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63. JAHRGANG

Leistungssteigerung bei Siemens-Martin-Oefen durch Kammer-Zusatzbeheizung.

[Bericht Nr. 410 des Stahlwerksausschusses und Mitteilung Nr. 314 der Warmestelle
des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.1).]

Teil I: Von Fritz Engels in Neunkirchen (Saar).

(EinfluR der Beheizung der Luft- und Baskammern mit Koksofengas auf die Stundenleistung, den Kohlenstoffabbrand,
den Mangan- und Kalkverbrauch. Verlauf der Kammertemperaturen.)

Ofens treten wahrend des Einsetzens ein und wirken
sich deshalb nachteilig fir den Ofenbetrieb aus, weil die
durch die Oeffnungen des Ofens angesaugten Falschluft-
mengen die Luft- und Gaskammern verschieden stark ab-
kihlen und damit den Ofen aus dem thermischen Gleich-
gewichtszustand bringen.

Die Hauptabkililungsverluste eines Siemens-Martin-

Bauart Haag.

Diese Tatsachen missen sich ganz besonders dann un-
lnstig auswirken, wenn der Ofen zu kleine Kammern hat,
ras bei den meisten Siemens-Martin-Werken der Fall ist,
ie ihre Ofenleistung erhdht haben, ohne die Unterdfen,
leist aus Platzmangel, vergroBern zu kénnen. Dieser Um-
tand traf auch fir die Verhaltnisse des untersuchten Stahl-
werkes zu, wo die drei mit normalen Képfen versehenen

i) Vorgetragen in der Sitzung des Ausschusses fur den
mens-Martin-Betrieb am 17. Juni 1941. - Sonderabdrueke
d vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieR-

h 664, zu beziehen.

Bild 1.
Kammer-Zusatzbeheizung,

Siemens-Martin-Oefen gewohnlicher Bauart von 38-t-Oefen
zu 62-t-Oefen entwickelt wurden, ohne dafl eine bauliche
Aenderung an den Unteréfen vorgenommen werden konnte.

Die bei einer Steigerung tber 55t Ofenleistung sich als
zu knapp erweisenden Luft- und Gaskammern zwangen
von dem reinen Mischgasbetrieb zur Karburierung mit
Generatorgas Uberzugehen, durch die die Stundenleistung
der mit kaltem Einsatz arbeitenden Oefen von 6,8 t/h auf
7,5 t/h im Jahresmittel gehoben werden konnte. Die Kar-
burierung mit Generatorgas erwies sich auch besonders des-
halb als notwendig, weil mit dem durch Neuanlagen ver-
besserten  Benzolausbringen
der Kokerei das Koksofengas
in  seiner Schmelzwirkung
wesentlich einblfte.

Der  Kammer-Zusatzbe-
lieizung liegt nun der Ge-
danke zugrunde, wahrend des
Einsetzens das Ansaugen von
Falschluft durch die Ofen-
offnungen zu vermeiden und
die damit bedingte Ab-
kihlung sowohl des Ober-
ofens als auch der Kammern
zu verhindern, wéhrend des
Einsetzens die Kammern
auf Hochsttemperaturen zu
bringen und schlieBlich den
thermischen ~ Wirkungsgrad
des Gitterwerks durch Ver-
meidung toter Raume- zu er-
héhen. Die Einrichtung hat
sich bei dem ersten Versuch bestens bewdhrt. Sie besteht
(Bild 1) aus acht Brennern, die vor Kopf der Luft- und
Gaskammern oberhalb des Gitterwerks eingebaut sind und
mit Koksofengas betrieben werden; weiterhin aus einem
Rekuperator, der im Abgaskanal zwischen Forterventil und
Esse eingebaut ist.

Die Zusatzbrenner werden wéhrend der Einsatzzeit auf
derabstromenden Seiteeingestellt und mit Hilfe einer
PreRluft-Umstellsteuerung betrieben. Die folgenden Ver-
suchsergebnissebeziehensich einerseits auf einen drei-
wochigenVersuch, wobei in der zweiten Woche der
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Versuchsofen ohne Zusatzbeheizung betrieben wurde, und
anderseits auf Dauerversuche (ber ganze Ofenreisen. Die
Ergebnisse dieser Versuche sind folgende:

Die Leistung des Ofens betrug beim Betrieb mit Zu-
satzbrennern bei kaltem Einsatz rd. 10 t/h und beim Be-
trieb ohne Zusatzbeheizung 8,6 t/h (Bild 2). Bei gleicher

1j]11 Ofenschmelze: 86-110 133-156
ohneZusatzbrenner
mit/usatzbrenner
fertigmachen bem
h \AunsiiiziertenStahl fasiliziertenStahl féEinschmelzzeit 1 Einsatzzeit
60
Stunden: 50
1Woche 2Woche 3 Woche
Bild 2. Gegenuberstellung der Leistung eines 60-t-Ofens.
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Ofenreise mit und ohne Kammer-Zusatzbeheizung.

Einsatzdauer und bei gleichem Schmelzprogramm wurde
bei Anwendung der Zusatzbrenner eine sich stets gleich-
bleibende Verkiirzung der Einschmelzzeit von einer Stunde
erzielt. Dies entspricht einer Leistungssteigerung von 1,4t/h
= 16,3%.

Die Leistungssteigerung wéhrend einer ganzen Ofen-
reise geht aus Bild 3 hervor. Wahrend die Durchschnitts-
leistung des normal betriebenen Ofens 7,86 t/h betrug, er-
hohte sich die Durchschnittsleistung des gleichen Ofens bei
Anwendung der Kammer-Zusatzbeheizung auf 9,45t/h, d. h.,
die wéhrend des dreiwdchigen Versuches ermittelte Lei-
stungssteigerung von 16,3 % erhoht sich im Mittel auf
20,1 % bezogen auf die ganze Ofenreise.
brauch stellte sich in den Versuchswochen auf 953 000 W E/t
Kohstahl.

Durch die Verkiirzung des Einschmelzens wird der
Kohlenstoffabbrand des Roheiseneinsatzes vermindert,
und zwar betrdgt bei einem Rohstahlausbringen von 62 t
die Roheisenersparnis im Mittel 1350 kg. Die zwangléaufig
dadurch bedingte Ersparnis an Kalk betrdgt im Mittel
500 kg und die Ersparnis an Reinmangan 0,85 kg/t Roli-
stahl.

Diese bedeutenden, wirtschaftlich sich gunstig aus-
wirkenden Erfolge wurden trotz schwieriger Betriebsver-
héltnisse ohne groRe Anstrengung erreicht und kdnnen bei
Ublichen Betriebsverhdltnissen und bei Beaufschlagung
des gesamten Gitterwerkes durch auferdem an den Seiten-
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wanden der Kammern angebrachte Brenner zweifellos noch
erhdht werden. Sie griinden sich, wie bereits oben erwahnt,
vor allem darauf, daR es durch die Zusatzbeheizung gelingt,
die Kammern wéhrend des Einsetzens auf hohen Tempe-
raturen zu halten.

Der Verlauf der Kammertemperaturen wahrend
einer Schmelze ist aus Bild 4 ersichtlich. Bei der (blichen
Beheizung féllt die Temperatur der Kammer wahrend des
Einsetzens sehr stark und erholt sich erst gegen Ende der
Schmelze wieder. Demgegeniiber kann man beim Betrieb
mit Zusatzbrennern ein starkes Ansteigen der Kammer-
temperaturen beobachten. Es gelingt nicht nur, die Ab-
kihlung im Oberofen durch den Einsatz auszugleichen,
sondern auch zusatzlichWarme in den Kammern zu speichern.
Bild 5 zeigt, dal bei Anwendung der Zusatzbrenner die
Kammertemperaturen wahrend des Einschmelzens hoher
liegen als wéhrend des Fertigmachens.

Ueber den EinfluB der Kammer-Zusatzbeheizung auf die
Ofenhaltbarkeit I&Bt sich zur Zeit noch kein abschlieRen-
des Urteil abgeben. Die hohen Flammentemperaturen und
der ungewohnlich heife Ofengang zwingen zur Ofenzustel-
lung mit hochfeuerfesten Steinen. Fir den Versuch standen
nur fir das Gewdlbe gute Chrom-Magnesit-Steine zur Ver-
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Bild 4. Temperaturverlauf wéhrend der Einsatzzeit.
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Bild 5.
Schematischer Verlauf der Temperatur in der Luftkammer.

flgung, so daB der Ofen mit 268 Schmelzen zur Zwischen-
ausbesserung abgesetzt werden mufite, um die Ofenkdpfe
wieder vorzuziehen. Es besteht jedoch kein Zweifel, daf
sich die Ofenhaltbarkeit gegeniiber normal betriebenen
Oefen bessern und erhéhen muB, weil die feuerfesten Steine
durch Vermeiden des Falschluftzutritts wéhrend des Ein-
setzens nicht mehr so krassem Temperaturwechsel unter-
worfen werden.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, dal
durch die Einrichtung der Kammer-Zusatzbeheizung dem
Stahlwerker ein wertvolles Hilfsmittel an Hand gegeben ist,
um unter Vermeidung der kostspieligen Karburierung die
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Leistung des Siemens-Martin-Ofens betrachtlich zu steigern.
Die Zusatzbeheizung ist gerade dort besonders wertvoll,
wio die Kammern zu klein bemessen sind.

Mit der Kammer-Zusatzbeheizung ist weiterhin die Még-
lichkeit gegeben, mit geringwertigerem Gas die Oefen zu
betreiben, weil durch die hohen Kammertemperaturen die
Zersetzung der schweren Kohlenwasserstoffe gewéhr-
leistet ist.

Die Ersparnismoglichkeiten an Kalk, Roheisen und
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Mangan sind volkswirtschaftlich gesehen Erfolge, die nicht
unbeachtet bleiben dirfen.

Durch die Anwendung des neuen Ofenbetriebes ist es
auch weniger geschulten Kraften mdglich, leicht den Ofen
im thermischen Gleichgewicht zu halten und in kirzester
Frist betriebliche Stdérungen auszugleichen. Metallurgisch
gesehen aber ergibt sich die Mdglichkeit, heif und redu-
zierend schmelzen zu kénnen, und damit die beste Stahlgite
aus dem Ofen zu holen.

Teil 11: Von Gottfried Prieur in Gleiwitz.

(Vergleich der Daten des untersuchten Ofens mit den Xormalzahlen. Vorteile der Kammer-Zusatzbeheizung: Verkiirzung der
Schmelzdauer. Einschmelzleistung in Abh&ngigkeit vom Warmeterbrauch. MeRergebnisse an den Kammern zeigten eine

Zunahme um rd. 140°.

Rickwirkungen auf den Methanzerfall und die Selbstkarburierung des Gases. Badlemperatur.

Abstichtemperatur 40° héher. Abgastemperatur etwa 1.50° héher.)

versuchen ist teils gleichzeitig, teils spater eine Reihe

von Temperaturmessunsren durchgefiihrt worden, tber
die im Zusammenhang berichtet werden soll. Leider war
es nicht méglich, eine in sich geschlossene Untersuchung der
Betriebsverhaltnisse mit und ohne Kammer-Zusatzbeheizung
durchzufihren, weil dies einen nicht unbetréchtlichen Auf-
wand an Personen und Gerdten verursacht hatte. Deswegen
sind die Messungen mit einer Reihe betrieblicher Zuféllig-
keiten behaftet. Gleichwold geben sie zusammen ein zu-
treffendes Bild von den einzelnen Vorgéngen.

Aus der von F. Engels erlauterten Versuchsreihe sind
taglich bei einer Schmelze genaue Ablesungen der Betriebs-
geratc vorgenommen worden; ergdnzend wurden zu anderer
Zeit die Vorwarm- und Abgastemperaturen mit dem Ab-
saugepyrometer gemessen und chemische Untersuchungen
durchgefihrt.

Der erwahnte Siemens-Martin-Ofen (blicher Bauart hat
eine Herdflache von 34,8 m2 die damit reichlich bemessen
ist, und ergibt ein mittleres Schmelzgewicht von 825 t,
wofir eine Warmezufuhr von 10 m10® kcal h nétig ist. Zur
Vorwérmung des Mischgases und der Luft steht eine Luft-
kammerheizflache von 930 m2 und eine Gaskammerheiz-
flache von 520 m2 zur Verfligung. Der Querschnitt der
Gasbrennermiindung betrdgt 4160 cm2 der der Luft-
brennermiindung 7450 cm*. Diese beiden Querschnitte
liegen Uber den als Durchschnittswerte ermittelten Ab-
messungen. Fir die Vorwadrmverhaltnisse ist der verfligbare
Gitterraum von ausschlaggebender Bedeutung. Lnter Be-
riicksichtigung einer stindlichen Warmeaufnahme von
10-10* kcal h belauft sich der verfligbare Gaskammer-
gitterraum auf 9,4 m3 10* kcal und der Gesamtgitterraum
auf 24,6 m310* kcal. Der Ofen hat gewdhnlich eine Leistung
von 8,5 t/h, die in der Spitze bis zu 9,5 t ansteigt, und ver-
braucht hierbei im Durchschnitt 1,116-10* kcal t. Diese
Werte entsprechen gleichfalls der vom Verein Deutscher
Eisenhlttenleute durchgefiihrten | mfrage.

Die stiindliche Warmeaufnahme des Ofens mit 10 « 10*
kcal h liegt fiir einen 60-t-Ofen ziemlich hoch. Der Brenner-
abstand bei Keuzustellung ist mit 11 m als normal anzu-
sehen. Die Gasgeschwindigkeit im Brenner ergibt sich zu
31 m's, die Luftgeschwindigkeit zu 3,35 m/s. Diese Werte
erscheinen ziemlich niedrig, da man bei diesen Betriebs-
verhéltnissen meist mit 4.5 bis 5 m,s zu rechnen haben wird.
Spéter wird sich dann auch zeigen, daB bei der Ublichen
Mischgasbeheizung eine nicht allzu gute \ erbrennung fest-
zustellen ist.

Dieser an sich normal gebaute und normal gehende
Mischgasofen ist nun mit einer zusétzlichen Beheizung
der Kammern durch Koksofengas ausgerlstet worden.

Im Zusammenhang mit den vorher beschriebenen Leistungs-

Diese MalRnahme hatte ohne Zweifel einen bemerkenswerten
Erfolg, so daB es im Rahmen der Leistungssteigerung
wichtig ist, durch Messungen die Betriebszustdnde beim
Schmelzen mit und ohne Kammer-Zusatzbeheizung zu ver-
folgen und einige sich hierbei ergebende Fragen zu erdrtern.

Aus den von F. Engels erdrterten Versuchsabsehnitten
konnte wenigstens an jedem Tag eine Schmelze mit den
erforderlichen Beobachtungen erschmolzen werden, so daR
ein Vergleich der Zusatzbeheizung hinsichtlich der warme-
wirtschaftlichen Belange durchaus mdglich ist. Wie schon
vorher ausgefiihrt worden ist, verdient als besonderer Vor-
zug der Zusatzbeheizung die wesentliche Verkirzung der
Schmelzdauer um eine Stunde hervorgehoben zu
werden. Die nachfolgenden Ausfiihrungen sind daher im
wesentlichen darauf abgestellt, das Bild vom Anfang des
Einsetzens bis zur ersten Probe festzuhalten. Beim Fertig-
machen selbst ergeben sich grundsatzlich keine Unter-
schiede.

Je sechs Versuchsschmelzen aus den von F. Engels
geschilderten Versuchswochen ergibt sich nach sorgfaltiger
Feststellung der Verbrauchszahlen zusammengefat folgen-
des (Zahlentafel 1).

Zahlentafel 1. Versuchsergebnisse beim Betrieb mit
und ohne Kammer-Zusatzbeheizung.

liebliche Mit Kammer-
: Beheizung bezﬁeslitlzmg
Zugefuhrte Wéarme des Koksofen-
gases kcal/m2Herdflache und h - 58,0 - 103

Zugefiihrte Warme aus Mischgas

kcal/m2 Herdflache und h  277,3 «10* 276,5 « 103

Mittlere Heizflachenleistung beim
Einschmelzen . kg/m2und h

Anden Rohstahl tbertrageneWérme
in Prozent der eingebrachten
Warme kcal/m2 und h

%

305 365

103,0 - 103125,0 - 103
37,2 37,4

Diese Zahlentafel ergibt also eine fast gleiche Aus-
nutzung der vom Gas eingebrachten Warme und eine Er-
héhung der Einschmelzleistung des Ofens, die im richtigen
Verhdltnis zu der vergroRerten Wé&rmezufuhr steht, so daR
zunéchst nur auf eine Verschiebung samtlicher Vorgénge
auf eine hohere Temperatur geschlossen werden kann. Es
bedarf daher einer starkeren Auflésung der Zahlentafel 1,
um zu erkennen, daB aufler den schon von Engels erwdhnten
metallurgischen von der Zusatzbeheizung auch noch weitere
Vorteile erwartet werden kdnnen.

Hierzu sind zundchst in Bild 6 die beobachteten Ein-
schmelzleistungen in Abhéngigkeit vom W &rmever-
brauch aufgetragen worden. Bei reiner Mischgasbeheizung
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liegt demzufolge die Einschmelzleistung zwischen 297 und
312 kg/m2<h, wéhrend die zugefiihrte Brennstoffwarme
von 246 bis 299 <103 kcal/m2<h geschwankt hat. Die
Zusatzbeheizung der Kammer mit Koksofengas, die die
stiindliche Brennstoffzufuhr je m2 Herdflache von 318 bis
357 103 kcal erhdhte, brachte Leistungen, die zwischen
345 und 390 kg/m2-li liegen. Die Streuung der Versuchs-
punkte in der Senkrechten zeigt, daR die Nutzwédrme oo bei
den einzelnen Versuchen von 34 bis zu 41% geschwankt hat

Warmeinhalt von Kohstahl und Schlacke
n insgesamt zugefiihrte Warme

) Zugefuhrte Warme aus Gasheilwertund herdflactienleistung
beim Einschmelzen
100

I 380

( ) Zahlen-AnteiltlesZusatzg,

360 * an Oer Gesamtwarme

310
I 320
300
280
260

210

280 300 320 310 360 _ 380

Leistung beim Einschmelzen in kg!m27?i
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38
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Zusatzes in den Dammern
36 aufdie Ausnutzung der
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Bild 6. Wirkung des Koksofengaszusatzes auf die
Ausnutzung der Heizwarme.
Aus Bild 6 geht hervor, daB sich bei diesem Verfahren
tatséchlich noch weitere Moglichkeiten einer Wérmeersparnis
ergeben. So konnten z. B. bei einer Wéarmezufuhr von
340 «103 kcal/m3<h Einschmelzleistungen von 362 bis
390 kg/m2eh erzielt werden. Dieses Ergebnis héangt
anscheinend mit der Hohe des Koksofengaszusatzes zu-
sammen, dessen prozentualen Anteil an der Gesamtwarme-
zufuhr die beigeschriebenen Zahlen zeigen. Danach fiihren
Koksofengaszuatze von 19,1 und 19,7 % nicht mein- zu
einer Erhéhung der Einschmelzleistung. Im einzelnen ist
die Wirkung des Koksofengaszusatzes in den Kammern
auf die Ausnutzung der zugefihrten Brennstoffwdrme aus
Bild 6 ersichtlich.
MeRergebnisse.

Die folgenden MeRergebnisse sollen ein Bild daruber
geben, um welchen Betrag die Temperatur durch die Zusatz-
beheizung gesteigert worden ist und welche Ersparnisse bei
diesen MaRnahmen noch zu erwarten sind.

Die Zusatzbeheizung bewirkt zunéchst eine erhebliche
Zunahme der Kammertemperaturen, die in Bild 7 auf
Grund der Ardometeranzeige des Gerétes der rechten Luft-
kammer bei verschiedenen Beheizungsarten einander gegen-
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Bild 7. Ardometeranzeige der linken Luftkammer mit und ohne
Kammer-Zusatzbeheizung.

iibergestellt sind. Bei der (blichen Mischgasbeheizung
betragt die Vorwarmtemperatur, wie die an verschiedenen
Tagen aufgenommenen Kurven ausweisen, ziemlich unver-
&nderlich 960 bis 1000°. Anscheinend unter dem EinfluR
der Falschluft bewegt sich hierbei die Ardometeranzeige an
der unteren Grenze und steigt dann bis zum Fertigmachen
langsam an. Unter dem EinflufR der Zusatzbeheizung hegt
die Kammertemperatur anfanglich um 1100° herum und
geht beim Einschmelzen bis auf 1220 bis 1240° herauf.
Nach Abstellen der Brenner, kurz nach dem Einsetzen, geht
die Temperatur wieder auf 1100 bis 1140° zurlick. Man
kann also als Erfolg der Zusatzbeheizung einen Anstieg der
Kammertemperatur um rd. 140° und teilweise sogar um
rd. 200° festhalten. Die Kammerverhdltnisse wirken sich
entsprechend auf die in Bild 8 gegebenen MeflRergebnisse
an der vorgewdrmten Luft aus, die an verschiedenen
Tagen bei den verschiedenen Beheizungsverhaltnissen mit
Absaugepyrometer gefunden worden sind.

IVorwarmtemperaturen: \ |
—tz.u oei nammer-zusar zoenetzung
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Bild 8. Vorwarmtemperaturen im linken Luftzug,
Absaugepyrometer 1 (Sillimanit).

Bei reiner Miscligasbeheizung zeigten sich Temperaturen
zwischen 900 und 960°, wobei im Verlauf der Schmelze ein
merklicher Anstieg der Vorwarmtemperatur festgestellt
werden konnte. Die mit dem Absaugepyrometer ermittelten
HeiBlufttemperaturen bei den Schmelzen mit Kammer-Zu-
satzbeheizung weisen erhebliche Schwankungen auf. Sie
liegen aber stets weit Uber den bei Ublicher Beheizung ge-
messenen Temperaturen, meistens bei 1000°, und erreichen
wahrend des Einsetzens gelegentlich 1140 bis 1150°. Sogar
nach dem Abstellen der Brenner sind infolge der Nach-
wirkungen der Kammerbeheizung an mehreren Tagen Tempe-
raturen um 1200° gefunden worden. Die Temperatur-
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Steigerung der Luft durch die Zusatzbeheizung kann auf
Grund dieser Messungen ohne weiteres mit 150 bis 200°
veranschlagt werden. Dieser Erfolg ist besonders deswegen
bemerkenswert, weil er zu einem Temperaturbereich fihrt, in
dem die Selbstkarburierung des Gases durch den
Methanzerfall eine erhebliche Rolle spielt. Deswegen soll
auf diese Fragen im Rahmen der heutigen Erdrterung nicht
nadher eingegangen werden. Jedenfalls steht fest, daR die
Flamme wéahrend des Einschmelzens mit Zusatzbeheizung
auffallend grell leuchtet. Es kann wohl angenommen werden,
daB die Temperatur von 1140° das Hochstmal der Vor-
warmung ist. Auf dem Wege von der MeRstelle bis zum Ein-
tritt in den Brenner erwarmt sich das Gas ohnehin noch,
so dall die Umwandlungstemperatur des Methans in schwere
Kohlenwasserstoffe erreicht wird und mit einer aulerordent-
lich starken Leuchtkraft der Flamme gerechnet werden kann.
Eine weitere Vorwéarmung Uber diese Umwandlungstempe-
ratur hinaus, wie sie zweifellos am Ende des Einschmelzens
und beim Fertigmachen gefunden worden ist, verursacht
einen Abbau des Methans zu Kohlenstoff und Wasserstoff,
so dal bestenfalls eine RuBstrahlung auftritt, aber die
Warmeabstrahlung wieder beeintraclitisrt wird.

mo
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Bild 9. Abgastemperaturen im linken Luftzug ohne und mit
Kammer-Zusatzbeheizung.

Diese Vermutung scheint durch die Lage der Abgas-
temperaturen bestatigt zu werden, die in Bild 9 wieder-
gegeben ist. Hier gibt ndmlich die Misehgasbeheizung nur
einen verhaltnismaRig schwachen Anstieg der Abgastempe-
raturen vom Einsetzen bis zum Fertigmachen. Wahrend
des Betriebes der Zusatzbrenner liegen die Abgastempe-
raturen trotz wesentlich héherer Vorwdrmung nicht sehr
viel hoher als bei Ublicher Misehgasbeheizung, woraus zu
schlieRen ist, da die Warmeabgabe viel lebhafter vor sich
gegangen ist. Am Ende des Einschmelzens und beim Fertig-
machen liegen die Abgastemperaturen bei Kammer-Zusatz-
beheizung viel hoher als bei reiner Misehgasheheizung.
woraus man schlieBen kann, daf sich die Marmeabgabe
deswegen stark vermindert hat, weil die Vorwérmung uber-
trieben worden ist. Dagegen findet bei Misehgasbeheizung
durch die Zunahme der Vorwarmtemperatur auf Werte,
die in der Nahe der Temperatur des Methanzerfalls liegen,
eine bessere Warmeabgabe der Flamme statt.

Hierfir scheint auch der Verlauf der Badtem peraturen
zu sprechen, der beim Schmelzen ohne Zusatzbrenner
schneller ansteigt als beim Betrieb mit Zusatzbrenner. Der
Verlauf der Badtemperaturen ist im Ubrigen aus Bild 10
ersichtlich. Die Badtemperatur betrag 1 h vor dem Ab-
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stich bei Ublichem Mischgasbetrieb 1610 bis 1670°, beim
Betrieb mit Zusatzbrenner dagegen 1650 bis 1750°, wobei
der ungewohnlich hohe Wert von 1750° anscheinend auf
eine besonders lange Brennzeit des Zusatzbrenners bei
dieser Schmelze zurtiekzufiliren ist. Im ganzen kann man
den Temperaturunterschied 1 h vor dem Abstich mit 60
bis 70° veranschlagen. Die Abstichtemperaturen liegen
zwischen 1650 und 1700° bei reiner Mischgasbeheiznng und
um 1690 bis 1740° bei Zusatzbeheizung der Kammern, also
nur noch 40° héher.

Badtemperaturen:
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Bild 11. Flammen- und Gewdlbetemperaturen.

Das auffallige Verhalten der Schmelze, die sich durch
hohe Temperaturen auszeichnet, 1aRt die Vermutung auf-
kommen, dal bei sehr hohen Vorwérmtemperaturen, also
bei langer Betriebszeit des Zusatzbrenners, ein vollkommener
Zerfall auch des Methans zu Kohlenstoff und Wasserstoff
stattgefunden hat, so dafll die warmeibertragende Wirkung
der Flamme gering ist, ja, daB die Abstrahlung des Bades
sogar groRer werden kénnte als die Einstrahlung durch die
Flamme.
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Die Gewdlbetemperatur, die mit dem Farbpyro-
meter Bioptix gemessen wurde, ergab 1 h vor dem Abstich,
also etwa zur Zeit der ersten Probe, Werte von 1690 bis
1750°, denen Werte von 1700 bis 1850° bei Kammer-Zusatz-
beheizung gegenuberstehen (Bild 11). Der besonders hohe
Wert von 1850° wurde wiederum bei derjenigen Schmelze
gefunden, bei der der Brenner ungewdhnlich lange in Be-
trieb gewesen war.

Die Abgastemperatur kann leider nicht durch einwand-
freie Messungen belegt werden, da die hierflir angegebenen
Werte den Ablesungen der in den Abgaskandlen eingebauten
Thermoelemente entsprechen, die nur bei ldngeren Um-
stellzeiten infolge der Tragheit des Gerates die Temperatur
richtig wiedergeben.

Bild 12. Abgastemperaturen in den Abgaskanélen mit und ohne
Kammer-Zusatzbeheizung.

In Bild 12 ist daher das geometrische Mittel aus den
Temperaturanzeigen des Umstellverlaufs in der ersten
Stunde dargestellt, da es im wesentlichen darauf ankommt,
ein MaRB fiir den Temperaturunterschied der Abgase bei den
einzelnen Beheizungsarten festzustellen. Bei den Luft-
kammern ergaben sich fiir den Betrieb ohne Zusatzbeheizung
Abgastemperaturen zwischen 480 und 540°, im Mittel 510°,
mit Kammerbeheizung ergaben sich Anzeigen zwischen 600
und 720°, im Mittel also 660°, so daR die auf die Kammer-
Zusatzbeheizung zurickzufiihrende Temperaturerhéhung der
Abgase etwa bei 150° liegt.

Besonders bemerkenswert sind natirlich die Abgas-
analysen, die bei verschiedenen Gelegenheiten wahrend
des Einsetzens als Durchschnittsanalyse tber langere Zeit-
rdume genommen worden sind. Wahrend des Einsetzens
wurde gefunden:

% %

Abgasanalysen C02 0f co

15,6 0,8 1,2

Beim Betrieb mit Zusatzbrenner 16,8 0,0 1,2
16,0 0,4 1,6

12,6 56 04

11,4 7,4 0,6

12,4 0,6 4.2

Beim Betrieb ohne Zusatzbrenner 12,2 0,6 4,2
11,8 4,2 0,6

13,6 3,4 0,2

15,2 2,0 0,6
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Daraus folgt, daB die Ansaugung von Falschluft beim
Betrieb mit Zusatzbrennern sehr niedrig gewesen ist. Ander-
seits war beim Betrieb ohne Zusatzbrenner mit Sauerstoff-
gehalten von 0,6 bis 7,4% 02 zu rechnen. Diese Tatsache
wirkt sich empfindlich auf die H6he der Abgasverluste aus.

Berechnet man die je t Rohstahl mit den Abgasen ent-
fihrte Warmemenge fir eine Rauchgastemperatur von
550° bei reiner Mischgasbeheizung gegeniiber einer Tempe-
ratur von 700° bei Zusatzbeheizung und veranschlagt bei
der Mischgasbeheizung einen Sauerstoffgehalt von 5% im
Rauchgas, so werden bei reiner Mischgasbeheizung 30%
oder 0,278-106 kcal/t Rohstahl, bei Zusatzbeheizung da-
gegen 32 % oder 0,296 «106kcal/t Rohstahl abgefiihrt. Auch
dieses Ergebnis spricht dafir, daB sich die Warmeiiber-
tragungsverhaltnisse vor der letzten Probe infolge der hohen
Vorwarmtempcraturen unginstig entwickeln.

Fallt man zum Abschluf die Ergebnisse der verschie-
denen Messungen nochmals zusammen, so ergibt sich fur
den Betrieb mit und ohne Zusatzbeheizung folgende Gegen-
Uberstellung (Zahlentafel 2).

*Zahlentafel 2. MeRergebnisse mit und ohne
Zusatzbeheizung.

Bezeichung MmOl et
Heizwarmeverbrauch
kcal/m3-+h 334,5 277,3
Herdflachenleistung beim
Einschmelzenkg/m2-+h 365 305

Kammertemperatur . . 0 C 1100 bis 1200 950 bis 1000
Vorwarmtemperatur . 0 C 1050 bis 1200 900 bis 980
Abgastemperatur

a) Einsetzen . . .. 0 C 1140 bis 1250 1100 bis 1220

b) Einschmelzen 0 C 1180 bis 1290 1140 bis 1250

c) Fertigmachen . . 0 C 1340 bis 1420 1140 bis 1230
Badtemperatur . . . . 0 C 1650 bis 1750 1610 bis 1670
Abgastemperatur . 0cC 650 bis 750 500 bis 600

Zusammenfassung.

Bei dem gegenwartigen Zustand der Kammerbeheizung
ist zundchst warmewirtschaftlich eine Ersparnis nicht fest-
gestellt worden. Die Messungen und Versuche haben aber
ergeben, daB die Vorwdrmtemperatur durch zu starke Be-
aufschlagung der Kammern mit Zusatzbrennern oder durch
zu langes Inbetriebhalten der Zusatzbrenner auf eine Hohe
hinaufgetrieben worden ist, die den Warmetlibergang aus der
Flammenstrahlung beeintrdchtigt und die Abgasverluste
erhdht. Durch die Verminderung der Brennstoffzufuhr in
den Zusatzbrennern werden sich besonders am Ende des
Einschmelzens bessere Warmelibergangsverhaltnisse und
geringere Rauchgasverluste ergeben. Unter diesen Um-
stdnden erscheint es wiinschenswert, die Beheizung der
Kammern unter Verminderung des Gasheizwertes zu ver-
feinern und die Gaszufuhr den tatsdchlichen Bedirfnissen
besser anzupassen. Bei der Beurteilung der Zusatzbeheizung
mull aber noch gesagt werden, daR sich durch Zwischen-
schaltung eines Abhitzekessels ein ganz erheblicher Teil
der Rauchgaswédrme als Abhitzedampf wieder zuriick-
gewinnen laRt. Rechnet man mit einem Warmebedarf je kg
Dampf von 1000 kcal, so lassen sich bei 50 % der Aus-
nutzung der Gase im Falle der Mischgasbeheizung unter
glinstigeren Bedingungen groRere Dampfgutschriften er-
zielen.
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Die Entwicklung sparstoffarmer warmfester Stahlguf3sorten.
Von Rudolf Schinn in Milheim (Ruhr) und Rolf v. Tinti in Vélklingen (Saar).

[Bericht Xr. 615 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im XSBDT. — SchluR zu S. 133.]

(Prufung der Warmversprédung durch Langzeitglihungen an unbelasteten Proben. Zug-, Dauerstand- und Biegeversuche an ge-
schweilten Proben aus StahlgufR mit 0,10% C, 1% Cr und 0,36% V. SchweilriBempfindlichkeit nach der SchweiBunnkelprifung.)

Warmversprédung.

ie Fragen nach dem Werte der Kerbschlagzahig-
keit Uberhaupt oderdanach,obdieForderungeinesbe-
-timmten Mindestwertes der Kerbschlagzéhigkeit bei Raxun-
temperatur, unabh&ngig von
einer ordnungsgeméflen Um-

festen Stahlgu ohne Wirkung sind und deshalb auch die
nach dem Schrifttum? zu vermutende Versprodung bei
héheren Mangangehalten in diesem Zusammenhang un-
wichtig ist. Bei den Chrom-Mangan-Stahlen mit und ohne

Zahlentafel 9. Ergebnisse von Warmverspréodungsversuchen an StahlguRB.

kristallisationsgluhung und " Stahlant teGnlwuphs;- Kerbschlagzéhigkeit2) nach Gliihung in mkg/cm2 bei einer Giiihzeit von

. . . . * t t
Vergitung, in jedem einzel- " e ranr 0h 250 h 500h -« 750 h 1000 h
nen Fall berechtigt ist oder .
nicht, sollen liier nicht erortert 27a 500 115 bis 13,0 11,8 — — —

, i € 27b Mn 450 9,2 bis 9,5 10,7 bis 12.7 10,1 bis 12,8 12.2 bis 13,7 10,7 bis 12,8
werden. Es genuge der Hin- 27b 500 10,2 bis 11,0 10,1 bis 11.0 11,0 bis 11,5 9,8 bis 11,6 12,8
WeIS, daf z B. die Stahlguf- 34,1 Moy 500 5,7 bis 83 8,21 bis 83 8,6 bis 10,2 7,0 bis 8.1 82 bis 9.2
sehause fur Turbinen mit 35 n- 500 9.4 6.1 8,2 8.8 _
ihren zum Teil sehr unter- 41 Mn-Si-V 500 18 bis31 20 bis27 46 bis51 21 bis3.3 3,0 bis 4,2
schiedlichen Wanddicken, bei
dem haufia notwendigen K 49 450 13.5 5,7 55 13,1 _

em hautig notwendigen kurz- 508 450 9.4 bis 10,0 7.5 bis 7.8 8,0 bis 9,0 12,0 bis 12.1 —
zeitigen Hochfahren der Tur- 51 r-Mn 400 13.0 10,6 10,6
bine, sehr erhebliche Warme- 500 13 _ 2,6
spannungen plétzlich aufzu- 521 o vinsi 450 4.6 1,0 1,0 0,8 —
nehmen haben. 52/2 450 4,8 1,1 1,0 1,0 —
Die durchgefihrten Ver- 56 1 500 10.4 13,4 11,7 15,8 14,2
suche ersti;ec ken sich in groRe- 55 Cr-v 500 11,2 7,9 5,6 1,9 18
Ll 64/1 500 18,2 15,2 16,3 — 14,3

Le?ngl"z?if?g?ueh ulf]%'glr:(;h 2”: 65/2 500 6,4 bis 8,3 6,2 bis 7,2 9,2 bis 104 3,6 bis 3,6 5,9 bis 6,7

; 62 . 500 13,2 bis 14,3 11.6 bis 13,7 12,1 bis 14,3 11,0 bis 12,8 9,8 bis 12,2

:nzgﬁlli:riéﬁctiir PIZEbes[;hlr:g;t 67 CrSV 500 89 bis 12.3 11,3 bis 11.6 11,6 bis 12.1 9.5 bis 9,8 8,3 bis 10,7
b : i 70 500 14,9 13,4 14 13,9 —

zahigkeitsprifung bei Raum 71 CrV-Mo 00 51 hiss6 57 bis 88 103 bis 107 3,4 bis 83 4,9 bis/10,1

temperatur. Diese Priifung ist,

wie auch aus dem Schrifttum?) 5 mm Dmr

') Nach Zahlentafel 1 bis 4. — 2) Probe von 10 X 10 X 55 mm3 mit 3 mm tiefem Kerb

d [ I ohnesSi Mn
hetvorgeht, scharfer alus .dle_ R — b NV
Prifung auf AnlaBsprodigkeit, auBerdem N kC °hSi %Mn loCr oV
ist in der Mehrzahl der Félle betriebsmaRig, '

inden der S freiheit ei _ 311 021 035 111 016 016
aus Griinden der Spannungsfreiheit, eine -Mn  — Cr-Mn Cr-Mn-Si 271 026 033 in 025 -
Ofenabkihlune von Temperaturen oberhalb N. °bc QoSi °oMn loCr 332/1 8?2 8,%8 8,28 8,2131 8%
550° erforderlich. Versproc'iungsversuche 27b 026 0J3 171 - 67 017 101 052 0% 010
unter Last wurden noch nicht durchge- 50a, 026 %g 8’2% 1,895 62 015 09 062 103 018
. ; ; o 3 19 023 0O 8L 1 6U/1 010 0J3 073 108 036
fuhrt. .Dle Versuchs.ergebnlsse sind in Zah 51 018 03l 128 136 652 02 03l 071 115 0Ll
lerdafei 9 und den Bildern 11 und 12 zusam- 52 035 120 161 083 55 029 021 069 1J9 018
mengestellt. Gegliht wurde bei 400, 450 160 B IS0
und 500° und mdglichst bis zu einer Dauer -27b §
von 1000 h. Die Stahle mit 1% Cr und 0,15 g 120
bis 0,5 % V zeigen keinerlei Warmverspro- - 5
dung. Probe 55 dagegen mit rd. 2% Crver- ~ V - / H I
sprodet bei 500° sehr stark. Eine Notwen- ~s. V.
digkeit, diese Legierung zu verwenden, g-~ 1g Nirh 19/ W
besteht jedoch nicht, da die Erhéhung des 511 ) r
Chromgehaltes flr die Dauerstandfestigkeit 21i50 500 - 7501 ff 1000
; ; 250 500 750 1000
keine \_/erbesserung bringt. Der.Mangan- Glithdauer in Ti Glithdauer in h
Vanadin-Stahl und auch der reine Man- . .

Bild 11. Warmversprodung Bild 12. Warmversprodung

sanstahl zeigen bei 450 und 500° keine
Warmversprédung. Hierbei wurde der Man-
sanstahl nur bis zu einem Héchstmangan-
gehalt von 1,4 % untersucht, da hoéhere Gehalte im warm-

7) Houdremont, E., und H. Schréader: Arch. Eisen-
huttenw. 7 (1933 34) S. 49/59 (Werkstoffaussch. 218). Maurer,
E., O. H. Wilma und H. Kiessler: Stahl u. Eisen 62 (1942)
S. 81 89 u. 115/21 (Werkstoffaussch. 573).

von Stahlgul durch Glihung

von StahlguB durch Gluhung

bei 450°. bei 500°.

Siliziumzusatz ist jedoch Vorsicht geboten. Der Chrom-
Mangan-Silizium-Stahl 52 versprodet bei 450° offensichtlich.
Bei den Chrom-Mangan-Stadhlen 49 und 50 ist das Ver-
halten nicht gentgend geklart. Bei Anwendung dieser
Stahle ware eine eingehende Priifung erforderlich.
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Schweillbarkeit.

Da es sich bei Turbinenstahlguf® in den meisten Féallen
um verhaltnismaRig verwickelte Werkstiicke handelt, so
mufl bereits in der GieRerei mit der Mdoglichkeit einer
Schweillung gerechnetwerden. Neben dieserFlickschweillung
kommen aber auch planmaRBig vorgesehene Schweillungen
in gréerem Umfang vor, so daf es sich lohnte, einige Pri-
fungen in dieser Richtung anzusetzen.

Zahlentafel 10. Chemische Zusammensetzung der
W erkstoffe fur die Schweillversuche.

W erkstoff %0 % Si % Mn % Cr % Mo %Ni %v
Grundwerkstoff 0,10 0,53 0,73 1,08 0,08 0,10 0,36
Elektrode A 0,12 0,10 !'0,53 0,70 0,41 0,28 0,0
Elektrode B 0,11 0,07 0,61 0,03

Zahlentafel 11. Bestigkeitseigenschaften einer SchweiBverbindung an Chrom-

Vanadin-StahlgufR.
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Die SchweiBung wurde an Gufiplatten von 200 X
200 X 40 mm3durchgefiihrt. Je zwei solcher Platten wurden
mit Tulpnaht elektrisch aneinandergeschweilt. Eine Nach-
vergltung erfolgte nicht, dain vielen Féllen auch in der Praxis
ein Nachvergiten nicht mdglich ist. Als Elektrode wurde eine
Chrom-Molybdén-Stahlelektrode (A), wie sie zum Schweillen
des Chrom-Molybdan-Stahlgusses Cr-Mo-Stg 53.82 verwendet
wurde, benutzt. Geschweit wurde ein Chrom-Vanadin-Stahl-
gul® (Nr. 64). Die Zusammensetzung des abgeschmolzenen
Schweillgutes ist in Zahlentafel 10, das Ergebnis der Festig-
keitsprifung in Zahlentafel 11 aufgefiihrt. Die Dauerstand-
festigkeit der Chrom-Mclybdan-Stahlelektrode, an Proben
aus reinem Schwei3gut gepruft, wurde ebenfalls bestimmt.
Bei 500° wurde praktisch dieselbe Dauerstandfestigkeit an
den geschweiten Proben er-
mittelt wie am Grundwerk-
stoff; bei 400° liegt die Dauer-

" Streck-  Zug-  Bruch-  Ein- Dfil;teirslie;?td- Schweile dfestiakeit d hweil

Werkstoff Wannebehandlung grenze festigkeit dehnuNg  schnd- 4 kg/ngmz bei MeRlange standfestigkeit der gesc .WEI k
(L= 5d) g o g x 100 ten Proben hoher als die des

ko/mm2 kg/mm2 9% % Grundwerkstoffes.  Schwei-

Grundwerkstoff gggolk“g;g{;ijg 33 56 28 761) 215 145 0 Rungen mit artgleichen Elek-
Elektrode A unbehandelt 45 52 27 e _ 19 100  troden wurden nicht durch-
Elektrode B unbehandelt 33 45 29 51 gefiihrt, da solche zur Zeit
Schweifung mit noch nicht erhéltlich sind
Elektrode A unbehandelt - 2 762) 265 14 30 und deshalb vorerst mit

*) Kerbschlagzéhigkeit 14 mkg/cm2 — 2) Bruchstelle im Grundwerkstoff.

Einheitliche Richtlinien {ber die Bestimmung der
Dauerstandfestigkeit von Schweillverbindungen hegen
noch nicht vor8. H. Schottky und W. Ruttmann9
gingen so vor, daB sie die Proben senkrecht zur Schweil3-
naht entnahmen, so daB die gesamte Verbindung ,,Grund-
werkstoff-Uebergang- Schweill e-Uebergang- Grundwerkstoff «
innerhalb der MefRlange von 100 mm lag. Sie fanden keine
eindeutigen Unterschiede zwischen Proben, die allseitig
bearbeitet waren, und solchen mit Walzhaut und unbear-
beiteter Schweillraupe. Sie fiihrten die Versuche an den
friher Ublichen kupferhaltigen Molybdan- und Chrom-
Molvhdén-Kesselbaustdhlen durch mit zum Teil austeniti-
schen Elektroden und teilweise solchen, die nur schwach
mit Mangan legiert waren. Bei diesen Stalden, die weit-
gehend den friher verwendeten warmfesten StahlguBgiten
entsprechen, fanden sie im unbehandelten und nachbehan-
delten Zustand bei einwandfreier Schweiung mindestens
90% der Dauerstandfestigkeit des ungeschweil3ten Werk-
stoffes, meistens jedoch Werte, die um 5 bis 10 %, in einigen
Fallen sogar bis 20 %, Uber dieser lagen. Nach unver-
offentlichten Arbeiten von P. Griun und H. Jansen an mit
artgleichen Elektroden geschweifiten Chrom-Molybdan-
Stahlen &hnlicher Zusammensetzung wie die von Schottky
und Ruttmann untersuchten, zeigte sich im nicht nach-
behandelten Zustand eine geringe Erhdhung der Dauer-
standfestigkeit im Uebergang und in der Schweile, wéhrend
im nachvergiiteten Zustand praktisch kein Unterschied
vorhanden war. Sie benutzten ein eigens hierzu entwickeltes
Martens-Spiegelgerat, welches an derselben Probe gleich-
zeitig diese drei Bereiche zu messen gestattete. Die Proben
waren allseitig bearbeitet. Nach den beschriebenen Ergeb-
nissen an Schmiedestahlen war fiir die Dauerstandfestigkeit
von StahlguBschweiung nichts grundsatzlich anderes zu
erwarten. Es wurde deshalb lediglich ein Tastversuch durch-
gefuhrt, und zwar wurde so vorgegangen, wie von Schottky
und Ruttmann beschrieben.

8) Siebei, E., Elektroschweier. 13
(1942) S. 97/104.

s) Wirme 61 (1938) S. 141/47.

und K. Wellinger:

dieser Elektrode geschweildt
werden mufl. Es sind nach
den vorliegenden Ergebnissen die aus dem Schrifttum
fir geschmiedete oder gewalzte Stadhle bekannten Erkennt-
nisse fur StahlformgufR bestédtigt worden. Darum wurde von
weiteren Proben abgesehen.

Bild 13. Biegeprobe nach vorangegangener Dauerstandbean-
spruchung aus Schweifungen mit Chrom-Molybdan-Stahl-

Die Dauerstandproben der Schweifung wurden nach
dem Versuch einer Biegepriufung unterzogen, wobei die
Biegekante im einen Fall im Uebergang Schweife—Grund-
werkstoff, im anderen Fall in der Schweillnahtmitte lag.
Das Bild 13 zeigt die Proben. Bei Anwendung der Chrom-
Molybdén-Stahlelektrode ist in beiden Fallen eine einwand-
freie Biegung um 180° durchfiihrbar.

Zur Prufung auf SchweilSrissigkeit wurde die be-
kannte Schweilwinkelprobe (Bild 14) verwendet. Diese
Probe wird heute vorwiegend zur Prifung von Elektroden
benutzt, wobei der Grundwerkstoff gleichgehalten werden
muB, da dieser sehr weitgehend das Ergebnis beeinfluBt10).
Hier wurde der Versuch zur Priifung des Grundwerkstoffes

10) Stieler, C.: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 346/50 (Werk-
stoffaussch. 408). Helin, E.: Elektroschweifung 11 (1940)
S. 162/69.
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angewandt, nachdem aus
Griinden der Warmfestigkeit
die Elektrode bereits festgelegt

war und gleichgehalten wurde. Werkstoff % C % Si
Bei der Prifung der unlegier-
ten Stahlgisse wurde auBer- Stc 1061 0,03
dem auch eine unlegierte Stc 1661 0,13 0,29
Elektrode verwendet, deren St 5011 0,30
Zusammensetzung in Zahlen- St 5011038 024
tafel 10 und deren Festig- Stg 45.82 0,16 0,44
keit in Zahlentafel 11. bei- Stg 45.82 0,28 0,64
Stg 45.82 0,30 0,30
Stg 52.82 0,32 0,44
Stg 52.82 0,35 0,34
Mn-Stg 0,40 0,51
Mn-V-Stg 0,21 0,35
Cr-Mn-Stg 0,32 0,42
Cr-V-Stg 0,15 0,42
Cr-V-Stg 021 0,48
Cr-V-Stg 0,25 0,49
Cr-V-Stg 0,22 0,34
Cr-Si-v-Stg 0,15 0,96
Cr-Si-v-Stg 0,17 1,04

Bild 14. Probe zur Prifung
auf Schweinahtrissigkeit.

des am niedergeschmolzenen Werkstoff ermittelt, wieder-
gegeben sind. Die zweite Kehlnaht wurde unmittel-
bar im Anschlu® an die erste, also vor deren Erkal-
tung, gelegt. Bei riBempfindlichen Werkstoffen reillt die
zweite Naht sofort der Lange nach durch. Teilweise
erhalt auch die erste Naht Bisse. Als Vorprobe wurde der
Versuch an einigen Walzstdhlen mit verschiedenem Kohlen-
stoffgehalt durchgefiihrt. Das Ergebnis der Prifung ist
in Zahlentafel 12 wiedergegeben und zeigt, da bei Anwen-
dung dieser Elektrode die neuen legierten warmfesten Stahl-
gisse nicht riRempfindlich sind. Bei der Prifung der un-
legierten Gusse zeigen beide Elektroden (bereinstimmend
bei einem Kohlenstoffgehalt von etwa 0,28 % beginnende
RiBgefahr. Die Probe Stg 45.82 mit 0,28 % C, die in einem
Fall bei der Elektrode A als rissig bezeichnet ist, zeigte nur
einen kleinen AnriB und einen kleinen Endkraterrifl, wahrend
alle Gbrigen als rissig bezeichneten Proben der Lange nach
aufrissen.

Zusammenfassung.
Die Festigkeitseigenschaften bei Raum- und erh6h-
ten Temperaturen nach verschiedener Warmebehand-

lung, die Warmversprédung und die Schweilbarkeit von
unlegiertem und legiertem warmfesten Stahlgufl wurden
untersucht. Bei unlegiertem StahlguR reicht eine Stahl-
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Zahlentafel 12. SchweilRriBempfindlichkeit nach dem SchweiBwinkelversuch
bei einigen StahlguB- und Stahlsorten.

SchweiR Winkel1) Zug-

% Mn % Cr % Mo % Vv feStI‘g—
rissig rikfrei kgkrilrth
AAA

0,56 Spur 0,02 0,00 A 39

A —
0,57 0,06 0,03 0,00 AAAA BB 59
0,56 — — — AA BB 52
0,52 — - A A B 51
0,58 — - AA B 50
0,64 0,11 Spur 0,00 AA B 53
0,64 — — — AA B 53
0,81 — — — A A 60
1,14 0,16 0,04 0,16 A 52
0,92 0,58 — — A 61
0,69 0,94 0,05 0,19 A 53
0,68 0,89 0,05 0,20 A 62
0,66 0,97 0,07 0,34 A 66
0,71 1,16 0,08 0,41 A 61
0,62 1,03 0,05 0,18 A 57
0,52 0,93 0,06 0,40 A 63

X) SchweiBung mit Elektrode A oder B.

gulRgiite mit mindestens rd. 50 kg/nnn2 Zugfestigkeit fir
warmfeste Zwecke aus. Die Prufung des Einflusses der
Legierungselemente Mangan, Silizium, Vanadin, Titan und
Niob auf die Dauerstandfestigkeit ergab, dal Mangan und
Chrom nur in geringem MaRe dauerstandfestigkeitssteigernd
wirken und Silizium nur eine beschrénkte, an tiefere Tempe-
raturen gebundene Wirkung hat, dagegen Vanadin und be-
sonders Titan und Niob die Dauerstandfestigkeit in hohem
MaRe steigern. Ein Vorschlag fir die zu verwendenden
warmfesten StahlguBsorten wurde ausgearbeitet.

Die zweckméBige Warmebehandlung von Stahlgu zur
Umkristallisation, Vergitung und Entspannung wird be-
sprochen. Bei der Untersuchung der Warmversprédung
durch Langzeitglihungen ohne Last wurde festgestellt, dafl
die heute verwendeten StahlguBsorten nicht versprdden.
Erst StahlguBsorten mit hohen Chromgehalten und Chrom-
Mangan-Stahlgu3 sind versprédungsanfallig.

Zug-, Dauerstand- und Biegeversuche an geschweil3ten
Proben aus Chrom-Vanadin-StahlguB zeigten, daf die
Festigkeit der Schweillverbindung der des Grundwerkstoffs
nicht nachsteht. Die Prifung der SchweilriBempfindlich-
keit von StahlguBsorten mit dem Schweilfwinkelversuch
hatte zum Ergebnis, daB erst bei Stahlguf mit Gber rd.
0,28 % C eine SchweilrikRgefahr besteht.

Umschau.

25 Jahre Ausschuf3 fur wirtschaftliche Fertigung.

Gelegentlich hért man auch heute noch das mifRverstand-
liche Wort: Auf die Wirtschaftlichkeit kommt es im Kriege
nicht an. Gemeint soll wohl hiermit sein der noch aus angel-
sachsischer Frihzeit der industriellen Wirtschaft iberkommene
Begriff der kaufménnischen Rentabilitat, des Gewinnes aus der
wirtschaftlichen Tatigkeit der Gutererzeugung. Auf diese kommt
es heute freilich nicht an; der Ausdruck ,Wirtschaftlichkeit*
hat aber im ganzen deutschen Schrifttum langst seine engere
privatwirtschaftliche Bedeutung verloren. Wenn wir von Wirt-
schaftlichkeit sprechen, so meinen wir Erhéhung der Leistung
unter Verringerung des zugehdrigen Aufwandes. Zuletzt [auft das
alles auf eine Verringerung der Zahl der Arbeitsstunden fur die
Gewinnung des Rohstoffes, seine Verarbeitung und die Ferti-
gung der Enderzeugnisse hinaus. Mit den verfigbaren Arbeits-
stunden unseres Volkes den Hoéchstwert der Erzeugung zu er-
reichen, das ist das A und O aller Leistungssteigerungsbestre-
bungen, aller ,,Mobilisierung der Leistungsreserven*, die zum
Schlagwort des Tages geworden ist.

Auf dem Gebiete der Fertigung, d. h. der Stoffbearbeitung
in mechanischen Werkstatten, hat am 23. Februar 1918 der
Ausschul3 fur wirtschaftliche Fertigung (AWF) sein Leben be-
gonnen, wenige Jahre vor der Grindung des Reichskuratoriums
fur Wirtschaftlichkeit, unter dessen Dach er seitdem seinen
Wohnsitz hat. Beide Korperschaften stehen heute unter der
bewdahrten Leitung von Dipl.-Ing. G. Seebauer, der in seinem
eigenen Arbeitsbereich den Grundsatz grofiter Leistung bei
kleinstem Aufwande an Arbeitsstunden verwirklicht.

Unwillkurlich ist man in diesen Wochen, in denen auch der
ReichsausschuB fiir Arbeitsstudien und das deutsche Normen-
werk auf 25jahriges Bestehen zurickblicken kénnen, versucht,
die verwandtschaftlichen Zuge aufzusuchen, die diesen drei
Kindern eines gleichgerichteten Willens ihre kennzeichnenden
Zuge gegeben haben. Als diese zur Welt kamen, war Gemein-
schaftsarbeit wohl in dem Wirkungsbereich der jetzt im NS.-Bund
Deutscher Technik zusammengefallten technischen Vereine
durchaus zu Hause. Hier lagen unter der Fuhrung hervor-
ragender Krafte der Wirtschaft und unter der Leitung tlchtiger
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Geschéftsfuhrer die Pflegestatten des Erfahrungsaustausches, und
in diesen H&usern wurden auch die genannten drei Kdorper-
schaften geboren. Schnell aber wuchsen ihre Belange aus ihren
Geburtsstatten zu groBerer Gemeinschaft hinaus, um in Quer-
verbindung unter dem allgemeinen Dach betriebswirtschaftlicher
Betatigung einen breiten Raum fur ihre jeweiligen Sonderauf-
gaben zu finden. Auch der Begriff ,,Betriebswirtschaft* ist erst
wéhrend dieser Entwicklung zum Sammelnamen geworden.
Sein Inhalt ist von Jahr zu Jahr gewachsen und umfalit heute
im besten Sinne auch die gewaltige, selbstverantwortliche Be-
tatigung auf dem Rationalisierungsfeld der ,,Ringe* und ,,Aus-
schiisse®.

Ein Zusammenhang zwischen dem Ausschuf} fur wirtschaft-
liche Fertigung und den Normungsbestrebungen ist ohne wei-
teres dadurch gegeben, daR die vielen Hunderte von Merk-
blattern des AWF mit ihrer Sammlung von Erfahrungswerten
— z. B. den Richtwerten fur Schnittgeschwindigkeiten und
Spanquerschnitte oder den baulichen Ausfuhrungsformen der
Arbeitsmittel — in der Tat als Normen in umfassendem Sinne
dieses Wortes angesprochen werden kénnen.

Nach dem anderen Ufer der Zeitstudie ist die Bricke ge-
geben durch die AWF-Vordrucke zur Feststellung der Zeiten
und ihrer Verwendung zur Planung. Solche Blatter sind, ebenso
wie die einschlagigen Normblétter, unentbehrliches Rstzeug
eines jeden Fertigungsunternehmens. Jede Werkstatt, sei sie
groB3, sei sie klein, hat die Pflicht, aus dieser kaum mehr zu
messenden Erfahrungsarbeit ihren Nutzen zu schopfen. Wer
nicht im einzelnen mit allen diesen Erzeugnissen einer grof3en
Gedankenwerkstatt vertraut ist, sollte sich beeilen, die etwa
50 Seiten des Schriftenverzeichnisses des AWF griindlich durch-
zusehen 1). Sie geben nicht nur fir jeden etwas, sondern fiir jeden
viel, und niemand darf versaumen, diese reifen Frichte pflicken
zu helfen. Zur einzelnen Wirdigung fehlt hier der Raum. Hin-
gewiesen sei nur noch auf die bewahrten ,,AWF-Maschinen-
karten zur Kosten- und Leistungsuberwachung*, die heute
bereits in einer Stickzahl von 25 Millionen verbreitet sind. Ge-
dacht sei aber auch noch des 1920 erschienenen ,,Grundplans
der Selbstkostenrechnung*. Jetzt freilich Uberholt, bildete er
damals die Keimzelle fur unser heutiges deutsches Rechnungs-
wesen. Als historisches Dokument, dessen Begriffspragungen
in unseren Sprachgebrauch ubergegangen sind, wird dieser
Grundplan auch noch auf lange Sieht seine Bedeutung haben.

Was sich mit allen den Hilfen des AWF erreichen laf3t, ist
in Worten nicht zu sagen. Einige wenige Beispiele mdgen hier
eine schwache Andeutung geben.

1. Die Bearbeitung einer Welle piit Schnellarbeitsstahl
dauerte friher 9,3 min. Die gleiche Arbeit wird heute mit den
vom AWF geforderten und geférderten Hartmetallwerk-
zeugen in 1,85 min erledigt.

2. Bei Stanzarbeiten war fruher ein Abfall von 35 bis
65 % des Stanzstreifens durchaus normal. Heute héalt man —
so wirkt sich die Arbeit des AWF auf dem Gebiete der Stanzerei-
technik aus — eine Ueberprifung der Wirtschaftlichkeit des
Arbeitens schon dann fir angebracht, wenn der Abfall 25'%
Uberschreitet. Durch richtige Ausnutzung konnten 40 % an
Werkzeugen, 45 % an Werkstoff und 75 % an Arbeitszeit ge-
spart werden. Bei bestimmten Stanzereiwerkzeugen konnte
nach den AWF-Richtlinien der Stahlaufwand von 9 kg auf 1 kg
gesenkt werden. Die Standzeiten, d. h. die Lebensdauer der
Werkzeuge, konnten vervielfacht werden.

3. Wéhrend noch in den Jahren 1920/22 der Kolben eines
Kraftfahrzeuges nach etwa 10 000 his 30 000 Fahrkilometern
ausgewechselt werden mufite, ist es auf Grund der vom AWF
mafigebend in die Praxis eingefuhrten Verfahren der Feinst-
bearbeitung gelungen, die Lebensdauer der Kolben wesentlich
zu steigern und Leichtmetalle als Kolbenwerkstoff erfolgreich
einzusetzen, so daB heute ein Leichtmetallkolben ohne
Schwierigkeiten die 5- bis 8fache Lebensdauer von damals
erreicht.

4. Auf Grund der Arbeitsergebnisse des AWF und durch
besondere Richtlinien des Gutachterausschusses fur Treibriemen
konnten in vielen Fallen die Riemendicken fiir Treibriemen
um 50 % herabgesetzt, die Achsabstande — und damit die
Lange der Riemen — wesentlich verringert (mit Einsparungen
bis zu 70 %) und in hohem MaRe an Stelle von Ledertreibriemen
Textilriemen und Riemen aus Gummi oder Austauschstoffen
eingesetzt werden.

Auch die Eisen schaffende Industrie hat aus den Arbeiten
des AWF Nutzen gezogen; die Grundgedanken der Arbeits-
vorbereitung wirken sich in ihr seit langem fruchtbar aus.

Kurt Rummel.
X) Letzte Ausgabe Oktober 1941.
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BetriebsmaRige Ueberwachung elektrischer
Niederschachtofen.

Elektrische Niederschachtéfen, denen bislang nur ein ver-
haltnismé&Rig enger Anwendungsbereich Vorbehalten war, finden
in letzter Zeit in steigendem Male Eingang in die Metallurgie.
In den Anféangen der Elektrothermie war die Kalziumkarbid-
herstellung die einzige Aufgabe des als Niederschachtofen be-
triebenen Elektroofens. Als dann vor 1914 eine Ueberséttigung
des Marktes mit Kalziumkarbid eintrat, ging man dazu uber,
viele dieser Oefen fur die Ferrosiliziumherstellung heranzu-
ziehen. Spater kam dann die Erzeugung von hochhaltigem Ferro-
mangan hinzu. Heute hat die gunstige Arbeitsweise derartiger
durchlaufend betriebener Elektroofen die ausgedehnte Verwen-
dung vieler Erzeugnisse des elektrischen Niederschachtofens er-
maoglicht, so daR diese Ofenart fur die Ferrolegierungswerke die
gleiche Bedeutung hat wie der gewdhnliche Schachtofen fur die
Buntmetallhitten.

Die in der Stahlindustrie so unentbehrlichen Desoxydations-
mittel wie Kalziumsilizium, Silikal, Alsikal usw. werden im
elektrischen Niederschachtofen hergestellt. Ferner Ferrosilizium
aller Stufen von 45 bis 90% sowie Siliziummetall mit 97 bis
98% Si. Dazu kommen die fur die Ferrolegierungsindustrie
wichtigen Zwischenerzeugnisse wie Silikomangan und Siliko-
chrom sowie das Elektroofen-Ferromangan im Gegensatz zum
Hochofen-Ferromangan.

Im folgenden soll nun kurz die Arbeitsweise des elek-
trischen Niederschachtofens besprochen und daTgelegt werden,
wo zur Beurteilung und Ueberwachung des Ofenganges MeR-
gerate eingesetzt werden kénnen, und zwar auf Grund von Be-
obachtungen und Erfahrungen, die beim Betrieb eines symme-
trischen Drehstromofens von 7500 kVA, Bauart Siemens &
Halske, bei der Erzeugung von 75prozentigem Ferrosilizium
gemacht wurden.

Das meist runde, einen breiten, aber niederen Ofenschacht
darstellende OfengeféaR ist mit Kohlenstoffsteinen ausgemauertund
am Boden mit ein oder zwei Abstichéffnungen versehen. Es ist
fast bis zum Rande mit Maller gefillt; darin hédngen drei senk-
recht bewegliche Elektroden. Die Eintauchtiefe der Elektroden
ist eine fur jeden Moller bestimmte GroéRe bei der durch die
elektromagnetische Elektrodenregelung eingestellten und gleich-
gehaltenen Leistungsaufnahme. Beschickt wird der Ofen wie ein
Schachtofen fortlaufend, und zwar soll der Méller von Hand
gleichmé&Rig Uber die ganze Ofenoberflache verteilt werden. Bei
richtigem Ofengang zeigt sich die Modlleroberflaiche im Ofen
dunkel gegen die Elektroden hin etwas gliihend, wobei die lockere
Oberflache gleichméafig von kleinen Flammen durchsetzt sein soll.
Die Bewegung der Elektroden soll gering und kaum wahrnehm-
bar sein. Die Fullhéhe des Ofenschachtes ist immer in der
gleichen Hoéhe zu halten, wobei selbstverstandlich der tégliche
Einsatz der elektrischen Leistungsaufnahme angepalit ist. In
diesem anzustrebenden Zustand tauchen die drei Elektroden
gleich tief in den Méller ein, die Reduktionszonen am unteren
Ende der drei Phasen liegen in einer Ebene und haben die richtige
Lage zu den Abstichéffnungen, was eine gleichméaRige Metall-
ansammlung im Ofen sowie deren regelméaRige Entfernung be-
gunstigtl). Hiermit ist deutlich gekennzeichnet, welche grund-
legende Bedeutung der Eintauchtiefe der Elektroden (oder dem
Elektrodenstand) in den Méller zukommt. Esist nun oft zu beob-
achten, daB in Abweichung von der Forderung, die man an den
richtigen Ofengang stellt, die Elektroden sich haufiger bewegen
und bald héher, bald tiefer stehen. So kann sich z. B. die Phase 1
bis kurz unter die Mélleroberflache heben, wahrend die Phasen 2
und 3 elektrisch den Ausgleich suchend ungewdhnlich tief in dem
Moéller stehen. Die Folgen eines derartigen Verhaltens sind an
der Phase 1 erhebliche Metallverluste durch Verdampfung,
wéhrend bei Phase 2 und 3 die sogenannten Bléaser entstehen,
das sind meterlange, sehr heiRe Stichflammen, hervorgeiufen
durch schlechte Entgasungsmdglichkeit der zu tief verlagerten
Reaktionszonen von Phase 2 und 3. DalR diese Blaser die Ein-
richtung gefadhrden und eine Bearbeitung (Auflockerung der
Oberflache) erschweren, ist naheliegend. Eine weitere unange-
nehme Folge des ungleichen Elektrodenstandes sind die Abstich-
schwierigkeiten insofern, als die Abstichéffnung der Phase 1 ab-
kihlt und die Entfernung des gebildeten Metalls erschwert wird.

Um derartig ungleiche Elektrodenstdnde beizeiten zahlen-
mafRig erkennen und beseitigen zu kdnnen, wurden auf den ver-
schiedenen Werken Anzeigegerdate zum Teil einfacher Art selbst
angefertigt, die an einer Zentimeterteilung den Stand jeder
Elektrode abzulesen gestatteten. Mehrere deutsche Hersteller
von FeinmeRgeraten hatten schon fur andere Zwecke Geréte zur

X) Volkert, G.: Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 938/40.
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elektrischen Langenmessung und zur Uebertragung der MeRwerte
auf bestimmte Entfernungen entwickelt, die auch fur diesen
Zweck heranzuziehen waren. Im vorliegenden Falle kamen
MeRgerate der Bauart Hartmann &Braun zur Anwendung, die die
laufende Aenderung des Elektrodenstandes fur jede Phase ge-
trennt an je einem Zeigergerdt abzulesen gestatten, wéhrend
gleichzeitig die MeRwerte der drei Phasen zusammengefallt von
einem Dreifarbenschreiber aufgenommen wurden, der als Punkt-
schreiber an jeder Phase einmal je min den Langenwert mif3t.

\zur Winde ®ie besonders ein-

lache  Anbringung

des MelRwerkes an

der Aufhéngung der

Elektroden zeigt

Bild 1. .An dem

Halteseil jeder Elek-

trode ist an geeig-

neter Stelle ein din-

: ner sehr elastischer

| Stahldraht (oder

\Stahtdrahtiibertragung D'rahtseil) pefestigt.

Eine Abwaértsbewe-
gung der Elektrode
wickelt ein bestimm-
tes Stuck Draht, der

Uber eine kleine Seil-

trommel mit einge-

bauter Ruckzugsfe.-
der gefuhrt ist, ab.

Jede durch Elektrodenbewegung ausgeldste Drehung der klei-

nen Seiltrommel wird durch ein (nicht eingezeichnetes) Zahn-

radgetriebe, das die Bewegung entsprechend verkleinert, auf
eine mit blankem Widerstandsdraht bewickelte Trommel

Ubertragen. Auf diesem Widerstandsdraht schleift der Strom-

abnehmer, der die Wicklung in zwei Teile teilt, die sich ent-

sprechend der Bewegung des Punktes andern. Als Empfangs-
gerat dient das Kreuzspulgerat, das auf das Verhaltnis der

Teilstrome in den beiden Widerstandszweigen anspricht. Jede

Elektrodenbewegung kann also ohne Verzégerung an dem in cm

geeichten Kreuzspulgerat abgelesen werdenl).

h, Der Stromverlauf ist
aus Bild 2 ersichtlich. Der
MefRstrom flieRt von der
Batterie zur Schleifbirste,
teilt sieh dort in die bei-
den Widerstandsabschnitte
der Fernsenderwalze und

Stromabnahme
Seiltrommel

INUl=4<

Anzeigegerat

YzurElektroOenfassung

Bild 1. Anordnung des Elettrodenstands-
AleRgerates.

Kreuz-
spulgerat

) Batterie (Gleichrichter) flieRt durch die beiden
Schleifkontakt Fernleitungen zu  den
beiden Spulen des Kreuz-

BUd 2.

spulgeréates; eine gemein-
same Biuckleitung fihrt
zuruck zur Batterie, hier kleiner Trockengleichrichter.
Zur Bedienung des schreibenden Kreuzspulgerdtes mufl neben
der obengenannten Widerstandstrommel noch eine zweite von
genau den gleichen Abmessungen angebracht werden. Bild 3a
zeigt die Aenderungen des Elektrodenstandes der drei Phasen
im Verlauf von 24 h, wie sie von dem Dreifarbenschreiber aufge-
nommen wurden.

Ein weiteres Mittel zur Ueberwachung des Ofenganges und
der Ofenbedienung hat man in der laufenden Messung der Ab-
gastemperatur des Ofens. Der Ofen ist mit einer Rauchab-
zugshaube versehen, welche die Ofenabgase weitestgehend erfalt
und durch einen Abzugskanal dem Schornstein zufihrt. An der
Stelle, an der die Abzugshaube sich zum Rauchgaskanal verengt,
wurde ein Thermoelement angebracht, dessen Leitungen an ein
schreibendes Millivoltmeter angeschlossen sind und die Ablesung
der Temperatur in 0C gestatten. Wird der Ofen schlecht oder
unregelmé&Rig beschickt, so entstehen um die Elektroden herum
breite Krater infolge Nachrutschens des Méllers, d. h. der ,,Ofen
brennt frei*, wobei lange Flammen verbrennenden Siliziums
herausschlagen. Hierdurch steigt die Temperatur der Abgase an,
was sofort an dem MeRgerat abgelesen werden kann. Auch der
anomal hohe Stand einer Elektrode, die nur wenig unter der
Molleroberflache arbeitet, kann Ursache der Temperaturer-
héhung sein, sowie das oben schon besprochene Auftreten der
sogenannten Blaser. Auf Bild 3b ist die synchron mit a
laufende Temperaturaufzeichnung wiedergegeben.

Eine dritte Mdglichkeit zur Ueberwachung des Ofenganges
hat man in einer dauernden Beobachtung der Leistungsauf-

*) Nach Hartmann & Braun AG., Frankfurt (Main): Elek-
trische und warmetechnische Messungen.

Stromverlauf zum Kreuzspulgerét.
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Uhrzeit
6
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Temperatur in °C
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‘Anderung des Elektrodenstandes
incm
Bild 3. Aufzeichnungen tber Aenderung des Elehtrodenstandes, Temperatur-
verlauf und Leistungsaufnahme.

ndhme des Ofens. Zu diesem Zwecke ist in der Schaltwarte der
Ofenanlage ein Leistungsschreiber eingebaut. Bild 3c gibt eine
Probe der Uberaus regelmafRigen Leistungsaufnahme. Trotzdem
ist es sehr wichtig, auch diese Messung aufzuzeichnen, da man
dann einen Ueberblick Uber den ganzen Tagesverlauf hat und
einer Ueberlastung der Transformatorenanlage entgegentreten
kann. Sind in der meist fast geraden Belastungskurve Spriinge
aufgetreten, ging also der Ofen unruhig, so kann man daraus
schlieBen, daB sich groBe Metallmengen in dem Ofen ange-
sammelt haben und dall die eine oder andere Elektrode fir
ganz kurze Zeit in den Metallsumpf eintaucht.

Die Anordnung der MeRgerate im Betrieb ist so getroffen,
dalR die Zeigergerate fur die Elektrodenstandsmessung in der
Schaltwarte angebracht sind, ebenso wie der Leistungsschreiber,
also von der Ofenbelegschaft jederzeit beobachtet werden kénnen,
wahrend der Elektrodenstandschreiber sowie das schreibende
Millivoltmeter getrennt hiervon in einem Meisterraum ange-
bracht sind. Georg Volkert.

Der Schmied im germanischen Raum.

Karl Jettm arl) versucht die Frage nach den Anfangen
des Schmiedehandwerks bei den germanischen Vdélkern mit

) ,,Der Schmied im germanischen Raum.“ Philos. Diss.

Wien (Universitat) 1941.
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Hilfe der frihesten Ueberlieferung zu klaren; aus seiner mit
vielen Quellennachweisen versehenen Arbeit seien folgende Ge-
danken wiedergegeben.

Man mochte annehmen, dal der dlteste Schmied der Bauer
war, der in der Winterzeit sein Eisengerat selbst herstellte und
ausbesserte, wie dies der Bauer als Wagner und Zimmermann
noch heute zu tun pflegt. Der des Schmiedens kundige ger-
manische Bauer tritt uns am klarsten aus den Islandersagas
entgegen. Jettmar bringt hierfir aufler der bekannten Sage
von Skallagrim mehrere Belege:

Thorstein Kaggason ist ein tuchtiger Eisenschmied, der die
Beschlage fur eine Brucke und anderes Eisenzeug selbst herstellt;
dabei hilft ihm Grettir, der als Geachteter bei ihm lebt, obgleich
dieser daran wenig Freude hat. Die Holzkohlen brennen sie
selbst, das Schmiedegerat gehodrt zur Ausstattung des Hofes.
Herstein, ein tlchtiger Bauer, ist ,,geschickt in Eisenarbeit wie
nur einer*. Torhad hat einen Traum: ,,Er steht in der Schmiede
und macht einen Spiel3; seine Séhne stehen am Blasebalg.” Die
S6éhne von ,,Hrolf dem Hauenden*, Vemund und Molda-Gnup,
sind Schmiede und grof3 in Totschldgen. Als Vemund in der
Schmiede ist, spricht er den Vers:

Ich allein elf erschlug.
Blas den Balg besser du!

Vigfus von Drapahalde zieht zum Kohlenbrennen aus mit drei
Knechten nach einem Platz, der Sennhagen genannt wird. Dal
diese Bauern auch das Erz gewannen und das Eisen erschmolzen,
geht aus der Skallagrimssaga hervor. Bisweilen waren Eisen-
gewinnung und Eisenverarbeitung auch getrennt: Dem Orm
zerbricht eine Sense, er ist Uber das schlechte Eisen sehr ent-
ristet. Er holt sich zwanzig Pfund Eisen, damit wandert er
zur Schmiede und macht sich eine neue Sense. Die Héfe hahen
besondere Schmieden, aber nicht in allen Fé&llen: Thorbjérn
steht frih auf und verlangt dasselbe von seinen Knechten; denn
sie missen zu Thorgaut, ihrem Nachbarn, in die Werkstatt, um
dort zu schmieden. Das Schmiedewerkzeug ist aber Thorbjoms
Eigentum. Die Vielseitigkeit und das SelbstbewuBtsein dieser
Bauern sprechen aus den Versen des Kali:

Allen biet ich’s im Brettspiel,

bin der Runen kundig,

Bicher versteh ich und Schmiedwerk,
Skilauf kann ich wie niemand,

schieR und rudere ristig.

Recht auch meistre ich, dacht ich,
Saitenspiel und Skaldengesang.

So neun Kinste erfreun mich.

Es ist hierbei nicht zu vergessen, dall unter den Wikingern das
Schmiedehandwerk schon wegen des Schiffbaues eine wichtige
Rolle spielte.

Indem sich ein Bauer in einem grdf3eren Sippenverbande auf
das Schmiedehandwerk spezialisiert, fiir das er besonders ver-
anlagtist oder das ihm, wie im Siegerland oder in Mittelschweden,
durch Erzvorkommen naheliegt, entsteht der freie Bauern-
schmied, bei dem die Landwirtschaft nur noch Nebenberuf ist.
Durch ZusammenschluR mehrerer b&urischer Berg- und Hutten-
leute entsteht der Gewerke und beim Ausgang des Mittelalters
der Hammerherr, der in der Neuzeit zum GroRindustriellen wird.
In den Islandersagas, besonders in den jlingeren, gibt sich der
Anfang dieser Spezialisierung durch Anh&ngung des Beinamens
Schmied an den Rufnamen zu erkennen. Da gibt es einen
AmbofR-Koll, einen Schmiede-Sturla, einen Vigfus Schmied,
einen Grim Pflugschmied. Auch hei3t einer der funf Ingimunds-
sohne ,,smid“. Im Merkgedicht von Rig gibt es unter den Kin-
dern des Freien einen Schmied als einzigen Handwerker unter
lauter Bauern.

Anders als in den nordischen L&ndern liegen die Verhalt-
nisse dort, wo romische Einflusse bemerkbar sind. Die geringe
Achtung, die der Romer vor dem Handwerk hatte, drickt hier
den Schmied auch bei den Germanen zum Unfreien herab. Neben
dem freien Bauernschmied entsteht so das Urbild des stadtischen
Handwerkers des Mittelalters, der Hofschmied. Dieser ist ein
Horiger, der allerdings eine gehobene Stellung hat: Die lex
salica enth&lt eine Bestimmung, die ,,von gestohlenen Knechten
und Unfreien“ handelt. Hier wird fur die Weglockung eines
Schmiedes eine weit Uber dem Ublichen liegende BuBe festgesetzt;
eine spatere Fassung dieses Rechts schatzt allerdings den Schmied
niedriger ein. Die pax Alemannorum schitzt den Eisenschmied
durch das gleiche Wergeid wie den Freien. Im Karolingerreich
bleibt der Schmied nach Ausweis seines Wergeides in der Gruppe
der gehobenen Unfreien, wéahrend die persdnliche Umgebung
des Herrn — Hausmeier, Schenk, TruchseB —e zu den ,,Mini-
sterialen* emporsteigt, aus denen sich der niedere Adel ent-
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wickelt hat, eine Rangordnung, die sich ja noch in der heutigen
gesellschaftlichen Stellung des Technikers widerspiegelt. Auch
das alemannische Recht der Karolingerzeit stellt den Schmied
auf gleiche Stufe mit den gehobenen Unfreien, die Hoherstellung
wird aber auf die ,,Schmiede, Goldschmiede und Schwert-
schmiede* beschréankt, die 6ffentlich anerkannt sind (qui publice
probat! sunt). Danach haben diese Hofschmiede auch fur
Fremde gearbeitet. Dies bestatigen andere Quellen, wir lesen
auch vom Verleihen hériger Handwerker. Im burgundischen
Rechte sind die Buflen gestaffelt, und zwar abnehmend vom
ausgesuchten (electus) Goldschmied Uber den Silberschmied zum
Eisenschmied und Zimmermann. Damals war also auch das
Arbeiten in Holz nicht mehr eine Allgemeinbeschaftigung. Auch
das westgotische Recht stuft die BuBen fur Gold-, Silber- und
Eisenschmiede ab, wéhrend sich im friesischen Recht und in
den nordischen Rechten keine Anhaltspunkte fir das Vorkommen
horiger Schmiede finden. Beispiele von Hofschmieden sind der
um 590 zu Limoges geborene heilige Eligius, der seine Laufbahn
am Frankenhofe gemacht hat, ferner Jung Siegfrieds Lehrmeister
Mime und der kunstfertige Wieland.

Hiernach méchte man annehmen, dal der des Schmiedens
kundige freie Bauer und der freie Bauernschmied die frihesten
Vertreter des rein germanischen Schmiedehandwerks sind,
wahrend der horige Hofschmied aus dem antiken Kulturkreis
Ubernommen ist. Hiermit steht die Tatsache im Widerspruch,
dall auch am Bauernschmiede ungermanische Zige zu finden
sind. Zuné&chst ist auf den sehr frithen Eisenhandel hinzuweisen,
der recht bedeutend gewesen zu sein scheint. Der weise Njal
rat einem seiner Schutzbefohlenen, sich als reisender Eisen-
héndler zu verkleiden. Der Mann ist boshaft und geschwatzig,
er wird aber trotzdem gut aufgenommen. Auf dem Thingplatz
steht das Zelt eines Schwertfegers. Es seiauch auf die zahlreichen
frankischen Waffenausfuhrverbote verwiesen, auf die weite
Verbreitung der Schwerter mit der eingelegten Marke Ulfberth.
die sich im 11.und 12. Jahrhundert mit den Ingelred-Schwertem
wiederholt, und auf die ,,hunnischen* und ,,welschen* Schwerter.
Ueberhaupt stammen die meisten der berihmten Schwerter aus
fernen L&ndern, das einheimische Schwert wird gering geachtet.
So geht es dem Kjartan schlecht, als er seine gute Waffe zu
Hause gelassen hat und nun im Kampfe sein minderwertiges
Schwert 6fters unter dem Fule geraderichten muf3.

Ungermanisch ist auch das AeuBere der Schmiede: Skalla-
grim ist schwarzhaarig und hé&gRlich; Thorhall und Rafn sind
klein und haRlich, sie sind nur zur Handwerksarbeit, also nicht
zu den Waffen, geschickt. Im Beowulfliede ist der Schmied
schwarzhaarig und braun&dugig. Auch durch seine Zauberkunst
wirkt der Schmied fremdartig: Thorgrim Nase steckt voll
Zauberei und Wunderkiinste; er schlieBt sieh in der Schmiede
ein, um dort mit einem Gehilfen aus den Bruchstiicken des
Schwertes Grauseite ein unfehlbar tédliches Speereisen herzu-
stellen. In das glihende Eisen werden Runen eingeschnitten.
Die Arbeit ist bis zum Abend fertig. Einen Beleg fir den sach-
lichen Teil dieser Erzahlung bilden die Funde eiserner Pfeil-
spitzen mit eingelegten Runen und Hakenkreuzen, deren In-
schriften zu den &ltesten Denkmalern unserer Sprache gehéren,
z. B. der Fund von Miuncheberg aus dem 2. Jahrh. n. Chr.
Aehnliche zauberkundige Schmiede sind das Weib Thorgrima,
Ref der Listige (d. h. Fuchs der Kunstfertige), Steinrdd der
Starke und vor allem Wieland der Schmied. Die Hinterlistigkeit
und Gemeinheit, die Wieland in der alteren Fassung der Sage
zeigt, die den versdéhnenden SchluR der Tidrekssage noch nicht
aufweist, ist vollig ungermanisch. Man hat bisher angenommen,
dall die Wielandssage in Westdeutschland, im Kkeltisch-ger-
manischen Grenzgebiete, wurzelt, Jettmar macht es aber wahr-
scheinlich, daRl dieser Sage die Verschleppung von Handwerkern
des Ostens durch Goten und andere Germanenvdélker zugrunde
liegt. Hierfur spricht die ddmonische GroRe Wielands, die bei
einem Kelten unglaubhaft gewesen ware. Wieland ist bald der
»weise Albe* (Elfe, Zwerg), bald ein Sohn des ,,Finnenkdnigs*,
wobei unter Finnen allgemein ein &stliches Volk zu verstehen
ist, bald der Sohn eines Meerriesen. Er ist der Geselle des Kdnigs
Alberich, der in ,,gloggensachzen*, d. i. im Kaukasus, wirkt.
Der Schédelbecher, zu dem Wieland die Kopfe der.von ihm
ermordeten Konigskinder verarbeitet, ist ostgermanisch, nicht
keltisch. Manche Ziige Wielands erinnern an Wodan. Dieser hat
geheimnisvolle Beziehungen zum Schmiedehandwerk durch die
Hufeisen seines Sturmrosses, wobei aber nicht zu vergessen ist,
dall der Hufbeschlag bei den Germanen erst in der Merowinger-
zeit groBere Verbreitung erlangt hat. In der christlichen Zeit
entstehen aus diesen Schmied-Wodansagen die Sagen vom
Schmied und von dem Teufel oder dem wilden Jager. Aehnlich
mochte man Beziehungen zwischen der Legende vom heiligen
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Eligius, der dem stérrischen Pferde das Bein abreiflt, um es
bequem beschlagen zu kénnen, und dieses dann dem Pferde
wieder ansetzt, und dem Wunder in den Merseburger Zauber-
Spruchen suchen, das klar auf Wodan zurickgeht. Im Gegen-
satz zu diesem hat Thor keine Beziehungen zum Schmiede.
Einen besonderen Schmiedegott haben zwar die Kelten, nicht
aber die Geimanen, bei denen offenbar die Schmiedetechnik
weniger entwickelt oder junger ist.

Im Gegensatz zur alteren Bronzetechnik, bei der uns das
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Personliche der GieRer unbekannt ist, lassen sich somit in der
germanischen Eisentechnik der Friihzeit deutlich zwei Urformen
unterscheiden, den des Schmiedens kundigen freien Bauern und
den freien Baueraschmied auf der einen Seite, den unfreien
Hofschmied auf der anderen. Bei der Entwicklung der semani-
sehen Eisentechnik haben offenbar fremdlandische Elemente
mitgewirkt, insbesondere bei der Einfihrung des Stahles. Diese
Einflisse kamen nicht nur aus dem Westen, sondern, wie Jettmar
nachgewiesen hat, auch aus dem Osten. Otto Johannsen

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Kr. 7 vom 18. Februar 1943.)

KIl. 7¢c, Gr. 14, M 145 604. Verfahren zur spanlosen Ver-
formung von Blechen. Erf.: Hubert Bauer und Max Stehle,
Augsburg. Anm.: Messerschmitt AG., Augsburg.

Kl. 18a, Gr. 3, W 106 038. Verfahren zur Herstellung von
fur die Verhittung in Hochdfen geeigneten Briketten. Dipl.-
Kfm. Ludwig Weber. Berlin-Wilmersdorf.

Kl. 18a, Gr. 18/05, S 143 120. Verfahren zur Gewinnung
von flussigem Eisen oder Eisenlegierungen durch Reduktion von
Eisenerzen. Erf.: Dr.-Ing. Fritz Eulenstein. Ko6ln, und Adolf
Krus, Sturzelberg tber NeufR 2. Anm.: ,Sachtleben™" AG. fur
Bergbau und chemische Industrie. Kdln.

KIl. 18 ¢, Gr. 2/34, R 106 795. Vorrichtung zum Ober-
flachenhéarten, insbesondere von Schneckenzédhnen. Eif.:
Theodor Berkenkemper und Josef Rottger, Dusseldorf. Anm.:
Rheinmetall-Borsig AG., Berlin.

Kl. 18 ¢, Gr. 2/36. B 193 958. Vorrichtung zum Oberflachen-
harten von Mahlkugeln. Dr.-Ing. Klemens Bettendorf. Dort-
mund.

KI. 18 ¢. Gr. 3/15, A Sl 696. Verfahren zur Einsatzhartung.
Erf.: Franz Heckeberg, Berlin-Wittenau. Anm.: Argus-Motoren-
Gesellschaft m. b. H.. Berlin-Reinickendorf.

KI. 18 e, Gr. 3/15. B 183 145. Verfahren zum Harten und
Zementieren. EIf.: Dipl.-Ing. Kurd v. Haken, Berlin. Anm.:
Franz August Brandt, Bremen.

KIl. 18 c, Gr. 8/50, H 156 449. Vergutungsverfahren zur
Herstellung eines sich in bestimmt vorgegebener Weise mit der
Temperatur verdndernden Elastizititsmoduls. Erf.: Dr.-Ing.
Willy Hellwig, Leipzig. Anm.: Heraeus-Vacuumschmelze AG.,
Hanau.

Kl. 18 ¢, Gr. 8/90, S 125013. Einrichtung zur Erzeugung
von Schutzgas fur Blankgluhzwecke. Erf.: Rolland R. La Pelle,
Wilkinsburg, Pennsylvania (V.St.A.). Anm.: Siemens-Schuckert-
werke AG., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 e, Gr. 14, L 99 063. Verfahren und Vorrichtung zur
Erhéhung der Streckgrenze von runden Metallstangen durch
Kaltverformung. Dipl.-Ing. Ernst Lukéacs und Dipl.-Ing. Sig-
mund Stern, Budapest.

KI. 18 d, Gr. 2/20, A 90 371. Geschweil3te Tragwerke sowie
geschweilRte Eisenbahngleise. Erf.: Roland Mitsche und Dr.
Friedrich Neuwirth, Leoben. Anm.: Reichswerke AG. Alpine
Montanbetriebe ,,Hermann Géring*, Wien.

KIl. 42 k. Gr. 23/01, S 144 692. Einrichtung zur Schnell-
prufung gleichartiger Teile auf ihre Harte. Dr. V ilhelm Spéth,
Wuppertal-Barmen.

KIl. 42k, Gr. 25, K 162 859. Kerbschlaghammer. Erf.:
Otto Mellinghaus, Dortmund-Hérde. Anm.: Kohle- und Eisen-
forschung, G. m. b. H., Dortmund.

KI. 48 d, Gr. 4/01. D 86 006. Verfahren zum Schutze von
Konservendosen und &hnlichen Behéltern aus Schwarzblech
gegen Korrosion. Erf.: Dr. phil. Leopold V olf, Leipzig. Anm.:
7). Z.-Blechwaren-Vertriebs-G. m. b. H., Leipzig.

KI. 49 h, Gr. 24, S 133 329. Vorrichtung zum Biegen von
Rohren. Société Anonyme des Hauts Fourneaux et Fonderies
de Pont-a-Mousson, Pont-a-Mousson, Meurthe et Moselle
(Frankreich).

KI. 80 b, Gr. 5/07, H 169 296. Einrichtung zur Herstellung
von Mineral- oder Schlackenwolle. Otto Heyde, Essen.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7 a, Gr. 2704, Nr. 725 594, vom 14. August 1937: aus-
gegeben am 25. September 1942. Dr.-Ing. Giovanni Bos-
carelli in Mailand (ltalien). Vorrichtung zum Uueberheben
der in Fein- und Mittelblechwalzwerken auszuxcalzenden Platinen.

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

Beim Aufwértsgang des an den Hebetiseh a angreifenden
Lenkers b von der der Stellung | der Traghebel c, d entsprechen-
den Stellung aus wird zunéchst der Bolzen e in dem Lé&ngsloch f
des um die ortsfeste Drehachse g schwingbaren Hebels h gefuhrt.
Der Lenker b ist mit
demKolben eines bei i
schwenkbar gelager-
ten Druckwasserzylin-
ders k verbunden.

Die Traghebel c. d

fihren eine Schwing-

bewegung um die Ge-

lenkstelle desTisehes a

mit dem Hebel 1 aus,

wobei ihre Enden bis

zum Punkt m der

Bewegungsbahn n

vorricken. Dann

nimmt der Bolzen e

den Schwinghebel h

mit, wobei er selbst

mit dem Zylinder k

eine Schwingbewe-

gung ausfuhrt. Es

entsteht dadurch die

strichpunktiert ange-

gebene  Bewegungs-

bahn o der Gelenk-

stelle des Lenkers b

am Tisch a, die an

den Enden der Trag-

hebel ¢, d den um die

Oberwalze herumfuh-

renden Teil der Be-

wegungsbahn n er-

zeugt. Die Traghebel haben an ihren freien Enden eine nach
unten gerichtete Auskehlung p, um in der Stellung Il der Trag-
hebel auch waagerecht gerichtete Massenkrafte der Platine g
aufzunehmen. Um wéhrend der Abwartsbewegung der Trag-
hebel eine seitliche Ausweichbewegung zum Unterlassen der
nachsten auf dem Tisch liegenden Platine ausfihren zu kénnen,
sind die Hebel c, d seitwérts verschiebbar angeordnet, z. B.
durch eine als Zahnstange ausgebildete Kolbenstange r eines in
den Tisch a fest eingebauten Druckwasserzylinders s. Die Zahn-
stange steht im Eingriff mit Zahnsegmenten t, u, die mit Hilfe
der Schwinghebel v, w, Schubstangen x, v, z, zx die auf den
Stangen z2, z3 gleitbaren Hebel c, d seitwérts verschieben, so
daB sie die mit z4 bezeichnete Bewegungsbahn ausfiihren.

KI. 31 a, Gr. 240, Nr. 726 522, vom 29. Mai 1940; ausgegeben
am 15. Oktober 1942. Fried. Krupp Grusonwerk AG. in
Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Dr. Heinrich Resow und Hans
Schmidt in Magdeburg.) Hochfrequenz-Schmelzofen zum Erschmel-
zen von Metallen, beson-
ders Stahl, nach dem Schmelz-

Spiegelreaktionsverfahren.

Der Ofentiegel a ist in

mehrere Ubereinanderliegen-
de, je mit einem Schlacken-
auslauf b. ¢, d versehene
Zonen e, f, g eingeteilt und
jede Zone zur induktiven Be-
heizung von einer Spule h,
i, k umgeben. Die Spulen
werden durch Schalter 1 m,
n, 0 so an eine Stromquelle p
angeschlossen, daR sie ent-
sprechend dem im Ofentiegel
steigenden Badspiegel hinter-
einander geschaltet werden
konnen.
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KIl. 7 a, Gr. 19, Nr. 725 737, vom 20. Dezember 1938; aus-
gegeben am 28. September 1942. Dortmund-Hoerder
Huttenverein, AG., in Dortmund. (Erfinder: Simon Hell-
manns in Dortmund-Berghofen.) Verfahren zum Ausbessern der
Walzenkaliber von Walzwerken.

Die untere Bildhalfte (Bild 1) zeigt das Kaliber einer Stahl-
walze vor der Wiederherstellung, die obere Halfte nach der

. Wiederherstellung. Der schraf-
Bild1. fierte Teil a wird ausgedreht,

darauf werden die Ringhélften b

aus z. B. hochwertigem, ver-

schleilRfestem Werkstoff einge-

setzt. Die keilférmige Licke bei c

zwischen den Ringhéalften und

dem Walzenkdrper wird mit

Schweillgut ausgefillt und dann

der Ring b auf KalibermaR ge-

dreht. Bei guBeisernen Walzen

(Bild 2) wird in den auszu-

bessernden Kaliberrandern eine

Anzahl Bohrungen a in radialer
BUd3.Richtung vorgesehen, dann wird

der Kaliberrand entsprechend

der schraffierten Flache aus-
gedreht. Diese Ausdrehung geht
o SO0 weit seitlich in den Kaliber-

rand hinein, daR die Bohrungen a

aufgeschnitten werden. In die

Loécher werden abgeschréagte
Bolzen b (Bild 3) eingesetzt. Darauf schiebt man die Ringhalften
¢ auf und fullt die keilformigen Fugen zwischen Bolzen und Ring-
halften mit SchweilRgut aus.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 726 388, vom 19. Juni 1938; ausgegeben
am 13. Oktober 1942. Dortmund-Hoerder Hlttenverein
AG. in Dortmund. (Erfinder: Dr. Herman van Royen in
Dortmund-Mittelhdchsten, Dr. Hubert Grewe in Dortmund-
Horde und Dr. Rudiger Rickert in Dortmund.) Verfahren zum
Gewinnen phosphorfreier Eisen-Vanadin-Legierungen.

Die phosphorhaltigen Eisenlegierungen werden in einem
sauer ausgekleideten Ofen, z. B. Elektroofen, bei Temperaturen
von mindestens 1550 bis 16000 eingeschmolzen und so lange ge-
frischt, bis das Vanadin in die Schlacke Ubergegangen ist, wohei
die Schlacke laufend nach und nach mit so viel Sand versetzt
wird, daB sie phosphorfrei wird oder bleibt, worauf die phosphor-
freie Schlacke abgezogen und mit festen Reduktionsmitteln auf
phosphorfreie Legierungen verarbeitet wird.

KIl. 7 a, Gr. 500, Nr. 726 541, vom 27. Juli 1939; ausgegeben
am 15. Oktober 1942. Dr.-Ing. E. h. Gustav Asbeck in
Dusseldorf-Rath. Verfahren zur Herstellung von Walzstdben
beliebiger Lange.

Die beiden durch den StdRel a aus dem Ofen b gedrickten
Stabe c, d werden vor der vor dem ersten Walzgerist e ange-

ordneten ausschalt-

baren Aufhaltevor-

(i richtung oder An-

schlag f (Bild 1)

in der Ruhe anein-

andergeschweift,

wobei zunéchst die

beiden Stabe zwi-

c schen der Aufhalte-

BUd2. vorrichtung f und

einer Andrickvorrichtung, bestehend aus einem durch Motor g mit

der Spindel h in der Walzrichtung angetriebenen Druckstick i,

aneinandergedrickt werden. Dann wird die zum SchweiBen er-

forderliche zusatzliche Erhitzung ihrer Koépfe durch Zuleiten

eines Luft- oder Sauerstoffstromes erzeugt, der auf die Kdopfe

gerichtet wird. Auch ist es mdglich, die Stabe wahrend der Be-

wegung aneinanderzuschweiBen (Bild 2), indem der vordere

Stab c¢ sich schon zwischen den Walzen des Gerdstes e befindet,

wenn der Stab d, z. B. durch den StdRel a oder angetriebene
Rollen usw., an ihn gedriuckt und mit ihm verschwei3t wird.

KI. 7 b, Gr. 330, Nr. 726 625, vom 29. Mai 1937; ausgegeben
am 19. Oktober 1942. Mannesmannrdhren-Werke in
Dusseldorf. (Erfinder: Heinrich Heetkamp in Buderich b.
Dusseldorf.) Verfahren zum Aufweiten von Rohren mit Hilfe eines
kurzhubige Hin- und Herbewegungen ausfihrenden Aufweitedornes.

Der Aufweitedorn a wird durch den Kurbeltrieb b hin- und
herbewegt. Das aus dem Ofen c austretende Rohr d, dessen
vorderes Ende bereits aufgeweitet wurde, wird wéhrend des in
Pfeilrichtung e gehenden Aufweitehubes des Dornes a durch die

i \
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nur in einer Bewegungsrichtung wirkende Klemmvorrichtung f
festgehalten und heim Rickgang des Dornes von diesem mitge-
nommen, so dal beim Aufweiten durch den Dorn Zugkréafte in
den bereits aufgeweiteten Rohrteilen entstehen. Der &uBere Teil
der Klemmvorrichtung f ist mit dem Maschinengestell verbunden,
wahrend der im Rohr liegende Teil der Klemmvorrichtung an
einem Ende der Hiilse g befestigt ist, deren anderes Ende auBer-
halb des Rohrbereichs mit dem Maschinengestell leicht lésbar
verbunden ist. Die Hulse g dient gleichzeitig als Fuhrung fur die
Dornstange h, deren hinteres Ende durch eine gabelférmige
Platte i mit dem Kreuzkopf Ic gekoppelt ist. Durch Absenken der
Platte i, Aufklappen des Bugels 1und Ausheben der Platte i wird
die Vorrichtung zum Ausziehen des fertig aufgeweiteten Rohres
d frei gemacht.

KI. 18 ¢, Gr. Ilio, Nr. 726 671, vom 6. November 1940; aus-
gegeben am 17. Oktober 1942. Zusatz zum Patent 724 025.
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft in Berlin. (Er-
finder: Dipl.-Ing. Karl-August Lohausen in Hennigsdorf, Ost-
havelland.) Elektrischer Ofen mit Luftumwalzung.

Der Ofen a (Bild 1) hat eine gasdurchléassige Forderein-
richtung, z. B. mit Hubbalken b. Die Boden- und Deckenheiz-
muffel sind in ihrer gesamten L&nge miteinander verbunden.

Beim Warmbehandeln von zusammenh&ngendem Gluhgut be-
steht die Strémung der Luft nach Bild 2. Der Lufter ¢ driuckt
einen Luftstrom d durch die Deckenheizmuffel e, der dann wieder
in den Ofenraum eintritt und zu dem Lufter zurlickkehrt. Lufter
f drickt einen Luftstrom g zunéachst in den Ofenraum und von
dort Uber die Bodenheizmuffel h zum Lufter zurick. Bei ge-
schlossenem Gluhgut kénnen die an den Seitenwdnden ange-
ordneten Heizmuffeln i, k (Bild 3) als zu dem Luftstrom d und g
gleichgerichtet geschaltete Wege angesehen werden. Daher
drickt hei dieser Gluhgutart der Lufter ¢ auch Luftstrome 1, min
die Seitenheizmuffeln i, k. Nach dem Durchstrémen der Seiten-
heizmuffeln in ihrer Langsrichtung treten die Strome 1, m wieder
in die Deckenheizmuffel e ein und vereinigen sich wieder mit dem
Luftstrom d, um zum LuUfter ¢ zurickzukehren. Einen gleichen
Verlauf zeigen die von dem Luftstrom g des Lifters f abzweigen-
den Luftstrome n, o. Sowohl die vom Lufter ¢ als auch die vom
Lufter f herriihrenden Teilstrome haben in den Seitenmuffeln die
gleiche Richtung, so dall sich Trennwande erubrigen.

KI. 81 e, Gr. 134, Nr. 726 771, vom 12. Mai 1939; ausgegeben
am 20. Oktober 1942. Rdchling’sche Eisen- und Stahl-
werke, G. m. b. H., in Vdlklingen a. d. Saar. (Erfinder:
Dipl.-Ing. August Fligge in Vélklingen-

Wehrden.) Gas- und luftdichter Segment-
verschluB fur Bunker, Schachtdéfen u. dgl.

Der mit Schuttgut a gefullite Bunker-
auslauf b ist mit dem drehbaren Ver-
schlul ¢ geschlossen, dessen Schneide d
sich gegen den Vorsprung e des Aus-
laufes b legt. Der Bdéschungswinkel des
Schuttgutes ist bei f angedeutet, die
Schneide liegt auferhalb des Gutes a.

An der anderen Seite des Verschlusses befindet sich die Abdich-
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tung bei g dauernd auBerhalb des Gutstromes, so daR sich auch

hier der bewegliche Teil ¢ am Auslauf nicht festklemmen
kann.

KI. 31 a, Gr. 104 Nr. 726 778, vom 14. Mai 1939; ausgegeben
am 20. Oktober 1942. Vereinigte Economiser-W erke,
G. m. b. H,, in Hilden. (Erfinder: Dr.-Ing. Paul Berger in

Hilden.)  Verfahren zur
A bgaswarmeverwertung
bei Schachtéfen, besonders
Kupol6fen, mit Gber der
Gicht angeordnetem Luft-

erhitzer.
Ueber der Gicht a
j|v des Kupolofens ist die

einfr'rtt t\ o\ | nach aufllen abgeschlos-
sene Verbindungshaube b
zum eigentlichen Luft-
vorwérmer ¢ angeordnet.
Zum Nachverbrennen der
Gichtgase werden diese
durch Leitung d den sich
gegeniuiberliegenden Bren-
nerne zugefuhrt, wahrend
die in dem Vorwérmer e
durch die nachverbrann-
ten Gase vorgewarmte
Luft von oben durch die
bei f abzweigende Lei-
tung g in die Brenner
eintritt. Nach Abzweigen
des Teilstromes g wird die Warmluft in der Leitung h anderen
Verbrauchsstellen zugefuhrt.

KI. 7 a, Gr. 15, Nr. 726 909, vom 24. Marz 1939; ausgegeben
am 22. Oktober 1942. Deutsche Rohrenwerke, AG. in
Dusseldorf. (Erfinder: Dipl.-Ing. Martin Roeckner in Mulheim
a. d. Ruhr.) Anstellvorrichtung fur Walzwerke zum Walzen von
Rohren mit von auBen und von innen in radialer Richtung auf das
Walzgut einwirkenden profilierten Walzen.

Die Innenwalze a liegt mit ihren verlangerten Wellen in
Lagern b des Domkopfes ¢ (Bilder 1und 2). Das Ende der Walzen-
welle ist durch die Kopféffnung eines von auBen gesteuerten

Bild 7

Bild 2

Druckkolbens d gefihrt. Wenn die Walze a in radialer Richtung
auf das Walzgut verstellt werden soll, so wird der Druckkolben d
gehoben, bis der Hub durch die Anschlaggabel e begrenzt wird.
Eine taschenartige Vertiefung des Dornkopfes ¢ enthélt mehrere
Ubereinanderliegende Unterlagsstiicke f und wird durch den
Deckel g abgeschlossen, so daR eine geschlossene Kammer ge-
bildet wird, die gegentiber dem Dornkopf ¢ bei h nur eine schlitz-
artige Oeffnung hat; durch diese kann ein Unterlagsstick f aus
der Kammer herausgeschoben werden. Durch Federn i wird das
oberste Stuck f gegen den Deckel g gedruckt. Wird die Walze
durch den von auf3en gesteuerten Kolben d gehoben (Bild 3), so
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kann mit dem Druckkolben k und der an seinem Kopf ange-
brachten Vorrichtung 1 (Bild 4) ein Stuck f so verschoben
werden, daB es in den durch das Heben der Walze a entstandenen
Zwischenraum zwischen dem Lager b und Dornkopf ¢ bei m ein-
gefuhrt werden kann (Bild 3). Wird der Druck auf die Kolben d
und k abgestellt, so bleibt das Stick f zwischen b und c liegen,
und die Walze b ist dadurch verstellt.

KI. 7 b, Gr. 12, Nr. 726 938, vom 20. Marz 1938; ausgegeben
am 23. Oktober 1942. Deutsche Rd&hrenwerke, AG., in
Diusseldorf. (Erfinder: Georg Reichenbecher in Mulheim a. d.
Ruhr.) Verfahren zur Herstellung eines Zweilagenbehélters.

Das &uBere auf Rollen a liegende Rohr b wird in Drehung
versetzt und von auBen durch Brenner ¢ erwédrmt. Im erwarmten

Zustande wird es Uber das kalte Innenrohr d gestreift und dann
abgekuhlt, wobei der Innendurchmesser des erwarmten Aul3en-
rohres vor dem Abkuhlen ungefahr gleich groB ist wie der AuBen-
durchmesser des kalten Innenrohres. Das Innenrohr hat also
einen Umfang, der kleiner ist als der Umfang der Bohrung des
AuBenrohres, und es wird nach dem Ueberstreifen des AuRen-
rohres durch dessen Wéarme so weit aufgeweitet, dall es am Um-
fang der Bohrung des warmen Auflenrohres anliegt.

KIl. 7b, Gr. 3-0 Nr. 727 010,
vom 12. Januar 1936; ausgegeben am
24. Oktober 1942. Tschechoslowa-
kische Prioritdat vom 24. November
1935. Aktiengesellschaft vormals
Skodawerke Pilsen in Prag. (Er-
finder: Dipl.-Ing. Georg Solta in Prag-
Streschowitz.) Stehende hydraulische
Presse, besonders zum Ziehen von Hohl-
korpern.

Der Ziehringhalter a mit den Zieh-
ringen b bewegt sich gegen einen oder
mehrere feststehende Dorne c; in
seinem untern Teil ist eine besondere
Hulse langs verschiebbar und drehbar
angeordnet, in der die schréaggestellte
Abdeckplatte d ruht. Der der Oberseite
der Schréagplatte zugewandte Teil der
Hulsenwand ist in den Ausfallrichtun-
gen durchbrochen, um das PrefRstiuck
nach auflen abzuleiten. Die Hulse
wird entsprechend der Hohe des PreR3-
stiickes innerhalb des Ziehringhalters a
eingestellt.

KI. 42 k, Gr. 2301, Nr. 727 042, vom 13. Juni 1939; ausge-
geben am 24. Oktober 1942. Kohle- und Eisenforschung,
G.m. b.H.,in Dusseldorf. (Erfinder: Dr. Franz Eisenstecken
in Dortmund und Heinrich Kickermann in Dortmund-Aplerbeck.)
Verfahren und Vorrichtung zum Bestimmen des Dehnwertes von auf
Stahl- oder Metallblechen oder -bédndern aufgetragenen Lack- oder
Anstrichfilmen.

Das Tiefziehblech a mit der Lackschicht b wird zwischen die
Matrize ¢ aus einem nichtleitenden Werkstoff und eine Auflage d
eingespannt. Die Matrize wird fr g f
mit einer leitenden Flussigkeit I
gefullt; in diese wird eine Elek- [/ VVvW
trode e eingehangt, die Uber eine
Stromquelle f, einen Wider-
stand g, ein MeRBgerat li mit
einer blankgemachten Stelle i
des Bleches verbunden wird. Bei
Beginn des Versuches steht die
Nadel des MefRRgerates auf Null.

Beim Eindricken des Stempels k

in das Blech von unten her wird

der Lackfilm sich dehnen. Wird

der innere Zusammenhang des

Films an einer Stelle unter-

brochen, so wird sich der Strom durch den eindringenden Elek-
trolyten schlieBen, und die Nadel des MeRgerdtes h schlagt
dann aus. Man liest dann sofort an dem an der Tiefzieheinrich-
tung befindlichen Gerét 1 den Dehnwert des Lackes ab.
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Allgemeines.

Zimmermann, Ernst, Dr.-Ing., Baurat an der Staatl.
Ingenieurschule, Hagen i. W.: Werkstoffkunde und Werk-
stoffprifung. Ein Lehrbuch fur Ingenieurschulen und &hnliche
technische Lehranstalten und
Aufl. Mit 175 Abb. im Text und auf 5 Taf. undeiner Tafel
»Kunststoffschema®. Leipzig: Dr. Max Jénecke 1942. (VIII,
247 S.) 8°. (Bibi. d. ges. Technik 457.) = B =

Geschichtliches.

Kraft, Fritz Gerhard: Fried. Krupp, Aktiengesell-
schaft, Essen, Abteilung Schlesische Nickelwerke bei
Frankenstein (Schlesien). lhre Entwicklungsge-
schichte. (Mit Abb.) (12 S.) — Die geschichtliche Ent-
wicklung der Friedrich-Alfred-H utte, Rheinhausen.
(Mit Abb.) (24 S.)) — Westfalische Drahtindustrie,
Hamm (Westf.). Ihre geschichtliche Entwicklung. (Mit
Abb.) (20 S.) — Berlin SW 68: Verlag fur Sozialpolitik, Wirt-
schaft und Statistik, Paul Schmidt, 1942. 8°. — Kleine, aber
trotzdem abgerundete Darstellungen der Entwicklung einiger
Teilbetriebe des Krupp-Konzerns, die einen guten Ueberblick
Uber die Geschichte dieser Werke vermitteln. Der Text wird
durch Bildbeigaben aus alter und neuer Zeit bestens belebt und
erganzt. 3B 2

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Physik. GroBanlagen zur Atomkernzertrimmerung.
Angaben Uber ein in Betrieb und ein im Bau befindliches Grof3-
zyklotron in Berkeley (Kalifornien). Herstellung kinstlichen
Radiums und radioaktiven Kohlenstoffs in wégbaren Mengen.
[Umschau 47 (1943) Nr. 2, S. 26/27.]

Cockcroft, J. D.: Technik und Atomzertrimmerung.*
Angaben Uber das Zyklotron des Cavendish-Laboratoriums an
der Universitat Cambridge. Beispiele fur die Anwendung des
Zyklotrons fir biologische und metallurgische Untersuchungen.
[J. Inst. Met. 66 (1940) Nr. 5, S. 141/48.]

Knappwost, Adolf: Ueber das Auftreten und die Aus-
wertung gekriummter Kurven bei der Darstellung
der magnetischen Suszeptibilitdt als Funktion der
reziproken Feldstarke.* Ableitung einer Gleichung fur die
Beziehung zwischen der Suszeptibilitdt un ddem reziproken
Wert der Feldstarke und ihre Gultigkeit. Orientierung makro-
skopischer Teilchen im Magnetfeld. EinfluR von Umklappvor-
gangen und Kettenbildungen auf den Verlauf der Magneti-
sierungskurve. [Z. phys. Chem., Abt. A, 191 (1942) Nr. 5,

S. 261/69.]
Angewandte Mechanik. Martinovsky: Panzerdurch-
schlag.* Die wesentlichen Formen der Einwirkung von Ge-

schossen auf Platten in Abhé&ngigkeit von der Auftreffgeschwin-
digkeit und -energie. Verhalten des Geschosses. [Wehrtechn.
Mh. 46 (1942) Nr. 11, S. 253/60; Nr. 12, S. 297/302.]
Physikalische Chemie. Miess, Arthur: Die Ueberspan-
nung der Eisenmetalle [Fe, Co, Ni]. (Mit 18 Abb.) Schreib-
maschinenschrift. 1942. (70 S.) 4°. — Berlin (Techn. Hochschule),
Dr.-Ing.-Diss. — Erklarungen fir die Ueberspannung des Wasser-
stoffes an Metallen. Untersuchung u. a. an Eisenamalgam.

Bergbau.

Lagerstattenkunde. Dolbear, Samuel H.: Erschliefung
und Gewinnung einheimischer Vorkommen Kkriegs-
wichtiger Bodenschétze.* Erlauterung der Begriffe kriegs-
entscheidender und kriegswichtiger Stoff. Hebung der ein-
heimischen Gewinnung. Verkauf der Bodenschdtze an die Re-
gierung. Finanzierung durch Staat und Privatkreise. Kriegs-
entscheidende Bodenschatze: Antimon, Chrom, Mangan, Queck-
silber, Zinn, Wolfram; kriegswichtige Stoffe: Aluminium, Asbest,
Graphit, Platin, Vanadin. Keine feste Abgrenzung der Begriffe
kriegsentscheidend und kriegswichtig. Unterstiitzung und Be-
schlagnahme durch den Staat. Technische Kennzeichnung von
Kleinbetrieben. [Min. Congr. J. 26 (1940) Nr. 12, S. 42/49.]

Hewett, D. F.: Einheimische Quellen fir Mangel-
metalle.* Geologische Maglichkeiten fur das Vorkommen von
Zinn, Nickel, Mangan, Chrom, Wolfram, Quecksilber, Antimon
und Bauxit. Geophysikalische Untersuchungsverfahren als

Hilfsmittel. Plane zur Bestimmung der Vorkommen [Min
Congr. J. 26 (1940) Nr. 1, S. 26/29.]
‘) :B bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbildun-

gen in der Quelle.

zum Selbstunterricht.8., verb.

Segerstrom, Chas. H.: Kriegsentscheidende Boden-
schéatze.* Bedeutung von Mangan, Quecksilber, Chrom,
Wolfram, Antimon, Nickel, Aluminium und Glimmer fur die
Rlstung, besonders vom Standpunkt der Vereinigten Staaten
aus. [Min. Congr. J. 26 (1940) Nr. 2, S. 36/39.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines. Grunder, Werner: Probleme aus dem
Gebiet der Erzaufbereitung. Aufgaben der NaBmechanik.
Vermeidung von Fehlkorn bei der Stromklassierung, naR-
mechanische Fein- und Feinstkornaufbereitung. Schaum-
schwimmaufbereitung. Sicherung der Kornfeinheit bei der Ver-
mahlung auf Flotationsfeinung, Beluftung von GrolRraumzellen
(,Luftblasenkennlinie®), Entwaésserung feinster Flotations-
konzentrate, Verwertung von Flotationsbergen. Vom Klein-
betrieb zur GroRanlage. Die Trennung Schwefelkies-Arsenkies
und Galmei-Dolomit. [Metall u. Erz 40 (1943) Nr. 1, S. 2/5.]
Brikettieren und Sintern. Bilkenroth, Georg: PreRdruck

Prefdruckmessungen bei der Braunkohlen-
(Mit 32 Abb. u. 7 Zahlentaf. im Anhang.)
(60 S.) 8°. — Freiberg

3B5

und
brikettierung.
Borna-Leipzig 1941: Robert Noske.
(Bergakademie), Dr.-Ing.-Diss.

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. Harbaugh, M. D.: Ueberblick 0ber den
Eisenerzbergbau 1939.* Fo6rderung und Versand im Erz-
gebiet des Oberen Sees. Vorrdte in den Staaten Minnesota,
Michigan und Wisconsin. Betriebe der einzelnen Gruben.
Sonstige Eisenerzgebiete der Vereinigten Staaten. [Min. Congr.
J. 26 (1940) Nr. 2, S. 27/30.]

Manganerze. Trauerman, C. J.: Mangan in Montana.
Bisherige Manganversorgung der Vereinigten Staaten. Be-
deutung der Manganerzvorkommen im Staate Montana. Auf-
bereitung des Erzes durch Anreichern, Rdésten und Sintern.
[Min. Congr. J. 27 (1941) Nr. 6, S. 23.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Stéckel, Walter, und Gerhard Lorenzen: Zur
Frage der Sonderregelung der Gassammelraum-
temperaturen.* Bisherige Anschauungen Uber die Bildung
der Kohlenwertstoffe. Eigene Versuche und jetzige Ansichten.
EinfluR der Wandbeheizung und der Schrumpfung auf die Ge-
wolbetemperatur. Sonderregelung der Gassammeltemperatur.
Versuche mit der Ausgleichsvorlage. Besprechung fremder
Versuche. [Gluckauf 78 (1942) Nr. 52, S. 773/82.]

Gaserzeugerbetrieb. Generator-Jahrbuch.  Gasgene-
ratoren in Theorie und Praxis. Verantwortlicher Sachbearbeiter
u. Schriftwalter: Wa. Ostwald. Jg. 1942. (Mit zahlr. Abb. im
Text.) Berlin W 9: Joh. Kasper & Co., Verlag fur Kultur, Politik
u. Wirtschaft. (XV, 482 S.) 8°. Geb. 9,60 JIM. 2B3

Gasreinigung. Brabant, M.: Die Entschwefelung des
Gases und die Verfahren zur Gewinnung des Schwe-
fels.* Ueberblick Uber den gegenwértigen Stand der Gasent-
schwefelung. Trockene Entschwefelungsverfahren: Reinigung
mit Eisenoxyden, Verbesserungen der Trockenreinigung. Ver-
fahren zur Gewinnung des Schwefels u. a. mit Aktivkohle. Aus-
waschung unter Druck. Uebersicht Uber fast alle in den ver-
schiedenen L&ndern angewandte Verfahren unter Angabe der
dabei in Betracht kommenden chemischen Umsetzungen sowie
der technischen Einrichtungen und Betriebsergebnisse. [Monats-
bull. Schweiz. Ver. Gas- u. Wasserfachm. 21 (1941) Nr. 2, S. 26/30;
Nr. 3, S. 41/42; Nr. 8, S. 141/44; 22 (1942) Nr. 6, S. 117/20;
Nr. 7, S. 140/42; Nr. 8, S. 151/54; Nr. 12, S. 228/42.]

Kokerei.

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Letort, Yves: Fortschritte in der Her-
stellung feuerfester Steine fiur die Eisenindustrie.*
Zusammensetzung, Geflige, Temperatur und Verschlackungs-
bestandigkeit von feuerfesten Steinen mit 15 bis 90 % Al20s.
Verbesserung in der Koérnung, Entliftung, Druckbehandlung
und beim Brennen der Steine. Erfahrungen bei der Verwendung
der Steine zu Hochéfen, Winderhitzern, Koksdéfen und Kupol-
o0fen. Eigenschaften von Sillimanit-, Zyanit-, Andalusit-,
Bauxit-, Korund- und Silikasteinen. Umwandlung des Quarzes
beim Brennen. Herstellung von Silikasteinen und deren An-
wendung beim Koksofen. Herstellung, Eigenschaften und Be-
triebsverhalten von Magnesit-, Chrom-Magnesit-, Silika-Magnesit-
und Dolomitsteinen. [Rev. Metall., Mem., 39 (1942) Nr. 5,
S. 141/51; Nr. 6, S. 172/80; Nr. 7, S. 201/10.]
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Verwendung und Verhalten im Betrieb. Birch, Raymond E.:
Im Vakuum geprelRte feuerfeste Stoffe fur den
Hochofenbau. Hinweis auf gute Haltbarkeit der Steine bei
10 Hochdéfen in den Vereinigten Staaten von Amerika. [Foundrv
Trade J. 68 (1942) Nr. 1360, S. 32; Iron CoalTr Rev 145 (194°)
Nr. 3878, S. 351.]

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Enger, Werner; Messung der Zind-
geschwindigkeit stromender Luft-Gasgemische. (Mit
16 Abb. in der Anlage.) Schreibmaschinenschrift. 1942. (26 S.)
4°. — Miunchen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. 5 BS

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfturbinen. Warren, G. B., und P. H. Knowlton: Die
thermodynamischen Wirkungsgrade groBer Dampf-
turbinen.* Aufstellung von Kurven auf Grund von Unter-
suchungen an mehr als 100 Kraftwerksturbinen. [Trans. Amer.
Soc. mec-h. Engrs. 63 (1941) Nr. 2, S. 125/35.]

Gas- und belturbinen. Rettaliata, J. T.: Die Verbren-
nungsturbinen.* Kurze Zusammenfassung, insbesondere aus
der englischen Literatur. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 63
(1941) Nr. 2, S. 115/23]

Riemen- und Seiltriebe. Bussmann, K. H., und Hans W.
Haase: Beitrag zur Normung der Riemenbreiten und
Riemenscheiben.* Vorschlag fir die Normung von Treib-
riemen und deren Scheiben auf der Grundlage der Normungs-
zahlen. Vergleich des Vorschlages mit den bestehenden gultigen
Normen und den zur Zeit von der Reichsstelle fir Lederwirt-
schaft fur verbindlich erklarten Riemenbreiten und den Ergeb-
nissen einer statistischen Untersuchung von tber 5000 Antrieben.
Folgerungen aus dem Vergleich. Erdrterung von Besonderheiten,
die bei einer Verbindlichkeitserkldrung des neuen Vorschlages
zu beachten waren. [AWF.-Mitt. 24 (1942) Nr. 9/10, S. 43/46;
Nr. 11/12, S. 53/54.]

Pointner, K.: Die Berechnung
Treibfahigkeit von Aufzugstreibscheiben.* Kritische
Betrachtung der strittigen Fragen bei der Berechnung. Er-
Orterung der fur die Berechnung und Prifung der Treibfahigkeit
von Aufzugstreibscheiben wichtigsten Gesichtspunkte. [Wé&rme
65 (1942) Nr. 46, S. 395/400.]

Forderwesen.

Forder- und Verladeanlagen. Barnes, W.: Férdereinrich-
tungen an Eisenerztagebauten. I/IV*. Beschreibung von
zweckmalRigen Bagger- und Greiferbauarten und deren Leistung.
Beseitigung des Abraumes. Beschreibung der Arbeitsweise in
den Erzvorkommen der einzelnen Bezirke, u. a. Corby, und des
dort Ublichen Haufenrdatverfahrens. [Engineer, Lond., 174
(1942) Nr. 4517, S. 108/11; Nr. 4518, S. 128/29; Nr. 4519.S.144/46;
Nr. 4520, S. 164/66.]

Werkseinrichtungen.

Rauch- und Staubbeseitigung. Rub, F.: Elektrofilterung
in Verbindung mit der Abgasverwertung in der Ze-
mentindustrie.* Arbeitswebe und Anwendungsgebiete der
Elektrofilter. Lebtung und Kraftverbrauch. [Tonind.-Ztg. 66
(1942) Nr. 47/48, S. 479/81.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenverfahren und -betrieb. Die praktische Ar-
beitsweise zur Regelung des Hochofenganges. Gleich-
méaRige Modllerverteilung wichtigste Malnahme fir einen ein-
wandfreien Ofengang. Thermische Bedingungen und Mind-
regelung an zweiter Stelle. Gegenseitige Abhé&ngigkeit der ein-
zelnen MaBnahmen. [Fonderia 1942, Mérz, S. 69, 71/73, 75,
77 u. 79.]

Loorz, Walter, Werner Feldmann und Max Paschke: Fuh-
rung, Profilgestaltung und Leistungsbestimmung des
Hochofens bei der Verhittung von Feinerzen.* [Stahl
u. Eisen 63 (1943) Nr. 1, S. 2/14 (Hochofenaussch. 212).] — Auch
Dr.-Ing.-Dbs. von W. Loorz: Clausthal (Bergakademie).

Povert, G.: Stoff- und Warmebilanz des Hoch-
ofens. Theoretbche Grundlagen der Rohebenerzeugung:
Wechselwirkung zwbchen aufsteigendem Gasstrom und nieder-
gehender Beschickung. Zersetzung der Windfeuchtigkeit. Ent-
schwefelung des Rohebens. Stoffbilanz: Zusammensetzung
des Mollers und seiner Bestandteile. Verteilung der Médller-
elemente auf Gichtstaub, Schlacke, Roheisen und Gas. Wé&rme-
bilanz: Berechnung der Windmenge, Kohlenstoffverbrauch fir
die direkte Reduktion. Waé&rmeeinnahme fiir 1 t Roheben.
Warmeausgaben. Winderhitzung, Windtrocknung, Sauerstoff-
anreicherung und ihre Auswirkungen auf Stoff- und Wéarme-
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bilanz. Wirtschaftliche Betrachtungen uber die Médllerauswahl.
Koksverbrauch beim Einsatz von GuB- und Stahlschrott sowie
Walzzunder und Schweischlacken. Bewertung von Eben-
erzen. [Métallurgie Construct. mée. 74 (1942) Nr. 4, S. 11;
Nr. 5, S. 13/14; Nr. 6, S. 9/12; Nr. 7, S. 7/10; Nr. 8, S. 5/7:
Nr. 9, S. 11/14]

Hochofenschlacke. Kaltia, A.: Der EinfluB von Man-
gan auf die Beschaffenheit des Ertrages von Frih-
jahrsweizen. Ertragssteigernde Wirkung eines Manganzu-
satzes (0,05 mg/1 zur Nahrlésung oder 2 und 4 mg/kg zur Acker-
erde) zum N&hrsubstrat. 15 bis 19 % Erhdéhung des Gesamt-
trockengewichtes der Pflanzen durch Mn, rd. 18 % bei den
Kérnern. [C. R. Acad. Sei., Moskau, 31 (1941) Nr. 4, S. 383/84.]

Parker, T. W., und J. F. Ryder: Untersuchungen Uuber
den Zerfall von Hochofenschlacken. Anforderungen an
Hochofenschlacke fir den StraBenbau und ab Betonzuschlag.
Bbherige Deutung des SchlackenzerfaUs. Krbtallbationsformen
des Kalziumorthosilikats und seine Umwandlungsbedingungen.
Kalkzerfall infolge Umwandlung der Krbtallbationsform. Praf-
verfahren und Formeln fir zerfallsichere Schlacken. [lIron Coal
Tr. Rev. 145 (1942) Nr. 3885, S. 615/17.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Guthmann, Kurt: Betriebsiberwachung
in GielRereien. I/IL* Schaubildliche Darstellung der gesamten
Betriebsiiberwachung in der GielRerei, besonders der geeigneten
TemperaturmeRverfahren und Gerate. Messungen an Eisen-
und Nichtebenmetalbchmelzen. Thermoelemente, Strahlungs-
pyrometer, Oberflachenmessung, Gluh- und Temperéfen. Wind-
mengen und -druekmessungen. Feuchtigkeits- und Staub-
bestimmungen. [Arch. techn. Messen 1942, Lfg. 138, V 8222—1,
S. T 127/28; Lfg. 139, V 8222—2, S. T 5/6.]

Metallurgisches. Glaser, 0., und F. Roll:
schlacke.* Bedeutung. Konstitution. Gefligeaufbau. Rolle
des Schwefeb. Kennzeichen und praktbche Verwertung.
Schrifttum. [GieBerei 30 (1942) Nr. 3, S. 37/43.]

Stahlerzeugung.

Metallurgbches. Ramsey, E. L., und L. G. Graper: Die
Herstellung von Automatenstahl. Die Verwendung von
Natriumsulfat an Stelle von Schwefel zur Herstellung schwefel-
haltiger Stahle. Gute Walzbarkeit, weniger nichtmetallbche
Einschlusse, weil der Stahl durch das sich bildende Natriumoxyd
gereinigt wird. Gleichmaligere Verteilung des Schwefeb im
Stahl. GroRere Bearbeitungsgeschwindigkeit und Genauigkeit
moglich. Langere Haltbarkeit der Werkzeuge. [lron Coal
Tr. Rev. 145 (1942) Nr. 3887, S. 700.]

Direkte Stahlerzeugung. Eisenschwamm. Pldéne zum Bau
von Anlagen zur Gewinnung von Eisenschwamm in den Verei-
nigten Staaten von Amerika. Verwendung von Naturgas ab
Reduktionsmittel. Anwendungsgebiete fir Ebenschwamm.
[Engineer, Lond., 174 (1942) Nr. 4519, S. 155; Nr. 4523, S. 235.]

Ablehnendes Sachverstandigen-Gutachten zur
Eisenschwammherstellung in den Vereinigten Staa-
ten von Amerika. Eingehender Vergleich der Eben-
erzeugung im Hochofen und nach direkten Verfahren unter be-
sonderer Hervorhebung der geringen Lebtungsfahigkeit und der
verhaltnbmafRig hohen Anlagekosten sowie sonstiger Nachteile
des letztgenannten. [lron Coal Tr. Rev. 145 (1942) Nr. 3889.
S. 765/66.]

Bessemerverfahren. Stolle, Rudolf: Aus der Praxis der
Bessemerei. Kupolofenbetrieb. Gattierungsfragen. Der Blas-
prozel3, Verlauf und Fehlermdglichkeiten. Berechnung der Zu-
schlage. Ablauf der Desoxydation. Herstellung von Qualitéts-
stahlen. [GieRerei 29 (1942) Nr. 25, S. 413/19.] ~

Thomasverfahren. Tromel, Gerhard: Untersuchungen
im Dreistoffsystem Ca0-P204-Si02 und ihre Bedeu-
tung fur die Erzeugung von Thomasschlacken.*
[Stahl u. Eben 63 (1943) Nr. 2, S. 22/30 (Stahlw.-Aussch. 406).]

Willems, Jacob: Die Zitronensaureldslichkeit der
Thomasschlacke.* [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 3, S. 53/54.]

Siemens-Martin-Verfahren. Craig, J. W.: Basische
Siemens-Martin-Ofensteine in Kanada.* Einheimischer
Magnesit ,,Magnefrit® wird fur Herde von Siemens-Martin-
Oefen verwendet. Zustellung eines 100-t-Siemens-Martin-Ofens
in Algoma mit eingeschweiRtem Herd. Rickwéande aus Chrom-
erzsticken + Zement. Vorderwand aus kanadbehem Magnesit-
stein ,,Magnecon*. Silikagewdlbe. Lebensdauer des Gewdlbes
350 Schmelzen. [lron Steel 16 (1942) Nr. 1, S. 15/18.]

McKimm, Paul J.: Siemens-Martin-Ofenpraxis in
Amerika im Jahre 1941. ZweckmaRigste Schlackenfihrung.
EinfluR von Kalk, Kieselsdure und Phosphorgehalt. Zweek-
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maRigste Art des Erzens. Kennzeichnende Schlackenzusammen-
setzung von guten Schmelzen: 22 % FeO, 10 % MnO, 12 % Si02,
45 % CaO, 28 % P,06. [Iron Coal Tr. Rev. 145 (1942) Nr. 3888,
S. 727/28.]

Elektrostahl. Dufty, Norman F.: Steine fir Licht-
bogendfen.* Allgemeine Ausfihrungen Uber die Beanspru-
chungen der verschiedenen fir Lichtbogenofenzustellung in
Frage kommenden feuerfesten Steine. Mit Magnesit ausge-
stampfte Rohre und die daraus mit Maértel errichteten Wéande
hielten am besten (375 Schmelzen). Zustellung des Herdes.
[Iron Steel 15 (1942) Nr. 8, S. 224/28.]

GieRBen. Merle, J. M.: GieRen von Metallen.* Ameri-
kanische Versuche zum VergieRen von Metallen und Stahl durch
Abkihlen des zu vergieBenden flussigen Metalls zwischen zwei
sich drehenden Walzen zur Einstellung der ginstigsten Giel3-
temperatur. Zwei ,,Kerb-Giefmaschinen* fur Brasilien bestellt.
Leistung einer Maschine 3 t Stahl/min in Form von Blécken.
Auch schwere Gufisticke kénnen zwecks Erzielung eines ein-
heitlichen Kristallaufbaues und gleicher physikalischer Eigen-
schaften mit der neuen GieRmaschine vergossen werden. Zu-
sammenarbeiten mit fortlaufenden Kokillen zur Herstellung
endloser Vorblocke oder @hnlicher Abmessungen maglich. [lron
Coal Tr. Rev. 145 (1942) Nr. 3890, S. 801/03.]

Metalle und Legierungen.

Pulvermetallurgie. Oelpumpenréder aus Sintereisen.*
Rohstoffe. Herstellung. Physikalische Eigenschaften des Eisen-
pulvers. Werkzeug der Pressen. Sinterungsvorgange. Fertig-
bearbeitung der PreBlinge. Oberflachengite. Mechanische
Eigenschaften. [Machinery, N.Y ., 61 (1942) Nr. 1558, S. 203/06.]

Brown, R. Hylton: Explosionsgefahr bei Metall-
pulvern. Explosive Eigenschaften von Metallpulvern. Vermei-
dung von Entziindung beim Herstellungs- und PreRverfahren
infolge inniger Beruhrung mit Luftsauerstoff durch Bildung
eines Breies oder einer Paste (Hall-Verfahren) oder durch Ueber-
leiten trager Gase (Hametag-Verfahren). Im Vergleich zum
Kohlenstaub wurden Eisen-, Magnesium-, Zink- und Zinn-
pulver auf ihre Entzindbarkeit gepruft, wobei der Prozentsatz
inaktiver Stoffe, der den Pulvern zugesetzt werden mufite, um
eine Entziindung zu unterdricken, als VergleichsmaR gilt.
Metallpulver entzinden sich erst dann nicht mehr, wenn sie
mindestens 97,5 % trdge Stoffe enthalten. VorsichtsmaRBregeln
gegen Explosionsgefahr. [Rep. Invest. Bur. Mines Nr. 3577;
nach Machinery Lloyd 14 (1942) Nr. 18, S. 49/50.]

Schneidmetalle. Dawihl, W.: Austauschstoffe fiur
Diamanten.* Diamantfreie Abrichtwerkzeuge fiur Schleif-
scheiben. Ausbohren kleiner Schleifscheiben aus Korund-
scheiben. Diamant als Ziehstein. Diamantschleifscheiben und
-pulver. [Z. VDI 86 (1942) Nr. 51/52, S. 780/82.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzvorgang im allgemeinen. Pomp, Anton, und Werner
Lueg: Warmwalzversuche an ein- und zweiseitig
plattiertem Stahl.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforsehg. 24
(1942) Lfg. 9, S. 123/37; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 36/37.]

Walzwerkszubehor. Finkelnburg, Hans H.: Aufgaben der
Blockbearbeitung.* Geometrie des Blockquerschnitts. Be-
urteilung eines Vierkantblockes. Die Werkzeugbewegung. [Anz.
Maschinenw. 64 (1942) Nr. 27, S. 10/12; Nr. 28, S. 6/7.]

Tupholme, C. H. S.: Schmierung von W alzenschleif-
maschinen. Einzelheiten Uber-die Schmierung solcher Be-
triebsanlagen und Besprechung neuzeitlicher Schmierverfahren.
[Sheet Metal Ind. 14 (1940) Nr. 153, S. 31/32.]

Kalibrieren. Lendl, A.: GréBere W alzenhaltbarkeit
infolge sachlicher und praktischer Kalibrierungs-
Uberlegung. [Ill. Kalibrierung von A-Stahl.* Kali-
brierungsverfahren; verschiedene Beispiele, Vergleich mit
anderen Verfahren. [lron Steel 16 (1942) Nr. 1, S. 5/9 u. 14.]

Walzwerkséfen. Mawhinney, M. H.: W arm dfenfir Vor-
blécke und Knuppel.* Entkohlungsursachen, Brennstoffe
fur Warmofen, Anwendungsverfahren, Einsatzéfen, ihre Warm-
zeit und Bedienungsweise. Durchlauféfen. [Iron Steel 16 (1942)
Nr. 1, S. 29/32]

Bandstahlwalzwerke. Campbell, J. D., und J. R. Taylor:
Das Kaltwalzen von Bandstahl. Bauliche, mechanische
undelektrische Einzelheiten der neuen funfgeristigen Vierwalzen-
KaltbandstraBe der Carnegie-lllinois Steel Corp., Irvin Works,
Dravosburg, Pa., fir Blechbreiten bis zu 1065 mm bei WeiR-
blechstdrken von 0,18 bis 0,30 mm und einer Walzgeschwindig-
keit bis etwa 20 m/s. [lron Coal Tr. Rev. 145 (1942) Nr. 3871,
S. 82]
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Sonstiges. Malborn, Joseph: Steigerung der Walz-
werkserzeugung. Krieg3einfluR. Bessere Lagermdglichkeiten,
groRere Auftrédge, Verbandswesen. [lron Steel 15 (1942) Nr. 8,
S. 239/40 u. 242]

Schneiden, SchweiRen und Loten.

Eigenschaften und Anwendung des SchweiBens. Thum,
August, Professor Dr., und Dr.-Ing. Armin Erker: Gestalt-
festigkeit von SchweilRverbindungen. Mit 120 Bildern
und 18 Zahlen- u. Rechentaf. Berlin NW 7: VDI-Verlag, G. m.
b. H., 1942. (VIII, 141 S.) 8°. Brosch. 10JIM, fur VDI-Mit-
glieder 9JiK.. (Mitteilungen der Materialprifungsanstalt an
der Technischen Hochschule Darmstadt. Hrsg. von Professor
Dr. A. Thum. Heft 10.) S B2

Ball, J. G.: SchweiBriBempfindlichkeit von Chrom-
Molybdéan-Stahlen bei dinnen Querschnitten,* Aus-
wertung des deutschen Schrifttums tber den EinfluB der chemi-
schen Zusammensetzung und Erschmelzung auf die Schweil-
riBempfindlichkeit sowie Uber die RiBbildungstemperatur. Vor-
herrschender EinfluB der chemischen Zusammensetzung und des
Kochvorganges der Stahlschmelze auf die SchweiBriBempfind-
lichkeit. Widerspriche bei den verschiedenen Deutungen.
[Iron Steel 15 (1942) Nr. 8, S. 233/38.]

Bischof, W., und W. Piungel: Entwicklung und Eigen-
schaften des Baustahles St 52.* Ergebnisse von Biege-
und Kerbschlagversuchen an 20 mm dicken Blechen aus Stahl St 37
und St 52, die mit zwei verschiedenen Zusatzwerkstoffen im
Lichtbogen geschweilt und anschliefend unterschiedlich behan-
delt worden waren. EinfluR des Stickstoffgehaltes auf den
Biegewinkel, die Kerbschlagzéhigkeit, Biegewechselfestigkeit und
Dauerschlagzahl der SchweiBverbindungen. [Phoenix-Union-
Schweilfdréhte u. Elektroden 1939, Aug., S. 3/18.]

Tannheim, Hugo: Schweil versuche an M Il-Kessel-
blech zum Nachweis der Eignung des Ellira-Ver-
fahrens.* Untersuchungen uber Zugfestigkeit, Streckgrenze,
Bruchdehnung, Einschniurung und Kerbschlagzdhigkeit von
SchweiBungen an 30 mm dicken Blechen aus Stahl mit 0,13% C,
0,14% Si, 0,65% Mn, 0,02% P und 0,034% S mit einem Zusatz-
werkstoff mitO,15%¢C, 0,30% Si, 1,8%Mn,0,02% Pund 0,025% S.
[Elektroschweillg. 13 (1942) Nr. 12, S. 169/75.]

Prufverfahren von Schwei- und Loétverbindungen. Schasch-
kow, A. N.: SchweiBbarkeit von Sonderstdhlen. Har-
tungsneigung, Gleichmé&Rigkeit und Freiheit von nichtmetalli-
schen Einschlissen als EinfluBgréen bei der Schweibarkeit.
Verfahren des ,,Kirow*“-Werkes zur Priufung der Schweillbarkeit
von Stahlen. Bewertung verschiedener Stdhle nach diesem
Verfahren. [Aw'togennoje Delo 12 (1941) Nr. 6, S. 20/23.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken. Frélich, Werner: Entstehung und Ver-
wertung von Hartzink und Zinkasche im Draht-
betrieb. Bildung von Hartzink und Zinkasche. Einwirkung

der FluBmittelschichten, physikalische EinfluBgréRen, Einflu
der Pfannenwerkstoffe und des Verzinkereizinks. Blei-Zink-
Verfahren. Behandlung des Hartzinks. Entzinkung auf ther-
mischem Wege. Behandlung der Zinkasche. [Anz. Drahtindustr.
51 (1942) Nr. 21, S. 195/97; Nr. 22, S. 205/07.]

Homer, C. E.: Feuerverzinkung von GuBeisen.
Allgemeine Angaben Uber das Wesen der Feuerverzinkung.
[Foundry Trade J. 64 (1941) Nr. 1282, S. 173/74; Nr. 1283,
S. 189/90.]

Werner, E.: Die Zinkb&ader in Theorie und Praxis.
Die Bedeutung des freien Zyanid- und Aetzkaligehaltes. Nach-
teil der Wasserstoffaufladung und seine Verminderung. Aus-
fallung schadlicher Fremdstoffe. Haftfestigkeit und Widerstands-
fahigkeit des Niederschlages. Badzusammensetzungen. Ver-
halten der Anoden. Schwierigkeiten beim Verzinken passivierter
Werkstiucke. [Metallwirtsch. 21 (1942) Nr. 47/48, S. 720/23.]

Sonstige Metalliiberziige. Stepanow, D. W., und I. P.
Ljaschtschenko: Glédnzende, harte Vernicklung. Ver-
wendung eines Elektrolyten, der das Nickelsalz von Naphthalin-
sulfonsdure und das Reaktionserzeugnis dieser Saure mit Am-
moniak enthalt, bei 0,5 bis 1,25 A/dm2 Stromdichte ohne Rih-
rung, bis 2,5 A/dm2 mit Rihrung; Temperatur 18 bis 25° und
Pu-Wert 4 bis 5,5. [Shurnal Prikladnoi Chimii 14 (1941)
S. 281/90; nach Phys. Ber. 23 (1942) Nr. 22, S. 2021.]

Thews, Edmund R.: Zur Verkupferung von Stahl-
und Aluminiumdrdhten durch GuBplattierung. Ver-
gleich der galvanischen Verkupferung von Dréhten mit der
GuBplattierung und die Vorteile des GuBplattierens. [Anz.
Drahtindustr. 51 (1942) Nr. 23, S. 214/15]]

Plattieren. Metalluberzige auf Stahlguf3stiicken.*
Zur Verbesserung des Abnutzungswiderstandes, der Hitzebe-
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standigkeit und der Bestadndigkeit gegen chemische Einwir-
kungen werden unlegierte Stahlguf3stiicke nach dem sogenannten
»Inclad“-Verfahren stellenweise oder ganz mit einem dem je-
weiligen Verwendungszweck angepaliten hochlegierten Ueberzug
versehen. Die GufRform wird hierbei nicht ausgespritzt oder
angepudert, sondern mit dinnen Blechen, die in verschiedenen
Grollen, Starken und Zusammensetzungen hergestellt werden,
»ausgekleidet*. [Machinery Lloyd 14 (1942) Nr. 18, S. 45.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Oberflachenhéartung. Delbart, G.: Beitrag zur Tief-
zementierung von Sonderstdhlen.* Untersuchungen an
folgenden Stdhlen Uber die Aufkohlungstiefe in Abh&ngigkeit
von der Korngr6Re des Stahles, der Einsatztemperatur und -zeit:

% B % Mn % Cr % Mo % v
1 0,14 0,53 0,54 _
2 0,11 0,70 0,90 —
3 0,09 0,31 1,3 — 0,96
4 0,12 0,61 1,35 0,17 0,95
5 0,19 0,79 1,25 0,43 —

f

Hérteverlauf Gber den Querschnitt von Proben mit 25 mm Dmr.
nach Abschrecken in Wasser und Oel. Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung und Kerbschlagzahigkeit im Kern. Ge-
flge der zementierten Stahle. [Rev. Metall., Mem., 39 (1942)
Nr. 10, S. 295/312.]

Erler, John, und P. H. Tomlinson: Flammenhé&rtung
von Maschinenteilen.* Untersuchung Uber die Flammen-
hartung an 25 mm dicken Ringen aus Stahl mit rd. 0,4% C,
0,75% Mn, 1% Cr und 0,2% Mo uber Hochsthérte und Ein-
héartungstiefe bei Veradnderung der Versuchsbedingungen, be-
sonders der Vorschubgeschwindigkeit des Brenners oder Werk-
stiicks. MalRnahmen zur Verminderung des Verzugs beim Héarten.
Anwendung der Flammenhéartung bei Zahnradern und auf Ver-
schleiR beanspruchten Teilen einer Gummi-Mischmaschine.
[Heat Treat. Forg. 27 (1941) Nr. 3, S. 122/24.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GufReisen. Verwendbarkeit von Selen und Tellur
in der Chemie und Metallurgie. Hinweis auf Schrifttums-
angaben Uber den EinfluR der beiden Elemente auf Gufeisen.
[Chem. Age 47 (1942) Nr. 1212, S. 259/62.]

Hempel, Max: Dauerprufung von Guleisen und
TemperguBB.* Uebersicht Uber die bisherigen Erkenntnisse
Uber das Verhalten von Guleisen gegeniiber Wechselbeanspru-
chung und den Zusammenhang der Wechselfestigkeit mit an-
deren Festigkeitseigenschaften bei GufRieisen. [GieRerei 29 (1942)
Nr. 18, S. 302/11.]

Schneidewind, R., und E. C. Hoenicke: Eigenschaften
eines in Dauerformen vergossenen GuBeisens. Inhalts-
angabe eines Berichtes Uber Geflige und Festigkeitseigenschaften
von GuBeisen mit etwa 3,4 % C, 2,5 % Si, 1,0 % Mn, 0,2 % P
und 0,09 % S, aas in unterschiedlichen Querschnitten in luft-
oder wassergekihlte Metallformen vergossen wurde. [Foundrv
Trade J. 68 (1942) Nr. 1360, S. 32.]

TemperguB. Kanter, J. J., und Gien Guarnieri: Dauer-
standfestigkeit von Temperguf3. Untersuchungen bei
Temperaturen von 450 bis 500°. [lron C'oal Tr. Rev. 145 (1942)
Nr. 3889, S. 777; Foundry Trade J. 68 (1942) Nr. 1359, S. 10.]

FluBstahl im allgemeinen. Daeves, K.: Gebrauchseigen-
schaften und Herstellungsart der Stahle.* Erforder-
liche Rohstoffe, Herstellung, Zusammensetzung, Kalt- und
Warmverformbarkeit, Schweibarkeit, Zerspanbarkeit, Zug-
festigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Einschnirung, Kerb-
schlagzahigkeit, Harteannahme, Tiefziehfahigkeit und Anwen-
dung von ublichen Thomasstdhlen, mit Silizium und Aluminium
beruhigten Thomasstahlen, stickstoffarm erblasenen Stéhlen,
Siemens-Martin-Stahlen und Lichtbogenofen-Stéhlen. Not-
wendigkeit der Beschréankung der Anwendung von Siemens-
Martin- und Elektrostédhlen. [Metallwirtseh. 21 (1942) Nr. 47/48,
S. 715/17.]

Baustahl. In den Vereinigten Staaten von Amerika
anzuwendende sparstoffarme Baustdhle. Angaben Uber
fur die Kriegszeit anzuwendende Stahle mit

% C % Mn % Cr % Mo % Ni
0,22 bis 0,50 1,0 bis 1,6 — 0,1 bis 0,6
0,18 bis 0,52 — 0,4 bis 0,6 0,15 bis 0,40 0,4 bis 0,6
[Engineer, Lond., 174 (1942) Nr. 4520, S. 178/79.]

Calbiani, G.: Eigenschaften einiger Austausch-

Einsatzstdhle.* Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung,
Kerbschlagzéhigkeit und Warmebehandlung von Stahl mit
0,16% C, 0,32% Si, 1,23% Mn, 0,012% P, 0,010% S und 0,90%
Crsowie mit 0,20% C, 0,31% Si, 1,31% Mn, 0,011% P, 0,011% S
und 1,18% Cr bei Abmessungen von 10 bis 60 mm Dmr. und
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Oel- oder Wasserhdrtung. Kohlenstoffgehalt-Tiefe-Kurven der
aufgekohlten Stahle. Einsatztiefe bei Verwendung verschiedener
Aufkohlungsmittel. Gefuge der Einsatzschicht bei verschiedener
Abkihlungsgeschwindigkeit. Vergleich der Eigenschaften dieser
Stahle mit denen von Chrom-Niekel-Einsatzstahlen. [R. C. I.
Convegno naz. Teen. Metallurg. 18. bis 19. April 1942. Mailand
1942. S. 30/35.]

Jameson, A. S.: Unlegierte Stdhle fur Schrauben.*
In den Vereinigten Staaten von Nordamerika gebréuchliche
Stahle fur die Herstellung von Schrauben durch Warm- und
Kaltstauchen. Anforderungen an die Eigenschaften der Stahle,
besonders an ihre Verformbarkeit. [Iron Coal Tr. Rev. 145
(1942) Nr. 3892, S. 899/900.]

Krisch, Alfied: Festigkeit, Durchhéartung und Z&hig-
keit der Austauschstadhle.* Untersuchung von betriebs- und
versuchsmafig verguteten Stangen aus zwei unlegierten Stahlen
mit 0,45 und 0,60 % C sowie zehn legierten Stédhlen mit 0,16 bis
0,50 % C, 0,2 bis 1,3 % Si, 0,3 bis 2,2 % Mn, 0 bis 2,5 % Cr und
0 bis 0,3 % V uber die Durchvergitung und die erreichbare
Zugfestigkeit bei ausreichender Z&higkeit. Beziehung zwischen
Zugfestigkeit und Kerbschlagzéhigkeit, zwischen Zugfestigkeit
der Rand- und Kernzone und zwischen der Zugfestigkeit und
Streckgrenze (vgl. Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 23
(1941) S. 135/85 u. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 48/53). [Luftf.-
Forschg. 19 (1943) Lfg. 10/12, S. 331/36.]

Pomp, Anton, und Alfred Krisch: Die Eignung von
molybdéanfreien Einsatzstdhlen als Vergltungsstéahle.*
[Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 15, S. 219/34;
Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 4, S. 61/64.]

Wiester, Hans-Joachim: Stadhle zur Verwendung bei
tiefen Temperaturen und ihre Prufung.* [Stahl u.
Eisen 63 (1943) Nr. 3, S. 41/47; Nr. 4, S. 64/74 (Werkstoff-
aussch. 613).]

Werkzeugstahl. McCoy, F. A.: Kupfer-Molyhdan-
Stahl fur Mahlkugeln.* Hinweis auf groRe Oberflachenhérte
und gute Hartetiefe der Kugeln, deren chemische Zusammen-
setzung nicht angegeben wird. [Min. Congr. J. 26 (1940) Nr. 8,
S. 34/35.]

Randstrup, Chr.: Wahl des zweckmafRigsten Werk-
stoffes fur DrehmeiBel.* Hinweise auf die ZweckmaéaRigkeit
von Schnellarbeitsstahlen, Hartmetallegierungen oder Wefk-
zeugstahl fur Drehmeifel in Abhéngigkeit von Spanquerschnitt
und Schnittgeschwindigkeit. [Ingenioren 51 (1942) Maskin-
teknik Nr. 2, S. M 13/15.]

Sanderson, L.: Ein neuer Matrizenstahl fir kurz-
zeitiges Stanzen.* Brinellhdrte von Stahl mit rd. 1% C,
5% Cr, 0, 0,5 oder 1% Mo und 0 bis 0,2% V nach Lufthartung
von 925 bis 1010° und Anlassen auf 0 bis 540°. Verzug von Ring-
proben nach dem Harten und Anlassen. Anwendung des Stahles
zu Nocken, Kupplungsteilen, Gleitflaichen bei Dreh- und Schleif-
banken, Warmarbeitswerkzeugen, Domen und Lehren. [Heat
Treat. Forg. 27 (1941) Nr. 3, S. 135 u. 144.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Jellinghaus, Werner: Eisen-Nickel-Alumi-
nium-Kobalt-Kupfer-Legierungen mit magnetischer
Vorzugsrichtung.* [Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) Nr. 7,
S. 247/52 (Werkstoffaussch. 610); vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943)
S. 75/76.]

Krainer, Helmut, und Franz Raidl: Einflu verschie-
dener Legierungszusatze auf die Eigenschaften
chromhaltiger Dauermagnetstdhle.* [Arch.Eisenhuttenw.
16 (1942/43) Nr. 7, S. 253/60 (Werkstoffaussch. 611); vgl. Stahl
u. Eisen 63 (1943) S. 76.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von
F. Raidl: Leoben (Montan. Hochschule).

Nathorst, Helmer: Neuzeitliche Dauermagnetstédhle.*
Beurteilung der Werkstoffe nach ihrer Magnetisierungskurve.
Theorie des Magnetismus. Chemische Zusammensetzung, Ge-
fuge, magnetische Eigenschaften und Verwendung von marten-
sitischen Magnetstahlen und Legierungen auf der Grundlage
Eisen-Aluminium-Nickel mit Ausscheidungshéartung. Eigen-
schaften von Sintermagneten. Gutesteigerung durch eine
Waéarmebehandlung im Magnetfeld. Umfangreiche Schrifttums-
zusammenstellung, auch tUber das Patentschrifttum. [Jernkont.
Arm 126 (1942) Nr. 10, S. 471/525.]

Zumbusch, W.: Neuere Entwicklung der Dauer-
magnete aus Eisen-Nickel-Aluminium-Legierungen
mit und ohne Zusatz von Kupfer, Kobalt und Titan,
deren Formgebung und Anwendung.* Magnetische
Eigenschaften, Verform- und Bearbeitbarkeit von Sinter- und
Prefmagneten mit 5 bis 15 % Al, 0 bis 30 % Co, 0 bis 6 % Cu,
12 bis 35 % Niund 0 bis 11 % Ti, Rest Eisen. Besonders gin-
stige Zusammensetzungen. Bauliche Gestaltung der Magnet-
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Systeme bei Verwendung dieser Legierungen. Berechnung der
Magnetformen. [Elektrotechn.u. Masch.-Bau 60 (1942) Nr.51/52,
S. 533/47.]

Nichtrostender und hitzebestédndiger Stahi. Solberg, H. L.,
G. A. Hawkins und A. A. Potter: Stahlkorrosion durch
Dampf bei hohen Temperaturen. Bestandigkeit verschie-
dener Stahle, besonders von Chrom- und Chrom-Nickel-Stéahlen,
gegenltiber Dampf bei Temperaturen bis 760'* Art der Zunder-
bildung bei den ublichen Stéhlen fir Ueberhitzecohre [Vm-
bustion, N. Y., 13 (1941) S. 50/51.]

Draht, Drahtseiie und Ketten. Fitzgerald, John J.: lieber
Schrapperseile.* Betriebliche Beanspruchung der Schrapper-
seile und die Vorteile der drallarmen Seile fur diesen Verwen-
dungszweck. [Min. Congr. J. 26 (1940) Nr. 2, S. 45/46.]

Richards, Walter C.: Wartung von Drahtseilen —
Schmierung.* Innere Seilabnutzung, Hanfseelen als Schmier-
behélter, innere und &uBere Schmierung, Schmierung wéhrend
des Betriebes, Folgen ungenigender Schmierung (Rost- und
Anfressungserscheinungen) und deren Wirkung. Schmiermittel-
arten und deren Anwendung. Vorratshaltung von Drahtseilen.
[Min. Congr. J. 27 (1941) Nr. 4, S. 57/60.]

Rothelius, E.: Lebensdauer eines Grubenseiles und
ihre formelmaRige Erfassung.* Kennzeichnung des Seil-
stahles und seine Zusammensetzung. Bestimmungen Uber die
Prafung und Verwendung von Forderseilen in Schweden,
Deutschland, England und den Vereinigten Staaten. Ueberblick
Uber die in diesen Landern ublichen Seilarten. EinfluR des tag-
lichen Betriebes auf die Haltbarkeit. Wechsel der Zug- und
Biegebeanspruchung. Abnutzung und Verformung. Rostbildung.
Formel fur die Berechnung der Lebensdauer. [Tekn. T. 72
(1942) Bergsvetenskap Nr. 5, S. 33/43; Nr. 7, S. 55/60; Nr. 9,
S. 71/76; Nr. 10, S. 82/84; Nr. 11, S. 85/95; Nr. 12, S. 97/108.]

Whincup, Norman: Bergwerksseile. Betriebsangaben
und -zahlen.* Neuere Einzelheiten tber Seilauswahl, Einrich-
tungsbedingungen, Lebensdauer des Seiles, Wahl der Seilbauart,
Verfahren zur Feststellung der angendherten SeilgroRRe, Sicher-
heitsfaktor, Ausgleichsseile, Biege- und Schlagbeanspruchungen,
Abnutzungserscheinungen, SeilschloB und VerguRmetall, zylin-
drisch-kegelférmige Seiltrommeln und Drahtseilverbindungen
aus englischen Bergwerksbetrieben. Zuschriftvon R. W. Worrall.
[Iron Coal Tr. Rev. 145 (1942) Nr. 3879, S. 389/91; Nr. 3880,
S. 433/34; Nr. 3881, S. 476/78; Nr. 3895, S. 1013/14.]

Mechanische und physikalische Prufverfahren.

Prufmaschinen. Sztatecsny, St.: Optische Dehnungs-
messung in der Werkstoffprufung.* Beschreibung eines
optischen Dehnungsmessers, der Herstellung der MeRBmarken
und des MeRvorganges. Genauigkeit der Dehnungsmessung bis
i 0,5 X 10~4mm. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 1/2, S. 18/21.]

Zugversuch. Lacombe, J. de: Das Dauerstandver-
halten von Stéhlen.* Beschreibung einer besonders ent-
wickelten Dauerstandprufvorrichtung mit optischer Aufzeich-
nung der Zeit-Dehnungs-Kurven. Dauerstandversuche von etwa
100 h Dauer, teilweise auch langer, bei 350 bis 800° an folgenden
Stéhlen:

% C %Si % Mn %Cr %Mo 9%Ni % v % Sonstiges
0,15 0,30 0,40 — 040 _ - -

0,30 0,30 0,60 — — _ = —

0,10 0,30 0,50 4,0 0,55 — 040 0,005 oder0,015% Al
0,20 0,30 0,40 0,7 0,45 20 — —

0,40 0,30 0,40 15 0,45 4,0 —_ -

0,08 0,30 0,40 18,0 — 90 — Ooder 0,4% Ti

0,30 0,70 0,80 25,0 — 11,0 — 37 W

0,85 0,30 0,70 8,0 — 100 040 180 W

Mdglichkeit einer Extrapolation der Dehnung Uber lange Zeit-
raume auf Grund des parabolischen Verlaufs der Zeit-Dehnungs-
Kurve. Notwendigkeit von Langzeitversuchen (1000 bis 2000 h).
EinfluR der Belastungsgeschwindigkeit auf den Dehnungsver-
lauf. Auswirkungen von voribergehenden und bleibenden Be-
lastungsédnderungen auf den Dehnverlauf. Zerlegung der Deh-
nungsvorgange beim Dauerstandversuch und Zusammenwirken
der Einzelvorgdnge. [Rev. Metall., Mem., 39 (1942) Nr. 4,
S. 105/11; Nr. 5, S. 152/58; Nr. 6, S. 181/88.]

Sauerwald, Franz: Die Beziehung zwischen Be-
lastung und Dehngeschwindigkeit bei Dauerstand-
beanspruchung.* [Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) Nr. 7,
S. 269/72; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 76.]

Harteprifung. Gibbons, R. C.: Magnetische Harte-
prifung.* Untersuchungen an Schnellstahl mit 4 % Cr,
1% V und 18 % W Uber magnetische Sattigung und Harte in
Abhéngigkeit von dem durch Anlassen auf verschiedene Tempe-
raturen gednderten Austenitgehalt. [Amer. Mach N Y 84
(1940) S. 426/27.]
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Meincke, Hermann: Die Bestimmung der Hdchst-
harte nach dem Kugeldruckverfahren.* Entwicklung
einer Formel zur Berechnung der Harte aus dem Kugeldurch-
messer, dem Eindruckdurchmesser und der Kugelbelastung.
Vergleich mit den Formeln von J. A. Brinell und E. Meyer.
Vorschlag, nach einer neuen Formel aus zwei verschiedenen
Belastungen die GroRtharte und die Kalthartbarkeit eines Werk-
stoffes zu ermitteln. [Z. Metallkde. 34 (1942) Nr. 12, S. 289/91.]

Schwingungsprifung. Erlinger, E.: Umlaufbiegema-
schine fur Drahtproben.* Beschreibung einer Wechsel-
prufmaschine, in der die Drahtprobe in ausgeknicktem Zustande
umléauft. Bestimmung der Probenbeanspruchung durch Messung
der Durchbiegungskraft mit einer Schraubenfeder. Durch Last-
zahlwerk und durch MeRfeder betéatigte Abschalteeinrichtung ist
die Maschine zu Dauerversuchen nach Wdohler geeignet. Prif-
bereich fur Drahte von 0,5 bis 4 mm Dmr. bei gréRter Lange von
800 mm und Pruffrequenz von 1000 bis 6000 U/min. [Forder-
techn. 35 (1942) Nr. 5/6, S. 43/45.]

Erlinger, E.: Eine neue Baureihe schwingender
Zug-Druck-Maschinen.* Beschreibung von Zug-Druck-
Wechselprifmaschinen mit unwuchterregtem Resonanzantrieb
von 2, 6, 20 und 60 t Nennleistung. [Metallwirtsch. 22 (1943)
Nr. 1/2, S. 12/17.]

Gaul3, F.: Die Biegedauerhaltbarkeit von Kurbel-
wellenverbindungen.* Untersuchungen der Biegewechsel-
festigkeit von verschieden gestalteten Kurbelwellenverbindungen
mit 50 bis 60 mm Wellendurchmesser aus Stahl mit 0,45 % C
oder Chrom-Nickel-Molybdén-Stahl. Die hdchst zulassige Biege-
wechselbeanspruchung betrdgt bei dem unlegierten Stahl,
bezogen auf die Randfaser der Welle, ungefdhr + 11 kg/mm2.
[Luftf.-Forschg. 19 (1943) Lfg. 10/12, S. 347/52.]

Hempel, Max, und Hermann Krug: Zug-Druck-Dauer-
versuche an Stahl bei hdheren Temperaturen und
ihre Auswertung nach verschiedenen Verfahren.*
[Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 7, S. 71/95;
Arch. Eisenhlttenw. 16 (1942/43) Nr. 7, S. 261/68 (Werkstoff-
aussch. 612); vgl. Stahlu. Eisen 63 (1943) S. 76.] —AuchDr.-Ing.-
Diss. von H. Krug: Clausthal (Bergakademie).

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Magnetpulver-Prif-
gerate.* Hinweis auf das Magnetpulver-Prufgerat der Equip-
ment & Engineering Co., Ltd., bei dem der Magnet in verschie-
dene Lamellen unterteilt ist, so dall er der Form des Prufwerk-
stickes maoglichst angepalRt werden kann. [Electr. Rev. 131
(1942) Nr. 3379, S. 267/68.]

RiRprufung.* Zur Sichtbarmachung von Rissen werden
Werkstiicke aus Eisen oder Nichteisenmetallen in eine auf
75° erwérmte Losung fluoreszierender Salze getaucht und nach
dem Abspulen und Trocknen in gefiltertem ultraviolettem Licht
betrachtet. [Ind. Chemist ehem. Manufacturer 18 (1942) Nr. 212,
S. 347; Foundry Trade J. 68 (1942) Nr. 1360, S. 40.]

Coolidge, W. D.: Erzeugung von Elektronen mit
hohem Durchdringungsvermdgen. Hinweis auf ein von
Donald W. Kerst entwickeltes, mit ,,Rheotron* bezeichnetes
Gerdt, in dem Elektronen mit einer 20 Mill. Volt entsprechenden
Energie erzeugt werden. Anwendbarkeit fur die zerstdrungsfreie
Prifung von Werkstiucken. [lron Coal Tr. Rev. 145 (1942)
Nr. 3890, S. 808.]

Kayser, Ferdinand: Rissepriufung nach dem Magnet-
pulver-Verfahren. Kurze Ausfihrungen Uber die ZweckméaRig-
keit der Verwendung von Gleich- oder Wechselstrom und uber

die Ermittlung der besten Magnetisierungsstarke. [Engineer,
Lond., 174 (1942) Nr. 4523, S. 241]
Metallographie.
Prifverfahren. Mahl, H.: Fortschritte zur Oberfla-

chen-Uebermikroskopie nach dem Abdruckverfahren.*
Vergleich zwischen Lichtgefigebild und Ubermikroskopischem
Abdruckbild derselben Gefligestelle im Stahl. Uebermikroskopi-
scher Nachweis von Oberflachenverunreinigungen (Oelspuren)
auf geschliffenem Stahl. Kontraststeigerung durch Schrag-
beobachtung. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 1/2, S. 9/12.]

Vipond, J. S.: Vervielfdltigung von Schwefel-
abdricken.* Herstellung von beliebig vielen, dem Original-
schwefelabdruck gleichartigen Farbabdricken durch Behand-
lung von Abzigen auf Bromidpapier in einer Kaliumferrozyanid-
Kaliumbromid-Bleichlésung und anschlieBend in einem Natrium-
sulfidténungsbad. [lron Steel 15 (1942) Nr. 8, S. 229/30.]

Rontgenographische Feingefiigeuntersuchungen. Montoro,
Vineenzo, und Eugenio Hugony: Anwendung der Rdntgen-
strahlen zur quantitativen Bestimmung der a- und
y-Phase in Stadhlen.* Rdntgenuntersuchungen an elektro-
lytisch polierten Proben aus Stahl mit 0,15 % C, 8 % Mn und



25. Februar 1943

18 % Cr nach dem Glihen im Wasserstoffstrom bei 1200° und
Abschrecken in Oel. Die Konzentration der a-Phase geht von
100 % bis in eine Tiefe von 0,7 mm auf etwa 40 % zurick.
Bestdtigung der Ergebnisse durch Geflugeuntersuchungen.
[Ric. sei. Progr. teen. 12 (1941) S. 1032/38.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgéange. Andrew,
J. H.,, H. Lee und A. G. Quarrell: Léslichkeit von W asser-
stoff in Eisen und Eisenlegierungen. Inhaltsangabe
eines Berichtes, in dem die Léslichkeit von Wasserstoff in reinem
Eisen, in einer nickelarmen Eisenlegierung und in einem Nickel-
stahl in Abh&ngigkeit von der Temperatur untersucht wurde.
EinfluR des Wasserstoffs auf die Umwandlungen. [Foundry
Trade J. 68 (1942) Nr. 1365, S. 140.]

Clark, W. D.: Das Zustandsschaubild Aluminium-
Wolfram.* Aufstellung des Zustandsschaubildes mit 0 bis
100 % W auf Grund thermischer und mikroskopischer Unter-
suchungen an erschmolzenen oder gesinterten Proben. [J. Inst.
Met. 66 (1940) Nr. 8, S. 271/86.]

Guertler, W., und G. Rassmann: Die Anwendung der
Rontgenfeinstruktur-Aufnahme zur Feststellung der
im kristallinen Zustand bestehenden Phasengleich-
gewichte ternédrer Systeme (Cu-Ni-Co; AIl-Cu-Fe;
Al-Sb-Sn; Ag-Cu-Mg; Al-Cu-Mg und AIl-Cu-Mn).* Ver-
wendungsmaglichkeit der Rdntgenfeingefiugeaufnahme bei der
Bestimmung von Phasengrenzen. U. a. Mischungsliicke der
Kupfer-Nickel-Kobalt-Legierungen bei 650°. [Metallwirtseb. 22
(1943) Nr. 1/2, S. 1/9.]

Latin, A.: Das Gefuge flussiger Metalle; ein Ueber-
blick.* Theorie der Gruppenbildung von Molekilen oder
Atomen im flissigen Zustand besonders in der N&he des Er-
starrungspunktes. RoOntgenographische Untersuchung von
Schmelzen von Pb, Al, TI, Na, Hg, Sn, Bi, Sb, Se, Ga und von
Verbindungen dieser Elemente. Gefugedhnlichkeiten zwischeD
der flussigen Phase (besonders in der N&he des Erstarrungs-
punktes) und der festen kristallisierten Phase. Kein Anzeichen
fur eine Gruppenbildung mit Ausnahme von Sonderelementen,
wie Wismut, wo eine voribergehende Gmppenbildung auftritt.
[J. Inst. Met. 66 (1940) Nr. 6, S. 177/90.]

Legat, Alois, und Erwin Pldckinger; EinfluR der Auste-
nitisierungstemperatur auf die Ar-Punkte legierter
Baustédhle.* Untersuchungen an folgenden Stadhlen Uber den
Einflul? der Temperatur, von der an abgekuhlt wurde, der Halte-
zeit bei dieser Temperatur, der Abkihlungsgeschwindigkeit vor
Erreichen des Ar3-Punktes, des Umwandlungsbeginnes und des
Abschreckmittels auf die Umwandlungstemperatur, auf das Ge-
fuge und die Hé&rte nach dem Abschrecken sowie nach halb-
stindigem Anlassen bei 640°:

% C % Si % (in % Cr % Mo % Ni % v
0,17 0,54 2,24 — — — _
0,27 0,30 1,05 0,80 — — —
0,50 0,34 0,65 1,02 — — 0,15
0,28 0,38 0,77 2,43 — — 0,17
0,48 0,20 0,70 2,31 0,42 — 0,26
0,31 0,40 0,62 2,78 0,30 — 0,28
0,28 0,30 0,75 2,26 0,42 2,53 —
[Berg- u. hittenm. Mh. 90 (1942) Nr. 11, S. 169/75.]
Niezoldi, O.: Der EinfluR der Warmebehandlung
unter 720° auf den Geflugeaufbau von Eisenkohlen-

stofflegierungen.* Ausbildung von Zementit statt Perlit
an den Ferritkomgrenzen und damit eine Versprédung bei
Stahlen mit weniger als 0,10 % C bei langsamer Abkihlung.
Inlésungbringen des Zementits durch eine Wé&rmebehandlung
unter 720°. Ausscheidung von Stickstoffnadeln bei langsamer
Abklhlung und damit eine bessere Bearbeitbarkeit. Inldésung-
bringen des Stickstoffs durch eine Warmebehandlung unter 720°.
Bedeutung dieser Vorgdnge fur die SchweiBung. [Abnahme
(Beil. z. Anz. Maschinenw.) 5 (1942) Nr. 12, S. 91/92,]

Fehlererscheinungen.

Allgemeines. Hanel, R.: Bruch oder RiB ? Stellungnahme
zu den Vorschlagen von R. Walzel (Stahl u. Eisen 62 (1942)
S. 456/58) fur eine Begriffsbestimmung von Bruch und RIiB.
[MetaUwirtsch. 22 (1943) Nr. 1/2, S. 17/18.]

RilRerseheinungen. Andrew, J. H., A. K. Bose, G. A. Geach
und H. Lee: Die Flockenbildung in Stéhlen. Lnter-
suchungen an Stahl mit 1. 0,28 % C, 1,4 % Cr, 0,3 % Mo, 3% Ni,
2. 0,61 % C, 0,80 % Mn und 3. 0,22 % C, 3,8 % Ni Uber die
Ursache der Flockenbildung durch Glihen in Wasserstoff.
Anwendung verschiedener Abkuhlungsbedingungen und Alte-
rungsbehandlungen an GuR- und Schmiedestiekproben. Wasser-
stoff als Hauptursache der Flocken. Notwendigkeit einer Alte-
rung fur das Auftreten der Flocken. [lron Coal Tr. Rev. 145
(1942) Nr. 3894, S. 969/72.]
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Korrosion. Uhlig, H. H., und M. C. Morrill: Korrosion
von Stahl mit 18 % Cr und 8 % Niin Natriumchlorid-
lI6sungen.* Bedingungen fir die Bildung von Korrosions-
gribchen. Behinderung der Korrosion durch Austreiben des
gelésten Sauerstoffs aus der L63ung, Erniedrigung der Tempe-
ratur oder Erhéhung zum Siedepunkt. Geringer Angriff bei
einem pn-Wert der Lésung von 12. [Industr. Engng. Chem.,,
Ind. ed., 33 (1941) Nr. 7, S. 875/80.]

Chemische Priufung.

Erze. Kapfenberger, W.: Zur Kenntnis der Fluor-
bestimmung als Bleichlorofluorid.* Bleiazetat sollte
als Féallungsmittel zur Bestimmung des Fluorions als Blei-
chlorofluorid wegen der Bildung von Bleioxychlorid vermieden
werden. Gefahr der Verunreinigung mit Bleifluorid sehr groB,
weil die Loslichkeitsprodukte von Bleichlorofluorid und Blei-
fluorid sehr nahe beieinander liegen. Arbeitsvorschrift zur
Féallung von Bleichlorofluorid. Besonders geeignet fiur Kryolith.
[Aluminium, Berl., 24 (1942) Nr. 12, S. 428/32.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Stahlbau-Kalender
1943. Hrsg. vom Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin, im
NS.-Bund Deutscher Technik. Bearbeitet von Professor Dr.-Ing.
Georg Unold, Chemnitz. Jg. 9. Mit 1072 Textabb. Berlin:
Wilhelm Emst & Sohn 1943. (1X, 570 S. nebst Kalendarium.) 8°.

Brewer, Arthur H.: Stahlsparbauweisen.* Einsparungs-
maoglichkeiten von Stahl im Stahl- und Stahlbetonbau durch
VergrofRerung der Tragerhéhen. [Engng. News-Rec. 127 (1941)
Nr. 19, S. 669/70.]

BetriebsWirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Amhold, Karl, Professor,
Dr.-Ing. E. h., Generalreferent fur Berufserziehung und Lei-
stungssteigerung im Reichswirtschaftsministerium, Leiter des
Amtes fur Berufserziehung und Betriebsfihrung in der Deut-
schen Arbeitsfront: Lerne, leiste, fihre. Ein Leitfaden fir

den deutschen Betrieb. Dresden: Franz Muller 1942. (117 S.)
8°. Geb. 3X*T. S BS
Allgemeine Betriebs- und Werkstattenorganisation. Kunze,

Hermann: Der Leistungsfortschritt. Ein Beitrag zur
volkswirtschaftlichen Wertung der Rationalisierung.
Was ist Leistung? Vier Beispiele. Ist Umsatz = Leistung ?
Wirkleistung des Betriebes. Umsatzwertigkeit. Rationalisie-
rungsgrad. Volkswirtschaftlicher Fortschritt. Leistungsfortschritt.
Technischer, betriebswirtschaftlicher Fortschrittsfaktor. Quanti-
tats-Ausweitungs-Faktor. Leistungsgrad. Arbeitswachstum. Ra-
tionalisierungsgrad und -fortschritt. Leistungskennzahl und
-fortschritt. Umsatzwertigkeit. Arbeitsergiebigkeit und -ein-
satzkennzahl. [Techn. u. Wirtsch. 35 (1942) Nr. 12, S. 193/99.]

Seebauer, Georg: Gegenwartsaufgaben der Rationa-
lisierung. Rationalisierung ist ein ewiger Kampf gegen die
Unordnung, gegen die blofRe gedankenlose Gewohnheit, gegen
den Zerfall und ein Kampf fur verninftige Gestaltung mensch-
licher Téatigkeit, dal sie immer klarer, sinnvoller, zweckmé&Riger
werde. Ausschisse und Ringe. Ingenieur und Kaufmann. Die
methodische L6sung. Beispiele: Verpackungswesen, Berichts-
wesen, Ordnung und Vereinheitlichung im Rechnungswesen,
Sparstoffkommissar und Energieingenieur. Rationalisierungs-
stelle des Betriebes. [RKW-Nachr. 16 (1943) Nr. 10, S. 140/43.]

Eignungsprifung, Psychotechnik. Klebba, W.: Die Psy-
chotechnik in der Buchhaltung. Zur Einfihrung der
neuen Buchhaltungsrichtlinien. Kurze Andeutung, wie die
Arbeit zur Erh6hung der Leistung im Rechnungswesen psycho-
technisch geférdert werden kann. [Prakt. Betr.-Wirt 22 (1942)
Nr. 12, S. 411/19.]

Kostenwesen. Gralhoff, Bruno: Die Kalkulation mit
optimalen Maschinenstundenkosten in der Praxis
als M ittel der Verfeinerung der industriellen Selbst-
kostenrechnung. Verteilung der Gemeinkosten auf Maschinen-
platze. Abstimmung der Funktionen der Arbeitsvorbereitung,
der Vor- und Nachkalkulation und der Betriebsabrechnung zur
Ermaglichung einer korrekten Kostenzurechnung. Festlegung
des Betriebes auf die Kalkulationswerte. Die Verfeinerung der
Betriebskostenstatistiken und ihre Auswertungen. Die Ver-
feinerung der monatlichen Betriebserfolgsrechnung und ihre

Auswertung in Kennziffern. [Prakt. Betr.-Wirt 22 (1942)
Nr. 12, S. 419/28.]
Lendl, A. E.: Stundenleistung und Erzeugungs-

selbstkosten.* EinfluR der Stundenleistung auf die Umwand-
lungskosten im Walzwerk. Unterteilung derUmwandlungskosten.



166 Stahl und Eisen

Allgemeine Unkosten und Tilgung. [lron Steel 15 (1942) Nr. 14,
S. 438/42.]

Sindern, Hans Walter: Zur Selbstkostenreehnung in
Rohrwerken. Veredelungskalkulation mit mengenmaRiger
Werkstoffverfolgung. Kalkulation mit mengenméafRiger Durch-
lauferfassung, mit normalisierten Fertigungszuschlagen je
Kostentrager, mit Verrechnungspreisen. [Prakt. Betr.-Wirt 22
(1942) Nr. 12, S. 428/34.]

Wolter, Alfons M., und Herbert Brodmeier: Aufldésung
und Auswertung der Zusammenhédnge zwischen Ko-
sten und Beschaftigungsgrad durch das Lochkarten-
verfahren.* [Arc-h. Eisenhlttenw. 16 (1942/43) Nr. 7, S. 273/81
(Betriebsw.-Aussch. 202): vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 76.]

Kaufménnische und verwaltungstechnische Rationalisie-
rungsfragen. Kalverapa, W(ilhelm), Professor, Dr., Frankfurt
a. M.: Rationalisierung durch technisch-kaufmanni-
sche Zusammenarbeit. (Mit 6 Abb., 2 Zahlentaf. u. 5 Schau-
bildern im Text u. auf 2 Taf.) Wiesbaden: Betriebswirtschaft-
licher Verlag Dr. Th. Gabler 1942. (109 S.) 8°. Brosch. 3,90 Jt.U.
(Beitrége zur Wirtsehaftslehre der Industrie. Hrsg. von Professor
Dr. Wilhelm Kalveram. Bd. 5.) 5B 5

Seidl, Richard: Der zerlegbare Einheits-Lohnabzug.
Zuschrift von Herb. Beschnidt. [Prakt. Betr.-Wirt 22 (1942)
Nr. 12, S. 444/46.]

Zeitschriften- und Bicherschau —
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Volkswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Die neue Eisenbe-
wirtschaftung. [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 2, S. 38/39.]

Bergbau. Finch, John Wellington: Zugénglichkeit be-
stimmter Erzlagerstatten.* Kriegswichtige Metalle. Man-
»an als gesuchtestes kriegsentscheidendes Metall. Einfuhr an
Mangan, '"Wolfram, Zinn, Nickel, Chrom, Antimon, Quecksilber,
Magnesium, Molybdan, Glimmer und Asbest. [Min. Congr. J. 27
(1941) Nr. 6, S 18/22.]

Eisenindustrie. Schoen, Ludwig: Die Eisen schaffende
Industrie der Vereinigten Staaten von Amerika bei
Kriegsausbruch. [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 3, S. 47/51.]

Soziales.
Allgemeines. Studders, Herbert: Die W iedereingliede-
rung der Kriegsversehrten in die Industrie. [Stahl

u. Eisen 63 (1943) Nr. 1, S. 14/15)]

Unfélle, Unfallverhitung. Schwantke: Unfallgefahren
in der Kleinbessemerei. Vermeidung von Explosionen beim
Fertigmachen der Schmelze im Konverter. Der Grund fur Un-
falle war nicht das Ueberblasen der Schmelzen, wie ursprunglich
angenommen wurde, sondern eine kurz vorher ausgefuhrte Aus-
besserung, was zum teilweisen Wiederabldsen der eingeflickten
Massen fuhrte. [Reichsarb.-Bl. 22 (1942) Nr. 32, S. 111 346/48.]

Wirtschaftliche Rundschau.
50 Jahre Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat.

In einer aufllerordentlichen Mitgliederversammlung am 16.
Februar 1943 gedachte das Rheinisch-Westfélische Kohlen-Syn-
dikat des Tages, an dem sich vor funfzig Jahren der Ruhrbergbau
zur Grindung des Syndikats zusammenfand. Gleichzeitig galt
die Versammlung dem Abschiede von Generaldirektor Dr. Albert
Janus, der an diesem Tage auf eine funfzigjahrige Syndikats-
zugehorigkeit zurickblicken kann. Er hat sein Amt als Vor-
sitzer des Vorstandes, das er 25 Jahre hindurch gefihrt hat,
in die Hé&ande seines Nachfolgers, Generaldirektor Rudiger
Schmidt, gelegt und ist in den Aufsichtsrat Ubergetreten.
Zum Vorsitzer des Aufsichtsrates wurde an Stelle <fes ausge-
schiedenen Direktors Bergassessors a. D. Hermann Keller-
mann Bergwerksdirektor Herbert Kauert berufen. In Ver-
tretung des verhinderten Reichswirtschaftsministers war Staats-
sekretdar Dr. Landfried erschienen; ferner nahm teil eine
Anzahl Gaéste von Partei, Staat, Wehrmacht, Verwaltung und
von Wirtschaftsorganisationen, insbesondere von der Reichs-
vereinigung Kohle.

Der Aufsichtsratsvorsitzer gab nach Eroéffnung der Ver-
sammlung einen eingehenden Ueberblick tber die Geschichte des
Syndikats, wobei er diese nach zehnjahrigen Zeitabschnitten
gliederte. Er fuhrte'u. a. aus:

1893 bis 1903.

Nach Jahren schwersten Kampfes um den Absatz, der den
Preis der Fettforderkohle an der damaligen Essener Bdérse bis
auf 4,71 JH sinken lieB und dem Ruhrbergbau auf die Dauer
untragbare Verluste brachte, schlossen sich heute vor 50 Jahren
im Hotel Rémischer Kaiser zu Dortmund die Vertreter von
etwa 100 Ruhrzechen, durch schwierigste und z&he Verhand-
lungen vorbereitet, zur Grindung des Rheinisch-Westfalischen
Kohlen-Syndikats zusammen.

Der unermudliche Vorkampfer dieses nicht auf konzern-
méaRiger Grundlage, sondern zur Wahrung gemeinsamer Belange
des Ruhrbergbaus als Glied der gesamten deutschen Wirtschaft
aufgebauten Zusammenschlusses war Emil Kirdorf.

Ihm standen aus dem Kreise des Ruhrbergbaus eine Anzahl
Manner zur Seite, die er fur seine Gedanken und Plane im langen
Ringen zu gewinnen gewuf3t hatte, so Krabler vom damaligen
Kolner Bergwerksverein, Muser von der Harpener Bergbau-AG.
und Pieper von der Gewerkschaft Constantin der Grofle. Als
Schrittmacher und Bahnbrecher des Zusammenschlusses ist zu
nennen neben den Personlichkeiten, die damals wie Mulvany,
Grillo und Kleine der allgemeinen Entwicklung des Reviers
ihren Stempel aufdrickten, vor allem Anton Unckell, das
erste Vorstandsmitglied des Kohlen-Syndikats. Ihm stand
damals als rechte Hand und zukunftsvoller Mitarbeiter Albert
Janus zur Seite, der 1918 nach dem Ausscheiden des Bergrats
GralBmann zur Fuhrung des Syndikats berufen wurde.

Als das Kohlen-Syndikat gegriundet wurde, war der Ruhr-
bergbau durch die Zahl seiner Zechen weit zersplitterter als
heute. Die damalige Jahresférderung von 38,4 Mill. t ergab

im Durchschnitt je Zeche nur 240 000 t, also arbeitstaglich
rd. 800 t. Die unter Kirdorfs Fuhrung sich zum Syndikat zu-
sammenschlieBenden Zechen vertraten rd. 87 % dieser Forde-
rung, wahrend der Rest aulerhalb des Syndikats weiter wie
bisher seinen Absatz suchte. Neben den Zwergzechen mit einer
Jahresférderung bis zu 10 000 t, die ihre Erzeugung praktisch
nur im Landabsatz verkauften, sowie den Gruben desOsnabriicker
Bezirks und des Niederrheins, die man damals fur den Zu-
sammenschluB als zu weit abgelegen betrachtete, zéhlten bei
Grundung des Syndikats zu den AuRenseitern 14 Huttenzechen,
deren Jahresforderung sich im Jahre 1891 auf etwa 3% Mill. t
Kohlen belief. Man glaubte seinerzeit, auf ihren Beitritt ver-
zichten zu kénnen, weil sie vor allem die mit ihnen verbun-
denen Eisenwerke versorgten und deshalb im allgemeinen Absatz-
markt kaum bemerkbar waren.

Nun, da der ZusammenschluB zustande gekommen war, galt
es, die schwierige Aufgabe zu l6sen, in mihseliger und aufopfe-
rungsvoller Kleinarbeit die fur den Verkauf der auf den Mitglieds-
zechen gefdrderten Kohlen erforderlichen Voraussetzungen zu
schaffen. Ohne Verzug muf3te eine entsprechende Organisation
geschaffen und mit tunlichster Beschleunigung der bisher frei-
héndig getatigte Verkauf auf das Syndikat Ubergefuhrt werden.
Inwieweit dies anfénglich gelungen ist, darlber verlautet im
ersten Geschéftsbericht des Kohlen-Syndikats, daB im Dezember
1893 nur 21,43 % des Gesamtabsatzes fir Rechnung des Syndi-
kats versandt wurden.

In den néchsten Jahren ging das Syndikat vorsichtig, aber
planmé&Rig an den Ausbau seiner Vertriebsorganisation. Der
KohlengroBhandel schlof sich in verschiedenen Revieren Deutsch-
lands zu Gemeinschaftsunternehmen zusammen, an denen sich
das Syndikat nach MalRgabe der selbst eingebrachten Geschéafte
beteiligte und denen es durch Einrdumen des Alleinvertriebs-
rechtes seine Unterstitzung angedeihen lieR.

Zur Abrundung seiner Verkaufstatigkeit fehlte dem Syndikat
damals noch der Vertrieb von Koks und Briketts, die weiterhin
durch Verkaufsorganisationen in Bochum und Dortmund, die
schon vor Syndikatsgrindung geschaffen waren, auf den Markt
gebracht wurden.

1903 bis 1913.

Der AbschluB der ersten zehn Jahre des Syndikatsbesteheus
zeigt 1903 schon ein wesentlich anderes Bild. Die Ruhrkohlen-
forderung hatte 1903 die Hochstférderung in dem zuruckliegen-
den Zehnjahresabschnitt erreicht und war von 38,7 auf 65,4 Mill.
Jahrestonnen gestiegen, von denen die bis dahin im Syndikat
vereinigten Zechen 53,8 Mill. t gefordert hatten. Die urspring-
lich der Leistungsfahigkeit angepalte Gesamtbeteiligung war
inzwischen auf 63,8 Mill. t gestiegen, und zwar zunéchst
durch die Bewilligung von Beteiligungsziffern fir sogenannte
Syndikatsschachte, worunter solche Schéchte verstanden
wurden, fur die schon dann eine spéatere Beteiligung zugesichert
werden muBte, wenn die Genehmigung zum Abteufen durch die
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syndikatliche Prufungskommission vorlag. Die damaligen
Geschéaftsberichte betrachteten diese Tendenz zur Verwésserung
der Beteiligungsziffern bereits mit ernster Sorge.

Trotz einer gemafRigten Preispolitik und der sich darin
aussprechenden gemeinwirtschaftlichen Einstellung erfuhr das
Syndikat gerade im Jahre seines zehnjahrigen Bestehens viel-
fache Anfeindungen.

Der Eintritt in den im Jahre 1903 beginnenden zweiten Be-
richtsabschnitt weist durch eine verdnderte Vertragsgestaltung
richtunggebend neue Wege fir die Zukunft.

Neben einer Reihe bisheriger AuRenseiter traten dem
Syndikat vor allem bei die bisher ihm ferngebliebenen Hutten-
zechen, deren fur den Selbstverbrauch der Huttenwerke ent-
nommenen Mengen allerdings zunéchst nicht kontingentiert
wurden. Erst im Jahre 1909 erfolgte die Einbeziehung dieses
sogenannten Werkselbstverbrauchs, der damals umlagefrei war,
durch Einfuhrung der Verbrauchsbeteiligung in das Grundgesetz
gleichméRiger Beschéftigung der Mitgliedszechen. Gleichzeitig
Ubernahm das Syndikat durch Ueberleitung des 1890 in Bochum
gegrindeten Westfdlischen Kokssyndikats und des 1891 in
Dortmund gegrundeten Brikettverkaufsvereins den Vertrieb
von Koks und Briketts. Die Vertriebsorganisation wurde weiter
ausgebaut.

Das Ende dieses Jahrzehnts sah das Syndikat auf einer
Hohe seiner Entwicklung: Die Kohlenférderung der Syndikats-
zechen Uberstieg 1913 zum erstenmal die Grenze von 100 Mill. t
und betrug fir den Ruhrkohlenbezirk 114,2 Mill. t. Hiermit
hatte die Ruhr 60 °0 der Gesamtgewinnung Deutschlands auf-
zuweisen und stand somit an weitaus fuhrender Stelle. In groRem
Abstand folgte Oberschlesien mit 43,4 Mill. und die Saar mit
13 Mill. t. Die dem Geschéaftsbericht 1913 beigegebene Kurve
Uber die Entwicklung der Ruhrkohlenférderung stand in steilem
Aufstieg. — Der Absatz des Syndikats war auf mehr als 60 Mill. t
angestiegen; Foérderung und Absatz hatten sich also gegeniber
dem Grundungsjahr 1893 verdreifacht.

1913 bis 1923.

Krieg und Zusammenbruch, Revolution und Inflation,
Reparationen und Ruhrbesetzung bestimmten die néchsten
zehn Jahre des Syndikatsbestehens bis zum Jahre 1923. Die
Forderung des Ruhrreviers sank durch Einziehung von Berg-
leuten 1914 auf 98 und 1915 sogar auf 86 Mill. Jahrestonnen.
Erst als die Gefahren dieses Abstieges doch zu offenkundig ge-
worden waren, brachte das Jahr 1916 durch das Hindenburg-
Programm einen Umschwung sowohl nach der Fdrderseite als
auch nach der Verbrauchslenkung. Im Februar 1917 wurde ein
Reiehskommissar fur die Kohlenverteilung ernannt.

Der Zusammenbruch 1918 brachte das ,,schwéarzeste Jahr
in der deutschen Geschichte*, wie der Geschéftsbericht des
Syndikats besagt. In dem Kampf um die Sozialisierung des
Bergbaus wurde am 23. Méarz 1919 das Kohlenwirtschaftsgesetz
erlassen. Neben der Inflation belasteten den Ruhrbergbau schwer
die Reparationslieferungen, die fur den Ruhrkohlenbergbau in
der Zeit von September 1919 bis Méarz 1931 insgesamt fast
130 Mill. t betragen haben.

Das Jahr 1923 brachte die Katastrophe, trug aber auch
dank der EntschluBRfreudigkeit des Kohlen-Syndikats den ersten
Keim zum nationalen Selbstbehauptungswillen in sich. Das
Kohlen-Syndikat falte am 9. Januar 1923 den geschichtlichen
EntschluB, sich durch sofortige Verlegung seines Sitzes nach
Hamburg dem drohenden Zugriff der Feinde zu entziehen.
Diese damals das nationale Gewissen Deutschlands aufrittelnde
Tat war das Signal zum passiven Widerstand.

Das Jahr 1923 brachte fur das Ruhrgebiet, aber auch fir
das Syndikatsgefiige den unseligsten Tiefstand. Die Jahres-
forderung sank auf 42,7 Mill. t.

Am 17. September 1923 wurden erstmals die Preise in Gold-
mark festgesetzt, und zwar — bemerkenswert fiur die damalige,
Verkennung der Werte — in einer Hohe von rd. 28.K flr Fett-
forderkohle, die 1913 einen Richtpreis von 12.0 aufwies und
heute in den Preislisten des Syndikats mit einem Verkaufspreis
von 14,50 Jt. K verzeichnet steht.

Der Wiederaufbau nach 1923.

Das schicksalsschwere Jahr 1923 hinterliel eine Trimmer-
statte, doch ging das Syndikat ungebeugten Mutes an den
Wiederaufbau. Emil Kirdorf legte am 20. April 1925 den \ or-
sitz, den er 32 Jahre lang so meisterhaft gefuhrt hatte, nieder.
Auf seine Bitte stellte sich Albert Vogler zur Verfigung.
Ihm gelang es, schon bald die Syndikatsmitglieder wieder ge-
schlossen auf den bewdhrten Kirdorfschen Kurs auszurichten.
Von Albert Vogler ging im November 1927 der Vorsitz auf Erich
Fickler tber, nach dessen Tod im Juli 1935 ihn Hermann Keller-
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mann Ubernahm. Der Ausbruch des englischen Bergarbeiter-
streiks am 2. Mai 1926 brachte dem deutschen Steinkohlen-
bergbau voribergehend einen griéfReren Auftrieb. Die letzte in
jenen Zeitabschnitt fallende Syndikatserneuerung am 1. Sep-
tember 1931 stand jedoch schon im Zeichen der in der Eisen-
wirtschaft ausgebrochenen, immer scharfer werdenden, inter-
national sich durch den Sturz des englischen Pfundes aus-
wirkenden Wirtschaftskrise.

Im Jahre 1933 stand, im groRen betrachtet, das Syndikat,
fuBend auf dem nunmehr ab 1. September 1930 geltenden zehn-
jahrigen Vertrag, innerlich gefestigt da. Am 1. April 1934 er-
weiterte sich der Kreis der Syndikatsmitglieder durch das Hinzu-
kommen der Aachener Zechen. Am 1. Méarz 1935 folgte der
Beitritt der Saarzechen. Zu den bedeutsamsten Ereignissen im
Syndikatsleben wahrend des jungsten Zeitabschnitts darf wohl
die im vergangenen Frihjahr zustande gekommene zehnjahrige
Erneuerung des Syndikatsvertrags gerechnet werden.

Heute bildet das Syndikat ein nicht fortzudenkendes nutz-
liches Glied in der Reichsvereinigung Kohle, die Anfang
1941 auf Anregung von Paul Pleiger unter starkster person-
licher Foérderung durch den Reichsmarschall und den Reichs-
minister Funk ins Leben gerufen wurde, um zunéchst die ge-
samte Kohlenwirtschaft Deutschlands und der besetzten Ge-
biete in selbstverantwortlichem Handeln auf die kriegsbedingten
Notwendigkeiten auszurichten und spéter die Fihrung im euro-
paischen Raum Uberhaupt Ubernehmen zu kdénnen.

Sodann uberbrachte Staatssekretdar Dr. Landfried die
GriuRe des Reichswirtschaftsministers.

»Alles die Ristungsproduktion hemmende Quotendenken®,
so fuhrte der Staatssekretédr aus, ,,ja daruber hinaus auch renta-
bilitatsmaRige Erwagungen missen im totalen Kriege hinter der
Sicherung der Bedirfnisse der Rustungswirtschaft und der Ver-
pflichtung zur fortlaufend weiteren Steigerung der Produktion
zuricktreten. Ja, es mussen im Kriege sogar Substanzverluste
in Kauf genommen werden, wenn deren Vermeidung nur auf
Kosten einer Erschutterung der festen Grundlagen unserer
Kriegswirtschaft geschehen kann.*

Die Reichsvereinigung Kohle kdénne, wie der Redner fort-
fuhr, ihre Aufgaben nur erfillen, wenn der nach rédumlichen
Gegebenheiten erfolgte ZusammenschluRR aller Zechen benach-
barter Reviere in einem Syndikat, wie sie durch den Beitritt
des Aachener und des Saarreviers zum Syndikat vollzogen
wurde, erhalten bleibe. Darlber hinaus muisse unter Zurick-
stellung aller Gegensatzlichkeiten zwischen den verschiedenen
Syndikaten die gesamte groRdeutsche Kohlenwirtschaft zu einer
so festen Einheit zusammengeschweil3st werden, dal sie allen an
die groRdeutsche Wirtschaft gestellten Aufgaben und dariber
hinaus den Erfordernissen des gesamteuropdischen Wirtschafts-
raumes gewachsen sei.

Im AnschluR an die Ausfuhrungen von Staatssekretar
Dr. Landfried verlas Gauleiter-Stellvertreter SchleBmann
einen Brief des durch seine Pflichten als Reichsstatthalter in
Norwegen verhinderten Gauleiters Staatsrat Terboven, in dem
dieser die funfzigjahrige Té&tigkeit des Syndikats fir den west-
deutschen Steinkohlenbergbau und die deutsche Wirtschaft
wirdigt. Der Leiter der Reichsvereinigung Kohle, PaulP leiger,
Ubermittelte die Glickwunsche der von ihm gefiihrten Reichs-
vereinigung Kohle, der in ihr zusammengeschlossenen deutschen
Kohlen-Syndikate und des Kohlenhandels sowie der Schwester-
organisationen des Kohlen-Syndikats auf dem Gebiete der Kohle-
veredlung. Der scheidende Generaldirektor Dr. Albert Janus
gab einen eindrucksvollen Ruckblick Uber seine in finfzig Jahren
Lebensarbeit dem Syndikat gewidmete Tatigkeit. Zum Schluf3
legte der neue Vorsitzer des Vorstandes, Generaldirektor Rudiger
Schmidt, das Geldbnis weiterer einsatzfreudiger Mitarbeit an
den Aufgaben der deutschen Kohlenwirtschaft ab.

Preisbildung durch die Reichsvereinigung Eisen.

Der Reichskommissar fur die Preisbildung hatte
kirzlich eine weitere Einschaltung der verantwortlichen Selbst-
verwaltung der Wirtschaft in die Preisverwaltung, Preisiber-
wachung und Preisbildung angekiindigt; er sprach von einer
Kommerzialisierung der Preisbildung. Ein weiterer Schritt auf
diesem Wege ist ein Erlall, durch den die Preisbildung
im Lenkungsbereich Eisen der Reichsvereinigung
Eisen Ubertragen wird. Der ErlaR hat folgenden Wortlaut:

,Die ReichsVereinigung Eisen wird im Rahmen der von mir
aufgestellten oder genehmigten Grundsatze erméchtigt, die
Preisbildung fur samtliche Rohstoffe, Vor- und Fertigerzeugnisse
der Eisen schaffenden Industrie, soweit der Absatz zwischen
ihren Mitgliedern erfolgt, selbsténdig zu regeln.



168 Stahl und Eisen

Den Mitgliedern der Reichsvereinigung steht das Recht zu,
sich gegen eine solche Entscheidung bei mir zu beschweren.
Die Beschwerde ist jedoch nur zuldssig, wenn die Entscheidung
fur den Beschwerdefuhrer eine besondere Harte darstellt. Die
Beschwerde ist bei der Reichsvereinigung einzubringen, die
Reichsvereinigung hat mir die Beschwerde, wenn sie sie fur zu-
lassig halt und ihr nicht abhelfen will, mit ihrer Stellungnahme
binnen eines Monats seit Eingang vorzulegen.

Preisfestsetzungen, die in ihren Auswirkungen voraus-
sichtlich Gber den Kreis der Mitglieder hinausgehen, bedirfen
meiner vorherigen Zustimmung.

Mein Recht, jederzeit von mir aus Preisanordnungen allge-
mein oder im Einzelfall zu treffen, bleibt unberuhrt.

Von jeder Entscheidung, auch soweit durch sie eine Be-
schwerde als unzuléssig zurtuckgewiesen wird, sind mir zwei Ab-

schriften einzusenden.*
*

In einer langeren Darstellung befal3t sich der Abteilungsleiter
beim Reichskommissar fur die Preisbildung, Ministerialrat Dr.
Rentrop, mit allen Fragen der Mitwirkung der Selbstverwal-
tung der gewerblichen Wirtschaft bei der Preisbildung und Preis-
Uberwachung. In dieser Darstellung befal3t er sich auch mit der
Einschaltung der Reichsvereinigungen. Den Reichsstellen sind
bereits bestimmte Preisbefugnisse, z. B. auf dem Gebiete der
Einfuhrwaren-Preisverordnung, Ubertragen worden. Diese Preis-
befugnisse haben die Reichsstellen auch nach der Umorganisation
beibehalten. Sie stehen jetzt mit der Uebertragung der Auf-
gaben der Reichsstellen den Leitern der Lenkungsbereiche zu.
Dariber hinaus hat der Preiskommissar entsprechend seiner
Grundeinstellung dort, wo es nétig war und gewlinscht wurde,
auch noch weitere Preisbefugnisse Ubertragen. Der Preiskom-
missar, so heilt es in der Darstellung, kénne nur hoffen, daR
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mit dem weiteren Ausbau der Lenkungsbeieiche, deren Auf-
gaben zunéchst auf dem Gebiete der Erzeugung und Bewirt-
schaftung liege, ein immer starkerer Einbau auch in die Preis-
verwaltung maoglich ist. Dies ware vor allem dann der Fall,
wenn die Lenkungsbereiche im Sinne der langjéhrigen Bemuhun-
gen des Preiskommissars noch mehr als bisher vertikal ausgebaut

wirden.

Typeneinschrankung fir Walzwerkserzeugnisse.

Die Reichsvereinigung Eisen und der Sonderring Walzwerks-
erzeugnisse haben gemeinsam mit dem deutschen Normen-
ausschufl das Arbeitsprogramm der Walzwerke Uberprift und
dabei festgestellt, welche Walzwerkserzeugnisse, T-Tréager,
Doppel-T-Tréager, U- und Z-Trager, am meisten verlangt und
hergestellt werden. Alle nur gelegentlich verlangten Profile
wurden ausgeschieden. Diese ,,Kriegsliste fur Walzprofile* ist
von der Reichsvereinigung Eisen fur alle Walzwerke fir verbind-
lich erklart worden, und seit dem 1. Oktober 1942 dirfen Walz-
profile nur noch nach der Kriegsliste hergestellt werdenl). Von
den 333 Walzprofilen fur allgemeine Verwendung sind 98 ge-
strichen worden. Eine allgemeine Ausnahme von der Kriegsliste
ist den Erzeugnissen zweier Walzwerke zugestanden worden,
die Sonderprofile hersteilen.

Gleichlaufend mit dem Profilschnitt fand auch eine Spe-
zialisierung der Walzwerke statt. Unter Bericksichtigung
der Leistungsfahigkeit des einzelnen Walzwerks und unter Be-
achtung des Standorts zu den Betrieben der wichtigsten Abneh-
mer wurden die Walzprofile der Kriegsliste auf die Walzwerke
verteilt. Diese Walzwerke kdnnen kinftig von einem Profil
groRere Mengen als bisher auswalzen, wodurch eine beachtliche
Leistungssteigerung erreicht wird.

0 Vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 703.
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Eisenhiitte Stidost,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik, Leoben.

Samstag, den 27. Februar 1943,14.30 Uhr findet im Eisen-
hitteninstitut der Montanistischen Hochschule zu Leoben eine

Sitzung des Fachausschusses fur Dauerpriufung
statt mit folgender Tagesordnung:
1. Legierte Stahle fur Drehungsfedern. Berichterstatter:
H. Krainer und H. W ittig, Kapfenberg.

2. Aussprache Uber die laufende Gemeinschaftsarbeit.
3. Verschiedenes.

Anschliefend findet um etwa 17 Uhr im Hdérsaal | der Mon-

tanistischen Hochschule ein
Vortragsabend

statt, bei dem Professor Dr.-Ing. Rudolf Berthold, Berlin-
Dahlem, Uber M déglichkeiten und Grenzen &lterer und
neuerer Verfahren zur zerstérungsfreien W erkstoff-
prifung sprechen wird.

Ab 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche Zusammenkunft
im Grandhotel in Leoben.

Anderungen in der Mitgliederliste.

August, Heinz, Leiter des Leichtmetall-Walzwerkes der Osna-
bricker Kupfer- u. Drahtwerk AG., Osnabriick; Wohnung:
Knollstr. 16 a. 35021

Dienes, Wilhelm, G., Dipl.-Ing., Geschaftsfuhrer und techn.
Direktor der Wittenauer Maschinenfabrik GmbH., Berlin-
Borsigwalde, Flohrstr. 29 033

Feiler, W., Oberingenieur i. R., Dinslaken (Niederrhein), Hein-
richstr. 14. JO032
Franck, Wilhelm, Dr. rer. pol., Dipl.-Volkswirt, Handelsgerichts-
rat a. D., Fabrikdirektor, Dresden A 20, Elsa-Brandstrom-
Stralle 2. 27023
Rustler, Georg, Ingenieur, Direktor der Steirischen Magnesit-
industrie AG., Leoben-Leitendorf; Wohnung: Haus 47 h. 30273
Schreiber, Norbert, Direktor, Vorstand der Kénigs- u. Bismarck-
hutte AG., Konigshutte-Bismarck (Oberschles.), Braunauer
Str. 6; Wohnung:Richthofenstr. 35. 27 256
Sievers, Karl, Huttendirektor i. R., Heiligemihle (Post Mal-
komes Uber Hersfeld). (p\17
Skroch, Kurt, Geschaftsfihrer der Ostofen GmbH., Beuthen
(Oberschles.), Hohenzollernstr. 25; Wohnung: Gleiwitz, Luden-
dorffstr. 4. 35504

Vogel, Otto, Dr. mont. E. h., Ingenieur, Wilhelmsburg (a. d.
Traisen/Niederdonau), Goblasbruck 20. 90 012
Weber, Clemens, Oberingenieur, Bochumer Verein fir Guf3stahl-
fabrikation AG., Bochum; Wohnung: Halbachstr. 2. 19 105
Weihrich, Robert, Ingenieur, Direktor-Stellvertreter, Poldihutte
AG., Kladno (Protektorat); Wohnung: Theatergasse 1604.
40 134
Gestorben:

Memmert, Friedrich, Oberingenieur i. R., Hattingen (Ruhr).
* 9.3.1870, f 12. 2. 1943. 02 032

Neuhold, Josef, Ing., Wien. * 15. 3. 1878, f 12. 1. 1943. 01 026

Rusche, Hermann, Ingenieur, Ko6ln. * 5. 6. 1876, f 12. 2. 1943.
11 128
Schreiber, Julius, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Duisburg-Ruhrort.

* 21, 3.1881, t 9. 2. 1943. 08 090
Zankl, Rudolf, Dipl.-Ing., Dr. jur., Direktor, Mé&hr. Ostrau,
* 12, 6. 1884, f 7. 2. 1943. 40 066

Neue Mitglieder.
Abermeth, Arnim, cand. rer. met., Berlin W 15, Lietzenburger

Stralle 29. -« 43 077
Bogner, Friedrich, Dipl.-Ing., Abteilungsleiter, AG. Ferrum,
Kattowitz (Oberschles.); Wohnung: Bruno-Arndt-Str. 2.

43078

Borchers, Rolf, Dr.-Ing., Geschéaftsfuhrer, Metall und Erz e. V.
im NSBDT., Berlin W 35, Lutzowstr. 89; Wohnung: Berlin-
Schoneberg, Freiherr-vom-Stein-Str. 5. 43 079

Galle, Ernst, Dr.-Ing., o. Professor, Direktor des Instituts fur
chemische Technologie der Deutschen Technischen Hochschule.
Brunn, Exnergasse 17; Wohnung: Steinmihle 5. 43 080

Markicevic, Borislav, cand. rer. met.,Leoben, Franz-Josef-Str. 911.
43 081

Médller, Heinrich, Betriebsingenieur, Edelstahl-Industrie Mdller
& Co. G. m. b. H., Schwerte (Ruhr); Wohnung: Hermann-
stralle 5. 43 082

Poth, Fritz, Betriebsingenieur, Hoesch AG., Dortmund; Woh-

nung: Unnaer Str. 42. 43 083
Preschern, Alois, cand. rer. met.,, Leoben, Massenbergsied-
lung C 30. 43 084

Schalter, Walter, Dr.-Ing., Chemiker, 1. G. Farbenindustrie AG..
Leverkusen-1I. G. Werk, I. G.-Kasino. 43 085
lleilandt, Bernhard, cand. rer. met., Berlin-Charlottenburg 2,
Hardenbergstr. 34. 43 086



