20) Angew. Chem. 52 (1939) S. 459/63.

21) Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38) S. 343/44.

22) Gluckauf 75 (1939) S. 409/11.
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Nach Untersuchungen von E. Ullrich23) iiber die Be- ioo. Geburtstag von Josef Massenez.
stimmung des Schwefels in titanhaltigen Kohlen- Sein Name ist mit der neueren Geschichte des Eisenhutten-

aschen ist es notwendig, vor der Féllung des Bariumsulfats die
Titansaure mit Ammoniak abzuscheiden, da sich sonst infolge
Hydrolyse des Titanchlorids bei der Bariumsulfatfallung Meta-
titansdure mit ausscheidet. Versuche (ber die Fallung von
Schwefelsaure mit Bariumchlorid in Gegenwart von Titanchlorid
bei verschiedener Aziditdt der Lo6sung ergaben, dal das aus-
gefallte Bariumsulfat stets wechselnde Mengen von Titandioxyd
enthdlt. Die auf Grund des ausgewogenen Bariumsulfat-Nieder-
schlages berechneten Werte kénnen sowohl zu hoch als auch zu
niedrig sein, da die mit ausfallende, zum Teil kol'oidal durch das
Filter gehende Metatitansdure anscheinend als Schutzkolloid
das Durchlaufen wechselnder Anteile Bariumsulfat durch das
Filter verursacht. Annahernde, jedoch immer etwas zu niedrige
Werte konnen erhalten werden, wenn die Féllung zwecks Zu-
rickdrdngung der Hydrolyse des Titansalzes in starker saurer
Losung vorgenommen wird. Genaue Werte erhdlt man nach vor-
heriger Abscheidung des Titans mit Ammoniak.

Ein neues Verfahren zur Stickstoffbestimmung in
Kohle und Koks verdffentlicht der KokereiausschuB24) als
Laboratoriumsvorschrift lila. Die feinst zerkleinerte Probe
wird mit Natronkalk-Eschka-Molybdansaureanhydrid-Mischung
vermischt und bei 850° unter Durchleiten von Wasserdampf ver-
ascht. Die Veraschung ist je nach dem Ofengang in 1 bis I'/i h
durchfuhrbar. Den Ruckstand priuft man durch Ldésen in Salz-
sdure auf vollige Veraschung. Die wéhrend der Veraschung ab-
ziehenden Déampfe und Verbrennungsgase -einschlieRlich des
Ammoniaks gelangen zunédchst in ein etwas engeres Quarzrohr.
Durch Wasser- und Luftkiihlung werden sie so weit abgekihlt,
dall fur den angeschlossenen Glaskiihler wie auch fir die ver-
wendeten Gummistopfen keine schadliche Ueberhitzung mehr
zu befiurchten ist. Nach dem Durchstromen des Kihlers wird das
gebildete Ammoniak in der mit Schwefelsdure beschickten Vor-
lage aufgefangen. Der Vorlagekolben wird mit 30prozentiger
Natronlauge beschickt und das Ammoniak abdestilliert. Vor-
gelegt werden etwa 20 cm30,1 n-Schwefelséure; die Rucktitration
erfolgt mit 0,1 n-Natronlauge unter Anwendung eines Misch-
indikators aus Methylrot und Methylenblau, dessen Umschlag
von violett tber schmutziggriin nach hellgrin erfolgt. Jede
Versuchsreihe erfordert einen Blindversuch unter gleichen Be-
dingungen, wobei mit einem Verbrauch von 0,15 bis 0,20 cm3
0,1 n-Schwefelsdure zu rechnen ist. Der Grad der Genauigkeit,
bezogen auf Kohle oder Koks, betragti 0,02 % N2

Bei der stufenweisen Verbrennung von W asserstoff
und Methan mit Kupferoxyd nach E. J&ger26) entspricht
nach Versuchen von H. Brickner und R. Schick26) das han-
delsiibliche Kupferoxyd in Drahtform nicht samtlichen An-
forderungen. Zunéchst bendtigt dieses Kupferoxyd eine be-
trachtliche Anlaufzeit, bis es mit Wasserstoff und Methan in
Reaktion tritt. Ferner enthalt es erhebliche Anteile an metalli-
schem Kupfer, so dal die zur Oxydation zur Verfigung stehende
Sauerstoffmenge verhéltnisméRig gering ist. Um die Wirksam-
keit des handelsiiblichen Kupferoxyds in Drahtform zu erhéhen,
wird empfohlen, dieses zundchst bei 450 bis 550° mit einem
Wasserstoff enthaltenden Gas zu reduzieren und anschlieRend
bei der gleichen Temperatur mindestens 4 h lang mit Luft zu
oxydieren. Durch weitere Untersuchungen wurde gezeigt, daf
ein Oxydgemisch, bestehend aus 99 % CuO und 1% Fe23
gegeniiber handelsiiblichem Kupferoxyd in Drahtform sowie
gegeniiber reinem geféllten Kupferoxyd betrachtliche Vorteile
aufweist. Der Wasserstoff verbrennt bereits bei 220° genligend
rasch und vollstandig, die Verbrennung des Methans erfolgt
schon bei 600° schnell und vollstdndig, die Anlaufzeit bis zur
gleichbleibenden Verbrennung ist auBerst kurz, die erforderliche
Oxydationstemperatur zur Regenerierung des verbrauchten
Oxyds betradgt nur 300 bis 350°, und die Stoffersparnis betragt,
bedingt durch den héheren Sauerstoffgehalt, rd. 40 %.

Ueber die spektrophotometrische Bestimmung von
Stickstoff sowie Stickoxyd in Ofenatmosphé&ren teilen
H. A. Liebhafsky und E. H. Winslow27) mit, da die Be-
stimmung kleinster Stickstoffmengen mit Sulfaminsaure und
a-Naphthylamin mit dem Spektrophotometer als eins der ge-
naueren kolorimetrischen Verfahren bezeichnet werden muR.
Mit dem Reagens kénnen Stickoxydgehalte noch unter 0,001 %
mit Sicherheit bestimmt werden. M. Stadeier.'

23) Z. anal. Chem. 117(1939) S. 10/17.
24) Gluckauf 75 (1939) S. 412.

25) J. Gasbel. u. Wasservers. 62 (1919) S. 89.
26) Gas- u.Wasserfach 82 (1939) S. 189/93.
27) Industr. Engng. Chem., Anal,

ed., 11(1939)8y

wesens aufs engste verknipft. Gehdrte er doch zu den Ménnern,
die den Wert des Thomasverfahrens fiir Deutschland frithzeitig
erkannt haben. Er schloB im Fruhjahr 1879 im Auftradge des
Hoerder Vereins gleichzeitig mit
den Vertretern der Rheinischen
Stahlwerke einen Lizenzvertrag
mit Sidney Gilchrist Thomas
ab, der das Verfahren der deut-
schen Eisenindustrie sicherte.
An der praktischen Durchfih-
rung des Thomasverfahrens auf
dem Hoerder Verein hatte Mas-
senez neben Richard Pink
hervorragenden Anteil. Nach-
dem am 22. September 1879 so-
wohl in Hoérde als auch in
Meiderich zum ersten Male in
Deutschland Thomasstahl er-
zeugt worden war, konnte Masse-
nez auf der Hauptversammlung
des Technischen Vereins fir
Eisenhittenwesen am 14. Dezember 1879 lber die erfolgreiche
Einflihrung berichten. Seine damaligen Ausfiihrungen uber die
Bedeutung des Thomasverfahrens fur Deutschland sind in der
Folgezeit in vollem Umfange bestétigt worden.

Hundert Jahre sind vergangen, seitdem Josef Massenez am
26. Dezember 1839 zu Grinstadt (Rheinpfalz) geboren wurde.
Aus diesem AnlaB sei auf seine Verdienste nochmals in Dankbar-
keit hingewiesen.

W eihnachtsplakette des Lauchhammerwerkes.

Wie im Vorjahre,
so weist auch die dies-
jahrige Weihnachts-
plakette auf eines der
wichtigsten Jahreser-
eignisse hin. Die ge-
schichtlich denkwir-
dige Heimkehr Dan-
zigs ins Reich hat die
schopferische Kinst-
lerhand des Dussel-
dorfer Bildhauers W.
Moshage durch Wie-
dergabe des wuchti-
gen Krantors, des

Wabhrzeichens der
deutschen Stadt, ver-
sinnbildlicht.

Die Plakette ist
in der GroRe von
143 x 90 mm zum

Preise von 2,75J1J1
vom Lauchhammer-
werk der Mitteldeut-
schen Stahlwerke in
Lauchhammer (Bez.
Sachsen) zu beziehen.

Archiv fir das Eisenhittenwesen.
Piv Stradliey der Frereryase,

Unter Zugrundelegung der Messungen verschiedener Forscher
stellte Alfred Schack1)einfache Formeln fir die Strahlung der
Kohlensédure und des Wasserdampfes auf, die eine ausreichende
Genauigkeit haben, um die Gasstrahlung fiir Temperaturen tber
450° mit Sicherheit berechnen zu kdénnen. Die Strahlung von
nichtleuchtenden Flammen ist die gleiche wie die Strahlung der
Kohlensdure- und Wasserdampfmengen nach beendeter Reaktion,
unter sonst gleichen Bedingungen. Die Flammenreaktion bringt
also keine Verstdrkung der Gesamtstrahlung. Von sonstigen
Gasen strahlen die Kohlenwasserstoffe betrachtlich, Kohlenoxyd
wenig, Sauerstoff und Stickstoff gar nicht. Die Strahlung von
Wasserdampf und Kohlensdure folgt verschiedenen Gesetzen,
die sich aus den wiedergegebenen Gleichungen ablesen lassen.
Die Warmelbertragung eines Feuergases, das wenig Kohlensaure
und viel Wasserdampf enthdlt, ist bedeutend gréRer als die
Warmeubertragung eines Feuergases, das viel Kohlensdure und
wenig Wasserdampf enthélt.

e&&é)ﬁh' Eisenhlttenw. 13 (1939/40) S. 241/48 (Wérme-
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Mark v. Stackeiberg, Paul Klinger, W alter Koch und
Engelbert Krathl) priuften, welche Genauigkeit die polaro-
graphische Analyse erreichen kann und inwieweit ein polaro-
graphisches Verfahren zur Stahluntersuchung geeignet ist. Im
Rahmen dieser Arbeiten wurde eine neue Form der Tropfkathode
entwickelt, die die Aufstellung gulltiger Eichschaubilder gestattet,
wodurch die Anwendung von Vergleichsldsungen fortfallt.

Fur die Stahllegierungsmetalle Mangan, Nickel, Kobalt,
Chrom, Molybddn, Wolfram und Vanadin wurden Arbeitsvor-
schriften ausgearbeitet. Die voraussichtlichen Anwendungs-
maglichkeiten der polarographischen Untersuchung fur die Stahl-
prifung werden besprochen.

Doag Sypatee Basrreboebaltdntin oo,

Nach einer kurzen Schilderung der Versuchsdurchfiihrung
berichtet W erner Geller2) uber die Nachprifung der Zweistoff-
Randsysteme Eisen-Antimon und Kobalt-Antimon. Das System
Eisen-Kobalt-Antimon ist auf Grund thermischer, dilatometrischer
und Gefugeuntersuchungen aufgestellt worden. Die Verbindung
CoSb und die e-Verbindung des Systems Eisen-Antimon bilden
eine lickenlose Mischkristallreihe, durch die das Dreistoffsystem
in zwei Teilschaubilder aufgeteilt wird. Die Verbindungen CoSbh2
und FeSbh2 bilden gleichfalls eine lickenlose Mischkristallreihe.
Fir die Ausscheidungshértung haben die Eisen-Kobalt-Antimon-
Legierungen keine technische Bedeutung.

Sinterreit, v prreter vk Pee oot gl fiy Frstiye
Peitseipensebatter vor Shetereiver,

W alter Eilender und Rolf Schwalbe3) beschreiben
Untersuchungen tber die Abhéngigkeit der Zugfestigkeitseigen-
schaften, Dichte und Gefiige von Sintereisen aus technischen
Eisenpulvem, die meist eine grobe Kérnung — bis 0,5 mm Sieb-
maschenweite — aufweisen, von PreBdruck, Sintertemperatur,
Sinterzeit, Sinteratmosph&re und AusgangspulverkorngrofBe.

Einthel v

» Areh.
Aussch. 137).

2) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 263/66 (Werkstoff-
aussch. 485).

3) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 267/72.

Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 249/62 (Chem.-

Patent

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 50 vom 14. Dezember 1939.)

Kl. 4 ¢, Gr. 22, D 79 303. Verfahren zum Loschen und Ab-
sperren brennender Gasleitungen. Deutscher GuBrohr-Verband,
G. m. b. H., Kéln.

KI. 7 a, Gr. 23, B 181 242. Anstellvorrichtung fir die Walzen
von Walzwerken. J. Banning, A.-G., Hamm i. W.

KIl. 7a, Gr. 26/01, M 137 982; Zus. z. Pat. 674 697. Kihl-
bett mit schrdg zur Forderrichtung liegenden Rollen zum Kihlen
von Rohren. Erf.: Heinrich Heetkamp, Biderich (Kr. Dussel-
dorf). Anm.: Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.

[ |, 7b, Gr. 21, M 128 593; Zus. z. Pat. 665 743. Verfahren
zum Ziehen von abgesetzten Rohren (Masten), Stangen od. dgl.
Mannesmannrohren-Werke, Diusseldorf.

KI. 7f, Gr. 1, D 77 363. Verfahren zum Walzen von Ringen
aus gelochten Scheiben. Erf.: Dr.-Ing. Otto Niederhoff, Rem-
scheid. Anm.: Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Krefeld.

KI. 10a, Gr. 11/05, W 101 542. Koksofen-Beschickungs-
wagen. Erf.: John Rissel Probert, London. Anm.: Woodall-
Duckham (1920) Limited, London.

KI. 10 a, Gr. 12/01, O 23 330. Tir fur waagerechte Kammer-
6fen zur Erzeugung von Gas und Koks. Erf.: Louis Wilputte,
Neuyork. Anm.: Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum.

KIl. 10 a, Gr. 17/10, O 23 565. Sicherheitsvorrichtung fur
batterieweise angeordnete Kammerdfen zur Erzeugung von Koks
und Gas. Erf.:Eberhard GraBhoff, Bochum. Anm.:Dr. C. Otto &

Comp., G. m. b. H., Bochum.
KI. 18 b, Gr. 10, E 51 339. Desoxydationsmittel zur Herstel-

lung von alterungsunempfindlichem Stahl. Dr.-Ing. Walter Eilen-
dBr Aschen

*KI. 18 ¢, Gr. 11/20, H 152 173; Zus. z. Pat. 620 154. Vor-
richtung zum Abheben von gegliithten Blechen von einer Unter-

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

Umschau. — Patentbericht.
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Frihere Untersuchungen dieser Art bezogen sich nur auf Eisen-
pulver wesentlich feinerer PulverkomgroBe (wenige (). Als Er
gebnis wurde ermittelt, dal die GesetzmaRigkeiten fiir die tech-
nischen Eisenpulver grundsatzlich die gleichen sind, die fur die
sehr feinen Eisenpulver gefunden worden waren. So zeigte sich
heim Glihen der gepreften Versuchspulver bei 850 bis 900° ein
plétzliches Kornwachstum. Nach einem mit steigender Glih-
temperatur zunachst raschen Festigkeitsanstieg war ein deutlicher
Abfall der Festigkeit zu beobachten, der sich erst bei hdheren
Temperaturen wieder ausglich. Fur die theoretische Deutung
des Sintervorganges erschien es jedoch notwendig, in Erweiterung
der bisherigen Anschauungen den auftretenden Kristallisations-
vorgangen eine wesentlich groRere Bedeutung heizumessen. Es
scheint fir diese Eisenpulver nicht erforderlich zu sein, fur die
beobachteten Erscheinungen grundsatzlich andere Verhdltnisse
anzunehmen, wie sie auch hei einem durch den SchmelzfluR ge-
gangenen Werkstoff allgemein vorliegen.
Pooitrag ter Fragr ferbussebeibenpshbinn
Sl

Von Horst Wilhelm und Julius Reschkal) wurden un-
legierte Stdhle mit 0,04 bis 0,2 % C bei 650° gegliiht, in Wasser
abgeschreckt und wahrend etwa funf Jahre zundchst taglich,
spater in groReren Zeitabstdénden auf Hérte und Zugfestigkeit
untersucht. Im Lagerungsbereich zwischen 100 und 1000 oder
1500 Tagen konnte ein der Ausscheidungshértung gegenlaufiger
Vorgang beobachtet werden, der als AnlaBwirkung erklart wird.
Poetivbir drtsebafthiere boaboabn e voe Leistreyssteiperoey v e

Elvenditienindostri

Aus dem reichhaltigen Arbeitsgebiet der Betriebswirtschafts-
stelle eines Eisenhittenwerkes gibt Willy Schubert? zwolf
Beispiele wieder tiber die Aenderung der Arbeitsbedingungen beim
Entladen im Hafen, am Wagenkipper, an der Schrottschere im
Blechwalzwerk, beim Verladen im Blechwalzwerk, in der Mecha-
nischen Werkstatt, an einem Sandstrahlgebldse, in der Ver-
suchsanstalt, hei der Seilnormung, bei der Untersuchung Uber
akkordfahige Arbeiten, beim Farben von Stacheldrahthaspeln,
wobei erhebliche Leistungssteigerungen erzielt wurden.

Pobeither nnleyierten

4) Arch. Eisenhiittenw. 13 (1939/40) S. 273/75.

2) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 277/82 (Betriebsw.-

Aussch. 160).

bericht.

lage. Erf.: Dr.-Ing. Ottokar Klein, Husten i. W. Anm.: Htten-
werke Siegerland, A.-G., Siegen.

KI. 18d, Gr. 1/30, R 103 078. Antimonhaltige Stahllegie-
rung und ihre Verwendung. Erf.: Dipl.-Ing. Franz Riener,
Witten-Annen. Anm.: Ruhrstahl, A.-G., Witten.

KI. 24k, Gr. 5/02, O 22 563. Feuergew®lbe fir durch Hitze
hochbeanspruchte Oefen, insbesondere Siemens-Martin- und
Glihofen. Dipl.-Ing. Hans Oertel, Dortmund.

Kl. 31 ¢, Gr. 17, B 186 157; Zus. z. Pat. 686 121. Trennwand
zum Ausiiben des Verfahrens zur Herstellung von Verbundstahl-
blocken. Erf.: Dipl.-Ing. Peter Mathieu, Bochum. Anm.: Bo-
chumer Verein fiir GuBstahlfabrikation, A.-G., Bochum.

KI. 31 ¢, Gr. 31, D 77 434. Vorrichtung an schweren GuR-
blocken zum Herausziehen derselben aus den Blockformen. Erf.:
Dipl.-Ing. Rudolf Edler von Toncourt und Karl Diekmann, Dort-
mund. Anm.:Dortmund-Hoerder Hittenverein, A.-G., Dortmund.

KI. 42k, Gr. 25, W 105 347. Pendelschlagwerk. Dr.-Ing.
A. Georg Wazau, Berlin-Tempelhof.

KI. 49 h, Gr. 2, H 149 265. Verfahren und Vorrichtung zum
Vorbereiten von in einer Lochmatrize oder im Aufnehmer einer
Rohrstrangpresse zu lochenden Blécken. Heinrich Heetkamp,
Buderich (Kr. Dusseldorf).

Deutsche Reichspatente.

[rote e, Booeil, Lo §18 ), vom 3. Oktober 1937; ausge-
geben am 24. Juli 1939. W iderstand G.m.b.H. fur Elektro-
W éarme-Technik und Apparate-Bau in
Hannover-Brink. (Erfinder: Ernst Busse in
Hannover.) Waagerecht liegender Durchziehofen.

Die Bénder a werden durch flache auf der
Langskante stehende Muffeln b hindurchgezogen,
wobei die senkrecht stehend angeordneten Forder-
walzen fir jedes Band ausriickbare Kupplungen
erhalten, durch die sie mit dem gemeinsamen An-
trieb in Verbindung stehen und die es ermdglichen,
ein abgerissenes Band zu entfernen oder ein neues Band unab-
hangig von den anderen einzuziehen.
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Fotha bt i1 il vom 3. Dezember 1936; ausge-
geben am 15. Juli 1939. A ktiengesellschaft Brown, Boveri
& Cie. in Baden (Schweiz).
Erfinder:ClaudeSeippelin Ennet-
baden und Dr.-Ing. E. h. Walter
GustavNoack in Baden, Schweiz.
Warmeaustauschverfahren fur den
Hochofenbetrieb.
Der durch das Geblase a
erzeugte Hochofenwind kann in
/ einem zweiten Geblése b einen
[ zusétzlichen Druck erhalten, um
q die Waéarmeaufnahmeféhigkeit
des Windes entsprechend der Ver-
kirzung der Ladezeitzu erhéhen,
und in einem durch Abgas einer
Gasturbine c geheizten Wéarme-
austauscher d vorgewarmt wer-
den. Nach dem Durchgang durch
einen der beiden Winderhitzer e
gelangt derwWind zum Hochofen f.
Diese Winderhitzer werden durch
Verbrennen von Luft und Gas
erhitzt, die durch die Verdichterg
und h auf Druck gebracht, in
den durch Abgas der Gasturbine ¢
erhitzten Wérmeaustauschern i,
k vorgewdrmt und mit hoher Geschwindigkeit an den Heiz-
flachen der Winderhitzer e vorbeibewegt werden. Gasturbine c
wird von den dabei hochgespannten Abgasen der Winderhitzer e
angetrieben.

e b b b BT ETE vom 6. September 1931; ausge-
geben am 15. Juli 1939. Zusatz zum Patent 627 001 [vgl. Stahl
u. Eisen 56 (1936) S. 738]. W alter Feld & Co. in Essen. Ein-
richtung zum Reinigen von Hochofengas.

Nach dem Durchgang des Hochofengases durch den Trocken-
reiniger a, in dem der groBte Teil des Staubes ausgeschieden wird,

und durch den

nni Ir}te_}nsivtrocken-

- reiniger b zum

i i Abscheiden  des

groRten Teils der

tbrigen Staub-

menge wird es

durch den in zwei

Stufen betriebe-

nen Wascher und

w - Kihler c der Feld-

schen Bauart ge-

leitet und tritt von unten in den dariber angeordneten elek-

trischen Gasreiniger d ein. Die in dem Elektrofilter ausfallende

Flussigkeit kann wegen der geringen Verschmutzung einer der

Stufen des darunter befindlichen Waschers oder dessen Rick-
kihler e zugefiihrt werden.

g G DU b 8188l vom 29. Oktober 1933; aus-
gegeben am 17. Juli 1939. Neunkircher Eisenwerk, A.-G.,
vormals Gebrider Stumm in Neunkirchen (Saar).
Stahllegierung fiir die Herstellung von Nockenschwellen.

Die Schwellen erhalten in der N&he des Schienensitzes Ein-
schnitte in ihren Querschnitt durch spanabhebende Bearbeitung;
der Stahl enthalt 0,05 bis 0,1 % C, 0,4 bis 0,6 % Mn, 0,04 bis
0,08 % P und 0,35 bhis 0,8 % Cu.

LD e Thel v BT il vom 18, Méarz 1938; ausgegeben
am 19. Juli 1939. Bochumer Verein fur GuRstahlfabrika-
tion, A.-G.,in Bochum. (Erfinder:Werner Coupettein Bochum.
Stabformiger Prufling fur die Verdrehungs-Wechselfestigkeits-
Prifung.

Der Prufling, besonders ein Drahtprobekdrper, erhdlt an seinen
auBerhalb der eigentlichen Prufzone liegenden Teilen, besonders
an den Einspannenden, eine durch Kaltbearbeitung erzeugte Ober-
flachenverdichtung, so daR der Bruch innerhalb der Prifzone
eintritt.

ot b LRI b 87818, vom 26. Februar 1935; aus-
gegeben am 20. Juli 1939. Zusatz zum Patent 659 153 [vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 793]. Heraeus-Vacuumschmelze, A.-G.,
in Hanau am Main. Verfahren zur Beschleunigung metall-
urgischer Schlackenreaktionen.

Bei Schlackenreaktionen in induktiv beheizten elektrischen
Schmelzéfen gibt man einem sonst metallurgisch fertig behandelten
und abgeschlackten Bad einen Zusatz, wie Glaspulver, Borsaure,
Borax, und verquirlt ihn mit dem Bad zur Emulsion, wobei die
Zusammensetzung des Zusatzes so gewéahlt wird, dal die von einer

Patentbericht.

59. Jahrg. Nr. 52.

vorhergehenden Behandlung etwa noch im Bad verbliebenen

nichtmetallischen Einschlisse zum Zusammenballen und deshalb

nach Beenden des Quirlens zum Aufsteigen gebracht werden.
(T RO N R

vom 12. August 1937; ausgegeben

am 24. Juli 1939. Demag, A.-G.,

in Duisburg. (Erfinder: Dipl.-

Ing. Carl Poppin Hattingen (Ruhr)

und Paul Wolf in Duisburg.) Bril-

lenschieber, besonders fiir Hochofen-

gasleitungen.
Mehrere durch ein Getriebe,

z. B. einen Kettentrieb, zwangs-

laufig verbundene, auf den Um-

fang des Gehduses gleichmaBig

verteilte Druckspindeln a werden

in dem Ring b gegen axiale Ver-

schiebung gesichert, drehbar ge-

lagert und wirken mit Muttem c

zusammen, die in Ausnehmungen d

des Ringes e axial verschiebbar

sind und durch einen Vierkant f

in der aufgeschraubten Platte g

gegen Verdrehen gesichert gefiihrt

werden. Zum Ausgleich des durch

den Totgang des Getriebes be-

dingten Voreilens der Druckspindel

am Antrieb werden zwischen die

Druckflachen der Muttern ¢ um

die zugehorigen Flachen des Rin-

ges e federnde Zwischenglieder h

eingeschaltet, deren Spannung

die Dichtungspressung bestimmt.

AuRerdem ist die Platte g gegeniber dem Gehdusering e durch

Drehen verstellbar.

(1,181, tr 21011 678854, vom 4. Juni 1937; ausgegeben
am 24. Juli 1939. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., in
Krefeld. (Erfinder: Tipl.-Ing. Wilhelm Zumbusch in Krefeld.)
Dauermagnetstahl.

Der Stahl enthalt 0,6 bis 1,4% C, 5 bis 8% Cr, lber 1 bis
25 % Mn, 0,2 bis 3% W, 0,5 bis 5% Co, Rest Eisen mit den
Ublichen Verunreinigungen.

{1 18¢c, i1 850, |1 678987, vom 22. Juli 1934; ausgegeben
am 26. Juli 1939. Fried. Krupp A.-G. in Essen. (Erfinder:
Wilhelm Ruttmann in Essen.) Verfahren zur Erhéhung der Wider-
standsfahigkeit von aus Metallegierungen bestehenden Bauteilen.

Gegen die Auswirkung von etwa im Betrieb auftretenden
Spannungen werden in den Bauteilen Vorspannungen erzeugt,
die den gefdhrdenden Spannungen entgegenwirken oder sie auf-
heben, und zwar nur durch Ausscheidungshartung an bestimmten
Stellen der Bauteile, oder es wird zwischen mehreren miteinander
verbundenen Bauteilen die Vorspannung dadurch erzeugt, dal
nur ein Teil der Bauteile der Ausscheidungshartung unterworfen
wird.

KI. 18 e, Gr. 1110, | 1. 678 988, vom 22. Dezember 1935; aus-

gegeben am 26. Juli 1939. Allgemeine Elektricitdts-Ge-
sellschaft in Berlin.
(Erfinder: Gerhard Schu-
mann in Berlin-Frohnau.)
Herdwagenofen mit Luft-
umwalzvorrichtung.

Um den Ofen bei
hohen Temperaturen zum
Glihen und hei geringen
Temperaturen und Luft-
umwalzung zum Anlassen wechselweise zu betreiben, wird die
Tirwand a mit dem Luftumwalzer b, ¢ mit dem Herdwagen d
l6sbar verbunden; dieser hat einen Anbau e, auf den die Tur-
wand zum SchlieBen des Ofens mit der Ublichen Tir f zurlck-
geschoben wird.

[ 1 71 1 1408 11 679108, vom 26. Februar 1936; aus-
gegeben am 28. Juli 1939. Demag, A.-G., in Duisburg. (Er-
finder: Dipl.-Ing. Paul Barth in Duisburg.) Walzwerk zum Redu-
zieren von Rohren in mehreren hintereinander und abwechselnd ver-
setzt angeordneten Walzenséatzen.

Immer die in einer Reihe hintereinanderhegenden Walzen-
wellen aller Walzensétze, die aus mehr als zwei in einer Ebene
liegenden Arbeitswalzen bestehen, werden durch Zwischenrader,
z. B. Stirnrédder oder Zahnrader mit Schrégverzahnung, derart
miteinander verbunden, daR die jeweils nachstfolgende Welle
ihren Antrieb von der vorhergehenden durch ein besonderes auf
ihr sitzendes Triebrad erhalt.
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Nr. 12.

S + 9 bedeutet Buchaiidlige. — Buthbespiechungen weiden in der Sounderdliieilung gleichen Namens abgedruckt,

Wegen der

nachstehend aufgefiihrten Zeitschriftenaufsétze

wende man sich an die Bilgherei des Vereins

Deutscher Eisenhittenleute, Disseldorf, PostschlieRfach 661. — * bedeutet: Abbildungen jp der Quelle.
Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkilrzungen siehe Seite 95/96.

Allgemeines.

Handbuch der Werkstoffprifung. Hrsg. unter beson-
derer Mitwirkung der Staatlichen Materialprifungsanstalten
Deutschlands, der zustdndigen Forschungsanstalten der Hoch-
schulen, der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft und der Industrie so-
wie der Eidgendssischen Materialprifungsanstalt Zirich. Berlin:
Julius Springer. 4°. — Bd. 2: Die Prifung der metallischen
W erkstoffe. Bearb. von K. Bungardt, Essen, [u. a.]. Hrsg. von
Professor Dr.-Ing. E. Siebei, Vorstand der Materialprifungs-
anstalt an der Technischen Hochschule Stuttgart. Mit 880 Text-
ahb. 1939. (XVI, 744 S)) 66 X #, geb. 69JM . =1 S

Kalender der Technik 1940. Hrsg. im Auftrdge des Ver-
eines deutscher Ingenieure vom VDI-Verlag, G. m. b. H. Bearb.
von Dr. M. Conzelmann. [Abreifkalender.] Berlin: VDI-Verlag,
G. m. b. H.,, 1939. (157 Bl.) 8°. 2,50 X #, fur Mitglieder des Ver-
eines deutscher Ingenieure 2,25X #. — Der Kalender hat bei
seinem ersten Erscheinen im Vorjahre eine gute Aufnahme ge-
funden. Was wir damals an dieser Stelle — vgl. Stahl und Eisen
58 (1938) S. 1497 — uber seinen Inhalt und seine Form gesagt
haben, gilt auch fir die neue Ausgabe. Zu winschen ist daher und
zu hoffen, daR sich der Kalender zu den bisherigen viele weitere
Freunde sichert und immer mehr die verdiente Verbreitung nicht
nur in den Kreisen der technischen Arbeit, sondern auch dariber
hinaus findet, um allenthalben Verstiandnis fir die GroRtaten
der Technik zu wecken. 51 2

W issenschaftliche Verdéffentlichungen aus den Sie-
mens-W erken. Hrsg. von der Zentralstelle fiir wissenschaftlich-
technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. Berlin: Julius
Springer. 4°. — Bd. 18, H. 3 (SchluRheft des Bandes, abgeschlossen
am 19. August 1939.) Mit 61 Bildern. 1939. (V, 150 S.) 9,60 X #.
— Ueber den Inhalt wird, soweit nétig, durch Einzelangaben in
den besonderen Abschnitten der ,,Zeitschriften- und Biicherschau*
berichtet. 21 2

Friedensburg, F.: Kohle, Eisen und Bauxit in Jugo-
slawien.* Beschreibung der Kohle-, Eisen- und Bauxitvor-
kommen Jugoslawiens. Abbau, Forderzahlen und wirtschaft-
liche Bedeutung. Spateisenstein, Rot- und Brauneisenerz. Be-
schreibung der Eisenhittenwerke. [Gluckauf 75 (1939) Nr. 46,
S. 897/903; Nr. 47, S.913/19.]

Geschichtliches.

Hassenstein, Wilhelm: Das Geheimnis um die Erfin-
dung von Pulver und Geschitz. Eine deutsche Frage. (Mit
einem Anhang: Des Dr. Bohuslav Hassenstein Heldengedicht
Uber die rein deutschen Erfindungen und seine Mahnung, den Er-
findern der Geschiitze und der Buchdruckerkunst Dankbarkeit
zu erweisen. S. 37/44.) Berlin (XW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H.,
1939. (44 S.) 8°. 2,50 X #. (Schriftenreihe der Arbeitsgemein-
schaft fir Technikgeschichte des Vereines deutscher Ingenieure.)
[Maschinenschr. autogr.] — Wenn auch die Erfindung des SchieR-
pulvers sich nicht eindeutig fir Deutschland nachweisen laRt
— die W ahrscheinlichkeit einer deutschen Erfindung besteht
nach wie vor —, so ist die Pulverwaffe doch unbedingt eine

deutsche Tat. Ihre Heimat ist im Stromgebiet des Rheins zu
suchen. 51 i
Matschoss,Conrad:Julius Robert Mayer. (Mit1 Titel-
bilde u. 3 Textabb.) (18 S.) — MeiBner, W.: Die wissen-
schaftlichen Leistungen Robert Mayers. (S. 19/25)

— Aus dem Deutschen Museum. Briefe Robert Julius
Mayers in der Urkundensammlung der Bibliothek des
Deutschen Museums. Von Friedrich Klemm. (S. 26/29.)
Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G.m.b.H., 1939. 8°. 0,90.##. (Ab-

handlungen undBerichte. [Hrsg.:] Deutsches Museum. Jg. 11.
H 4) S BS
Sorby — der Vater der Metallographie.* Kurze Le-

bensbeschreibung und Wurdigung der Verdienste Sorhys. [Metall-
urgia, Manchr., 20 (1939) Nr. 120, S. 201/02.]

Behavhel Heinz: Eine latenezeitliche Eisenverhut-
tungsanfage in der Minnerbach bei Siegen* Auf Grund
von Grabungen wird der Versuch gemacht, emen Rennofen mit
hélzerner Gichtblihne und Esse wiederherzustellen. Zeit etwa
4W bb 200 v. Chr. [Germania 23 (1939) Nr. 4, S. 228/37.]

Voorlig Stibleiser v b o f o 4ite

Poovieben Sie e bt erbe v

52-s

Sisco, Frank T.: Eisen in der Volkskunde. Auftreten des
Eisens in Italien etwa 1100 v. Chr. Verhalten der Priester im
alten Rom gegeniber diesem neuen Metall. Keine Verwendung
des Eisens bei holzernen Briicken. Eiserne Armbénder fir
romische Kinder, um bdse Geister abzuhalten. Kenntnisse des
Plinius Secundus (23— 19 n. Chr.) Uiber das Eisen (Eisenerze, ver-
schiedenes Korrosionsverhalten, Warmebehandlung, Magnetismus,
Eisen als Medikament). [Min. & Metall. 20 (1939) Nr. 393, S 419-
Nr. 394, S. 469.]

Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Piyiit. Bomke, Hans, Dr., Berlin-Charlottenburg: Er-
zeugung von Atom- und lonenstrahlen. (Mit 37 Abh. u.
4 Zahlentaf. im Text.) Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 1939.
(VI* 147 S.) 8°. 9.40JIM. (Sammlung Vieweg. Tagesfragen aus
den Gebieten der Naturwissenschaften und der Technik. H. 117.)

Jost, Wilhelm, Dr. sc. nat., Professor am Physikalisch-
Chemischen Institut der Universitat Leipzig: Explosions- und

Verbrennungsvorgdnge in Gasen. Mit 277 Abb. im Text.
Berlin: Julius Springer 1939. (VIII, 608 S.) 8°. 46,50 JLK, geb.
49,50 X #. b2

Kopytow, W. F.: Warmeubertragung bei leuchtender
und nichtleuchtender Flamme.* Schrifttumsausziige und
eigene Versuche. [Teori. prakt. met. 11 (1939) Nr. 3, S. 24/26.]

bFopewarite Ueeherit. Rohonczi, G.: Druckabfall und
W édrmeilbergang bei turbulenter Stromung in glatten
Rohren mit Berlcksichtigung der nichtisothermen
Stromung.* [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 5 (1939)
Nr.5, S.121/40; Nr. 9, S. 249/66.]

Phpvibalisete Chen it Vogel, Rudolf: Ueber den EinfluR
verschiedener Elemente auf das System Eisen-Schwefel-
eisen.* Nachprifung der Systeme des Eisens und Schwefels
mit C, Si, Ti, P, V, Cr, Mn und Ni auf bestimmte Regeln tUber die
Wirkung dieser Elemente auf die Mischungslicke im flussigen Zu-
stand. [Naturwiss. 27 (1939) Nr. 46, S. 761/64.]

Weibke, Friedrich, und Erich Frey: Ueber die Umsetzung
des Aluminiums mit kieselsédurehaltigen Schlacken.*
EinfluR der Zusammensetzung der Beschickung auf die Um-
setzung. Abhéngigkeit des Siliziumgehaltes im Endprodukt vom
Aluminiumgehalt in der Beschickung. EinfluB des Natriumoxyd-
gehaltes auf die Umsetzung. Gleichgewichtskonstanten. Um-
setzung zwischen Aluminiumoxyd und metallischem Silizium in
PreBstabchen bei 1580 bis 1600°. [Z. Elektrochem. 45 (1939)
Nr. 11, S. 807/12.]

[ tt1it. Baukloh, Walter, und Edgar Spetzler: EinfluR
gasformiger Beimengungen auf den Zerfall von Kohlen-
oxyd.* [Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) Nr. 5, S. 223/26; vgl.
Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 47, S. 1276.]

Bergbau.

Pevlopie ool 0drerelryir. Berg, G.: Mikrostruktur und
Entstehung des W ittekindflézes.* Ergebnisse mikroskopi-
scher Untersuchungen von Bohrproben aus dem Waittekindfléz
bei Haverstadt. [Z. prakt. Geol. 47 (1939) Nr. 10, S. 175/80.]

Paclepisety Dotersertonporetfebier. Weigelt, Johannes:
Die Horizontbestimmung der mitteldeutschen Eisen-
erzlager.* Ein Blick in das Mikro-Paldontologische Labora-
torium der Reichswerke ,Hermann Goring“. [Vierjahresplan
3 (1939) Nr. 17, S. 1021/23.]

Leperstitiertirts. Ruprecht: Neue Erzvorkommen in
aller Welt. Uebersicht Gber die neu erschlossenen Erzvorkom-
men in verschiedenen Landern: Italien, Spanien, Schweden, Nor-
wegen, Finnland, Lettland, Schweiz, Siidosteuropa, Tirkei, RuRR-
land und Polen. [Metall u. Erz 36 (1939) Nr. 18, S. 492/94; Nr. 20,
S. 524/26; Nr. 21, S.542/43)]

Aufbereitung und Brikettierung.

Sieder vrd Ulissiersr. Tonteling, Jean: Klassierungs-
anlagen.* Begriffsbestimmung, Arbeitsweise und Anwendung
fir nasse und mechanische Erzaufbereitung. [Rev. techn. luxemb
31 (1939) Nr. 4, S. 96/106; Nr. 5, S. 114/21.]
Lreitsehriftonseh o

PseitipbetrrebteS ot errnspibeden
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Fasse bofbersitery, Sebwin o aefbereiiry, Saeki, Ichiro,
und Wadatu Takeyama: Versuche zur Entphosphorung
von Eisenerzen.* Schwimmaufbereitung zur Phosphorent-
fernung aus Eisenerzen. EinfluB verschiedener Schdaumer, wie
Natriumpalmitat, Wasserglas, Soda, Kalk und Kiefernél, auf die
Schéaumbarkeit des Apatits. [Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr. 7,
S. 543/47.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

fllyer tires. Handbuch der Gasindustrie. Hrsg. von
Dr.-Ing. Horst Briickner, Karlsruhe. Minchen: R. Oldenbourg.
8°. — Bd. 3. Gasreinigung und Nebenproduktengewin-
nung. (Mit zahlr. Abb. u. Taf. im Text.) (XI, 623 S.) Geb.
48 JIM. = B =

[ ttirri. Imhof, Hans: Neue Beobachtungen zur Auf-
kldarung des Treibens und Blahens der Steinkohlen. (Mit
21 Abb. u. 3 Zahlentaf. im Text.) Essen-Borbeck [1939]: Robert
Siebeck Nachf. (23 S.) 4°. — Karlsruhe (Techn. Hochschule),
Dr.-Ing.-Diss. St 3

Kihlwein, E. L., und C. Abramski: Praktische Ergebnisse
bei Kohlenauswahl, Kohlenmischung und Koksverbes-
serung fur die Hochtemperaturverkokung.* Rohstoffliche
Untersuchungen. ProbeVerkokung. Koksverbesserung durch
wirksame Magerung mittels gasarmer Magerkohle, Lagerkohle,
vorbehandelter Kohle, nichtbackender Flammkohle, Durit, Pusit
und Koksgrus. EinfluR der Asche beim Verkokungsvorgang.
[Gliickauf 75 (1939) Nr. 44, S. 865/74; Nr. 45, S. 881/90.]

Russell, Charles C.: Messung des Treibdruckes bei der
Verkokung.* Begriff des Treibens der Kohle. Untersuchungs-
verfahren. Verhalten der Kohlen. Versuchsofen mit beweglicher
Wand. Versuchsergebnisse. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Publ. 1118, 1939, 14 S]

Siebei, Hans: Untersuchungen tUber den Einfluf der
Mischung und Mahlung von Kohlen auf die Koksquali-
tdt.* Petrographische Untersuchungen von Kohlen, gute- und
mengenméaBige Koksgefligeuntersuchungen und Mahlversuche an
Hand eines fur die Planung einer Kohlenmahlanlage aufgestellten
Gutachtens. Folgerungen fiir die Erzielung eines festen und dichten
Kokses. Erdrterung der Mahlunkosten durch Beispiele. Ergebnisse
von Vergleichsversuchen &hnlicher Art auf anderen Anlagen. Vor-
schlage fir eine geeignete Mahlanlage. Mahlunkosten. [Gas- u.
Wasserfach 82 (1939) Nr. 43, S. 721/26; Nr. 44, S. 736/41.]

Fortlissipery ter Brenni it Martin, F.o Die Entwick-
lung der Kohlenwasserstoffsynthese aus Wassergas.*
Kurze Beschreibung der verschiedenen Syntheseverfahren und
ihres Anwendungsbereiches. Lurgi-Druckvergasung. Wassergas-
herstellung nach Galocsy-Koller mit Sauerstoff und Wasserdampf
als Vergasungsmittel. Gasspaltanlage nach Képpers. [Chem.
Fabrik 12 (1939) Nr. 19/20, S. 233/40.]

Feuerfeste Stoffe.

Piptrsrtefier. Suzuki, Shin-ichi: Untersuchungen tber
Titanverbindungen. Untersuchungen Uber die Ursache der
hohen Druckfeuerbestandigkeit von titanhaltigen Massen. [J.
Jap. ceram. Ass. 47 (1939) S. 243/48; nach Chem. Zbl. 110 (1939)
I, Nr.21, S.3618.]

Tanak, Yasuo: Der EinfluR des Titanoxyds auf die
Sinterung des Magnesits. I. Bildung des Magnesium-
titanats. Il. Der EinfluR des titanoxydhaltigen Zusatz-
stoffes auf die Sinterung des mandschurischen Magne-
sits. Rontgenographische Untersuchung uber die Umsetzungen
zwischen Magnesia-Titanoxyd und Eisenoxyd bei Temperaturen
zwischen 1300 und 1500°. [J. Soc. chem. Ind., Japan, Suppl.,
42 (1939) S. 202 B/05; nach Chem. Zbl. 110 (1939) II, Nr. 21,
S. 3618.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

[erbrsrrvrgstrefin sitdirer. Eichelberg, G.: Einige neue
Untersuchungen zu Problemen der alten Verbrennungs-
maschine.* WaérmefluR in Zylinder und Kolbenwandungen.
[Engineering 148 (1939) Nr. 3850, S. 463/66.]

Srrstipe bagrbinerelin e1tt. Getriebeblatter des AWF
und der Wirtschaftsgruppe Maschinenbau. Hrsg. vom
Ausschuf fur wirtschaftliche Fertigung (AWF-GetriebeausschuR)
beim Reichskuratorium fur Wirtschaftlichkeit (RKW), Berlin,
unter Mitarbeit der Wirtschaftsgruppe Maschinenbau, Berlin W 35.
Berlin (SW 68): Beuth-Vertrieb, G. m. b. H. — Berlin (W 35):
Wi irtschaftsgruppe Maschinenbau (fur ihre Mitglieder). 4°. —
AWF 615 — 1: Reibradgetriebe. Ausgearb. von Dipl.-Ing.
H. Rdgnitz. 5., vollst, neu bearb. Aufl. [1939.] (12 S. Text u
8 S. Buder). 2,40 X #. — AWF 674 — IV: Spann-und Sprung-
werke. Ausgearb. von Dipl.-Ing. K.-H. Sieker, Berlin, und
Dipl.-Ing. Dr. W. Jahr, Leipzig. [1939.] (6 S. Textu. 6 S. Bilder.)
L b
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Forderwesen.

Lokomotiven. Stahl wird Kraft. Ein Bildwerk vom Bau
der Lokomotiven Klasse 23 der Sudafrikanischen Staatsbahnen.
[Hrsg. von der Fa.] Henschel & Sohn, G. m. b. H., Kassel. (Mit
zahl® ganzseitigen Textabb., 12 farb. Einschaltbildern u. 1 Aus-
schlagtafel.) Kassel: Selbstverlag der Herausgeberin (1939).
(84 SO qu.-4°. — Den Inhalt des Werkes bilden fast ausschlie-
lich die mit groBem Geschick aufgenommenen Abbildungen, die
zumeist durch einen kurzen Text erldutert werden. Die 5 Seiten
umfassende Einleitung gibt Aufschlufl tber die Aufgabe, die der
Firma fir den Bau der Lokomotiven gestellt war. 31 3

W erkseinrichtungen.

Srrstipts. Bachmair, [A.]l: Léschversuche bei Oel-
brdnden an Turbinen.* Nichtleitende und leitende L&sch-
mittel, Sonderdisenformen. Loschwirkung der Loschmittel und
Anwendungsgebiete. [Elektrizitatswirtsch. 38 (1939) Nr. 25,
S. 616/20.]

Werksbeschreibungen.

Die Castle Works und W alzwerksanlagen der Guest.
Keen & Nettlefolds, Ltd., Cardiff. Neuzeitliche, mit
elektrischem Antrieb versehene Ausgestaltung einer
Erzeugungsanlage fir Bandstahl, Stabstahl, Rund-
stahl, Draht und andere Waren.* Gesamtubersicht. Draht-
straBe mit Antrieb, Federdrahtanlage, Isteg-Anlage, Handels-
eisen- und BandeisenstraBen, die elektrische Ausriistung der
WalzenstraBen, die Motorenregelung und das Motorhaus, das
Kaltbandwalzwerk, Gliherei, Drahtzieherei und Nagelfabrik.
[Iron Coal Tr. Rev. 139 (1939) Nr. 3738, S. 529/37.]

Ein umfassender technischer Ueberblick tber die
Stahl- und W alzwerksanlagen und Verarbeitungswerk-
statten der Ebbw Vale Works von Richard Thomas
& Co., Ltd. Uebersicht tiber den Lageplan und das Arbeitsver-
fahren des Werkes und die Stahlwerksanlagen mit der Méglichkeit,
sowohl mit basischen Siemens-Martin-Oefen und Bessemerkon-
vertern als auch nach dem Duplexverfahren zu arbeiten. GroRen-
verhaltnisse der Hallen und Oefen, Einzelheiten der dort an-
gewendeten Arbeitsweise des Duplexverfahrens. Tiefofenanlage
mit einer Leistungsfahigkeit von 10 000 t je Woche. Hauptkenn-
zeichen der BlockstraBe und die drei wesentlichsten Weiterver-
arbeitungsmaoglichkeiten. Zwischenwdrmung der Brammen und
die erforderlichen Einrichtungen hierfiir. Vor- und Fertigstralle
der WarmwalzWerksanlage unter besonderer Beriicksichtigung der
in einer Bedienungsbhiihne zusammengefalten Ueberwachungsein-
richtungen. Die Fertigstellung von Grobblechen. Kaltwalz-
anlagen mit Beiz- und Zwischengliheinrichtungen unter Angabe
der Querschnittsabnahme an den einzelnen Geriisten und deren
Umlaufszahlen. Die WeilRblechherstellung: elektrolytische Reini-
gung, Zwischengliihung, Versorgung der Gliih6fen mit Schutzgas,
Verzinnungsanlage, Vorratslager. Kurze Uebersicht (ber die
wesentlichsten Voraussetzungen fur die gleichméaBige Gute der
verschiedenen Fertigerzeugnisse. [Sheet Metal Ind. 13 (1939)
Nr. 145, S. 611/22.]

Wiederaufbau der Redbourn Works der Richard
Thomas & Co., Ltd.* Beschreibung der Erneuerungs- und Er-
weiterungsbauten, der alten und der neuen Kokerei mit einer
Erzeugung von insgesamt 12 200 t je Woche, der Gashehélter und
Kokssieberei, des Hochofenwerkes mit zur Zeit einem Ofen von
400 m3 und der Gasreinigung. Siemens-Martin-Stahlwerk mit
sechs basischen Oefen und einem 400-t-Mischer, vier Oefen mit
Generatorgasheizung zu je 60 t und zwei Oefen mit Koksofengas-
heizung zu je 110 t. Blockwalzwerk. Beschreibung des Kraft-
werkes. Angaben Uber geplante Leistungssteigerung durch Auf-
stellung eines 600-t-Mischers und Umbau des bisherigen Mischers
in einen kippbaren 250-t-Ofen. [Iron Coal Tr. Rev. 139 (1939)
Nr. 3740. S. 597/601.]

Roheisenerzeugung.

tllyen tirts. Der Plan eines nordschwedischen Hoch-
ofenwerkes. Erdrterung der Regierungsvorlage lber den Bau
eines Hochofenwerkes in Luled mit zwei Hochdfen und 90 000 t
Jahreserzeugung bei Betrieb mit Holzkohle und mit Koks. Hin-
weis auf den Rickgang der Erzeugung von Holzkohlenroheisen.
Schwierigkeiten der Holzkohlenbeschaffung. Erschwerung der
Kokszufuhr und Roheisenabfuhr im Winter. Wirtschaftlicher Ver-
gleich mit dem Bau eines gleichen Werkes in Mittelschweden. Hin-
weis auf das frihere Werk in Luled. [Tekn. T. 69 (1939) Nr. 47,
S. 533/35.]

lornander, Edvin: Neue Aufgaben der schwedischen
Roheisenerzeugung und direkten Stahlerzeugung.* Ent-
wicklung der schwedischen Roheisenerzeugung. Steigender Anteil
des Feinerzes. Sinterverfahren. Entwicklung des Hochofenprofils.
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Winderhitzer. Ersparnis an Holzkohle durch Vorwarmen des
Sinters mit Gichtgas. Erfahrungen mit dem elektrischen Nieder-
schachtofen. Rennerfelt-Kalling-Trockenfrischverfahren. Erdrte-
rung. [Jernkont. Ann. 123 (1939) Nr. 7, S. 337/52 u. 365/85.]

Forpinge 0 foctrter. Johnson, Hjalmar W.: Die Gas-
stromung im Hochofen.* Bedeutung der Gasstromung fur den
Ofengang. Untersuchungen an einem Hochofen mit 1000 t Tages-
erzeugung durch Messung der Innenwandtemperaturen. [Iron Acre
144 (1939) Nr. 9, S.28/31]

Sawamura, Hiroshi: Die Raumveranderung von Eisen-
erz bei der Reduktion durch W asserstoff oder Kohlen-
oxyd.* Ausdehnung der Eisenerze bei der Reduktion mit Wasser-
stoff oder Kohlenoxyd. Aufsprengung der Erzteilchen durch An-
sammlung der Reduktionserzeugnisse Wasserdampf und Kohlen-
saure in den Erzporen. [Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr 7
S. 548/59.]

foorboterrerfeteer ot -biiitl. Verbesserte Stichloch-
stopfmaschine.* Beschreibung der verbesserten elektrischen
Stichlochstopfmaschine der Firma William M. Bailey Co., Pitts-
burgh, mit einer Schraube als Kolbenstange und somit sich bei der
Vorwartsbewegung gleichzeitig drehender Kolben. 42 kg/cm2
Druck am Mundstiick. 2,7 m3 Fassungsvermdgen des Masse-
zylinders. Betatigung mit drei Motoren, davon zwei zum Ein-
und Ausfahren. Stopfen gegen vollen Winddruck. 40 bis 45 s
Stopfzeit. [lron Age 144 (1939) Nr. 8, S. 47; Steel 105 (1939)
Nr. 9, S.49]

Kamura, Heihachi: Die saure Schmelzfihrung des
Hochofens in Europa.* Beschreibung des sauren Schmelzens
im Hochofen nach der Arbeitsweise in Corby und in Oberhausen.
[Tetsu to Hagane 25 (1939) Nr. 7, S. 535/43.]

Elehtiireteiven. Hole, Ivar: Der neuzeitliche Elektro-
roheisenofen.* Kennzeichnung des Spigerverk- (Tysland-Hole-)
Ofens und seines Betriebes. [Ing. Vetensk. Akad. Medd. Nr. 116,
1939, S. 79/86 u. 96/98.]

farhrfrratlitls. MuBgnug, Gustav: Eigenschaften
hydraulischer Hochofenschlacken.* [Arch. Eisenhittenw.
13 (1939/40) Nr. 5, S. 193/200 (Schlackenaussch. 28); vgl. Stahl
u. Eisen 59 (1939) Nr. 47, S. 1276.]

Eisen- und StahlgieRerei.

I stellurpisties. Spéanebriketts als Ersatz fur Roh-
eisen.* Herstellung von Briketts ohne Bindemittel aus guR-
eisernen Dreh- und Bohrspanen mit Hilfe besonderer Pressen.
Briketts mit einer Dichtigkeit von 70% derjenigen des Roheisens.
Verhalten der Briketts beim Umschmelzen. Wirtschaftlichkeits-
berechnung. [lron Coal Tr. Rev. 139 (1939) Nr. 3741, S. 658.]

Dierker, A. H., R. P. Schneider und H. H. Dawson: Ein-
fluR von Graphitzusdtzen in die GieBpfanne auf die
mechanischen Eigenschaften von GufReisen.* Unter-
suchungen uber den EinfluB eines Graphitzusatzes zum flissigen
GuBeisen. Geringere Abschrecktiefe. Keine wesentliche Ver-
&nderung der Festigkeitseigenschaften. [Ohio State Univ. Stud.,
Engng. Ser. 8 (1939) Nr. 4 (The Engng. Exp. Station, Rep. Juli)
S. 3/6; vgl. lron Age 144 (1939) Nr. 15, S. 40.]

Girardet, L. F.: Das Schmelzen im Kupolofen. Grund-
lagen des Kupolofenbetriebes. Einteilung des Kupolofens in die
Boden-, Oxydations-, Reduktions- und Vorwarmzone. Vorgange
in den einzelnen Zonen. Aufgaben der Disen. Temperaturver-
teilung in der Oxydationszone. Schmelzen mit HeiBwind. Ein-
flusse auf das Metall. EinfluB der StiickgrofRe des Kokses. Ueber-
hitzungsvorgange. Entkohlung der Beschickung durch die Gase.
EinfluR der Kohlensdure. Verhalten von Stahl im Kupolofen.
[Foundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1211, S.299/300 u. 306.]

Massari, S. C.: Ueberwachung der Verbrennungsvor-
gange im Kupolofen.* Beziehungen zwischen Abbrand,
Schmelzkoks, Eisensatz, Windmenge, Schmelzkosten und Eisen-
glite. Bedeutung der Ueberwachung der Gichtgaszusammen-
setzung. Ueberwachungseinrichtungen. Selbsttdtige Regelung der
Windzufuhr. [Foundry, Cleveland, 67 (1939) Nr. 10, S. 28/30,
98 u. 100.]

Ioatelle vnd Foon e Klose, Wolfgang: Die Praxis der
Herstellung von Metallmodellen und Modelleinrich-
tungen. Mit 187 Abb. im Text. Halle (Saale): Wilhelm Knapp
1939. (4 BI.,, 108 S.) 8°. 6,80 X #, geb. 8JUIl. (Die Betriebs-
praxis der Eisen-, Stahl- und MetallgieRerei. Hrsg. von Hubert
Hermanns. H. 22)) St S

{ihn tliifer. Schieber an den Disen des Kupolofens.*
Beschreibung eines Kupolofens mit gesonderter Windzufuhrung
zu jeder Dise. Schieber an den Disen an Stelle der sonst tblichen
Klappen. [Foundry, Cleveland, 67 (1939) Nr. 10, S.62.]

Barigozzi, Massimo: Die W iederaufnahme einer alten
Kupolofenfrage.* Gegenuberstellung und kritische Erdrterung
der Arbeitshypothesen der deutschen einerseits und der ameri-
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kanischen, franzdsischen und italienischen Schule anderseits tber
den EinfluR des Kokssatzes bzw. der Windmenge auf die Tem-
peratursteigerung des Eisens. Kritische Stellungnahme von Mario
Olivo zu der obigen Arbeit und den Verdffentlichungen von
H. Jungbluth. [Industr. mecc. 21 (1939) Nr. 8, S. 623/31.]

Cochrane, H. G.: Schmelzen von Schwarzkerntemper-
guB im Luftofen.* Beschreibung der kohlengefeuerten Flamm-
ofen und der Arbeitsweise beim Schmelzen. [Engineering 148
(1939) Nr. 3850, S. 484.]

Klingenstein, Theodor, und.Hermann Kopp: Der Elektro-
schmelzofen in der GraugieBerei.* [Stahl u. Eisen 59 (1939)
Nr. 49, S. 1288/91.]

Merkle, R.: Umstellung von zwei 6lbeheizten Kupol-
ofenvorherden auf Gasfeuerung.* Nachteile der vorhan-
denen Oelbrenneranlage. Betriebsergebnisse des Gasbrenners.
Beschreibung eines Gasbrenners zum Vorwarmen der GieBpfannen.
[Gas, Disseldorf, 11 (1939) Nr. 11, S.242/43.]

tuleivir, Bardenheuer, P.: Schmelzbehandlung, Ge-
flige und mechanische Eigenschaften des grauen Guf-
eisens.* Geflige des GuReisens. Vorgdnge bei der Erstarrung
des grauen GuReisens und ihr EinfluB auf die Gefligeausbildung.
Hilfsmittel zur Beeinflussung der Kristallisation und der Gefiige-
ausbildung. EinfluB der einzelnen Schmelzverfahren auf die Ge-
fligeausbildung und die Festigkeit des grauen GufReisens. Mdoglich-
keiten zur Weiterentwicklung des hochwertigen Gufeisens.
[GieRerei 26 (1939) Nr. 22, S. 543/49; Nr. 23, S. 564/66.]

{letlprl. Briggs, Charles W.: Die Herstellung von
StahlguR im basischen Lichtbogenofen. Feuerfeste Zu-
stellung. Schmelzverfahren mit zwei bzw. einer Schlacke. Duplex-
verfahren. Tonerdehaltige Schlacken, Schmelzberichte und
Analysen, Desoxydation und Entgasung. [Foundry Trade J.
61 (1939) Nr. 1209, S. 269/71; Nr. 1210, S. 289/90 u. 292.]

Stahlerzeugung.

tllyen tirts. Dobrochotow, N. N.: Ein Verfahren zur
ununterbrochenenUmwandlung von Roheisen in Stahl.*
Beschreibung einer Anlage fiir eine Erzeugung von 1500 bis 3000 t
Stahl in 24 h, bestehend aus den Roheisenpfannen, einem mit Ab-
gasen beheizten Drehrohrofen zum Anwdarmen und Brennen der
Zuschlédge, dem mit kaltem Hochofengas beheizten Frischofen,
dem Fertigofen, der GieBvorrichtung und den dazugehdrigen Ein-
richtungen. [Teori. prakt. met. 10 (1939) Nr. 1, S. 23/27.]

Karmasin, W. 1., und S. N. Mylko: Abhéangigkeit der
Stahlgite von der Art der Schmelzfihrung.* Einfluf der
Entkohlungsgeschwindigkeit, der Temperatur und der Schlacken-
fihrung. Abscheidung des Schwefels. Ergebnis der MaBnahmen
zur richtigen Einhaltung einer vorgeschriebenen Schmelzfiihrung.
[Teori. prakt. met. 10 (1939) Nr. 1, S. 28/34.]

Jirsdbt Stblirrripery. Lehmkihler, Heinz: Die Verarbei-
tung eisenarmer saurer Erze nach dem Krupp-Rennver-
fahren in der GroBversuchsanlage der Firma Fried.
Krupp A.-G.* [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 48, S. 1281/88
(Hochofenaussch. 189); Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber.,
2 (1939) Nr. 12, S.154/62.]

Fledsibl Swinden, T., F. B. Cawley, W. L. Kerlie, N. H.
Bacon, D. Binnie, J. B. R. Brooke, J. Gibson, J. S. Lewis,
R. S. Rolfe und J. Mitchell: Herstellung von unberuhigtem
Stahl.* Angaben lber Einsatz, Schmelzbehandlung, Verhalten
des Stahles beim Gieen bei der Erzeugung von unlegiertem Stahl
in England nach dem Bessemerverfahren in Workington, nach dem
Thomasverfahren in Corby, nach dem Siemens-Martin-Verfahren
in Templeborough, bei den Irlam Works of the Lancashire Steel
Corp., Ltd., Normanby Park Steel Works, Cardiff Works of Guest,
Keen Baldwins Iron and Steel Co., Ltd., Glengarnock Iron and
Steel Works, Briton Ferry sowie in Bilston. Unterschiede bei den
Werken. Schwefelseigerung in den Stahlblécken. [Ninth Report
on the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep.
Iron Steel Inst. Nr. 27). S. 43/84.]

Sirroere-d owrtin-Verfidrer, VergroRerung der Stahl-
werksanlagen bei der Inland Steel Co., Chicago.* Ver-
groRerung der alten 125-t-Oefen in 150-t-Oefen. Verwendung von
Chrom-Magnesit-Steinen in den Kopfen und von Thermoflake-
zement zur Isolierung. Betriebsdaten und Abbildungen aus dem
Siemens-Martin-Ofen. Die Firma Leeds & Northrup Co., Phila-
delphia, liefert ein TemperaturmeRinstrument, das in das Stahl-
bad fir kurze Zeit eingetaucht wird. [Steel 105 (1939) Nr. 7,
S. 40/41, 62 u. 64.]

Karmasin, W.: Das Entschwefeln des Roheisens und
des Stahles im basischen Siemens-Martin-Ofen.* Das
Entschwefeln des Roheisens und des Brennstoffes. Der Einfluf
der Fuhrung der Entkohlung auf die Entfernung des Schwefels.
Verteilung des Schwefels zwischen Metall und Schlacke. Ent-
schwefeln mit Hilfe von Kalk und Mangan. Die Schadlichkeits-
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bekampfung des Schwefels wahrend der Desoxydation. Ein neues
Verfahren der Berechnung der Entschwefelung. [Stal 9 (1939)
Nr. 8, S. 9/17.]

Kittredge, Joseph P.: Kohlenstaubfeuerung im Sie-
mens-Martin-Ofen zur GuRherstellung.* Erfahrungen aus
einer zwanzigjahrigen Betriebszeit. Brennerausbildung. Schlak-
kenkammern mit herausfahrbarem Staubwagen. Ausfihrliche
Gegeniberstellung der Kosten bei Beheizung mit Kohlenstaub,
Heizdl und einem Gemisch von beiden. Das letzte ist das billigste.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1119, Okt.,
1939, 8 S]

Longenecker, L. S.: Verbesserungen im Siemens-Mar-
tin-Stahlwerk.* Hilfsbrenner, die in die Ofentiren eingesetzt
werden, verbessern das Einschmelzen des frischen Einsatzes un-
mittelbar vor den Tiren. Neuartige groRe Einsetzmaschine, die
es gestattet, nach dem Anheben eines groen Teiles der pfeiler-
losen Vorderwand einen erheblichen Anteil des Schrottsatzes auf
einmal zuzusetzen. Bauart des Hdngegewdlbes. [Steel 105 (1939)
Nr. 7, S. 44, 46 u. 74.]

Rewenko, W. W.: Die Ursachen der ungleichen Ab-
nutzung des Gewdlbes von Siemens-Martin-Oefen.* Die
Ermittlung der Ursachen der Gewdlbestérungen langs der Vorder-
und Rickwand. Bekadmpfungsvorschlage. [Teori. prakt. met. 10
(1939) Nr. 1, S. 34/38.]

Plettiestet | Siegel, Heinz: Der Lichtbogen als Heiz-
quelle im Elektroofen.* [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 47,
S. 1261/68 (Stahlw.-Aussch. 361).]

fitltr. Zweiter Bericht des Untersuchungsaus-
schusses fur Blockformen. Untersuchungen iber das Zu-
bruchgehen von Brammenkokillen. Von der GieRerei herstam-
mende Einflisse. Eigenschaften des Werkstoffes, Einflu des
Schwefel- und Phosphorgehalts sowie der Wandstarke. Unter-
suchungen Uber die Temperaturverteilung in der Kokille und Be-
rechnungen der Spannungen. Einfluf des Siliziumgehalts auf die
Lebensdauer von Elaschenhalskokillen. [Eighth Report on the
Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. lron
Steel Inst. Nr. 25). S. 265/303. Vgl. J. Iron Steel Inst. 139 (1939)
S. 646/50; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1295/96.]

Hatfield, W. H.: Untersuchung an einem Nickel-
Chrom -Molybdédn -Vanadin - Stahlblock.*  Verlauf der
GiefRtemperatur und GieBzeit beim VergieBen von 47 Blécken
von 700 kg aus basischem Lichtbogenofenstahl mit 2,9% Ni und
1,2% Cr. Untersuchung von geétzten durchschnittenen Blocken
auf Fadenlunker, Seigerungen und Transkristallisation. [Eighth
Report on the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec.
Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25). S. 31/36. Vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) S. 1255]

Umrichin, P. W., und A. L. Bogorodski: Einflu der Ko-
killenbauart auf die Giite des von unten gegossenen
Stahlblockes.* Versuche zur Ermittlung der giinstigsten Male
fir die Kokillenwandstarke, fiir den Kokillenaufsatz und fur die
Verengung nach oben. [Metallurg 14 (1939) Nr. 6, S. 18/29.]

Ferrolegierungen.

Elrreltrerprisss Jeljuting W.: Gewinnung von Ferro-
wolfram nach einem ofenfreien Verfahren. Reduktion von
Wolframit und Scheelit durch ein Gemisch aus Ferrosilizium und
Aluminium mit Eisenzunder und FluRspat. [Trudy Mosk. Inst.
Stali, I. W. Stalina, 1939, Nr. 12, S. 37/58; nach Chem. Zbl. 110
(1939) 11, Nr. 20, S.3477]

Ssamarin, A. M., und M. L. Korolew: Gewinnung und An-
wendung von hochstickstoffhaltigem Ferrochrom. Stick-
stoffaufnahme von Ferrochrom aus durchgeblasenem Ammoniak.
EinfluR stickstoffhaltigen Ferrochroms auf Transkristallisation,
KorngroRe, Zugfestigkeit, Dehnung, Einschnirung, Dauerstand-
festigkeit und Kerbschlagzahigkeit von Stahl mit 27 bis 30% Cr,
0.5 bis 0,9% Mn und 0,14 bis 0,49% N2 [Trudy Mosk. Inst. Stali,
1. W. Stalina, 1939, Nr. 12, S. 3/23; nach Chem. Zbl. 110 (1939)
I, Nr. 20, S.3477/78.]

Metalle und Legierungen.
fllyen tires. Bogitch, B.: Die Nickelindustrie im Ural.
Nickelerzlager, Abbau, Verarbeitung der Erze zu Nickel. Er-
zeugungsleistung. [Rev. Metall., Mein., 36 (1939) Nr. 9, S.421/26.]
Subreibn tlilly Fast, J. D.: Die Herstellung kom pakter
M etalle durch Pressen und Sintern.* Kurze Angaben lber
die Verarbeitung von Wolfram-, Molybdén- und Tantalpulvern
zu zusammenhangenden Gegenstdnden. EinfluB von Gasen auf
den SinterVorgang. Anwendungsmoglichkeiten der Sinter-
metallurgie. [Philips techn. Rdsch. 4 (1939) Nr. 11, S. 321/28.]
Sonitipe Blrrtlerzerprivie. Bauer, Heinrich, Dr.-Ing.:
Ueber bleihaltige Aluminium-Magnesium-Legierungen.
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(Mit 61 Abb. u. 10 Zahlentaf. im Text.) Berlin (W 50): Aluminium-
Zentrale, Abteilung Verlag, 1939. (30 S.) 4°. 3XX. (Aluminium-
Archiv. Bd. 24. [Dissertation.]) S

Mangan als Schlisselmetall der Eisen- und Stahl-
industrie. Bedeutung von Mangan als Legierungsmetall. Be-
griff Manganerz, eisenhaltige Manganerze und manganhaltige
Eisenerze. Vorkommende Manganerze. Anwendung in der Eisen-

industrie. Bedeutung RufBlands als Manganerzeuger. Sonstige
Manganerzeuger. [Metallurgia, Manchr.,, 20 (1939) Nr. 120,
S. 19°7/98.]

Piwowarsky, E.: Huttenaluminium oder Umschmelz-
aluminium fir Zwecke der Desoxydation von Eisen und
Stahl? Ausfihrungen lber die Bedeutung der im Umschmelz-
aluminium enthaltenen Mengen an Kupfer, Zinn, Zink, Blei und
Silizium auf die Eigenschaften des Stahles. [Aluminium, Berl.,
21 (1939) Nr. 11, S. 744/46.]

Schiek, Hans: Grundsdatzliches zur Standardisierung
von Umsehmelz-Aluminiumlegierungen. Uebersicht tber
die Zusammensetzung der vorgesehenen Umschmelzlegierungen,
darunter zweier fiir die Desoxydation von Stahl vorgesehenen
Sorten U St Al'l und U St Alll. [Aluminium, Berl., 21 (1939)
Nr. 11, S.742/44.]

Verarbeitung des Stahles.

Il erbsretetin. Kauffeld, T. J.: Schmier-, Entzunde-
rungs-und W alzenkihleinrichtungen in den W alzwerks-
anlagen der Ebbw Vale Works von Richard Thomas
& Co., Ltd. Sieben Sammeldruckélschmieranlagen versehen lber
6400 Zahnradgetriebestellen und 450 Lager mit Schmiermitteln.
Einrichtungen zur Beibehaltung gleichmaBiger Warmegrade;
Reinigungs- und Entwasserungsanlagen fur das Oel; Erhaltung
des Schmiermittels unter geringfiigiger Verwendung zusétzlicher
neuer Mengen in regelmaRigen Zeitabschnitten. Eine Gesamtpref3-
fettschmieranlage versorgt mit Hilfe von 7 Haupt- und 100 Hilfs-
stellen durch ein Rohrleitungsnetz von fast 50 km mehr als
16 500 Lager. Druckwasserentzunderungsverfahren und dessen
Leistungsfahigkeit. In den Kaltwalzwerksanlagen fir die WeiR-
blechherstellung: Ueberwachung der Walzenform von besonders
fur diesen Zweck gestalteten Einrichtungen in Verbindung mit
einer AuBen- und Innenklhlung der Walzen durch Wasser und
einer Verwendung von reinem Palmél zur Erzielung eines hoch-
wertigen Enderzeugnisses. Reinigungs- und Entwdsserungs-
anlagen fir das verwendete Palmol. [Sheet Metal Ind. 13 (1939)
Nr. 145, S. 623/30.]

Jorehtr il t1by Lewis, Kenneth B.: Leistungsfahigkeit
der amerikanischen Drahtwalzwerke fiur die Ausfuhr
von Kriegserzeugnissen. [Steel 105 (1939) Nr. 16. S. 141]

McCarthy, B. L.: Verbesserung der Drahtqualitat
trotz Beschleunigung in den Herstellungsverfahren.
[Steel 105 (1939) Nr. 16, S. 141.]

Westphal, Frederick A.: Drahtwalzwerke fir Sonder-
anspriche. [Steel 105 (1939) Nr. 16, S. 140/41.]

Potrrilhir et Herstellung nahtloser und geschweif3-
ter Rohre. Anlagen der Newport and South Wales Tube
Co., Ltd.* Die wesentlichsten Angaben uber Leistungsfahigkeit
und Ausgestaltung des bis 1936 unter dem Namen ,British
Mannesmann Tube Co., Ltd.“ bekannten Werkes. [Iron Coal
Tr. Rev. 139 (1939) Nr. 3739, S.571/72.]

§1in ittt Naujoks, Waldemar: Bessere Ueberwachung
der Analyse fir Schmiedestliicke. [Steel 105 (1939) Nr. 16,
S. 112]

Peterka, A. E. R.: Geringere MaRabweichungen durch
Kaltschmieden. [Steel 105 (1939) Nr. 16, S. 110 u. 112.]

Rathmann, Walter G.: Die Umstellung o6lgefeuerter
Schmiededfen auf Ferngasheizung.* [Stahl u. Eisen 59
(1939) Nr. 44, S. 1205/09 (Warmestelle 275).]

W eiterverarbeitung und Verfeinerung.

{ilty 11141, Proctor, T. G.: Das Kaltwalzen von rost-
freiem Stahl. Die Fitzwilliam-W orks der Darwins, Ltd.,
Templeborough, Sheffield.* Die wesentlichsten Kenn-
zeichen der Anlage unter dem Gesichtspunkt der grofRzlgigsten
Anwendung der Vorteile des elektrischen Antriebes, einschlieflich
Feineinstellung der Walzgeschwindigkeit, Druckknopfsteuerung
und anderer Sonderheiten. [Iron Coal Tr. Rev. 139 (1939) Nr. 3739,
S. 576/77.]

Schneiden, SchweiRen und Ldten.

pllyer tine. SchweiBtechnik im Stahlbau. Bearb. von
G. Bierett, E. Diepschlag, K. Kloppel, A. Mating, C. Stieler.
Hrsg. von Dr.-Ing. K. Kléppel, o. Professor a. d. Technischen
Hochschule Darmstadt, [und] Dr.-Ing. C. Stieler, Reichsbahnrat,
Wittenberge. Berlin: Julius Springer. 8°. — Bd. 1: Allgemeines.
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Mit 216 Textabb. (u. e. Geleitwort von Schaper). 1939.
[l S)) 15J1.K, geb. 16.50 21

Bruce. W. A.: Die Temperaturverteilung und der
Temperaturgradient beim Schweifen von Bohrloch-
rohren. Berechnung der Temperatnrverteilung bei der Bohr-
schweiffung. Uebertragung auf andere Schweil3falle. [J. applied
Phys. 10 (1939) S. 5TS 84: nach Elektrotechn. Ber. 13 (1939)
Tr.4. S. 174 75]

PreRschweillen. Pahrenbach. Wolfgang. Dr.-Ing.. Berlin:
W iderstandsschweiffen. Mit 141 Abb. im Text. Berlin: Julius
Springer 1939. (62 S.) 8R 2 m2.*. (Werkstattbucher fiir Betriebs-
beamte, Konstrukteure und Facharbeiter. Hrsg.: Dr.-Ing.
H. Haake. H. 73.) — Grundgesetze. Schweillvorgang und Arbeits-
weise beim elektrischen Punkt-, Naht-, Buckel- und Stumpf-
schweillen. Beschreibung der SchweiBmaschinen. Elektroden.

(TT
z

SchuBschweiBung von nichtrostendem Stahl mit
18% Cr und 8% Ti.* Kurzer Ruckblick auf die Entwicklung
und Anwendbarkeit des Verfahrens. [Chem. metalL Engug. 46
(1939) Tr. 10. S. 620 22.]

MehrpunktschweiBung bei nichtrostendem StahL*
Beschreibung eines von der Tash-Kelvinator Corp.. Grand Rapids.
Mich., entwickelten Verfahrens zur PunktschweiBung dinner
Bleche aus nichtrostendem Stahl, wobei die Breite der Punkte bis
zum Zehnfachen der Blechdicke reicht, ohne daR die Schwei3zone
an die AuBenflache der Bleche tritt. [Steel 105 (1939) Tr. 16.
S. 63 66 u.98.]

Hess. Wendeil F.. und Robert A. Wyant: Untersuchung
Uber die PunktschweiBung von weichem Stahl fir den
Fahrzeugbau.* Gunstigste Schweilbedingungen (Elektroden-
druck. Zeit, Brenner. Stromstéarke' zur Erreichung hoher Zug- und
Scherfestigkeit bei der SchweiBung von rd. 1 mm dicken Tiefzieh-
blechen. Einflu} verschiedener KorngréRe der Bleche sowie dlige
Beschaffenheit nicht grof. [Weid. J. IS (1939) Tr. 10 (Suppl.:
Engng. Found. Weid. Res. Com. S. 329 35.]

Hess. Wendell F.. und Robert A. Wyant: W eitere Unter-
suchungen tber die Punktschweifung von kohlenstoff-
armen und nichtrostenden Stahlen.* Gunstige Schweil3-
bedingungen fiir die SchweiBung von rd. 1 mm dicken Blechen
aus unlegiertem weichen Stahl und rd. 1.5 mm dicken Blechen
aus Stahl mit 18°0 Cr und S°0 Ti. Zugfestigkeit und Geflige der
Schweilverbindungen. Elektrischer Widerstand zwischen Blech
und Blech sowie zwischen Blech und Elektrode. [Weid. J. IS (1939)
Tr. 10 (SuppL: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 34S 54.]

Stader. Frank J.: Beridhrungswiderstand bei der
PunktschweiBung.* Untersuchungen vorwiegend bei der
Schweifung von Blechen aus weichem unlegierten sowie nicht-
rostendem Stahl Uber den EinfluR der Oberflachenbeschaffenheit
der Bleche, des PreRdruekes sowie der Temperatur auf den elek-
trischen Widerstand. [Weid. J. 18 (1939) Tr. 10 (Suppl.: Engng.
Found. Weid. Res. Com.) S. 374 80.]

Eektroscl 1 elzschweiBen. Du Rietz, Kth. Dag. Ingenieur.
Stockholm, und Dr.-Ing. Helmut Koch, Hannover: Praktisches
Handbuch der LichtbogenschweiBung. (Mit 10 Tafeln u.
zahlr. Textbildern.) (Die Uebersetzung aus dem Schwedischen
besorgte O. Olsson. Der schwedische Originaltitel lautet ..Praktisk
Handbok i Bagsvetning“.) Braunschweig: Friedr. \ ieweg 4 Sohn
1939. (Vm. 251 S.) 8* 9,40JUL, geb. 5.JIK . 21 2

Hesse. Rud.. Ing., Tetsehen (Sudetengau): Praktische
Regeln fir den ElektroschweiRer. Anleitungen und Winke
aus der Praxis fur die Praxis. Mit 105 Abb. u. 7 Tab. im Text.
Berlin: Julius Springer 1939. (47 S.) 8 2JIK . (Werkstatt-
bucher fir Betriebsbeamte, Konstrukteure und Facharbeiter.
Hrsg.:Dr.-Ing. H. Haake. H. 74.) — Ueberblick uber die Grund-
begriffe und praktische Durchfiihrung des Elektroschweiflens in
allgemeinverstéandlicher Form. 21 2

Lichtbogenschweifung unterW asser. Zur Schweifung
bis 30 oder 40 mm unter der Wasseroberflaiche — zur Ver-
meidung des Verziehens bei diinnen Werkstiicken zweckmaéRig
eignen sich Mantelelektroden. [Helios. Lpz.. 45 (1939) S. 1150:
nach Elektrotechn. Ber. 13 (1939) Tr. 4. S. 174]

Eipersthefter ook v endery fee fotoeilers. Entwick-
lung und Anwendung der SchweiBung im Bau von Eisen-
bahnbricken.* Beschreibung einer aus I-Tragern aus Stahl
Ac 54 (entsprechend St 52) geschweiten Gittertrégerbriicke mit
einer Spannweite von rd. 40 m. [Techn. mod. 31 (1939) Tr. 16.
S.570,72.]

Emerson. R. W.: EinfluR des Legierens beim Lichtbo-
genschweiBen mit Metallelektroden.* Auswirkung der Be-
einflussung der chemischen Zusammensetzung von verflissigtem
Grundmetall an der Schweistelle durch abweichende Zusammen-
setzung der Elektrode auf Zug- und Biegefestigkeit. Harte und
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Geflige bei Schweiungen mit folgenden Grund- bzw. Elektroden-
werkstoffen bei gegenseitigem Austausch: Unlegierte und niedrig-
legierte Stahle gegen nichtrostende Stdhle mit 18% Crund 8% Ti
sowie 25°0 Cr und 12% TL Diese nichtrostenden Stdhle regen
solche mit 17 und 27% Cr. [Weid-J. 18 (1939 Tr. 10 SuppL:
Engng. Found. WekL Res. Com.) S. 381 92.]

Freneh. H. J., und T. T. Armstrong: Hartung beim
Schweilen von unlegierten und legierten Stahlen.* Pri-
fung der Aufhértung durch Aufschweillen einer Raupe auf eine
Stahlplatte und Bestimmung der Hochstharte im Schnitt. Emflui
des Kohlenstoff-. Mangan-, Chrom-, Molybdan- und Tiekel-
gehaltes sowie der Plattendieke. Schweifgeschwindigkeit. Platten-
temperatir und besonderer Vorwarmung auf die Aufhartung beim
Schweilen von Baustidhlen. [WekL J. 18 (1939 Tr. 10 (SuppL:
Engng. Found. Weid. Res. Com. S. 339 47.]

Pribeecfet e vor el vk Lioerbinfrryer. Houdre-
mont. Eduard. Karl Schourock und Haus-Joachim Wiester: Der
AufschweilRbiegeversueh und seine Eignung zur Prifung
von Baustdahlen.* [Stahl u. Eisen 59 (1939 Tr. 46. S. 1241 48:
Tr. 47. S. 1268 73: Techn. Mitt. Krupp. A: Forsch.-Ber.. 2 (1939
Tr. 15. S. 191 205.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Eolresten Magrath. J. G.: Flammenentznnderung,
-reinigung und -trocknung.* Anwendung der Sauerstoff-
Azetylen-Flamme zur Entzunderung von Stahlknlppeln, -pia-
tinen und -blocken sowie zur Reinigung und Trocknung von Stahl-
brickenbauteilen vor dem Anstrich. [Weid. J. 18 (1939' Tr. 10.
S. 588 91.]

Verlinken. Bublik. Heinz: Die Umsetzung zwischen
Zink und Eisen beim Feuerverzinken.* Untersuchungen
Gber die Ausbildung des Gefiiges vom Grundwerkstoff bis zur
duBersten Zrnksehieht in Abhéngigkeit von der Tauchzeit. Zrnk-
badtemperatur und Zusammensetzung des Zinkbades sowie des
Stahles. Zusammensetzung des Stahles, vor allem sein Kohlen-
stoffgehalt. [Iron Steel 13 (1939 Tr. 1. 8. 2 6: Tr. 2. S 46 49.]

Réadeker. Wilhelm, und Rolf Haarmann: Angriffsarten
des Zinks auf Stahl bei der Feuerverzinkung.* [Stahl u.
Eisen 59 (1939) Tr. 45. S. 1217 27 iWerkstoffaussch. 483.]

Serstipe benllitanipe. MSV-Jahrbuch der Galvano-
technik 1940, mit Kalender. Raum fur Totixen. Tabellen fir die
Praxis. Bearb. mit dem Leitgedanken: Ratgeber der Galvano-
technik fir die neuen Werkstoffe vom Verlag des Fachblattes
.3ISV". Leipzig iS 3. Bavrische Strale 61 : Eugen G. Leuze.
Verlag, (1939). (139 S.) 16® 1.30jOT. 21 2

Sprittrerfeder, Leder. P.: Aufspritzen von nicht-
rostendem Chromstahl.* Vorbehandlung der durch >pnlz-
verfahren auszubessernden Maschinenteile mit Zahlenangaben
Gber Drehzahl des Werkstiickes. Vorschub der Spritzpistole und
Metallverbrauch je Stunde. Fertighearbeitung durch TaR- oder
Trockenschliff. Anwendungsbeispiele. [Steel 105 (1939 Tr. 5-
S.38 39.1

Emaillieren Hansen, J. E.: Vorteilhaftes Ueberwa-
chungssvstem im EmaiHierbetrieb. Richtlinien und Prif-
verfahren fir die Ueberwachung der gesamten betrieblichen Ab-
wicklung bei der Emaillierung von Metallen. [Foundry Trade J.
61(1939) T- IW, B 838,21 m242: Tr. 1211. S. 30?*0&w.382.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

i littr. Elektrische Ofeneinrichtung zum Blank-
glihen.* Beschreibung der neuen Blankgliheinrichtungen bei der
Firma Arthur Lee 4 Sons. Ltd.. Sheffield. Glihen von Stahl-
drahten und Streifen in waagerechten DurchLauféfen und senk-
rechten Grinewalddfen. [Engineering 148 (1939" Tr. 3849.
S. 440 41.]

Pamely-Evans. O. G.: Selbsttdtige Ueberwaehung von
gasgefeuerten Drahtglihéfen. Besprechung von Einzel-
heiten. die bei der Beschaffung und Verwendung von temperatur-
gesteuerten Glihofen Uberlegt werden sollten: Bestimmung der
Ueberwaehungsstellen. der Ueberwaehungsbedingungen und Fest-
legung der Ueberwachungsgrenzen. [Metallurgia. Manehr., 20
(1939' Tr. 120. S. 217 1S.]

foarter o holesgsr Lerpilir. Pomp. Anton, und Alfred Krisen:
Die Durehhartung von Chrom-Molybdédn- und Chrom-
Tickel-Einsatzstdhlen.* [Mitt. K.-WUh.-Inst. Eisenforschg.
21 (1939) Lfg. 21. S. 309 26; vgL Stahl u. Eisen 59 >1939'
S. 1294 95.]

Oberflaechenhdmmg. Garland. John: Oberflachenhdr-
tung von Sehnellarbeitsstahl. Versuche lber die Einsatz-
hértung von Stahl mit 18% W. 4% Cr und 2% V in Tatrium-
zyanidbddem. Haértungstiefe in Abh&ngigkeit von der Einsatz-
zeit und -temperatur. [Machinery. Lond.. 54 (1939) S. 16S 71;
nach Chem. Abstr. 33 (1939) Tr. 19. Sp. 7711.]

109*
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Zorn, Erich: W drmeleistung von Azetylen -Sauerstoff-
und Leuchtgas-Sauerstoff-Flammen beim Autogen-
héarten.* Untersuchung des Einflusses des Gasmischungsverhalt-
nisses, der Gasmengen, Anwérmzeit und des Brennervorschubs
auf die Hartetiefe bei Stahl mit 0,38% C und 0,72% Mn nach
Linien- und Mantelh&rtung. [Autogene Metallbearb. 32 (1939)
Nr. 22, S. 321/27; Nr. 23, S. 333/38.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

plpen tires. Mailander, R., und H. Hiltenkamp: Unter-
suchung einer Stabeisenprobe ausdem 16. Jahrhundert.*
Metallographische, chemische und mechanische Untersuchung der
Proben, die 1937 in einem Schiffswrack aufgefunden wurden.
[Techn. Mitt. Krupp, B: Techn. Ber., 7 (1939) Nr. 6, S. 139/41.]

Poteiier. Rewebzow, W. P., und L. S. Rybakow: Die Giite
von Holzkohle- und Koksroheisen. Unterschiede werden
vor allem auf den hoheren Gehalt an Sauerstoff und nichtmetalli-
schen Verunreinigungen, wie Kalk und Kieselsédure, des Koks-
roheisens zuriickgefiuhrt. [Uralskaja Metallurgija 8 (1939) Nr. 1,
S. 18/27; nach Chem. Zbl. 110 (1939) II, Nr. 22, S. 3742/43]

biltistr, Die Eigenschaften von grauem GuReisen
mit besonderer Beriicksichtigung der neuen englischen
Normen. Erdrterung tber die festgelegten Werte fiir die Eestig-
keitseigenschaften. [Eoundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1209,
S. 267/68 u. 278.]

Hurst, J. E.: Eine Bemerkung tber den Einflu von
Zuséatzen von Molybdan, Wolfram und Titan zusammen
mit Kalziumsilizium auf GufBeisen. Einige Versuche in &l-
beheizten Tiegeln Uber die Reduktion von Mo, W und Ti aus
ihren Oxyden bei Zusatz gleichzeitig mit Ca und Si zum GuReisen.
EinfluR von 0 bis 1,1 % Mo, von 0 bis 1,1 % W und 0 bis 0,3% Ti
auf Zugfestigkeit, Biegefestigkeit und Hé&rte von Versuchs-
schmelzen mit 2,8 bis 3,1 % C, 0,7 bis 2,1 % Si, 0,2 bis 0,4% Mn,
0,05% P und 0,01 bis 0,1% S. [Foundry Trade J. 61 (1939)
Nr. 1209, S. 265/66 u. 280.]

Piriiitl. Hohage, Rudolf: Stitzwalzen fiur Kalt-
walzwerke.* [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 44, S. 1197/1204
(Werkstoffaussch. 482).]

Iotrbrergititl. Korolew, M. L.: Die Herstellung von
Kugellagerstahl. Betriebsangaben tber die Erschmelzung des
Stahles sowie Uber MaRnahmen zur Vermeidung von nicht-
metallischen Einschliissen, Karbidseigerungen und der Flocken-
bildung. [Trudy Mosk. Inst. Stali, I. W. Stalina, 1939, Nr. 12,
S. 103/31; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 22, S. 3743]

Rapatz, E., und J. Erehser: Werkzeuge fir die Form-
gebung von Leichtmetall-Legierungen.* Stéahle fur Spritz-
und PreRguBRformen, Warmwalzen, Schmiedegesenke, Strang-
pressen mit WarmpreRbichsen, PreBmantel und Prefstempel,
PreR- und Lochdornen, PreBmatrizen und Vorlagescheiben, fir
Kaltspritzen, Zieherei- und Stanzereiwerkzeuge sowie fiir Dreh-
meilel, Bohrer und Fraser. [Aluminium, Berl., 21 (1939) Nr. 11,
S. 747/54.]

Poerbstefte o0t bevonderer o apretisther ved elebtisehen
Eiptranbifier, Meyer, H. H., und H. Fahlenbrach: M agnetische
W erkstoffe fir Wandler, insbesondere MeBwandler.*
Spezifisches Gewicht, spezifischer Widerstand, Permeabilitat, Re-
manenz, Koerzitivkraft, Sattigung und Wattverluste der in Be-
tracht kommenden Eisen-Silizium- und Eisen-Nickel-Legierungen,

. 1. mit weiteren Zuséatzen; deren Verwendungsbereiche. [Techn.
Mitt. Krupp, B: Techn. Ber., 7 (1939) Nr. 6, S. 123/32.]

Plierdebrierst ity Bejlinow, M. O.: Ueber den AusschuR
bei Blécken fur Radreifen.* Art der Fehler. Einflusse der
Gespannzustellung, der Aluminiumzugabe und der Stahltempera-
tur auf Gasblasen, Sandstellen und Risse im Block. [Teori. prakt.
met. 11 (1939) Nr. 2, S. 30/39.]

bkt b el vt Lrtirr. Boynton, H. C.: Verminde-
rung der Oberflachenfehler bei Dréahten durch Ver-
besserung der Stahliberwachung. [Steel 105 (1939) Nr. 16,
S. 141/42.]

Howe, James E.:. Zubehdrteile fur Drahtseile.* Er-
héhung der Lebensdauer von Drahtseilen durch richtige Verbin-
dungsstiicke wie Kauschen, Rollen, Gelenkstiicke u. dgl. [Steel
105 (1939) Nr. 16, S.54/55 u. 74.]

Moritz, J. A.: Steigerung der Drahtgite und Ver-
minderung der Kosten. [Steel 105 (1939) Nr. 16, S.142]

{orstires. Morgenhrod, W.: Die Gestaltfestigkeit von
W alzen und Achsen mit Hohlkehlen.* Zuschrift von August
Thum. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 45, S. 1228/29.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.
Fritipbeitstierris. Spencer, Raymond G.: Eine Réntgen-
untersuchung Gber die Aenderungen von weichem Stahl
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wéahrend der Wechselbeanspruchung. Umlaufbiegeproben
wurden nach bestimmten Lastwechseln ausgebaut und das Fein-
geflige rontgenographisch untersucht. Erst kurz vor dem Bruch
stellen sich'wesentliche Gefiligednderungen ein, und zwar werden
die Korner in kleine Kristadllchen mit willkirlicher Orientierung
aufgespalten. [Phys. Rev. 55 (1939) Il, S. 991/94; nach Zbl. Mech.
9 (1939) Nr. 3, S.116.]

Weibull, W.: Der Vorgang des Bruches in festen Stof-
fen.* Aufstellung von Formeln lber die Abhangigkeit der Wahr-
scheinlichkeit eines Bruches in regularem, irregularem und hetero-
genem Werkstoff in Abhé&ngigkeit von der Spannung und den
Festigkeitseigenschaften des Werkstoffes. [Ing. Vetensk. Akad.
Handl. Nr. 153, 1939, 55 S.]

Ligrersitt, Esser, Hans, und Siegfried Eckardt: Versuche
mit einem neuen Dauerstandprifer iberden Verlaufvon
Zeit-Dehnungs-Schaulinien verschiedener  Stdhle.*
[Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) Nr. 5, S. 209/22 (Werkstoff-
aussch. 484); vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 47, S. 1276.] —
Auch Dr.-Ing.-Diss. von Siegfried Eckardt: Aachen (Techn. Hoch-
schule).

S)chneidfahigkeits- und Bearbeilbarkeitsprifung. Kenneford,
A. S.: Laboratoriumsprifung der Bearbeitbarkeit.* Be-
schreibung der Oxford-Airey-Priifmaschine, bei der die fur die
Abtrennung eines Spanes mit einem herunterfallenden MeiRel ver-
brauchte Arbeit als MaR der Zerspanbarkeit gew&hlt wird. Einfluf
des Vorschubs und der Spantiefe sowie des Kohlenstoffgehaltes
zwischen 0,1 und 1,1% auf die Zerspanbarkeit von unlegiertem
Stahl. [Engineering 148 (1939) Nr. 3850, S. 485/86.]

Schicha, E.: Zerspanbarkeitsprifung verschiedener
Metalle mit dem Zweistahlverfahren.* Aufnahme von
Scbnittgeschwindigkeits-Thermokraft-Kurven nach dem Zwei-
stahlverfahren von K. Gottwein und W. Reichel an acht ver-
schiedenen Stdhlen mit einer Harte von 129 bis 291 Brinell-Ein-
heiten und an funf verschiedenen GuReisensorten mit einer Hérte
von 138 bis 214 Brinell-Einheiten. MeRanordnung fur die Zer-
spanbarkeitsprifung beim Drehen, Bohren und Frésen. Bearbeit-
barkeit. Reihenfolge der untersuchten Werkstoffpaare in Ab-
héngigkeit von Vorschub, Spantiefe und Schnittgeschwindigkeit.
[Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49 (1939) Nr. 19/20, S. 693/96
u. 698; Nr.21/22, S. 740/43.]

Prifery teroslbtieber Leitfitipteit. KuRmann, Albrecht,
und Ludwig Mollwo: Ein Schnellverfahren zur Bestimmung
der elektrischen Leitfahigkeit und ihres Temperatur-
koeffizienten.* Nachteile der Ublichen Gleichstrom-Nullver-
fahren. Beschreibung eines unmittelbar anzeigenden Wechsel-
strom-WiderstandmeRgeréates fir nichtferromagnetische Stoffe fir
Widerstande zwischen 0,1 und 0,0001 Ohm. Weitgehende Un-
abhangigkeit von Schwankungen der Betriebsbedingungen.
[Z. Metallkde. 31 (1939) Nr. 11, S. 344/47.]

Metallographie.

Phrtperoyrepbisehe Feinpefigevetensntbrrper. Wood, W.
A.: Die untere KristallgroBe und innere Spannungen in
einigen kalthearbeiteten Metallen. Rd&ntgenographische
Untersuchung der Aenderung des Kristallgefiiges, u. a. an Eisen
durch Kaltbearbeitung. [Proc. roy. Soc., Lond., Ser. A, 172
(1939) S. 231/41; nach Chem. Zbl. 110 (1939) I, Nr. 20, S.3377/78.]

Postivtsstbarbilier oo bovandlerysvriginge. Buehl, R,
H. Hollomon und John Wulff: Magnetische Untersuchung
der Umwandlungen in kaltverformtem Stahl mit18% Cr
und 8% Ni.* Auswirkung von Kaltverformungen bis 50% und
anschlieRendem Gluhen bei Temperaturen bis 800° und Glih-
zeiten bis 24 h auf das magnetische Verhalten von austenitischem
nichtrostenden Stahl. Ausscheidung von Eisenkarbid und Ferrit.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. 1120, 17 S,
Metals Techn. 6 (1939) Nr. 7.]

Honda, Kotaro: Theorie der Aushartung.* Ursachen der
Hértednderungen beim Erhitzen, Abschrecken und Altern von
Aluminiumlegierungen. Zusammenwirken von Gitterverzerrung
und Ausscheidung. [Nippon Kinzoku Gakkai-Si 3 (1939) Nr. 10,
S. 359/65.]

Kdoster, Werner: Das System Eisen-Kobalt-Beryllium .*
[Arch. Eisenhiittenw. 13 (1939/40) Nr. 5, S. 227/30; vgl. Stahl u.
Eisen 59 (1939) Nr. 47, S. 1276.]

Owen, E. A., und A. H. Sully: Das Zustandsdiagramm
von Eisen-Nickel-Legierungen. Rdntgenographische Unter-
suchungen uber die Phasengrenze a / (a -f-y) sowiey / (y -f-
bei 300 bis 800°. [Philos. Mag. [7] 27 (1939) S. 614/36; nach Chem.
Zbl. 110 (1939) II, Nr.22, S.3673.]

Vaughan jr., J. C., und John Chipman: Die Lo&slichkeit
von Stickstoff in geschmolzenen Eisen-Silizium-Legie-
rungen.* Léslichkeit von Stickstoff bei Atmosphdarendruck in
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Eisenschmelzen mit 0 bis 15,8 % Si beird. 16300hat beird. 1,5% Si
einen Hochstwert. Bildung von Eisennitrid, Eisensilizid und
Siliziumnitrid. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Puhl.
Nr. 1109, 8 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 7.]

Fehlererscheinungen.

plpen tires. Kisslitzing M. Je.: Innere Fehler von Stahl-
guBblocken. Vergleich der GroRe und Menge von Fehlern in
Stahlblécken bei fiinf verschiedenen Werken in Abhéngigkeit von
den GieBbedingungen (fallender oder steigender GufB, halb-
beruhigter oder beruhigter Stahl, Reinigung und Ausschmierung
der Kokillen, verlorene Koépfe). [Uralskaja Metallurgija 8 (1939)
Nr. 1, S. 43/45; nach Chem. Zbl. 110 (1939) Il, Nr. 23, S. 3874/75.]

[ rresine. Arndt, K.: Korrosionserscheinungen in der
elektrochemischen Industrie. Bekdmpfung der Korrosion
in der Alkalichloride]ektrolyse, Galvanotechnik und Wasserzer-
setzung. Korrosion des Zinks hei galvanischen Elementen. An-
griff der positiven Gitter im Bleiakkumulator. Stdérung der Ver-
bindung Metall und Kohle sowie Verringerung des Elektroden-
kohleverbrauches bei der Karbid- und Aluminiumerzeugung.
[ETZ 60 (1939) Nr. 47, S. 1331/32.]

Degremont, G.: Der Kampf gegen die Korrosion durch
W asser. Physikalisch-chemische Grundlagen des Angriffs natir-
licher Wasser auf Metalle, z. B. Blei. U. a. Bildung karbonathalti-
ger Schutzschichten und deren BeeinfluBbarkeit. Neutralisations-
behandlung der Wasser durch Beliiftung, Zusatz von Basen, Fil-
tration. Weichmachen des Wassers. Enteisenung. [Rev. univ.
Mines 8. Ser., 15 (1939) Nr. 11, S. 562/68.]

De Sy, Albert-L.; Untersuchung des Korrosionswider-
standes von Chrom-Mangan-Stahlen.* Prifung von nicht-
rostenden Stahlen mit1.15% Cr, 10% Mnund 2% Ni; 2.16% Cr,
10% Mn und 2% Ni; 3. 18% Cr, 9% Mn und 0,8% Cu;
4.14% Cr, 9% Mn, 1,5% Niund 0,3% Cu; 5. 15% Cr, 12% Mn,
2% Niund 0,5% Cu auf interkristalline Korrosion in einer L8sung
mit 10% H2S04+ 10% CuS04 bei 100° nach Tauchzeiten
bis 200 h. EinfluR des Anlassens der Stahle auf 725°. Geflige-
untersuchung durch Aetzung mit IOprozentiger Chromsdure.
Chromverarmung an den Korngrenzen. [Rev. Metall.,, Mem., 36
(1939) Nr. 9, S. 389/99.]

Murakami, Takejiro, und Tatui Satd: Die S&durebestédn-
digkeit von Eisenlegierungen. IV. Eisen-Nickel-Molyb-
dan-Legierungen.* Gewichtsverlust von Legierungen mit
50 bis 90% Ni und 1 bis 10% Mo in IOprozentiger Salpeterséure,
Salzséure und Schwefelsdure hei 25°. Bemerkenswerter Einfluf
des Molybdéangehaltes auf den Gewichtsverlust in Salpetersdure.
[Nippon Kinzoku Gakkai-Si 3 (1939) Nr. 9, S. 325/27.]

Niewerth, Ernst; Korrosionen im Betrieb von Sulfit-
Zellstoffkochern.* Einige Falle von Korrosion der Schrauben
durch die aus Undichtigkeiten austretende S&ure. [Warme 62
(1939) Nr. 48, S. 739/40.]

Uhlig, H. H .:Die Natur der Passivitdt beinichtrosten-
den Stahlen und anderen Legierungen. Ill. Zeit-Poten-
tial-W erte fir Chrom-Nickel- und Chrom-Niekel-Mo-
lybdédn-Stahle.* Messung des elektrochemischen Potentials in
Abhéangigkeit von der Zeit zur Ermittlung der Passivitat von
Stahlen mit 1. 17% Cr und 9% Ni; 2. 21% Cr, 10% Ni und
3% Mo; 3. 19% Cr, 9% Ni und 0,5 bis 3,5% Mo in 4prozentiger
Natriumcbloridlésung, beliiftet und ohne Anwesenheit von Sauer-
stoff. Auch bei Abwesenheit von Sauerstoff Passivierung. Ein-
fluR der Vorbehandlung der Stéhle in 6-n-Schwefelsiure, Sal-
petersdure, 9-n- bis 0,0001-n-Salzsdure, Essigsédure. Deutung der
Ergebnisse auf der Grundlage der Ldsung von Wasserstoff im
Metallgitter. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Puhl.
1121, 18 S., Metals Techn. 6 (1939) Nr. 7.]

Iebtr stallisnd e Eirgrtlisse. Saikow, S. T.: EinfluR der
W drmebestandigkeit von EinguBtrichtern auf die Ver-
unreinigungen von Stahl durch Sand. Der Stahl fur Achsen
und Radreifen enthielt weniger nichtmetallische Einschlisse, vor
allem Verunreinigungen an Kieselsaure, wenn die EinguBtriehter
aus Schamotte mit 65% Si02 30% A1203, 3% Fe23 und
0,7 % CaO hei 950 bis 980° statt bei 1100° gebrannt worden waren.
[Ogneupory 7 (1939) S. 39/41; nach Chem. Zbl. 110 (1939) II,
Nr. 22, S.3743.]

Chemische Prifung.

Kortim, G., und M. Seiler: Die kritische
Auswahl kolorimetrischer, spektralphotometrischer
und spektrographischer Methoden zur Absorptions-
messung.* Grenzen der Gultigkeit des Lambert-Beerschen Ge-
setzes. MeRBprinzip der verschiedenen Methoden und Reproduzier-
barkeit der Einzelmessung. Subjektive und objektive Kolori-
metrie und Spektralphotometrie. Spektrographie. Erorterung
tber Fehlermdéglichkeiten. [Angew. Chem. 52 (1939) Nr. 48,
5. 687/93.]

Speltrelinelyse,
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b itt. Bramley, G. E. A, und T. Raine: HeilRextraktions-
verfahren zur Bestimmung von Sauerstoff im Stahl.
Ein Kohlespirale-Vakuumofen der Universitdt Shef-
field.* Beschreibung eines Kohlespirale-Vakuumofens fir die
Bestimmung des Sauerstoffs im Stahl. [Eighth Report on the
Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron Steel
Inst. Nr. 25). S. 87/96. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1256/57],

Gray, N., und M. C. Sanders: Aluminium-Reduktions-
verfahren zur gravimetrischen Bestimmung des Ge-
samtsauerstoffs im Kohlenstoffstahl.* Die Probe wird im
Wasserstoffstrom mit Aluminium geschmolzen, wobei der Ge-
samtsauerstoff in Tonerde Ubergefiuhrt wird, der dann durch ein
Rickstandsverfahren bestimmt werden kann. [Eighth Report on
the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron
Steel Inst. Nr. 25). S. 103/08. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 1257]

Newell, W. C.: HeilRextraktionsverfahren zur Bestim -
mung von Sauerstoff im Stahl. Ein Kohlespirale-Va-
kuumofen der Brown-Eirth Research Laboratories,
Sheffield.* Beschreibung eines Kohlespirale-Vakuumofens.
[Eighth Report on the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939
(Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25). S. 97/102. Vgl. Stahl u. Eisen
59 (1939) S. 1257)]

Rooney, T. E.: Ein alkoholisches Jodverfahren zur
Bestimmung der Oxyde im Stahl.* Das Verfahren ist gegen-
tber den schon friher beschriebenen Anordnungen im wesent-
lichen unveréndert geblieben. [Eighth Report on the Hetero-
geneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron Steel Inst.
Nr. 25). S. 141/58. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1257/58.]

Sloman, H. A.: HeilRextraktionsverfahren zur Be-
stimmung von Sauerstoff, Stickstoff und W asserstoff
im Stahl. Die Bestimmung des Sauerstoffgehaltes von
Oxydfilmen.* Untersuchungen, ob die wichtigsten Sauerstoff-
verbindungen bei der Temperatur von 1550° reduziert werden.
Gute Uebereinstimmung des nach dem HeiRextraktionsverfahren
ermittelten Stickstoffgehaltes mit dem nach dem Losungsverfah-
ren sich ergebenden. Wasserstoffbestimmung. [Eighth Report on
the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron
Steel Inst. Nr. 25). S. 43/62. Vgl. J. Iron Steel Inst. 139 (1939)
S. 644/46; vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1255/56.]

Swinden, T., W. W. Stevenson und G. E. Speight: Das
fraktionierte HeiBextraktionsverfahren zur Bestim-
mung der Oxyde und Gase im Stahl.* Versuchsreihen an
sauerstoffreichen Schmelzen, die mit verschiedenen Desoxyda-
tionsmitteln versetzt wurden. [Eighth Report on the Heterogene-
ity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron Steel Inst.
Nr. 25). S. 63/85. Vgl. J. Iron Steel Inst. 139 (1939) S. 644; vgl.
Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1256.]

§1tlither. Stengel, Erich: Ein Beitrag zur Phosphor-
bestimmung in Vanadinschlacken.* [Arch. Eisenhiittenw.
13 (1939/40) Nr. 5, S. 205/07 (Chem.-Aussch. 136); vgl. Stahl u.
Eisen 59 (1939) Nr. 47, S. 1276; Techn. Mitt. Krupp, A; Eorsch.-
Ber., 2 (1939) Nr. 8, S. 95/97.]

Soblicbereirsetlivse. Colbeck, E. W., S. W. Craven und
W. Murray: Untersuchung der Rickstande, die nach dem
Jod- und Chlorverfahren erhalten werden. Nachprifung
der Analysenverfahren fir die Untersuchung der Riickstande, die
nach dem Chlor- oder Jodverfahren erhalten werden, an synthe-
tisch hergestellten Lésungen. [Eighth Report on the Heterogene-
ity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron Steel Inst.
Nr. 25). S. 173/75. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1258.]

Colbeck, E. W., S. W. Craven und W. Murray: Chlorrick-
standsverfahren zur Bestimmung nichtmetallischer
Einschlisse. Untersuchungen zur Bestimmung von nicht-
metallischen Einschlissen mit Hilfe des Chlorriickstandsverfah-
rens, insbesondere bei chromlegierten Stahlen. Bei der Unter-
suchung von Roheisen und GuReisen blieben bei grauem Roheisen
60 bis 70% des Gesamtmangans im Rickstand. [Eighth Report
on the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep.
Iron Steel Inst. Nr. 25). S. 109/20. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 1257.]

Jay, A. H., und W. W. Stevenson: Die Rdntgenographie
der nichtmetallischen Rickstdnde nach dem alkoholi-
schen Jodverfahren. Elektrolyteisen mit verh&ltnisméaRig
hohem Sauerstoffgehalt wurde im SchmelzfluR mit Aluminium,
Silizium und Mangan desoxydiert. Anhaltspunkte lber die Be-
dingungen, bei denen die Einschliisse gebildet werden. [Eighth
Report on the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec.
Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25). S. 195/200. Vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) S. 1258]

Stevenson, W. W.: Die Untersuchung dernichtmetalli-
schen Ruckstdnde nach dem alkoholischen Jodverfah-
ren.* Eisen wird nach dem AufschluB mit Kaliumpyrosulfat in
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einem Teil der Losung mit Thioglycollsdure bestimmt. [Eighth
Report on the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec.
Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25). S. 179/94. Vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) S. 1258.]

Taylor-Austin, E.: Die Bestimmung von nichtmetalli-
schen Einschlissen in Roh- und GuReisen nach dem
wélrigen Jodverfahren. Vergleichende Untersuchungen mit
anderen Verfahren zeigten, daf die Ergebnisse fur Kieselséure,
Eisenoxyde und Tonerde gut Ubereinstimmen. [Eighth Report on
the Heterogeneity of Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron
Steel Inst. Nr. 25). S. 121/40. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 1257]

Taylor-Austin, E.: Alkoholisches Jodverfahren zur Be-
stimmung von nichtmetallischen Einschlissen in Roh-
und GuBeisen.* Untersuchung von grauem Roh- und GuReisen
mittels alkoholischer Jodlésung. Ein groBer Teil des Phosphors
blieb in den Rickstanden. Dieses Verfahren ist nicht geeignet
fur die Bestimmung der nichtmetallischen Einschliisse in grauem
Roh- und GuReisen. [Eighth Report on the Heterogeneity of
Steel Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25).
S. 159/72. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1258.]

I titt1. Laboratoriumsvorschriften des Kokerei-
ausschusses. X. Bestimmung der Chloride in Kohlen-
wasch-, Tropf-, Sieker- und Grubenwdéssern. [Gluckauf
75 (1939) Nr. 44, S. 874/75.]

{rrititts, Laboratoriumsvorschriften des Kokerei-
ausschusses. XI. Untersuchung der technischen Schwe-
felsdure. [Glickauf 75 (1935) Nr. 44, S. 875/76.]

Laboratoriumsvorschriften des Kokereiausschus-
ses. XIl. Untersuchung von gebranntem Kalk. [Glickauf
75 (1939) Nr. 44, S. 876/77.]

Einzelbestimmungen.

[ 1rrn . Colbeck, E. W., S. W. Craven und W. Murray: Die
Untersuchung von Rickstdnden nach dem Chlorver-
fahren. Kolorimetrische Bestimmung des Chroms mit Hilfe von
Diphenylkarbazid. [Eighth Report on the Heterogeneity of Steel
Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25).
S. 177/78. Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1258.]

Prree vt birkelo Semel, Georg: Die Anwendung von
Ueberchlorsdure fur die photometrische Bestimmung
von Chrom und Nickel in Stahl. [Stahl u. Eisen 59 (1939)
Nr. 47, S. 1275]

Teriilbert Lt Bruning, K., K. Meier und H. Wirtz: Die
Bestimmung von Tantal und Niob in Eerrotantal,Ferro-
niob und Ferrotantalniob.* Die Bestimmung der Summe der
Oxyde: Aufschlu, Fallung und Reinigung der Oxyde. Gewin-
nung der bei der Reinigung in Lésung gegangenen Reste von Tan-
tal und Niob. Trennung. Mikroskopische Untersuchung von
Kaliumtantalfluorid- und Kaliumnioboxyfluoridkristallen. [Metall
u. Erz 36 (1939) Nr. 22, S.551/54.]

MeRwesen (Verfahren, Gerate und Regler).

[0 periler, Schofield, F. H., und A. Grace: Schnell-
tauch-Thermoelement zur Temperaturmessung von
flussigem Stahl vor und nach dem Abstich. Der Unteraus-
schuf fir Temperaturmessung an flissigem Stahl erhielt die besten
Ergebnisse mit dem Schnelltauch-Thermoelement aus Platin-
Platinrhodium. Versuche an basischen und sauren Siemens-Mar-
tin-Oefen und in der GieBgrube. Beschreibung des Eintauch-
elementes, das mit Hilfe eines leicht fahrbaren Gestelles in die
Ofentiir eingefahren wird. Temperaturverlauf wéhrend des
Schmelzens und GieRens bei einer basischen Siemens-Martin-
Ofenschmelze (English Steel Corp., Ltd.). Pfannenmessungen.
Vergleich der MeRergebnisse zwischen Thermoelement und Glih-
fadenpyrometer. [Eighth Report on the Heterogeneity of Steel
Ingots. London 1939 (Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 25).
S. 235/64. Vgl. J. Iron Steel Inst. 139 (1939) S. 623/28; Stahl
u. Eisen 59 (1939) S. 1276/78.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Peter vt tisertiilin. Fleig, Roland: Die Verbundwir-
kung beim K-Beton. Untersuchungen uber die Haftung von
Eisen im K-Beton und das Verhalten von K-Betonbalken beim
statischen Biegeversuch. (Mit 18 Abb. u. 14 Taf. im Text.) Wirz-
burg-Aumihle 1939: Konrad Triltsch. (2 Bl., 44 S.) 8°. — Karls-
ruhe (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. mB*

{rrstiper. Haller: Verwendung von Leichtmetall fur
Bauten. Entwurf fir eine Bricke Uber den Tiber in
Rom.* Einzelheiten des Bauplanes. Vergleich nach Gewicht und
Kosten bei Ausfiihrung der Briicke aus Leichtmetall oder aus
Stahl. [Bautechn. 17 (1939) Nr. 52, S. 644/45.]

Zeitschritten- und Buicherschau.

59. Jahrg. Nr. 52.

Normung und Lieferungsvorschriften.

pllpee et Hartley, A. L.: Normung des Stahles.*
Chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften von
Bau- und Werkzeugstahlen fur die Werkzeugmaschinenindustrie.
Mdoglichkeiten einer Vereinheitlichung der Stahle. Notwendige
Angaben uber die Eigenschaften der Stdhle in den Liefervor-
schriften. Hinweis auf notwendige Priifverfahren. [Iron Age 144
(1939) Nr. 10, S. 27/33; Nr. 11, S. 61/66; Nr. 12, S. 46/49 u. 81;
Nr. 14, S. 31/33 u. 65/66; Nr. 15, S. 33/37.]

Betriebswirtschaft.

Fllpen eivey ook borrrdsinnlinies. Ratgeber fur den Lei-
stungskampf in der Eisen- und M etallindustrie (Fragen
fur Betriebsfihrer und Betriebsobmann). [Hrsg.:] Die Deutsche
Arbeitsfront, Zentralbiro, Eachamt Eisen und Metall. Fir den
Gesamtinhalt verantwortlich: Wilhelm Jazosch, Leiter des Fach-
amtes Eisen und Metall. (Mit zahlr. Abb.) Berlin (SW 68): Verla
Eritz Otto Kohler 1939. (180 S.) 8°. Gebh.580JIM. ;B ;

Schenk, Hans, Dr., Diplom-Kaufmann: Die Betriebs-
kennzahlen. Begriff, Ordnung und Bedeutung fur die Betriebs-
beurteilung. Borna (Bez. Leipzig): Robert Noske 1939. (VIII,
110 S.) 8° 4,20JIM. =B S

W erkerhaltungsbeihilfe und Sicherung stillgelegter
Betriebe. [Stahl u. Eisen 59 (1939) Nr. 49, S. 1309/10.]

Fllyrn eine betiiedse ook 0 oerbstittererganivetivn.  Eggers,
Werner: Der FluR der Bearbeitungsmengen im Betriebe.
Walzungsmengen (= Kreislaufstoffe). Das FluRbild. Erforder-
liche Transportmittel. Arbeitserleichterungen. Ausschaltung un-
ndtiger Ruck- und Hebearbeit. DurchfluBmengen — der engste
Querschnitt.  [Prakt. Betr.-Wirt 19 (1939) Nr. 10/11, S. 781/83.]

bobeitireitfriper. Nowak, Eberhard, und Hans Stevens:
Untersuchungen Gber Akkordgestaltung und Leistungs-
steigerung in einer W alzendreherei.* [Arch. Eisenhittenw.
13 (1939/40) Nr. 5, S. 231/40 (Betriebsw.-Ausseh. 159); vgl. Stahl
u. Eisen 59 (1939) Nr. 47, S. 1276.]

{rstere it Marsmann, Herbert, Dr., Diplom-Kaufmann:
Der Kostenvergleich als Mittel der Errechnung ange-
messener Selbstkosten. Eine Untersuchung ber den Kosten-
vergleich am Beispiel der Drahtstiftindustrie. (Mit 54 Tab. im
Anh.) Dortmund (Ko6nigshof 23): Fr. Wiih. Ruhfus 1938. (188 S.)
8. 9jIm. b o

Blottner, Reinhard, und Giinter Géhler: Zusammenhénge
zwischen den neuen Gesetzen und Erlassen zur Ordnung
des betrieblichen Rechnungswesens. (W irtschaftlich-
keitserlaR. Buchfihrungsrichtlinien. RPO. und LSO.
Kostenrechnungsgrundsétze.) Notwendigkeit einer zu-
sammenfassenden Betrachtung. Wesen der neuen Verordnungen
und Erlasse. Gemeinsamer Grundzug. Regelungsgebiete, Rege-
lungsinhalte und Geltungsbereiche. Zusammenhénge in den
Kostenrechnungsbestimmungen. Notwendigkeit der kalkulatori-
schen Erfolgsrechnung. Kalkulationsverfahren nach den LSO.
und KG. Zusammenhdnge zwischen den Einheitskontenplanen
und den Bestimmungen der Kostenrechnungsgrundsatze. [Prakt.
Betr.-Wirt 19 (1939) Nr. 10/11, S. 750/58.]

R E A I N A A R N R I N A P R A R TR
sebaftlicter Conjurbterersr ity Kahl, WilhelmrKriegswirt-
schaftundW erbung. [Stahlu.Eisen59 (1939)Nr. 47, S. 1279.]

Volkswirtschaft.

Pllyee eines vt dorootdsitnlivt sy Muthesius, Volkmar, Dr.:
Kohle und Eisen. Die Grundpfeiler der deutschen W irt-
schaft. Mit 2 Kartenskizzen. Berlin: Deutscher Verlag (1939).
(129 S.) 8° 1,80 JIM. St S

I irtseteftspetitte. Polen und seine Bodenschéatze. Die
Bodenschétze Polens und ihre Bedeutung: Kohle, Eisen, Erdél,
Kali, Blei, Zink, Schwefelkies und Salz. [Min. & Metall. 20 (1939)
Nr. 394, S. 449/50.]

Weiterverarbeitungsindustrie. Die M aschinen-Industrie
im Deutschen Reich (Maschinenbau-Handbuch) 1939/40.
Bearb. von Dr. Herbert Patschan. Hrsg. von der Wirtschafts-
gruppe Maschinenbau, Berlin W 35, TiergartenstraBe 35. (Mit e.
Geleitwort von Otto Sack, Leiter der Wirtschaftsgruppe Ma-
schinenbau.) Berlin (C 2, WallstraBe 31): Hoppenstedt & Co. 1939.
(1192 S.) 4°. Geb. 36 JIM. — Das Handbuch, dessen erste Aus-
gabe nebst Nachtrag von uns schon eingehend gewdrdigt worden
ist — vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1315; 58 (1938) S. 1179
umfalt nach der Eingliederung der Ostmark und des Sudeten-
gaues in das Deutsche Reich rd. 5300 zur Wirtschaftsgruppe
Maschinenbau gehdrende Firmen, die wiederum in allen wichtigen
Einzelheiten behandelt werden. Der Aufbau des Werkes ist grund-
satzlich derselbe geblieben. Eortgefallen ist jedoch der ehemalige
leil C, der die Mitgliedsfirmen der Wirtschaftsgruppe nach Wirt-
schaftskammerbezirken geordnet auffiihrte, und damit auch das
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zu diesem Teil gehorige alphabetische Ortsverzeichnis. Dafir sind
(im Teil D) Mitgliederverzeichnisse der Fachgruppen und Fach-
untergruppen der Wirtschaftsgruppe Maschinenbau neu aufge-
nommen worden. Infolgedessen kann man jetzt ohne Mihe die
Firmen ermitteln, die irgendeine bestimmte Maschinenart, z. B.
Wasserturbinen, hersteilen. Die Hauptabschnitte verzeichnen die
Firmen sowohl an und fir sich als auch nach Standorten, beides
alphabetisch. Das Geleitwort von Otto Sack ist unverdndert ge-
blieben, der einleitende Aufsatz von Karl Lange uber die Wirt-
schaftsgruppe Maschinenbau zeigt, wo Zahlenangaben Vorkom-
men, diese nach dem neuen Stande der Dinge. Der Gesamtumfang
des Werkes ist um rd. 300 Seiten gewachsen. Ueber die Brauchbar-
keit und Zuverlédssigkeit des Buches dirften kaum Zweifel mog-
lich sein. St S
Soziales.

Proteomnt Stnteifiigrr. Berufsgliederung der Tech-
niker auf Eisenhittenwerken.* [Stahl u. Eisen 59 (1939)
Nr. 46, S. 1248/50.]

Fotille Uotellrertitiry. Bonig: Unfall- und Gesund-
heitsschutz in Thomasstahlwerken.* MaRnahmen zur Un-
fallverhlitung und zum Gesundheitsschutz bei Neuerrichtung und
Betrieb von Roheisenmischern und Thomasstahlwerken. [Reichs-
arb.-Bl. 19 (1939) Nr. 29, S. 111 334/38]

w

Zeitschriften- und Bilcherschau.

irtschaftliche
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Bildung und Unterricht.
bobeitsrevibilbvry. Pflaume, Eberhard, Dipl.-Ing.: Die

Umschulung in der Eisen und Metall verarbeitenden
Industrie. Praktische Erfahrungen uber Aufbau, Durchfiuhrung,
Erfolge. Hrsg. von der Wirtschaftsgruppe Maschinenbau im Ein-
vernehmen mit der Reichswirtschaftskammer und der Reichs-
gruppe Industrie sowie dem Reichsinstitut fiir Berufsaushildung
in Handel und Gewerbe. (Mit 29 Textbildern.) (Anhang, S. 61/62:
Richtlinien fir kurzfristige Unterweisungen bei Neueinstellungen,
von Prof. Dr.-Ing. A. Friedrich.) Berlin: Otto Elsner, Verlags-
gesellschaft — Beuth-Vertrieb, G. m. b. H., (1939). (64 S.) 8°.
1,20 JIM. (Schriftenreihe des Reichsausschusses fiir Leistungs-
steigerung. H. 2.) Si S

Pearce, J. G.: Erziehung und Ausbildung des GielRerei-
nachwuchses in England. Zusammenstellung der Tatigkeit
und Ziele der englischen GieRereischule: Lehrlingszeit, praktische
Schulung der Facharbeiter fiir Fabrik oder Handwerksbetriebe,
der angelernten Arbeiter und der Hilfsarbeiter. Schrifttumsnach-
weis. Aufzahlung der die Ziele der englischen GieRereischule
unterstitzenden Einrichtungen, der Priifungsarbeit der englischen
GieBereischule und Behandlung der Frage des GielRereiingenieur-
nachwuchses. [Foundry Trade J. 61 (1939) Nr. 1204, S. 184/85;
Nr. 1205, S. 202 u. 204.]

Rundschau.

Neue Maoglichkeiten im deutsch-russischen Wirtschaftsaustausch.

Der deutsch-russische Wirtschaftsaustausch zeigte vor dem
groBen Weltkrieg das unverkennbare Bild der wirtschaftlichen
Erganzung zweier Lander, die einander auf Grund des unter-
schiedlichen Aufbaues ihrer Wirtschaft viel zu bieten hatten.
Das alte Zarenreich lieferte im wesentlichen landwirtschaftliche
Erzeugnisse und Rohstoffe und bezog dafiir von Deutschland
Industriewaren aller Art, zu deren Herstellung es selbst nicht in
der Lage war. Die Handelsentwicklung trug im groRen gesehen
die Zlge ausgepragter Stetigkeit, wenn auch selbstverstandlich
damals von den Konjunkturverdnderungen der Wirtschaft, von
unterschiedlichen Ernteergebnissen usw. in maRBigem Umfange
Schwankungen ausgingen. Diese waren starker auf der Seite
der russischen Ausfuhr nach Deutschland, wéhrend die deutsche
Ausfuhr nach RuBland im ganzen in der Linie einer langsam
fortschreitenden Ausweitung vor sich ging.

Demgegeniiber sind die gegenseitigen Beziehungen beider
Lander in der Nachkriegszeit wesentlich starkeren Schwankungen
ausgesetzt gewesen und zeigen in den einzelnen Jahren vielfach
erhebliche Verdnderungen nach oben und nach unten. Der
Handelsumfang hat in keinem Jahr der Nachkriegszeit wieder
eine Ausdehnung erfahren konnen, die die gewaltigen Austausch-
mengen der Vorkriegszeit erreicht hatte. Nur die deutsche Aus-
fuhr nach RuRland vermochte in den Jahren 1931/32 Umsétze
zu erzielen, die ungefahr den GréRenordnungen der Zeit vor dem
Weltkriege gleichkamen. Kennzeichnend fir die unterschiedliche
Lage in den beiden betrachteten Zeitrdumen ist auch die Tatsache,
daR der deutsch-russische Handelsverkehr (ohne Berlicksichtigung
des Zwischenhandels) in der Zeit vor 1914 standig mit einem
erheblichen HandelsunterschuR fiir Deutschland abschloR,
wahrend seit 1923 die Handelsiuberschisse und Handelsunter-
schisse miteinander abweehselten.

Die deutsch-russischen Wirtschaftsbeziehungen sind nunmehr
im Zuge der umfassenden politischen Verstandigung zwischen
Deutschland und der UdSSR, in einen neuen Entwicklungs-
abschnitt getreten, der fir die Zukunft fruchtbare Maéglich-
keiten bieten kann. Die wirtschaftlichen Abmachungen und Plane
bilden einen wesentlichen Bestandteil der getroffenen Verein-
barungen und sind mit Wegbereiter der politischen Ueberein-
kommen gewesen; deutete sich doch die Wende im deutsch-
russischen Verhdltnis zuerst dadurch an, dal am 19. August 1939
zwischen Deutschland und Rufland ein neues Handels- und
Kreditabkom men abgeschlossen werden konnte, das in An-
kntipfung an die in fruheren Jahren bewéhrten KreditmaBnahmen
als Kernstiick die Gewadhrung eines langfristigen Kredits an die
UdSSR, in Hohe von 200 Mill. JIM zur Finanzierung sowjetischer
Bestellungen in Deutschland enthdlt. Das letzte Abkommen
ahnlicher Art, das ebenfalls einen 200-Millionen-Kredit an die
UdSSR, zum Gegenstand hatte, war im Jahre 1935 geschlossen
worden. Auferdem brachte das Abkommen vom 19. August 1939
eine wesentliche Ausweitung des sogenannten laufenden Geschéfts,
und zwar durch die Verpflichtung RuRlands, in den nachsten
zwei Jahresabschnitten Waren im Werte von zusammen 180 Mill.
Reichsmark nach Deutschland zu liefern. Die Erlse aus diesen
Lieferungen werden, wie schon bisher im laufenden Geschaft, zu

neuen Auftrdgen und Bestellungen RuBlands innerhalb Deutsch-
lands verwendet werden. Mindestens 120 Mill. J1Jt aus den Er-
losen dieser Wareneinfuhr sollen in den ndchsten zwei Jahren
als Bestellungen fur deutsche Erzeugnisse in Erscheinung treten.

Es hatte von vornherein einen hohen Wahrscheinlichkeits-
grad fur sich und wurde auch von besonderen Sachkennern der
deutsch-russischen Beziehungen sogleich mehr oder weniger
deutlich versichert, daR dieses Handels- und Kreditabkommen
nur einen neuen Ausgangspunkt fur eine umfassende Ver-
tiefung und Ausweitung der deutsch-russischen W irt-
schaftsbeziehungen bieten sollte. Die politische Neuordnung
Europas hat Deutschland und RuBland so eng miteinander ver-
bunden, daB nunmehr auch in den wirtschaftlichen Beziehungen
beider Lander eine neue Sachlage gegeben ist. Es war daher
folgerichtig, wenn zugleich mit neuen entscheidenden politischen
Abmachungen am 28. September 1939 zwischen den Beauftragten
Deutschlands und RuBlands auch ein Abkommen dber eine
deutsch-sowjetrussische W irtschaftsplanung getroffen
worden ist. Deutschland und RuRland erkl&ren in dem Uber diesen
Punkt ausgetauschten Briefwechsel, daB sie willens sind, ,mit
allen Mitteln die Wirtschaftsbeziehungen und den Warenaus-
tausch zwischen Deutschland und der UdSSR, zu entwickeln.
Zu diesem Zweck wird von beiden Seiten ein Wirtschaftspro-
gramm aufgestellt werden, nach welchem die Sowjetunion Deutsch-
land Rohstoffe liefern wird, die Deutschland seinerseits durch
industrielle, auf l&ngere Zeit zu erstreckende Lieferungen kompen-
sieren wird. Dabei werden beide Teile dieses Wirtschaftsprogramm
so gestalten, daB der deutseh-sowjetrussische Warenaustausch
seinem Volumen nach das in der Vergangenheit erzielte Hochst-
maR wieder erreicht.”“ Es sei hier gleich angeschlossen, dal sich
schon am 8. Oktober eine deutsche Wirtschaftsabordnung nach
Moskau begehen hat, Uber deren erste Unterredung mit der
russischen Seite bereits die Mitteilung herausgegeben werden
konnte, der vereinbarte Wirtschaftsplan solle von beiden Seiten
mit Beschleunigung und in weitem Umfange verwirklicht werden.
Insbesondere wurde beschlossen, da die UdSSR, unverziglich
mit der Versorgung Deutschlands mit Rohstoffen und Deutsch-
land mit Lieferungen an die U SSR. beginnen werden.

Es kdnnen naturgemaB heute nur schwer giltige Voraus-
sagen darliber abgegeben werden, wie sich warenmaRig im ein-
zelnen der deutsch-russische Giteraustausch in Zukunft gestalten
wird. Immerhin aber lassen sich aus den Erganzungsbedirfnissen
und aus der Erzeugungsrichtung beider Lander gewisse Anhalts-
punkte fur die voraussichtliche Entwicklung entnehmen. All-
gemein gesprochen bedeutet das, daR in Fortfihrung der alten
Ueberlieferung im deutsch-russischen Warenaustausch Rufland
uns Rohstoffe landwirtschaftlicher und insbesondere
industrieller Art und wir RufBland industrielle Aus-
stattungsgiter liefern werden. Aus RufBland werden
z.B. folgende Zahlen tiber Erzeugungssteigerungen bekannt-
gegeben: Erddl von 14,5 Mill. t im Jahre 1929 auf 28,9 Mill. t
im Jahre 1938; Eisenerze von 7,2 Mill. t (Eiseninhalt 3,9 Mill. t)
im Jahre 1929 auf 28 Mill. t (Eiseninhalt 13,9 Mill. t) im Jahre
1938; Manganerze von 1,3 Mill. t (Manganinhalt 0,503 Mill. t)
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Zahlentafel 1. Ausfuhr von wichtigen Erzeugnissen der deutschen Eisenindustrie nach Rufland.
(Nach der deutschen Reichsstatistik.)

Wert in 1000 JIJI

Menge in t
1931 1938 1931 1938
davon nach davon nach davon nach davon nach
osamt. RuRland Gesamt. RuRland Gesamt- RuBland Gesamt- RuBland
ausfuhr % der ausfubr % der ausfuhr % der ausfuhr % der
Gesamt- Gesamt- Gesamt- Gesamt -
t ausfuhr t ausfuhr 1000 JLH. ausfuhr 1000JLM ausfuhr
Eisen und Eisenwaren insgesam t........... 4376500 863 600 19.7 1848 982 20 184 0,7 1477 992 280 242 19.0 974882 7449
davon:
Roheisen 178 045 69 210 38,9 61 896 12189 4474 367 4220
Halbzeug 408 963 26 568 6,5 96 177 32 756 3142 9,6 9458
Formstahl 183842 64 828 35.3 126 022 15 868 6 208 39.1 13 514
Stabstahl 743003 203 238  27.4 562687 491 01 109232 39798 364 91 805 370 0,4
Bandstahl 135 037 19 525 145 112 245 506 0,5 27 229 4 433 16.3 26 337 236 0,9
Bleche 475 677 179 852 37.8 424 851 576 01 96 552 30 147 31.2 88 581 98 01
Draht 244 362 31 797 13.0 109 899 12 709 11,6 53 716 11 905 222 27 996 3075 10
Rohren aus Schmiedeeisen... 235924 66026 280 281906 3219 1) 101377 35543 351 73428 1309 18
Eisenbahnoberhaustoffe 264 963 66 430 25,1 174 329 37342 5689 15.2 18 300
Eisenbahnachsen, -radreif 47671 9809 206 50 367 13519 2455 18.2 13 993
GuR- und Schmiedesticke.. 57 259 12 996 22,7 25 504 30 22773 50950 26,1 8 951 17 02
Dampfkessel und Dam pffiss . 26 886 17 027 63,3 5 144 24820 14005 56.4 3918
Ankertonnen (Bojen), Gas-, W d

andere Behédlter, Kessel (ohne Dampf-

kessel), GefaBe, Gerate fir Fabriken,

Braue)reien usw.. . 33690 10746 319 26 980 520 (1)% ;g s;ié E; %; %g ig ggi izg 023
Werkz nd lan 38 917 1492 3.8 34 652 29 ), . ,
Teextiliwugsecrunnde na 38 307 646 17 51 260 27 01 103 188 2093 20 112 992 227 02
Landwirtschaftliche 27 165 1961 72 46 346 13 00 23520 1824 7,8 30 927 12 00
Werkzeugmaschinen 147 62 634 42,4 100 742 3402 3,4 258 331 132 052 51.1 203 544 7 449 37
Sonstige Maschinen (auRer elek 293 833 81 609 27.8 237 248 1184 0,5 540 602 131 121 24.3 381 835 3402 8,9
Kraftfahrzeuge, Luftfahrzeuge*) . . .. 17 110 3730 21.8 121550 57 00 50 812 10 271 20.2 255 799 01
Elektrotechnische Erzeugnisse (einschl.

elektrischer M aschinen) .. 145 000 14 425 9.9 156 083 12 01 488 323 47 435 9.7 317 432 1253 0,4
Optische und feinmechanische Erzeugnisse 6 295 441 7,0 5 640 181 3,2 104 115 8 091 7.8 110 175 4 703 43
Wasserfahrzeuge .Stiick 3231 18 06 962 84 626 7471 82 146

Summe der vorstehenden W aren 3131509 620 600 19,8 2469 732 24 763 10
Gesamtausfuhr 9598 608 762 208 7,9 5256 944 31771 06

*) 1931 ohne Luftfahrzeuge.

im Jahre 1929 auf 3,4 Mill. t (Manganinhalt 1,2 Mill. t) im Jahre
1937; Bleierze (Bleiinhalt) von 12 000t im Jahre 1929 auf 65000 t
im Jahre 1937; Roheisen von 4,0 Mill. t im Jahre 1929 auf
14,6 Mill. t im Jahre 1938; Rohstahl von 4,9 Mill. t im Jahre
1929 auf 18 Mill. t im Jahre 1938; Kupfer von 34 000 t im Jahre
1929 auf 93000 t im Jahre 1937; Baumwolle von 270 000 t im
Jahre 4929 auf 819000 t im Jahre 1937.

Die landwirtschaftlichen Einfuhrgiiter aus RuRland, die vor
dem Weltkrieg in der deutschen Einfuhr eine grofe Rolle ge-
spielt und auch in der Blitezeit des deutsch-russischen Handels-
verkehrs nach dem Kriege noch eine gewichtige Bedeutung hatten,
sind in den letzten Jahren der Schrumpfung des deutsch-russi-
schen Giuteraustausches meist bis auf geringe Restwerte zuriick-
gegangen. Das hing u. a. auch damit zusammen, daB Deutschland
seine Eigenerzeugung bei diesen Erzeugnissen in dieser Zeitspanne
vielfach erheblich gesteigert hat. Es ist nicht anzunehmen,
dal in der nachsten Zeit die landwirtschaftliche Einfuhr aus
RuBland auch nur einigermaRen wieder Vorkriegsumfang an-
nehmen wird.

Das Schwergewicht der russischen Ausfuhr nach
Deutschland wird in der kommenden Zeit bei den indu-
striellen Rohstoffen und Halbwaren liegen, auf die 1929
bereits Werte von 292 Mill. M Ji bei einem Gesamtwert der RuR-
landeinfuhr in Deutschland von 426 Mill. JiJi und 1938 sogar
41 Mill. JUC von 47 Mill. JiIJC Gesamteinfuhrwert entfielen.

Im Hinblick auf die Ausfuhrmdéglichkeiten, die sich
Deutschland in neuem groBen Umfang in RufB3land er6ffnen,
hat der RuRlandausschuB der Deutschen Wirtschaft in der letzten
Zeit wiederholt mit Nachdruck darauf hingewiesen, daB die Ein-
fuhrpolitik der Regierung der UdSSR, seit iber 10 Jahren darauf
gerichtet ist, in erster Linie der Industrialisierung des Landes
und der Erhéhung seines Kriegspotentials zu dienen. Wenn durch
die neuen Vereinbarungen eine starke Vermehrung der deutschen
Ausfuhr nach RuRland gesichert ist, so hat doch diese grund-
satzliche Haltung der russischen Handelspolitik keine Aenderung
erfahren. Im Jahre 1937 entfielen von der russischen Einfuhr
91 % auf Guter zu Erzeugungszwecken. Fir reine Gebrauchs-
waren ist daher heute fir die deutsche Ausfuhr nach RufBland
nur ein auferordentlich geringer Spielraum gegeben. Rufland
ist eben kein ausgesprochenes Agrar- und Rohstoffland mehr,
sondern deckt heute bereits einen groRen Teil seines Bedarfs
an industriellen Erzeugnissen aus eigener Kraft. Anderseits
aber kann kein Zweifel dariiber bestehen, daB gerade Deutsch-
land in der Lage ist, RuRfland ein vielseitiges Angebot solcher
Guter zu machen, die zum Ausbau seiner Erzeugung im Rahmen
des dritten Fiunfjahresplanes von Bedeutung sind. Auch aus
der Abnutzung der in friheren Jahren gelieferten Anlagen ergibt

sich nach der Einiuhrzuriickhaltung RufBlands in den letzten
Jahren heute ein beachtlicher neuer Ersatz- und Erganzungs-
bedarf.

Sieht man die Statistik der deutschen Ausfuhr nach RuRland
aus der Zeit nach dem Weltkriege durch, so erkennt man vor
allem, daB den Ausfuhrgitern der deutschen Eisen-
industrie, besonders in ihren verarbeitenden Zweigen, eine hohe
und sich sogar von Jahr zu Jahr verhaltnismaRig steigernde Be-
deutung zukommt. Im Vordergrund stehen vor allem Maschinen
aller Art, besonders Werkzeugmaschinen, sodann Erzeugnisse
der Feinmechanik und optischen Industrie, der Elektrotechnik
und der Drahtindustrie. Wie aus der obenstehend wiedergegebenen
Zahlentafel 1 ersichtlich ist, entfiel im Jahre 1931 auf einen Ge-
samtausfuhrwert Deutschlands nach Rufland von 762 Mill. JIM
eine anteilige Ausfuhr der Eisenerzeugung und -Verarbeitung in
Hohe von 620,6 Mill. JIJI. 1938 lieferte die deutsche Eisenindu-
strie Waren im Werte von 24,8 Mill. JIM bei einer Gesamtausfuhr
Deutschlands nach RuRfland im Werte von 31,8 Mill. JIM.

Die Einfuhr RuRlands an Erzeugnissen der eisen-
schaffenden Industrie istnicht nur, soweit es sich um deutsche
Erzeugnisse handelt, sondern auch ganz allgemein mehr und mehr
zurlickgegangen. Einem Einfuhrhdhepunkt dieser Erzeugnisse
von 1,567 Mill. t im Jahre 1931 (Einfuhr aus allen L&ndern)
standen im Jahre 1937 nur noch 211 000 t gegeniiber. Die Grinde
dieser Entwicklung sind bekannt. RuBland, das vor dem Welt-
kriege etwa 4 Mill. t Stahl erzeugte, hat im Jahre 1938 eine
Rohstahlerzeugung von mehr als 18 Mill. t erreicht. Damit ist
RuBland an die dritte Stelle der stahlerzeugenden Lé&nder der
Welt getreten und wird nur noch von den Vereinigten Staaten
und dem Deutschen Reich Ubertroffen. Gerade die Entwicklung
der Eisen- und Stahlerzeugung hat, begunstigt durch die riesigen
Erz- und Kohlenvorkommen, immer im Vordergrund der russi-
schen Eunfjahresplane gestanden. Inwieweit trotz diesen Tat-
sachen in den néchsten Jahren wieder eine gewisse Ausdehnung
der Ausfuhr der deutschen eisenerzeugenden Industrie nach
RuRland mdoglich ist, bleibt abzuwarten. —

Das RuRlandgeschaft der nédchsten Zeit knipft selbstver-
standlich wesentlich an die Verfahrensweisen an, die im Laufe
einer langen Entwicklung in der Nachkriegszeit ausgebildet und
fortschreitend verfeinert worden sind. Ist so das Erfahrungsgut
der Vergangenheit ein wertvoller Einsatz fir den neuen Ent-
wicklungsabschnitt, so er6ffnen sich aber vor allem aus der nun-
mehr geschaffenen politischen Verstdandigung und der GroB-
ziigigkeit der einstweilen nur in groBen Umrissen zu sehenden
wirtschaftlichen Austauschplanung Aussichten auf eine Gestal-
tung des gegenseitigen Wirtschaftsverkehrs, wie sie noch in
keinem Zeitpunkt der Nachkriegszeit Vorgelegen haben.
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Ertragnisse von Hittenwerken und Maschinenfabriken im Geschaftsjahr 1938 und 1938/39.
Gewinnverteilung
Aktien- .
. Allgemeine
kapital Unkosten Reingewinn cQ —a x
a)= Stamm-, Roh- a inschl 50"§J,a\ '@%)g Gewinnaus teil
Gesellschaft b== Vorzugs-  gewinn Abschrei- einschl. Rick- gl-g a) auf Stauim-, Vvortrag
aktien bungen Vortrag lagen ZJ{ f3|2 SA a b) auf Vorzugs-
usw. — VvV '$ls aktien
-sa S ¢
Juc Juc Juc JLC Juic wic® JLK JLfC 9% JucC
Dinglerwerke, Aktiengesellschaft, Zweibriicken
(1. 1. bis 31. 12, 1938)....c..... 1500 000 5931 033 5811 345 119 688 22 232 90 000 6 7456
Eisenwerk Nirnberg A.-G.,vorm. J. Tafel & Co.,
Nurnberg (L. 7. 1938 bis 30. 6. 1939) . . 2000 000 3593 634 3489 124 104 510 80 000 4 24510
! Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid (1. 7. %
1938 bis 30. 6. 1939)...... 22800000 58895298 58 708 314 186 984 1)186 984 )14
Eumuco, Aktiengesellschaft fir Maschinenbau,
Leverkusen-Schlebusch (1 1. bis 31. 12. 1938) 1500 000 2 868 412 2827 641 47771 40 771
Gutehoffnungshitte, Aktienverein fir Bergbau
und Hittenbetrieb zu Niurnberg (1. 7. 1938
bis 30. 6.1939). — Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939)
S. 1237/38 80 000000 11 164 210 6 198 405 4800 000 6
Gutehoffnungshiitte Oberhausen, Aktiengesell-
schaft, Oberhausen (1. 7.1938 bis 30. 6. 1939).
— Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1237/38 60 000 000 149 681 396 145 670 050 4 011 346
Hartung-Jachmann Aktiengesellschaft, Berlin
(1. 1. 1938 bis 31. 3. 1939) e 2000 000 3939 334 3811226 128 108 80 000 4 48108
Hochofenwerk Liibeck, Aktiengesellschaft, Li-
beck-Herrenwyk (1. 7. 1938 bis 30. 6. 1939) 16 000 000 16 008 845 14 999 337 1009 518 960 000 6 49518
Hoesch Aktiengesellschaft, Dortmund (1. 7.1938
bis 30. 6. 1939). — Vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) S. 1310/11 .. 101800000 149 089 883 142 981 883 6108 000 6 108 000 6
Klockner-1” erke. Aktiengesellschaft, Duisburg
(1. 7. 1938 bis 30. 6. 1939). — Vgl. Stahl u.
Eisen 59 (1939) S. 1238/39 ... 105 000 000 139 671 713 131 335 719 8335994 2000 000 6300 000 6 35994
Klockner-Humboldt-Deutz A.-G., Kdéln (1. 7.
1938 bis 30. 6. 1939).. 32 500 000 90 514 693 87 114 693 3400 000 3400000
Kolsch-Folzer-Werke, Aktiengesellschaft. Sie-
gen (1. 7. 1938 bis 30. 6. 1939)..cccccccvurinrrnnns 3 189 300 3399 847 3009 002 390 845 60 000 45 000 21 943 223 251 7 40 651
Maschinenfabrik Augsburg-Nurnberg, A.-G.,
Augsburg (1. 7. 1938 bis 30. 6. 1939) . . 20000000 94425281 92 682 532 1742 749 1600 000 8 142 749
Pfalzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer
und Kircher), A.-G., Eisenberg (Saarpfalz) a) 1395000
(1. 1. 1938 bis 31. 12. 1938)...cccccesivcrcerceeee. b) 120 000 2 297 497 2047 252 250 245 14 000 90 900 6 145345
J. Pohlig, Aktiengesellschaft, Kd&ln-Zollstock
(1. 7. 1938 bis 30. 6. 1939) . 3000 000 6041 667 6019 198 22 469 22 469
PreR- und Walzwerk Aktiengesellschaft, Diissel-
dorf-Reisholz (1. 1. bis 31. 12. 1938) 5690 000 16 284 255 15 782 900 501 355 455 200 8 46155
Rheinisch-Westfalisches Elektrizitatswerk, Ak-
tiengesellschaft, Essen (1. 7.1938 bis 30. 6.1939) 246 000 000 139 701 525 124 352 949 15 348 576 52 753 14 760 000 6 535823
i Sachsische GuRstahl-Werke Dohlen, Aktien-
! gesellschaft, Freital (1. 7. 1938 bis 30. 6. 1939) 6000 000 18 743 961 18 383 961 360 000 - - - 360 000 6 —
Schenck und Liebe-Harkort, Aktiengesell-
schaft. Disseldorf (1. 1. bis 31. 12. 1938) . 1500 000 1749 041 1819 454 2)70 443 - - - - — 270443
Stahlwerk Mannheim. A.-G., Mannheim-Rheinau
(1. 1. 1938 bis 31. 12. 1938) . 1100 000 2087 872 2015 872 72 000 - — 6000 66 000 6
Westfalische Drahtindustri Hamm (1. 7. a) 6667 000 a) 400020 6
1938 bis 30. 6. 1939) b) 1000 000 10 751 342 10 005 313 746 029 - 225 000 — b) 40 000 4 81 009
Rimamurany-Salgo-Tarjaner isenwerks-.
tien-Gesellschaft, Budapest (1. 7. 1938 bis Ungarische Peng)
30. 6. 1939) 19 344 000 81 254 666 78 719 143 2535523 93 467 198 367 186 935 1934 400 10 122 354
Aktiengesellschaft vormals Skodawerke in Pilsen Kronen
(1. 1. bis 31. 12. 1938). — Vgl. Stahl u. Eisen 1
59 (1939) S. 1311.. 296 708 606 235 824 482 60984124 1 — 5000 000 4 724 077 49 500 000 17% 1760 047
Prager Eisen-Industrie-Gesellschaft, Prag (1. 1.
bis 31. 12. 1938 ) e 72 000 000 79 585 432 71193 207 §332 225 — — 144 065 4800 000 @p/3 3448 161
t) Nur fir die nicht im Besitz der Ver. Hittenwerke Burbach-Eich-Didelingen befindlichen Aktien. — 2) Verlust.

Aus der amerikanischen Eisen-

Im Laufe des Oktober kamen 20 neue Hochdéfen in Be-
trieb, wéhrend einer stillgelegt wurde. Dadurch erhéhte sich die
Zahl der unter Feuer stehenden Hochéfen von 169 im September
auf 188 Ende Oktober. Es ist dies die hdchste Zahl seit August
1937, wo 191 Hochdéfen unter Feuer standen. Seit dem 1. Sep-
tember sind insgesamt 50 neue Hochdfen in Betrieb genommen
worden. Die Roheisenerzeugung betrug im Oktober 3684 7111
oder 764 672 t = 26,2 % mehr als im September (2 920 039 t).
Arbeitstdglich wurden 118 862 t hergestellt oder 21 527 t
= 22,1 % mehr als im September (97 335 t); im Oktober des
Vorjahres betrug die durchschnittliche Erzeugung dagegen nur
67 761 t. Gemessen an der Leistungsfahigkeit der ameri-
kanischen Hochofenwerke stellte sich die tatsdchliche Roheisen-
erzeugung im Oktober auf 85,2 % und war damit die hdchste
seit August 1929 mit 87,3 %. Im Oktober des Vorjahres hatte
sie nur 48 % betragen. In den Monaten Januar bis Oktober
wurden 24 423 033 t Roheisen oder 9802494 t = 67 % mehr als
in der gleichen Zeit des Vorjahres (14620529 t) erzeugt.

Im November standen 191 Hochofen oder 80 % von 236
vorhandenen Oefen in Betrieb; erzeugt wurden rd. 3 780 000 t
Roheisen, so dal die Gesamterzeugung in den Monaten Januar
bis November 1939 auf rd. 28,2 Mill. t anwuehs, wéhrend sie
im gleichen Zeitraum des Jahres 1938 nur 16,9 Mill. t, 1937 da-
gegen 35,8 Mill. t betragen hatte.

Die Stahlerzeugung stieg von 4299 011 t im September
auf 5480122 t im Oktober (davon 5068231 t Siemens-Martin-

und Stahlindustrie.

und 411891 t Bessemerstahl) sowie weiter auf rd. 5550000 t im
November und erreichte damit neue Bestleistungen (bisher
hochste Stahlerzeugung: Mai 1929 mit rd. 5371 000 t). Die Erzeu-
gung betrug damit im Oktober 89,17 und im November rd. 95 %
(September 72,41 %) der geschatzten Leistungsféahigkeit der Stahl-
werke. In denersten elf M onaten dieses Jahres wurden insgesamt
rd. 41255000 t Stahl hergestellt, oder 64 % mehr als in der
gleichen Zeit des Jahres 1938 mit 25091000 t (1937: 48,8 Mill.t).

Die gunstige Entwicklung der Eisen- und Stahlindustrie
ist fast ausschlieRlich der stark gestiegenen Nachfrage aller
heimischen GroRverbraucher zuzuschreiben. Der durchgreifende
Aufschwung der Kraftwagenindustrie, die anhaltend gute Be-
schaftigung des Baugewerbes und die durch die Belebung des
Guterverkehrs geldlich ermdéglichten groRen Stahlbestellungen
der Eisenbahnen — dies sind die drei Hauptabnehmer der ameri-
kanischen Stahlindustrie — wirken sich besonders stark aus.
Der verstarkte Schiffbau, der in der Zunahme der Auftrags-
bestdnde der amerikanischen Werften von 693 000 B.-R.-T.
Anfang September auf 1182 000 B.-R.-T. Anfang Dezember zum
Ausdruck kommt, fallt ebenfalls erheblich ins Gewicht, ebenso
der zunehmende Ristungsbedarf der amerikanischen Wehrmacht.
Erwéhnt sei schlieBlich noch, daB auch die Eisen- und Stahl-
ausfuhr Amerikas im Steigen begriffen ist, obwohl bisher kein
besonderer Wert auf Auslandsauftrage gelegt worden ist. Aus-
gefuhrt wurden (einschl. Schrott) im August rd. 485000 t, im
September 585000 t und im Oktober 600 000 t.
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In der ersten Dezemberwoche belief sich der Beschafti-
gungsgrad der Eisen- und Stahlindustrie in den Ver-
einigten Staaten auf 92,8 % der Leistungsfahigkeit gegen 94,4 %
in der Vorwoche und 60 % in der entsprechenden Woche des Vor-
jahres. Der Eingang von Neuauftrdgen schwaéchte sich etwas ah,
wenn sich auch die angesammelten Auftragsriickstdnde noch nicht
wesentlich verringert haben. Einige Erzeugnisse, so namentlich
Stabstahl, Bandstahl und Bleche, sind bei den meisten groReren
Werken fir das ganze erste Vierteljahr 1940 verkauft. Man
rechnet im kommenden Jahr auBerdem mit einer erheblichen
Steigerung des Ausfuhrgeschaftes, zumal da in der Aufhebung
der britischen Zdlle fir einzufiihrende Stahlerzeugnisse eine vor-
bereitende MaRnahme fiir Kaufe in den Vereinigten Staaten zu sehen
ist. Allerdings wird es von der weiteren Entwicklungdes heimi-
schen Marktes abhangen, in welchem Umfange sich die Werke in
den kommenden Monaten der Ausfuhr widmen werden und welchen
Beitrag der Auslandsmarkt zur Erzeugungsgestaltung leisten wird.

Buchbesprechungen. -

Vereins-Nachrichten. 59. Jahrg. Nr. 62_

Die Stahlpreise sind entgegen den wurspringlichen
W artungen auch fiir das erste Vierteljahr 1940 unverdndert
behalten worden.

Gebuhren- und Umlagenordnung der Reichs-
stelle fir Eisen und Stahl. — Der Keichsbeauftragte fur
Eisen und Stahl hat eine Gebiihren- und Umlagenordnung erlas-
senl), nach der fiir den Verbrauch von monatlich mehr als 5t an
Schrott jeder Art und inl&ndischen Eisenerzen Umlagen erhoben
werden DieUmlage betrégt fiir den Verbrauch von Schrott0,12 JIM
jetund fiirden Verbrauch von inlédndischen Eisenerzen 0,03 JIM je t.
Die Umlagen werden berechnet auf Grund der monatlichen Ver-
brauchsmeldungen, die der Reichsstelle monatlich einzureichen
sind. Die Anordnung ist am 1. November in Kraft getreten;
sie gilt auch in der Ostmark und den sudetendeutschen Gebieten.

i) Reichsanzeiger Nr. 281 vom 30. November 1939.

Buchbesprechungen.

[ 1t 11 Ingenieur, Stockholm, und Dr.-Ing. f 11 11

Hannover: Frittisebes baediert der Liebiboper-
sebreilbrey. (Mit 10 Taf. u. zahlr. Textbildern. Die Ueber-
setzung aus dem Schwedischen besorgte O. Olsson. Der
schwedische Originaltitel lautet: ,,Praktisk Handbok i
Bagsvetning.“ Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 1939.
(VIII, 251 S.) 8. 9,40J31M, geb. 11 JIM.

Der Titel 1aBt zunachst mehr erwarten, als von dem Verfasser
und dem deutschen Bearbeiter beabsichtigt wurde. Denn mit
dem Begriff ,Handbuch® verbindet man die Vorstellung eines
Nachschlagewerkes, das man bei jeder Frage zur Hand nehmen
kann in der GewiBheit, eine Antwort zu finden. Das vorliegende
Buch soll sich vor allem an Schweilingenieure, Meister und
Schweiler wenden und ist dazu als Lehrbuch fir den Unterricht
gedacht. Deshalb ist es kurz und gemeinverstandlich gefaft,
wenn es auch versucht, mit dieser Darstellungsweise wissenschaft-
liche Grindlichkeit zu verbinden. Fir eine einflhrende Unter-
richtung Uber das Wesen der Lichtbogenschweifung, ihre Anwend-
barkeit bei verschiedenen Werkstoffen, Uber Maschinen und
Geréte fir sie, Uber SehweilRzusatzwerkstoffe und schlieflich
Uber die Prufung von Werkstoffen und Schweiverbindungen
ist das Buch geeignet. Hans Schmitz.

Leiteer, Briedoind, Prof. Dr.osc. pol. hoc.o D Lot lle o feufe
parriseher boternebn vrper vrter brsentroee beriebeinh tignny
fer Bilvvre vk 0 e eftspritoryer. 5., neu bearb. Aufl.
Frankfurt a. M.: J. D. Sauerlanders Verlag 1939. (VIII, 350 S.)
8°. 14,10 J1M, geb. 15,30 JIM.

Der Verfasser folgert die Notwendigkeit dieser Neuauflage
und die Sichtung des bisherigen Stoffes nach dem Wesentlichen
und Ergénzungsbedirftigen aus der Wandlung unseres Wirt-
schaftssystems. Die Wirtschaftsart bestimme die Ueberwachungs-
weise, ihre Mittel und Wege; ist doch die Kontrolle Wesensbestand-
teil der Wirtschaft selbst, ja gewissermaBen Bewirtschaftung des
Wirtschaftens.

Die Leitnerschen Bicher muten wie organisierte Wissens-
sammlungen an. Schriftliche Ausziige, Gedankenvermerke, Bei-
spielvermerke, UeboyigTTHQ TfijMn muissen lange vor der Ver-
arbeitung, wahrsch/f6ch nocn/)vy\ der Absicht, das Buch zu

|[politechniW)

Verein Deutscher

Anderungen in der Mitgliederliste.

Barthe, Hans, Roheisen-Verband G. m. b. H., Verbindungsstelle
Kattowitz,Kattowitz(Oberschles.),Schenckendorfstr.14. 28 010
Bernhardt, Paul, Direktor, Leipzig S 3, Kaiser-Wilhelm-Str. 26.
20 014

Gaertner, Friedrich-Wilhelm, Dr., Hitteningenieur, Reichswerke
A.-G. fur Erzbergbau u. Eisenhitten ,Hermann Goring“,
Berlin W 8, Mohrenstr. 18; Wohnung: Berlin-Lichterfelde,
Asternplatz 3. 08 024
Haas, Heinz, Ingenieur, Berlin-Anhaltische Maschinenbau A.-G.,
Werk 1l, Dessau; Wohnung: Radegaster Str. 6,11. 36 141
Henkel, Heinrich, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Friedrich Thomee
A.-G., Werdohl, Heinrichstr.; Wohnung: Bahnhofstr. 15. 39 098
Humann, Heinz, Oberingenieur, Walzwerkschef, Bismarckhitte,
Bismarckhitte (Oberschles.); Wohnung: Rosenheimer Str. 4.
35 236

Kraemer, Paul, Dr., Chemiker, Betriebsleiter, Gebr. Arns, Stahl-,
Walz- u. Hammerwerke, Remscheid, Industriestr. 23; Woh-
nung: Martin-Luther-Str. 30. 37 248

schreiben, bienenemsig zusammengetragen worden sein. Wer bei
der Ldsung einer betriebswirtschaftlichen Aufgabe zum Buche
greift, wird bei Leitner immer beraten, zumindest einen Hinweis
finden.

Es ist nicht leicht, einem so vielseitig gesammelten Stoff die
folgerichtige innere und abgerundete Form zu geben, das einmal
angeschnittene Gebiet erschopfend zu behandeln und so Wieder-
holungen oder Unterbrechungen im Zusammenhang der Ge-
danken zu vermeiden. Die Abschnitte lassen sich nicht gut ,,aus-
balanoieren“ (Vorwort), aber nicht allein, weil der Stoff durch
das ,Werden und Ringen der deutschen Wirtschaft nach neuen
Gestaltungen® noch im Garen ist. Wie es scheint, beruht die
Anlage des Buches in dem Gliederungsschema fiir eine industrielle
Unternehmung auf Seite 263:

Ertragswirtschaft
Einkauf, Erzeugung, Vertrieb

Finanzwirtschaft
Geldbeschaffung, -verwendung,
Geldw irtschaft

Verrechnung und Kontrolle.

Das Kernstiick des Buches ist die Betriebsprifung im ertrags-
wirtschaftlichen Fliigel des Unternehmungsgebaudes (16). Als
Frage der allgemeinen praktischen Betriebswirtschaftslehre wird
sie zunachst im engeren Kreise der ,,Buch- und Bilanzprifungen®
(Abschn. 111), anschlieBend in dem dariiber hinausgreifenden
Umfang der ,Wirtschaftsprifungen® (Abschn. 1V) behandelt.
Bei der eigentlich betriebswirtschaftlichen Fragestellung sind
beide Prifungskreise fir die verschiedenen Wirtschaftsgebiete
erdrtert: flir Warenhandels- und Fabrikbetriebe, Bankbetriebe,
Sparkassen, Genossenschaften, Verkehrsbetriebe, Versicherungs-
betriebe und o6ffentliche Wirtschaftsbetriebe.

Die eisenhittenméannischen Betriebswirtschafter werden in
der Hauptsache die Abschnitte 1V ,Wirtschaftsprifungen®,
V1 ,Die formularméRige Kontrolle* und VIII ,Die statistische
Kontrolle* aufschlagen. Hierliber muB man sich auch die 8§ 3, 4
und 6des Abschnittes Il ,,Ueberwachung der organischen Betriebs-
arbeit”, den § 11, A—C, und den § 13 des Abschnittes Il ,,Buch-
und Bilanzprifungen* angesehen haben. Auf ,eine Sonderdar-
stellung der Bilanz- und Wirtschaftsprifungen fir Industrie-
betriebe” wird verzichtet und im wesentlichen auf die oben-
genannten Paragraphen verwiesen (202). Dr. A. 31. Wolter.

Vereins-Nachrichten.

Eisenhittenleute.

Kuhn, Etnst, Dipl.-Ing., z. Zt.: Techn. UberwachungsA’erein,
Bezirk 5, Dienststelle Frankfurt, Frankfurt (Main) 17, Savigny-
strale 42. 30 084

Lapp, 3lax, Ingenieur, Alpine Montan-A.-G. ,Hermann G(‘jring“,
Linz (Oberdonau). 34
3leier, Hans, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Siemens-Schuckertwerke
A.-G., Techn. Biro, Dortmund, Kaiserstr. 5; Wohnung: Bover-
mannstr. 8. 3S 936
Riemer, Karl Heinz, Dipl.-Ing., Betriebsassistent, Honsel-Werke

A.-G., Meschede; Wohnung: Hochstr. 12 35 444
Saeimnn Hermann, Dr. phil., Direktor, Aarau (Schweiz), Land-
haus Distelberg. 118

Seidel, Willibald, Hutteninspektor, Bismarckhitte A.-G Werk
Falyahutte, Abt. Koksanstalt, Schwientochlowitz (Oberschles.);
Wohnung: Huttenstr. 9. 22 104

F Méﬁéiﬁ”&iﬁ\{en(mémg“gninsPektor, Eisenwerk Witk%\ligz9

Werner, Cassius Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Buderus’sche Eisen-
werke Abt. Sophienhitte, Wetzlar. A ‘[oO



