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(Aufgabe und Einflußgrößen. Die Planungsarbeit: Liefermöglichkeiten; Durchführung der P lanung für Roheisen, 
Rohstahl, Fertigerzeugnisse; Verteilungspläne für Konzernaufträge, Fremdkunden-Halbzeugauflräge, Formstahl, Oberbau, 

Stabstahl usw .; Betriebs- und Werksaufträge; Abstimm ung der Verteilungs pläne. Ueberwachung.)

I. Aufgabe und Einflußgrößen.

Planung im allgemeinen Sinne ist Vorschau; ihr Ziel ist 
das Ausschalten von Zufälligkeiten.

Die im folgenden behandelte Erzeugungsplanung für 
eine Gruppe von Hüttenwerken ist darüber hinaus nicht 
nur Vorschau, sondern Bestimmung; sie ist eine technische 
Planung unter genauer Zergliederung aller für die Erzeu
gung maßgebenden Abläufe und Vorgänge. Diese Erzeu
gungsplanung bestimmt die Lenkung des zur Herstellung 
der geforderten Erzeugnisse notwendigen Werkstoffflusses 
nach Menge, Sorte, Richtung und Zeit. Sie setzt eine gute 
Statistik sowie die Kenntnis über den Umfang der Leistung 
nach Art, Menge und Güte voraus.

die Lieferungsmöglichkeiten des Werkes und die Liefer
wünsche der Kunden.

Während die letzten als nahezu „unabänderliche“ Ge
gebenheit hinzunehmen sind, stellen die Erzeugungs- oder 
Liefermöglichkeiten eine — bis zur Erreichung der Höchst
leistung und nach Lage der Verhältnisse — beliebig „Ver
änderliche“ dar. Die Planung hat nun laufend zwischen 
diesen beiden Punkten zu vermitteln und dabei so vorzu
gehen, daß ein Bestwert an Lieferungsmöglichkeiten be
steht. Hierbei hat sie ihr Hauptaugenmerk auf einen ge
ordneten Werkstofffluß zu lenken. Dieser entwickelt sich 
nach zwei Formen, und zwar zunächst „konvergent“ von 
den Einsätzen am Hochofen oder in den Siemens-Martin-

Bild 1.
„K onvergenter“ W erkstofffluß, z. B. in  M aschinenfabriken.

Als H auptarbeiten  dieser Planungsstelle als Abteilung 
der Betriebswirtschaftsstelle sind demnach anzusprechen:
1. die Vorausberechnung der Werkstoffmenge für einen be

stimmten Zeitabschnitt,
2. die Bestimmung der herzustellenden Güten,
3. die richtige Leitung des Stoffes in die verarbeitenden 

Betriebe,
4. die Bekanntgabe des Verwendungszweckes der zuge

leiteten Stoffmengen an den einzelnen Betrieb (Pro
gramm),

5. die genaue Ueberwachung des vorgegebenen Programms 
unter Berücksichtigung notwendig gewordener Aende- 
rungen.
Maßgebend für die mengenmäßige Vorausberechnung 

und Bestimmung des Werkstoffs nach Sorte und Güte sind
l ) V orgetragen in  der 166. S itzung  des Ausschusses für 

B etriebsw irtschaft am  23. A pril 1942 in  D üsseldorf. — Sonder
abdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. h. H ., Düsseldorf, P o st
schließfach 664, zu  beziehen.

Werken bis zur Herstellung von Rohstahl und dann „diver
gent“. Als „konvergenter“ Werkstofffluß wird der be
zeichnet, bei dem aus vielen Ausgangsstoffen wenige End
erzeugnisse hergestellt werden; entstehen aus wenigen Ein
satzstoffen viele nach Güte und Form unterscheidbare End
erzeugnisse, so wird von einem „divergenten“ Werkstofffluß 
gesprochen2). Im Maschinenbau ist die konvergente Form 
(Bild 1) die vorherrschende, wenn auch nicht die aus
schließliche. Dort spielt das Zusammenfließen der Einzel
teile im Erzeugungsgang die Hauptrolle. Der Faktor „Zeit“ 
steht bei dieser Planung im Vordergrund. In der Eisen
hüttenindustrie kommt dem Faktor „Menge“ die größere 
Bedeutung zu. Hier ist die divergente die wichtigere Form 
des Werkstoffflusses (Bild 2). Vor allem wächst in der 
Praxis mit der Größe der Werke und mit der Zahl der Be
triebe die Vielheit der Werkstoffwege und die Verästelung 
des Werkstoffflusses (Bild 3).

43 22.»

2 ) Siehe hierzu auch E u l e r ,  H . : A rch. E isenhü ttenw . 14
(1940/41) S. 187/202 (Betriebsw.-Aussch. 175) B ild  1.
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Bild 2. „D ivergenter“ W erkstofffluß, z .B . in  E isenhüttenw erken.

Rohstahl
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1.

2 .

gesellschaft, bestehend aus zwei gemischten H üttenw erken 
und einem Hochofenwerk.

Der Planende hat hierbei folgende Einflußgrößen zu 
berücksichtigen.

A. Als unabänderliche Gegebenheiten sind anzu
sprechen:
1. kundenseitig: die vorliegenden Aufträge,
2. werksseitig:

a) die Rohstofflage,
b) die Leistungsgrenze der einzelnen Anlagen,
c) die Erzeugungsgrenzen in den einzelnen Güten,
d) etwaige behördliche Anweisungen,
e) die Versandverhältnisse.

Zu diesen Punkten ist folgendes zu bemerken:
Zu 1. Die Auftragsverhältnisse bestimmen von der Kun

denseite her das Programm. Dem Planenden zeigen sie sich 
im sogenannten Auftragsbestand, einer monatlichen Zu
sammenstellung aller vorliegenden noch zu erledigenden 
Aufträge.

Zu 2 a. Die Rohstofflage einschließlich der Brennstoffe 
ist maßgebend für die Höhe der Roheisen- und Rohstahl- 
und somit auch für die Walzstahlerzeugung, solange die 
Leistungsgrenze der Anlagen noch nicht erreicht ist und 
soweit diese die Höhe der Erzeugung nach oben bestimmt. 
Unter Umständen bestimmt die Rohstofflage das mengen
mäßige Verhältnis zwischen Thomas- und Siemens-Martin- 
Stahl.

Zu 2 b und c. Die Leistungsgrenze der Anlagen und die 
Erzeugungsgrenzen in den einzelnen Güten braucht der 
Planende nur dort in Rechnung zu stellen, wo die betreffen
den Anlagen oder die Erzeugungsmöglichkeit in den ein
zelnen Güten einen „engen Querschnitt“ darstellen. Bei 
wechselnden Verhältnissen kann bald der eine, bald ein 
anderer Betrieb oder die eine oder andere Güte den engsten 
Querschnitt darstellen oder bedingen.

Zu 2 d. Die behördlichen Anweisungen als Gegebenheiten 
gibt es erst, seit Einrichtungen des Staates regelnd und be
stimmend die Wirtschaft lenken. Sie betreffen mehr oder 
weniger alle Erzeugungsbetriebe. Vor längeren Jahren war 
eine derartige Anweisung beispielsweise die werksweise Be
grenzung der Rohstahlerzeugung; dann waren es die soge
nannten Quoten, das waren mengenmäßige Begrenzungen 
der Erzeugungen in den einzelnen Hauptsorten Oberbau, 
Formstahl, Stabstahl usf. Mit der Einführung der Kontroll
marken für Eisen- und Stahllieferungen sind es die Be
stimmungen über die Erledigung der gültigen Kontroll
markenaufträge; zu nennen sind hier auch die Verfügungen

bezüglich der Vanadinerzeugung mit ihren Auswirkungen 
auf die Rohstahlerzeugung u. ä. m.

Zu 2 e. Die Rückwirkungen von Versandschwierigkeiten 
auf das Erzeugungsprogramm sind bekannt. Sofern sie 
im voraus angegeben werden können, sind auch sie als Ge
gebenheiten zu betrachten, die der Planende als unbeein
flußbar in seiner Rechnung einsetzen muß.

B. Als veränderliche Einflußgrößen gelten: 
die bis zur Grenze der Leistungsfähigkeit planmäßig 
veränderliche Erzeugungshöhe der einzelnen Betriebe, 
die Möglichkeiten in der Verschiebung in den Roheisen
sorten und im Programm der Möllerung,

3. die Möglichkeiten in der Veränderung des Thomas- oder 
Siemens-Martin-Stahlanteils an der Gesamtstahlerzeu
gung und in der Verschiebung im Plan der Stahlwerks- 
Ofeninstandsetzungen,

4. die Möglichkeiten in der Verschiebung im Walzwerks
programm,

5. bis zu einem gewissen Grade die Möglichkeit der Beein
flussung der Auftragsverhältnisse.

Zur Erläuterung dieser fünf Punkte gilt folgendes:
Zu 1. Die veränderliche Erzeugungshöhe ist der Haupt

regler bei der Planungsarbeit. Die Bestimmung der Er
zeugungshöhe läuft parallel mit der Festlegung der Arbeits
zeit in den betreffenden Betrieben. Diese Möglichkeit 
schwankt von der Vollausnutzung der Leistungsfähigkeit 
unter Hinzuziehung von Sonntagsarbeit bis zur Stillegung 
ganzer Betriebe. Dazwischen liegen die Möglichkeiten der 
Kürzung der Schichtzeiten, die Einlegung gelegentlicher 
oder regelmäßiger Feierschichten, der Uebergang von 
dreifacher auf zweifache oder von zweifacher auf .einfache 
Schicht.

Zu 2. Die Erzeugung der Hochöfen hat sich früher in 
der Regel den Forderungen der Thomas- und Siemens- 
Martin-Werke angepaßt. Heute liegen die Verhältnisse um
gekehrt so, daß die Arbeitsweise der Stahlwerke, besonders 
der Thomasstahlwerke, sich nach den Erzeugungsmöglich
keiten der Hochofenanlagen richtet. Bezüglich der herzu
stellenden Roheisensorten muß oft auf Gieß- und Verkehrs- 
verhältnisse Rücksicht genommen werden, wenn auch, 
erzeugungstechnisch gesehen, jeder Hochofen von Thomas- 
auf Stallleisen oder umgekehrt umgestellt werden kann. 
Die Hochofenerzeugung selbst kann durch die Veränderung 
des Möllers der einzelnen Hochöfen weitgehend beeinflußt 
werden.

Zu 3. Besonderer Erwähnung bedarf die in den Stahl
werken mögliche Verschiebung zwischen Thomas- und 
Siemens-Martin-Stahl. Die Siemens-Martin-Stahlerzeugung 
kann durch die Verwendung von in den Thomaswerken er- 
blasenem Vormetall (Duplex) erheblich gesteigert werden. 
Im Hinblick auf das Gesamtprogramm und die Gesamt
stahlmenge darf jedoch nicht übersehen werden, daß dem 
Erzeugungszuwachs an Siemens-Martin-Stahl durch Er
höhung des Vormetallanteils ein noch größerer Erzeugungs
ausfall auf der Thomasseite gegenübersteht. Bei der 
Planung muß außerdem in den Siemens-Martin-Werken auf 
das Verhältnis zwischen den beruhigt und unberuhigt zu 
vergießenden Stahlmengen geachtet werden. Es darf z. B. 
nicht Vorkommen, daß in einem Siemens-Martin-Werk wegen 
übermäßiger Anforderung an beruhigten Stählen — wo
durch die Gießgruben zum engen Querschnitt werden ■ 
die Leistungsfähigkeit der Oefen nicht ausgenutzt werden 
kann, während in einem anderen Siemens-Martin-Betrieb 
des gleichen Werkes oder der Betriebsgesellschaft die Gieß
grubenverhältnisse noch eine Steigerung der Erzeugung an
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beruhigtem Stahl zulassen. Kleinere, kurzfristige Erzeugungs
regelungen lassen sich auch durch die Verschiebung im 
Ofen-Zustellungsplan der Stahlwerke erzielen.

Zu 4. Die Möglichkeiten von Umlagerungen und Ver
schiebungen im Walzwerk setzen eine sichere Kenntnis des 
Walzwerksprogramms, der Aufheizmöglichkeiten und der 
sonstigen Arbeitsweise an den einzelnen Straßen sowie 
der Zurichtereien voraus. Verlagerungen in den Walz
werken sind vor allem nötig, um die mengenmäßig 
walzbaren Erzeugnisse so unterzubringen, daß auch sämt
liche an der Reihe befindlichen Querschnitte und Profile 
gewalzt werden können. So müssen mitunter beim Auf
treten von Schwierigkeiten in der Unterbringung von Form
stahl die schweren Stabstraßen für sie in Frage kommende 
Formstahlprofile von den ausgesprochenen Formstahl
straßen übernehmen und ihrerseits geeignete Stabstahl
aufträge den kleineren Stabstahlstraßen abtreten. Um
legungen im Rahmen der gesamten Walzmengen werden 
ferner vorgenommen, um eine möglichst gleichmäßige Be
schäftigung zu erreichen. Sonntagsarbeit an der einen und 
Feierschichten an der anderen Straße können auf diese 
Weise weitgehend vermieden werden. Wird ersichtlich, daß 
derartige Verlagerungen in größerem Umfange notwendig 
werden und vielleicht auf längere Zeit bestehen bleiben, 
so kann von der Möglichkeit Gebrauch gemacht werden, 
auf geeigneten Straßen neue Profile einzuschneiden, um 
die gewünschten Umlegungen durchführen zu können.

Zu 5. Im allgemeinen müssen, wie bereits ausgeführt, 
die Auftragsverhältnisse als Gegebenheiten hingenommen 
werden. Wegen der Profile, ihrer Abmessung und Güten 
usw. kann der Auftragseingang jedoch bis zu einem gewissen 
Grade durch entsprechende Fühlungnahme mit den Ver
kaufskontoren beeinflußt werden. Diese können nämlich 
in manchen Fällen die Auftragszuteilung so vornehmen oder 
ändern, daß auf jedem der ihnen zugeordneten Werke ein 
Bestwert der Lieferungen erreicht wird und Schwierigkeiten 
auf dem einen oder anderen Werk beseitigt werden. Auf 
weite Sicht läßt sich der Einfluß der Kontore auf die Kun
den sogar in Richtung auf die Wahl der Baustoffe ausdehnen. 
So kann z. B. an Stelle von Formstahlprofilen, die wegen 
Ueberlastung der Formstahlstraßen mengenmäßig und 
zeitlich schlecht lieferbar sind, das Uebergehen auf aus 
Stabstahl und Universalstahl zusammengesetzte Bauteile 
empfohlen werden. Dieser Art sind auch die Maßnahmen 
und Verfügungen zur stärkeren Verwendung des Thomas
stahls an Stelle von Siemens-Martin-Stahl. Dieses Ziel 
versucht man einerseits durch eine Ueberprüfung der Mög
lichkeiten des stärkeren Einsatzes von Thomasstahl zu er
reichen, zum anderen damit, daß durch entsprechende 
Preisvorschriften ein geldlicher Anreiz zugunsten der 
stärkeren Verwendung von Thomasstahl geboten wird oder 
daß man verschiedene bisher für Siemens-Martin-Stahl 
geltende Preisvergünstigungen fallen läßt. Von der Stahl
erzeugerseite sind hier auch die Verfahren zur Herstellung 
eines dem Siemens-Martin-Stahl gleich wertigen Thomasstahls 
zu nennen.

II. D ie P lanungsarbeit.

Die eigentliche Planungsarbeit ist ein abwägendes Um
gehen mit den Erzeugungsmöglichkeiten, ein Abstellen der 
geschilderten veränderlichen Möglichkeiten auf die unver
änderlichen Gegebenheiten, damit sich der zur Erfüllung 
des Programms notwendige Werkstofffluß ergibt und sich 
dieser auch möglichst reibungslos und wirtschaftlich ab
wickelt.

Die Erzeugungsplanung ist vergleichbar mit der Aufgabe, 
mehrere Gleichungen mit mehreren Unbekannten zu lösen.

Dabei liegen die Verhältnisse oft so, daß mehr Bedingungen 
erfüllt werden sollen, als Möglichkeiten vorhanden sind. 
Die Aufgabe erscheint dann überbestimmt, und es bedarf 
freier Entscheidung.

Die Lieferm öglichkeiten.
Während „Menge“, „Sorte“ und „Zeit“ beim Werkstoff

fluß alltägliche Begriffe sind, bedarf der Faktor „Richtung“ 
besonderer Erläuterung. Bei großen Werken oder Betriebs
gesellschaften zwingen die innerbetrieblichen Belieferungen 
mit Rohblöcken, Vorblöcken usw. und die Lieferungen 
nach außen zur besonderen Auseinanderhaltung dieser ver
schiedenen Arten von Liefermöglichkeiten. Von dem Liefer
soll der einzelnen Betriebe ist oft nur ein kleiner Teil un
mittelbar für den Kunden bestimmt, während der andere 
Teil erst zur Weiterverarbeitung an anderer Stelle innerhalb 
der Betriebsgesellschaft bestimmt ist. Das Programm muß 
aber die Gesamtlieferung der einzelnen Betriebe, also neben 
den Lieferungen an den Kunden auch die zur Herstellung 
der Enderzeugnisse notwendigen innerbetrieblichen Liefe
rungen an Vormaterial enthalten. Die Summe dieser inner
betrieblichen Lieferungen an Rohstahl und Halbzeug — 
also ausschließlich des Roheisens — macht bei einem ge
mischten Hüttenwerk allein ungefähr das 2- bis 3fache der

eigentlichen Kundenbeferungen aus. Zweckmäßigerweise 
unterscheidet man daher nach Bild 4:
1. Betriebsbeferungen, das sind Lieferungen von einem Be

trieb an einen anderen Betrieb innerhalb desselben 
Werkes;

2. Werksbeferungen, das sind Lieferungen von einem Be
trieb des einen Werkes an einen Betrieb des anderen 
Werkes der Betriebsgesebschaft;

3. Kundenbeferungen, das sind Lieferungen irgendeines 
Betriebes der Betriebsgesebschaft nach außen, also an 
Konzern- und Verbandswerke und an Fremdkunden.

Hieraus folgt, daß sich das Liefersob eines Betriebes aus 
Betriebs-, Werks- und Kundenbeferungen, das Liefersob eines 
Werkes jedoch nur aus Werks- und Kundenbeferungen 
zusammensetzen kann, während naturgemäß die Betriebs
gesebschaft nur Kundenheferungen aufzuweisen hat.

Die Schwierigkeiten der Programmgestaltung gehen 
daraus ziemlich eindeutig hervor. Anderseits ergeben sich 
hieraus aber auch viele Austausch- und Ergänzungsmög- 
bchkeiten, die dann die besonderen Vorzüge solch großer 
Betriebsgesehsehaften sind.
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Bild 5. R ohstoffprogram m  einer B etriebsgesellschaft.

D urchführung der Planung.
Der Ablauf der Planungs

arbeit richtet sich nach der je
weiligen Erzeugungslage. Je nach
dem, ob die Rohstoffverhält
nisse die Erzeugungshöhe bestim
men oder etwa die Erzeugungs
höhe dem Auftragseingang ange
paßt werden muß, wird das Vor
gehen bei der Planung anders sein.

Um nicht auf diese verschiede
nen Möglichkeiten im einzelnen 
eingehen zu müssen, seien den 
weiteren Ausführungen jene Er
zeugungsverhältnisse zugrunde 
gelegt, wie sie etwa zur Zeit vor
liegen, d. h. die Rohstofflage bil
det den engsten Querschnitt.
Dann ist die Reihenfolge in der 
Durchführung der Planung folgende:

a) Die Roheisenerzeugung.
Für die Ermittlung der voraussichtlichen Leistung der 

Hochöfen (Thomas- und Stahleisen) ist zunächst festzu
stellen, mit welcher Möllerzusammensetzung, d. h. mit 
welchem Eisengehalt des Möllers zu rechnen ist. Weiter ist 
zu prüfen, welcher Ofenraum für die Zeit des Voranschlags 
zur Verfügung steht. Auf Grund von Erfahrungszahlen 
über die Hochofenleistung bei verschiedenen Eisengehalten 
des Möllers und bei verschiedenartiger Zusammensetzung 
des Möllers an Schwedenerzen, Minette, eisenarmen Erzen 
usw. läßt sich dann die voraussichtliche Monatsleistung der 
Hochöfen unter entsprechender Berücksichtigung der ver
fügbaren Koksmenge und Stundenzahl während der Kalen
dertage des Monats genügend genau bestimmen. Für die 
durch die regelmäßig erfolgenden Hochofen-Instandsetzungs
arbeiten an Sonntagen entstehenden Ausfälle wird ein 
Erfahrungssatz abgezogen.

Soweit festes Roheisen zur Verfügung steht, können 
die Kupolöfen zum Umschmelzen herangezogen werden, be
sonders an jenen Tagen, an denen größere Hochofeninstand
setzungen vorgesehen sind, oder an Tagen, an denen die 
Thomaswerke besonders aufnahmefähig sein werden.

Die Festlegung der für die Herstellung von Stahleisen 
bestimmten Hochöfen richtet sich, wie an anderer Stelle 
bereits gesagt, im gesamten nach den vorliegenden Verbands
abrufen und nach dem von der Auftragsseite her sich er
gebenden Verhältnis der Anforderungen an Thomas- und 
Siemens-Martin-Stahl, im einzelnen nach den Stahleisen
verbrauchssätzen der den verschiedenen Hochofenwerken 
zugeordneten Siemens-Martin-Werken, wobei bei geeigneten 
Verkehrsverhältnissen etwaige Austauschmöglichkeiten von 
Werk zu Werk berücksichtigt werden können.

b) Die Rohstahlerzeugung.
Ueberschläglich läßt sich die zu erwartende Rohstahl

erzeugung insgesamt schon aus dem zur Verfügung stehenden 
Roheisen- und aus dem zu erwartenden Eingang an Fremd
schrott ermitteln. Der Anteil der Zuschläge ist nur geringen 
Schwankungen unterworfen. Da das Ausbringen guter 
Blöcke und damit der Entfall an eigenem (Werks-)Schrott, 
der laufend wieder als Einsatzstoff in Frage kommt, prak
tisch immer der gleiche Anteil der Rohstahlerzeugung ist, 
kann man unter Zugrundelegung eines Erfahrungssatzes 
rechnen:
(Roheisenerzeugung +  Fremdschrottmenge) • 1,13 =  Roh

stahlerzeugung.

An Hand der so überschläglich auf Grund der Rohstofflage 
ermittelten voraussichtlichen Gesamt-Rohstahlerzeugung 
kann die Festlegung des Verhältnisses von Thomas- zu 
Siemens-Martin-Stahl erfolgen und überprüft werden, in
wieweit sich diese mit der Erzeugungsmöglichkeit der Stahl
werke deckt. Ferner kann schon angegeben werden, inwie
weit die von der Auftragsseite bestimmten Anforderungen 
erfüllt werden können und ob und wo hier etwaige Kür
zungen erfolgen müssen. Zur anschließenden genaueren 
Ermittlung der Rohstahlerzeugung dient dann der in 
Bild 5 wiedergegebene Vordruck. Hier werden neben den 
bekannten Größen wie Thomasroheisen und Fremdschrott 
eingesetzt:
1. die aus dem Stahleisenverbrauchssatz errechnete Stahl

eisenmenge,
2. der auf Grund der überschläglich festgestellten Gesamt- 

Rohstahlerzeugung ermittelte Entfall an Eigenschrott,
3. die vorhandene oder zur Umschmelzung vorgesehene 

Menge an festem Eisen,
4. die den Siemens-Martin-Stahlwerken zur Verfügung ge

stellte Vormetallmenge und
5. die übrigen Einsatzstoffe, nachdem die Thomas- und 

Siemens-Martin-Stahlmenge errechnet ist.
Die Verteilung der Einsatzstoffe auf die beiden Her

stellungsverfahren wird auf Grund von Erfahrungssätzen 
vorgenommen.

Die Festlegung der Erzeugungshöhe der einzelnen 
Stahlwerke richtet sich nach den Lieferverpflichtungen an 
Rohblöcken, Rohbrammen und Rundgüssen und vor allem 
nach den von der Auftragsseite her weitgehend bestimmten 
Anforderungen der Walzenstraßen. Wo etwaigen Anforde
rungen von den den Walzenstraßen zugeordneten Stahl
werken nicht ganz entsprochen werden kann, muß von der 
Möglichkeit des Austausches von Rohblöcken usw. Ge
brauch gemacht werden, soweit die Verkehrsverhältnisse 
und Aufheizmöglichkeiten an den Walzenstraßen dies zu
lassen.

c) Die Erzeugung an versandfertigen Erzeug
nissen, besonders an W alzstahl.

Nicht die ganze Rohstahlerzeugung wird zu Walzerzeug
nissen verarbeitet. Meist geht ein Teil ungewalzt in Form 
von Rohbrammen, Roh blocken und Rundgüssen an die 
Kunden. Bei diesen Erzeugnissen kann das Ausbringen 
aus dem Rohstahl mit 100 % eingesetzt werden. Die Höhe 
der reinen Walzstahlorzeugung errechnet sich aus der 
restlichen Rohstahlerzeugung genügend genau mit Hilfe
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der von Monat zu Monat festgestellten Ausbringe-Prozeut- 
zahl, deren Schwankungen im allgemeinen unter 1 % liegen. 
Nur bei erheblichen Verschiebungen zwischen Erzeugnissen 
mit hohem und solchen mit geringem Ausbringen treten 
größere Aenderungen auf, die aber dann — auf Grund der 
Kenntnis der Ausbringezahlen der Walzenstraßen in den 
einzelnen Sorten — im voraus berechnet werden können.

Ueberschreitet die Summe der Lief er Verpflichtungen die 
Erzeugungsmöglichkeit, dann werden Abzüge an ihnen not
wendig, die unter Berücksichtigung der verschiedenartigen 
Dringlichkeiten vorgenommen werden müssen. Ueber
schreitet umgekehrt die Erzeugungsmöglichkeit die Höhe 
des aufgegebenen Liefersolls, dann wird man unter Um
ständen, und soweit es behördlicherseits zulässig ist, das 
Liefersoll nach Maßgabe der größten Rückstände und der 
Dringlichkeiten überziehen. Decken sich mengenmäßig Er
zeugungsmöglichkeit und Lieferverpflichtungen, so bedarf 
es lediglich der richtigen Verteilung des Liefersolls der 
einzelnen Sorten auf die Betriebe nach Maßgabe ihres 
Auftragsbestandes unter Berücksichtigung der Dringlichkeit.

Von den so festgelegten Gesamtlieferverpflichtungen 
in den einzelnen Erzeugungsgruppen erfolgt dann die Ver
teilung auf die für die entsprechenden Erzeugnisse zu
ständigen Betriebe mit Hilfe von — der Art der Lieferungen 
angepaßten — Vordrucken.

Die Verteilungspläne.
Bei den Verteilungsplänen empfiehlt sich, im Gegensatz 

zu der bisherigen Entwicklung des Programms, ein Vor
gehen in der Richtung vom End- zum Ausgangserzeugnis. 
Die Reihenfolge in der Aufstellung der Verteilungspläne ist 
dann folgende:

1. V erteilungsplan für die K onzernaufträge 
(Bild 6).

Unter den Walzerzeugnissen spielt das Halbzeug mengen
mäßig und in der Verteilung eine besondere Rolle. Es ist 
dabei zu unterscheiden zwischen für den Fremdkundenkreis 
bestimmtem Halbzeug, jenem für die der eigenen Betriebs
gesellschaft gleichgestellten Werke des Konzerns, und jenem, 
das für die Weiterverarbeitung innerhalb der Betriebsgesell
schaft vorzusehen ist. Das Halbzeug für die Konzernwerke 
bedarf wiederum besonderer Behandlung, weil es sich hier 
um einen Kreis von Abnehmern handelt, der ständig der 
gleiche ist.

Im Verteilungsplan für die Konzernwerke, dem „Kon
zernplan“ (Bild 6), werden alle für die Konzernlieferungen

in Frage kommenden Betriebe nebeneinander, alle Konzern
werke und innerhalb dieser das vorkommende Halbzeug 
untereinander aufgeführt. Diese Darstellungsweise er
möglicht die schematische Unterbringung und Verteilung 
der jedem Konzernwerk zustehenden Gesamtmenge auf die 
für die Herstellung der betreffenden Sorten und Güten 
in Frage kommenden Betriebe. Die senkrechte Summe 
ergibt die auf die jeweiligen Straßen entfallenden Konzern
lieferungen; die waagerechte Summe ergibt die Gesamt
lieferung aller Straßen für das betreffende Konzernwerk, 
während rechts unten die Gesamt-Konzernlieferungen 
sowohl als Summe der Lieferungen aller Straßen wie auch 
als Summe aller Lieferverpflichtungen an die Konzern
werke, d. h. also als Quer- und Senkrechtsumme er
scheinen. Hierdurch ist eine nicht zu unterschätzende 
Nacliprüfmöglichkeit gegeben.

Treten im Verlaufe der weiteren Programmentwicklung 
Schwierigkeiten in der Unterbringung von Aufträgen ein, 
so lassen sich dank der zweckentsprechenden Gestaltung 
des Konzernplans leicht die zu einem Ausgleich erforder
lichen Verschiebungen vornehmen. Der Konzernplan zeigt 
außer den Gesamtmengen (Thomas- +  Siemens-Martin- 
Stahl) als „Davon“-Menge (letzte Spalte) die zu liefernde 
Siemens-Martin-Stahlmenge allein.

2. V erteilungsplan für die Frem dkunden-H alb- 
zeugaufträge.

In seinem Aufbau ist dieser Verteilungsplan grund
sätzlich der gleiche wie der Konzernplan. An die Stelle der im 
Konzernplan vorgedruckten, stets gleichbleibenden Firmen
bezeichnungen der Konzernwerke treten hier die veränder
lichen und daher wahlweise einzusetzenden Namen der Fremd
kunden. Die Additions- und Verschiebungsmöglichkeiten 
sind im Grundsatz die gleichen wie beim Konzernplan.

3. V erteilungsplan für die Erzeugnisse Form 
stahl, Oberbau, S tabstah l usw. (Bild 7).

Wegen des ungewöhnlich großen und ständig wechselnden 
Kreises der Abnehmer für diese Walzwerkserzeugnisse ist 
hier ein Verteilungsplan wie beim Konzern- und Fremd
kundenhalbzeug nicht am Platze. Die Bekanntgabe dieser 
Aufträge geschieht durch die „Walzauszüge“, das sind Zu
sammenstellungen der in den einzelnen Erzeugnissen und 
Abmessungen vorliegenden Aufträge. Durch den Ver
teilungsplan erfolgt daher lediglich eine nicht kundenweise, 
sondern summarische Aufteilung der Formstahl-, Oberbau- 
usw. Mengen auf die für die Erzeugung in Frage kommenden
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Straßen mit Hilfe des „Fertigplanes“ (Bild 7). Für die 
Verteilung dieser Erzeugnisse ist das Walzprogramm der 
Straßen maßgebend. Im übrigen geschieht die Verteilung 
nach Maßgabe des Auftragsbestandes unter weitgehender 
Berücksichtigung der zu bevorzugenden Aufträge. Um in 
diesem Verteilungsplan auf die Gesamtkundenlieferung der 
einzelnen Betriebe zu kommen, werden die Halbzeugliefe
rungen für die Konzernwerke und Fremdkunden in einer 
Summe den betreffenden Verteilungsplänen entnommen und 
in diesen Fertigplan noch mit eingetragen. Auch hier 
wird die zu liefernde Siemens-Martin-Stahlmenge als 
„Davon“-Menge angegeben. Bei den ausschließlich Kunden
aufträge herstellenden Straßen ergibt die Summe der auf 
sie entfallenden Anteile an Formstahl, Oberbau, Konzern
halbzeug, Fremdkundenhalbzeug bereits ihre Gesamt
beschäftigung. Bei den übrigen Betrieben kommen zu der 
Lieferung für die Kunden noch die an die werkseigenen 
Halbzeug weiterverarbeitenden Straßen hinzu. Diese Mengen 
ergeben sich aus dem im folgenden Abschnitt behandelten 
Verteilungsplan für Betriebs- und Werksaufträge. Außer 
den bisher aufgezeichneten Erzeugnissen erscheint daher im 
Fertigplan neben Konzernhalbzeug, Fremdkundenhalbzeug, 
Oberbau, Formstahl usw. noch die Zeile „Betriebs- und 
Werksaufträge“. Ihre Quersumme entfällt, da es sich um 
„nicht addierbare“, nur innerbetriebliche Lieferungen 
handelt, die daher als Kundenlieferungen nicht in Erschei
nung treten können.

Die Senkrechtsummen ergeben die Gesamtbeschäfti
gungshöhe der einzelnen Betriebe. Da diese Summen die 
Betriebs- und Werksaufträge mit enthalten, dürfen auch sie 
nicht quer addiert werden.

Zeigen sich bei der ersten versuchsweisen Verteilung der 
Erzeugnisse Unterbringungsschwierigkeiten, so sind auch 
hier im Rahmen der Leistungsfähigkeit der Betriebe Ver

schiebungen von Betrieb zu Betrieb durchzuführen, unter 
Umständen unter entsprechender Umlegung der Aufträge.

4. V erteilungsplan für die Betriebs- und Werks
aufträge (Bild 8).

Es handelt sich hier um die Unterbringung sämtlicher 
innerbetrieblicher, gegenseitiger Lieferungen an Rohstahl 
und Halbzeug. Dieser Plan enthält daher sinngemäß neben
einander angeordnet alle für die Lieferungen in Frage

Monat:
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kommenden Betriebe, einschließlich der Stahlwerke, und 
untereinander alle empfangenden Betriebe. Nicht für die 
Ausfüllung in Frage kommende Felder sind von vorn
herein gestrichen. Die senkrechte spaltenweise Summe 
ergibt die Verpflichtungen des betreffenden Lieferbetriebes, 
die waagerechte Summe der einzelnen Zeilen ergibt die 
Anforderungen der empfangenden Betriebe. Die in dieser 
letzten Spalte stehenden Anforderungen errechnen sich aus
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B ild 10. Erzeugungs- und  Ueberwaehungsplan (Rohstahl).

den den betreffenden Betrieben zur Walzung aufgegebenen 
Mengen an Fertigstahl aus dem Fertigplan unter Berück
sichtigung der statistisch feststehenden Ausbringekenn- 
zahlen. Bei der Zusammenstellung dieses Verteilungsplanes 
ist mit den Fertigstraßen zu beginnen, da die Lieferver- 
pflic-htungen der Mittelstraßen bereits Halbzeuglieferungen 
an diese Fertigstraßen enthalten. Im weiteren Verlauf er
geben sich so jeweils unter Berücksichtigung der Ausbringe- 
zahlen die an die Blockstraßen zu stellenden Forderungen 
der Mittelstraßen und die der Blockstraßen an die Stahl
werke.

5. Abstimmung der V erteilungspläne aufein
ander.

Die richtige Abstimmung der aus den Abrufen vieler 
Betriebe entstehenden Anforderungen an die Stahlwerke mit 
deren Erzeugungsmöglichkeiten wie auch die Aufteilung 
der Anforderungen und Liefermöglichkeiten zwischen den 
einzelnen Betrieben ist die wichtigste Arbeit bei der Planung. 
Wie bereits erwähnt, darf diese Abstimmung nicht nur rein 
mengenmäßig geschehen, sondern muß unter Berücksichti
gung der Walzprogramme der Walzwerke und der Quali
tätsprogramme der Stahlwerke, der Zurichtungsmöglich
keiten und der Verkehrsverhältnisse vor sich gehen, und 
zwar unter Anwendung der jeweils gültigen Umrechnungs
zahlen vom Einsatz zur Erzeugung an guter Ware.

Die Vielzahl der an der Erzeugung beteiligten Betriebe 
erfordert, daß die genannten Verteilungspläne in größerer 
Anzahl hergestellt werden. Nach der Fertigstellung des Ent
wurfs werden sie auf ein abzugsfähiges Verfahren übertragen 
und sowohl den liefernden als auch den empfangenden 
Betrieben die erforderlichen Abzüge zugestellt. Soweit 
es nicht schon bei der Programmgestaltung berücksichtigt 
wurde, nehmen jetzt die Betriebe Fühlung miteinander 
wegen der zeitlichen Abwicklung des jeweils vorgegebenen 
Programms. Die Erzeugungszahlen werden möglichst früh
zeitig in den ersten Tagen des Monats bekanntgegeben und, 
falls größere Aenderungen eintreten sollten, noch ein zweites

oder drittes Mal im Laufe des Monats. Bei den augen
blicklichen Verhältnissen kann auch so vorgegangen werden, 
daß für die einzelnen Erzeugungsgruppen, also für die 
Konzern- und Fremdkunden und für das für die eigene 
Weiterverarbeitung bestimmte Halbzeug sowie für Fertig
stahl Mindest- und Höchstmengen bekanntgegeben werden. 
Die Mindestzahlen beruhen hier auf einer Rohstahlerzeugung, 
die unter allen Umständen, d. h. mit Sicherheit zu erwarten 
ist; den Höchstmengen liegt eine Rohstahlerzeugung zu
grunde, die bei der derzeitigen Rohstofflage bei störungs
freiem Betrieb erreicht werden kann.

Die Konzernkunden erhalten Kenntnis über jene Zeilen 
des Konzemplanes, die diese betreffen. Der Verteilungs
plan für die Verbandskunden wird dem betreffenden Kontor 
zugestellt, das seinerseits in gegebenen Fällen mit den in 
Frage kommenden Kunden verhandelt. Etwaige Mittei
lungen an die Kunden, die Formstahl, Oberbau, Stabstahl 
usw. beziehen, über Walztermine u. a. werden ebenfalls 
über die Abteilungen „Auftragswesen“, Lieferabteilung und 
das Walzkontor geleitet.

Nachdem so den Betrieben die Mengen ihrer einzelnen 
Erzeugnisse bekannt sind, stellen diese Walzprogramme auf 
und geben ihrerseits die Reihenfolge der Abwalzung der 
einzelnen Sorten und Profile wöchentlich für die jeweils 
nächsten zehn Tage bekannt, so daß sich das alte und neue 
Programm überschneiden.

III. Ueberwachung.

Mit der Verkündung der dem Betrieb aufgegebenen 
Walzmengen in den einzelnen Erzeugnissen ist die eigent
liche Planung beendet. Da es sich jedoch, wie einleitend be
reits dargelegt, bei dieser Erzeugungsplanung nicht nur um 
eine Vorschau, sondern um eine Ausführung handelt, ist es 
notwendig, ständig die Einhaltung der im Plan vorge
gebenen Erzeugung zu überwachen. Die Ueberwachung des 
Programms ist verschieden, je nachdem, ob es sich um Be
triebe mit möglichst gleichmäßiger Fertigung oder um Be
triebe mit stärker wechselndem Programm handelt. Die



456 S tah l und  Eisen R. Walzel: Begriffsbestimmungen für „Bruch“ und „ R iß “ 62. Jahrg . Nr. 22

ersten Betriebe werden laufend, d.h. täglich überwacht. Bei 
den letzten — hierzu gehören die Walzbetriebe — hat sich 
eine wöchentliche Ueberwachung als ausreichend erwiesen.

Der Plan für diese Betriebe ist daher auch ein Monats
programm, d. h. die bekanntgemachten Anteile beziehen 
sich auf die im Monat abzuwalzenden Mengen. Bei den 
Hochofen- und Stahlwerksbetrieben dagegen wird die er- 
rechnete Monatserzeugung auf die einzelnen Kalendertage 
als Tages-Soll-Leistung aufgeteilt, und zwar unter Berück
sichtigung vorkommender Instandsetzungsarbeiten und nach 
Rücksprache mit den Leitern der Hochofen- und Stahl
werksbetriebe. Auf der Hochofenseite wird die tägliche 
Soll-Erzeugung für die einzelnen Roheisensorten vorge
geben, bei den Stahlwerksbetrieben die tägliche Soll-Leistung 
an Thomas- und Siemens-Martin-Stahl. Außerdem erfolgt 
die laufende Aufaddierung vom 1. des Monats bis zum je
weiligen Stichtag (Bilder 9 und 10). Unter diese täglich 
aufaddierten Soll-Zahlen werden von Tag zu Tag die tat
sächlich erreichten Werte eingetragen. Abschriften oder 
Vervielfältigungen dieser Gegenüberstellungen von täglich 
oder bis zum Stichtag aufaddierter Soll- und Ist-Erzeugung 
erhalten die Werksleitungen, die betreffenden Hochofen- 
und Stahlwerksbetriebsleiter und die als Empfänger des 
Rohstahls in Frage kommenden Walzenstraßen. Die Gegen
überstellung der Soll- und Ist-Zahlen geben dem Walzwerker 
wichtige Fingerzeige für etwa notwendig werdende Aende- 
rungen seines Fertigplanes im Laufe des Monats. Bei den 
Betrieben, bei denen eine tägliche Ueberwachung nicht am 
Platze ist, werden wöchentlich an einem bestimmten Tage 
die anteiligen Soll-Zahlen, das sind die Zahlen, die bis zu 
diesem Tage erreicht sein müßten, errechnet und ihnen die 
Ist-Erzeugung gegenübergestellt. Da nicht verlangt werden 
kann, daß bei einer ungleichförmigen Gestaltung der Walz
programme sämtliche Erzeugnisse anteilig abgewalzt werden 
können, bedarf die Auswertung dieser Gegenüberstellungen 
jeweils einer Rücksprache mit den betreffenden Liefer
betrieben. Dabei wird klargestellt, ob etwaige Unterliefe
rungen bei einem Erzeugnis im Laufe des Monats noch durch 
verstärkte Lieferungen in den nachfolgenden Tagen ausge
glichen werden können. Wo dies nicht der Fall ist, muß 
versucht werden, durch entsprechendes sofortiges Umlegen 
von Aufträgen oder sonstigen Umlegungen einen Ausgleich 
herbeizuführen. Besonders wichtig ist die Ueberwachung 
der Einhaltung der Lieferungen für Betriebs- und Werks
aufträge, da deren planmäßige Erfüllung eine Voraus
setzung für die fristgerechte Abwicklung der Konzern- und

Fremdkundenaufträge ist. Außer dieser Ueberwachung 
werden auch die End-Soll- und End-Ist-Zahlen des Monats 
am 1. des folgenden Monats einander gegenübergestellt, 
um etwa eingetretene Ueber- oder Unterlieferungen gleich 
bei der Programmgestaltung für den kommenden Monat 
mit berücksichtigen zu können.

Die Einrichtung der Planungsstelle hat sich für die Ab
wicklung der Aufträge außerordentlich günstig ausgewirkt. 
Gerade bei den jetzt ständig wechselnden Anforderungen 
hat sich erwiesen, daß diese Einrichtung auf der einen Seite 
eine wertvolle Hilfe für die Betriebe darstellt und ander
seits der Werksleitung die sichere Gewähr gibt, daß die der 
Betriebsgesellschaft aufgegebenen Lieferverpflichtungen und 
behördlichen Vorschriften eingehalten werden.

Zusam m enfassung.

Die technische Erzeugungsplanung für Hüttenwerke 
behandelt in der geschilderten Form die genaue Gliederung 
der für die Erzeugung maßgebenden Abläufe und Vorgänge 
sowie die sich darauf aufbauende Lenkung des Stoffflusses 
zur Herstellung der geforderten Erzeugnisse nach Sorten, 
Menge, Richtung und Zeit. Sie baut sich auf einer guten 
Statistik und der Kenntnis über den Umfang der Leistung 
aller beteiligten Stellen auf. Als Einflußgrößen für die Pla
nung treten hierbei einerseits die unabänderlichen Gegeben
heiten, sozusagen feststehende Größen, wie Aufträge, Roh
stofflage, Leistungsgrenze, behördliche Anweisung, Versand
verhältnisse, anderseits die veränderlichen Einflußgrößen, 
wie Leistungsspielraum und Programmänderungen, auf. Die 
eigentliche Planungsarbeit setzt sich zusammen aus einer 
systematischen Betrachtung der Liefermöglichkeiten und der 
Planung der Herstellung von Roheisen, Rohstahl und 
Fertigerzeugnissen. Die hierbei erforderlichen Planungs
maßnahmen werden geschildert. Von besonderer Wichtig
keit für die Erzeugungsplanung sind die Verteilungspläne, 
die sich auf Konzernaufträge, Fremdkunden-Halbzeug- 
aufträge, Fertigerzeugnisse und Betriebs- und Werksauf
träge erstrecken. Sie werden an Hand entsprechender 
Vordrucke eingehend erläutert. Nachdem so die Planung 
vorbereitet und durchgeführt ist, müssen die Pläne mit 
ihrem Inhalt aufeinander abgestimmt werden. Wie bei jeder 
betriebswirtschaftlichen Arbeit, so ist auch hier die Ueber
wachung der getroffenen Maßnahmen von Wichtigkeit. Sie 
wird an Hand entsprechender Vordrucke erläutert. Die 
geschilderten und seit mehreren Jahren durchgeführten be
triebswirtschaftlichen Planungsarbeiten haben sich im Be
triebe gut bewährt.

Begriffsbestim m ungen für „B ruch“ und „R iß“ .
Von Richard Walzel in Leoben.

Im technischen Sprachgebrauch hat sich bisher keine ein
heitliche Anwendung der Bezeichnungen „Bruch“ und 

„Riß“ und der zugehörigen Zeitwörter „brechen“ und 
„reißen“ durchsetzen können. Die beiden Bezeichnungen 
werden öfter für ein und denselben Begriff gebraucht. So 
wird beispielsweise im allgemeinen unter einem „Rohrbruch“ 
und einem „Rohrriß“ einer Druckwasserleitung das gleiche 
verstanden, nämlich eine Werkstofftrennung in der Rohr
wand, die dem Druckwasser einen Austritt ermöglicht, ohne 
daß aber in der Regel das Rohr selbst dadurch in zwei lose 
Teile zerfällt. Oder man spricht bei einem Förderseil von 
einem „Seilbruch“ und einem „Seilriß“ und meint wiederum 
in beiden Fällen meist das gleiche, jedoch diesmal ein völ
liges Zertrennen des Seiles durch die Belastung in zwei lose 
Abschnitte, das zu einem Herabstürzen der Last führt. Auch

in Verbindung mit Vorwörtern werden die beiden Bezeich
nungen ohne klare Abgrenzung verwendet; so spricht man 
sowohl vom „Anbruch“ als auch vom „Anriß“ eines Feder
blattes oder einer Kurbelwelle, ohne damit eine Begriffs
unterscheidung zu verbinden, da man in beiden Fällen eine 
Beschädigung des Werkstückes durch eine Werkstofftren- 
nung, die nicht bis zur völligen Zerteilung vorgeschritten 
ist, verstanden wissen will.

Wir müssen aber für den technisch-wissenschaftlichen 
Gebrauch bemüht sein, zwischen den Begriffen und 
Bezeichnungen eine klare und eindeutige Zuord
nung herzustellen. Für jeden Begriff genügt grundsätz
lich eine einzige Bezeichnung, die ihm allein gehören und so 
gewählt sein muß, daß kein anderer Begriff darunter ver
standen werden kann. Hieraus wird zugleich auch die tech
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nische Praxis einen nicht zu unterschätzenden Nutzen 
ziehen; denn es können dann beispielsweise die Berichte 
über 'S orkonnnnisse ini Betrieb kurz gehalten werden, ohne 
die Gefahr eines Mißverständnisses zu bringen.

Die eingangs angeführten Beispiele zeigen allerdings 
schon, daß jedwede Art der Regelung mit einem Eingriff in 
diese oder jene örtlich bedingte Gewohnheit, die ihren 
Niederschlag auch in Abnahmevorschriften usw. findet, un
vermeidlich verbunden sein muß. Damit sich ein Regelungs
vorschlag rasch durchsetzt, kommt es darauf an, diesen Ein
griff in die Gewohnheiten möglichst klein zu halten, ohne 
daß in der wesentlichen Aufgabe der eindeutigen Begriffs
bestimmung vom Ziel abgewichen wird.

Die nachstehend vorgeschlagenen einheitlichen Begriffs
bestimmungen für „Bruch“ und „Riß“ (und sinngemäß für 
die Zeitwörter „brechen“ und „reißen“), mit deren grund
sätzlichem Gedanken sich der Beirat der Gruppe A-Metalle- 
des Deutschen Verbandes für die Materialprüfungen der 
Technik (DVM) und der Arbeitsausschuß des Werkstoffaus
schusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute bereits 
einverstanden erklärt haben, wird zur Anwendung und prak
tischen Erprobung empfohlen. Begründete Verbesserungs
vorschläge sind erwünscht.

Bruch

Längsbruch eines Schienenfußes

auseinandergehalten werden. Durch Brechen entsteht immer 
ein Bruch, durch Reißen hingegen nur ein Riß.

Von „Riß“ und „reißen“ sind aber die Begriffe „Zer
riß“ und „zerreißen“ streng zu unterscheiden. Diese be
deuten vielmehr einen Sonderfall von „Bruch“ und 
„brechen“, und zwar jenen, der durch überwiegend ein
achsige Zugspannungen hervorgerufen wird. Es ist nun
nicht zweckmäßig, für einen

Brach eines Tei/guerschnittes 
¿A

Schnitt A-ß 
Riß in  emem TeHgaerschnitt

solchen Sonderfall Bezeich
nungen anzuwenden, die durch 
ihre Aehnlichkeit zu einer 
Verwechslung mit den anders
artigen Begriffen „Riß“ und 
„reißen“ führen können; es 
wird daher empfohlen, die Be
zeichnungen „Zerriß“ und „zer
reißen“ nach Möglichkeit zu 
vermeiden und durch „Zug
bruch“ bzw. „brechenunt er 
Zug“ zu ersetzen. Allerdings 
ist nicht zu verkennen, daß 
gerade in diesem Punkt der 
herrschende Sprachgebrauch 
nicht rasch zu vereinheitlichen 
sein dürfte. Statt „Zerreiß
festigkeit“ wäre zu sagen 
„Zugbruchfestigkeit“ oder auch nur „Zugfestigkeit“, da 
die • Ermittlung dieses Wertes ohnedies voraussetzt, daß 
die Zugspannung bis zum höchsten vor Eintritt des Bruches 
ertragenen Wert gesteigert worden ist.

A nrisse

rß  Schnitt A-ß
Bilder 2 und  3. Beispiele 
von  B rüchen und  B issen 

in T eilquerschnitten.

B ild 1. Beispiele von  B rüchen.

Mit „Bruch“ (Bild 1) soll nur eine vollständige Werk
stofftrennung bezeichnet werden, die den ganzen betrach
teten Querschnitt erfaßt und das Werkstück in zwei lose 
Teile zerfallen läßt, sofern dies nicht absichtlich zur Form
gebung durch Abscheren, Spanabheben, Schleifen oder Ab
schmelzen hervorgerufen wird. (In den letztgenannten 
Fällen spricht man von „Schnitt“.)

Mit „Riß“ soll hingegen eine nicht durch absichtliches 
Abscheren usw. hervorgerufene unvollständige Werk
stofftrennung bezeichnet werden, die nicht den ganzen be
trachteten Querschnitt erfaßt und nicht zu einem Zerfall 
des Werkstückes in zwei lose Teile führt.

Da es aber häufig vorkommt, daß der Querschnitt eines 
Werkstückes von Haus aus aus mehreren, klar unterscheid
baren Teilquerschnitten zusammengesetzt ist, ergibt sich die 
Notwendigkeit, die Begriffe „Bruch“ und „Riß“ nach Be
darf auch nur auf einen Teilquerschnitt anzuwenden. Der 
„Bruch eines T eilquerschnittes“ (Bild 2) führt zu 
einer vollständigen Werkstofftrennung über diesen Teil
querschnitt, aber nicht zu einem augenfälligen Zerfall des 
ganzen Werkstückes in zwei lose Teile, da die unberührten 
Teilquerschnitte dies verhindern. Der „Riß in einem 
Teilquerschnitt“ (Bild 3) schädigt sinngemäß ebenfalls 
nur den betroffenen Teilquerschnitt, und zwar durch eine 
unvollständige Werkstofftrennung, während die übrigen 
Teilquerschnitte vollständig gesund geblieben sein können.

Die Zeitwörter „brechen“ und „reißen“ sollen in Zukunft 
in gleichem Sinn wie die Hauptwörter „Bruch“ und „Riß“

Durch Verwendung von Vorwörtern erhält man folgende 
Bezeichnungen für besondere Formen von Rissen:

„Anriß“ (Oberflächenriß) (Bild 4) soll ein mit der 
Werkstückoberfläche in Verbindung stehender Riß heißen. 
Hierbei sollen aber bei Werkstücken, die nach einer oder 
zwei Richtungen eine ausgesprochen bevorzugte Ausdehnung 
haben (wie gewalzter oder geschmiedeter Stabstahl, Band
stahl, Blech), die sogenannten Stirnflächen, die meistens 
Schnittflächen darstellen, nicht als Oberflächen gezählt 
werden.

„Innenriß“ (Bild 5) soll ein mit der Werkstückober
fläche nicht in Verbindung stehender Riß heißen. Auch in 
diesem Fall werden aber die sogenannten Stirnflächen nicht 
als Werkstückoberflächen gezählt.

„D urchriß“ (Bild 6) soll bei Werkstücken mit zwei 
einander gegenüberliegenden bevorzugten Oberflächen ein 
Riß heißen, der gleichzeitig mit beiden dieser Oberflächen in 
Verbindung steht. Solche doppelten Oberflächen haben 
Bleche, Bandstähle, Rohre, Gefäße, Hohlgußstücke usw.

Bei Werkstücken mit einer ausgeprägten Längserstrek- 
kung kann es auch noch zweckmäßig sein, die Lage eines 
Risses annähernd parallel oder annähernd senkrecht zu 
dieser Längserstreckung durch die Bezeichnungen „längs“
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und „quer“ zusätzlich zu kennzeichnen. Es wäre dann bei- Unzulässig, weil in sich nach den einleitenden Begriffs
spielsweise von einem Längsanriß eines Walzknüppels, einem bestimmungen widersprechend, soll künftig die Bezeichnung
Querinnenriß in einem Schienenkopf, einem Längsdurchriß „Anbruch sein; es darf nur heißen „Anriß . DieBezeich-
eines eingefrorenen Wasserleitungsrohres zu sprechen. Die nung „Anbruch muß auch dann vermieden werden, wenn
Bezeichnungen „längs“ und „quer“ lassen sich sinngemäß man durch sie etwa ausdrücken wollte, daß der Bruch
auch für den Bruch verwenden, wobei in der Praxis der von der Oberfläche seinen Ausgang genommen hat, denn es

wäre irreführend, wenn man 
das Vorwort „an“ beim Riß 
für die Bezeichnung eines noch 
vorhandenen Zustandes, beim 
Bruch hingegen für eine (oft 
nur vermutete) Entstehungs
geschichte verwenden wollte. 
Ebenso muß sinngemäß die 
Bezeichnung „Innenbruch“ 
für ein Werkstück vermieden 
werden; sie könnte beispiels
weise nur für eine aus einer 
Vielzahl von Werkstücken 
zusammengesetzte Maschine 
angewendet werden, wenn 
eines der von außen nicht un
mittelbar zugänglichen Werk
stücke gebrochen ist, nicht

Querbruch sicher häufiger Vorkommen wird als der Längs- aber für das einzelne Werkstück. Von einem „Durchbruch“ 
bruch (Bild 1). Als Beispiele können genannt werden der kann man nur in dem nicht häufigen Fall sprechen, daß aus
Längsbruch eines Schienenfußes (der sich allerdings wohl einem Werkstück mit zwei gegenüberliegenden bevorzugten
niemals auf die ganze Länge einer Schiene erstrecken, son- Oberflächen, z. B. einem Rohr oder einem Gefäß, infolge
dern durch Querbrüche abgeschlossen sein wird) und der eines in sich geschlossenen Durchrisses ein ganzes Stück der
Querbruch einer Welle nach Ueberschreitung der Wechsel- Wand herausfällt, somit tatsächlich das Werkstück in zwei 
biegefestigkeit. lose Teile zerfallen ist.

Jnnenrisse

SchnittA-B SchnittC-D SchnittE-F
l o n g s i n n e n -  Q u e r in n e n =  Q u e r in n e n r iß  

r i s s e  r i ß u n d
l ä n g s l n n e n r i ß

Schnitt G-H 
Querinnenriß in einem 

m fi Schienenkop f

Bild 5. Beispiele von Innenrissen.

Durchrisse in  einem Blech

Schnitt A-8

Durchrisse in  einem Rohr

o
Bild 6. Beispiele von D urchrissen

^  Schnitt G-H
\ \  H  Q u e r d u r c h r i ß

Schnitt E-F 
Längsdurchriß

Umschau.
Störungen beim  H ochofenbetrieb auf 

Thom asroheisen.
In  einem gemischten H üttenw erk führen Stillstände im  H och

ofenbetrieb n ich t nur zum zeitweiligen Ausfall an Roheisen für 
das Stahlwerk, sondern auch die Energieversorgung der ge
sam ten H ü tte  w ird durch die fehlende Gichtgasmenge s ta rk  in  
M itleidenschaft gezogen. D er V erm -idung von Störungen im 
Ofengang g ilt deshalb die besondere Aufm erksam keit des H och
öfners, und er sucht sie durch weitgehende Ueberwachung des 
Ofenganges frühzeitig in  ihren  V orläufern zu erkennen und 
durch rechtzeitig getroffene M aßnahm en in  ihren  Auswirkungen 
zu mildern, wenn nich t ganz zu verhindern.

Die B e u r te i lu n g  d e s  O fe n g a n g e s  ers treck t sich auf 
das Aussehen der Roheisen- und Schlackenproben, die Beob
achtung der Form enebene, die Ueberwachung der W indm enge 
und  -pressung, des Niedergehens der G ichten, der G ichttem pe
ra tu r und des G ichtstaubentfalls. In  ausführlicher D arstellung 
besprechen J .  T h ie n p o n t  und  P . T h i e r r y 1) diese Ueber- 
wachungsmöglichkeiten, um  anschließeüd die Beseitigung der 
verschiedenen A rten von Ofenstörungen zu schildern. W enn 
auch verschiedene Anregungen als bekannt vorausgesetzt werden 
dürfen, so erscheint eine zusam menfassende W iedergabe doch 
erw ünscht.

Besonders eingehend w ird das A u s s e h e n  d e r  L a u f 
s c h la c k e n  behandelt und  den R o h e is e n a n a ly s e n  und dem 
B r u c h a u s s e h e n  d e r  darauffolgenden E i s e n a b s t i c h e  gegen
übergestellt. Um gleichmäßigere Roheisenabstiche zu erhalten, 
w ird empfohlen, nu r 1/2 bis 1/3 des G estellinhaltes abzustechen, 
eine Maßnahme, die bei Thomasöfen bei uns nur ungern ange
w endet wird, da  der Mischer den Ausgleich der Roheisenanalyse 
bew irkt. Bei gleicher W indmenge eines Hochofens hängt die 
W in d p r e s s u n g  von seinem Profil, von der physikaßschen B e
schaffenheit des Möllers, von der G estelltem peratur und  dem 
Schm elzpunkt von  Schlacke und  Roheisen ab. Bei gleich- 
b leibender Beschickungshöhe eines Ofens ändert sich der E in 
fluß des O fe n p ro f i ls  durch A bnutzung des M auerwerks oder 
durch Bildung von A nsätzen. D er K o k s  üb t durch F estigkeit, 
S tückigkeit, V erbrennbarkeit und  A nbacken bei höheren Tem pe

1) Rev. M etall., Mem., 37 (1940) S. 201/09 u. 229/43.

ra tu ren  einen w esentlichen E influß auf die W indpressung aus. 
Die Beeinflussung des W in d d u r c h g a n g e s  durch die p h y s i
k a l i s c h e  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  M ö lle rs  is t bekannt1), da
gegen w ird die verschiedene V olum enänderung der Einsatz
stoffe durch die Ofengase2) oder durch Tem peraturanstieg3) 
n icht erw ähnt. Die E rhöhung der G e s t e l l t e m p e r a t u r  von 
1400° auf 1800° läß t die Pressung bei sonst gleichen Verhält
nissen um  13 cm QS steigen. Bei gleicher W indm enge erhöht 
sich beim H ängen der Beschickung die W indpressung zusätzlich 
durch die wachsende A usdehnung der Zone höchster Tempe
ra tu r; das gleiche t r i t t  beim A nblasen eines neu zugestellten Hoch
ofens ein. Bei niedrigem  S c h m e lz p u n k t  v o n  S c h la c k e  und  
R o h e is e n ,  der von  dem B asengrad der Schlacke oder von dem 
Silizium gehalt des Roheisens beeinflußt w ird, is t auch die Wind
pressung geringer, da  die geschmolzenen Stoffe einen geringeren 
R aum  einnehm en. E in  sehr heißer Ofengang b ring t die Schlacke 
zum Schäumen und  kann sie bis in  die R ast hinaufsteigen lassen, 
so daß  sie den W inddurchgang beh indert. Bei Beobachtung 
s c h w a r z e r  B ro c k e n  in  d e r  F o r m e n e b e n e  kann man 
an  deren Aussehen erkennen, ob es sich um  einen zu schnellen 
Ofengang oder um  das H erunterkom m en von A nsätzen handelt. 
D urch das H ineinblasen von H eißw ind in  eine bei etwa 1500° 
schm elzende Schlacke kann  m an ein  E infrieren  des Gestells 
herbeiführen, besonders wenn durch das H erniederkom m en von 
A nsätzen die G estelltem peratur dadurch  plötzlich herabgesetzt 
und  die Schlackenmenge vergrößert w ird. Die G ic h ts ta u b 
m e n g e  w ächst bei sonst gleichen V erhältnissen m it der Gicht
tem pera tu r durch die Vergrößerung der abziehenden Gasmenge 
und der davon abhängigen Gasgeschw indigkeit. Die Gicht
tem pera tu r w ird durch abnehm ende Beschickungshöhe oder 
Oberfeuer gesteigert. Die V erfasser berichten von einer Ver- 
zehnfachung der G ichtstaubm enge eines lothringischen Hoch
ofens durch Erhöhung der G ichttem peratur von 100 auf 250°.

x) W a g n e r ,  A., A. H o ls c h u h  und  W. B a r th :  Stahl u. 
E isen  52 (1932) S. 1109/18 (H ochofenaussch. 131).

2) B a u k lo h ,  W .: S tah l u. E isen  57 (1937) S. 1421/23
(H ochofenaussch. 163).

8) H a r t m a n n ,  F .: S tah l u . E isen  60 (1940) S. 1021/27
(Hochofenaussch. 195).
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Im M inettegebiet is t bei 30 bis 33 %  M öllerausbringen bis zu
9,5 t  R oheisen je 24 b und  m 3 O feninhalt die Roheisenm enge 
der W indm enge verhältn isg le ich ; tre ib t m an die W indm enge 
höher, s te ig t die G ich ttem pera tu r sehr s ta rk  an, und  eine große 
Staubmenge d rü ck t das A usbringen ( B ild 1). Der K oksverbrauch 
ändert sich n ich t gleichm äßig entgegengesetzt m it dem  Möller
ausbringen, was durch den ungleichm äßig sich ändernden  S taub 
entfall erklärlich w ird . D a A nsätze den arbeitenden  Ofenquer
schnitt einengen, tre iben  sie die Zonen hoher T em peratur nach 
oben; ebenso w irken le ichtverbrennlicher K oks und Schiefgehen 
des Ofens.
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Bild 1. Einfluß des Staubeutfalls auf den Ofengang eines Minette-Hochofens 
von 600 ma Inhalt.

Die R e g e lu n g  d e s  O fe n g a n g e s  e rs treck t sich auf drei 
M aßnahmen: A enderung d e r H eißw indtem peratur, des Ver
hältnisses E rz : K oks und  der W indm enge, die in  ih rer zeitlich 
verschiedenen W irkung besprochen w erden. M it dem H e iß 
w in d  werden etw a 20 %  der zugeführten W ärm e eingebracht. 
Seine T em peratur beeinflußt G estelltem peratur, K oksverbrauch, 
W indpressung und  B asengrad der Schlacke. Von der Gestell
tem peratur is t  die R eduk tion  von Silizium und  M angan und 
somit Roheisen- und  Schlackenanalyse abhängig. W ährend bei 
niedriger G estelltem peratur das R oheisen noch flüssig bleibt, 
neigt die saurere und  eisenoxydulhaltigere Schlacke zum S teif
werden. E ür einen H ochofen von 250 t  Tageserzeugung kom m t 
einer E rniedrigung der H eißw indtem peratur von 750 auf 650° 
ein K oksabzug von 27 k g /t R oheisen gleich. W enn dabei der 
Siliziumgehalt des R oheisens von  0,5 auf 0,2 abnim m t, so ändert 
sich bei 700 kg Schlacke je t  R oheisen das V erhältn is CaO : SiO, 
von 4,60 auf 1,55.

Die V e r m in d e r u n g  d e r W in d m e n g e  h a t m ehrere V or
teile in m etallurgischer H in s ic h t: bessere V orbereitung der Erze 
im Schacht, höhere G estelltem peratur und  geringerer E isen
oxydul- undM anganoxydulgehalt der Schlacke. Bei Verminderung 
auf die H älfte  der N orm alm enge t r i t t  jedoch wegen der großen 
Strahlungsverluste keine E rhöhung der G estelltem peratur m ehr 
ein. Die W indm enge, die ein H ochofen ann im m t, w ird beein
flußt durch sein P rofil, die B eschaffenheit des Möllers, den 
Form enabstand u n d  atm osphärische B edingungen. E inschnü
rungen des Ofens durch A nsätze m üssen d u rch leich tere  L a 
dungen, E inbau  von Form en m it größerem  B lasquerschnitt oder 
durch Hilfs- (Not-) Form en en tfe rn t w erden. Zweckmäßig w erden 
bei der ers ten  M aßnahm e s ta rk  saure Schlacken, gegebenenfalls 
auch F lußspa t zugem öllert.

Die H öhe des K o k s s a t z e s  is t  von  dem  O feninhalt ab 
hängig; fü r M inettehochöfen w ird vorgeschlagen:

m3 Ofpninha.lt. m 3 Koks/Ladung t  Erz/Ladung

450—550 1 2 15—16
550—600 18 23—25
darüber 24 30—34

Große K oksgewichte fö rdern  eine gleichm äßige G asverteilung 
im Schacht, ha lten  die V erbrennungszone tief, beschleunigen 
den Ofengang und  senken dadurch  die G ich ttem peratur. Bei 
neuen Oefen m it w eiterem  Gestell, d ie in  vorhandene Gerüste 
eingebaut w orden sind, is t m eist der F o r m e n a b s t a n d  zu groß. 
Außerdem is t  bei gleicher Ofenhöhe wie vo r der N euzustellung 
der R astw inkel so verk leinert, daß  dadurch  eine erhöhte  W ind
pressung in  K au f genom m en w erden m uß. Bei zu großem 
Form enabstand haben  die Schm elzräum e v o r den einzelnen 
Formen keine V erbindung m iteinander, und  das R oheisen fä llt 
in physikalischer und  chem ischer Beziehung sehr heiß an . Bei

Form en, die n ich t tie f  genug in  das Gestell hineinragen, komm en 
durch zu raschen Ofengang die E rze n ich t genügend vorbereite t 
vo r die Form en, K oksverbrauch und  S tauben tfa ll sind hoch, 
und das R oheisen is t  k a lt  und  schwefelreich. Den geeigneten 
Form enabstand  s te llt m an durch p lanm äßige Versuche m it zwei 
gegenüberliegenden Form en an . D er große E influß der a t m o 
s p h ä r i s c h e n  B e d in g u n g e n  is t  b ekann t1); er w ird  durch die 
Ausrechnung m ehrerer Beispiele noch einm al verdeu tlich t. E iner 
Erhöhung der L ufttem pera tu r um  2,6° en tsp rich t bei 760 mm 
B arom eterdruck eine V erm inderung der W indm enge um  1 % , 
ebenso wie dem  Fallen  des L uftdrucks um  7,5 mm.

D as H ä n g e n  d e r  B e s c h ic k u n g  kann  verschiedene U r
sachen haben; es is t im m er durch S tillstand  des N iederganges 
bei gleichzeitig plötzlichem  Ansteigen der W indpressung ge
kennzeichnet. D as H ängen m acht sich zunächst durch eine 
verm inderte  Gichtgasmenge des betreffenden Ofens bem erkbar. 
Aus dem  Schaubild der W indpressung kann  die U rsache des 
H ängens e rk an n t w erden. Bild 2 a  zeigt plötzlichen steilen A n
stieg der W inddrucklinie, der auf mechanisch schlechten K oks 
zurückgeführt w ird. D as langsam e A nsteigen in  Bild 2 b m it 
abgeflachter Spitze lä ß t auf V ersetzungen durch ungaren  K oks 
schließen. Bei geringfügigem H ängen is t das vorübergehende 
B lasen m it K altw ind  angebrachter als das S tauchen des Ofens. 
E ine längere Stockung im  N iedergehen der Beschickung m it 
gleichbleibender höherer Pressung als üblich is t durch Feinerz 
hervorgerufen. Dieses H ängen w ird durch plötzliche D ruck
entlastung, durch Stauchen, beseitigt. H a tte  sich die „B rücke“ 
über der Form enebene gebildet, b lä s t m an  nach  dem  Sturz 
der Beschickung kurze Zeit m it kaltem  W ind, bis der vo r den 
Form en spielende K oks den w ieder norm alen Ofengang anzeigt. 
H a tte  sich die Beschickung jedoch etw a in  H öhe des K oh len 
sacks festgesetzt, so is t nach dem  schweren Sturz n ich t nu r der 
K oks zerquetscht, sondern die plötzlich in  die Form enebene ge
fallenen E insatzstoffe sind ungenügend vo rbere ite t; eine H erab
setzung der W indm enge is t angebrach t und  das Aufgeben von

Bild 2 a und b. Verlauf der Windpressung beim Hängen eines Hochofens.

Die m eisten Schwierigkeiten im  Ofengang bereite t die u n 
gleichmäßige K o k s b e s c h a f f e n h e i t ,  die durch unregelm äßige 
Anlieferung noch gesteigert w erden. U ngarer K oks neig t bei 
höheren T em peraturen  zum Anbacken, weshalb dann  die H eiß
w indtem peratur niedrig gehalten  w erden muß. U n ter Gegen
überstellung der verschiedenen O fenschaubilder w ird  gezeigt, 
wie ein u n te r schlechtem  K oks leidender Ofengang ohne E inbuße 
von  E r z e u g u n g  und Güte des Roheisens verbessert wurde. Bei 
ungarem  und  brüchigem  K oks w ird  das S tauchen des Ofens 
u n te r B eibehaltung der W indm enge em pfohlen; neig t die P res
sung w ieder zum  Steigen, dann  is t die H eißw indtem peratur um  
100 bis 150° herabzusetzen; bei ständigem  w eiteren H ängen is t 
die W indm enge um  etw a 10 %  zu erniedrigen, bis die S törung 
behoben is t. Bei H ängen eines Ofens durch zu großen A nteil an  
F e in e r z  w ird  an  einem  Beispiel die Behebung dieser S törung 
gezeigt durch geringe E rniedrigung der W indm enge zur V er
meidung der W indsichtung des M öllers, H erabsetzung der 
H eißw indtem peratur und  sofortige einm alige Aufgabe von 
F lußspat oder Schweißschlacke, um  eine m öglichst dünnflüssige 
Schlacke zu erhalten .

Bei Besprechung der U rsache un d  W irkung des S c h ie f 
g e h e n s  d e r  B e s c h ic k u n g  w ird  der E inbau  eines V erteiler
kegels zur Vermeidung des einseitigen Ofenganges empfohlen. 
Zur Behebung is t bei H ängen und  Schiefgehen eines Ofens m it 
n iedriger W indm enge und  H öchsttem peratur zu b lasen. Zum 
Ausgleich der unebenen B eschickungsoberfläche und  zur Sen-

J) G u t h m a n n ,  K .: S tah l u. E isen  56 (1936) S. 293/97
(H ochofenaussch. 149 u. W ärm estelle 225).
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kung der G ichttem peratur is t zusätzlicher K oks auf der schneller 
gehenden Seite aufzugeben (bei Aufsetzkübelbegichtung durch 
einen K übel m it Scheidewänden). E in- oder zweimaliges Stauchen 
beschleunigt die Beseitigung dieser Störung. E inseitige starke  
Ansätze, die die Ursache des Schiefgehens bilden können, sind 
m it weiten kurzen Form en, besser noch m it H ilfsform en in  der 
R ast (Notformen) zu beseitigen; heißer Ofengang is t dabei 
V oraussetzung.

Die schwerste S törung im  Ofengang is t die V e r s e tz u n g  
d e s  G e s te l ls ,  die außerordentlich plötzlich au ftreten  kann 
und  der deshalb schwer vorzubeugen is t. Die häufigsten U r
sachen sind das H erunterkom m en von A nsätzen und  E indringen 
von W asser in  das Gestell. Die Schlacke is t dann  sofort aus dem 
Ofen abzulassen, wenn n ich t durch eine Schlackenform, dann 
durch besondere höhergelegene Oeffnungen u n te r gleichzeitiger 
H erabsetzung der W indm enge, um  die Schlackenmenge nich t 
unnötig zu steigern. K lum pige Schlacke und  ungewöhnlich 
große, aber m atte  E isenabstiche zeigen das H erunterkom m en 
von A nsätzen an  und  lassen eine G estellversetzung erw arten. 
N iedrige G estelltem peratur, dunkle Verbrennungszone, plötzlich 
verm inderte W indpressung und kleine blaue Flam m en am 
Mauerwerk zeigen die Stelle der abgefallenen A nsätze an . Durch 
eine lecke Form  kann  die Schlackendecke über dem E isenbad 
e rstarren  und Gestell und  Schmelzzone trennen . D urch Be
obachtung der Form enebene kann gegebenenfalls auch dann noch 
eine Gestellversetzung verm ieden werden, wogegen vorgeschlagen 
wird: Prüfung der Form en auf Undichtigkeiten, Aufgeben von zu
sätzlichem Koks, H erabsetzung der W indm enge um  20 bis 30 % , 
B lasen m it höchster W indtem peratur und ständige Beobach
tung der Verbrennungszone. U n ter allen U m ständen muß 
m indestens m it einer Form  weitergeblasen werden. Laufen alle 
Form en zu, m uß durch Ausbau einer Düse, m öglichst neben 
dem  Stichloch, Schlacke und  Eisen en tfern t w erden. D er G as
durchgang w ird durch eine reichlich bemessene Menge Z usatz
koks sehr erleichtert. Bei dieser Störung is t das Schiefgehen 
des Ofens erw ünscht, weil der zusätzliche Koks dadurch schneller 
vor die Form  kom m t. Bei Düsenstöcken, die m it einem  Schieber 
von der R ingleitung abzuschließen sind, können w ährenddessen 
die nichtblasenden Form en und  Düsen gerein ig t und  in  die 
e rs ta rrte  Schlacke Löcher von 10 bis 15 cm Dm r. und  20 bis 
30 cm Tiefe getrieben werden. Is t der zusätzliche K oks vor der 
blasenden Form , schließt m an eine benachbarte an  und  b ring t in 
bekannter A rt den Ofen w ieder in  B etrieb.

W esentlich schwerer is t die S törung bei z u s ä tz l i c h e m  
H ä n g e n  in  d e r  R a s t  zu beheben. In  diesem  F a ll is t der 
Ofen sofort von der R ohgasleitung zu trennen, denn bei einem 
plötzlichen Sturz der Beschickung besteht bei E in tr i t t  von L uft 
in  die aufgeworfenen K lappen Explosionsgefahr. Um das Ge
stell zu entleeren, muß bei offenem Stichloch geblasen werden. 
I s t  nach m ehreren S tunden die Beschickung noch n ich t einge
stürzt, werden eine oder zwei N otform en in  B etrieb genommen 
und  das entleerte Gestell m it Koks ausgefüllt. Sollte nach er
neutem  Leerblasen des Gestells die Beschickung im m er noch 
nich t eingestürzt sein, m uß die Beschickung durch Sprengen 
zum E insturz gebracht werden. Auch h ierfür w ird ein Beispiel 
an H and  der Ofenschaubilder besprochen.

S c h a c h tv e r s e t z u n g e n  bilden sich vor allem  bei hoch 
reichenden A nsätzen im  Schacht und  bei Oberfeuer. Zu den 
Kennzeichen des H ängens t r i t t  gleichmäßige und  sehr niedrige 
G ichttem peratur, Aufhören der V erbrennung und dam it der R oh
eisen-, Schlacken- und Gaserzeugung. Auch hierbei w ird der 
Ofen un ter Oeffnung der G ichthüte von der Gasleitung getrennt, 
und ein etwa einzeln auf den Ofen blasendes Gasgebläse w ird 
durch ein überlastbares Dampfgebläse ersetzt, um  die W ind
zufuhr in  w eiten Grenzen regeln zu können. Von Zeit zu Zeit 
w ird der Ofen gestaucht, bis m an einen Sturz der Beschickung 
erzielt. N ach dem Sturz w ird m it geringerer W indm enge w eiter
geblasen und  je nach Sturzhöhe und  Aussehen der E isenprobe 
Zusatzkoks aufgegeben. Sollte die Beschickung n ich t ein- 
stürzen, w ird  durch das erw eiterte Stichloch oder durch die 
Schlackenform der Koks herausgeblasen, um  danach Spren
gungen vorzunehm en. Bei K alkversetzungen w erden reichliche 
Mengen Sand, danach F lußspat gegichtet. Das angeführte B ei
spiel der Schachtversetzung w ar durch erhöhten  A nteil an 
feinem  K alkstein  eingetreten, der beim Leerziehen eines K a lk 
steinbunkers angefallen war.

Beim Stauchen schwer hängender Oefen haben sich E n t
lastungspfeifen auf der H eißw indringleitung wegen des p lö tz
lichen D ruckabfalls bew ährt; sie helfen darüber hinaus E xplo
sionen in  dieser Leitung beim Sturz der Beschickung verm eiden.

Von den U r s a c h e n  der O f e n g a n g s s tö r u n g e n  sind 95 %  
auf den E insatz  zurückzuführen, wovon auf den Koks der größte

A nteil fä llt. Auf die N otw endigkeit sorgfältiger Absiebung wird 
ganz besonders hingewiesen und  sogar der Vorschlag einer 
„K oksm ischanlage“ gem acht, um  Störungen durch wechselnde 
K oksgüte bei ungleichm äßiger A nfuhr von verschiedenen 
Zechen vorzubeugen. D ie nächste  U rsache für Störungen im 
Ofengang w ird der unzureichenden Betriebsüberwachung durch 
das A ufsichtspersonal zugeschrieben, das erfahren sein muß, 
um  die ersten  Anzeichen von S törungen zu erkennen, und ihnen 
m it schnellen und  sicheren M itteln  zu begegnen. Es is t uner
läßlich, die A rbeitsfreude a ller M itarbeiter durch Aufstiegs
möglichkeit und  V ergünstigungen verschiedener A rt zu erhalten, 
um  einen A nsporn zu gew issenhafter Beobachtung des Ofen
betriebes zu b ieten .

Die d ri tte  Störungsquelle lieg t im  O fe n p ro f i l .  In  Frank
reich lieg t der G estelldurchm esser zwischen 3,75 (bei 200 t  Roh
eisenerzeugung/24 h) und 5,50 m (bei einer Tageserzeugung bis 
zu 400 t) . Im  M inettegebiet is t das P rofil gekennzeichnet durch 
G esam tinhalt und  G estelldurchm esser. Bei 3,75 bis 4,50 m 
Gestelldurchm esser rechnet m an eine Tageserzeugung von 1 t 
Roheisen auf 2,2 bis 2,5 m 3 In h a lt. Bei Oefen m it 4,80 bis 
5,50 m G estelldurchm esser kom m t auf die gleiche Erzeugung
1,9 bis 2,0 m 3 O feninhalt, m ehr d a rf  nach A nsicht der Ver
fasser wegen des geringen M öllerausbringens und wegen der 
physikalischen und  chemischen B eschaffenheit der M inette nicht 
e rw arte t w erden. Große Oefen haben auch im  Minettegebiet 
nu r 30 bis 40 kg S tauben tfa ll je  t  R oheisen ohne die erwartete 
Steigerung des K oksverbrauches gebracht, d a  die Strahlungs
verluste der großen Oefen geringer sind; die Störungen im Ofen
gang sind  seltener und  leichter, als anfänglich  verm utet wurde. 
D er „ to te  M ann“  ste llt einen B rennstoffspeicher dar und regelt 
die T em peratur im  G estell. D ie O fenführung bei weiten Ge
stellen is t leichter, die Beeinflussung durch die Heißwindtempe
ra tu r  schneller, weil die V erbrennungszone größer is t. Bei zwei 
einander gegenübergestellten Oefen m it 4 und  5 m  Gestellweite 
bei gleichen Schachtabm essungen w ird die größere Empfindlich
k e it des kleineren fü r G estellversetzungen beim Niedergehen von 
A nsätzen vorgerechnet. D as V orurteil gegen ein weites Gestell 
fü r M inetteöfen dürfte  d am it gebrochen sein.

Z uletzt seien noch die H ochofenarm aturen erw ähnt, die der 
W eiterentw icklung Schritt h a lten  müssen und  bei großen Oefen 
eine viel w ichtigere Rolle spielen als hei k leinen; es sei hier nur 
das Spülen der W indform en w ährend des B lasens erwähnt.

Die E rfahrungen  der H ochöfner sind endlich einmal zu
sam m engetragen und durch die Veröffentlichung besonders den 
jungen Fachgenossen nahegebracht w orden. F ü r jede bespro
chene S törung sind Beispiele ih rer B eseitigung angeführt, die 
durch die beigefügten O fenschaubilder e rh ä rte t werden.

Horst-Werner Hojfmann.

A ustauschm öglichkeiten  für Nickelstähle.
D as A m erican Iro n  and  Steel In s titu te  h a t im Mai 1941 

R ichtlinien fü r die E insparung von Nickel in  Baustählen heraus
gegeben1), die der erhöhte  B edarf an  N ickel selbst in  dem nickel
reichen A m erika erfordert. N ach einer U ebersicht über die Ver
wendungsgebiete der bisher in  A m erika am  meisten gebrauchten 
B austähle werden U nterlagen über die Festigkeitseigenschaften 
der verschiedenen E insatz- und  V ergütungsstähle gegeben und 
teilweise einander gegenübergestellt. Die aufgeführten Zahlen 
sind m it einer gewissen V orsicht aufzunehm en, da sie zum Teil 
aus Angaben der H ersteller von Legierungsm etallen stammen 
und aus verschiedenen Quellen k ritik los zusammengetragen 
sind. G rundsätzlich is t die N eigung dahingehend festzustellen, 
daß  n ic k e l r e i c h e r e  S tä h l e  d u r c h  n ic k e lä r m e r e  und 
n ic k e l a r m e  S tä h l e  d u r c h  n i c k e l f r e i e  S tä h le  a u s z u 
ta u s c h e n  s in d .

In  Bild 1 sind die Festigkeitseigenschaften von E in s a tz 
s t ä h l e n  verschiedener Zusam m ensetzung aufgetragen. Es 
wurden zwei G ruppen m it verschiedener Zugfestigkeit im Kern 
unterschieden, und  zw ar m it etw a 80 bis 100 kg/m m 3 und mit 
110 bis 150 kg/m m 2. In  beiden G ruppen w ird empfohlen, jeden 
S tah l durch die rech ts neben ihm  stehenden nickelärmeren 
Stähle auszutauschen. In  dem  Streckgrenzenverhältnis besteht 
zwischen den verschiedenen S tählen kein nennensw erter Unter
schied; n u r der C hrom -M olybdän-Stahl SAE 4120 weist ein 
etw as höheres S treckgrenzenverhältn is als die übrigen Stähle 
auf. Auch in der K erbschlagzähigkeit von nich t eingesetzten 
Proben bestehen keine w esentlichen U nterschiede m it Ausnahme 
des C hrom -V anadin-Stahles SAE 6120, der eine niedrigere 
K erbschlagzähigkeit aufw eist. In  der K erbschlagzähigkeit von

2) Possible S ubstitu tes for N ickel Steels. C o n tribu tions to 
th e  M etallurgy of S teel No. 1. New Y ork  1941.
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eingesetzten P roben sind die n ickelhaltigen S tähle den nickel
freien S täh len  etw as überlegen; von  den nickelfreien S tählen 
hat der C hrom stah l SAE 5120 den günstigsten  W ert. E ür die 
niedrigere F estigkeitsstu fe  von  80 bis 100 kg /m m 2 w erden als 
Austausch fü r n ickelhaltige S tähle Chrom-M olybdän-, Chrom- 
Vanadin-, M olybdän- un d  C hrom stähle angegeben. D er Chrom 
stahl SAE 5120 äh n e lt dem  in D eutsch land  verw endeten S tahl

I. Stähle mit z. Stähle mit
80 bis 100 kgjmm2Zugfestigkeit 110'bis150.kglmm'c.'Zugfestigkeit,

n, 160
%1W

StaMmarke:SAE 8380 4680 3180 4180 4088 8180 5180 8518 3315 4880 4380
°loC 097 0,80 0,88 0,80 0,84 0,81 0,18 0,15 0,17 0,18 0,18
% Mn 0,45 0,47 0,53 0,58 0,86 0,58 0,71 0,58 0,51 0,51 0,68
%Cr — — 0,65 0,83 — 0,87 0,74 — 1,48 — 0,50
°hMo — 0,83 — 0,84 0,88 — — — — 0,83 0,84
%Ni 356 1,81 1,18 — — — — 5,05 3,38 3,35 1,80
°/o7 — — — — — 0,15 — — — — —

Härtetemp. °C 800 815 815 855 830 815 830 .800 800 790 815

E S  Zugfestigkeit E 3 2  Streckgrenze

Bild 1. Vergleich der Festigkeitseigenschaften von Einsatzstählen verschiedener 
Zusammensetzung. (Proben von 25 mm Dmr., 8  h bei 915° blind eingesetzt und 
anschließend in Oel abgeschreckt; zweite Härtung in Oel und 1 h bei 205° — 

Stahl SAE 6120 bei 150° — angelassen.)

Nickel-M olybdän-Stahl SAE 4340 und  der N ickelstahl SAE 2330, 
die n iedrigsten der Chrom -N ickel-Stahl SAE 3130, der C hrom 
stah l SAE 5130 und  der C hrom -V anadin-S tahl SAE 6145. E ine 
ähnliche Reihenfolge in  der B eurteilung der einzelnen S tähle 
besteht für die E inschnürung. Bei der gleichen Zugfestigkeit 
von 110 kg/m m 2 haben der C hrom stahl SAE 5140, der Chrom- 
M olybdän-Stahl SAE 4140 und  der Chrom -N ickel-Stahl SAE 3140 

etw as höhere K erbschlagzähigkeitsw erte ( B ild  4) 
als der N ickel-M olybdän-Stahl SAE 4640, der 
C hrom -V anadin-Stahl SAE 6140 und  der N ickel
s tah l SAE 2340. W ährend bei dieser Festigkeit 
fü r den S tah l m it 3 %  N i die n iedrigsten  K erb- 
schlagwerte angegeben werden, is t die Reihenfolge 
bei höherer Festigkeit anders; hei z. B. 140 kg/m m 2 
Zugfestigkeit sind der N ickel-M olybdän-Stahl 
SAE 4640 und  der N ickelstahl SAE 2340 in  ih rer 
K erbschlagzähigkeit den übrigen S tählen ü b e r
legen. Allgemein is t festzustellen, daß  die angege
benen Unterschiede zwischen den verschieden zu 
sam m engesetzten S tählen  n ich t groß sind. Als 
A ustausch für nickelhaltige V ergütungsstähle w er
den Chrom-Molybdän-, Chrom-Vanadin- und  
Chrom stähle ähnlich den deutschen N orm stählen 
VCMo 135 nach D IN  V om orm  1663, V C V 150 und  
VC 135 nach D IN  E  1665 genannt. Auch auf dem 
Gebiete der V ergütungsstähle is t die E ntw icklung 
in  D eutschland zu M angan-, M angan-Silizium- 
und  M angan-V anadin-Stählen weitergegangen; 
nu r in  einem einzigen Falle — für E isenbahnteile — 
w ird auch in  der am erikanischen A rbeit als A us
tausch  fü r einen S tah l m it 2,75 %  N i ein M angan- 
V anadin-S tah l m it 1,6 % Mn und  0,15 %  V erw ähnt.
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Bilder 2 bis 4. Vergleich der Festigkeitseigenschaften von Vergütungsstählen verschiedener Zusammensetzung. (Proben von 25 mm Dmr. in Oel abgeschreckt.)

EC 80 nach D IN  E  1664; er erre ich t entsprechend den etwas 
geringeren Chrom- un d  M angangehalten jedoch n ich t ganz die 
K em festigkeit von  EC 80 m it 85 bis 110 kg /m m 2. F ü r  die höhere 
Festigkeitsstufe von  110 bis 150 kg /m m 2 w erden n u r nickel
ärmere, keine nickelfreien A ustauschstähle genannt. Die E n t
wicklung is t in  dieser S tah lgruppe in  D eutschland m it der Schaf
fung des C hrom -M angan-Stahles EC 100 nach  D IN  E  1664 
weitergegangen.

Die Festigkeitseigenschaften einiger V e r g ü tu n g s s t ä h l e  
sind in  den Bildern 2 bis 4 in  A bhängigkeit von der Zugfestigkeit 
aufgetragen. Zum  Vergleich der einzelnen S tähle sei eine Zug
festigkeit von  110 kg /m m 2 herausgegriffen. In  der Streckgrenze 
(B ild  2) lieg t der S tah l SAE 2330 m it 3 %  N i etw as n iedriger 
als die übrigen S tähle, zwischen denen kein  w esentlicher U n te r
schied besteh t. I n  der D ehnung (B ild  3) sind die U nterschiede 
etwas größer; die höchsten  D ehnungsw erte haben  der Chrom-

Einige K urven  fü r T em peraturen  zwischen - f  20 u n d  — 40° 
zeigen fü r alle un tersuch ten  S tähle unabhängig  von  der chem i
schen Zusam m ensetzung ungefähr den gleichen A bfall der 
K erbschlagzähigkeit m it sinkender T em peratur. A ngaben über 
den H ärteverlauf nach W asser- und  O elhärtung bei verschiedenen 
H ärtequerschn itten  bestätigen  die geringere D urchvergütung von 
C hrom -V ergütungsstählen. Sie zeigen aber kaum  eine Ueber- 
legenheit der nickelhaltigen über die nickelfreien Stähle.

H einz Kiessler.

G eneratorkaltgas aus rhein ischer B raunkohle und  
die B eseitigung der A bw ässer.

In  einem  A ufsatz von  H . B e c k e r 1) w ird  die E rzeugung 
des häufiger angew endeten K altgases, h ier bezogen au f rhein i
sche B raunkohle, besprochen. U n te r anderem  w ird auch ein

i) B raunkohle 41 (1942) S. 205/12 u. 221/24.
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Tafel 1. G a s w a s s e r b e s e i t ig u n g s - V e r f a h r e n .
K ühlung des Gases auf 25°. Bei m itte lbarer Gaskühlung je t  U nionbriketts vorhanden 0,26 m 3 Gaswasser m it rd. 40°, von 
denen rd . 0,2 m 3 beseitigt werden müssen, m it 7,5 g/1 Phenole. Bei unm itte lbarer G askühlung vorhanden 50 m 3 Gaswasser von 
40°. E tw a  85 %  Phenole sind flüchtig. Schädlichkeitsgrenze 6 mg Phenole je  1 W asser v o r E in lau f in  öffentliche Gewässer.

Nr. A rt der 
Gaskühlung

Art der 
Beseitigung

Mittel zur Gaswasser
beseitigung

Beurteilung und Anwendbarkeit Ab Wärmeverwertung

1
0)

unmittelbar Verdünnung 
durch Wasser

250 t  Wasser und Ab
wässerkanal.

Unbeschränkte Anwendbarkeit, wenn genügend Mischwasser vor
handen.

Abwärmeverwertung in Ver
bindung m it 3 b) und c).

2 i»
T3 3a bn

mittelbar Verdünnung 
durch Abgase

a) Abgase und Kamin.
b) Kamin und besonders 

hergestellte Abgase.

a) Unbeschränkte Anwendbarkeit, bei genügend heißen Abgasen; 
notfalls in Verbindung m it 4 b) bis d). b) Desgl. Abgase aus be
sonderer Verbrennung, benötigt rd. 200 : G =  33,4 kg Brennstoff.

Menge der Gaswässer zu ge
ring, der Kühlwässer genügend.

3
9 “3 2 a) mittelbar 

b) bis d) 
unmittelbar

Verdunsten 
in der Luit

a) An Oberflächen z. B. 
Gruben, b) Am Rande 
offener Kaminkühler, Zug
luft. c) Am Rande ge
schlossener Kaminkühler.

Gebläseluft.

a) Beschränkte Anwendung, da große Oberflächen nötig, b) Da 
Kühlkamin geringe Höhe, in der Nähe von Wohnungen nicht an
wendbar. c) Größerer t] als b), für kleine Anlagen geeignet.

a) Wie unter 2.
b) und c) Als Rückkühlung 
bei Abwärmeverwertungsan
lagen verwandt.

4
E)
'SUlV
«
a>
•SP§
CtD

a)
unmittelbar 
b) und c) 
mittelbar

Einführen 
in den 

Generator
wind

a) Windsättigung ohne 
Wärmezufuhr, b) Wind
sättigung m it Wärmezu
fuhr. Verfahren Poetter. 
c) Desgl. Pintsch und 
Deutz, d) Feuergasver
dampfer, z. B. Bender 

und Främbs.

a) Großer Windberieseler; Teil Gaswasser wird in Generator ein- 
gefühxt. b) Gaswässer werden in hocherhitzten Wind geleitet.
c) Mit erwärmten Gaswässern wird Generatorwind gesättigt.
d) Gaswässer werden im geschlossenen Gefäß mittels Feuergasen 
m it Ueberschußwind verdampft, b) und c) benötigen 5 % Brenn
stoff. b) bis d) Bei genügender Windüberhitzung ist Einführung 
von sämtlichem Gaswasser in Generator durchführbar.

a) Abwärmeverwertung be
träg t rd. 2  % vom Brennstoff.
b) u. c) Ausnützung des Gene
ratorwassermantel-, oder des 
durch Klargaswärme erzeug
ten Dampfes für Wind oder 
Gaswassererwärmung, d) Vor
teilhaft, wenn wenig Abwärme 
vorhanden. Z. B. bei ge
mauerten Generatoren.

5
'O
d

W mittelbar Phenol
gewinnung

Dampf oder Oel und 
Lauge.

Verfahren nur lohnend bei Großanlagen. Siehe Braunkohle 40 
(1941) S. 245 u. 281.

Wie unter 2 .

6

W

beide biologisch Luft und Phosphate. Allein und als Ergänzung von 1 bis 5. Siehe Braunkohle 40 (1941)
S. 365.

Siehe 1 bis 5.

gehend die Abwässerbeseitigung behandelt, die eine V oraus
setzung fü r den K altgasbetrieb ist. Bei sachgemäß erbauten  
und betriebenen K altgasanlagen ist die Ausbeute an gutem  Teer 
de ra rt hoch, daß durch den erzielten Erlös die E ntteerungs- 
anlage in  einigen Jah ren  abgeschrieben werden kann. Beim 
Heißgas beträg t die Summe von Heizwert (gebundener W ärme), 
fühlbarer W ärm e und Teer am Ofen 250 kcal/N m 3 m ehr als beim 
K altgas, das in den gewöhnlichen Gaserzeugern hergestellt w ird und 
rd . 150 kcal/N m 3 m ehr als beim Schw elschacht-G eneratorkaltgas. 
Eine der Voraussetzungen für die E rreichung aller Vorteile bei 
K altgas ist der Aufbau eines Zylinders auf den Gaserzeuger. Durch 
den Zylinder, Schweizylinder oder Schweischacht genannt, 
wird die Brennstoffschicht von rd . 2 m auf 5 m erhöht. In  den 
letzten  zehn Jah ren  h a t in  K altgasanlagen die Verwendung der 
W assermantel- und  Dampfm antelgaserzeuger s ta rk  zugenommen, 
da sie hierfür besonders vorteilhaft sind. Zur Teerabscheidung 
werden verschiedene Schleuderwäscher- und das elektrische 
V erfahren angewendet. Als M ittel zur K ühlung der Gase dienen 
W asser und L uft. W asser wird m itte lbar und unm itte lbar, L uft

nu r m itte lbar verw endet. L u ft d ien t n u r zur Gasvorkühlung. 
Die Gaskühlung erfolgt in  sehr verschiedenen Verfahren.

Das G a s w a s s e r  en th ä lt in unverdünntem  Z ustand 5 bis 10, 
im M ittel 7,5 g Phenole je L iter. Von den vom  W asser aufge
nom m enen Phenolm engen sind tro tz  dem hohen Siedepunkt 
von 180 bis 220° 85 bis 90 %  flüchtig . Die Schädlichkeitsgrenze 
des Phenolgehaltes in  Forellenfischw ässem  liegt bei 6 mg/1 oder 
6 g /m 3. Vor E in lauf in  öffentliche Gewässer dürfen die Gas
wässer n ich t über 6 mg/1 Phenole en thalten . Vor E in tritt in 
biologische K läranlagen is t n u r ein G ehalt von 0,15 mg/1 erlaubt. 
Auch is t es n ich t gesta tte t, das Gaswasser auf ein Feld ver
sickern zu lassen, da  die Phenole an  einer benachbarten Stelle, 
wenn auch H underte von M etern en tfern t, wieder auftreten 
können. In  Tafel 1 sind die hauptsächlichen Verfahren mit 
einigen E rläu terungen  aufgeführt. Die V erfahren, hei denen 
die Gaswässer oder deren D am pf m it W asser oder Luft ver
m ischt w erden, sind als behelfsm äßig oder als M ittel, um die 
bei den V erfahren u n te r B übrigbleibenden Phenolmengen 
zu beseitigen, anzusprechen.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a ten tb la tt Nr. 21 vom 21. Mai 1942.)
Kl. 7 a, Gr. 9/01, Q 2231. W alzwerksanlage zur H erstellung 

von B reitbändern  und Bandblechen. Bruno Q uast, R oden
kirchen a. R h.

K l. 7 b, Gr. 4/50, M 148 595. V erfahren zur Verbesserung 
der spanlosen Verform barkeit von M etallen, insbesondere Stahl. 
E rf.: D r. H ans D ietrich Graf v. Schweinitz, Dresden-M ockritz, 
D r. phil. Alice Schall, F ran k fu rt a . M., und  D r. phil. Johannes 
Jaenicke. Anm.: M etallgesellschaft, A .-G., F ran k fu rt a. M.

K l. 7 b, Gr. 5/10, L  98123. A nordnung zur K o n s ta n t
haltung  der Zugspannung in  W ickeleinrichtungen. E r f .: H arold 
Jam ieson, Schenectady, Neuyork. A nm .: Allgemeine E lek tri
citäts-G esellschaft, Berlin.

K l. 7 c, G r. 15, M 150 210. S treckziehverfahren für Bleche. 
E rf.: Alois R iedl, Augsburg. A nm .: M esserschm itt A .-G., A ugs
burg,

Kl. 12 i, Gr. 37, A 93 116. G ranuliervorrichtung für feuer
flüssiges Schmelzgut von höchsten Tem peraturen. E r f .: W alter 
Meinecke, K öln-K lettenberg. Anm.: A.-G. für Stickstoffdünger, 
K napsack  (Bez. Köln).

K l. 18 c, Gr. 2/24, D 82 250. Verfahren und V orrichtung 
zum  H ärten  langer W ellen oder H ohlkörper. E rf.: Adolf S to d t, 
Sandberg über W uppertal-Vohwinkel, und A ndreas G roote, 
D ortm und. Anm.: D ortm und-H oerder H üttenverein , A .-G ., 
D ortm und.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an  
w ährend dreier Monate für jederm ann zur E insicht und E inspruch
erhebung im  P a ten tam t zu B erlin aus.

K l. 18 c, Gr. 8/80, E  53 047. V erfahren zum Füllen eines 
Blankglühofenraum es m it W asserstoff. E rf.: Dipl.-Ing. Carl 
Hanf, D üren. A nm .: E lino , E lektro-Industrie-O fenbau Carl 
H anf & Co., Düren.

K l. 18 o, Gr. 9/50, L 99 212. V erfahren zum Betriebe von 
H ubbalkenherden. E rf.: D ipl.-Ing . K arl-A ugust Lohausen, 
H ennigsdorf (K r. O sthavelland). A nm .: Allgemeine Elekricitäts- 
G esellschaft, B erlin .

K l. 18 c, Gr. 14, L  99 933. V erfahren zum  Kaltwalzen von 
Silizium stahl. E rf.: W eston M orrill, P ittsfie ld , Mass. (V. St. A.). 
Anm .: Allgemeine E lek tric itä ts-G esellschaft, Berlin.

K l. 23 e, Gr. 1, H  169 381. D.-ahtzieh3eifen. E rf.: Dr. 
W ilhelm Pape, D usseldorf-Benrath. A nm .: Henkel & Cie., 
G. m. b. H ., D üsseldorf.

K l. 31 a, Gr. 2/40, R  108 807. N iederfrequenz-Induktions
ofen. E rf.: D ipl.-Ing. Friedrich E ßm m n, Köln-Marienburg. 
A nm .: R uß-E lektroofen-K om m .-G es., K öln.

K l. 31c , Gr. 24/01, I  68 152. Verfahren u n i  Vorrichtung 
zur homogenen Innenauskleidung von R ohren. E rf.: Ewald 
C hrisandt, K refeld-U erdingen. A nm .: I.-G . Farbenindustrie, 
A.-G., F ran k fu rt a . M.

Kl. 31 c, Gr. 31, D 83 312. V orrichtung zur Erleichterung 
des Abziehens der K okillen von Blöcken. E rf.: Alfred Schober, 
D ortm und, und W azlaw Malocki, D ortm und-B rechten. Anm.: 
D ortm und-H oerder H ü ttenvere in , A .-G., D ortm und.

K1. 40 b, Gr. 14, K  154 891. M agnetischer Leiter. Erf.: 
Dr. phil. H erm ann Fahlenbrach, Eäsen-Steele, und Dr, phil. 
n a t. Heinz Schlechtweg, E ssen . A nm .: Fried. K rupp A.-G., 
Essen.
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K l. 42 k, G r. 21/03, H  157 878. V erfahren zum  B estim m en 
der O berflächenspannungen beanspruch ter B auteile, die in s 
besondere u n te r ruhender B elastung stehen . D ipl.-Ing. W alter 
Hündorf, M ünchen-Pasing.

K l. 48 d, Gr. 4/01, D 85 982. V erfahren zur Erzeugung von 
Phosphatschichten auf M etallflächen. E rf.: D r. Leopold Wolf, 
Leipzig, E dm und Schröder, B erlin, und  Max Singew ald, Leipzig! 
Anm.: D. Z .-B lechw aren-V ertriebs-G . m. b. H ., L e ipz ig

K l. 49 h, Gr. 22, M 140 096. R ollenrich tm aschine m it zwei 
wahlweise benutzbaren  R ollensätzen . E r f .: H erm ann zur Nieden, 
R heydt (R hld.). A nm .: M aschinenfabrik F roriep , G. m. b. H ., 
R heydt (R hld.).

K l. 49 h, Gr. 37, D 84 810. V orrichtung zum  autogenen 
Zerschneiden von Stahlwerksblöcken in  heißem Z ustand. E rf.: 
Dr.-Ing. E dm und P aku lla , K refeld . A nm .: D eutsche E d e lstah l
werke, A .-G., K refeld.

K l. 80 b, Gr. 8/14, A 92 489. Im  w esentlichen aus M agnesia 
bestehende feuerfeste S tam pfm asse. E rf.: D r.-Ing. Kam illo 
Konopickv, K öln . A nm .: A lte rra  A .-G ., Luxem burg.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt N r. 21 vom 21. Mai 1942.)

K l. 18 a, N r. 1 518 045. K uppeirolle zum K uppeln der B e
schickungswagen fü r B egichtungsanlagen, insbesondere fü r d ie  
Beschickung von  Hochöfen. D ortm und-H oerder H ü ttenvere in , 
A.-G., D ortm und .

K l. 42 k, N r. 1518 024. V orrichtung zur D ich tig k e its
prüfung von  Schw eißnähten m itte ls  V akuum s. D o rtm under 
Union B rückenbau, A .-G ., D ortm und .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 c, Gr. 215, Nr. 716 708, vom 8. Ju li 1938; ausgegeben 

am 2. F eb ruar 1942. E u g e n  N ä d e l in  in  E b in g e n ,  W ü r t t .  
Vorrichtung zum  selbsttätigen E intauchen, besonders zum Härten 
von Werkstücken.

E in ständig  w irksam er A ntrieb  verm itte lt über eine ein- und 
selbsttätig ausschaltbare  K upplung die Bewegungen der T rag 
vorrichtungen und  steuert über ein vielstufig oder stufenlos 
regelbares G etriebe eine das E inschalten  der K upplung be
stimmende S chaltvorrich tung; diese bew irkt das Schließen der 
im Bereich der V orratstrom m el liegenden Greif Vorrichtung und 
schaltet erst m it einer gewissen Verzögerung die K upplung ein. 
Dem Getriebe fü r die H eb- un d  Senkbewegungen der T ragvor
richtungen is t ein M alteserkreuzgetriebe fü r die W eiterbe
wegungen der T ragvorrichtungen parallel geschaltet. D abei kann  
das M alteserkreuz w ährend des Beginnes der Hubbewegung und  
des Endes der Senkbewegungen der T ragvorrichtungen gesperrt 
werden.

Kl. 18 c, Gr. 9 02, Nr. 716 709, vom  15. Dezember 1939; aus
gegeben am  27. J a n u a r  1942. I n d u g a s ,  I n d u s t r i e -  u n d  G a s 
o f e n - B a u g e s e l l s c h a f t  m. b. H ., in  E s s e n .  (E rfinder: F ritz  
Holzhausen in  D üsseldorf-G erresheim  und  D ipl.-Ing. C hristian 
Pfeil in Essen.) Durchlaujofen zur Wärmebehandlung von Sturzen, 
Blechen, Rohren od. dgl.

D er Ofen is t aus m ehreren verhältnism äßig kleinen, selbstän
digen und  ortsbew eglichen O feneinheiten zusam m ensetzbar, 
wobei jede E in h e it eine Fördereinrich tung  ha t, deren A ntrieb

p la tten  i und  der T üren an  den E nden  des zusam m engesetzten 
Ofens dienen. Die A ntriebsvorrichtungen der O feneinheiten 
können beim zusam m engesetzten D urchlaufofen mechanisch 
oder elektrisch m iteinander gekuppelt werden.

Kl. 18 c, Gr. 1110, Nr. 717 095, vom  17. F eb ruar 1940; au s
gegeben am  5. F ebruar 1942.
C h r i s t i a n  B r u c h h a u s e n  in  
B o n n . Vorrichtung zum  Be
heizen von Industrieöfen mittels 
Heizkanäle.

Die H eizkanäle werden von 
der Ofendecke und  von S tah l
blechen a gebildet, die an die 
Deckensteine b durch die in  die 
R illen c eingeschobenen S tah l
schienen d  gehalten werden. Die 
Bleche sind zum  Ofeninnern hin 
um  ihre Längsachse nach einer 
K ettenlin ie gebogen und  können 
durch die Seitenwände nach 
E ntfernen der B rennerp latte  e 
und  des Brennersteins f ausge
wechselt werden.

Kl. 31 c, Gr. 1802, Nr. 717 120, vom  22. N ovem ber 1938, und  
Nr. 717 121, vom  10. Ju n i 1939; ausgegeben am  6. F eb ruar 1942. 
A u g u s t - T h y s s e n - H ü t t e ,  A.-G., in  D u is b u r g - H a m b o r n .  
(E rfinder: D r.-Ing. G erhard B ehrendt in  D uisburg-R uhrort.) 
Verfahren zum  Auskleiden von Schleudergußformen.

Die Form m asse w ird in  die um  die senkrechte Achse um 
laufende Form  durch  eine in  R ichtung der D rehachse verschieb
bare V orrichtung eingebracht, wobei das A uskleidungsgut in 
angefeuchtetem  Z ustand  auf die K okillen-Innenw and aufge
b rach t und  nach dem  E inbringen, vorteilhaft un ter E inw irkung 
der F liehkraft, getrocknet und/oder gebrannt wird.

U m  zwischen K okille und  F u tte r  eine gasdurchlässige 
Schicht zu bilden, erhält die Kokille auf ihrer Innenfläche in  der 
Längsrichtung verlaufende K anäle, die m it D rahtgaze oder 
porösen Stoffen ausgekleidet werden, oder es w erden gasdurch
lässige W erkstoffe, z. B. grobkörnige Scham otte, als gasdurch
lässige Zwischenschicht auf der ̂  K okillen-Innenflache aufge
bracht.

Kl. 42 k, Gr. 20 02, Nr. 717 130, vom 16. F ebruar 1939; au s
gegeben am  6. F eb ruar 1942. D r .- I n g .  h a b i l .  E r n s t  L e h r  in  
A u g s b u rg . Dauerprüfmaschine zur Erzeugung von Wechsel
kräften.

D er P rü fstab  a is t m it dem  oberen E nde in  der E inspann
vorrichtung b befestigt, die m it einem Federkraftm esser c v e r
bunden is t, und  m it seinem un teren  E nde in  der E inspannvor
richtung d  befestigt, die an  einem Schwingrahm en e sitzt. Dieser 
w ird durch B lattfedern  f, g ge
fü h rt. D er R ahm en e s teh t un ter 
der W irkung einer V orspannfeder 
h, die Zug- oder D ruckkräfte aus
führen kann und  deren V orspan
nung durch eine Schraube i regel- 
bar ist. In  dem  kugelförmigen 
Lager k  sind die beiden Teile 1 
eines Gleitlagers drehbar. Der 
Zapfen m  is t fest m it dem einen 
Arm eines W inkelhebels n, o ver
bunden, der um  einen in  der 
Scheibe p befestigten Zapfen q d rehbar ist. H a t der P rü f
körper a  die gew ünschte V orspannung auf Zug oder D ruck e r
halten , so w ird auch die Schraube r  eingestellt, um  der F eder s 
die gewünschte Z ugkraft zu erteilen. H ierauf w ird die Scheibe p  
m it dem  zylindrischen F o rtsa tz  t  in  D rehung versetzt. D abei 
w irk t die Feder s ständig  auf den H ebel n , o, dessen D rehachse q 
m itläuft. Deshalb ändert sich fortw ährend  die R ichtung des 
K raftangriffes durch den H ebel auf den R ahm en e. D a die senk
rech t zur Prüfkörperachse stehende K om ponente der K ra ft von 
der F ührung  des Schwingrahm ens aufgenom men w ird, erg ib t 
sich fü r die in  der Längsachse des P rüfkörpers w irkende K ra ft 
ein sinusförmiger Verlauf. D a der P rüfkörper sich dabei in  R uhe 
befindet, is t er einer genauen B eobachtung zugänglich.

K l. 42 k, Gr. 20 03, Nr. 717 131, vom  9. N ovem ber 1940; au s
gegeben am  6. F eb ruar 1942. F r i e d e n s h ü t t e ,  S c h le s is c h e  
B e rg -  u n d  H ü t t e n w e r k e ,  A .-G., in  K a t t o w i t z .  (E rfinder: 
H orst R adlik  in  Idaw eiche bei K attow itz .) Vorrichtung zum  F est
stellen von Rissen an Metallstäben.

Die m otorisch an treibbare Schleifscheibe a  zum  Anschleifen 
der Prüflinge is t zum  z. B. aus Rollen b un d  T rägern c bestehen-

m it dem A ntrieb  der nächsten  E inheiten  gekuppelt w erden kann, 
so daß der Ofen eine einheitlich arbeitende Fördereinrichtung 
erhält. D abei können die Ofeneinheiten geradlinig oder ku rven
förmig ausgebildet sein. D as kanalförm ige Gehäuse a h a t eine 
Auskleidung b und  is t auf dem  beweglichen R ahm enw erk c au f
gebaut. Die R ollen d aus h itzebeständigem  W erkstoff werden 
durch eine regelbare A ntriebsvorrich tung  e bewegt. D urch 
Brenner f w ird die O feneinheit beheizt. A n den E nden  der Ofen
einheit sind F lanschen  g, die auch zum  A nbringen der Abschluß-



464 S tah l und  E isen Patentbericht 62. Jah rg . N r. 22

r  K l. 49 c, Gr. 1302, Nr. 717 323, vom  10. A pril 1935; ausge
geben am  11. F eb ruar 1942. S c h lo e m a n n ,  A.-G., in  D ü sse l
d o r f .  Steuereinrichtung für umlaufende Scheren zum  Schneiden 
von laufend zugeführtem Walzgut.

Bei der S teuervorrichtung fü r um laufende Scheren, die für 
jeden S chn itt aus dem S tand  anlaufen, hierbei m it einem dauernd 
durchlaufenden M otor gekuppelt sind und  nach  dem Schnitt von 
diesem wieder en tkuppelt und  gleichzeitig abgebrem st werden, 
w ird zwischen das U ebersetzungsgetriebe der Schere und den 
M otor eine elektrom agnetisch gesteuerte W echselkupplung mit 
je  einer Erregerwicklung einerseits fü r das K uppeln  und ander
se its fü r das E n tkuppeln  und  gleichzeitiges Bremsen einge
schaltet.

a  den S tabauflager w aa
gerecht verschwenk- 
und  verstellbar ange
ordnet. Das S tabauf
lager is t um  eine gleich
gerichtet zu den zu 
untersuchenden Stäben 

•, -r -- . liegende Achse durch 
Segment d, Schnecke e 

un d  H andkurbel f kippbar, so daß die auf den Rollen b liegen
den S täbe durch ih r Eigengewicht gegen die Schleifscheibe ge
d rück t werden. D er M otor g m it Scheibe a ist auf einem 
senkrecht in  einem Zylinder h  geführten K olben angeordnet, 
der durch D ruckluft in der Höhe verstellbar ist.

S iedepunkt liegende T em peratur e rh itz t werden, worauf das mit 
den M etalldäm pfen oder -Oxyden verm ischte Gas in einem 
zweiten B ehälter abgekühlt oder auch noch w eiter durch Filtern 
davon befreit wird.

Kl. 49 c, Gr. 1001, Nr. 717 233, vom 29. August 1937; aus
gegeben am  9. F eb ruar 1942. S c h lo e m a n n ,  A.-G., in  D ü s s e l
d o rf . (E rfinder: G erhard Rolle in  Düsseldorf-Gerresheim.) Aus
einer Mehrzahl von gegeneinander einstellbaren Scheren m it seitlich 
offenem M aul bestehende Anlage zum  Unterteilen von ruhenden 
Walzstäben.

Auf dem F undam en tbe tt a  sind m ehrere Scheren h, c, d, e 
längs verschiebbar angeordnet und jede Schere h a t lotrecht gegen
einander bewegliche Messer und  ein seitlich offenes Maul f. Der

Kl. 81 e, Gr. 129, Nr. 717 149, vom 1. A pril 1938; ausgegeben 
am  6. Februar 1942. C a p ito  & K le in ,  A.-G., in  D ü s s e ld o r f -  
B e n r a th .  (E rfinder: K arl Dilling in  D üsseldorf-Benrath.) 
Stapel- und Ablegevorrichtung m it fahrbarem Gestell fü r von einer 
Arbeitsmaschine ausgeworfene oder abfallende Bleche, Platinen  
u. dgl.

Die z. B. von der Schere a abgeschnittenen P latinen oder 
Bleche fallen auf die von den Armen b der Holme c gebildete 
Rutschfläche d, die durch die Lage der Stange e eingestellt ist, 
und  gleiten hochkant h inunter bis zum senkrecht zur R u tsch 
fläche d stehenden Arm f, der eine Auflagefläche g entsprechend 
der Breite der P latinen  oder Bleche h a t. Diese werden m it einem 
H aken um 90° in die Auflagefläche g hineingedreht (Pfeil h), so 
daß der strichpunktiert angedeutete Stapel gebildet wird, dessen 
Schw erpunkt i etwas schräg über dem D rehpunkt der Holmachse

auf dem Rollgang g ankom m ende W alzstab h w ird durch die auf 
der Welle i  angeordneten Hubschwingen k  un terfaß t, an  der Leit
w and 1 und  den L eitstücken m geführt und  dabei in  die Scheren- 
m äuler f ein- und  auf die T ragtaschen n  aufgeschoben, worauf die 
Schwingen k  wieder zurückgehen. N ach dem S chnitt werden 
die Teilstücke des S tabes durch  die vom  M otor o üher Vor
gelege p und  Zahnstange q angetriebenen T aschen n aus dem 
Bereich der Scheren herausgebracht, wobei sie an die Hebel r 
anstoßen. Diese schlagen dabei um, rich ten  sich aber danach 
sofort wieder auf, so daß sie beim Zurückgehen der Zahnstange q 
die Teilstücke von den Taschen n  abstreifen, die auf einen zweiten 
Rollgang s zur Abbeförderung fallen.

k liegt. H ierdurch wird ein selbsttätiges K ippen nach den 
Schienen 1 sicher vermieden, und es is t auch keine zu große Kipp- 
arbeit zu leisten, so daß sie noch von einem Mann geleistet werden 
kann. Außerdem wird auch durch den Anschlag m des G rund
rahm ens n des auf Schienen o verfahrbaren W agens p das K ippen 
bei kleineren S tapeln vermieden. N ach der Stapelung wird der 
W agen durch den Hebel q entsichert und gegen die W irkung des 
Gewichtes r  durch die K urbel s und Seilzug t  bis zum Anschlag u 
gezogen und dort festgehalten. D arauf werden die Holme c durch 
D rehen der Arme b senkrecht gestellt, wobei die Auflagefläche g 
sich w aagerecht ste llt und un ter die beiden Ablöseschienen 1 zu 
liegen kom m t, so daß der S tapel aufrecht auf den Schienen 1 ab 
gesetzt und genau ausgerichtet wird. Der W agen p fäh rt durch 
den Zug des Gegengewichtes r  wieder in  seine Ausgangsstellung 
zurück und  kann mehrmals die Stapel holen und nebeneinander
legen, die dann zusammen durch einen K ran  zu einem Lagerplatz 
geschafft werden.

Kl. 18 C, Gr. 880, Nr. 717 157, vom 25. Ja n u a r  1938; ausge
geben am  6. F ebruar 1942. S ie m e n s - S c h u c k e r tw e r k e ,  A.-
G., in  B e r l i n - S i e m e n s s ta d t .  (E rfinder: Hom er D. Holler in 
Jeanne tte , Penns., V. S t. A.) Verfahren zum Reinigen von 
Schutzgas, besonders fü r Blankglühzwecke.

Zum  E ntfernen  auch der geringsten oxydierenden B estand
teile des Schutzgases wird das zu reinigende Gas durch einen 
beheizten B ehälter hindurchgeführt, in  dem Schwermetalle, z. B. 
Zink oder K adm ium , auf eine zwischen deren Schm elzpunkt und

P la tte  d, die z. B. durch eine Feder e dauernd  in die nach links 
gerichtete äußerste Lage geschoben wird. Der Einspannkopf c 
ist m it dem E inspannkopf b durch K e tten  f verbunden, die vom 
M otor g aus über die auf der M otorwelle sitzende Bremse h zum 
Festhalten  des E inspannkopfes c und  ein Rädergetriebe bewegt 
werden. Der E inspannkopf b h a t die Zuleitung für das Füll- und 
Druckwasser, der E inspannkopf c das Entlüftungsventil. Der 
Zylinder des Kolbens s teh t durch  eine Bohrung in der P latte  d 
m it dem Innenraum  des R ohres a in  Verbindung.

Kl. 42 k, Gr. 2903, Nr. 717 403, vom  7. Septem ber 1938; aus
gegeben am  13. F eb ruar 1942. M a n n e s m a n n rö h r e n -W e rk e  
in  D ü s s e ld o r f .  (E rfinder: H einrich H eetkam p in Büderich bei 
Düsseldorf.) Prüf- und Stauchpresse fü r Rohre.

Das R ohr a w ird zwischen dem  feststehenden Einspannkopf 
b und  dem  z. B. auf R ädern  fahrbaren  verstellbaren Einspann
kopf c eingespannt. Dieser erhält eine als K olben ausgebildete
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D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  im  N S B D T .,  Düsseldorf, Postschließfach 664. — * b edeu te t: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.
B e r ic h t e  d e r  G e s e l l s c h a f t  v o n  F r e u n d e n  d e r  T e c h 

n is c h e n  H o c h s c h u le  B e r l in  zu  C h a r lo t t e n b u r g ,  e. V. 
[Selbstverlag.] 8°. —  H eft 1 , (Mit Abb.) Dezem ber 1941. 
(64 S.) —  U eber den In h a lt w ird, sow eit nö tig , durch E inzel
angaben in  den besonderen A bschnitten  der „Z eitschriften- 
und B ücherschau“  berich te t. — ß  —

Bader, Joseph : F o r s c h u n g  u n d  F o r s c h u n g s in s t i t u t e .  
Eine M onographie der technisch-w issenschaftlichen Forschungs
einrichtungen. M ünchen: V erlag der D eutschen Technik, G. m. 
b. H. 4 ° .— Teil 1: Der S ta a t als Forscher. M it einem G eleitw ort 
von Professor Dr. C. K rauch, P räs iden t des R eichsam tes für 
W irtschaftsausbau. 1941. (X, 191 S.) Geb. 12 J/.M, fü r M it
glieder und D ienststellen  des N SB D T., M itglieder des Vereins 
„H aus der D eutschen Technik, e. V .“ und für die D ienststellen 
des H au p tam tes fü r T echnik 9,60 J IJ ( . S  B S

T h u m  u n d  s e in e  S c h u le . Eine Zusam m enstellung der 
Veröffentlichungen von  1922 bis 1941. (D arm stad t [1942]:
Friedrich D itte r .)  (63 S.) 8°. 5  B 5

Bergbau.
Allgem eines. M arin, Io an : V e r w i r k l ic h u n g e n  in  d e r  

r u m ä n is c h e n  B e r g b a u i n d u s t r i e  N o r d s ie b e n b ü rg e n s .*  
S tandortkarten . Allgemeine B etrach tungen  über die Vorkommen 
von Kohle, Salz, Eisen- und  M anganerz, E rdöl, B aux it, K upfer 
und Schwefelkies. Rum änische E ntw icklungsarbeiten  im E rz
bergbau des Baia-M are-G ebiets. A usbau der Gruben. Auf
bereitungsanlagen. E ntw icklung d e r E rzeugung. [An. Minelor 
Romania 24 (1941) N r. 10, S. 257/94.]

Mir, J . :  A u f le g e n  v o n  F ö r d e r s e i l e n  in  G r u b e n s c h ä c h 
te n ,  d ie  m i t  K o e p e - S y s t e m  a u s g e r ü s t e t  s in d .*  H a u p t
schwierigkeiten beim  Auflegen, schlechte Befestigung und 
Bildung von Schlingen. Beschreibung an  H and  von Abbildungen 
und Entw icklung von Form eln, wie die Schwierigkeiten über
wunden w erden können. [D yna 17 (1942) N r. 3, S. 95/99.] 

Lagerstättenkunde. Schum acher, Friedrich, Professor D r.- 
Ing., und  D ipl.-B erging. N ikolai T ham m : D ie  n u tz b a r e n  
M i n e r a l l a g e r s t ä t t e n  v o n  D e u ts c h - O s t a f r i k a .  M it 16 
Abh. im  T ext u . 12 Taf. B erlin : W alte r de G ruy te r & Co. 1941. 
(IX, 142 S.) 8°. 12 JLM. (M itteilungen der Forschungsstelle 
für K olonialen B ergbau an  der B ergakadem ie Freiberg. N r. 1. 
— M itteilungen der G ruppe D eutscher K olonialw irtschaftlicher 
U nternehm ungen. B d. 6.) S  B S

D obransky, R udolf: D e r  E r z b e r g b a u  in  G r ie c h e n 
land .*  Gebiet und  Bevölkerung. W irtschaftsaufbau . K ap ita l
arm ut. V erkehrsentw icklung. R ohstoffe und Erze im allgem ei
nen. A bsatzw ert des B ergbaues und  B eschäftig te. Eisen- und 
m anganhaltiges Eisenerz, ferner M angan-, K upfer-, Blei-, Zink-. 
Nickel-, Chrom-, A ntim on- und M olybdänerz. B aux it. Schwe
felkies. M etallerzeugende und  -verarbeitende In d ustrie . E infuhr 
von M etallen und  M etallw aren. A ufbau des A ußenhandels und 
Anteil der unedlen  M etalle am  A ußenhandel. S tan d o rtk a rte . 
[Metall u . E rz  39 (1942) N r. 5, S. 89/92; N r. 6, S. 111/13.] 

S tappenbeck, R ich ard : D ie  E r z l a g e r s t ä t t e n  d e r  E i s e n 
m e ta lle  in  S ü d a m e r ik a .*  [S tah l u. E isen  62 (1942) N r. 18,
8. 369/73.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Erze. R udolph, Jo sep h : E i s e n e r z a u f b e r e i tu n g .*  Auf

bereitung der M esabi-Erze und  an d e re r E rze von den großen Seen 
der V ereinigten S taa ten . [E ngng. Min. J .  142 (1941) N r. 2, 
S. 82/83.]

Rösten und therm ische Aufbereitung. S andstede, K arl: 
E r m i t t l u n g  d e s  S c h w e f e ld io x y d - A u s w u r f s  b e i S ie g e r 
lä n d e r  S p a t r ö s tö f e n .*  [S tah l u. E isen  62 (1942) N r. 15, 
S. 307/11.]

Erze und Zuschläge.
Eisen-M angan-Ei'ze. K irnbauer, F ran z : D ie  M a n g a n -

E i s e n - E r z l a g e r s t ä t t e  v o n  M a c z k a m e z ö  in  N o r d s i e b e n 
b ü rg e n , U n g a rn .*  G eographische L age. G eschichte des

Bergbaues. Geologische V erhältn isse und L ag ers tä tte . Z usam 
m ensetzung des E rzes: 24 %  Mn, 23 %  Fe, 0,8 %  P. [Berg- u. 
h ü ttenm . Mh. 90 (1942) N r. 4, S. 47/48.]

Brennstoffe.
Steinkohle. Studem und, W .: U n te r s u c h u n g e n  v o n

K o h le n  m i t  H ilf e  d e r  S c h w im m - u n d  S in k a n a ly s e .*  
E rm ittlung  der Verkokung3eigenschaften und  der fü r die K oks
bildung wesentlichen G efügebestandteile. E influß der einzelnen 
K ohlefraktionen auf die Back- und B lähfestigkeit. [Öl u. K ohle 
38 (1942) N r. 13, S. 325/32.]

■Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Kokerei. D oherty , J .  D .: K o k s k o h le  f ü r  G e w in n u n g  

d e r  N e b e n e rz e u g n is s e .*  E igenschaften  und  A nforderungen 
an die K okskohle für K okereien m it Gewinnung der N eben
erzeugnisse. Physikalische E igenschaften . Lagerung und L ager
zeit, Feuchtigkeit, Sehlackengehalt und  Sehlaekenschmelz- 
punkt. Schwefel, H eizw ert, V erkokungseigenschaften fü r K ohlen 
m it hohem  und  niedrigem  A nteil an  flüchtigen B estand te ilen . 
[Steel 109 (1941) N r. 4, S. 68, 70 u. 72.]

Schwelerei. T hau, A dolf: D ie  S te in k o h le n s c h w e lu n g  
a ls  E r z e u g e r  f e s t e r ,  f l ü s s ig e r  u n d  g a s f ö r m ig e r  K r a f t 
s to f fe .  E ntw icklungsgeschichte. Schwelkoks, seine B eschaf
fenheit und Verwendung zur Ferrosilizium - und K alz ium karb id 
herstellung als K okskohlenzusatz. Steinkohlenschwelkoks für 
W assergas- und  Fahrzeuggaserzeuger, ferner als B rennstoff fü r 
H ausb rand -und  Kesselfeuerung. Nebenerzeugnisse: S teinkohlen
schw elteer, Schwelgas, Schwelbenzin und  Flüssiggas. S ch rift
tum sübersich t. [B rennstoff- u . W ärm ew irtsch . 24 (1942) N r. 1, 
S. 7/12; N r. 2, S. 26/29 u. 40.]

Gaserzeugerbetrieb. K üllm ar, H .: H o c h le i s tu n g s - G a s 
e r z e u g u n g s a n la g e  f ü r d i e  V e rg a s u n g  r h e i n i s c h e r  B r a u n 
k o h le n b r ik e t t s .*  H ochleistungsgaserzeuger m it m echanischen 
Stochern bei der A.-G. der Gerresheim er G lashüttenw erke, vorm . 
Ferd . Heye, D üsseldorf-G erresheim . Beschreibung der A nlage 
und Betriebsergebnisse. Vergleich der V ergasungskosten bei drei 
verschiedenen Gaserzeugungsanlagen. [G lastechn. Ber. 19 (1941) 
N r. 8, S. 252/56; D em ag-N achr. 15 (1941) N r. 2, S. B 29/34.]

Feuerfeste Stoffe.
Eigenschaften. T aylor, N elson W ., und Cho-Yuan L in : 

E in f lu ß  v e r s c h ie d e n e r  K a t a l y s a t o r e n  a u f  d ie  U m w a n d 
lu n g  v o n  Q u a rz  in  C r i s t o b a l i t  u n d  T r id y m i t  b e i  h o h e r  
T e m p e r a tu r .*  Beschleunigende oder hem m ende W irkung von 
Oxyden, Fluoriden. Chloriden, B oraten , P hosphaten , K arb o 
na ten  und anderen  V erbindungen auf die U m w andlung bei 
Tem peraturen von 1000 bis 1500°. B ereits ein G ehalt von weniger 
als 0,1 %  A lkalioxyd is t  auf den U m w andlungsablauf von E in 
fluß. [ J .  Amer. ceram . Soc. 24 (1941) N r. 2, S. 57/63.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Bauteile und Zubehör. N eum ann, G u stav : W ie  k ö n n e n  
d ie  G e s e tz e  d e r  S t a t i k  f ü r  d e n  E n tw u r f  u n d  d ie  E n t 
w ic k lu n g  d e r  O fe n g e w ö lb e  n u t z b a r  g e m a c h t  w e rd e n ? *  
[Arch. E isenhü ttenw . 15 (1941/42) N r. 10, S. 437/45 (W ärm e
stelle  301); vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) S. 356.]

Gasfeuerung. D unkak, E . B .: D ie  V e rw e n d u n g  v o n  
f e r t i g e n  V e r b r e n n u n g s g e m is c h e n  f ü r  d ie  W ä r m e b e 
h a n d lu n g  v o n  F e r t ig e r z e u g n is s e n .*  V orteile  d e r V erwen
dung von Gemischen fü r die V erbrennung. Anwendungsbeispiele. 
[Iron  S teel E ngr. 18 (1941) N r. 9, S. 69/77 u. 87.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Dam pfkessel. M aas, H ans: W a s s e r u m la u f  u n d  B e t r i e b 

s i c h e r h e i t  b e i  Z w a n g u m la u f k e s s e ln .  (Mit 27 Abb. u. 17 
Taf. im  T ext.) Berlin (1940): Buch- u . T iefdruck-G es. m . b. H . 
(23 S.) 4°. — München (Techn. Hochschule), D r.-Ing.-D iss. S  B S

Speisewasserreinigung und -entölung. A rnold, C. B „ R . T. 
H anlon und  J .  M indheim : D ie  W a s s e r a u f b e r e i t u n g  f ü r  d ie

Beziehen Sie für Karteizwecke vom  Verlag Stahleisen m . b. H. die e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der Zeitschriftenschau.
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S p i t z e n a n la g e  d e r  C o n s o l id a te d  E d is o n  C o m p a n y  in 
N ew  Y o rk ,  I n c . ,  W a te r s id e  S ta t io n .*  [T rans. Amer. Soc. 
mech. E ngrs. 63 (1941) N r. 8, S. 705/11.]

B etz, L. D ., C. A. N oll und J .  J .  M aguire: D ie  E n t f e r n u n g  
g e lö s te r  K ie s e l s ä u r e  a u s  dem  K e s s e l s p e is e w a s s e r  d u rc h
A d s o rp t io n .*  [T rans. Amer. Soc. mech. E ngrs. 63 (1941) 
N r. 8, S. 713/20.]

F arm er, H aro ld : K ie s e l s ä u r e  im  S p e is e w a s s e r  f ü r  
H o c h d ru c k k e s s e l .  [Trans. Amer. Soc. mech. E ngrs. 63 (1941) 
N r. 8, S. 721/24.]

Zwischenüberhitzung. Frisch, M artin : T e m p e r a tu r ü b e r 
w a c h u n g  v o n  U e b e rh i tz e rn .*  B auarten . Regelungsmöglich
keiten. [Mech. Engng. 63 (1941) N r. 9, S. 637/43.]

Hydraulische Kraftübertragung. D ittm ar, H erm ann: A u s 
f ü h r u n g  u n d  B e m e s s u n g  v o n  P re ß w a s s e r a n la g e n  b e s o n 
d e r s  f ü r  T h o m a s s ta h lw e r k e .*  [S tah l u. E isen 62 (1942) 
N r. 14, S. 287/93 (Masch.-Aussch. 92).]

R iem en- und Seiltriebe. K o n s e r v ie r u n g s f r a g e n  in  d e r  
L e d e r in d u s t r ie .  Möglichkeiten zur Vermeidung von^Schim- 
melbildung bei unverarbeiteten  und  in  der V erarbeitung stehen
den H äuten sowie fertigen Ledererzeugnissen. [Techn. Bl., 
D üsseid., 32 (1942) Nr. 4, S. 28/29.]

Gleitlager. F a s t, G ustave: M e h r fa c h f i lm -T ra g la g e r .*  
Der Mehrfachfilm wird erzielt durch eine Lagerschale, die sich 
absatzweise über ihren Umfang durchbiegen kann. D adurch 
sollen die E igenschaften des Michell-Lagers und des Wallgren- 
Lagers ohne bewegliche Teile erreicht werden. [T rans. Amer. 
Soc. mech. E ngrs. 63 (1941) N r. 8, S. 725/33.]

W älzlager. W ä lz la g e r .*  Tabelle über einen Teil eines 
Berichtes des Sub-Committee on Bearings der A ssociation of 
Iron  and Steel Engineers, Crane Specifications Committee. [Iron 
Steel E ngr. 18 (1941) Nr. 8, S. 38/39 u. 58.]

Schmierung und Schmiermittel. Gray, F. L .: A n w e n d u n g  
u n d  W a r tu n g  d e r  L a g e r  in  d e n  H i l f s b e t r i e b e n  d e r  
H ü tte n w e rk e .*  Verbesserung der Schmierung der älteren 
Lagerbauarten. Druckschm ierung. Heißdampföle, Laufzapfen- 
schmierbuchsen. Verwendung nichtm etallischer Lagerw erk
stoffe. Anwendung gehärte ter Stahllager. Lager- und  Lager
schm ierungsfragen bei den Gasmaschinen der Stahlwerke. 
E rörterung. [Iron  S teel E ngr. 18 (1941) Nr. 8, S. 50/58.]

Förderwesen.
Förder- und Verladeanlagen. R othelius, E rn s t: U n te r 

s u c h u n g  ü b e r  d ie  M ö g l ic h k e i t  d e r  V e rm in d e ru n g  d e s  
S e i lg e w ic h te s  b e i d e r  E rz fö r d e ru n g .*  M athem atische 
Bestimmung des Seilgewichts. Angaben über die Größe der das 
Seilgewicht bestim m enden U m stände. Zugfestigkeit des Seil
drah tes, Sicherheitsgrad, T o tlast, E n tstehung  der Seilbrüche. 
Schrifttum sübersicht. [Je rn k o n t. Ann. 125 (1941) Nr. 11, 
S. 615/50.]

W erkstattwagen. B arker jr . ,  C. H .: B e fö rd e r u n g  m it  
P l a t t f o r m -  u n d  G a b e lk a r r e n .*  [Mech. Engng. 63 (1941) 
N r. 9, S. 649/52.]

Roheisenerzeugung.
Möllerung. G uthm ann, K u rt: W ä r m e te c h n ik  u n d  B e 

t r i e b s w i r t s c h a f t  h ü t t e n m ä n n i s c h e r  V o r b e r e i t u n g s a n 
la g e n . I I .  B re c h - ,  K la s s ie r -  u n d  M is c h a n la g e n .*  [S tah l 
u. E isen 62 (1942) N r. 18, S. 361/68 (Hochofenaussch. 206 u. 
W ärm estelle 303).]

Gebläsewind. H o c h o fe n g e b lä s e  in  d e n  V e r e in ig te n  
S ta a t e n  v o n  A m e r ik a ;  U eberblick über die Entw icklung 
der Turbogebläse in  den Vereinigten S taa ten . Einzelheiten über 
die D am pfturbine. Das Gebläse und  die Regeleinrichtungen. 
[Engineering 152 (1941) Nr. 3957, S. 387/88.]

W in d t r o c k e n a n la g e  f ü r  H o c h ö fe n .*  Beschreibung des 
von der Blaw K nox Co. in  P ittsburgh  entw ickelten Absorptions
trockners für Gebläseluft. Entziehung der Luftfeuchtigkeit bis 
auf etw a 3 g /m 3. [S teel 109 (1941) N r. 7, S. 74 u. 76.]

Schlackenerzeugnisse. Arnos, H .: M ö r te l lo s e s  M a u e rw e rk  
n a c h  d e r  N o v a d o m -B a u w e ise .*  Die Aufgabe des Mörtels 
im  M auerwerk. Ausführung und E igenschaften sowie Versuche 
und  Erfahrungen des mörtellosen M auerwerks. [Z. VDI 86 
(1942) N r. 13/14, S. 211/12.]

Grün, R ichard: V e r w e n d b a r k e i t  d e r  H o c h o fe n -
s c h la c k e  in  d e r  Z e m e n t in d u s t r i e .*  [S tah l u. E isen 62 
(1942) N r. 15, S. 301/07 (Schlackenaussch. 30).]

Eisen- und Stahlgießerei.
Gießereianlagen. G rützm acher, F riedrich  E .: B e s e i t ig u n g  

v o n  S ta u b  u n d  L ä rm  in  d e r  G ie ß e re i .*  L icht und L uft. 
S taub- und R auchbekäm pfung in  der Form erei, auf dem Gieß

p latz , auf dem A usleerplatz, in  der K ernm acherei, bei der 
Schm elzanlage, in  der P u tzerei und  bei der Temperei. Lärm
bekämpfung in der Form erei und  der Schmelzanlage. [Gießerei
29 (1942) N r. 8, S. 129/36.]

M etallurgisches. C lark, R oy A .: V e r ä n d e r l i c h k e i t  der 
S c h w e f e la u f n a h m e  b e im  K u p o lo f e n b e t r i e b .  U nter
suchung über die U rsachen der V eränderlichkeit der Schwefel
aufnahm e des Gußeisens beim K upolofenbetrieb. Schwefel
gehalte der R ohstoffe einschließlich K oks und K alkstein. Aus
wirkung der B etriebsw eise des Ofens. M aßnahm en zur Verände
rung der Schwefelaufnahme. [Foundry , Cleveland, 69 (1941) 
N r. 9, S. 54/55 u. 139/40.]

M am ot, A. A .: D ie  A r b e i t  e in e s  K u p o lo fe n s  m it  e inem  
G e m isc h  v o n  K o k s  m i t  A n t h r a z i t .  D urch Gemisch von
30 %  Koks und  70 %  A n th raz it E rhöhung der W irtschaftlichkeit 
und Erniedrigung des Schw efelgehalts. Bei B etrieb m it Vorherd 
von Gas- und  Schlackeneinschlüssen freies E isen. [Liteinoje 
Delo 11 (1940) Nr. 11/12, S. 32/33.]

Schm elzöfen. M o d e rn e  K u p o lo f e n - B e g ic h tu n g s a n 
lag e .*  Beschreibung verschiedener Fördereinrichtungen für die 
Kupolofenbegichtung. G attierungsw aage an  Hängebahn mit 
Demag-Zug. [G ießerei 28 (1941) N r. 19, S. 405/06.]

Bruch und Schrott. Snitzer, I . F .:  E r g e b n is s e  v o n  V er
s u c h e n  z u r  B r i k e t t i e r u n g  v o n  S p ä n e n .*  H erstellung von 
G ußeisenspänebriketts m it 16 bis 18 %  K a lk  und  2 bis 2,5 % 
Zement. Z ufriedenstellende E igenschaften  des erzeugten Guß
eisens. [L ite ino je  Delo 11 (1940) N r. 11/12, S. 31/32.]

Stahlerzeugung.
M etallurgisches. H ibbard , H enry  D .: U e b e rw a c h u n g  

d es  W a s s e r s to f f s  im  S ta h l .*  Allgemeine Ausführungen 
über Fehler, die durch im  S tahl gelösten W asserstoff entstehen. 
M ittel zur V ertreibung des W asserstoffs is t ein geeignetes zweck
dienliches Kochen. A bbildungen von Blöcken m it unterschied
licher R andblasenausbildung. E influß des M angangehaltes auf 
den W asserstoffgehalt des S tahles. A rbeit b ring t wenig Neues. 
[Steel 108 (1941) N r. 24, S. 69/70 u. 103/04.]

Bessemerverfahren. A ndrejew , B. A .: V e r r in g e ru n g  des 
E i s e n a b b r a n d e s  im  K le in k o n v e r te r .*  E influß der Tempe
ra tu r des flüssigen Roheisens beim Blasen. Verschiedene Lage 
der Blasform en. E influß auf den E isenabbrand, Ausbringen aus 
K le inkonverter noch ungenügend. E rhöhung des Abbrandes 
bei der T em peraturerhöhung des R oheisens, jedoch Abkürzung 
der Schmelzdauer. [L ite ino je  Delo 12 (1941) N r. 2, S. 24/25.] 

Thomasverfahren. N aeser, G erhard , und H ans Kräehter: 
U e b e rw a c h u n g  d e s  b a s i s c h e n  W in d f r is c h v e r f a h r e n s  
d u rc h  M e ssu n g  d e r  S t r a h lu n g  d e r  K o n v e r te r f la m m e .*  
[S tah l u. E isen 62 (1942) Nr. 17, S. 341/47 (Stahlw.-Aussch. 395 
u. W ärm estelle 302).]

Siemens-M artin-Verfahren. D avies, E . B re tt :  D ie  V erw en 
d u n g  v o n  P e c h  a ls  B r e n n s to f f .  E rö rterung . Nachdem H art
pech in  E ngland  schon seit Jah ren  b enu tz t worden is t, wird 
neuerdings die E inführung von geschm olzenem Pech empfohlen 
zur Erhöhung der L euchtkraft der Flam m e. Verbesserung der 
U ebertragungsV erhältnisse auf das B ad. Verringerung des 
Schäumens. Der Pechzusatz is t  besonders bei aus schlechter 
Feinkohle hergestelltem  G eneratorgas zu empfehlen. Aussprache 
über die zw eckmäßigsten Z erstäubungsm itte l und den erforder
lichen L uftbedarf. Schw ierigkeiten, das Pech auf dieselbe 
V iskosität zu bringen wie den Teer. H inweis auf ä ltere  deutsche 
E rfahrungen. [Iron  Coal Tr. R ev. 143 (1941) N r. 3845, S. 432.] 

Elektrostahl. N e u b a u te n  d e r  R e p u b l ic  S te e l  C o rp o ra 
t i o n ,  C a n to n ,  O. A uftrag auf zwei neue Lichtbogenöfen zu 
5 0 1. D adurch w ird die E rzeugung des K onzerns an  Elektrostahl, 
die Anfang 1940 146 000 t  betrug, auf 727 000 t  gesteigert. 
Augenblickliche K a p a z itä t 600 000 t  jährlich. Im  Jah re  1940 
w urden bereits sechs 50-t-Oefen e rrich te t, um  die Nachfrage an 
Sonderstäh len  (Fliegwerkstoffen, le ich ten  P anzerp latten  und 
S tah l für die neue 2 ,4-m -B reitbandstraße) zu decken. [Iron 
S teel E ngr. 18 (1941) N r. 7, S. 76/77.]

B lack, L. V., und E . W. B oehne: U n te r s u c h u n g e n  über 
S p a n n u n g s v e r la u f  in  L ic h tb o g e n ö f e n  d e r  B e th le h e m  
S te e l  C o., B e th le h e m , P a .*  U ntersuchungen an einem 25-t- 
L ichtbogenofen m it 3 Phasen. Spannungsdiagram m . Unter
suchung der W irkung der elektrischen Steuerorgane. Weitere 
U ntersuchungen und sorgfältigste  Auswahl an  A pparaten werden 
empfohlen. A usführliche E rö rterung . K ennzeichnende Kurven 
für den Spannungsverlauf für E lektroofenschm elzen. [Iron Steel 
Engr. 18 (1941) N r. 9, S. 88/97 u. 103.]

Gießen. Bacon, N. H .: V e r b e s s e r u n g  d e r  S ta h lg ü te .*  
Regelung der G ießgeschw indigkeit durch teilweise geschlossene
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Pfannenstopfen verringert die Zahl der gerissenen Blöcke. Das 
Kochen der A usgußsteine in  Teer verringert das A usfressen und 
verhindert das K leben oder A bsp litte rn . In  zunehm endem  Maße 
wurde der G espannguß eingeführt, da  er ein  3 bis 4 %  besseres 
Ausbringen lieferte  als der fallende Guß bei v e rringerte r P u tz 
arbeit. D er Ausschuß durch S andstellen  nahm  bei S täh len  m it 
0,4 bis 0,7 %  C entsprechend dem  steigenden K ohlenstoffgehalt 
von 3,2 bis 5,5 %  zu. Auch ein zunehm ender S ilizium gehalt 
wirkte ungünstig : bei 0 ,2 4 %  Si be tru g  der Ausschuß durch 
Sandstellen 3,1 % , dagegen bei >  0,30 %  Si 5 % . [Steel 108
(1941) N r. 22, S. 72, 74 u. 93.]

C hesters, J .  H .: F e u e r f e s t e  S te in e  f ü r  G ie ß g r u b e n 
b e tr ie b e .*  P fannenarm atu ren . B auarten  von  Stopfen und 
Stopfenstangen fü r 80-t-Pfanne. Versuche m it G raphitsteinen 
als P fannenausm auerung. G estam pfte  P fannen  und basisch 
zugestellte P fannen aus D olom it. E igenschaften von P fannen
steinen m it niedrigem  und m ittle rem  T onerdegehalt. K om bi
nierte Scham otte- und  M agnesitringausgüsse verschiedener A us
bildung. E influß des M agnesitringes auf die Gießgeschwindig
keit. Idealb ild  der G ießgeschw indigkeit. [Iron  Age 148 (1941) 
Nr. 21, S. 43/49.]

Sonstiges. Thom pson, Jo h n  G., und H aro ld  E . Cleaves: 
H e r s te l lu n g  v o n  E is e n  m i t  h o h e r  R e in h e i t .*  D urch R e
duktion von  reinem  E isenoxyd w urden Eisenschwam mblöckchen 
von 400 g erzeugt und  u n te r  W assersto ff im  V akuum  um 
geschmolzen. Prüfung der Blöcke durch spektrographische und 
chemische V erfahren nach  allen  möglichen V erunreinigungen. 
Es wurden 6 bis 9 V erunreinigungen festgeste llt, deren G esam t
gewichte in  den m eisten  Fällen  geringer w aren als 0,01 % . Die 
Einschlüsse w aren m eist oxydischer oder sulfidischer N atu r m it 
Spuren von K ohlenstoff, S tickstoff und  W asserstoff. [J . Res. 
nat. Bur. S tand . 23 (1939) N r. 1, S. 163/74.]

Metalle und Legierungen.
Pulverm etallurgie. T e c h n ik  d e r  P u lv e r m e ta l lu r g ie .*  

Ueberblick über die bei der zw eiten Pulverm etallurgischen 
Tagung des M assachusets In s titu te  of Technology e rs ta tte te n  B e
richte über die H erstellung  und  Verwendung pulverm etallu r
gischer W erkstücke. [Iro n  Age 148 (1941) N r. 18, S. 29/35 u. 100.] 

Sehneidmetalle. M üller, O.: S c h la g e n d e s  B o h re n  m it 
H a r tm e ta l l s c h n e id e n .*  E rfahrungen  m it bisher verw en
deten H ohlbohrern  aus S tah l. F ü r das Schlagbohren geeignete 
H artm etallegierungen. Form gebung der Bohrköpfe. [Techn. 
M itt. K rupp , B : Techn. B er., 10 (1942) N r. 1, S. 1/11.]

Verarbeitung des Stahles.
W alzwerkszubehör. E in  b r a u c h b a r e r  E n tw u r f  f ü r  e in e  

W a lz e n s c h le i f v o r r ic h tu n g .*  B eschreibung und  Zeichnung 
einer W alzenschleifeinrichtung fü r Zweiwalzen-Blech- und W eiß
blechgerüste zum  N achschleifen der W alzen im  G erüst. Schleif
steine n ich t angetrieben, durch G ew ichtsbelastung an  den W alz
ballen angedrückt. Seitlicher Vorschub der Schleifeinrichtung 
maschinenmäßig vorgesehen. [Sheet M etal In d . 14 (1940) 
Nr. 156, S. 395.]

MacCutcheon, A. M .: M o t o r a n t r i e b e  f ü r  E le k t r o r o l l -  
gänge.*  E ntw icklung und  B au arten  der M otoren fü r den A n
trieb von E lektrorollgängen. [Iron  S teel E ngr. 18 (1941) N r. 8, 
S. 24/29.]

M üllenbach, W ilhelm : Z a n g e n - K a n tv o r r i c h tu n g e n .*  
[Stahl u. E isen  62 (1942) N r. 14, S. 295/97.]

W alzwerksöfen. L eahy, F . E .: V e rg le ic h  d e r  B a u a r te n  
von T ie fö fe n .*  B lockeinteilung nach F orm , Größe sowie A us
walzmöglichkeit nach  S tückzahl/h  und t /h . G rößtes Tiefgruben- 
Fassungsvermögen. Aufheizungsverm ögen. S elbsttä tige  Ueber- 
wachung. N euzeitlicheTi efo fenbauart. E rö rte rung . [Iron  
Steel E ngr. 18 (1941) N r. 8, S. 64/73.]

Drahtwalzwerke. Moses, Louis: B e m e rk u n g e n  ü b e r  d ie  
P la n u n g  u n d  d e n  B e t r i e b  v o n  D r a h t s t r a ß e n .*  U ebersicht 
über die Entw icklung der D rah ts traß en  von der G arre tt-S traße  
beginnend über die rein  kontinu ierlichen  W alzwerke bis zu den 
heutigen gem ischten A nlagen. E rö rterung . [Iro n  Steel E ngr. 18
(1941) N r. 8, S. 30/37 u. 58.]

Rohrwalzwerke. H ess, L. J . :  E in ig e  B e t r i e b s a u f g a b e n  
k o n t i n u ie r l i c h e r  S c h w e iß r o h r s t r a ß e n .*  E inige M itte i
lungen aus dem  B etrieb  der Fretz-M oon-Anlage der B ethlehem  
Steel Co., M aryland P lan t, Sparrows P o in t, M d., insbesondere 
Angaben über den Ofen, der als H erz der A nlage bezeichnet wird. 
[Iron Steel E n g r. 18 (1941) N r. 9, S. 110/13.]

Schmieden. 2 0 0 - m m - S ta u c h s c h m ie d e p r e s s e .*  B au a rt 
und Arbeitsweise einer Stauchschm iedepresse m it K urbeltrieb  
für Schm iedestücke, haup tsäch lich  fü r Z y linder von V erbren
nungsm aschinen von  e tw a 115 m m  innerem  D m r. hei 11 kg

Stückgew icht bis zu ungefähr 165 mm innerem  D m r. bei fa s t 
47 kg Stückgew icht. [E ngineering 150 (1940) N r. 3909, S. 467/68
u. 470.]

C leveland,C arleton: S c h m ie d e b e t r ie b  b e i d e r  C a n a d ia n  
P a c i f ic  R a i l r o a d ,  A n g u s  S h o p s , M o n t r e a l  (K a n a d a ) .*  
U ebersicht über Größe und  L eistungsfäh igkeit der Schmiede. 
F edernw erksta tt. Schmieden von Lokom otiv teilen , insbesondere 
von M itnehm erstangen. E in sa tzh ä rtu n g  und  Prüfung. A us
s ta ttu n g  m it Schmiede- und  H ilfseinrichtungen. E inrichtungen 
der G lüherei. [H eat T reat. Forg. 27 (1941) N r. 4, S. 167/70; 
Nr. 5, S. 225 u. 231.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen und Tiefziehen. F e in d r a h t - S p u lm a s c h in e .*  B au

a r t  und A rbeitsw eise einer 4- oder 6köpfigen Spülm aschine 
zum U m spulen oder Abwickeln von D rah tbunden  fü r Spulen 
von  152 mm Scheibendm r. bei einer L änge von 140 mm fü r 
D ra h ts tä rk e n  von  0,8 bis 0,2 mm. [W ire Ind . 7 (1940) N r. 75, 
S. 107.]

D a s  N a ß z ie h e n  v o n  D r a h t .  [E in  V e rg le ic h . B ehand 
lung niedriggekohlter W erkstoffe. Vergleich zwischen dem 
üblichen Naßzieh- und Talgziehverfahren. Ziehweise und  A b
nahm e je Zug. [W ire Ind . 7 (1940) Nr. 73, S. 39 u. 41.]

V e rb e s s e r u n g e n  in  d e r  A u s fü h ru n g s w e is e  d e r  D r a h t 
e rz e u g u n g . [Iron  Age 148 (1941) Nr. 25, S. 53.]

W o lf r a m k a r b id - Z ie h s te in e .  V erw endete B estand te ile . 
P reßarbeit. R ohe Ziehkerne. [W ire Ind . 7 (1940) N r. 73, S. 37
u. 39.]

Z ie h s te in - B o h r -  u n d  P o l ie rm a s c h in e .*  N euartige 
Bohr- und  Polierm aschine m it nachgiebig federnder A ufnahm e
einrichtung fü r die S tah lnadel oder den S tah ldorn . Vermeidung 
s toßartiger B erührung, vollkomm en selbständige D urchführung 
der Bohr- oder Polierarbeit. M aschinengrößen fü r N adeln von 
5 bis 15 mm Dmr. [Techn. B l., D üsseid ., 32 (1942) N r. 4, S. 29/30.]

B ernhoeft, C. P . : N e u z e i t l ic h e  D r a h tz i e h e r e i e n .  R a t 
schläge für die E inrich tung  von Grohziehereien und  für die B au
a r t  der Grobzüge. Z iehkraft. A ngaben über die Bauweise von 
Feinzugm aschinen und  fü r die E inrich tung  von Feinziehereien. 
S tundenleistung des D rahtziehers. A usbildung der Ziehdüsen 
und  ihre Beanspruchungen. Ziehabnahm en. Verschiedene Glüh
ofenbauarten  m it Bezug auf ihre W irtschaftlichkeit. Verschie
dene Beizverfahren einschließlich der Durchlaufbeize. Tabellen 
und Beispiele nu r fü r K upfer- und  M essingdrähte. [W ire In d . 7
(1940) N r. 75, S. 111/12 u. 115; N r. 76, S. 151/52, 155/56 u. 159.]

Pressen, Drücken und Stanzen. Chase, H erb e rt: E r s a t z
v o n  S c h m ie d e te i le n  b e i d e r  C h e v r o le t  M o to r  C^o. d u r c h  
S ta n z te i le .*  Beispiele fü r die E rzeugungssteigerung durch den 
E rsa tz  von Schmiedeteilen durch S tanzteile. [Iro n  Age 148
(1941) N r. 21, S. 64/65.]

Einzelerzeugnisse. W est, Maxwell A.: S c h n e l l ig k e i t  in  
d e r  W e r k s to f f  b e a r h e i tu n g .*  N euartige Schraubenkopf
aussparung und das entsprechende Schlagverfahren fü r Blech-, 
Holz-, M aschinen-, H erd- und  S tellschrauben. V orteile des m it 
am erikanischen Schutzrechten versehenen V erfahrens. [Steel 
108 (1941) N r. 24, S. 74, 76 u. 99/100.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. R inski, J a . D .: A u s ta u s c h s to f f e  f ü r  A z e 

ty l e n  z u m  B r e n n s c h n e id e n  v o n  M e ta l le n .  Verwendung von 
E rdölspaltgasen, von verflüssigten Erdölgasen, von Leucht- und 
G eneratorgas zum  B rennschneiden. Mögliche A rbeitsgeschw in
digkeit bei den einzelnen G asen im  Vergleich zur Verwendung 
von A zetylen. [W estn ik  Inshenerow  i Technikow 1940, N r. 11, 
S. 644/45.]

Preßschweißen. D r a h t s tu m p f  s c h w e iß m a s c h in e .*  W ider
standsschw eißm aschine von  2,5 kVA fü r weiche und  hoch
gekohlte S tah ld räh te  von 0,9 bis 5,9 mm , K upfer-, Bronze- 
und A lum inium draht von  0,9 bis 4,0 mm D m r. E in ste llbarer 
P reßdruck von 0,35 bis 1,758 kg /m m 2, D ruckkopfbetätigung  und 
Ausglüheinrichtung. [Engineering 150 (1940) N r. 3911, S. 516.]

Gasschmelzschweißen. W erkner, E ugen: E in f lu ß  d e r  
F la m m e n s tä r k e  a u f  d ie  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  u n d  G ü te  
d e r  S c h w e iß n a h t .*  U ntersuchungen an  3 m m  dicken Blechen 
über Schweißgeschwindigkeit und  V erbrauch an  Sauerstoff und 
A zetylen je m  Schw eißnaht. [A utogene M etallbearb. 35 (1942) 
N r. 8, S. 109/15.]

Elektroschmelzschweißen. R o i, M., P rof. D r.-Ing . h. c .: 
D ie  A r c o s - E le k t r o d e  „ D u c t i l e n d  55 “ d e r  „ A rc o s “ , L a  
S o u d u re  é l e c t r i q u e  a u to g è n e  S. A ., L a u s a n n e - P r é la z .  
(Mit 24 Abb.) Z ürich 1941. (28 S.) 4°. (B ericht N r. 137 der 
Eidgenössischen M aterialprüfungs- u. V ersuchsanstalt für In d u 
strie , Bauwesen und Gewerbe, Zürich.) — U ntersuchungen über
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Festigkeitseigenschaften, Gefüge und D ichtigkeit von Schwei
ßungen an  S tah l m it etw a 0,16 %  C, 0,26 %  Si, 0,76 %  Mn, 
0,02 %  P, 0,02 %  S, 0,48 %  Cu und 0,17 %  Mo. S  B S  

Gusenko, I . :  S ch  w e iß v e r f a h r e n  im  S ta l in - W e r k  v o n  
N o w o -K ra m a to r s k .  Hinweis auf die Zusam m ensetzung des 
K erndrah tes und der Umhüllung der verw endeten Schweiß
d räh te . [W estnik Inshenerow  i Technikow 1940, N r. 11, 
S. 653/54.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Schm idt, H .:
V e rs u c h e  z u r  E r m i t t l u n g  d e r  S p r ö d h r u c h n e ig u n g  l i e h t -  
b o g e n g e s c h w e iß te r  B a u s tä h l e  S t 52 b e i s t a t i s c h e n  
L ä n g s b e a n s p r u c h u n g e n .  Em pfehlung der K erbschlagprü
fung als Studienprüfung bei der Abnahme von Blechen auf Grund 
von U ntersuchungen an  5 bis 50 mm dicken Schiffbaustählen, 
um Schäden an geschweißten Schiffen durch Sprödbrüche zu 
verhüten . [Schiffbau 43 (1942) N r. 2, S. 25/40; nach K rit. 
Schnellber. Schweißtechn. 9 (1942) N r. 1, S. 2.]

Löten. H ansen, W. H .: D a s  S c h u tz g a s - H a r t l ö te n  im  
e le k t r i s c h e n  W id e r s ta n d s o fe n .*  E inbringen des Lotes beim 
Löten von M etallen und H artm etallegierungen auf Stahl. L ö t
öfen, besonders m it Anlagen zur Erzeugung von Schutzgas aus 
Leuchtgas oder Ammoniak. [M etallwirtsch. 21 (1942) N r. 11/12, 
S. 158/62.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. N e u e s  B e iz v e r f a h r e n  v e r s p r i c h t  E r s p a r 

n is se . Beschreibung einer B eizart von Blechbunden für kleinere 
Kaltwalzwerke, die als halbkontinuierlich bezeichnet werden kann, 
da der Blechstreifen im Gegensatz zu den großen kontinuierlichen 
Anlagen n icht durch die Beizwannen durchgezogen, sondern 
durchgedrückt wird. E insparung von Schweißmaschinen, F üh 
rungen und Ausgleichsgruben. M ittelbare Beizbadbeheizung 
und Säureumlauf. [Iron  Steel E ngr. 18 (1941) N r. 9, S. 139/42.] 

Verzinken. Daeves, K arl: D e r R o s ts c h u tz  d e r  F e u e r 
v e rz in k u n g . Die Korrosionsgeschwindigkeit von Zink an  der 
Atmosphäre. Lebensdauer verzinkter Teile nur von der Dicke 
des Zinküberzuges, n icht von der A rt seiner H erstellung abhängig. 
Erhöhung ihrer, H altbarkeit durch A nstriche. Lagerung verzink
te r  Teile und Behandlung während des Gebrauchs. [Oberflächen- 
techn. 19 (1942) Nr. 1/2, S. 1/2.]

Kepfer, R . J . ,  und L. D. E ubank : V e rm in d e ru n g  d e r  
S c h a u m b i ld u n g  in  F e u e r v e r z in k u n g s b ä d e r n .  V orteil 
der geringeren Eisenauflösung bei der Verwendung eines Zink- 
Ammoniumchlorid-Bades an  Stelle eines Salzsäurebades zum 
Vortauchen der zu verzinkenden W erkstücke. [Steel 108 (1941) 
Nr. 22, S. 84 u. 95/96.]

Lyon» jr., E rn est H .: D ie  e le k t r o l y t i s c h e  D r a h t v e r 
z in k u n g . Neuere Entwicklungen in  der elektrolytischen D rah t
verzinkung. Reinigungsschwierigkeiten. Das Meaker-Verfahren. 
H aftfestigkeit der Ueberzüge von elektrolytischem  Zink. Prüfung 
der Dicke des Ueberzuges. Schrifttum sverzeichnis. [Meta] Ind ., 
Lond., 57 (1940) Nr. 15, S. 293/96.]

Roos, J . J .  M.: E in ig e  A n w e n d u n g e n  d e s  e le k t r i s c h e n  
O fen s  in  d e r  I n d u s t r i e .  Angaben besonders über elektrisch 
beheizte Zinkbäder, Emaillieröfen und H auben-Blankglühöfen. 
[E lectrotechniek 19 (1941) S. 207/11; nach E lek tro techn . Ber. 20 
(1942) Nr. 5, S. 320/21.]

W hite, F. G.: V e r fa h re n  z u r  B e s t im m u n g  v o n  U e b e r -  
zü g e n  an  B lech en .*  Ergebnisse der U ntersuchungen an  elek
tro ly tischen und feuerverzinkten Blechen verschiedener Dicke. 
[B last Furn . 29 (1941) Nr. 5, S. 509/10.]

Verzinnen. W ylegshanin, I. S.: E in s e i t i g e  V e rz in n u n g  
vo n  S ta h lb le c h .  Versuche m it e lektrolytischer Verzinnung 
und Feuerverzinnung, bei der zwei Bleche an  den R ändern  ver
schweißt wurden. [W estnik Inshenerow  i Technikow 1941, 
Nr. 1, S. 45/46.]

Sonstige Metallüberzüge. B alster, H ., und W. Lemcke: 
H a r tv e r c h r o m u n g s v e r s u c h e  a n  S c h n e id w e rk z e u g e n  
a u s  S c h n e l ld r e h s ta h l .*  W iederverwendung abgenutz ter 
Werkzeuge, besonders von R eibahlen und B ohrern, durch 
Schichtverchrom ung m it nachherigem  Schleifen auf Maß. 
A uftragung einer dünnen Chromschicht auf neue W erkzeuge zur 
Erzielung größerer Verschlei ßbeständigkeit (Hauch verchromung). 
[Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 52 (1942) Nr. 3/4, S. 23/27.] 

G ebauer, K ., und K . Sommer: U e b e r  d ie  B e e in f lu s s u n g  
d e r  G lä t t e  v o n  H a r tc h r o m s c h ic h te n  d u rc h  d ie  R a u h ig 
k e i t  d e s  G r u n d m a te r ia ls .*  „K nospenbildung“ in  der H a r t
chrom schicht an  den B earbeitungskanten und -riefen des Stahles. 
Beizen des S tahles vor der Verchromung zur Vermeidung der 
K nospenbildung. [Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb 52 (1942) 
Nr. 1/2, S. 17/19; Nr. 3/4, S. 40/42.]

Sawin, N. N .: D ie  H a r tv e r c h r o m u n g .  W esen  u n d  
te c h n o lo g is c h e  P rü f u n g s v e r f a h r e n .*  E rkenntnisse über

die elektro ly tische A bscheidung von Chromschichten. Techno
logische P rüfverfahren  zur U ntersuchung hartverchrom ter 
G egenstände, besonders die Verschleißprüfung, m it der Hart- 
m etallscheibe nach N. N. Sawin. U rsache von Mißerfolgen bei 
der H artverchrom ung von Schruppw erkzeugen, Zylinderhülsen 
usw. E rgebnisse von B etriebs- und  Laboratorium sprüfungen 
von verschieden verchrom ten Schneidwerkzeugen. [Skoda Mitt. 
3 (1941) N r. 3/4, S. 61/103.]

Chemischer Oberfiächenschutz. Machu, W .: U e b e r die 
A l te r u n g  d e r  P h o s p h a t ie r u n g s b ä d e r .*  Einfluß der durch
gesetzten  S tahlm enge auf die P origkeit von Zink- und Man- 
gan-Phosphat-Lieberzügen. Die P origkeit von Eisen-Zink-Phos- 
phat-Schichten ste ig t m it dem  E isen-Z ink-G ehalt der Lösunglinear 
an. [K orrosion u. M etallsch. 18 (1942) N r. 3, S. 89/103.]

Schuster, L ., und R . K rause: B e i t r a g  z u r  B e u r te i lu n g  
d es K o r r o s io n s s c h u tz e s  v o n  P h o s p h a tü b e r z ü g e n .  Quan
tita tiv es  K orrosionsprüfverfahren fü r Phosphatschichten. Ver
gleich verschiedener in  der P rax is eingeführter Phosphatierungs- 
behanllungen  m it diesem  V erfahren. Angriff bekannter Phos
phatlösungen auf E isenw andungen. Die Schichtdicke von Phos
phatüberzügen w ird zweckmäßig n ich t errechnet, sondern durch 
unm ittelbare Messung bestim m t. [K orrosion u. Metallsch. 18 
(1942) N r. 3, S. 81/88.]

Schuster, L ., und R . K rause: U e b e r  d ie  B e z ie h u n g e n  
z w is c h e n  d e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  B a d lö s u n g , des 
B o d e n k ö r p e r s ,  d e r  S c h ic h t  u n d  ih r e r  K o r r o s io n s b e s t ä n 
d ig k e i t  in  b e k a n n te n  P h o s p h a t ie r u n g s s y s t e m e n .  U nter
suchungen m it einer M anganphosphatlösung, Zinkphosphat
lösung und n itra th a ltig en  Z inkphosphatlösung über den Einfluß 
der durchgesetzten  Stahloberfläche auf die Veränderung der 
Badlösung, des Bodenkörpsrs, der P hosphatsch ich ten  und ihres 
K orrosionsschutzes beim Salzsprühversuch, bei Wechseltaueh- 
korrosion und Freilagerversuch. [K orrosion u. Metallsch. 18
(1942) N r. 3, S. 73/81.]

M echanische Oberflächenbehandlung. O pitz, H erw art, Prof. 
D r.-Ing., und D r.-Ing . W erner V its: S c h le i fv o rg a n g  und 
S c h le i f f l ü s s ig k e i t .  (Mit 34 B ildern .) B erlin : VDI-Verlag,
G. m. b. H ., 1942. (17 S.) 4°. 2,35 JIM,. (D eutsche K ra ftfah rt
forschung im  A uftrag des R eichs-V erkehrsm inisterium s. Heft 65.) 
— U ntersuchungen über die Schleifscheibenabnutzung bei 
Kühlung m it Sodaw asser, einer Oelemulsion im d reinem Oel. 
Einfluß der K ühlung auf die O berflächengüte des geschliffenen 
W erkstoffes. S B ;

O pitz, H .: W i r t s c h a f t l i c h e s  Z e rs p a n e n !*  D arin  einige 
Angaben über die L eistungssteigerung von Schaftfräsern aus 
S tah l m it 2,5 %  Mo, 2,5 %  V und  2,5 %  W  durch Zyanieren 
sowie von Hobelmessern aus Schnellstah l der K lasse E durch 
H artverchrom en, über w irtschaftliche Schnittgeschwindigkeit 
und V orschub beim Fräsen, B ohren und  H obeln von legiertem 
S tah l m it 90 kg/m m 2 Z ugfestigkeit. [Techn. Zbl. p rak t. M etall
bearb. 52 (1942) N r. 7/8, S. 67/71.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  D r a h t  und  

D ra h te r z e u g n is s e n .*  D urchlaufofen der G eneral E lectric Co., 
L td ., London, und Topfglühofen der B auart Grünewald zum 
Blankglühen. E lektrisches B lankglühen. H aubenöfen und Durch
laufofen, u. a. m it D rahtgeflecht als F örderbändern . [Wire Ind. 7
(1940) Nr. 73, S. 19/20 u. 23; N r. 74, S. 71/72.]

K eller, J .  D .: F o r t s c h r i t t e  in  k o n t i n u i e r l i c h e n  G lü h 
öfen .*  [Mech. Engng. 63 (1941) N r. 7, S. 507/13.]

N ekry ty j, S. S.: E in f lu ß  v o n  C h ro m  a u f  d ie  W ä rm e 
b e h a n d lu n g  v o n  T e m p e rg u ß . Der C hrom gehalt von Temper
guß soll u n te r 0,05 bis 0,06 %  geha lten  werden, wenn ein Einfluß 
des Chroms auf die G eschwindigkeit der Temperkohlenbildung 
verm ieden w erden soll. [L iteinoje Delo 12 (1941) Nr. 1, S. 27/28.] 

Schilow, G. K .: V e rk ü r z u n g  d e r  W ä rm e b e h a n d lu n g  
v o n  e u r o p ä i s c h e m  T e m p e rg u ß .*  E rh itzung  auf 1020° in 
5 h, darau f 40 h H a lten  bei 1000 bis 1080°, Abkühlen auf 600° 
in 25 h und auf 400° in w eiteren 20 h wird empfohlen. [Liteinoje 
Delo 12 (1941) N r. 1, S. 27.]

Tichonow, G. F ., und A. L. M irny: U n te r s u c h u n g  der 
G r a p h i t i s i e r u n g s g e s c h w i n d ig k e i t  v o n  T e m p e rg u ß .*  Als 
zweckmäßig w ird E rh itzung  auf 900° in 22 bis 24 h, 18 bis 20 h 
H alten  auf m ehr als 920°, A bkühlung auf 760 bis 750° in 1 h 
und H alten  bei 750 bis 720° für 25 bis 27 h empfohlen. [Liteinoje 
Delo 12 (1941) N r. 2, S. 5/7.]

Härten, A nlassen, Vergüten. G oldam m er, Bruno: F e i le n 
h ä r t u n g  a u s  d em  S a lz b a d .*  Vergleich der Schnittleistung 
und möglichen Schnittgeschw indigkeit von Dreikantfeilen aus
< 'h rom stah lnaeh  Salz- und B le ibadhärtung . [D urferrit-H ausm itt.

0 (1941) N r. 20, S. 14/23.]
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Schallbroch, H ., W. B ieling und J .  B lank : D a s  A b s c h r e c k - 
v e rm ö g e n  v e r s c h ie d e n e r  H ä r t e m i t t e l .*  Aufnahm e von 
A bkühlungszeit-Tem peratur-K urven von  Silberkugeln beim 
Abschrecken in  m ineralischen H ärteö len , R üböl, Spindelöl, 
Wasser, K ochsalzlösung und  Salzbädern verschiedener Tem pe
raturen . [Techn. Zbl. p ra k t. M etallbearb . 52 (1942) N r 7/8 
S. 77/82.]

O berflächenhärtung. B uehler, Jo h n  L .: W ä r m e b e h a n d 
lu n g  v o n  Z a h n r ä d e r n  f ü r  F lu g z e u g m o to r e n .*  D urch
führung der E in sa tzhärtung  von leg ierten  SA E-Stählen m it 
gasförmigen E in sa tzm itte ln . [H eat T rea t. Forg . 27 (1941) N r 7, 
S. 348/50.]

G rönegreß, H . W .: B r e n n h ä r t e n .  Anwendung der F lam 
m enhärtung auch bei S tahlerzeugnissen fü r den Feinm aschinen
bau, wie z. B. bei S tanzte ilen  aus 1 bis 2 mm dickem Blech. 
[Feinmech. u. P räz . 49 (1941) N r. 16, S. 203.]

Sonstiges. A dam s jr ., W illiam : D ie  l e t z t e  E n tw ic k lu n g  
bei S a lz b a d ö fe n .*  E lek trische  Beheizung von Salzbädern. 
Hinweise auf die Zusam m ensetzung von Salzbädern zum gleich
zeitigen A ufkohlen und  V ersticken, zum  Aufkohlen für E rw är
men und A nlassen in  n eu tra le r  A tm osphäre, zum L öten  usw. 
[Iron S teel E ng r. 18 (1941) N r. 9, S. 82/87.]

H ax, Ludw ig: E in e  V o r r i c h tu n g  z u m  E n t l e e r e n  v o n  
S a lz b ä d e rn .*  B eschreibung einer D ruckgas-S trahlpum pe. 
[D urferrit-H ausm itt. 10 (1941) N r. 20, S. 4/10.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. A patow , D. I . ,  und  M. G. K w assm an: D a s  

G ieß en  v o n  K o lb e n r in g b ü c h s e n  a u s  T o p fg u ß .*  H er
stellung und  Vergießen eines Gußeisens m it 2,8 bis 3,1 %  C,
1,5 bis 2,0 %  Si, 1,0 bis 1,5 %  Mn, 0,3 bis 0,7 %  P  und 0,1 %  S. 
Gefüge und Festigkeitseigenschaften dieses Gußeisens, besonders 
in Abhängigkeit vom  Phosphorgehalt. [L iteinoje Delo 11 (1940) 
Nr. 10, S. 7/9.]

Fridm an, J a . B ., und  S. J a . K iren sk a ja : B e u r te i lu n g  d e r  
V e r f o r m u n g s f ä h ig k e i t  b e i  s p r ö d e n  G u ß le g ie ru n g e n .*  
Beurteilung der V erform ungsfähigkeit nach dem E indruck, der 
bis zur Bildung des e rs ten  R isses erzeugt w erden kann. [Saw. 
labor. 10 (1941) N r. 1, S. 80/86.]

G ontarow ski, A. N .: B e z ie h u n g  z w is c h e n  H ä r t e  u n d  
Z u s a m m e n s e tz u n g  v o n  G u ß e ise n .*  U ntersuchungen an 
40 bis 90 mm dicken G ußstücken von 60 bis 2,5 t  Gewicht aus 
Gußeisen m it 0,5 bis 1,8 %  Si, 0,6 bis 0,9 %  Mn und 0,1 bis 
0,3 %  P  über die B rin e llh ärte  in  A bhängigkeit vom  Silizium- 
gehält und von  der W anddicke (40 bis 90 mm). [L iteinoje Delo 
11 (1940) N r. 10, S. 22.]

Grigorjew, P . A .: D ie  F e s t i g k e i t  v o n  K o k ille n .*
Zweckmäßige U eberhitzungs- und  G ießtem peraturen  für G uß
eisen m it 3,6 b is 3,8 %  C, 1,2 bis 1,4 %  Si, 0,6 bis 0,8 %  Mn, 
<  0,18 %  P  und  <  0,05 %  S, das für B lockform en besonders 
geeignet is t .  [L ite ino je  Delo 11 (1940) N r. 10, S. 15/18.]

Je lin , L. W .: A n t i f r i k t i o n s e i g e n s c h a f t e n  v o n  n a t ü r 
lich  l e g i e r t e m  G u ß e is e n .*  U n tersuchungen  besonders an 
Gußeisen m it 4,5 bis 4,8 %  C, 1,0 bis 1,6 %  Si, 0,4 %  Mn, 0,34 
bis 0,43 %  P, 0,01 %  S, 0,07 bis 0,17 %  Cr, ohne oder m it 0,9 
bis 1,3 %  Cu, bis 0,1 %  N i und  0,9 bis 1,3 %  Ti. [L iteinoje 
Delo 12 (1941) N r. 2, S. 10/13.]

K akurin , L. I . :  L o g a r i t h m is c h e  B e z ie h u n g  z w is c h e n  
dem  K o h le n s t o f f -  u n d  S i l i z i u m g e h a l t  u n d  d e r  W a n d 
d ic k e  v o n  G u ß e is e n b lö c k e n .*  Z usam m enstellung über die 
Abhängigkeit des Gefüges von  Gußeisen vom  K ohlenstoff- und 
Siliziumgehalt sowie von  der W anddicke. B erechnung der zweck
mäßigsten Z usam m ensetzung von  Gußeisen bei W anddicken 
von 2,5 bis 900 mm . [L ite ino je  Delo 11 (1940) N r. 11/12, 
S. 11/15.]

Kopylow, I . P .: H e r s t e l l u n g  v o n  B ü c h s e n  a u s  B i 
m e ta ll.*  Zweckm äßige A usführung der Gießform und des 
Abgusses bei der H erste llung  von L agerschalen in  Verbundguß 
aus Gußeisen m it 3,2 %  C, 1,75 %  Si, 0,9 %  Mn, 0,16 %  P 
und 0,12 %  S sowie aus B ronze. [L ite ino je  Delo 12 (1941) N r. 1, 
S. 19/21.]

N erusch, N. A .: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  u n m a g n e t i s c h e m  
G u ß e isen .*  Zweckm äßige H erste llung  und  Zusam m ensetzung 
von unm agnetischem  G ußeisen in  A bhängigkeit von der W and
dicke der G ußstücke. A ngabe über H ä rte , Feingefüge und  m agne
tische E igenschaften  von 14 verschiedenen G ußeisensorten. Als 
besonders geeignet w ird Guß m it 3,2 bis 3,7 %  C, 2,4 bis 2,8 %  Si, 
9 bis 11 %  Mn, 0,6 bis 1,0 %  Al und  2,0 bis 2,5 %  Cu angegeben. 
[L iteinoje Delo 11 (1940) N r. 10, S. 18/19.]

P e ta tz k i, W . I . :  D ie  A n w e n d u n g  v o n  A n t i f r i k t i o n s 
g u ß e is e n  a l s  E r s a t z  f ü r  Z in n b r o n z e .  F ü r L agerschalen 
werden folgende beiden G ußeisensorten  em pfohlen:

% o  % Si % Mn % P  % S % Cr % Cu % Ni
1. 3,5 2,5 0,65 bis 0,85 0,2 0,12 0,15 0,4 0,15
2. 2,0 bis 2,2 1,0 bis 1,2 0,6 bis 0,7 0,1 0,05 — 0,5 —
[L iteinoje Delo 11 (1940) N r. 11/12, S. 27/29.]

P fannenschm idt, C arl W .: D e r  W e r k s to f f  f ü r  Z y l in d e r  
v o n  V e rb re n n u n g s m o to r e n .*  A usw ertung von  S ch rifttu m s
angaben über den E influß  des Gefüges und  der chem ischen Z u
sam m ensetzung des fü r Z ylinder in  B e trac h t kom m enden G uß
eisens auf seine V erschleißbeständigkeit. [G ießerei 29 (1942) 
Nr. 5, S. 74/78.]

Rubinow ski, I . M.: E r s a t z  v o n  B ro n z e  d u r c h  A n t i f r i k 
t i o n s g u ß e i s e n .  V erschleißuntersuchungen an  folgenden v ier 
Gußeisensorten, die fü r E xzenter und  Lagerschalen geeignet sein 
sollen:

% 0  % Si
1. 2,9 bis 3,3 1,5 bis 1,8
2. 3,0 bis 3,4 1,8 bis 2,1
3. 3,0 bis 3,4 1,6 bis 1,9
4. 3,2 bis 3,5 1,8 bis 2,1

% Mn % P  % S % Cr % Ni 
0,7 bis 0,9 0,3 0,1 0,5 bis 0,7 0,1 bis 0,2
0,6 bis 0,8 0,3 0,1 0,2 bis 0,5 0,03 bis 0,1
0,6 bis 0,8 0,5 0,1 — —
0,6 bis 0,8 0,5 0,1 — —■

[L iteinoje Delo 12 (1941) N r. 1, S. 26/27.]

Tschech, N. S., und  J a . M. A lts itz e r: D a s  G ie ß e n  v o n  
B ü c h s e n  f ü r  S p in d e ln  in  D a u e r fo rm e n .*  Erschm elzung 
und Vergießen von G ußeisen m it 3,3 %  C, 2,9 bis 3,0 %  Si, 
0,45 bis 0,60 %  Mn, 1,0 bis 1,15 %  P  und  0,04 bis 0,1 %  S. 
Gefüge und  B earbeitbarkeit des G ußeisens. [L iteinoje Delo 12
(1941) N r. 1, S. 21/22.]

U hlitzsch, H einz: D ie  E n tw ic k lu n g  d e s  G u ß e i s e n d i a 
g ra m m s  v o n  M a u re r .*  E rgänzung des Schaubildes von  E . 
M aurer über das Gefüge von Gußeisen in  A bhängigkeit vom  
K ohlenstoff- und  S ilizium gehalt durch A ngaben über den 
Einfluß des G ußdurchm essers bzw. der W anddicke d e r G uß
stücke und des Form stoffes. Schlußfolgerungen über die zweck
mäßige G attierung  in  A bhängigkeit von F o rm sto ff und  W and
dicke des G ußstückes. [G ießerei 29 (1942) N r. 4, S. 58/63.]

Hartguß. Brochin, I . S., und  A. N. K ru tikow : M u n d s tü c k e  
v o n  S a n d s t r a h l a p p a r a t e n  a u s  h a r t e n  l e g i e r t e n  G u ß 
e is e n s o r te n .*  Vorgeschlagen w ird Guß m it 2,7 bis 3,0 %  C,
3.5 bis 3,8 %  Si, 0 bis 1,0 %  Mn, 27 bis 30 %  Cr und  3 bis
3.5 %  N i oder 2,7 bis 3,0 %  C, 0,5 bis 0,7 %  Si, 0 bis 1,0 %  Mn, 
0,8 bis 1,0 %  B und 3 bis 3,5 %  Ni. [L ite ino je  Delo 12 (1941) 
N r. 2, S. 31/32.]

Stahlguß. Popow, A. D ., und S. W. K olodkina: E in f lu ß  
v o n  K ü h le in l a g e n  a u f  d ie  G ü te  v o n  S ta h lg u ß .*  U n te r
suchungen an  G ußstücken von 200 X 135 x  220 m m  über den 
E influß von K ühleinlagen m it einem  Gewicht von 1,5 bis 10 %  
des Gußstückes auf die E igenschaften  von G ußstücken m it 
0,35 %  C, 0,3 %  Si, 0,6 %  Mn, 0,03 %  P  und  0,02 %  S. [L ite i
noje Delo 12 (1941) N r. 2, S. 26/27.]

Baustahl. D iergarten , H ans: W ä lz la g e r s tä h le .*  Che
mische Zusam m ensetzung, Zugfestigkeit, B rinellhärte , B ruch
dehnung, M aßhaltigkeit, Oberfläche, Gefüge und  W ärm ebehand
lung von S tählen  für K ugellager, R ollenlager und ih re  Sonder
form en. R ich tw erte  für die H ärte  u. a. von Federrollenlagern 
und n ich trostenden  Lagern . [Z. V D I 86 (1942) N r. 11/12, 
S. 167/70.]

W ellinger, K arl, und E rn s t K eil: D e r  S p a n n u n g s a b f a l l  
in  S ta h l s c h r a u b e n  b e i h ö h e r e r  T e m p e r a tu r  u n t e r  L a s t .*  
[Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) N r. 10, S. 475/78; vgl. S tah l
u. E isen  62 (1942) S. 357.]

W erkzeugstahl. H in ton , J o n a th a n  C.: U e b e rw a c h u n g  
d e r  F o rm  v o n  W e rk z e u g e n .*  V orschläge fü r die zweckmäßige 
Form gebung von D rehm eißeln fü r verschiedene Zwecke, vo r 
allem  fü r die W inkel bei D rehm eißeln m it H artm eta llp lä ttch en . 
Zweckmäßige Schleifeinrichtungen und  Prüfung der rich tigen  
Form  der D rehwerkzeuge. [Iro n  Age 148 (1941) N r. 25, S. 67/72.] 

K övesi, P a l: S c h n e l l a r b e i t s -  u n d  W e r k z e u g s tä h l e  in  
U n g a rn . Chemische Zusam m ensetzung, W ärm ebehandlung 
und  Anwendungsgebiete von derzeit in  U ngarn  verb re ite ten  spar- 
stoffarm en Schnellarbeits- und W erkzeugstählen. [B any. koh. 
L ap. 75 (1942) N r. 6, S. 138/43.]

R apa tz , F .: R ic h t ig e  A u s n u tz u n g  d e r  L e g ie r u n g  b e i 
W e rk z e u g -  u n d  S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e n .*  E ntw ick lung  der 
K a lt-  und W arm arbeitsstäh le  sowie der Schnellstähle im  H in 
blick auf die Legierungseinsparung in  D eutsch land . [Masch.- 
B au B etrieb  21 (1942) N r. 2, S. 75/77.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. K otow , P . A.: 
E r s a t z s t o f f e  f ü r  C h ro m - N ic k e l  b e i H e iz k ö r p e r n .  P rü 
fung von H eizleiterw erkstoffen. E rgebnisse m it Nickel-Chrom- 
Legierungen, K o n stan tan  und C hrom -A lum inium -Stählen. 
[W estn. E lek troprom m yschlennosti 12 (1941) N r. 6, S. 35/36; 
nach  E lek tro techn . B er. 20 (1942) N r. 4, S. 245.]

44*



470 S tahl und Eisen Zeitschriften- und Bücherschau 62. Jahrg . Nr. 22

Loik, P . A .: H i tz e b e s tä n d ig e r  S ta h l  K A C h -2 5  m it  
Z u s a tz  v o n  v e r s t i c k t e m  F e r r o c h ro m . Herstellung von 
stickstoffreichem  Ferrochrom durch Einblasen des Stickstoffs 
in  das Bad. E igenschaften von Guß m it 0,2 bis 0,28 %  C, 1 bis
1,3 %  Si, bis 0,9 % Mn, 0,6 bis 0,8 %  Al, 20 bis 25 %  Cr, 0,3 
bis 0,4 %  Mo, 0,06 bis 0,12 %  N 2 und 0,1 %  Ti. Eignung dieses 
Gusses für Dampf- und G asturbinen, Pumpen, Lufterhitzer, Ofen
ventile, H eißlüfter. [L iteinoje Delo 12 (1941) Nr. 1, S. 28.]

M ontoro, V., und E . H ugony: E in f lu ß  d e r  V e r s u c h s 
g e s c h w in d ig k e i t  a u f  d a s  E r g e b n is  d e s  Z u g v e rs u c h s  u n d  
a u f  G e f ü g e ä n d e ru n g e n  w ä h re n d  d es  Z u g v e rs u c h s  b e i 
S tä h l e n  m i t  m e ta s t a b i l e m  A u s te n i t .*  U ntersuchungen 
an  S tah l m it 0,08 %  C, 0,16 %  Mn, 18 %  Cr und 8,8 %  Ni im 
W alzzustand, nach Glühen bei 1050° m it Luftabkühlung sowie 
bei 1150° m it Abschrecken in  W asserstoff über den Einfluß der 
Zerreißgeschwindigkeit auf die erm itte lte  Zugfestigkeit, B ruch
dehnung und auf den Ferritgehalt nach dem Versuch. [M etallurg, 
i ta l.  34 (1942) N r. 2, S. 45/49.]

Scherer, R obert, G erhard Riedrich und H erbert K essner: 
D ie  W ir k u n g  v o n  S t i c k s t o f f  in  a u s t e n i t i s c h e n  u n d  a u s  te -  
n i t i s c h - f e r r i t i s c h e n  C h ro m - N ic k e l- S tä h le n .*  [S tah l u. 
E isen 62 (1942) Nr. 17, S. 347/52 (W erkstoffaussch. 585); E r 
ö rterung: Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) N r. 11, S. 514/18.] 

Stähle für Sonderzwecke. Z ä h e  S ta h lh e lm e  a u s  l e g i e r 
t e n  S tä h le n  f ü r  d e n  „ B l i t z k r i e g “ .* Hinweis auf folgende 
in  Amerika und E ngland verw endeten S tähle:

% C % Si % Mn % Cr % Mo % Ni % V
1. 1,41 0,32 13,35 — —
2. 0,37 — 0,35 1,15 0,35 3,30 0,20
3. 0,3 bis 0,4 1,75 bis 2,75 0,6 bis 0,9 — — 2,0 bis 2,5 —
[V anadium  F ac ts  1941, März, S. 1/2.]

Rohre. V e rs u c h e  m it  n e u e n  L e g ie ru n g e n  f ü r  K o n 
d e n s a to r ro h r e .*  U ntersucht w erden verschiedene K upfer
legierungen, N ickelstähle und nichtrostende Stähle, und  zwar in 
bezug auf die Größe der K orrosion und die Gleichm äßigkeit des 
V erhaltens. [Mech. Engng. 63 (1941) Nr. 9, S. 653/56 u. 658.] 

Einfluß von Zusätzen. Clark, C. L .: N e u z e i t l i c h e  S tä h le  
f ü r  B e a n s p r u c h u n g e n  b e i h o h e n  T e m p e r a tu r e n .*  Zu
sam m enstellung über derzeit angew endete w arm feste und  h itze 
beständige S tähle. W irkung der einzelnen Legierungselemente 
in  diesen Stählen, besonders bei einem S tah l m it 0,15 %  C,
1,5 %  Si, 5 %  Cr, 0,5 %  Mo und 0,5 %  Nb. Schema über die 
Prüfung der S tähle auf Eignung bei B eanspruchung bei hohen 
T em peraturen. [Min. & M etall. 21 (1940) N r. 407, S. 521/23.] 

E ilender, W alter, H einrich A rend und Eugen Schm idt
m ann: E in f lu ß  g e r in g e r  N ic k e lg e h a l te  a u f  d ie  E ig e n 
s c h a f te n  h o c h f e s te r  s c h w e iß b a r e r  C h ro m -M a n g a n -  
S ta h lb le c h e .*  [Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) Nr. 10, 
S. 473/74; vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) S. 357.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Prüfmaschinen. Chevenard, P ierre: N e u e s  G e r ä t  z u r  

th e r m o m e c h a n is c h e n  u n d  m ik r o m e c h a n is c h e n  U n t e r 
s u c h u n g  v o n  M e ta lle n . G erät zur Aufzeichnung der Aende- 
rungen der elastischen E igenschaften von W erkstoffen m it der 
Tem peratur. U ntersuchungen an  einigen Chrom-Nickel-Legie- 
rungen. [Rev. M etall., Mem., 38 (1941) N r. 12, S. 317/18.] 

Festigkeitstheorie. Fridm an, K ., und M. Denissowa: D ie  
S p r ö d ig k e i t  v o n  p o l y k r i s t a l l i n e n  f e s te n  L ö s u n g e n  m i t  
F e r r i t  o d e r  M a g n e s iu m  a ls  G ru n d m a s s e . U ntersuchungen 
an  Eisenlegierungen m it N ickelgehalten bis zu 5 %  über den 
E influß des Zusatzes einer K om ponente m it flächenzentriertem  
G itte r auf die Sprödigkeit der raum zen trierten  G rundm asse. 
[Shurnal technitscheskoi F isiki 9 (1939) Nr. 16, S. 1465/77; nach 
Phys. Ber. 23 (1942) N r. 4, S. 491.]

F ü rth , R .: E in e  th e r m o d y n a m is c h e  T h e o r ie  d e r  Z u g 
f e s t i g k e i t  i s o t r o p e r  K ö rp e r .*  Versuch, die Zugfestigkeit aus 
der Schmelzwärme, der D ichte und der Poissonschen K onstan te  
fü r den absoluten N ullpunkt zu berechnen. Vergleich der R ech
nungsergebnisse m it tatsächlichen Feststellungen über die Zug
festigkeit.' [Proc. roy. Soc., Lond., Ser. A, 177 (1941) Nr. 969, 
S. 217/27; nach Phys. Ber. 23 (1942) N r. 4, S. 433/34.]

Moufang, R .: D as  p la s t i s c h e  V e r h a l t e n  v o n  R o h re n  
u n t e r  s t a t i s c h e m  I n n e n d r u c k  b e i v e r s c h w in d e n d e r  
L ä n g s d e h n u n g  im  B e re ic h  e n d l i c h e r  V e rfo rm u n g e n .*  
R echnerische U ntersuchung des Spannungs- und V erform ungs
zustandes eines Rohres beliebiger W anddicke, wenn der A ußen
m an te l k räftefre i is t  und der Innenm antel durch einen gleich
förmigen hydrostatischen  Innendruck beansprucht wird. [Incn- 
A rch. 12 (1941) N r. 5, S. 265/83; Techn. M itt. K rupp, A- Forsch - 
B er., 5 (1942) N r. 5, S. 65/75.]

S m ith , S. L ., und W. A. W ood; E in s p a n n u n g s - D e h -  
n u n g s - S c h a u b i ld  f ü r  d a s  A to m g i t t e r  v o n  E isen . R öntgeno

graphische U ntersuchungen über die G itteränderungen bei 
der Zugbelastung an  sehr reinem  E isen. Vorgänge im G itter bei 
Beanspruchungen oberhalb der Streckgrenze. [Proc. roy. Soc 
Lond., Ser. A, 178 (1941) N r. 972, S. 93/106; nach Phys. Ber’ 
23 (1942) N r. 4, S. 488.]

Zugversuch. G ubkin, S. I ., und  W. I. K utaitzew : Z u r 
T h e o r ie  d e r  R e la x a t io n  v o n  M e ta l le n .  Ueberlegungen 
über den E influß  der Verform ungsgeschw indigkeit und der 
T em peratur — über oder un terhalb  der Rekristallisationsschwelle 
— auf die R elaxation . [Isw estija  Ssek tora Fisiko-Chimitsehe- 
skogo A nalisa 13 (1940) S. 257/63; nach Phys. Ber. 23 (1942) 
Nr. 4, S. 436/37.]

L aschko, N. F ., und A. K . C hodulin : U e b e r  d ie  s t a t i s c h e  
Z e r r e i ß p r ü f u n g  v o n  G u ß e is e n .*  U ntersuchungen über 
Unterschiede in  der e rm itte lten  Z ugfestigkeit bei Verwendung 
zweier versch iedenartiger Probenform en. [L iteinoje Delo 11 
(1940) N r. 10, S. 21.]

Härteprüfung. H engem ühle, W a lte r: S tr e u u n g e n  bei 
d e r  H ä r t e p r ü f u n g  v o n  S ta h l .*  [S tah l u. E isen 62 (1942) 
Nr. 16, S. 321/28 (W erkstoffaussch. 584); Techn. M itt. Krupp, 
A: Forsch.-B er., 5 (1942) N r. 6, S. 77/86.]

Schwingungsprüfung. Muzzoli, M.: U n te r s u c h u n g e n
ü b e r  d ie  K e n n z e ic h e n  v o n  D a u e r b r ü c h e n  u n d  ü b e r  die 
U r s a c h e n  d ie s e r  B rü c h e  b e i  h a r t e n  u n d  s e h r  h a r te n  
S tä h le n .*  U ntersuchungen an  P roben m it 10 bis 80 mm Dmr. 
aus folgenden S tahlgruppen , über dasA ussehen des Dauerbruchs 
und besondere E rscheinungen, die als A usgangspunkt für den 
Bruch gelten k ö n n te n :

1.
% c

1,1 bis 1,5
% Si 

0,06 bis 0,5
% Mn 

0,2 bis 0,4
% Co

2. 0,2 bis 0,4 0 , 2 0,4 bis 0,7 —
3. 0,9 bis 1,1 0,2 bis 1,4 0,3 bis 1,0 —
4. 0,9 bis 1,1 0,1 bis 0,3 0,3 bis 1,6 —
5. 0,9 bis 1,1 0,2 bis 0,3 0,3 bis 0,9 —
6 . 0,9 bis 1,9 0,2 bis 0,7 0 , 2  bis 0 ,8 0 bis 1,4

% Cr % Mo % Ni O/ V ^  v % w
1. --- — --- — —
2 . 0,8 bis 1,5 0 bis 0,3 0 bis 4,0 — _
3. 1,0 bis 1,7 — — 0 bis 4,0 —
4. 0,2 bis 1,5 0 , 2  bis 6 ,0 — /- — —
5. 0,5 bis 1,1 — — — 0,9 bis 3,2
6 . 11,4 bis 15,4 0  bis 1 ,0 — — 0  bis 1 ,0

Bedeutung von Schlackeneinschlüssen und Gefügeungleich
m äßigkeiten für das V erhalten gegenüber W echselbeanspruchung. 
U ntersuchungen an kleinen Proben über den E influß der Wärme
behandlung bzw. des Getüges auf die Biegewechselfestigkeit. 
[M etallurg, i ta l.  33 (1941) N r. 11, S. 478/92; 34 (1942) Nr. 1, 
S. 5/29; N r. 2, S. 50/64.]

Thum , A., und A. E rk e r: Z e i t -  u n d  D a u e r f e s t ig k e i t  
u n d  d e re n  B e e in f lu s s u n g  d u r c h  e in e  e in m a l ig e  hohe 
U e b e r b e la s tu n g .*  E influß von U eberbelastungen auf Zug
festigkeit und Zugschw ellfestigkeit von Stum pf- und Kehlnaht- 
Schweißverbindungen an  S tah l S t 52. V erhältn is der Zeit
festigkeit der K ehlnaht zur Z eitfestigkeit der Stum pf naht. Der 
U nterschied zwischen der Z eitfestigkeit wenig gekerbter und 
s ta rk  gekerbter Teile is t bis zu rd. 5000 Lastspielen vernachlässig
bar. [Z. V D I 86 (1942) N r. 11/12, S. 171/74.]

Abnutzungsprüfung. D ierker. A. H ., B ernard  Fried und
H. H. D aw son: E r m i t t l u n g  d e r  N e ig u n g  e in ig e r  G u ß e is e n 
s o r te n  z u m  F r e s s e n  u n t e r  g l e i t e n d e r  R e ib u n g .*  Versuche 
in einer Hobelbank, bei denen der F lächendruck beim E intritt 
des Fressens gemessen wurde. Versuche an Gußeisen mit 2,8 
bis 3,3 %  C, 1,4 bis 2,6 %  Si, 0,5 bis 1,3 %  Mn, 0.03 bis 0,38 % P. 
0,05 bis 0,1 %  S und 0 bis 1 %  C.r über die Beziehungen des 
Fressens zum Gefüge und zur B rinellhärte . Vergleich m it den 
Feststellungen an  einem S tah l m it 0,15 %  C. [Trans. Amer. 
Foundrym . Ass. 48 (1940) N r. 2, S. 355/68.]

R ädeker, W ilhelm : D e r  V e r s c h le iß  b e i m e ta l l i s c h e r  
G le i t r e i b u n g ,  b e s o n d e r s  s e in e  B e e in f lu s s u n g  d u rc h  die 
W ärm e .*  [Arch. E isenhü ttenw . 15 (1941/42) S. 453/66 (Werk- 
stoffausseh. 582); vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) S. 356.]

Sonstige technologische Prüfungen. W cllinger, K .: B ru c h 
a u f w e i t u n g  b e im  A u f d o r n r in g v e r s u c h .*  Durchführung 
des A ufdornringversuchs bei Kessel- und  U eberhitzerrohren. 
B ruchaufw eitung beim A ufdornringversuch an Rohren m it ver
schiedenen Abmessungen aus verschiedenen Stählen. Bei un
legierten und niedriglegierten K esselrohrstäh len  m it 35 bis 
55 kg/m m 2 Z ugfestigkeit n im m t die Bruchaufw eitung m it dem 
V erhältn is von W anddicke zu A ußendurchm esser zu. [Abnahme 
(Beil. z. Anz. M asehinenw .) 5 (1942) N r. 2, S. 10/12.]

Sonderuntersuchungen. D ruyvesteyn , M. J . :  D ie  B e s t im 
m u n g  d e r  E l a s t i z i t ä t s k o n s t a n t e n  v o n  M e ta lle n .*  Be
rechnung der E la s tiz itä tsk o n stan ten  von W erkstoffen aus den 
Eigenfrequenzen von Probestäben  bei Längs- und Drehschwin
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gungen. A nordnung zur Messung der Frequenzen. [Philips 
techn. R dsch. 6 (1941) N r. 12, S. 376/80.]

Higgs> P. J . :  K u r z p r ü f u n g  d e r  L e b e n s d a u e r  v o n  
C h r o m - N ic k e l - H e iz d r ä h te n .  Prüfung der H eizleiterw erk
stoffe entw eder auf G rund der A enderung der elektrischen L e it
fähigkeit durch  28tägiges G lühen u n te r L u ftz u tr i tt  bei 1000 
und 1050° oder auf G rund der Z eit bis zum  D urch brennen bei 
abwechselndem kurzzeitigem  E rh itzen  und Abkühlen auf 1066° 
unter einer L a s t von 0,025 kg /m m 2. [M etal T reatm . 6 (1940) 
S. 111/15 u. 127; nach Zbl. W erkstofforsch. 2 (1942) N r. 1, S. 13.]

Metallographie.
Allgem eines. Mies, O tto , D r.-Ing ., H am burg: M e ta l lo 

g ra p h ie . G rundlagen und  A nwendungen. 2., verb. Aufl. M it 
186 Abb. im  T ex t. B erlin : Springer-V erlag 1942. (68 S.) 8°. 
2 d.M. (W erksta ttbücher für B etriebsbeam te, K onstruk teure 
und Facharbeiter. H rsg .: D r.-Ing . H. H aake. H eft 64.) — Das 
Heft is t gegenüber der e rs ten  Auflage kaum  geändert worden, 
so daß eine besondere Besprechung neben den Angaben über die 
erste Auflage —  S tah l u. E isen 58 (1938) S. 213 — sich erübrig t. 
Man kann nur w iederholen, daß  das Buch dem ihm  gestellten  
Zweck, näm lich den Ingenieur in  die Gefügelehre einzuführen, 
voll gerecht w ird. 5  B 5

Geräte und Einrichtungen. B oersch, H .: E r h ö h u n g  d e r  
A u f lö s u n g  im  E m is s io n s - E le k t r o n e n m ik r o s k o p .*  D a
durch, daß die Anwendung höherer Spannungen und F eld s tä rken  
sowie der Innenpho tograph ie  erm öglicht wurde, ließ sich das 
Auflösungsvermögen auf 0,07 [z ste igern . [N aturw iss. 30 (1942) 
Nr. 8, S. 120.]

M athien, V ictor: A llg e m e in e  A n w e n d b a r k e i t  d e s  D if 
f e r e n t i a l - D i l a t o m e t e r s  n a c h  P. C h e v e n a r d  m i t  p h o t o 
g r a p h i s c h e r  A u fz e ic h n u n g .*  G enaue Beschreibung des 
Gerätes und seiner W irkungsw eise. A nw endbarkeit bei m etallo- 
graphischen U ntersuchungen auch k le in ste r Proben. [R ev. univ. 
Mines 8. Ser., 18 (1942) N r. 3, S. 57/71.]

Prüfverfahren. K richel, M ath ias: D ie  H e r s t e l lu n g  e i n 
w a n d f r e ie r  G e f ü g e b i ld e r  v o n  G u ß e is e n  u n d  T e m p e r 
guß.* A rbeitshinw eise fü r das Vor- und  Fertigschleifen sowie 
Polieren von G ußeisenschliffen. [G ießerei 29 (1942) Nr. 5, 
S. 78/82.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. Möller, 
Hermann, und G erhard  M artin : M e s s u n g e n  v o n  G i t t e r k o n 
s t a n te n -  M i t t e l  w e r te n  u n d  A n w e n d u n g a u f  d ie  r ö n t g e n o 
g r a p h i s c h e  S p a n n u n g s m e s s u n g .*  [M itt. K .-W ilh .-Inst. 
Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 4, S. 41/45; vgl. S tah l u. E isen  62
(1942) S. 376.]

Zustandsschaubilder und Um wandlungsvorgänge. K rainer, 
Helmut, und O tto  M irt: D a s  Z u s t a n d s s c h a u b i l d  s t i c k s t o f f 
h a l t ig e r  C h ro m -  u n d  C h r o m - M a n g a n - S tä h le .*  [Arch. 
Eisenhüttenw . 15 (1941/42) N r. 10, S. 467/72 (W erkstoffaussch. 
583); E rö rte ru n g : N r. 11, S. 514/18; vgl. S tah l u. E isen 62
(1942) S. 356/57.]

Masing, G.: D a s  Z u s t a n d s d ia g r a m m  d e r  L e g ie r u n g e n  
bei t i e f e r e n  T e m p e r a tu r e n .*  Das Zustandsschaubild  gibt 
lediglich den beständ igsten  G renzzustand an , dem die Phasen 
in Legierungen zustreben. Beispiele fü r die G ründe, aus denen 
eine Gleichgewiehtseinstellung vielfach n ich t erfolgt, vor allem 
nicht bei Tem peraturen  w eit un te rha lb  des Schm elzpunktes. 
[Naturwiss. 30 (1942) N r. 11, S. 157/61.]

Mehl, R obert F .: B i l d u n g s g e s c h w in d i g k e i t  v o n  P e r -  
lit.*  Umwandlung von A usten it in  P erlit u n te r dem  G esichts
punkt der K eim bildungs- und  W achstum sgeschw indigkeit. 
E lektronenoptische U ntersuchung von streifigem  P erlit. [Iron 
Age 148 (1941) N r. 18, S. 45/49.]

Erstarrungserscheinungen. Z iliani, G iuseppe: S a u e r s to f f  
im S ta h l .*  Zusam m enstellung des S chrifttum s über die G leich
gewichte zwischen S tah l und  Sauerstoff in  A bhängigkeit von der 
Temperatur, vom  Silizium- und M angangehalt. Die Vorgänge 
bei der D esoxydation. E in rich tung  zur E rm ittlu n g  des Sauer
stoffgehaltes von S tah l, bei der die Proben in  einem K ohlespiral
ofen oder durch Induktionsheizung  geschmolzen w erden. U n te r
suchungen an  Blöcken aus unberuh ig tem  S tah l m it 0,05 bis 
0,08 %  C, 0,27 bis 0,38 %  Mn, 0,007 bis 0,023 %  P, 0,030 bis 
0,051 %  S über die V erteilung von C, Mn, P , S, 0 2, N 2 und H e in 
verschiedenen Q uerschnitten  und  A bständen  von der B lockober
fläche. Vergleich der E rgebnisse m it den  A nschauungen von 
A. H ultgren und  G. Phragm en. [A tti R . Accad. I ta l . ,  Mem. CI. 
Sei. fisich. m a t. n a tu r .,  12 (1941) S. 171/258.]

Gefügearten. M ontoro, V ineenzo: S t r u k t u r e l l e  A en d e - 
ru n g e n  e in e s  S t a h l s  in  R i c h t u n g  e in e s  m e t a s t a b i l e n  
A u s te n i tg e f ü g e s  u n t e r  E i n w i r k u n g  m e c h a n i s c h e r  B e 
s c h le u n ig u n g e n .*  U ntersuchungen  an  S tah l m it 0,93 %  C,

0.47 %  Si, 14,50 %  Mn, 0,06 %  P, 0,011 %  S über G efügeände
rungen bei Verformung und anschließendem  langzeitigem  E rw är
men auf 400°. [R ic. sei. P rogr. tecn . Ec-on. naz. 12 (1941)
S. 374/77.]

Diffusion. F a s t, J .  D .: G a s d u r c h l ä s s i g k e i t  v o n  M e ta l 
len .*  Erscheinungen beim D urchgang von Gasen durch  M etalle. 
Einflüsse auf die D iffusionsgeschwindigkeit. Vorgänge an  der 
M etalloberfläche, wie E indringen oder A u stre ten  der Atome und  
Vereinigung von A tom en zu Molekülen. [Philips techn . R dsch.
6 (1941) N r. 12, S. 369/76.]

Fehlererscheinungen.
Sprödigkeit und Altern. B astien, P au l: U n te r s u c h u n g e n  

ü b e r  d ie  V o rg ä n g e  b e i d e r  B e iz  V e r s p rö d u n g  v o n  S ta h l .
1. U n te r s u c h u n g e n  a n  w e ic h e m  g e g lü h te m  S ta h l .*  U n te r
suchungen an 2 mm dicken D räh ten  über den E influß  d e r Beiz
dauer, des L agerns nach  dem  Beizen bei R au m tem p era tu r und 
höheren Tem peraturen, der K onzen tra tion  der Beizlösung auf die 
V erw indbarkeit und  auf die vom  D rah t aufgenom m enen W asser
stoffm engen. Zusam m enhang zwischen aufgenom m ener W asser
stoffm enge und  V erw indbarkeit. U ntersuchungen über die 
Tiefenwirkung der V ersprödung beim Beizen. [R ev. M etall., 
Mem., 38 (1941) N r. 9, S. 225/38; N r. 10, S. 272/84.]

Rißerscheinungen. A n la ß r i s s e  b e i S c h n e l l a r b e i t s 
s t ä h le n .  E rk lärung  der beim Abkühlen von  Schnellarbeits
stäh len  nach dem A nlassen zwischen 500 und 650° m itu n te r 
au ftre tenden  Risse durch W ärm espannungen in  der en tkoh lten  
Zone. V orschlag, vo r dem  A nlassen die en tk o h lte  Zone zu 
beseitigen. [M etal T reatm . 6 (194t)) S. 116/18; nach Zbl. 
W erkstofforsch. 2 (1942) N r. 1, S. 6.]

Korrosion. N e u e s  S c h u tz v e r f a h r e n  g e g e n  d ie  K o r r o 
s io n  v o n  W a s s e r b e h ä l t e r n .*  Schutz von W asserbehältern  
bei am erikanischen E isenbahnen durch kathodische Schaltung 
der B shälterw andung. [R ly . E ngng. M aintenance 37 (1941)
S. 546/47.]

B u tzler, E . W .: V e r h in d e r u n g  d e r  K o r r o s io n  in  N u t z 
w a s s e r l e i t u n g e n  a u f  H ü t te n w e r k e n ,*  K ünstliche  B eein
flussung des p H-W ertes des W assers durch Z usatz  von A lkali- 
hexam etaphosphat (Threshold-V erfahren). Anwendungsbeispiele 
auf H ü ttenw erken . [Iro n  S teel E ng r. 18 (1941) N r. 6, S. 64/71.]

C haudron, G., und L. M oreau: B e i t r a g  z u r  s t r u k t u r e l l e n  
B e d e u tu n g d e s W a s s e r s to f f s  b e i  d e r  B e iz s p r ö d ig k e i t  u n d  
b e i  d e r  i n t e r k r i s t a l l i n e n  K o r r o s io n  d e s  E is e n s .*  U n te r
suchung der V eränderung der H ärte , Biegezahl, Zugfestigkeit 
und B ruchdehnung von Blechen oder D räh ten  aus unlegiertem  
S tah l durch Beladung m it W asserstoff bei der E lek tro lyse oder 
beim Beizen. E influß  der E n tgasung  auf die R ückkehr d e r 
A u3gangsfestigkeitseigenschaften. A rt der Diffusion des W asser
stoffs bei der in terk rista llinen  K orrosion von großer B edeutung. 
[K orrosion u. MetaHsch. 18 (1942) N r. 4, S. 134/37.]

Johansson, Sven: V e r f a h r e n  z u r  U n t e r s u c h u n g  d e r  
K o r r o s io n s g e s c h w in d ig k e i t  v o n  S ta h l .*  K urzzeitversuehe 
an  Z ylindern  und K ugeln aus S tah l m it 1 %  C und  1,5 %  Cr 
sowie aus verschiedenen n ich tro stenden  Chrom-, Chrom-Nickel- 
und  Chrom -N ickel-M olybdän-Stählen über den E in fluß  des 
Schüttelus, der Lö3ung3konzentration, der W asserstoffionen- 
K onzen tra tion  sowie der Zeit auf den G ew ichtsverlust in  einer 
Kochsalzlösung m it Z usatz  von P henantro linhydroch lorid . 
[Je rn k o n t. Ann. 125 (1941) N r. 11, S. 599/614.]

M idier, W. J . :  Z u r  T h e o r ie  d e r  K o r r o s i o n s e r s c h e i 
n u n g e n .  X X I I .  U e b e r  e in e  e in f a c h e  M e th o d e  z u r  K o r r o 
s i o n s p r ü f u n g  in  r u h e n d e r  F lü s s i g k e i t  u n d  ih r e  A n w e n 
d u n g  in  e in ig e n  F ä l le n .*  Neues G erät zur B estim m ung der 
K orrosionsgeschw indigkeit, das besonders fü r R eihenun ter
suchungen bei gleichbleibender T em peratu r geeignet is t . S treu 
ung der E rgebnisse bei der U ntersuchung der K orrosion  von 
E isenplättchen  in  destillie rtem  W asser. Die p rim är in  der O xyd
schicht vorhandene Porenfläche is t  m aßgebend fü r den gesam ten 
Verlauf der K orrosionsgeschw indigkeit. F ü r d ie  D iffusion des 
Sauerstoffs bei Langzeit-K orrosionsversuehen is t  in  der H a u p t
sache eine dünne D iffusionsschicht auf dem E isen  von B edeutung. 
[K orrosion u. MetaHsch. 18 (1942) N r. 4, S. 113/17.]

M üller, W. J . :  Z u r  T h e o r ie  d e r  K o r r o s i o n s e r s c h e i 
n u n g e n . X X I I I .  U e b e r  d e n  E in f l u ß  v o n  A n la ß s c h i c h 
t e n  a u f  d a s  R o s te n  u n d  d ie  K o r r o s i o n s p a s s i v i t ä t  d e s  
E is e n s .*  U ntersuchung des E influsses von  A nlaßsch ich ten  auf 
die R ostgeschw indigkeit und des E influsses s ta rk e r  O xydschich
te n  auf die K orro sionspass iv itä t von  E isen  in  verdünn ten  
C hrom säurelösungen. A nlaßsch ich ten  bis zum  B lau  haben 
p rak tisch  keine W irkung auf d ie K orrosionsgeschw indigkeit. 
E rklärung des A uftretens der K orrosionspassiv itä t. [K orrosion
u. M etallsch. 18 (1942) N r. 4, S. 117/22.]
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Müller, W. J . :  Z u r  T h e o r ie  d e r  K o r r o s i o n s e r s c h e i 
n u n g e n . X X IV . U e b e r  d ie  Z e i t a b h ä n g ig k e i t  d e r  R o s t 
g e s c h w in d ig k e i t  d e s  E is e n s .*  Versuche ergaben, daß die 
Rostgeschw indigkeit der an  den leitenden  S tellen der E isen
oberfläche depolarisierenden Menge Sauerstoff verhältnisgleich 
is t. Die Beziehung zwischen dem  G ew ichtsverlust des Eisens 
und der K orrosionszeit is t im  doppeltlogarithm ischen M aßstab 
linear. [K orrosion u. M etallsch. 18 (1942) N r. 4, S. 123/26.]

Zündern. W ettern ik , L .: E in e  M e th o d e  z u r  P r ü f u n g  
d e r  Z u n d e r b e s t ä n d ig k e i t  h i t z e b e s t ä n d ig e r  L e g ie r u n 
gen .*  Beschreibung eines Verfahrens, bei dem  Proben von 
10 mm Dmr. und  60 mm Länge 120 h im Ofen der Verzunderung 
unterw orfen werden und der G ew ichtsverlust nach E ntzunderung 
bestim m t w ird. U eberprüfung der im  S chrifttum  angegebenen 
Verfahren zur Ablösung des Zunders m it fünf verschiedenartigen 
hitzebeständigen S tählen. B rauchbare Entzunderung durch 
Behandlung m it A m m onzitratlösung und alkalisch-oxydierendem  
Bad m it nachfolgender B raunsteinentfernung. [K orrosion u. 
M etallsch. 18 (1942) N r. 4, S. 130/34.]

Chemische Prüfung.
Allgem eines. D ie  A n a ly s e  v o n  r e in e m  E is e n . I. Scrib- 

ner, Bourdon F .: S p e k t r o c h e m is c h e  A n a ly s e . I I . B righ t, 
H arry  A .: B e s t im m u n g  v o n  K o h le n s to f f ,  S c h w e fe l ,  
P h o s p h o r  u n d  K u p fe r .  I I I .  Holm, V ernon C. F .: B e s t i m 
m u n g  v o n  S a u e r s to f f ,  S t i c k s t o f f  u n d  W a s s e r s to f f .  [J . 
Res. n a t. Bur. S tand . 23 (1939) Nr. 1, S. 174/77.]

Kolorimetrie. E ndraß , H einrich: B e i t r a g  z u r  A n w e n d u n g
d e s  l i c h t e l e k t r i s c h e n  K o lo r im e te r s  n a c h  H ir s c h m ü l l e r -
B e c h s te in  in  d e r  S ta h la n a ly s e .*  [Arch. E isenhüttenw . 15 
(1941/42) N r. 10, S. 447/51; vgl. S tah l u. E isen 62 (1942) S. 356.]

Spektralanalyse. D ie  c h e m is c h e  E m i s s i o n s - S p e k t r a l 
a n a ly s e .  2., verb. Aufl. Leipzig: Johann  Ambrosius B a rth . 8°. 
—  Teil 3: Tabellen zur qualita tiven  Analyse. Von D r. rer. n a t. 
W alther Gerlach, o. ö. Professor der Physik an  der U niversitä t 
München, und Dr. phil. E lse R iedl. 1942. (IX , 154 S.) Q d M .

Schmiermittel. C artledge, G. H ., und P arks M. N ichols: 
B e s t im m u n g  d e s  K o b a l t s  a ls  T r i o x a l a t o k o b a l t i a t .  Spek- 
trophotom etrische Bestim m ung des K obalts . V olum etrische 
Bestimmung des dreiwertigen K obalts . [In d u str . Engng. Chem., 
Anal, ed., 13 (1941) N r. 1, S. 20/21.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Chrom. C alam ari, Joseph A .: S c h n e l lb e s t im m u n g  d es 

C h ro m s . Ausgezeichnetes Schnellverfahren zur Bestim m ung 
von Chrom in n ich trostenden  S tählen und anderen hochchrom 
haltigen Legierungen sowie P la ttie rungen  u n te r B enutzung von 
D iphenylkarbazid. [In d u str . Engng. Chem., Anal, ed., 13 (1941) 
Nr. 1, S. 19/20.]

Zirkon. Claassen, A., und J .  V isser: Z u r  a n a ly t i s c h e n  
C h e m ie  d e s  Z irk o n s . I. D ie  B e s t im m u n g  d e s  Z i r k o n s  
a ls  P h o s p h a t  u n t e r  B e r ü c k s i c h t ig u n g  e in e s  H a f n iu m 
g e h a l te s .  Die Bestim m ung von Z irkon als P hosphat durch 
Füllung m it A m m onium phosphat in zehnprozentiger Schwefel
säure liefert sehr gute Ergebnisse. Verfahren lie fert scharfe 
Trennung von Al, Cu, Cd, Bi, N i, Co, Mn, Zn, Mg, W, V, Mo 
und U. Zur Trennung von größeren Eisenm engen m uß dieses 
in  die zweiwertige Form  übergeführt w erden. T rennung von 
Zinn is t n icht möglich. [Rec. tra v . chim ., Pays-B as, 61 (1942)
S. 103/19.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Längen, Flächen und Raum . Bürger, K .: F e in m e ß -  

V e r f a h r e n  u n d  - G e r ä te  f ü r  d ie  F e r t ig u n g .*  N euerungen 
an  Lehren und Feinm eßgeräten, wie P lanprüfern , K egelm eß
geräten , Längenm essern, Oberflächen- und Z ahnflankenprüf
geräten . [Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 52 (1942) Nr. 5/6,
S. 45/51.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgem eines. K o n s t r u i e r e n  in  n e u e n  W e r k s to f f e n .  

E rfahrungen und Beispiele der W erkstoffum stellung im M aschi
nen- und A pparatebau. [H rsg.:] Verein D eutscher Ingenieure. 
(Mit zahlr. Abb.) B erlin  NW 7: V D I-V erlag, G. m. b. H ., 1942. 
(2 B l., 92 S.) 4». 5 d J f ,  für VDI-M itgl. 4,50 (V DI-Sonder- 
heft.) —  Ueber den In h a lt w ird, sow eit nö tig , durch E inzel
angaben in  den besonderen A bschnitten  der „Z eitschriften- 
und B ücherschau“  berich te t. 5  B 5

Eisen und Stahl im  Ingenieurbau. E in s t u r z  d e r  T a c o m a -  
N a r r o w s - B r ü c k e .  U ntersuchungsergebnisse über die B ruch
ursache und den A blauf des E insturzes. Hohe B iegsam keit der 
Brücke. [Mech. Engng. 63 (1941) N r. 7, S. 545/46.]

M eboldt, W .: W e r k s to f f e in s p a r u n g  b e i L a n d m a s c h i
n en .*  U ebersicht über die E insparungsm ögüchkeiten bei ver
schiedenen G eräten, besonders Gabelwendern. Verringerung 
des M aschinengewichtes durch L eichtbau. [Konstruieren in 
neuen W erkstoffen. V D I-Sonderheft. B erlin 1942. S. 30/31 
Techn. i. d. Landw . 21 (1940) N r. 12, S. 221/24.]

O ette l, R .: D ie  W e r k s to f f a u s w a h l  b e i h o c h b e a n 
s p r u c h te n  T e ile n  d e s  L e ic h t b a u e s .  Vergleich der Festig
keitseigenschaften  eines S tahles m it 0,45 bis 0,55 %  C, 0,9 bis
1,2 %  Cr und 0,1 bis 0,3 %  V m it denen einer Aluminium-Kupfer- 
Magnesium- und  einer M agnesium-Aluminium-Zink-Legierung. 
Ueberlegungen über die A nwendungsbereiche dieser Werkstoffe. 
[M etallw irtsch. 21 (1942) N r. 13/14, S. 195/97.]

Eisen und Stahl im  Gerätebau. Canzler, H einrich: W e rk 
s t o f f u m s te l l u n g  u n d  W e r k s to f f e in s p a r u n g  im  c h e m i
sc h e n  A p p a r a te b a u .*  E insatzm öglichkeit p la ttie rte r Stahl
bleche beim B ehälterbau . A usführungsform en bei Flanschver
bindungen, S tu tzen , R ohren und  R ohrböden aus plattiertem  
W erkstoff. [K onstru ieren  in  neuen W erkstoffen. VDI-Sonder
heft. B erlin  1942. S. 69/73. V erfahrenstechn. 1941, Nr. 1, S .1/5,] 

L üpfert, H .: W e r k s to f f u m s t e l l u n g  u n d  W e rk s to f f 
e in s p a r u n g  im  F e in g e r ä te b a u .*  W erkstoffeinsparung von 
E isen und  S tah l bei M aschinenteilen, W iderstandsdrähten  und 
W erkzeugen. W erkstoffum stellung bei Blechteilen, Guß- und 
Preßstücken, A utom aten teilen , Federn , G leit- und Wälzlagern, 
elektrischen L eitungsdräh ten  und K on tak ten . Möglichst Schwei
ßen s t a t t  Löten. [K onstru ieren  in neuen W erkstoffen. VDI- 
Sonderheft. B erlin 1942. S. 50/56. Z. VDI 84 (1940) Nr. 50,
S. 965/71.]

M engeringhausen, M.: W e r k s to f f U m s te l lu n g  im  A rm a
tu r e n b a u .*  W erkstoffw ahl bei V entilen , Schiebern und Druck
m eßgeräten. [K onstru ieren  in neuen W erkstoffen. VDI-Sonder
heft. B erlin  1942. S. 81/86.]

P e trak , F .: W e r k s to f f u m s t e l l u n g  a n  A rm a tu re n .*  
Möglichkeiten zur W erkstoffum stellung und -einsparung bei 
Sitz- ;ind D ichtungsringen, G ewindebüchsen, Ventilkegeln, 
S tahlschiebern, H eizungsarm aturen, Fein- und Kleinarmaturen. 
Verwendung n ich tm etallischer A ustauschstoffe. Umstellung 
auf Z inklegierungen. [Z. V D I 86 (1942) N r. 11/12, S. 162/66.]

Betriebswirts chaft.
Allgem eines und Grundsätzliches. Syrup, Friedrich, Dr., 

S taa tssek re tä r im  R eichsarbeitsm inisterium : A rb e i t s e in s a tz  
im  K r ie g  u n d  F r ie d e n .  E ssen: E ssener V erlagsanstalt (1942). 
(19 S.) 8°. 0,75 jO f ,  für M itgl. d. V olkw irtschaftl. Vereinigung 
0,60 J lJ l. (Schriften der V olksw irtschaftlichen Vereinigung im 
rheinisch-westfälischen Industriegeb ie t. H auptreihe, Heft 10.)

Allgem eine Betriebs- und W erkstättenorganisation. Bret-
schneider, K arl: L e i s t u n g s s t e ig e r u n g  d u rc h  B e ru f s fo r t 
b i ld u n g .  [S tah l u. E isen  62 (1942) N r. 17, S. 354/56.]

F rankenberger, K u rt: B e t r i e b l i c h e s  V o rsc h la g sw e se n : 
G rundsätzliches. G erechte A bgeltung beim ständigen  Vorschlags
wesen. Betriebliche Auswirkungen. [W erkstatts techn ik  36
(1942) N r. 1/2, S. 13/15.]

W arlim ont, J . ,  und  O. W etzste in : D ie  A W F -G e b ä u d e -  
k a r t e n .  E in  n e u e s  H i l f s m i t t e l  f ü r  d ie  V e rw a l tu n g  und 
K o s te n ü b e r w a c h u n g  v o n  I n d u s t r i e g e b ä u d e n .  Zweck, 
A nwendung und  B ew ertung. B uchm äßige und kalkulatorische 
jährliche Abschreibung. K alku la to rische  N utzraum - und Kosten
aufteilung. A W F-G rundstückskarte . AWF- Anlagenkarte.
[R K W -N achr. 16 (1942) Nr. 1, S. 13/15.]

M enschenführung. G lass, F .; E r f a h r u n g e n  a u f  dem 
G e b ie t  d e s  b e t r i e b l i c h e n  V o r s c h la g s w e s e n s .  Beispiele 
aus der P rax is. D as betriebliche Vorschlagswesen is t im Begriff, 
n ich t n u r den R ationalisierungsgedanken  in Deutschland auf 
das beste zu fördern, sondern  auch durch  die ihm  innewohnende 
M öglichkeit der Auslese der B eru fstüch tigsten  auch das Zusam
m engehörigkeitsgefühl von B etriebsführung und Gefolgschaft 
w esentlich zu stä rk en . [R K W -N achr. 16 (1942) N r. 1, S. 4/6.] 

K ostenwesen, E uler, H ans: V e r e in f a c h u n g  d e r  L ohn-, 
A k k o rd -  u n d  K o s t e n e r m i t t l u n g  in  W a lz w e rk e n  durch  
E in f ü h r u n g  d e r  „ E i n h e i t s e r z e u g u n g “ . [S tah l u. Eisen 
62 (1942) N r. 15, S. 314/15.]

Jaeckle, Ju liu s P .: R e c h n u n g s w e s e n  u n d  A rb e its -  
E in s a t z .  D as Rechnungsw esen b in d e t viele A rbeitskräfte. Es 
d a rf n ich t Selbstzweck werden, tro tzd em  sind Selbstkosten
rechnung und B etriebsüberw achung nö tig . O rganisation. Neben
arbeiten . [W irtschaftlichkeit 16 (1942) N r. 4, S. 131/35.]

K reis, H einrich: E i n h e i t l i c h e  o d e r  b e tr ie b s e ig e n e  
K o s te n r e c h n u n g .  [S tah l u. E isen  62 (1942) N r. 16, S. 329/34 
(Betriebsw .-A ussch. 193).]
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Wirtschaftliche Rundschau.
Einheits- und Gruppenpreise für Rüstungsaufträge.

Vor dem B eira t der In d u strie - und H andelskam m er D üssel
dorf sowie vor zahlreichen V ertre te rn  von F irm en  der R üstungs
wirtschaft, der w irtschaftlichen O rganisationen und der m a rk t
regelnden V erbände D üsseldorfs sprach  O berregierungsrat 
Dr. D ic h g a n s  aus dem  R sichskom m issariat für die Preisbildung 
über die E in h e i t s -  u n d  G r u p p e n p r e i s e  in  d e r R ü s t u n g s -  
w ir t s c h a f t .  Bei der V eransta ltung  w aren auch die zuständigen  
D ienststellen der P a rte i, des S taa te s  und  der W ehrm acht ver
treten. D er P räs id en t der Ind u strie - und  H andelskam m er, 
Dipl.-Ing- Z u c k e r ,  hob naph e in leitenden  W orten  der B e
grüßung hervor, wie seh r die W irtsch a ft des K am m erbezirks 
von der F estse tzung  der E inheits- und  G ruppenpreise berührt 
werde. Es sei n ich t zu verkennen, daß  tro tz  der auch bisher 
schon durchgeführten erheblichen V erbilligungen die Neurege
lung eine w e ite re s ta rk e  S e n k u n g  d e r  P r e i s e  f ü r R ü s t u n g s -  
g u t auslöse.

O berregierungsrat D ic h g a n s  te i lte  im  V erlauf seines 
Vortrages u n te r anderem  m it, daß  bis je tz t für m ehr als 1600 E r
zeugnisse, die w ertm äßig m ehr als e in  D rit te l des R ü stu n g s
bedarfs ausm schten , E inheits- oder G ruppenpreise festgesetzt 
worden seien. N ach einer Schilderung der Erw ägungen, die zum 
neuen System  der P reisbildung geführt haben, gab er eine D ar
stellung der V erfahren, die d e r A r b e i t s s t a b  anw endet. E r 
führte aus, es sei durchaus irrig , anzunehm en, daß  der A rbe its
stab die Preise w illkürlich auf G rund roher Schätzungen fe s t
setze. Die Preisfestsetzungen w ürden vielm ehr sorgfältig  durch 
Vorberatungen der Be3chaffungs- und Preisprüfungsstellen  v o r
bereitet. Diese S tellen  lie ferten  Zusam m enstellungen, die für 
eine größere Zahl von  H erste lle rn  die w ichtigsten  K ostenteile 
(W e'kdoffkosten, Löhne, G em einkosten, Gewinn), wie sie sich 
bei den am tlichen Prüfungen d e r W ehrm acht ergeben h ä tten , 
sowie etwaige B esonderheiten der Finanzierung en th ielten . Es 
komme häufig vor, daß  sich bei der Besprechung dieser U n te r
lagen im A rbe itss tab  noch neue P unk te  ergäben, die eine Prüfung

und Ergänzung des M aterials notw endig  m achten . D ie B e
schlußfassung werde in  solchen F ällen  v e r ta g t. Vor kurzem  sei 
ein Preis gebildet worden, bei dem  e rs t im  4. T erm in die e n d 
gültige Beschlußfassung möglich gewesen sei. D aß der A rbeits
s tab  im  allgem einen das R ichtige treffe , ergebe sich wohl am 
besten  aus der T atsache, daß  die Zahl der A usnahm eanträge 
auf Bewilligung höherer Preise ganz unverhältn ism äßig  gering 
sei.

Bei einer Besprechung der S teuervo rte ile  bem erk te  der 
V ortragende, in  der le tz ten  Zeit sei verschiedentlich  d e r W unsch 
geäußert worden, besonders le istungsfähigen F irm en  auch bei 
LSÖ-Preisen oder bei Lieferungen, die aus besonderen n ich t v e r
schuldeten  G ründen n ich t zum G ruppenpreis I  au sgefüh rt 
w erden könnten , den V orteil der B e f r e iu n g  v o n  d e r  G e 
w in n a b s c h ö p f u n g  zu gew ähren. W enn auch d ieser W unsch 
vom  S tandpunk t der Lieferfirm en aus verständ lich  erscheine, so 
dürfe doch n ich t übersehen w erden, daß  es ob jek tive M aßstäbe, 
wie sie fü r die p rak tische  Anwendung von S teuergesetzen u n e n t
behrlich seien, für die „besondere L eistungsfäh igkeit“  in  diesem 
Sinne n ich t gäbe. Zur F rage der U nterlieferungen sei ein neuer 
E rlaß  in  V orbereitung, der sich m it der E inbeziehung der U n te r
lieferer in  das V erfahren befasse.

D er V ortragende erw ähnte w eiter, daß  der A rb e itss tab  in 
zwischen seine T ä tigke it über den  Bereich des eigentlichen W ehr
m achtsbedarfs hinaus in  geeigneten Fällen  auch auf den  B edarf 
anderer öffentlicher A uftraggeber ausgedehn t habe. So habe 
m an  G r u p p e n p r e i s e  f ü r  A r b e i t s d i e n s t b a r a c k e n  fe s t
gesetzt. D er Preiskom m issar habe dann  die festgese tz ten  
B arackenpreise durch eine besondere A nordnung bei L ieferung 
an  p riva te  V erbraucher fü r verbindlich  e rk lä rt und d am it den 
G ruppsnpreisgedanken auch auf das G ebiet des p riv a ten  B e
darfs übertragen . E s schw ebten E rw ägungen darüber, das in  
Z unkunft in  noch w eiterem  U m fange zu tu n  und in  geeigneten  
Fällen  auch bei K arte llen  G ruppenpreise einzuführen.

N eubildung eines R üstungsam tes. —  Die K onzen
tration aller w irtschaftlichen  K rä fte  auf die E rringung des E n d 
sieges m acht eine Z usam m enfassung und  A usrichtung a ller in  die 
Rüstungswirtschaft eingeschalte ten  D ienststellen  u n te r e inheit
licher L eitung notw endig .

Um den geschlossenen E in sa tz  und eine den wechselnden 
Anforderungen der F ro n t en tsprechende Schlagkraft der 
R iiitungm rganisation  zu erm öglichen, h a t der Chef des Ober- 
kommmdo3 der W ehrm acht Teile des ihm  u n te rs te llte n  W ehr
wirtschafts- und R ü stu n g s im tes  dem  R eichsm inister für B e
waffnung und M unition S p e e r  als R ü stu n g sam t zur Verfügung 
gestellt. Zum Chef des neuen R üstungsam tes des R eichsm inisters 
für Bewaffnung und M unition  w urde G eneral der In fan terie  
T hom as u i t e r  B eibehaltung se iner S tellung  als Chef des W ehr
w irtschaftsam tes im  OKW . e rn an n t. G leichzeitig werden die 
R üstungsinspektionen und R üstungskom m andos u n te r E r 
weiterung ih rer B efugnisse und  Aufgaben A ußenstellen  des

R eichsm inisters fü r Bewaffnung und M unition und sind  nach- 
geordnete D ienstste llen  des R üstungsam tes. F ü r die N atio n a li
sierung der R üstungsfertigung  wurde im  gleichen Sinne nach 
dem  W illen des Führers der B etriebsführer und Ingenieur im  
R ahm en der Selbstverantw ortungsorganisation  der R üstungs
industrie  eingeschaltet.

Rüstungskontor, G. m . b. H., B erlin . —  Auf Ver
anlassung des R eichsm inisters für Bewaffnung und  M unition 
S p e e r  wurde die R üstungskontor-G . m. b. H . gegründet. D ie 
Gesellschaft h a t eine Reihe von rüs tungsw irtschaft liehen S o n 
d e r a u f g a b e n  zu erfüllen. Sie s te u e rt z. B. die A k tion  zur 
Mobilisierung der überhöhten L agerbestände an  E isen  und  S tah l 
bei der eisenverarbeitenden In d u s trie ; bei dieser M aßnahm e 
füh rt sie auch die finanziellen A brechnungen durch. D ie G esell
schaft w ird w eitere rüs tungsw irtschaftliche Aufgaben über
nehm en.

Die Versorgung Großbritanniens mit Stahlveredelungsmitteln.
Der bisherige V erlauf des Krieges brachte für G roßbritannien 

eine erhebliche Z uspitzung der Versorgung m it Stahlveredelern 
oder Eisenlegierungen m it sich, w odurch eine besonders em pfind
liche Lücke in  der w irtschaftlichen  R üstung  G roßbritanniens 
entstand. W erden doch S tahlveredeler, deren große w ehrw irt
schaftliche B edeutung ers t w ährend der le tz ten  Jah re  richtig 
eingeschätzt w urde, fü r die H erstellung der verschiedensten 
Edelstahle unbedingt benötig t, die w iederum  fü r die Erzeugung 
von Panzerplatten , K anonen, G eschoßstählen, Flugzeugm otoren, 
Kraftfahrzeugen, W erkzeug- und  anderen  Maschinen unerläßlich 
sind.

Zu Beginn dieses K rieges verfügte G roßbritannien  über eine 
Stahlveredelerindustrie, die sich teils zw ischen den  O rten 
Liverpool u n d  Sheffield in  gu ter A bsatzlage zusam m enballte, 
teils östlich von  L ondon frach tgünstig  zum  eingeführten  E rz 
lag. Hinzu tr a t  je  ein W erk bei den H äfen L ancashire und 
Middlesborough. Alle diese W erke arbeite ten  m it S teinkohlen

elek triz itä t, soweit es sich n ich t um  K oksofen werke handelte ; 
kein einziges W erk verw endete W asserkrafte lek triz itä t, der z. B. 
Norwegen seine große B edeutung als S tahlveredeierland v e r
dankt.

Im  Gegensatz zur Industrie  der Sondereisenlegierungen, 
deren H erstellungsm öglichkeit den englischen B edarf etw a 
deckte, en tsprach die Leistungsfähigkeit der Industrie  der 
M asseneisenlegierungsmetalle keineswegs den englischen A n
forderungen; beiden G ruppen gem einsam  is t jedoch die völlige 
Abhängigkeit von der E rzzufuhr und  die dam it im m er schwie
riger w erdende Beschaffung der erforderlichen Rohstoffe.

U nter Sondereisenlegierungen, die zur H erstellung hoch
wertiger E delstahle verw endet werden, versteh t m an im  w esent
lichen Ferrow olfram  (britische E rzeugung 1938: 4000 t) , 
Ferrom olybdän (3000 t) , Ferrovanadin , -titan  und verschiedene 
andere. (G esam terzeugung 1938: etw a 1000 t.)  F ünf verschie
dene britische U nternehm en stellten  diese Legierungsm etalle
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her, von denen rd. 1000 t  Ferrowolfram jährlich ausgeführt 
wurden, w ährend eine E infuhr praktisch n icht s ta ttfand .

Dagegen m ußten, abgesehen von geringen Mengen Wolfram- 
erzen, die als Nebenerzeugnis des Zinnerzbergbaus in  Cornwall 
anfallen, alle Stahlveredelererze eingeführt werden: R und
12 000 t  W olframerze kam en zu zwei D ritteln  aus B irm a, 
weitere 10 % stellte China, Portugal 7 % , der R est verteilte 
sich auf eine Reihe kleinerer Lieferländer. R und 4000 t  Molyb
dänerze wurden aus den Vereinigten S taa ten  von Amerika und 
aus A ustralien eingeführt, Vanadinerze kam en aus dem M andats
gebiet Deutsch-Südwestafrika und  aus Nordrhodesien, T itan 
erze aus Britisch-Indien, Zirkonerze aus Britisch-Indien und 
Australien. E in großer Teil dieser Zufuhren, insbesondere die 
überaus wichtige W olfram erzzufuhr, fällt in Zukunft auf Grund 
des siegreichen japanischen Vormarsches in Südostasien für die 
englische Versorgung aus. Eine Umstellung und Straffung der 
britischen Sonder risenlegierungsindustrie auf Ferrovanadin 
m it Zufuhren aus Südafrika und Ferrom olybdän m it Zufuhren 
aus den Vereinigten S taa ten  wird die Folge sein.

Ueber zehn englische U nternehm en erzeugen sogenannte 
Masseneisenlegierungsmetalle: Ferrom angan einschließlich Spie
geleisen, einer wenig Mangan enthaltenden Legierung, F erro 
chrom, Ferrosilizium und Silikomangan. Lediglich bei Ferro
m angan (Erzeugung 1939 etw a 130 000 t) und Spiegeleisen 
(1938: 15 000 t) konnten über den eigenen Bedarf hinaus zu
sam men noch etwa 5000 bis 10 000 t  jährlich ausgeführt werden. 
Die Erzeugung von Ferrosilizium (1938: 7000 t), Silikomangan 
und besonders Ferrochrom  (die erst im Jah re  1938 aufgenommene 
Erzeugung erbrachte in diesem Jahre  nur einige hundert Tonnen) 
reichen nicht en tfern t zur Deckung des Bedarfs aus. D aher 
wurden überwiegend aus dem nahen Norwegen, an  dessen Stahl- 
veredelerindustrie englisches K apita l maßgeblich beteiligt war, 
sowie aus Schweden größere Mengen Stahlveredeler nach E ng
land eingeführt, die seit der norwegischen Besetzung der eng
lischen Versorgung fehlen. E ingeführt wurden w ährend der 
Jah re  1937 und 1938: 37 000 und 24 600 t  Ferrosilizium, 18 100 
und 10 500 t  Ferrochrom , 17 100 und 9200 t  Silikomangan und 
4500 und 2900 t  Ferrom angan und Spiegeleisen. F ü r eine Ver
lagerung dieser E infuhren kommen nur die ausfuhrm äßig 
wenig leistungsfähigen Vereinigten S taaten  von Amerika sowie 
K anada in F rage1).

Aber auch die Versorgung m it Mangen- und Chromerzen für 
die laufende englische Stahlveredelererzeugung is t außerordent
lich fragwürdig. N achdem  die Sowjetunion bereits seit Jahren  
ihre alte Bedeutung als M anganerzlieferer G roßbritanniens ein
gebüßt h a tte , stam m ten von der M anganerzeinfuhr (1937: 
283 900 t, 1938: 192 700 t) 80 bis 90 % aus B ritisch-Indien; der 
größte Teil des Restes kam  von der Goldküste. Die E infuhr 
von Chromerzen (1937: 44900 t, 1938: 37 6001), die allerdings w äh
rend der Jah re  1937 und 1938 noch überwiegend für chemische 
Zwecke Verwendung fand, erfolgte zu 32%  und  24%  aus Süd-

i) Vgl. S tahl u. Eisen 62 (1942) S. 446/47.

r ’nodesien und der Südafrikanischen Union. Hinzu tra ten  Britisch
ind ien  m it 10 % , die Türkei m it 9 % und Griechenland mit 6 0 /. 
Besonders die E infuhr der bedeutenden Manganerzzufuhren aus 
Britisch-Indien ist s ta rk  gefährdet, w ährend ein Teil der Chromerz
zufuhren, deren B edarf durch die seit dem Jah re  1938 erfolgte 
Inbetriebnahm e zweier Ferrochrom w erke gestiegen ist, bereits 
völlig gesperrt ist.

Um nicht nur die frühere Erzeugung an Stahlveredelern 
aufrechtzuerhalten, sondern auch noch die bisherige bedeutende 
E infuhr zu ersetzen, besteht theoretisch die Möglichkeit einer 
Verlagerung der E rzeinfuhr auf noch freie Länder und einer 
Ausweitung der britischen Herstellungsmöglichkeiten um 
rd. 60 000 bis 70 000 Jah restonnen  Eisenlegierungen. Nun 
dauert aber der Aufbau der s ta rk  strom fressenden Industrie, die 
eine zusätzliche Strom m enge von im m erhin rd. einer Viertel
milliarde kW h jährlich erfordern würde, eine gewisse Zeit, um 
so mehr, als eine derartige Strom m enge auch nicht ohne weiteres 
verfügbar ist und  daher wahrscheinlich den N eubau von K raft
werken erfordern dürfte. Zudem  bedingt die Eigenerzeugung 
von 60 000 bis 70 000 t  Eisenlegierungen jährlich, die bisher 
bereits vered l t  aus nahegelegenen Ländern eingeführt werden 
konnten, die Freim achung eines entsprechend größeren Schiffs
raum s zum  Versand der Erze, der noch dazu über viel größere 
Entfernungen gehen m üßte.

Aber auch die größere E rzeinfuhr dürfte insofern beträcht
lichen steigenden Schwierigkeiten begegnen, als sie in hohem 
Maße auf den rücksichtslosen W ettbew erb der nordamerikani
schen A ufkäufer stoßen würde. D enn auch die Vereinigten 
S taa ten  haben  in  ihrem  L ande —  abgesehen von ausreichenden 
Mengen M olybdän und  einem Teil des B edarfs an Wolfram und 
V anadin — keine bedeutenden F u n d stä tten  an  Mangan- und 
Chromerzen. Sie sind daher genau wie England fast völlig auf 
deren E infuhr angewiesen.

S ta tt  der fragwürdigen Versorgung Großbritanniens mit 
S tahlveredelererzen besteht noch die Möglichkeit, die Einfuhr 
an fertigen Stahlveredelern zu erhöhen, wofür lediglich die Ver
einigten S taa ten  und K anada als L ieferländer in  Frage kommen. 
Jene brauchen jedoch n ich t nu r ihre gesam te Herstellung selbst 
für ihre gestiegen’ Stahlerzeugung, sondern benötigen darüber 
hinaus bis zur Fertigstellung ihrer A usbaupläne noch größere 
E infuhren im w esentlichen aus K anada. Dieses kann unter Um
ständen auch gewisse zusätzliche Mengen Stahlveredeler für die 
A usfuhr nach G roßbritannien frei m achen, h a t aber bei der 
Erzversorgung ähnliche Schwierigkeiten zu überwinden wie 
G roßbritannien und die Vereinigten S taa ten , weshalb auch seine 
Leistungsfähigkeit begrenzt ist.

Wie m an sieht, w irken Rohstoffm angel, Schiffsraummangel 
und fehlende H erstellungsm öglichkeiten zusam m en, nicht nur 
die britische Stahlveredelerversorgung völlig unzureichend zu 
gestalten , sondern es gleichzeitig auch den beiden einzigen Liefer
ländern, den Vereinigten S taa ten  von Amerika und Kanada, 
unmöglich zu machen, G roßbritannien die notwendige Hilfe zu 
leisten. W a l t e r  M en seb ach .

Vereinsnachrichten.
Eisenhütte Südwest,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
im NSBDT.

Am Sam stag, dem 9. Mai 1942, h ielt die E isenhü tte  Südwest, 
Bezirksverband des Vereins D eutscher E isenhü tten leu te  im 
N S.-Bund D eutscher Technik, in  Saarbrücken, H aus der Technik 
W estm ark, eine A r b e i t s t a g u n g  ab. Nach einem  herzlichen 
W illkommengruß ste llte  der V orsitzende, K om m erzienrat Dr.
H .R ö c h l in g ,  Völklingen, die A u fg a b e n  heraus, die dem d e u t
schen E isenhüttenm ann in  der W estm ark  im  R ahm en des S tre 
bend zur Leistungssteigerung zur Lösung zugewiesen sind. Als 
erste Aufgabe is t hier die der sparsam en B rennstoffw irtschaft 
u n i  der H erstellung eines geeigneten Hochofenkokses aus S aar
u n i  lo thringischer K ohle zu nennen, eine Aufgabe, an der schon 
seit Jah ren  eingehend gearbeite t worden is t  und über die auch 
in der heutigen Vo.rtrag3tagung wiederum ein B ericht e rs ta tte t 
w ird. E ine nächste Frage betrifft die Siem ens-M artin-Stahl- 
erzeugung, deren L eistung zur Zeit durch den E in sa tz  von 
flüssigem Thom asroheisen begrenzt is t .  H ier muß es als H a u p t
aufgabe anzusprechsn sein, den Stahleisenbedarf des Bezirkes 
selbst zu erzeugen, einm al, um dadurch die Leistung zu steigern, 
zum ändern  aber auch, um  den V erbrauch an feuerfesten S teinen 
m öglichst w eitgehend zu senken.

G"eift diese Aufgabe schon in die R ohstoffw irtschaft ein, 
so bleibt in  gleicher R ichtung noch eine große Zahl von A rbeiten,

die sich aus dem  Streben zur L eistungssteigerung des ganzen 
Gebietes herleiten . Ueber die Grenze des Gebietes hinaus geht 
schließlich die F rage der V anadingew innung aus Thomasroh
eisen, die eine n ich t zu un terschätzende Bedeutung erlangt hat. 
Um die bestm öglichen Erfolge bei allen diesen Aufgaben zu er
reichen, bleibt G em einschaftsarbeit, wie sie der Tradition im 
Verein D eutscher E isenhü tten leu te  en tsp rich t, zwingende Vor
aussetzung. Sein Aufruf, sich nachdrück lichst für all diese 
A rbeiten einzusetzen, fand den sta rk en  W iderhall der Ver
sam m lung.

Im  A nschluß an  die A usführungen des V orsitzenden nahm 
G auam tsleiter K e lc h n e r  das W ort zu einigen grundsätzlichen 
A usführungen über die erhöh ten  A nforderungen, die für die Zu
kunft an  den deutschen Ingenieur g es te llt werden. Ehrende 
W orte  des Gedenkens w idm ete er eingangs unserem unver
gessenen Dr. T o d t ,  dessen K ra ft und O rganisationskunst 
w esentlich zur Höhe unseres heutigen K riegspotentials beige
trag en  h a t. Sein W erk w ird nunm ehr durch Reichsminister 
S p e e r  fo rtgesetzt. S tärker als je zuvor, so fuhr der Vortragende 
in  etw a fo rt, is t je tz t die Ind u strie  als Kriegswaffe in den Lebens
kam pf des Volkes eingesetz t. D er heutige K am pf is t nicht zu
le tz t auch ein Vergleich der W irtscha ftsk räfte  h in te r den Fronten, 
und die Aufgabe des deutschen Ingenieurs is t  es, den Kameraden 
im Schützengraben die W affen zu liefern, deren sie bedürfen; 
dabei müssen sich die G eräte auch so bewähren, daß sie allen 
anderen überlegen sind.
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Eine w eitere Aufgabe besteh t darin , die vorhandenen W ir t
schaftskräfte noch zu ste igern  und  so ra tione ll wie mög
lich einzusetzen. E ine der V oraussetzungen dafür b ilde t die 
unermüdliche Forscherarbeit, welche der N a tu r ihre Geheimnisse 
ablauscht, um  sie der K onstruk tion  und  P roduk tion  im  Lebens
kampf des deutschen Volkes d ienstbar zu machen. Der faustische 
Geist des deutschen M enschen is t  es, der auch diese Aufgaben 
aus der E igenart heraus bew ältig t. D iese K ra ft h a t  uns an  die 
Spitze der europäischen Völker gebrach t, und  w ir haben  dafür 
zu sorgen, daß  dieser V orsprung n ich t n u r erhalten  bleibt, sondern 
daß wir ständ ig  dem  Gegner vorauseilen. Den deutschen In 
genieur soll n ich t der Vorwurf treffen , daß  er als v ie rte r W ehr
m achtsteil versag t h a t. E s w ird uns in  diesem  Bemühen n ichts 
geschenkt w erden; und  so is t  es auch eine Aufgabe, die E rfah 
rungen der A elteren den Jüngeren , vo r allem  denen, die heu te  
im Felde stehen, zu erhalten .

Aber n ich t nu r im  gegenw ärtigen R ingen s teh t der Ingenieur 
in vorderster F ro n t, auch nach dem  Siege fallen ihm  ungeheuer 
große Aufgaben zu. U nd wenn dann  einst der F üh rer den Befehl 
dazu e rte ilt, d ann  beginnt auch die Verwirklichung des schon 
in der Entw icklung befindlichen A ufbauprogram m s. M it einem 
Aufruf, auch das L e tz te  einzusetzen, schloß G auam tsleiter 
Kelchner seine eindringlichen A usführungen.

Anschließend e rs ta tte te  W. G o llm e r ,  Saarbrücken, seinen 
Bericht:

Erfahrungen bei der K okung und Schwelung von Saar- 
und lothringischer Kohle.

Um aus Saar- und  lo th ring ischer K ohle einen fü r Hochofen
zwecke geeigneten Stückkoks zu erzielen, m uß ih r ein Mage
rungsm ittel zugesetzt w erden. B isher h a t m an hierfür Ruhr- 
und Aachener K ohle bezogen. E in  durchaus brauchbarer E rsa tz  
für diese bezirksfrem den K ohlen w urde im  Schwelkoks gefunden, 
der zweckmäßig aus n ich tbackender Saar- und  lo thringischer 
Kohle, also F lam m kohle, erzeugt w ird. E in  derartiger Mage
rungskoks soll zweckmäßig grusig und  m ürbe anfallen, da er 
wegen der besseren W irktm g in  m ahlfeiner Form  und  pulver
trocken zugesetzt w erden muß. E s w ar schwierig, hierfür ein 
geeignetes und  w irtschaftlich  arbeitendes V erfahren zu finden; 
die Aufgabe konn te  e rs t durch den E in sa tz  eines Drehofens 
besonderer B au art gelöst werden.

Der ausgesprochene Mangel an  m ageren, n ichtrußenden 
Kohlen an  der Saar und  in  L o thringen  fü h rte  ferner zur H er
stellung von stückfestem  Schwelkoks fü r die Bedürfnisse des 
Hausbrandes und der K leineisenindustrie. Dieser K oks wird 
in eisernen, außenbeheizten Schm alkam m eröfen erzeugt, wobei 
die anfallenden Erzeugnisse von beachtlicher G üte sind. Heiz
vergleichsversuche zeigten, daß  der auf diesem Wege hergesteHte 
stückige Schwelkoks m it A n th raz it in  bezug auf seinen B renn
wert zum m indesten gleichwertig is t.

Die Spülgasschwelung, wie sie z. B. in  Oberschlesien w eit
gehend für die Schwelung von Nüssen und  Form lingen Eingang 
gefunden h a t, m uß te  fü r den aUergrößten Teil der w estm ärki
schen Kohlen ausscheiden, weil diese, im  G egensatz zu Ober
schlesien, tro tz  gleichem niedrigem  Backverm ögen über ein 
äußerst hohes Blähverm ögen verfügen. H ierdurch kom m t die 
Beschickungssäule in  den Schachtöfen zum  H ängen. Zur Zeit 
laufen Versuche, Form linge im  K am m erofen u n te r Außen
beheizung zu schwelen, jedoch sind  diese Versuche noch nich t 
abgeschlossen. D as w eitere Ziel der Stückkoksschwelung liegt 
auch in  der Erzeugung von B rennstoff für G eneratorfabrzeuge, 
für Großvergaser und  nach M öglichkeit auch für H ochofen
zwecke; in  diesem Falle müssen die Form linge therm isch nach
behandelt werden.

Im  G egensatz zur Spülgasschw elung und der Schwelung im 
Drehrohrofen bei Außenbeheizung t r i t t  bei der K am m erschw e
lung ein Teer von auffallender D ünnflüssigkeit auf, dessen G üte 
mit zunehmender K ohleverdichtung in  den K am m ern s te ig t. 
Dieser Teer b irg t eine Fülle von wertvoUen chemischen Stoffen, 
so daß seine W eiterverarbeitung notw endig is t , um  diese überaus 
wichtigen chemischen R ohstoffe zu gewinnen. Die V orarbeiten 
sind hieifür bereits aufgenom m en w orden und  sind  außero rden t
lich vielversprechend.

Neben diesen A rbeiten  befaßt sich die Saargruben-A ktien- 
gesellschaft noch m it dem  Problem  der u nm itte lbaren  H erste l
lung von H üttenkoks aus lo th ring ischen  F lam m kohlen. ModeU- 
versuche haben ergeben, daß  m an durchaus in  der L age is t ,  aus 
unterer Flam m kohle einen außerordentlich  gu t geflossenen K oks 
mit s ta rk  ausgeprägtem  graphitischem  Gefüge zu erzielen, jedoch 
muß m an die b isher gew ohnten W ege der K okung verlassen. 
Die Kohle verlang t sehr heiße V erarbeitung und  ungewöhnlich 
schmale Ofenräume. Auch diese Versuche w erden fo rtgese tz t 
und scheinen sehr aussich tsvo ll zu sein.

In  der sich anschließenden E r ö r t e r u n g  m achte H . H o ff -  
m a n n , Völklingen, eine Reihe ergänzender g rundsätzlicher A us
führungen, die sich einm al auf seine im  K okerei- und  Hochofen
betrieb in  Völklingen gesam m elten praktischen Erfahrungen 
stü tz ten , dann aber auch auf E rgebnisse von  langjährigen  V er
suchen über das V erhalten der K ohlen im  p lastischen Z ustand  
und über den G asgehalt der K ohlen im  H albkokszustand . Die 
fü r die Saarkoksverbesserung m itgeteilten  grundsätzlichen E r
wägungen und  neuen E rkenntn isse  gelten  in  v e rs tä rk tem  Maße 
auch fü r die Verbesserung des Kokses aus L o th ringer K ohle, 
und  es s te h t zu hoffen, daß die sich abzeichnenden M öglichkeiten 
fü r betriebliche N utzanw endung der gewonnenen neuen E r 
kenntnisse n ich t nu r das Problem  der K oksverbesserung, sondern 
auch das der V erbreiterung der K okskohlengrundlage einer 
endgültigen Lösung näherführen werden. W ir w erden auf diese 
Fragen  noch ausführlicher zurückkom men.

Mit lebhaftem  Beifall dan k te  die Versam m lung fü r die au f
schlußreichen D arlegungen zu dieser so w ichtigen Frage.

Bei ernem  schlichten Eintopfa3sen w andte sich der V or
sitzende m it einem  kurzen W ort des Grußes an  alle E rschie
nenen u n d  sagte zugleich seinen herzlichen D ank an  die 
V ortragenden des Tages dafür, daß sie ihre E rfahrungen und  
ih r W issen in  so ausgedehntem  Maße der A llgem einheit h ier 
zur Verfügung stellten. Die G em einschaftsarbeit, d ie je tz t schon 
von breiten  Schultern getragen werde, müsse aber noch w eiter 
ausgebaut werden. Ebenso sei es erforderlich, die M itglieder
zahl der E isenhü tte  Südw est, die heu te  zw ar schon 400 weit 
überschreite, noch w eiter zu erhöhen. E s m üsse das S treben 
sein, daß auch der le tz te  E isenhüttenm ann aus den Gebieten, 
m it denen schon früher kam eradschaftlich zusam m engearbeitet 
wurde, der E isenhü tte  Südw est b e itre te . E r  denke dabei vor 
allem an  die Ingenieure aus den Gebieten L othringen, M eurthe 
e t  Moselle und Luxem burg. Die Anregung w urde von H errn  
A. K ip g e n ,  Luxem burg, aufgenom m sn, der zugleich D ank  fü r 
die G äste sag te  und u n te r lebhaftem  Beifall der Anwesenden 
versicherte, daß  die E isenhü tten leu te  Luxem burgs bem üht 
bleiben würden, ih ren  Teil zu den A rbeiten  an den  Gemein
schaftsaufgaben beizutragen.

Die N achm ittagssitzung der A rbeitstagung  w urde durch 
einen V ortrag  von H . Z ie le r ,  Völklingen, zu dem  T hem a:

Die verschiedenen Arbeitsweisen zur Gewinnung 
von Vanadinschiacke 

eingeleitet. D en A usführungen wurde um  so m ehr A ufm erksam 
ke it entgegengebracht, als der B edarf an  V anadin von J a h r  
zu J a h r  w eiter angestiegen is t  und sich inzwischen eine R eihe 
von  A rbeitsw eisen zur Gewinnung von V anadinschlacke 
herausgebildet h a t ,  die je nach den B etriebsbedingungen in  
A nwendung sind. D er B ericht w ird dem nächst an dieser SteHe 
veröffen tlich t werden.

In  der E r ö r t e r u n g  wurde noch einm al die B edeutung der 
Vanadingewinnung herausgestellt und, soweit es die benötigten 
Erze angeht, jede H ilfestellung zur E rfüllung der Aufgabe zu
gesagt.

Anschließend e rs ta tte te  W . O e ls e n , Düsseldorf, seinen 
V ortrag:

Z ur Metallurgie des Thomasverfahrens.
D er V ortragende beleuchtete zunächst die überaus günstigen  

Bedingungen, die beim Thom asverfahren fü r die E ntphosphorung  
herrschen, obwohl m an nach  den üblichen A nschauungen aus 
dem  hohen Phosphorsäuregehalt der Thom asschlacke und  ihrem  
verhältn ism äßig  geringen G ehalt an  E isenoxyden eher auf eine 
nur m äßige O xydationsw irkung auf den  Phosphor der S ta h l
schmelze schließen so llte . E ine D eutung dieses scheinbaren  
W iderspruches erg ib t sich aus den besonderen E igenschaften  
der flüssigen Phosphatschlacken, die im  R ahm en der A rbeiten  
des K aiser-W ilhelm -Institu ts fü r E isenforschung zu den G rund
lagen der Eisenm etaU urgie aufgedeckt w urden1). Sie bestehen 
darin , daß in Phosphatschlacken nach A rt der T hom asschlacken 
eine E ntm ischung e in tre ten  oder zum m indesten  eine s ta rk e  
Neigung zu einer solchen vorherrschen kann, die sich vor allem  
dahin  ausw irkt, daß  in  diesen Schlacken die E isenoxyde auch 
bei geringen G ehalten eine sehr s ta rk e  O xydationsw irkung au s
üben  können.

A n H and  der E rgebnisse w eiterer p lanm äß iger U n te r
suchungen2) im  L abora to rium  w urde dargeleg t, daß  die aus den

2) O e ls e n , W ., und  H . M a e tz :  M itt. K .-W ilh .-In s t. E isen- 
forschg. 23 (1941) Lfg. 12, S. 195/245; vgl. S tah l u . E isen  62 
(1942) S. 123/24.

2) Ueber diese U ntersuchungen w ird dem nächst in  den 
M itt. K .-W ilh .-Inst. E isenforschg. eingehend und in  S tah l u . 
E isen  zusam m enfassend b e rich te t werden.



476 S tahl und  Elsen

Eigenschaften der Schlacken gezogenen Folgerungen auch für 
ihre Umsetzungen m it Eisenschmelzen in allen Einzelheiten 
zutreffen, wobei vor allem  der Ablauf der U m setzung des E isen
phosphates m it h inzutretendem  K alk zu K alzium phosphat k la r
geste llt werden konnte, also jener Vorgang, der für den Ueber- 
gang beim Thomas verfahren entscheidend is t.

Das V erhalten des M anganoxyduls, des M agnesiumoxyds, 
der Tonerde, des T itandioxyds und der Sulfide gegenüber den 
Phosphaten  des K alzium s wurde als demjenigen des E isen
oxyduls sehr ähnlich gekennzeichnet2). Diese Stoffe werden m it 
den Eisenoxyden von den Phosphaten gewissermaßen abge
stoßen.

Besonders aufschlußreich erwiesen sich die Befunde über 
den Einfluß der Kieselsäure auf die Eigenschaften der flüssigen 
Phosphatschlacken2). Schon durch ziemlich geringe K iesel
säuregehalte werden die Entm ischungserscheinungen in  diesen 
Schlacken zunächst (z. B. bei 5 %  und 10 %  S i0 2) im m er weniger 
ausgeprägt und dann  sogar (bei m ehr als etwa 15 %  S i0 2) auf
gehoben. D araus ergibt sich u. a. die technisch bedeutsam e 
Folgerung, daß bei Gegenwart von Kieselsäure in den P hosphat
schlacken erheblich höhere G ehalte an Eisenoxyden erforderlich 
sind, um die gleiche oxydierende und dam it entphosphorende 
W irkung auf die Stahlschm elze auszuüben wie m it kieselsäure
arm en Phosphatschlacken. Diese Feststellung s teh t in  engstem 
Zusamm enhang m it der Frage nach der m etallurgischen Aus
wirkung höherer Siliziumgehalte des Thomasroheisens oder 
höherer K ieselsäuregehalte des K alkes.

Die Untersuchung der Eisenoxydul-Alkalioxyd-Phosphor- 
säureschlacken2) ergab, daß diese die Entm ischungserschei
nungen eher noch ausgeprägter hervorkehren als die entsprechen
den kalkhaltigen  Schlacken. Durch die in  diesem Zusam m en
hang besprochenen Ergebnisse von Laboratorium sversuchen, 
nach denen die Alkalioxyde den K alk  in  ih rer entphosphorenden 
W irkung auf Stahlschm elzen um ein Vielfaches übertreffen, 
wurde dem Stahlw erker eine lohnende Zukunftsaufgabe zur E n t
wicklung des Thom asverfahrens geste llt. Ih re  Bedeutung liegt 
vor allem auch darin , daß bei Gegenwart der A lkalioxyde der 
Phosphor so unedel w ird, daß er das M angan vor dem Abbrennen 
viel w irksamer zu schützen verm ag als bei Gegenwart von K alk 
allein. Auch dem K ohlenstoff m üßte der Phosphor in  der V er
brennungsfolge näherrücken, eine Tatsache, die für die G üte 
des Thom asstahles, z. B. im Hinblick auf seinen Stickstoffgehalt, 
von entscheidender Bedeutung sein könnte.

Mit lebhaftestem  Beifall dank te  die Versammlung den Vor
tragenden für ihre so lehrreichen Ausführungen.

E in  K a m e r a d s c h a f t s a b e n d  schloß die in  allen Teilen 
wohlgelungene Tagung ab.

Fachausschüsse.
D onnerstag, den 4. Ju n i 1941, 9.30 U hr, findet im E isen 

hüttenhaus, Düsseldorf, Ludw ig-K nickm ann-Straße 27, die 
2. Vollsitzung des Ausschusses für Drahtverarbeitung

s ta t t  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. H e r s t e l lu n g  u n d  E ig e n s c h a f te n  v o n  H a r tm e ta l l e n  

f ü r  Z ie h z w e c k e . B erich te rs ta tte r: Dr. phil. J .  H in n ü b e r ,  
Essen.

2. E in f lu ß  d e s  A n la s s e n s  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  g e 
z o g e n e r  S t a h l d r ä h t e .  B erich te rs ta tte r: D r.-Ing. W. P ü n - 
g e l, D ortm und. • ]

3. D ie  t e c h n i s c h e  E n tw ic k lu n g  d e s  B l e i p a t e n t i e r e n s  
so w ie  d e r  T a u c h -  u n d  D u rc h z ie h ö f e n .  B erich t
e rs ta tte r : H ü ttend irek to r J . R a th ,  L ippstad t.

4. D as  S a l z p a t e n t i e r e n  v o n  S ta h l d r ä h t e n .  B erich te r
s ta tte r :  D r.-Ing. E. J a e n i c h e n ,  Köln-Mülheim.

5. Verschiedenes.

Eisenhütte Oberschlesien,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 

im NSBDT.
M ittwoch, den 3. Jun i 1942, 15.30 U hr, findet im B ism arck

zimmer des K asinos der D onnersm arckhütte, H indenburg O.-S., 
die

5. Sitzung des Maschinenausschusses
s t a t t  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. S c h u lu n g  d e s  N a c h w u c h s e s  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e 

r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  V e r h ä l tn is s e  in  d en  e in g e 
g l i e d e r t e n  O s tg e b ie te n .  B erich ters ta tter; B etriebs
ingenieur F . B o c k , B ism arckhütte.

2. A ussprache.

62. Jahrg. Nr. 22

Änderungen in der M itgliederliste.
Baum ann, Konrad, D ipl.-Ing ., A ssistent, Deutsche Röhren

werke A.-G., W erk Poensgen, V ersuchsanstalt, Düsseldorf 1; 
W ohnung: D üsseldorf 10, F e ld s tr. 59. 47 064

Bunge, Gerhard, D ipl.-Ing., O beringenieur, L eiter der Versuchs
an sta lt u. der Q la litä tss te lle  der F ürstl. Hohenzollemschen 
H ü tten  Verwaltung. L aucherthal (H ohenz.); W ohnung: Sig
m aringendorf. 3ß 068

Buresch, Hans-Joachim. D ipl.-Ing., Betriebschef des Thomas
stahlw erkes der H ü ttenverw altung  W estm ark G. m. b. H. 
der Reichswerke , ,H erm ann G öring“ , Werk Hayingen, 
Hayingen (W estm .); W ohnung: N ilvingen (Westm.), Vor
s ta d t St. Jakob  64. 35 078

Form, Paul, D ipl.-Ing., Forschungsingenieur, Eisenhüttenmänn. 
In s titu t der Techn. Hochschule Aachen, Aachen, Intzestr. 1.

40 247
Gelderman, Cornelis, D ipl.-Ing.. Kon. Nederlandsehe Hoogovens 

en Staalfabrieken N. V., Y m uiden (N iederlande). 37119 
Gernber. A lex van. Bergassessor, B etriebsdirektor, Saargruben 

A.-G., Grube M itte, Sulzbach (Saar), A dolf-H itler-Str. 35; 
W ohnung: P au ls tr. 1. 36 122

Gottwald, A lex, D r.-Ing., ,,T rei Inele“ S. A. R .. Bukarest (Ru
m änien), S tr. Jo n  Chica 9. 33 041

Graf/, A lfons, D r.-Ing., L iefergem einschaft der luxemb. Eisenerz
gruben, Bereldingen (Luxemburg), Luxem burger Str. 174. 30 043 

Haferkamp, Gerhard, B etriebsingenieur der B auabt. der August- 
T hyssen-H ütte A.-G., W erk H ü tte  Ruhrort-M eiderioh, Duis- 
burg-M eiderich; W ohnung: S alm str. 11. 37 143

H em pilm ann, Heinrich, D r.-Ing., Fabrikd irek to r, Straßburg 
(Elsaß), H erm ann-G öring-S tr. 4. 21038

Herberholz, Albert, F abrikan t, Fa. A lbert Herberholz, Metall
w arenfabrik, Ludwigsburg; W ohnung: F ranckstr. 8. 2 7 103

Korten, Albrecht, Syndikus, V ereinigte H üttenw erke Burbach- 
Eich-Düdelingen A.-G., Forbach (W estm.), Adolf-Hitler- 
S tra ß e l0 7 ; W ohnung: Saarbrücken 2, R astphul 15. 06 043

Malzacher, H ans, Dr. m on t., D r. techn ., B erg ra t h. c., Dozent, 
G eneraldirektor, Berg- u. H üttenw erks-G esellschaft Karwin- 
Trzynietz A.-G., Teschen (Oberschles.), Hötzendorfplatz 6; 
W ohnung: T rzynietz (Oberschles.), W erkshotel. 28111

Mosaner, Hermann, Ingenieur, W erksdirektor i. R ., Graz- 
W etzelsdorf. Neupauerweg 10. 05 036

Pajunk, Georg, D r.-Ing., D irektor der Zweigstellen Krakau u. 
W arschau der B aildon-S ilesiastahl G. m. b. H ., Krakau 
(G eneralgouvernem ent), W estring 54. 73 083

Pungartnik, Karl, Ingenieur, B etriebsassistent im Stahlwerk 
der Fried. K rupp  A.-G. F riedrich-A lfred-H ütte, Martinwerke. 
R heinhausen; W ohnung: D uisburg, Lützow str. 21. 39 190

Richter, Peter, A rbeitsstudien-Ingenieur, Direktionsassistent, 
V ereinigte Stahlwerke A.-G., D üsseldorf; W ohnung: Krefeld, 
L angem arckstr. 168. 40 056

Sander, Wilhelm, D ipl.-Ing., Betriebschef, Gebr. Böhler & Co. 
A.-G., E delstahlw erk Düsseldorf, Düsseldorf-Oberkassel; 
W ohnung: C heruskerstr. 36. 36 373

Schmidt, Alfred, D ipl.-Ing., B etriebsvorsteher des Martinwerkes 
des D ortm und-H oerder H ü ttenvereins A.-G., Dortmund; 
W ohnung: K lever S tr. 7. 36 388

Schmitz, Fritz, D r.-Ing., M annesm annröhren-W erke, Abt. 
F orschungsinstitu t, D uisburg-H uckingen; W ohnung: Düssel
dorf-G erresheim , L akronstr. I b .  36 391

Stary, Otto, Velsen-Noord (N iederlande), P elsstraat 15. 26103 
Steinsdörfer, Rudolf, D ipl.-Ing., D irektor, P rager Elektro-Isolier- 

A.-G., Prag IX , Tiefenbach 650; W ohnung: K ladno (Pro
tek to ra t) , Quergasse 2. 40 230

Ungern-Sternberg, C. Frhr. v., D ipl.-Ing., D irektor, Georg Graf 
v. T hum sches Stahlw erk Streiteben A.-G., Gutenstein 
(K ärnten). 2 0 139

Urban, Wilhelm, D ipl.-Ing., Eisen- u. Stahlwerke „Carlshütte“, 
M aterialprüfung. Diedenhofen (W estm .); W ohnung: Metzer
S traße 49 . 35 548

D en  T o d  f ü r  d a s  V a te r l a n d  fa n d e n :
Geßner, Otto, D r.-Ing., O beringenieur, B reslau. * 18. 11. 1904, 

f  19. 4. 1942. 39 024
H ufnagl, Alfred, D ip l.-Ing .. W ien. * 28. 1. 1918, + 27. 4. 1942.

42 150

G e s to r b e n :

Beckhaus, Friedrich Wilhelm, B etriebschef, D ortm und. * 24. 6.
1880, f  23. 12. 1941. 21 005

Bürgermann, Theodor, Ingenieur, Düsseldorf. * 11. 1. 1869, 
t  21. 5. 1942. 65 008

Toyka, Victor, G enerald irek tor i. R ., D ortm und. * 24. 8. 1875, 
t  4. 5. 1942. 1 8  115

V ereinsnachrichten


