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Gesamtausbeutegrad der Walzwerke.

A. Einleitung.

ie Arbeit ,,Stoffflubilder eines gemischten Eisenhiitten-
werks“ entstand auf Anregung von H. Euler und

geht von folgenden, durch die Energie- und Betriebswirt-
schaftsstelle Dusseldorf ausgesprochenen Gedankengangen
und Feststellungen aus, die auf Vorarbeiten von P. Rei-
chardtl) beruhen: ,Stoffflulbilder sind schaubildliche
Bilanzen.“ Sie sind besonders bekannt geworden durch
StofffluBbilder des Wa&rmestroms im KalorienmalRstab
(Sankey-Diagramme). Diese WarmefluBbilder wurden auf
ganze Huttenwerke ausgedehnt, wobei sich ein auRerordent-
lich verwickelter Strom ergab. Erst durch diese Bilder
gelang eine vollstandige Ubersicht Giber die Wéarmewirtschaft.
FluBbilder kdnnen fir jede Bilanz entwickelt werden.
So ist es nicht ohne Reiz, die Handelsbilanz und Gewinn-
und Verlustrechnung eines Unternehmens auf diese Weise
darzustellen oder auch den Geld- und WertefluR durch ein
Industriegebilde, ebenso den FIuR der Arbeitsstunden durch
einen Betrieb oder ein Werk. Die Energie- und Betriebs-
wirtschaftsstelle Disseldorf hat schon o6fter die Aufgabe
gestellt, den EisenfluR durch ein ganzes Huttenwerk zu ver-
folgen. Eine solche Arbeit bis in die Einzelheiten aller
hattenménnischen Hauptbetriebe ist bisher noch nicht an-
gefertigt worden, weil die Beschaffung der Unterlagen (ber-
aus schwierig war und weil der StofffluR durch ein solches
gemischtes Huttenwerk in einer Weise verwickelt ist, die
man beim Herangehen an diese Aufgaben kaum ahnen kann.
Trotz einer mehrjédhrigen Vorarbeit hauptsachlich fir
die Sammlung der Unterlagen zeigen sich, wie die Arbeit

*) Stark gekurzter Auszug aus der gleichnamigen Dr.-Ing.-
Diss. Techn. Hochschule Aachen 1943. — Sonderabdrucke sind
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664,

zu beziehen.
M Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1104/09 (Hochofenaussch. 160

u. Stahlw.-Aussch. 330).
50 30.J3

Verluste.

Begriffsbestimmung der Verluste und Restglieder. Be-
Die Gesamt-Fe-Verlustd des Eisenhuttenwerks. Stoffwirt-
Die wichtigsten Betriebskennzahlen. Kritik. Der

nachweisen wird, in der Auswertung noch erhebliche Un-
genauigkeiten in den endgiltigen Bilanzen. Auch ver-
schiedene Deutungen der zu bildenden Kennzahlen sind
maoglich, eindeutige Festlegungen waren daher notwendig.

Eine laienhafte Vorstellung tber den StofffluR in einem
normalen gemischten Eisenhittenwerk wiirde etwa besagen,
daB es doch mdoglich sein mufRte, diesen etwa in folgender
Weise darzustellen:

In 1459266t Erz, das in die Hochofen eingebracht
wird, sind bei einem mittleren Eisengehalt (Fe) des Erzes
von 45,56 % 669 366 t Eisen enthalten. Aus den Hochdofen
kommen 789 100 t Roheisen heraus, von denen 733 894 t
als flissiges Roheisen Uber den Mischer im Thomaswerk
eingesetzt werden. Die Erzeugung des Thomaswerks geht
nach Abzug einiger Mengen, die auf Lager gehen oder ver-
kauft werden, ins Blockwalzwerk. Durch das Ausbringen
verkleinert sich die hier eingebrachte Thomasstahlmenge
um einen gewissen Betrag, und die im Blockwalzwerk aus-
gebrachte Menge geht in das ndchste nachgeschaltete
Walzwerk.

Es wirde sich also ein einfaches FluRbild ergeben. Geht
man aber den einzelnen Stoffstrémen nach, so wird das Bild
immer verwickelter. Der Verfasser mufite sich sogar am
Ende seiner Untersuchungen versagen, den ganzen Stoff-
fluB in einem einzigen Bilde fiir das Huttenwerk zusammen-
zufassen; dies geht nicht einmal dann, wenn man sich auf
die reinen Fe-Mengen beschrankt. Das Bild wurde, wie
einige Versuche zeigten, so unubersichtlich, da® man doch
wenig damit hatte anfangen konnen.

Die allgemeine Bilanzgleichung fiir die Stoffbilanzen
jedes Betriebes lautet:

Einbringen an von auferhalb des Werkes kommenden
Stoffen -f- Einbringen an guter Ware aus den vorgelagerten
Betrieben -j- Kreislaufstoffe 1. Ordnung + ' Kreislaufstoffe

529
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Bild 1. Hochofen: FluR der absoluten Mengen nach Selbstkostenbogen und Betriebsangaben.

2. Ordnung = Ausbringen an guter Ware -f- Abfall + Aus-
schull + Verluste2).

Kreislaufstoffe 1. Ordnung sind die im gleichen Betrieb,
Kreislaufstoffe 2. Ordnung die in anderen Betrieben des
gleichen Werkes eingebrachten Abfall- und AusschuBmengen.
Abfall und Ausschuf? sind zu trennen in Stoffe, die nach
auswarts verkauft werden, die auf Lager gehen und in
Kreislaufstoffe. Die Gleichung besagt natiirlich nichts
anderes, als daB die Summe aller eingebrachten Stoffe
gleich ist der Summe aller ausgebrachten Stoffe.

In der folgenden Arbeit wird zur Aufstellung von Stoff-
fluBbildern der FIufR der Eisentrdger und des Eisens (Fe)
eines groReren Hittenwerks des rheinisch-westfalischen
Industriegebiets untersucht. Um von den besonderen Ver-
héltnissen des untersuchten Werkes unabh&ngig zu sein,
wurde fur die Bilanzen von einer Rohstahlerzeugung von
rd. 1000000t je Jahr, und zwar 650 000t Thomas- und
350000t Siemens-Martin-Rohstahl, ausgegangen und alle
Zahlen der Tafeln und Bilder auf diese Menge abgestimmt.

Zum besseren Verstdndnis seien noch einige Begriffs-
bestimmungen vorangestellt:

Begriff Erlauterung Bemerkung
Einbringen = Summe aller zum jeweiligen nicht gleich-
Erzeugungsgang eingebrach- bedeutend
ten Stoffe mit Einsatz
Entfall - Summe aller bei dem jewei-

ligen Erzeugungsgang entfal-
lenden Stoffmengen

Kreislaufstoff siehe Abschn. B Il, 1 und 2

2) Euler, H.: Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 409/18
(Betriebsw.-Aussch. 164). — Wahrend fur Ausschuf3, Abfall und
Verluste die Erklarungen Von Euler Ubernommen worden sind,
werden im vorliegenden Fall unter Kreislaufstoffen nur die in
den Betrieben wieder eingebrachten Abfall- und Ausschuf3stoffe
verstanden und nicht alle entfallenen Abfall- und AusschuR-
stoffe. Letztere Auffassung ist naturlich ebenfalls richtig, sofern
man diese groReren Zeitabschnitte betrachtet (Kreislaufstoff
3. bis 6. Ordnung; s. Abschn. 11, 2).

B. StofffluRbilder in den einzelnen hitten-
mannischen Hauptbetrieben.

I. StofffluBbilder auf Grund der Bilanzen nach den Selbstkosten-
bogen und Betriebsangaben.

Bei der Aufstellung der StofffluBbilder der einzelnen
huttenmannischen Hauptbetriebe folgt man dem Ver-
arbeitungsgang des Eisens, beginnend beim Hochofen-
betrieb. Es soll fir jeden dieser Betriebe eine Bilanz der
absoluten Mengen und der Fe-Mengen und ein entsprechen-
des StofffluBbild aufgestellt werden. Zunachst wurde ver-
sucht, mit Hilfe der in den Selbstkostenbogen enthaltenen
Mengen- und Fe-Prozentzahlen derartige Bilanzen und
StofffluBbilder aufzustellen. Es erwies sich, mit Ausnahme
des Hochofenbetriebes, als unméglich, nur nach den Selbst-
kostenbogen fiir die einzelnen Betriebe Fe-Bilanzen auf-
zustellen, da Fe-Mengen und Fe-Gehalt hierin nicht an-
gegeben sind. Die Fe-Bilanz des Hochofenbetriebes und
alle Mengenbilanzen, die nur nach den Angaben der Selbst-
kostenbogen hergestellt wurden, kdnnen, wie bei genauerer
Uberlegung und Priifung festgestellt wurde, keine klare
Auskunft Gber die Mengen aller in den Erzeugungsvorgangen
beteiligten Stoffe geben, da der Zweck der Selbstkostenbogen
eine Aussage Uber die Kosten und nicht Giber die Mengen ist.

Es erwies sich daher als notwendig, Uber die nicht in
den Selbstkostenbogen angegebenen absoluten und Fe-
Mengen, besonders an Kreislaufstoffen 1. Ordnung, alle
auf dem Werk zu erhaltenen zuséatzlichen Angaben ein-
zuholen, um so Fe-Bilanzen und genauere, den wirklichen
Verhéltnissen entsprechende Mengenbilanzen zu erhalten.
Die auf Grund der Selbstkostenbogen und dieser zuséatz-
lichen Betriebsangaben erhaltenen Bilanzen sind also
einmal Bilanzen der absoluten Mengen und Bilanzen der
Fe-Mengen. Sie werden im folgenden behandelt.

1. Im Hochofenbetrieb.

Bildl zeigt den FluR der absoluten Mengen, Bild 2
den der Fe-Mengen durch den Hochofenbetrieb. Obwohl
in den Bildern 1 und 2 verschiedene Posten stark zusammen-
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Bild 2. Hochofen: FluB der Fe-Mengen nach Selbstkostenbogen und Betriebsangaben.

gefalRt sind, z. B. die KreislaufStoffe 2. Ordnung, zeigen
die Bilder bereits die Vielgestaltigkeit des Stoffflusses allein
fUr einen einzelnen Betrieb, hervorgerufen durch die grofe
Anzahl verschiedener Kreislaufstoffe, Verluststoffe und auf
Lager gehender Abfall- und AusschuBstoffe.
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Bild 3. Thomaswerk: FluR der absoluten Mengen nach Selbstkostenbogen und Betriebsangaben.
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Bild 4. Thomaswerk: FluB der Ee-Mengen nach Selbstkostenbogen und Betriebsangaben.

In der Bilanz der Fe-Menge (Bild 2) ist beim Entfall
ein Restglied mit einer UberschuBmenge von 6815t Fe
0,73 % enthalten.

Im Thomaswerk.

Die Bilder 3 und 4 zeigen die Bilanz der absoluten Men-
gen und die Bilanz der Fe-Mengen im Thomaswerk. Der
Gesamtentfall in festen Stoffen liegt um 63241= 0,7 %
héher als das feste Einbringen. Diese Gewichtszunahme der
festen Stoffe dirfte sich erkldaren durch Oxydation der im
Roheisen enthaltenen Elemente wie Silizium, Mangan,

2.
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Phosphor usw. beim Frischen in der Thomasbirne, obwohl
der im Roheisen enthaltene Kohlenstoff groBtenteils zu
Kohlensdure und Kohlenoxyd verbrennt und ein Teil der
festen Stoffe in kleinverteilter Form durch den Kamin ab-
wandert, durch diese beiden Tatsachen also eine Gewichts-
verminderung hervorgerufen wird. Das Restglied zwischen
dem Gesamteinbringen und dem festen Entfall ist in der
Hauptsache das beim Blasen durch die Kamine entweichende
Gas. Die Gasmenge konnte nicht gemessen, daher ein
Restglied wie im Hochofenbetrieb nicht gebildet werden.
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Bild 5. Riemens-Martin-Werk: Flul3 der absoluten Mengen nach Selbstkostenbogen und Betriebsangaben.
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Bild 6. Siemens-Martin-Werk: Fluf? der Fe-Mengen nach Selbstkcstenbogen und Betriebsangaben.

Rach der Fe-Bilanz sind im Entfall 11571= 0,16 %
weniger enthalten als an Fe im Einbringen. In diesem
Restglied ist einmal der durch die Kamine abgehende
unwiederbringliche Fe-Abbrand und auBerdem die Streuung
enthalten.

3. Im Siemens-Martin-W erk.

Die Bilder 5 und 6 zeigen die Bilanz der absoluten Mengen
und die der Fe-Mengen des Siemens-Martin-Werks nach den
Selbstkostenbogen und Betriebsangaben. Das Restglied,
namlich der Unterschied zwischen Gesamteinbringen und
festem Entfall von 646 424 t, ist in der Hauptsache das
aus den Ofen entstromende Abgas, welches ahnlich wie beim
Thomaswerk mengenmaRig nicht festgestellt werden konnte.
Die Fehlmenge von 14 327t = 3,23 % auf der Entfallseite
bei der Bildung des Unterschiedes zwischen festem Ein-
bringen und festem Entfall ist nicht ohne weiteres erklarlich.
Es scheint so zu sein, dall weniger Eisentrdger eingebracht
worden sind. Man kommt zu diesem Schluf3, wenn man aus
der Fe-Bilanz feststellt, daB dort zwischen Einbringen und
Entfall eine Fehlmenge von 8757t = 2,22% vorhanden ist.
4. In den Walzwerken.

Die Walzwerksschau-
bilder werden wesentlich

In Bild 8 ist der Fe-FIuR des Walzwerks | dargestellt,
das seinen ganzen Einsatz aus dem Blockwalzwerk bezieht.
Die Fe-Fehlmenge von 1974 = 0,57 % ist ahnlich wie beim
Blockwalzwerk gering.

Die Bilanzen und Schaubilder der tbrigen Walzwerke
sind &hnlich denen der beiden vorbehandelten Walzwerke.
Einzelheitenhierlibersind dem Gesamt-Stoffflubild (Bild 10)
zu entnehmen. Auf eine weitere Erdrterung der Bilder 1
bis 8 ist verzichtet worden, da jedes einen guten Einblick
in die bewegten absoluten und Fe-Mengen zuldBt. Auf-
schluBreich ist weiterhin der Vergleich der Bilanz der ab-
soluten Mengen mit der Fe-Bilanz je Betrieb.

1L Krcislaulstoffe.
1. Begriffsbestimmung.

Wie schon aus den vorhergehenden Schaubildern der
Einzelbetriebe zu ersehen ist, ist der StofffluR durch ein
Huttenwerk vor allem durch das Auftreten der verschiedenen
Kreislaufstoffe schwer zu verfolgen. Kreislaufstoffe sind,
wie der Name schon sagt, Stoffe, die beim Erzeugungsgang

. " : Sauerstoff, Wasser sw Rohblécke vomThomaswerk ROthSIm "

einfacher und Ubersicht- ih&hWrer— 2 986655 V0fT7‘79539

licher, da in den Walz- k ROhblO*emaug\gg\”S
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Bild 7. Blockwalzwerk: FluR der absoluten Mengen nach Selbstkostenbogen und Betriebsangaben.
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Bild 8. Walzwerk I: FluR der Fe-Mengen nach Selbstkostenbogen und Betriebsangaben.
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Es gibt auf einem Hitten-
werk die mannigfaltigsten
Kreislaufstofie. Stofflich ge-
sehen, bestehen diese Kreis-
laufstoffe meistens zu einem
Teil ausFe, was auch ihr neuer-
liches Einbringen in den Er-
zeugungsgang bedingt. Daim
Rahmen dieser Arbeit der
FIuR des Eisens (Fe) behan-
delt werden soll, missen diese
Kreislaufstoffe vom Stand-
punkt des Fe-Flusses unter-
suchtwerden. Nach H.Euler,
der erstmalig auf die Wichtig-
keit der Kreislaufstoffe fur die
Hoéhe der Erzeugung (= gute
Ware) hingewiesen hat3), sind
Kreislaufstoffe = Ausschuf3 +
Abfall. Diese Begriffshestim-
mung fur Kreislaufstoffe wird,
da man nicht immer genau
wei3, ob diese Stoffe selbst in
einem groBeren Zeitabschnitt
noch einmal eingebracht wer-
den, also im Kreise herum-
laufen, fir den vorliegenden
Zweck so begrenzt, dall Kreis-
laufstoff derjenige Abfall und
Ausschuf® ist, der nach dem
Entfall in den eigenen Betrie-
ben in dem betrachteten Zeit-
abschnitt wieder in den Be-
trieben eingebracht wird.

2. Einteilung.

Die Verschiedenheit der
Kreislaufstoffe bringt es mit
sich, sie in Gruppen zu unter-
teilen. Man kann hierbei ver-
schieden Vorgehen. Zum Bei-
spiel kdnnte man sie

x) nach der Umlaufdauer ein-
teilen, was den Nachteil
hatte, dal unter Umstan-
den Teile desgleichen Stof-
fes verschiedenen Gruppen
zugeteilt wiirden:

B) kdnnte man sie je nach der
Hohe desFe-Gehalts unter-
teilen.  Jedoch empfiehlt
sich diese Unterteilung
nicht, da vielfach ein und
derselbe Stoff im Fe-Gehalt
stark schwankt;

y) die eindeutigste Untertei-
lung der Kreislaufstoffe ist
jedoch die értliche.

eines Betriebes des Werkes entfallen, und die innerhalb Um die Unterscheidung der Sorten der KreislaufStoffe
dieses Werkes oder einer groReren Betrachtungsgrundlage,  mgglichst einfach zu gestalten, wurde folgende Einteilung

innerhalb mehrerer Werke oder, wenn man noch weiter  gewahlt:

geht, innerhalb einer Volkswirtschaft im Kreise umlaufen. Stoffe, die im Erzeugungsgang entfallen und im Be-

S'i'e Igufen wieder zu ei_nem bestimmten Punkt zurtick, trachtungszeitraum im gleichen Betrieb wieder eingesetzt
namlich dem Punkt, wo diese Stoffe in dem Erzeugungsgang  \verden. sind Kreislaufstoffe 1 Ordnung.

eingebracht werden, den sie vor ihrem Entfall schon ein-
mal mitgemacht haben. 3 a a 0., S 409ff
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Stoffe, die im Erzeugungsgang ent- 83683
fgllen und im Betrachtungsz.eltraum in Hreislaufstoffer
einem anderen Hauptbetrieb wieder Restolied 278 ' von auswarts angebrachtes fe
in den Erzeugungsgang eingefiihrt wer- 9 7777 kreis/aufstoffe. Abfall und
den, sind Kreislaufstoffe 2. Ordnung. Verluste 1180 \6836 1+ Roeicer fliissi Ausschufd
Derdritte Kreislauf innerhalb eines Abfall und AusschuR2*5396f tVrRoheisen, Tlussig
groRen Hittenwerks ist der Lauf der  daon3l6*21RE Wm&f
L. auflLager BN Oer
Abfall- und AusschuRstoffe, die in den ) )
weiterverarbeitenden Betrieben und in Zusatze uZuschlage5809
den Hilfsbetrieben bei Verarbeitung von Hreislaufstoffe 36321-
St9ff entfallen, der agf dem eigenen Restoliea:darin Verluste -
Huttenwerk hergestellt ist. 19713
Alle die auf einem Hittenwerk aus Abfallu. AusschuR
selbst hergestelltem Stoff zum Eigen- fremdschrott53679
bedarf bendétigten Maschinen, Geréte, Spéine. ZusAtze 16387
Bauteile usw. werden Kreislaufstoffe Pane, .
Hreislaufstoffe

4. Ordnung.

Geht man noch einen Schritt weiter,
so kann man die Abfall- und Aus-
schuBstoffe, die von Konzern-
werken kommen und die im eigenen
Werk in den Erzeugungsgang eingebracht
werden, mit Kreislaufstoffen 5. Ordnung
bezeichnen.

Die Gruppe der Kreislaufstoffe 6. Ord-
nung sind alle die in einem Lande vor-
handenen Maschinen und Baugeriste usw.
aus Eisen und Stahl, die friher oder
spater einmal verschrottet werden und
wieder in einen Einschmelzofen kommen.
Dieser Kreislaufstoff umfafllt die gesamte
gute Ware, abzuglich des nach der
letzten Erzeugungsstufe auftretenden un-
wiederbringlichen Verlustes, z. B. des
Rostes.

In der Arbeit werden nur die Kreis-
laufstoffe 1. und 2. Ordnung beriick-
sichtigt, da z B. die Kreislaufstoffe
3. Ordnung, ndmlich der in den Hilfs-
betrieben entfallende Schrott von im
eigenen Werk hergestelltem Stoff zugleich
mit Schrott von solchem Stoff entféllt,
der von auswarts kommt. Die Trennung
zwischen Eigenschrott und Fremdschrott
in den Hilfsbetrieben in einem friheren
Geschéftsjahr ist nahezu unmdglich.

3. Bedeutung.

Kreislaufstoffe sind im allgemeinen unerwiinscht oder
ein notwendiges Ubel. Jeder Betriebsmann wird bestrebt
sein, die Menge dieser Stoffe, wenn sie in seinem Betrieb
primdr als Abfallstoffe oder Ausschufl auftreten, mdoglichst
gering zu halten, um dadurch seine eigene Erzeugung, d. h.
das Ausbringen, zu erhéhen. Die Kreislaufstoffe bilden eine
Verlustquelle, deren eingehende Untersuchung und Be-
kadmpfung sich innerhalb eines Eisenhittenwerks zweifellos
lohnen wiirde. Es gehen durch sie ndmlich Arbeitsstunden
durch die zusétzliche Belastung der Verkelirsmittel, durch
die Aufbereitung, durch einen erhéhten Verbrauch an Hilfs-
mitteln usw. verloren. Aus diesen Griinden, die sich zuletzt
in einer Erhdhung der Betriebsselbstkosten auswirken, muf
man geradezu fir jeden Betrieb fordern: Vermeide
Kreislaufstoffe!

Es kommt bei der Betrachtung der GroRe eines Betriebes
immer auf die Hohe der Erzeugung (= gute Ware) an.
Wenn die Menge der Kreislaufstoffe groer wird, wird bei
gleichbleibender Leistungsfahigkeit die Erzeugung entspre-

an Eremde:

von auswarts 2** -

Restglied 2837-
Abfallu. AusschulR3 710**-

Fe-M engen in |

Bild 10. Fe-JahresfluBbild eines Eisenhiuttenwerks.

chend geringer3d. Es kann anderseits der Fall eintreten,
dal die Kreislaufstoffe durch den Minderentfall an Abfall
und AusschufR verringert werden, dadurch aber nicht die
Menge an guter Ware steigt, sondern die Menge an Verlusten,
was vermieden werden muB. Dies kann z. B. im Thomas-
werk der Fall sein, wenn die Menge des wiedergewonnenen
Konverterstaubes geringer und dadurch die unwiederbring-
lichen Blasverluste in dem Male groRBer werden. Im Betrieb
mufB also eine Verringerung der Kreislaufstoffe und damit
der Abfall- und AusschuRstoffe zugunsten der guten Ware
erstrebt werden.

Weitere Uberlegungen iiber Kreislaufstoffe in diesem
Zusammenhang fiihren zu folgendem Ergebnis:

1. je n&her im allgemeinen der Entfallpunkt der Kreis-
laufstoffe dem Punkt der Fertigstellung des Erzeugnisses,
kurz dem Fertigerzeugnis, liegt, um so unwirtschaftlicher
ist dieses, und

2. je weiter ein entfallener Kreislaufstoff im Erzeugungs-
gang zurtcklaufen muf, um wieder eingebracht zu werden,
um so unginstiger ist es.
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Hieraus ergeben sich nun folgende Forderungen:

Zu 1. Die Kreislaufstoffe, die entfallen missen, sollen
maoglichst frih entfallen und nicht noch weitere Erzeugungs-
stufen durchlaufen.

Beispiel: Das Walzwerk bendtigt 4 X 4 t Blocke. In der
Pfanne befinden sich 16,5 t Stahl. Es ist jetzt stoffwirtschaftlich
gesehen richtig, 4 X 4 t Blocke zu gieBen und den Rest von
0,5 t als Restblock und nicht den letzten Block 4,5 t schwer zu
gielen oder gar die 0,5 t auf alle 4 Blécke zu verteilen und dann
einmal oder viermal das uberschissige Gewicht im Walzwerk
als Schrott entfallen zu lassen. 4 X 4 t Blocke zu gieBen hat
auBerdem den Vorteil, daB durch den aus der Pfanne heraus-
laufenden Stahlstrahl noch keine Schlacke mitgerissen wird
und dadurch der letzte Block verunreinigt wird.

Zu 2. Die entfallenen Kreislaufstoffe sollen einen mog-
lichst Kleinen Kreis innerhalb des eisenhittenménnischen
Verarbeitungsablaufs beschreiben, d. h. die entfallenen
Kreislaufstoffe sind mdglichst im gleichen Betrieb wieder
einzubringen und nicht in einem Betrieb, der eine oder
mehrere Erzeugungsstufen weiter vor hegt.

Beispiel: Aus dem Schrott des Thomaswerks heraus-
gesuchter Stahl ist nicht im Hochofen, sondern im Thomaswerk
als Kihlschrott oder im Siemens-Martin-Werk einzubringen.
Der Stahl braucht dann nicht mehr den Erzeugungsweg Uber
das Roheisen zu machen mit weiteren Verlustquellen, an dem
er ja auch wieder beteiligt ist, z. B. am Fe der Hochofenschlacke.
Auch wird es verkehrstechnisch im allgemeinen ginstiger sein,
ihn wieder im Stahlwerk und nicht im Hochofen einzubringen,
jedoch wird dieses auch von der Lage der die Kreislaufstoffe sor-
tierenden Nebenbetriebe, in diesem Falle von der Lage der so-
genannten Eisenscheidung, abhéngen.

Diese die Kreislaufstoffe betreffenden aufgezeichneten
Grundsétze dricken sich mit in dem Preis aus, mit dem
die Betriebe diese Kreislaufstoffe innerhalb der Hutte

anderen Betrieben gutschreiben.

Bei der Aufstellung von Bilanzen nach den Selbstkosten-
bogen ist bei allen Betrieben festgestellt worden, daR nur
wenige Kreislaufstoffe 1. Ordnung, im Thomaswerk z. B.
Gberhaupt keine, aufgefiihrt worden sind. Bei den Selbst-
kostenbogen ist dieses zuléssig, da sie nicht nach stoffwirt-
schaftlichen, sondern nach kostemnéRigen Gesichtspunkten
aufgezogen sind. An den Selbstkosten der Betriebe &dndert
sich nichts, ob die KreislaufStoffe 1. Ordnung aufgefihrt
werden oder nicht.

Anders hingegen ist es bei Kreislaufstoffen 2. Ordnung,
bei Stoffen also, die von einem Betrieb zum andern laufen.
In bezug auf die Kreislaufstoffe 2. Ordnung muB3 an die
Betriebe die ganz eindeutige Forderung gestellt werden, sie
unter allen Umstédnden genau zu erfassen, weil sonst die
Einsatz- und Entfallmengen der Selbstkosten und somit
die Selbstkosten selbst falsch werden. Wenn es fiir die
Selbstkosten erlaubt ist, Kreislaufstoffe 1. Ordnung nicht
zu verzeichnen, so besteht fiir den Betrieb doch die Not-
wendigkeit, die Menge der Kreislaufstoffe 4. Ordnung zu
erfassen, da ihre Hohe mit ein MaR fiur die Giite der Arbeits-
weise des betreffenden Betriebes ist.

4. Die Kreislaufstoff-Kennzahl ?jK4).

Bevor eine genaue mengenmaBige Aufstellung der Kreis-
laufstoffe erfolgt, ist es notwendig, eine Kennzahl fest-
zulegen, die fur die Kreislaufstoffe bezeichnend ist und mit
der im Laufe dieses Abschnitts noch gearbeitet werden muf.
Bildet man fir einen Betrieb Kennzahlen, so dienen diese
dazu, den Betrieb zu kennzeichnen. Bildet man eine Kenn-
zahl Uber Kreislaufstoffe, so soll diese kurz das Wesentliche
Uber diese Kreislaufstoffe in diesem Betrieb aussagen. Jede
Kennzahl muB eindeutig sein. Sie wird daher Mer nur fir
die Fe-Menge gebildet. Die fir die Kreislaufstoffe auf-

*) Euler, H.: a. a. O, S. 409.
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gestellte KennzaM ist der Kreislaufstoffgrad rj*. Sie ist fir
einen Betrieb das Verhaltnis der Fe-Menge der eingebrachten
Kreislaufstoffe K zur Fe-Menge in den eingebrachten

K
Stoffen E erl[K= —.

rlK ist ein Kennzeichen, wieviel von der eingesetzen
Fe-Menge nutzlos in einem Betrieb umlauft. Die Werte fir
die KennzaM r]K der einzeMen Betriebe sind aus der Zahlen-
tafel 1 zu ersehen. Falls in den Betrieben keine Kreislauf-
stoffe eingebracht wiirden, wiirden um den absoluten Betrag

Zahlentafel 1. Kreislaufstoffe in den hitten-
mannischen Hauptbetrieben.

Fe-
Menge  Vk
int/Jahr o

Fe-

Menge Gehalt

int/Jahr jn %
Hochofenb etrieb

Kreislaufstoffe 1. Ordnung

1. Thomasroheisen fe st... 22649 93 21 064
2. Schlackeneisen . 11 363 46,83 5321
3. Pfannenschlacke und Binneneisen 6525 15 979
4. Mischerschlacke.....ccoreirneiinsinneens 1098 28,49 313
6. Gichtstaub (in Briketts, Schlammusw.) 119 183 49 142
6. Gichtstaub zum Einblasen............... 302 591 45,01 136 196
7. Gichtgas zum Staubeinblasen 84 272
Summe Kreislaufstoffe 1.0rdnung. 547 681 213 015
Kreislaufstoffe 2. Ordnung
8. Kaminbaéaren 8255 51,93 4287
9. Konverterstaub 33 618 8,85 2 975
10. Separationscisen 8110 75,13 6 093
11. Thomasschlacke........ 2 202 11,18 246
12. Siemens-Martin-Schlacke... 41 699 13,48 5621
13. SchweilRschlacke 1683 49,24 829
14. StoBofenschlacke 4162 59,83 2 490
15. W alzzunder.... . 27 522 59,60 16 403
Summe Kreislaufstoffe 2.0rdnung. 127 251 38 944
Summe Kreislaufstoffe 1. und
2.0 1rdNUN G s 674 932 251 959
Summe Kreislaufstoffe ohne Nr. 6
UNA NT. 7 e 288 069 115 763 27,68
Thomas”™'erk
Kreislaufstoffe 1. Ordnung
1. MUNndungsbaren .. 1466 50 733
2. Kleine Baren und GieRabfalle 6 151 75 4 613
3. Knochen und Trichter.... 805 99.24 799
4. Bestblocke 9670 99.24 9 597
5. MUhleneisen 1690 90 1521
Summe Kreislaufstoffe 1. Ordnung 19 782 17 263
Kreislaufstoffe 2. Ordnung
Summe Kreislaufstoffe 2. Ordnung =
6. Walzwerksschrott.....ocoeeeeeeeennne, 18 897 99,09 18 725
Summe Kreislaufstoffe
2.0rdnung 38 679 35988 5,02
Siemens-Mart n-Werk
Kreislaufstoffe 1. Ordnung
1. Knochen und Trichter . . . 3278 98
2. GieRabfalle . 7 159 97 ggii
3. Siemens-Martin-AusschuBblécke 1646 98,78 1626
4. Siemens-Martin-Baren ... 16 986 85 14 438
SummeKreislaufstoffe .Ordnung . 29 069 26 220
Kreislaufstoffe 2. Ordnung
5. Thomas-AusschuBRblécke 4985 9921 4 946
6. Kaminbaren........... '
; 1745 65 1134
7. Thomasbaren 12170 85 10 345
8. Walzwerksschrott 106 795 99.09 105 823
9. Walzzunder........c....... 21 5960 13
Summe Kreislaufstoffe 2.0rdnung . 125 716 122 261
Summe KreislaufstofdJe 1. npd
2 Ordnung ., 154 785 148481 37,72

der Menge der Kreislaufstoffe mehr Stoffe von auswarts
oder aus den vorgeschalteten Betrieben eingebracht werden
koénnen. In diesem Zusammenhang wird darauf hingewiesen,
dal man vielfach aus der von auswarts oder der vor-
geschalteten Erzeugungsstelle in einen Betrieb eingebrachten
Fe-Menge auf die ausgebrachte Menge an guter Ware
schlieft. Derartige ScMisse dirfen nicht gezogen werden,
da das leicht zu grofRen Fehlern fuMen kann. Dies liegt an
der Menge der Kreislaufstoffe 2. Ordnung, die in die Betriebe
eingebracht werden, z. B. werden im Siemens-Martin-Werk-
erhebliche Mengen an Schrott aus den eigenen Walzwerken
eingebracht. Man kann aus diesem Grunde nicht von der
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von auswaérts eingebrachteu Fe-Menge auf die Stahlerzeugung
schlieRen, da diese Zahl dann viel zu gering wiirde. Rechnet
man in jedem Falle die Menge der KreislaufstoSe in einer
bestimmten Hdéhe ein. so lauft man Gefahr, falsche Schlusse
zu ziehen, da die Menge der KreislaufstoSe 2. Ordnung in
verschiedenen Zeitabschnitten stark unterschiedlich ist. im
Gegensatz zu der Menge der KreislaufstoSe 1. Ordnung. die
im allgemeinen ziemlich gleichbleibt und daher bei einer
Berechnung der Ausbringmenge in einfacher Weise beriick-
sichtigt werden kann.

5. Aufstellung eines Kreislaufstoff-FluBbildes
aller hittenmannischen Hauptbetriebe.

In Zahlentafel 1 sind die in den einzelnen hittenmanni-
schen Hauptbetrieben eingebrachten KreislaufstoSe auf-
gefuhrt. Da nur KreislaufstoSe in den Hochofenbetrieb, in
das Thomaswerk und Siemens-Martin-Werk eingebracht
werden, sind in dieser Aufstellung die Walzwerke fort-
gelassen. Die KreislaufstoSe sind einmal in ihrer absoluten
Menge und in ihrer Fe-Menge aufgefiihrt. An den absoluten
Zahlen der KreislaufstoSe. z. B. im Hochofenbetrieb mit
674932 t, erkennt man. welche Mengen in einem groferen
Huttenwerk an KreislaufstoSen umgewélzt werden. Der
KreislaufstoSgrad in Héhe von rjK = 27,68% bringt dies
zum Ausdruck. Eine geringere Rolle spielen die Kreislauf-
stoSe im Thomaswerk. Hier werden die KreislaufstoSe als
Kuhlschrott eingesetzt. Da die Hohe des Kiihlsehrotts durch
die notwendige Blastemperatur begrenzt ist. kann auch das
Einbringen an KreislaufstoSen im Thomaswerk nicht tber
ein bestimmtes Malk erhdht werden. Im Gegensatz hierzu
spielen die KreislaufstoSe im Siemens-Martin-Werk wieder
eine beachtliche Rolle. Das liegt daran, dal das Siemens-
Martin-Werk zum groBen Teil Schrott einschmelzt. Aller
Schrott, sei er nun von auswarts, von Konzernwerken oder
aus dem eigenen Werk bezogen, ist irgendwie KreislaufstoS.
Es ist daher folgerichtig, wenn von den im eigenen Werk
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abfallenden AusschulRstoSen mdglichst viel auf dem kir-
zesten Wege in diesen ..Einschmelzofen fiir KreislanfstoSe"
eingebracht wird. Wahrend der KreislaufstoSgrad im
Thomaswerk rjK = 5.02 % betrdgt, nimmt er im Siemeos-
Martin-Werk mit einer Hdhe von 148481t bei einem
Gesaiht-Fe-Einbringen von 394 545 t eine H6he von 37.72%
an. Nachdem die Aufstellung der KreislaufstoSe in den
einzelnen hittenmannischen Hauptbetrieben (Zaklentafell)
einen gewissen Uberblick gegeben hat. ist in Bild 9 der
Fe-FluB aller in den hiittenmé&nnischen Betrieben auftreten-
den KreislaufstoSe dargestellt. In diesem Schaubild ist
naturgemal auch zu sehen, an weiehen Stellen die Kreis-
laufstoSe entfallen. An den Entfallstellen kann man. wie
weiter vorher erklédrt, nicht ohne weiteres von Kreislauf-
stoSen reden, da ein Teil dieser Abfall- und AusschuflstoSe
(z. B. Walzwerksschrott) in einer beachtlichen Hohe nach
auswarts verkauft wird, also kein KreislaufstoS 1. und —Ord-
nung ist. Bild 9 erhalt aus darstellerischen Griinden ein etwas
anderes Aussehen als das im zweiten Teil der Arbeit gezeigte
Bild 10. das den gesamten StoSfluf in einem Eisenhitten-
werk darstellt. Der Grund hierfir ist der. dal die FluBrich-
tung der guten Ware entgegengesetzt gerichtet ist der FhiR-
riehtung der KreislaufstoSe. Wéhrend z. B. die gute Ware
vom Hochofen aus tber das Thomaswerk in die Walzwerke
geht, geht der im Walzwerk entfallene Walzzunder vom
Walzwerk in den Hochofen. Aus dem Bild ist weiterhin
gut die Vielheit der Flisse der versehiedenep KreislaufstoSe
klar zu erkennen. Die KreislaufstoSe 1. und 2. Ordnung
sind in der Schraffur voneinander unterschieden. Die Abfafl-
und AusschuBstoSe, die auf Lager gehen, sind ebenfalls
durch die Schraffur kenntlich gemacht.

Den Lauf der Abfall- und AusschuflstoSe zu verfolgen
bietet ortliche und stoSMche Schwierigkeiten dadurch, daf
eine Anzahl dieser StoSe in Nebenanlagen einer Sortierung
und Aufbereitung unterworfen ist.

[Schluf? folgt.]

Zusammenhang zwischen Brinell- (Vickers-) Harte und Zugfestigkeit
bei St&hlen.

Von Heinrich Staudinger in Beriin-Grunewald.

[Untersuchungen tber den Umrechnungsbeiwert zwischen Brinell-( Fickers-[Harte und Zugfestigkeit bei lieben Stahlen mit
0,17 bis 0,60 % C sowie mit 0,20 bis 0,36°0 C, 0,5 bis 1,4% Mn, 1,3 oder 2,4°0 Cr, 0 bis 0,4°0 Mo. O oder 1.7°a _¥i

und 0 bis 0,3°0 I*im gegluhten und cergiteten Zustand.

n der Werkstoffpriifung ist es in bestimmten Fallen zweck-

maRig oder auch sogar notwendig, auf die Bestimmungen
der Zugfestigkeit aus dem Zugversuch zu verzichten und
diese aus der Brinellharte zu errechnen, da eine ein-
fache, annahernd gultige Beziehung der Brinellhdrte zur
Zugfestigkeit bei Stahl festgestellt worden ist. Auf eine
Wiedergabe des umfangreichen Schrifttums Uber diese Be-
ziehung sei hier verzichtet und auf verdffentlichte Schrift-
tumszusammenstellungen1)*) verwiesen. Bei der Umrech-
nung zwischen Brinellhdrte und Zugfestigkeit wird jedoch
kein einheitlicher Umrechnungsbeiwert angewandt,
so ist meist flr unlegierte Stdhle der Beiwert 0.36 und fir
legierte Baustadhle der Wert 0.34 oder auch 0,35 ublich.
Eis liegt deshalb der Gedanke nahe, eine einheitliche Im -
rechnungszahl. z. B. 0,35, fur unlegierte und legierte Bau-

1) Siehe Dohmer, P. W.: Die Brinellsche Kugeldruckprobe.
Berlin 1925. Pranke, E. : Harteprufverfahren. In: Gmelins Hand-
buch der anorganischen Chemie. Berlin 1937.

*) Finke, G.: Dr.-Ing.-Dissertation, Techn.
Aachen 1942.

Hochschule

Umrechnungsbeiwert rd. 1T]

stahle festzulegen*). Nach den praktischen Erfahrungen
kommt jedoch vielfach, besonders bei vergiteten unlegierten
und legierten Stahlen, eine Umrechnungszahl zwischen 0.33
und 0,34 der Wirklichkeit am néachsten. So wurde aueh
bei neueren Untersuchungen (ber die Durchvergitung
molybdanfreier Stahle*) eine Summenhé&ufigkeitskurve auf-
gestellt. die fir das Verhdltnis Zugfestigkeit zu Brinell-
bzw. Vickershérte (HB 5 750 30 und HV 10) deutlich eine
Neigung zu einem Wert zwischen 0.33 und 0.34 erkennen laRt.

Die Ermittlung einer allgemein gilltigen Umrechnungs-
zahl stoRt auf einige Schwierigkeiten, da aufler den Streu-
ungen durch Legierung;- und Schmelzunterschiede auch
noch solche bei der Hartemessung4!, bedingt durch Priifgerét
und Ablesung, auftreten*). Durch eigene Untersuchungen5)

*) Krisch, A: Stahl u. Eisen 62 (1942i S. 46 53.

4) Roll, F.,, and W. Eger:
Hengemidhle, W.: Stahl u. Eisen 62 (1942 S. 321,2s (Werk-
stoffaussch. 584).

s) Herrn Ing. H. Lischke danke ich fur die Mithilfe bei der
Durchfuhrung der Untersuchungen.

51

Z. VDI 86 (1942) S. 545 49.
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Zahlentafel i. Angaben Uber die Versuchsstéhle.

i i Zugfestigkeit  itterer
Stahl 0 Si Mn cr Mo Sonstiges Probenahme aus Behandlungszustand grestig Umrech-
Nr. % Q % o % % kg/mm2 nungBbeiwert
1 0,17 0,60 — — 0,16 S  Stangen 20 mmO0 kalt gezogen rd. 60 0,314
2 a, 860 »/Luft 60 bis 70 0,364
opy 045 011 079 — 0 — — Stangen 40mm O 860, /\W asser550» 70 bis 90 0,334

o S 40 850 »/Luft 70 bis 85 0,339
3p’y 060 030 075 —  — — tangen 40mMm 0 go4 jwasser + 400» 100 bis 115 0,327
4 a, St 40 0 900 »/Luft rd. 70 0,338
4p3 020 025 13 13 006 — angen 40 mm 860®/61-f 560« 4) 95 bis 110 0,320
5a 710 »/Ofen rd. 80 0,323
5b 0,28 0,40 0,75 2,4 0.25 0,17 V vergutet . 100 bis 115 0,320
5c¢ Kurbeiwellen- 880»/61 + 540 «/Ol 130 bis 150 0,330
. rohlingen . .
6 036 050 054 23 0,39 1.66 Ni (Zapfendurchmesser vergultet 115 bis 130 0,324
7a 60 bis 80 mm) 710 »/Ofen rd. 80 0,324
7b 0,29 0,25 0,82 2,40 0,09 0,29 V zah vergutet 90 bis 110 0,317
7c 880»/01 + 540 »/01 120 bis 140 0,321
Mittel 0,328

4) St 60.11. — 2) St C60.61. — 3) EC 100. — 4) Doppelhartung.

wurde der Versuch unternommen, der Losung der Frage
einer einheitlichen Umrechnungszahl n&dherzukommen.

Die Versuche wurden mit den Stdhlen nach Zahlen-
tafel 1 durchgefiihrt. Proben gleicher Stadhle und gleicher
Festigkeitsstufe wurden gemeinsam wérmebehandelt. Aus
den Versuchsstiicken wurden ZerreiRproben nach Bild 1
herausgearbeitet und auf einer vor den Versuchen geeichten
20:t-Maschine bei 8 mm/min ZerreiBgeschwindigkeit zer-
rissen. Vor dem ZerreiBen der Stdbe wurden an den ge-
frasten und Ubergeschlichteten Kopfen quer zur Zerreil3-
richtung die Hérteprifungen durchgefuhrt (Bild 1). Um
den EinfluR des Hértepriifgerates zu erfassen, wurden an
je zwei Harteprufgerdaten (Briviskop 3000 und Brivi-
skop 187,5) bei der Belastung 30 D2 mit Kugeln von 10, 5
und 2,5 mm Dmr. je Prifstab vier Eindriicke bei etwa 10 s
Belastungsdauer vorgenommen und auBerdem bei allen
Prifstdben je vier Vickers-Harteprifungen mit 50 kg Last

Bild 1. Brinell (HB)- und Vickers (HV)-Hartepriufung
an den Zerreif3stében.
durchgefiihrt. Uber die Priifungen je Stab unterrichtet
Zahlentafel 2. Die Eindriicke lagen in den nach DIN 1605
vorgeschriebenen Mindestabstdnden zueinander bzw. vom
Rande entfernt. Je Stahl oder Belastungszustand wurden
etwa 20 bis 60 Zerreillstdbe untersucht.
Die Umrechnungszahlen wurden bei allen untersuchten
Werkstoffen an Hand von Haufigkeitskurven ermittelt.

Ubersicht tber die Héarteprifungen
an den ZerreilRstédben.

Zahlentafel 2.

Vel\rlsrL‘Jch Art des Prufgerétes Prufgerat Belastung duriéﬁrgsels_ser
mm
; Briviskop 3000 E 3328 lg
2 Briviskop 187,5 E 1?3'5 Vicié?rs
2‘ Briviskop 3000 H 3328 12
I Briviskop 1875 R 50" Vickers

Als Beispiel sind in Bild 2 die Haufigkeitskurven fir Stahl 7
wiedergegeben. Hier ist besonders deutlich zu erkennen,
dal die Umrechnungszahl im geglihten und vergiteten
Zustand zu Werten kleiner als 0,34 neigt. In Bild 3 sind alle
Versuchsergebnisse zusannnengestellt. Sie zeigen, dal
bei fast allen untersuchten Stdhlen und Festigkeitsstufen

Anzahlder Werte:
|

irteergutet)

0,3t ORS
Umrechnungszahl

Bild 2. Haufigkeitsauswertimg tber die L mrechnungszahl
zwischen Brinell- (Vickers-) Harte und Zugfestigkeit bei Stah
mit 0,29% C, 2,4% Cr und 0,29% V.

die Umrechnungszahl meist kleiner als 0,34 ist. In den weit
aus haufigsten Fallen wird man somit aus der Errechnung
dei Zugfestigkeit oB aus der Brinellhdarte HB dem durcl
den Zugversuch bestimmten Zugfestigkeitswert durch An
wendung der Beziehung aB~ ”~+HB am ndchsten kommen
Auch bei legierten Stahlen im geglihten Zustand um
bei unlegierten Stadhlen kénnte man der Einfachheit halbe
mit dem gleichen Beiwert umrechnen, zumal da die MeR
gonauigkeiten und die Schmelzeneinflisse diese gering'
Abweichung (berdecken. Ein deutlich erkennbarer Unter
schied zwischen dem gegliihten und vergiteten Zustand is
nur bei den unlegierten Stdhlen 2 und 3 sowie bei den
legierten Einsatzstahl 4 vorhanden, der aber auch nich
immer so ausgepréagt erscheint.
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Bild 3. Ergebnisse der Untersuchungen Uber die Umrechnungszahl zwischen Brinell-(Vickers-) Harte und Zugfestigkeit
uei verschiedenen Stéhlen (vgl. Zahlentafeln 1 und 2).

Bei den Hartemessungen mit verschiedenen Geréten
und Priflasten zeigten sich folgende bei allen Versuchs-
werkstoffen ahnlich auftretende Erscheinungen, die fur den

«Or
hartvergutet
zahrergutet
gegliht
Versuct):l | | X L X

HB 10/3000 HB5/750
Art der Harteprifung

Bild 4. Streubereich der Hartemessungen an Stahl mit 0,29% C,
2,4% Cr und 0,29% V.

HV50

Chrom-Vanadin-Stahl 7 in Bild 4 und fir den Chrom-
Mangan-Stahl 4 in Bild 5 zu erkennen sind. Die Streu-
ung bei allen Héartemessungen schwankt bei den
untersuchten Stdhlen in allen Festigkeitsstufen zwischen
+ 2 und £10% - Die hdufigste Streubreite liegt bei
+ 4,5%. Sie entspricht somit etwa der bei den Unter-
suchungen von M. Moser«) festgestellten Fehlergrenze
von £5% . W. Hengemiihled) ermittelte bei seinen
Untersuchungen fur Vickers-Harteprifungen bei 5 bis 50 kg
Last in dem Hartebereich von 150 bis 1000 Streuungen
von + 53 bis + 56% und fir Brinell-Harteprifungen
etwa i 25 bis + 3,5% im Bereich von 100 bis 450 bei
Kugeln mit 2,5, 5 und 10 mm Dmr. Der einer Doppel-
hartung unterworfene (blind eingesetzte) Einsatzstahl 4
zeigt eine auffallend geringere Streubreite in beiden Festig-
keitsstufen, die im Durchschnitt ~ 3,5 % betragt und wohl
auch auf die durch die Wérmebehandlung bedingte gleich-
méRigere Gefligeausbildung zurtickzufihren ist. Im ge-

«) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 16/18 (Werkstoffaussch. 201).

glihten und vergiteten Zustand der Stdhle sind die Streu-
breiten praktisch gleich groR.

Die Vickers-Harteprifung ergab mit Ausnahme der
unlegierten Stahle eine etwa 2 bis 3% hdhere Harte als
die Brinell-Harteprifung mit5-und 10-mm-Kugeln an
den gleichen Geraten. Dies konnte auch bei der Uber-
prufung der Gerédte mit einer Eichplatte festgestellt werden,
die zum Vergleich mit einer 10-mm-Kugel bei 3000 kg Last
in der Zerreifmaschine belastet wurde.

Versucht | I | X | E | T
HB 70/3000 HB5/750 HB25/7875 HVSO
Art der Harteprifung

Bild 5. Streubereich der H&rtemessungen bei je 160 Werten an
Chrom-Mangan-Einsatzstahl EC 100 zweier Schmelzen.

Zusammenfassung.

Bei der Errechnung der Zugfestigkeit aus der Brinell-
harte werden derzeit verschiedene Umrechnungsbeiwerte
angewandt. Die Festlegung eines einheitlichen Umrech-
nungsbeiwertes wére nach Madglichkeit wiinschenswert.
Untersuchungen (ber den Umrechnungsbeiwert an drei
unlegierten Stahlen mit 0,17 bis 0.60 % C sowie an vier
Stéhlen mit 0.20 bis 0,36% C, 0,5 bis 1,4% Mn, 1,3 oder
2,4% Cr, 0bis 0,4 % Mo, 0 oder 1,7 % Niund 0 bis0,3% V
im geglihten und verglteten Zustand bei Durchfiihrung
der Brinell-Harteprifung mit Kugeln von 10, 5 und 2,5 mm
Dmr. und der Vickers-Harteprifung an den Kopfen der
Zerreillproben ergaben, dal die Division des Hartewertes
durch drei besonders bei vergiteten Stahlen in dem gebréuch-
lichsten Zugfestigkeitsbereich von rd. 80 bis 150 kg mm2in
den weitaus meisten Fallen einen hinreichend genauen Zug-
festigkeitswert ergibt. Die Streuung bei der Hérteprifung
betragt + 2 bis £+ 10%, am hdaufigsten + 4.5%.
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Im Vakuum gepref3te Hochofenschachtsteine.

Nach einer amerikanischen Mitteilung von R. E. Birchl)
wurden vor einigen Jahren Hochofenschachtsteine unter Anwen-
dung von Vakuumpressung hergestellt. Zehn Hochofenschéchte
wurden damit in den Jahren 1935 und 1936 zugestellt und sind
seitdem mit einer Ausnahme noch in Betrieb. Es wurden darin
zum Teil Uber 2 Mill. t. Roheisen erzeugt. Die vakuumgepreften
Steine haben sich demnach gut bewdhrt. Zur Anwendung der
Vakuumpressen fuhrte vor allem die Eigenart der amerikanischen
Rohstoffe, die einen besonders hohen PrelRdruck erfordern. Je
héher aber der PreBdruck wird, desto groRer ist die Gefahr der
Bildung von PreflRrissen. Sie entstehen dadurch, daB die Luft
wahrend des Pressens nicht entweichen kann, voriibergehend zu-
sammengedruckt wird, sich beim Nachlassen des PreRdruckes
jedoch wieder ausdehnt und das Geflge des Steines sprengt.
Solche PreRrisse laufen meist parallel zur geprefiten Flache. Durch
den EinfluR eines starken Vakuums auf den Prel3ling wahrend der
PreRformung kann die eingeschlossene Luft entfernt werden.

Unter deutschen Verhaltnissen wurde die Vakuumpressung
bisher mit Erfolg vor allem bei solchen keramischen Gegenstédnden
angewendet, die grofRe Mengen fetter Tone enthalten, z. B. bei
Steinzeug. Bei feuerfesten Massen und bei normalen Steinpressen
ergab die Vakuumanwendung jedoch nur eine Verminderung der
Porigkeit um etwa 2 bis 4%. Da sich die Vakuumpressen leicht
verstopfen, wurden sie wenig angewendet. Ohne Zweifel lauft
jedoch die Entwicklung auch in Deutschland in der Richtung,
daR wesentlich starkere Pressen aufgestellt werden, und dann
wird die Vakuumpressung notwendig, um die geschilderten
Pref3risse zu vermeiden. Es ist sicher anzunehmen, daR durch
bessere Verdichtung auch eine Verbesserung der Hochofenschacht-
steine gelingen wird. Fritz Hartmann.

Leistungssteigerung durch bessere Walzen-
ausnutzung. II.
In seinem ersten Bericht2) hatte A. E. Lendl den unglnstigen
EinfluR der seitlichen Breitung bei der Kalibrierung von Stahl
erwdhnt und auf die besonderen Vorteile der Breitungsformel

Zahlentafel 1. Nachprtfung der |_-Stahl-Kalibrierung

- X Bild 1. Bild 2. L-Stahl-Kalibrierung fiir 50,8 mm
80 x 80 x 10 mm von J. Dehez mit der Breitungsformel | .stanl-Kalibrierung 80x80x10 mm  [(2") Schenkelbreite und 4,76, 6,35, 7,95 o.
nach S. Ekclund. nach J. Dehez. 9,55 mm Schenkeldicke (316, '/», ¥ 16u.%").

Breite Hohe Hoe  ap. BTt i Schen- VEMMNTglichen, wobei auch durch die Rechnungsergebnisse der beson-

Stich  dem dem  dem nahhrr]ne H:E?T;e dem  tung It:'(r?glg_e Brei- ders hohe Walzenverschleil durch die verhinderte auftretende

Nr.  Stich Stich Stich ., hi) SECh bj—b0 [:un|g seitliche Breitung und auRerdem das Auftreten von Walzgrat

bo k. i i-1x ini H A4
m*’[% mm  mm mm % mm mm  mm mm an einigen Stichen bestatigt wurde.

In einer weiteren Arbeit4) untersucht A. E. Lendl eine von

2 645 604 409 1956 32 691 432 675 1,27 s
2 675 409 221 1880 46 741 673 749 —0,64 J. Dehez8) angegebene |_-Stahl-Kalibrierung 80 x 80 x 10 nm
4 741 221 127 8,88 40 782 394 749 33 rechnerisch nach der Ekelundschen Formel. Nach den Angaben
5 749 127 10 269 22 756 076 762 —0,58 von Dehez soll diese Kalibrierung sich gut bewahrt haben und
von S. Ekelund3) hingewiesen,  Zahlentafel 2. Nachpriufung einer [_-Stahl-Kalibrierung 50,8 x 50,8 x 4,76, 6,35, 7,95 und
vor allem dann, wenn die Kali- 9,55 mm (2x2 x3/ie> V«. Vie und 3g") auf eintretenden W alzenverschleiR.
brierungsberechnungen mit dem Breite Verhin
H i H ~ Breite Hohe Hohe Ab- i Schen- - Wal
eigens fur dlesﬁ Rechhngng her  Ka- vor vor nach nahme Ab- Mach Brei- gl derte  Walz- Walzen- pacc
geste ten' _Rec enschieber von Stich  |iher dem dem dem 4h nahme dem  tung lange Brei-  tempe-  werk-  popen
A.V.Mogiljanskyausgefihrtwer- Nr. 'Nr.  Stich Stich Stich (bo-k.) Stich  bo-b, P btung1 ratur stoff um
den, der eine schnelle Losung bo o mm % L mm mm . m
des sonst ziemlich verwickelten 1 2 3 4 6 6 7 8 9 "
Rechnungsganges gewahrleistet. ) 50,8 x 508 X 476 @ n 12 13 14
Mit einer als schlecht bekannten a) 908 X 90,8 X 4,76 mm (2 X 2 X »/is"
Ste hle Kals_bsc' echt be Z de_ 1 1 33 6 365 3045 46 396 66 379 1645 1150  Stahl
| -Stahl-Kalibrierung wurden die 2 I 379 355 198 1573 44 436 57 41.9 1,72 1100 Stahl
auf der Grundlage der Ekelund- 3 111 419 198 114 8,38 42 46 4.1 45 1,01 1050 4400
schen Formel gewonnenen Er- 4 IVa 45 114 07 757 40 47,65 267 472 0,50 1000 .
. . 5 Va 472 67 475 J guR
gebnisse der rechnerischen Nach- b)z*gzsg X350(;58 ):‘882355 101 49 0,765 950 9
rifung dieser Kalibrierung ver- ’ * 35 mm (2 X 2 X »/i")
p 9 9 1 I 33 66 355 3045 46 39.6 6,6 37.9 1,645 1150 Stahl
4) Blast Furn. 30 (1942) S WY Be BY NP 4, me enmode L2 10 St
S. 345/50, 437/40 u. 470; lron 4 \Va 45 1209 787 432 355 472 216 472 00 iggg 1Hart- (1)'88
Coal Tr. Rev. 145 (1942) S. 351; 5 Vb 472 787 635 162 195 4765 05 4825 05 1000 1 guB ’
Foundry Trade J. 68 (1942) S. 32. c) 60,8 K50,8 X 7,95 mm (2 X 2 x Vie"
2) Iron Steel 14 (1941) Nr. 5, 1 I 33 66 355 3045 46 396 6,6 37.9 1,645 1150 Stahl
S. 146/50; vgl. Stahl u. Eisen 63 2 139 355 211 1335 385 426 47 4195 0,765 1100  Stahl 2,00
3 11 4195 211 139 7,87 36 453 3,43 44.9 0,38 1080 2,50
(1943) S. 480/81. 4 IVb 4495 139 94 456 33 47 2,06 21,3 0,25 1060 ) Hart- '
3) Jernkont. Ann. 111 (1927) 5 Ve 467 94 793 146 155 472 0,53 22,1 0.25 1050 1 guB
S. 39/97. <)s0,8 X 50 8 X 9R5 (2 X 2 x )
4) Iron Steel 14 (1941) Nr. 5, 1 I 33 66 355 3045 45 396 6,6 37.9 1,645 1150 Stahl
S. 352/55 u. 365 21379 355 211 1335 385 426 @ 4,7 4195 0,765 1100  Stahl 2,00
. . — 3 HI 4195 211 139 787 36 453 343 449 0,38 1080 25
8) Walzenkalibrierungen. 4 IVb 4495 139 99 406 29 466 276 467 000 f070 lHart- o2
Diisseldorf 1919. 5 vd 467 99 95 038 4 466 0,01 46,5 0,012 1060 J gu '
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soll gleichzeitig auch eine besonders gute Walzleistung, d. h.
also einen geringen Walzenverschleil3 gezeigt haben. Lendl be-
rechnet mit Hilfe der Ekelundschen Formel die in den einzelnen
Kalibrierungen auftretende verhinderte Breitung, da diese, oder
richtiger gesagt, deren UbermaR die vorzeitige Abnutzung eines
Kalibers zur Folge hat. Will man also Hdchstleistungen in der
Walzgutherstellung erreichen, so muf man das MaR der ver-
hinderten Breitung mdglichst klein halten. Bild 1 zeigt die L-Stahl-
Kalibrierung 80 x 80 X 10 mm nach Dehez und Zalilentafel 1 deren
Nachrechnung mit Hilfe der Ekelundschen Formel. In der letzten
Spalte, bj—11( ist die verhinderte Breitung angegeben; hier
zeigt sich, daB im dritten und funften Stich die verhinderte Brei-
tung negativ ist, d. h. in diesen Stichen herrscht freie Breitung.
Im zweiten Stich betragt die verhinderte Breitung 1,27 mm. Bei
einer Neigung der seitlichen Begrenzungslinien des Kalibers von
5°ware 1,78 mm noch zuldssig nach der Formel; bj—1,= A htga,
wobei a der Neigungswinkel der seitlichen Begrenzungsflachen
ist. Da die seitlichen Begrenzungsflachen des vierten Stiches
eine Neigung von 45° haben, so ist eine verhinderte Breitung in
Hohe der Abnahme zuléssig, die tatséchliche auftretende ver-
hinderte Breitung betrdgt jedoch nur ein Drittel des zul&ssigen
Wertes. Daraus folgt, dal die von Dehez angegebene Kalibrierung
einer kritischen Nachprifung in bezug auf geringen Walzenver-
schleifl durchaus standhalt.

In der schon erwdhnten friheren Arbeitl) hat A. E. Lendl
eine L-Stahl-Kalibrierung 50,8 x 50,8 X 4,76 mm (2 X 2 X /16"
veroffentlicht, die nach der Ekelundschen Formel berechnet
wurde. Diese L-Stahl-Abmessung wird aber in vier Dicken ge-
liefert, und zwar 3lg, VI, Yle und Jg* gleich 4,76, 6,35, 7,95
und 9,55 mm. Diese vier Dicken erreicht man durch Anheben
der Oberwalze des Fertigkalibers, womit aber wiederum das
Offnen der Vorkaliber bedingt ist. Nun entsteht die Frage, ob
die Kalibrierung auch nach dem 6ffnen der Kaliber noch stimmt,
d. h.:Tritt nicht in irgendeinem Kaliber eine verhinderte Breitung
auf, die das zuldssige MaR uberschreitet und einen vorzeitigen
Walzenverschleil verursacht? Bild 2 zeigt noch einmal diese
L-Stahl-Kalibrierung. In Zahlentafel 2 ist das Ergebnis der
Rechnung zusammengetragen. Es war notwendig, das Vor-
kaliber 1V in zwei verschiedenen Abmessungen 1Va und IV b aus-
zufihren. Dadurch bleibt die verhinderte Breitung in den zu-
lassigen Grenzen, und es tritt auch beim Walzen der vier Dicken
kein unzuléssiger Walzenverbrauch auf.

Fir einen geringen Walzenverschlei ist noch die richtige
Lage der Walzlinie wichtig. Bei Querschnittsformen, die gleich-
formig zur Walzlinie liegen, geht die Walzlinie durch den Schwer-
punkt des Querschnitts, und der mittlere arbeitende Durchmesser
der Oberwalze ist gleich der der Unterwalze. Liegen die Quer-
schnittsteile zur Walzlinie jedoch ungleichférmig, dann muf3 man
die mittleren arbeitenden Durchmesser der Ober- und Unter-
walze feststellen und die Walzlinie in die Mitte des Abstandes
beider Durchmesser legen¥*). Aloys Fischnich.

Intensitatsmessungen von Rontgeninterferenzen
an Einkristallen.

Einen wesentlichen Beitrag zur Analyse der Feinstruktur von
Kristallen liefern die Intensitdten der Rontgeninterferenzen. Die
genauesten Intensitédtsbestimmungen erhalt man durch die Be-
obachtung der lonisationswirkung der Rdontgenstrahlen. Dieses
Verfahren ist jedoch sehr muhsam, da jeweils nur ein Kkleiner
Winkelbereich beobachtet werden kann. Im Gegensatz dazu
liefern Filmaufnahmen einen Uberblick Gber die Gesamtheit der
Interferenzen. Beider Auswertung solcher Filmaufnahmen ist aber
zu beachten, daRR bei hdéheren Intensitaten die Filmschwérzung
der Roéntgenintensitat nicht mehr proportional ist. Wenn es
sich — wie bei Debye-Scherrer-Aufnahmen vielkristalliner Sub-
stanzen — um die Intensitaten von Interferenzlinien handelt, so
kann die Gradationskurve des verwendeten R&ntgenfilms noch
verhdltnismaRig leicht bericksichtigt werden. Schwieriger wird
die Bestimmung der Gesamtintensitat einzelner Interferenz-
flecken bei Drehkristallaufnahmen. Mit diesem Problem hat man
sich seit langem in England beschéaftigt. J. M. Robertson und
R. H. V. Dawton1) berichten Uber die bisher angewendeten und
die heute hauptsachlich gebrauchlichen Verfahren.

Nach einem &lteren Verfahren wird von der Réntgenaufnahme
eine Reproduktion in Form einer dunnen Gelatinemembran her-
gestellt, deren Dicke mit zunehmender Filmschwéarzung ab-
nimmt. Das lonisationsvermégen der a-Strahlung eines radio-
aktiven Préaparats nach dem Durchgang durch diese Membran
gibt ein genligend genaues MaR fur die Intensitat des unter-
suchten Interferenzflecks. Das Verfahren ist schwierig zu hand-

*) Dahl, W.: Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 633/35.
) Metal Ind., Lond., 60 (1942) S. 431/32.
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haben und birgt eine Reihe von Fehlermdglichkeiten in sich. Ferner
wurde das Streuvermadgen der Silberkdrner in der photographischen
Schicht zur Messung der photochemischen Wirksamkeit der Ront-
genstrahlen herangezogen. Da jedoch nur fir geringe Dichten Pro-
portionalitat zwischen Streuung und Rontgenintensitat besteht, ist
dieses Verfahren zur Feinstrukturanalyse nicht gut geeignet.
Fur systematische Untersuchungen auf dem Gebiete der Fein-
strukturanalyse werden zur Zeit drei Photometer benutzt. Alle
diese Instrumente verwenden zur Messung der Filmschwéarzung
eine Photozelle. Beim Robinson-Photometer wird die Umgebung
des zu untersuchenden Interferenzflecks in 300 Felder gleich-
mafRig aufgeteilt; fur jedes Feld wird der photoelektrische Effekt
auf elektrischem Wege in einen der Rdntgenintensitat entsprechen-
den Wert ubersetzt, und mit Hilfe eines komplizierten mechani-
schen Systems wird die Integration Uber alle 300 Mel3felder aus-
gefuhrt. Dieses Photometer arbeitet sehr langsam, gibt aber die
beste Genauigkeit; sie betragt bei mittleren Intensitéten etwa 1%.
Sehr viel schneller, aber mit erheblich geringerer Genauigkeit
— etwa 5% — arbeitet das Dawton-Positivfilm-Photometer.
Hierfur wird eine positive Kopie des Réntgenfilms bendtigt. Diese
ist so beschaffen, daR der durch die Lichtabsorption geschwéchte
photoelektrische Effekt unmittelbar die Réntgenintensitat liefert.
Neuerdings ist ein Gerdt — das sog. Dawton-Scan-Photometer —
entwickelt worden, bei dem, &hnlich wie in der Femsehtechnik,
der Interferenzfleck durch einen schnell bewegten dinnen Licht-
strahl abgetastet wird, der hinter dem Film auf eine Photozelle
fallt. Der photoelektrische Effekt wird wieder mit Hilfe eines
elektrischen Systems in eine der Rdntgenintensitat proportionale
Stromstérke Ubersetzt. Die Dauer des Abtastens der MeRstelle
betragt etwa V”s, so dalR an einem Milliamperemeter standig
die Uber den untersuchten Bereich integrierte Rdntgenintensitat
beobachtet werden kann. Dieses neue Photometer hat keine
mechanisch bewegten Teile und ist besonders einfach im Aufbau.
Die Genauigkeit ist vergleichbar mit der des Robinson-Photo-
meters. Die Wiederholbarkeit der MelRergebnisse nach einem Ab-
und Wiederaufbau des Instruments wurde besonders gepruft
und war befriedigend. Helmut Xeerfeld.

io Fragen zur Wirtschaftlichkeit des Ofenbetriebes.

1. Haben die Ofen geniigend Zug oder flammen sie aus ? Ist
der Zug im Feuer- und Ofenraum richtig eingestellt, so daR
auch keine Falschluft eingesaugt wird ?

2. Sind die Wéande der Feuerungen, der Ofen und Kessel dicht ?
Werden Risse und Locher im Mauerwerk einschlieflich der
Undichtheiten der Herde und der Ofen dauernd geflickt ?

3. Sind an allen Feuerungen Rauchgasschieber oder sogar die
zweckmaéaRigen Zugsperren (Doppelschieber mit Zwischenluft-
einlaB) vorhanden ?

4. Sind die Rauchgasschieber nicht verbrannt, gebrochen oder
festgefressen ? Schlieffen sie dicht ab ? Sind sie leicht be-
weglich, so dalR die Bedienungsmannschaft die Mihe der Be-
dienung nicht scheut ? Sind die Schieber von bequem erreich-
baren Stellen aus bedienbar ?

5. Werden die Tiuren der Feuerung geschlossen gehalten ?
SchlieRen die Tiiren dicht ab? Sind Offnungen, die wenig
oder gar nicht gebraucht werden, zugemauert?

6. Wie ist die Feuerfuhrung? Wird die Luftmenge auf die
wechselnde Brennstoffmenge standig nachgeregelt ? Wird bei
zu hoher Temperatur nicht durch zuviel Luft oder gar durch
zuviel Gas gekuhlt?

7. Wie ist dafir gesorgt, dal in den Leerlaufs- und Stillstands-
pausen das Mauerwerk nicht auskuhlt ? Sind fir das Wieder-
aufheizen Vorschriften entwickelt? Wie werden die ent-
sprechenden Vorschriften Uberwacht ?

8. Sind die Wande und Decken der Feuerungen und Ofen ge-
nugend isoliert ? Werden fUr Feuerungen, die wenig speichern
sollen, Feuerleichtsteine verwendet?

9. Sind uberall die Ausnutzungsmdoglichkeiten der Abwéarme
gepruft? Wenn Warmeaustauscher vorhanden sind, werden
diese auf Dichtheit geprift sowie auf das Beinhalten der von
den Rauchgasen berthrten Flachen ?

10. Sind die Kessel, Ofen, Kraftmaschinen, Antriebe einiger-
maRen gut ausgelastet, also weder unter- noch uberlastet,
besonders die Herdflachen der Ofen ?
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Deutsche Reichspatente.

KI. 18d, Gr. 240, Nr. 731951, vom 3. Januar 1935; ausgegeben
am 18. Februar 1943. EisengielRerei P. Stuhlen in Kd&ln-
Kalk und Dr.-Ing. Vincenz Full in Rodenkirchen a. Rh.
Séurebestandige und bearbeitbare Eisen-Suizium-GuRlegierung.

Saurebestéandige EisenguBlegierungen mit 0 bis 0,6% C und
5 bis 20% Si werden durch einen Zusatz von 0,2 bis 30% Cu fiur
schneidende Werkzeuge,'z. B. Drehstdhle, bearbeitbar. Die
Legierung kann noch kleine Mengen an Bor, Kobalt, Nickel,
Chrom, Wolfram, Zirkon und/oder Titan enthalten.

KL 18c, Gr. 830, Nr. 731973, vom 8. Oktober 1940; aus-
gegeben am 18. Februar 1943. Mannesmannrdhren-Werke
in DuUsseldorf. (Erfinder; Dr.-Ing. Carl A. Duckwitz in Dussel-
dorf.) Verfahren zur Erhéhung der Bruchsicherheit von ferritischen
und ferritisch-perlitischen St&hlen bei Dauerbeanspruchung und
Temperaturen oberhalb 500° C.

Um bei stdhlernen Bauteilen, die bei Temperaturen oberhalb
500° einer Spannung unterworfen sind, die Bruchsicherheit zu
erhdéhen, wird der Stahl bei Temperaturen unter 500° bis zu
25% verformt und anschlieBend zwischen 500° und dem unteren
Umwandlungspunkt gegliiht, z. B. Zi h bei 650 bis 680°. Die
Verformung kann auch wéhrend der Gluhbehandlung durch-
gefuhrt werden. Ein derart behandeltes Rohr aus weichem un-
legiertem Stahl vertrégt z. B. Uber eine Zeit von 5000 h und bei
600° eine Spannung von 2,2 kg/mm2 gegeniiber nur 1,85 kg/mm2
im normalgeglihten Zustand. Oder die Lebensdauer erhéht sich
z. B. bei einer Spannung von 2 kg/mm2 und bei 600° von 3200 h
im normalgeglihten Zustand auf 9100 h nach vorausgegangener
Behandlung gemé&R der Erfindung.

Kl. 7b, Gr. 904, Nr. 732020, vom 30. Juli 1939; ausgegeben
am 19. Februar 1943. Schwerter Profileisenwalzwerk AG.
in Schwerte (Ruhr) und Gewerkschaft Eisenhitte W est-
falia in Lanen. (Erfinder: Hubert Rischen in Schwerte (Ruhr)

und Wilhelm Lobbe in Ober-
aden Uber Kamen, Westf.)
Verfahren zur Herstellung
eines mit Gewindegangen
versehenen Rohres.

Rohre, vorzugsweise
solche groReren  Durch-
messers, mit Innen- und/
oder Auflengewinde werden
durch  schraubenférmiges

Aufwickeln eines Profilstabes hergestellt, der mit Stegen und
Nuten versehen ist, die der gewinschten Gewindeform angepalit
sind. Zur Sicherung gegen axiale oder radiale Verschiebung haben
die Profile Querschnittsteile, die sich beim Aufwickeln Uber-
lappen. Die spiralformig verlaufenden StoRRkanten werden zweck-
maéRig verschweilt. Die gewickelten Rohre, von denen zwei Aus-
fuhrungsbeispiele dargestellt sind, koénnen z. B. fir Gruben-
stempel Verwendung finden.

Kl. 7a, Gr. 12, Nr. 732080, vom 16. Januar 1938; ausgegeben
am 20. Februar 1943. Schloemamn AG. in Ddusseldorf.
(Erfinder; Karl Neumann in Dusseldorf.) Walzwerk zum Walzen
von Bé&ndern.

Das zu walzende Band wird abwechselnd von einem der
beiden Haspel a durch die Rinne b dem Vierwalzengerust ¢ zu-
geleitet und von dort Uber die Umfuhrung d mit Hilfe des Treib-

rollenpaares e durch eine der beiden Rinnen f einem der beiden
Haspel a zugefuhrt, und durchlauft dann erneut in gleicher
Weise das Walzwerk. Nach der Erfindung sind in die Rinnen f
Schwingen g eingebaut, die bei einer Stérung im Bandlauf, z. B.
wenn das vordere Bandende vom Haspel nicht gefalt wird, von
dem sich stauenden Band um ihren Drehpunkt h bewegt werden.
Dadurch werden Uber einen Kontakt i die Treibrollen e umge-
steuert, und das Band wird aus der Rinne f zurlckgezogen.

KIl. 42 k, Gr. 2002, Nr. 732 129, vom 1. Januar 1939; aus-
gegeben am 23. Februar 1943. Maybach-Motorenbau G.m. b.H.

in Friedrichshafen. (Erfinder; Otto Dietrich in Friedrichs-
hafen.) Verfahren zur Feststellung der fir Konstruktionsteile zu-
lassigen spezifischen Dauerbiegebelastung bis zur Biegeschwingungs-
festigkeit, bei dem ein Probestab durch Wechselschlagbelastung
Biegeschwingungen unterworfen wird.

Die Ergebnisse von Biegeschwingungsversuchen zur Er-
mittlung der Dauerstandfestigkeit sind querschnittsabhéngig, so
daR die Anwendung der an Probestdben ermittelten Ergebnisse
auf Konstruktionsteile unsicher ist. Erfindungsgeméafl wird daher
die spezielle Dauerbiegebelastung bis zur Biegeschwingungsfestig-
keit derart bestimmt, dalR wahrend des Laufes des Probestabes in
der Dauerbiegemaschine in an sich bekannter Weise die Durch-
biegungslinie des Probestabes bei der Dauerstandfestigkeit er-
mittelt, dann der im Stillstand befindliche Probestab in gleicher
Linie durchgebogen und an dem so durchgebogenen Probestab
die Verlangerung und Verkurzung der &uflersten Stabfaser ge-
messen wird. Diese Messung wird als MaR fur die zuléssige Dauer-
belastung des Konstruktionsteiles festgelegt.

KI. 18 e, Gr. 233, Nr. 732 139, vom 22. Juli 1936; ausgegeben
am 22. Februar 1943. Ludwig Birk in Dusseldorf. Verfahren
und Vorrichtung zum verzugsfreien Harten von langen, runden
Werkstlicken, wie Wellen, KurbelweUen usw.

Das zu hartende Werkstuck a, nach Bild 1 z.B. eine mehrfach
gekropfte Kurbelwelle, wird auf die Rollenpaare b, b', welche auf
den Weben c, ¢' befestigt sind und in gleichem Drehsinn umlaufen.

Bild | Bild 2
aufgelegt. Dann werden die auf der nicht angetriebenen Welle d
befindlichen Rollen e auf das Werkstiick aufgesetzt, worauf dieses
durch die Anpressung an die sich drehenden Rollen b, 1/ in Um-
drehung versetzt wird. Die Vorrichtung wird dann in das Héarte-
bad f abgesenkt und die Drehung des Werkstlickes bis zur Ab-
kuhlung fortgesetzt.

KI. 42 k, Gr.2002 Nr. 732 191, vom 22. Dezember 1938;
ausgegeben am 24. Februar 1943. Losenhausenwerk D Ussel-
dorfer Maschinenbau AG. in Dusseldorf. (Erfinder: Wil-
helm Marx in Dusseldorf-Gerresheim.) Hydraulische Einrichtung
zur Erzeugung periodisch innerhalb regelbarer Grenzen veranderlicher
Belastungen an Werkstoffprifmaschinell.

Mit a ist der Arbeitszylinder der Werk-
stoffprifmaschine bezeichnet, in dem sich
der Kolben b bewegt, der mittels Kolben-
stange c auf den Prufkdrper einwirkt. Durch
die Rohrleitung d steht der Arbeitszylinder
mit dem Pulsatorzylinder e in Verbindung,
in welchem ein Kolben f mit verdnder-
lichem Hub, z. B. durch Kurbeltrieb g, h
auf und ab bewegt wird. Nach der Erfin-
dung wird zwecks Anderung der Belastungs-
grenzen an den Flussigkeitsraum des Pul-
sators ein federnd ausgebildeter Fllssigkeits-
speicher angeschlossen, der je nach Ein-
stellung der elastischen Verformbarkeit des
federnden Gliedes einen mehr oder weniger
grof3en Teil des Pulsatorvolumens aufnimmt,
so dal nur der restliche Teil im Arbeits-
zylinder a zur Wirkung kommt. Im dar- -
gestellten Beispiel besteht der Flussigkeitsspeicher aus eine
Zylinder, dessen Kolben i mit der Feder k belastet ist. Die wir]
same Lé&nge dieser Feder kann durch Einschrauben eines fest g
lagerten Gewindestiickes 1 veradndert werden.
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Zeitschriften-

Geschichtliches.

Rieth. Adolf, Dr. phil. habil., Stralburg: Die Eisentechnik
der Hallstattzeit. Unter Mitarb. von Dipl.-Ing. J. W. Gilles,
Niederscheiden (Sieg). Mit 97 Abb. im Text, 1 Zeittaf. u. 1 Fund-
karte. Leipzig: Johann Ambrosius Barth, 1942. (VI, 178 S.) 8°.
Brosch. 24 UIJfi, geb. 25,50 IR-jK. (Mannus-Bucherei. Gegrundet
von Gustaf Kossinna. Hrsg. vom Reichsbund fur Deutsche Vor-
geschichte durch Professor Dr. Hans Reinerth Bd. 70.) SB 2

Spethmann, Hans: Bausteine zur Geschichte des Rhei-
nisch-W estfalischen Kohlen- Syndikats.* (S.-A. aus Dtsch.
Kohlenztg. 1943, 11 S.) — Vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 525/28.

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Physik (einschl. Elektrizitat). Koster, Werner: Beitrag
zur Kenntnis der GroBe e auf Grund der Messung des
A E-Effektes von Nickel.* Temperaturabhéngigkeit der
Elastizitatszahl und des ~E-Effektes (Unterschied zwischen den
Werten der Elastizitdtszahl im entmagnetisierten und gesattigten
Zustand) bei Nickel in verschiedenen Werkstoffzustanden zwischen
— 180 und -f 400°. Bedeutung des magnetomechanischen Ge-
samtrichtwiderstandes gegen die Ausrichtung der Magnetisierungs-
vektoren und Zerlegung in einen von der Spannungs- und einen
von der Kristallenergie herrihrenden Anteil. R&umliche Dar-
stellung der Beziehungen. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 3, S. 57/67.]

Koster, Werner: Uber die Bedeutung der GroRe in
den Beziehungen der Anfangssuszeptibilitdt und der
Remanenzdnderung unter Zug.* Messung der Anfangssuszep-
tibilitat an kalt gezogenen Nickeldrahten von 1 mm Dmr. Uber-
einstimmung der Werte fur den Gesamtrichtwiderstand gegen die
Ausrichtung der Magnetisierungsvektoren mit denen aus der Be-
stimmung deszl E-Effektes. Nichtibereinstimmung mit den durch
Messung der Remanenzanderunggefundenen Werten. EinfluR des
Reckens und Anlassens auf den Gesamt- und Teilrichtwiderstand.
[Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 3, S. 68/72.]

Snoek, J. L.: Tetragonaler Martensit und elastischer
Nacheffekt in Eisen. Voraussage der GroRe der elastischen
Nachwirkung in Stéhlen aus den Gitterabmessungen des tetra-
gonalen Martensits. [Physica, Haag, 9 (1942) Nr. 8, S. 862/63.]

Chemische Technologie. Fortschritte der Herstellung
von synthetischem Gummi in den Vereinigten Staaten
von Amerika.* Zusammenstellung der verschiedenen Ver-
fahren zur Herstellung von synthetischem Gummi und die dafir
erforderlichen Rohstoffe. Beginn der Erzeugung. [Chem. metall.
Engng. 49 (1942) Nr. 2, S. 113/15]

Bergbau.
Allgemeines. Die Erzlagerstatten Franzdsisch-Nord-
afrikas. Aufteilung der Erzférderung Franzdsisch-Nordafrikas

zwischen England und den Vereinigten Staaten von Amerika.
Eisenerze, Schwefelkies, Phosphate, Zink- und Bleierze fur Eng-
land, Mangan und Kobalt fiir die Vereinigten Staaten. Uberblick
Uber Vorkommen und Forderung der genannten Mineralien.
[Foundry Trade J, 69 (1943) Nr. 1379, S. 60.]

Die kriegswirtschaftliche Leistung des Bergbaus in
Australien.* Uberblick (ber die bergbauliche Férderung und
die Erzbergbau- und Huttengewinnung Australiens. [Gluckauf
79 (1943) Nr. 11, S. 170/72.]

Lagerstattenkunde. Chiles Manganlagerstatten.* Stand-
ortkarte. Uberblick tber die Manganerzvorkommen im Norden
Chiles. Frihere und jetzige Bedeutung der chilenischen Mangan-
erze fur die Vereinigten Staaten von Amerika. Beschreibung
der wichtigsten Gruben. Erzvorrdte, Forderkosten und Be-
wertung. Maéglichkeiten der Erzanreicherung. [Engng. Min. J.
142 (1941) Nr. 10, S. 38/42.]

Mensebach, W.: Tirkischer Chromerzbergbau. Die
Chromerzvorkommen in der Tirkei und Entwicklung der For-
derung in den letzten Jahren. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 15/17,
S. 258/59.]

Putzer, H.: Beobachtungen im Erzhorizont von Krivoi
Rog. Neue Untersuchungen- tber die mineralurgischen 'Verhalt-
nisse des Erzgebietes von Krivoi Rog. Angabe tber die Zusammen-
setzung der wichtigsten Erzarten. Vorratsschwankungen 500 bis
800 Millionen t mit mehr als 52 % Fe. [Berg- u. hittenm. Mh.
91 (1943) Nr. 1, S. 14/15.]

>):ib:
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Aufbereitung und Brikettierung.

Brikettieren und Sintern. Hartmann, Fritz: Physikalische
und chemische Vorgange beim Sintern von Eisenerzen.*
[Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 20, S. 393/98 (Hochofenaussch. 214).]

Brennstoffe.

Koks. Asbach, H. R., und W. Brosse: Laboratoriums-
méaRiges Verfahren zur Bestimmung der voraussicht-
lichen Koksfestigkeit.* Verfahren zur Bestimmung der
voraussichtlichen Koksfestigkeit in Anlehnung an die Trommel-
probe von B. Roga. Ermittlung Bes als Hannoverzahl bezeieh-
neten Gltewertes aus dem Restkoksanteil von tber 1 mm Korn-
gréRe nach 2500 U bei 40 U/min. Zusammenhang zwischen
Trommelfestigkeit und Hannoverzahl. Abhé&ngigkeit der Han-
noverzahl vom Schittgewicht und der Verkokungsendtemperatur.
[Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 6 (1943) Nr. 2, S. 30/37.]

Hoehne, Karl: Uber die Bestimmung der Reaktions-
fahigkeit von Koks.* Beschreibung einer Versuchseinrich-
tung zur laufenden Messung der Reaktionsfahigkeit von Koks
gegen Kohlensédure. Kennkurve fiur die Zeitabh&ngigkeit der
Reaktionsfahigkeit. Untersuchung verschiedener Kokssorten.
[Gluckauf 79 (1943) Nr. 11, S. 166/70.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Kokerei. Macura, Heinrich: Neue Erkenntnisse Uber
das Verhalten von Steinkohlen bei der Erhitzung.
V. Uber die Beziehungen zwischen Schleif- und Biege-
festigkeit von Koksen.* Bestimmung der Schleiffestigkeit
als MaR fur Splittrigkeit und Zerkliftung von Koks. Beschrei-
bung der Arbeitsweise und Versuchsergebnisse. Zusammenhang
zwischen Biegefestigkeit, Verhuttungsvorgang und Schittdichte.
Bedeutung dieser Erkenntnisse fir den Verkokungsvorgang.
[O1 u. Kohle 39 (1943) Nr. 5, S. 113/16.]

Macura, Heinrich: Neue Erkenntnisse uber das Ver-
halten von Steinkohlen bei der Erhitzung. VI. Schwin-
dungsvorgang, Dehnungsvorgang und Koksfestigkeit.*
Untersuchung des Schwindungsvorganges. Schwindung bei nicht-
backenden Kohlen. EinfluR der Schwindung auf die Koksfestig-
keit von Mischungen. Dehnungsvorgang und Koksfestigkeit.
EinfluR der Erhitzungsvorgeschichte des Halbkokses. [Ol u.
Kohle 39 (1943) Nr. 13/14, S. 365/77.]

Gaserzeugerbetrieb. Bertrand, Maurice F.: Charakteristik
von Kohlen fir Gaserzeuger.* Der Generator ist der ,,Herr
der Stunde*, nachdem die anderen Brennstoffe sehr knapp ge-
worden sind. Studium des Einflusses der fliichtigen Bestandteile
des Pyritgehalts usw. Grenzen, die fur Generatorkohle eingehal-
ten werden sollen: flichtige Bestandteile 2%, Asche 5%,
Schwefel 1,25%, Feuchtigkeit 1,5%. [Rev. univ. Mines 8. Ser..
18 (1942) Nr. 1, S. 16/21]

Feuerfeste Stoffe.

Prufung und Untersuchung. Englische Forschungs-
arbeiten Uber feuerfeste Baustoffe. Auszug aus dem
31. Bericht des Refractory Materials Joint Committee of the
Gas Research Board and the British Refractories Research
Association: Herstellung von feuerfesten Isoliersteinen mit einer
schlackenbestandigen Oberflache; Prifung dieser Steine; Einflul
von Alkalien, Kohlenwasserstoffen, Chlor und Salzsduredampfen
sowie von Schwefeldioxyd und Abgasen auf feuerfeste Steine;
Prifung auf Druck unter Ansteigen der Temperatur. [Engineering
151 (1941) Nr. 3913, S. 34/35.]

Hyslop, J. F.: Ein quantitativer Korrosionsversuch
fur feuerfeste Steine. Wiederholte Fullung einer Bohrung in
dem Prifstein mit Schlacke nach Erhitzung auf Verschlackungs-
temperatur und Bestimmung des angegriffenen Volumens nach
Durchschneiden des Steines.  Untersuchungsergebnisse mit
basischer Siemens-Martin-Ofenschlacke an Schamotte-, Ton-
erde-, Silika-, Chrom-, Chrom-Magnesit- und Magnesitstein.
[Trans. Brit. ceram. Soc. 41 (1942) Nr. 6, S. 165.]

Preston, Eric, und W. E. S. Turner: Untersuchung der
Temperaturgradienten in feuerfesten Steinen wéhrend
ihres Brennens;* Aufnahme von Temperatur-Zeit-Kurven
beim Brennen von handgeformten und gegossenen Blocken aus
feuerfestem Ton mit 50 % Magerung oder Sillimanit mit 75 %
Magerung. Die Bestimmung der Porigkeit und Nachschwindung
zeigte deren Eignung fur die zuverléssige Beurteilung der Un-
regelméBRigkeiten im Brennvorgang. [J. Soc. Glass Technol. 25
(1941) S. 310/27.]
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Ratcliffe, S. W., und H, W. Webb: Schnelle Verfahren
der KorngrdélRenbestimmung in der keramischen In-
dustrie. * Kritische Gegenlberstellung und Vergleich der Eig-
nung der im Schrifttum vorgeschlagenen Verfahren auf Grund
von Versuchsergebnissen. [Trans. Brit. ceram. Soc. 41 (1942)
Nr. 3, S.51/70.]

Eigenschaften. Barrett, L. R., F. H. Clews und A. T. Green:
Die Wirkung von Chlor auf feuerfeste Steine. I. Vor-
versuche mit einigen kennzeichnenden Handelserzeug-
nissen.* Bestimmung des Gewichtsverlustes von Schamotte-,
Silika-, Sillimanit-, Magnesit-, Chrom- und Graphitsteinen durch
zweistiindigen Chlorangriffbei 1000 °. Hdéchster Gewichtsverlust bei
graphit- und sillimanithaltigen Steinen durch Bildung von Silizium-
tetrachlorid. [Trans. Brit. ceram. Soc. 41 (1942) Nr. 8, S. 191/96.]

Clews, F. H., H. M. Richardson und A. T. Green: Die Wir-
kung von Alkalien auf feuerfeste Steine.* IX: Wirkung
von Natriumchloriddampf auf feuerfeste Steine bei
1000° und die Bedingungen zur Verflichtigung von
Steinbestandteilen. Untersuchungen mit Schamotte-, Silika-,
Chromit- und Magnesitsteinen Uber die Gewichtsdnderung und die
Menge und Art der sich verfluchtenden Bestandteile durch den
Angriff des Natriumchloriddampfes. EinfluR der Anwesenheit von
Wasserdampf und Sauerstoff auf die Umsetzungen. X: Festig-
keitsdnderungen von feuerfesten Steinen durch Kalium -
chloriddampf bei 1000°. Anderungen der Lé&nge, des Ge-
wichtes und der Biegefestigkeit bei verschieden langen Angriffs-
zeiten des Kaliumchloriddampfes. XI1: EinfluR von Kalium -
chloriddampf auf die Biegefestigkeit bei 1000°. XII:
Das Verhalten feuerfester Steine beim Erhitzen nach
Trankung in Natriumkarbonat- und Natriumhydroxyd-
I6sung. Beobachtung der Abmessungsanderungen beim Erhitzen.
[Trans. Brit. ceram. Soc. 40 (1941) Nr. 11, S.415/41.]

Hugill, W., A. Watts und J. Vyse: Reaktionen in Mi-
schungen von Chromit, Magnesia und Tonerde. |: Der
EinfluB von Borsdure und Kalziumfluorid.* Unter-
suchung von Mischungen mit 0 bis 70% Chromit, 0 bis 70%
Tonerde und 0 bis 70% Magnesia ohne und mit Zusatz von
Borséure sowie von FluBspat bei Verwendung synthetischer und
naturlicher Ausgangsstoffe nach dem Brennen bei 1600° auf Farb-
anderungen, Dichte und Geflge. [Trans. Brit. ceram. Soc. 40
(1941) Nr. 10, S. 363/79.]

Hugill, W., und J. Vyse: Reaktionen in Mischungen von
Chromit, Magnesia und Tonerde. Il: Der Anteil von aus-
laugbarer Magnesia in gebrannten Mischungen.* Aus-
laugung von gebrannten Mischungen mit 0 bis 70 % Chromit,
0 bis 70 % Tonerde, 0 bis 70 % Magnesia mit ammoniakalischer
Ammoniumchloridlésung zur Bestimmung des Gehaltes an un-
gebundener Magnesia. Ldsung von Periklas. Praktisch kein An-
griff von Magnesiumsilikat und Spinell. [Trans. Brit. ceram.
Soc. 40 (1941) Nr. 10, S. 380/87.]

Macey, H. H.: Der innere Vorgang beim Trocknen von
Tonen.* VersuchsméaRige und theoretische Untersuchung uber
den Ablauf des Trocknens und die Vermeidung der RiBbildung.
‘Trans. Brit. ceram. Soc. 41 (1942) Nr. 4, S. 73/121.]

Rigby, G. R., und A. T. Green: Die Warmeausdehnung
einiger kalk- und magnesithaltiger Mineralien.* Deutung
von UnregelmaRigkeiten in der Wéarmeausdehnung von Scha-
motte- und Dolomitproben aus der Zusammensetzung und den
auftretenden Umwandlungen. MaBnahmen zur Verminderung un-
glnstiger Warmeausdehnung. [Trans. Brit. ceram. Soc. 41 (1942)
Nr. 5, S. 123/43.]

Einzelerzeugnisse. Holdridge, D. A., H. A. Nancarrow und
Marcus Francis: Der EinfluR der Zeit und Temperatur auf
die Dichte und ZerstoBbarkeit von Flint.* Untersuchung
der Verdnderung der Dichte und des Gefliges sowie der Warme-
ausdehnung von Flint (nattrlich vorkommende unreine Form von
Silika) mit 97,9 % Si02,0,09 % A1203,0,89 % Fe203,0,01 % Ti02
0,20% CaO, 0,09% MgO, 0,26% K20 und 0,30% Na20 beim
Brennen. Einflusse auf die Festigkeit und Deutung ihrer Wirkung.
[Trans. Brit. ceram. Soc. 41 (1942) Nr. 6, S. 149/64.]

Hugill, W.: Ein bemerkenswertes Reaktionserzeugnis
zwischen Silikasteinen und Schlacke mit hohem Kalk-
und Eisenoxydgehalt.* Auftreten eines pyroxenartigen ortho-
rhombisch-kristallinen Stoffes mit 38,6 % Si02, 0,8% Ti02
78 % Al1203 0,8 % MnO, 3,5% FeO, 21,6 % Fe203, 24,7 % CaO
und 2,7 % MgO beim Angriff von Kalk-Tonerde-Silika-Eisenoxyd-
Schlacke auf Silikasteine. [Trans. Brit. ceram. Soc. 41 (1942)
Nr. 2, S. 46/50.]

Hursh, R. K., und M. K. Blanchard: Ausdehnung,
Schrumpfung und Festigkeitsdnderungen von einigen
Tonen beim Brennen.* Untersuchung vier verschiedenartiger
Tone auf Warmeausdehnung, Biegefestigkeit bei 315 bis 760°
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und Porigkeit. EinfluB einer Drucklast auf die Porigkeit bei Er-
hitzung auf 1100°. [J. Amer. ceram. Soc. 25 (1942) Nr. 12,
S. 351/54.]

Kalpers, H.: Sondermagnesitsteine fur metallurgische
Ofen. Verwendung temperaturwechselbestandiger Magnesitsteine
ohne Chromitzusatz in der metallurgischen Industrie. Hochste
Druckfeuerbestéandigkeit und Unempfindlichkeit gegen Eisen-
oxyd und Kalkflugstaub. [Wiener Chemiker-Ztg. 45 (1942)
Nr. 19/20, S. 235/37.]

Lipinski, Friedrich: Zur Technologie der Chrommagne-
siasteine. Untersuchungen tber Spinellbildungen und
Umsetzungen im festen Zustande.* Analytische und
mikroskopische Untersuchungen uber den Verlauf der Um-
setzungen zwischen im Chromerz vorliegenden Spinellen und
Magnesia bzw. Magnesit. EinfluR der im Chromerz stets vor-

handenen Begleitstoffe (Magnesia-, Tonerde-, Spinell- und
Magnesiumsilikate). AuRere Beschaffenheit, Porigkeit, Feuer-
festigkeit, Druckfeuerbestandigkeit und Verschlackungsbestan-

digkeit von Probekdrpern. Véllig in Magnesiachromit umgewan-
deltes Chromerz oder entsprechende Chromerzmagnesiasteine
zeigen wesentlich hdhere Bestédndigkeit gegen oxydierende Ein-
flusse und gegen verschlackend wirkende Stoffe als Ferrochromit.
[Tonind.-Ztg. 67 (1943) Nr. 15/16, S. 139/49.]

Lynam, T. R., J. H. Chesters, T. W. Howie und A. H. Jay:
Schottlandischer Chromit als feuerfester Werkstoff.*
Verwendung von Chrom-Magnesitsteinen aus Chromiterz mit
10 bis 20% Si02 5 bis 12% AJ™Oj, 12 bis 18% Fe203, 20 bis
30 % MgO, 25 bis 45 % Cr203 und 0 bis 2% CaO im Siemens-
Martin- und Elektroofen. EinfluR der Beimengungen auf das Ver-
halten beim Brennen, die Porigkeit, Dichte, Druckerweichung,
Schrumpfung und das auf réntgenographischem Wege bestimmte
Gefiige. Prifung von Steinen nach dem Ausbau aus dem Siemens-
Martin-Ofen. [Trans. Brit. ceram. Soc. 41 (1942) Nr. 2, S. 27/45.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfturbinen. Dreier, Heinrich: Die Entsalzung und
Entkieselung von Dampfturbinen.* Ausspulung mit Kon-
densat oder verdinnter Natronlauge in Frischdampf eingespritzt.
NaRdampfspilung. Entkieselung von Vorschalt- und Konden-
sationsturbinen. [BBC-Nachr. 29 (1942) Nr. 3, S. 49/54.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Willers, E.:
AluminiumverbindungenundAluminium-Kupfer-Uber-
gédnge im Kabelbau.* [Elektrizitdtswirtsch. 42 (1943) Nr. 6,
S. 124/27.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Buchele, R.: Rohrborde
in Flanschverbindungen fur Hochdruckdam pfleitungen
groBer Nennweite.* [Warme 66 (1943) Nr. 8/9, S. 61/64.]

Forderwesen.

Forder- und Verladeanlagen. Riedig: Vorrichtungen zum
gleichmé&fligen Zuteilen von Massengltern.* Zuteilung
mittels Schnecken, Ketten, Drehteller, Zellenrad und Walzen.
Forderbandzuteiler mit Wiegebrtucken. [Techn. BI., Dusseid., 33
(1943) Nr. 15, S. 115/16.]

Werkseinrichtungen.

Wasserversorgung. Kihlwasserrickgewinnungin einem
W alzwerk.* Kurze Beschreibung einer Absetzanlage. [Wéarme
66 (1943) Nr.8/9, S.72]

Sonstiges. Riedig, Fr.: Bunkerstandsanzeiger.* Ver-
schiedenartige Anzeigevorrichtungen fur fein- und grobkdrnige
Fall- und Massengiter. Anordnung und Schaltung der elek-
trischen, photoelektrischen und thermometrischen MeRgeréte.
[Tonind.-Ztg. 67 (1943) Nr. 15/16, S. 156/58.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenverfahren und -betrieb. Rigby, G. R., H. Booth und
A. T. Green: Untersuchung uUber die Herstellung von
Kohlenstoffsteinen fir Hochofenbdéden. Deutsche Ver-
fahren zur Herstellung von Kohlenstoffsteinen und Kohlenstoff-
stampfmassen fur Hochdéfen. Bewdahrung im Betrieb. Englische
Versuche mit Koksgrus und Pech. Verarbeitung durch Stampfen
von Hand und Pressen mit der Maschine. [Trans. Brit. ceram.
Soc. 41 (1942) Nr.5, S. 144/47)]

Sauerstoffverwendung. Wucherer, J.: Luft- und Gas-
zerlegung bei tiefen Temperaturen.* [Verfahrenstechn.
1943, Nr. 1, S.21/26.]

Schlackenerzcugnisse. Normung von Leichtbeton-

Einfuhrung von Normbléattern fur Hohlblock- und
[Zement 32 (1942)

steinen.
T-Steine als Richtlinien fiur die Baupolizei.
Nr. 11/12, S. 117/18.]

Richtlinien fur die Verwendung von Mischbindern.
Einflhrung der Vornorm DIN 4207 als Richtlinien fiur die Bau-
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lizei. Anwendungsgebiete fur Mischbinder. [Zement 32 (1942)

.11 12, S. 116 17]

Riedig. Fr.: Maschinen zum Herstellen von Zement.*
Maschinen zum Aufbereiten und Zerkleinern der Rohstoffe sowie
zur Mahltrocknung. Drehofen und Schachtéfen. Mahlen, Lagern
und Ve)rgaacken des fertigen Zements. [Techn. BI.. Disseid., 33
(1943) Xr. 18, S. 13940; Xr. 19, S. 147 49]

Schmidt, Hans: Schlackenwolle und Gesteinswolle als
vielseitiger Austauschstoff.* EStahI u. Eisen 63 (1943)
Xr. 18, S.360/65 (Schlackenaussch. 33).]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Lissell, Erik O.: GielRereitechnische Stu-
dien in den Vereinigten Staaten von Amerika.* Reise-
bericht. Rohstoffe der Eisengiefereien: Roheisenschrott, Legie-
rungszusatze, KoksfluBmittel. Formsande, Kembinder. Lagerung
der Rohstoffe. Sandaufbereitung und Sandprifung. Form-
technische Schmelzbetriebe. Windvorwérmung fir den Kupol-
ofen. Beschickungseinrichtungen. Rollmischer mit Abschlack-
vorrichtung am Kupolofen. Schleudergu& TemperguB, StahlguR.
[Jemkont.  Ann. 127 (1943) Xr.2, S. 3559]

Metallurgisches. Oldershaw, F.: Eisen. Schwefel und
Mangan. Bindung des Schwefels im technischen Eisen als Eisen-
sulfid und Mangansulfid. Beeinflussung der Schwefelwirkungen
durch andere Begleitelemente des GuReisens. Wirkung des
Mangans als Entschwefelungsmittel. EinfluR von Kupfer. Er-
oOrterungsbeitrage zu den Fragen: Beurteilung des Metalls nach
dem Aussehen, volumetrische Schwefelbestimmun% 7}Foundrv
Trade J. 67 (1942) Xr. 1350, S. 231/32; 69 (1943) Xr. 1377, S.9 107

Schmelzofen. Herres, S. A., und C. H. Lorig: Windfiuhrung
des Kupolofens.* Begriindung der Notwendigkeit einer gleich-
maRigen und richtig bemessenen Windzufuhr. Verhaltnis 0:C.
Einflu der Windfeuchtigkeit auf dieses Verhdltnis. Bestimmun
der Windfeuchtigkeit. Beis%igle. [Foundrv Trade J. 67 (1942%
Nr. 1355, S.32327; Xr. 1358. S.390]

SonderguB. Blakiston, J.: Austausch von Stahlgul durch
hochwertiges GufReisen.* Beispiele fir die Anwendung von
hochvvertiﬁem Sonderguleisen an Stelle von Stahl oder Stahlgul?.
Kurbelwellen. Spindeln, Teile von Werkzeugmaschinen, Werk-
zeughalter, Pumpenkdrper usw. Belehrung der Gestalter und Ver-
braucher. Erschmelzung des SonderguRReisens im Kupolofen. Zu-
sammensetzung und Eigenschaften des hochwertigen GulReisens.
gFoundry Trade J. 67 (1942) Xr. 1351, S. 241'46 u. 251; Xr. 1352,

. 263/69; 68 (1942) Xr. 1361, S. 55 56.]

Braidwood. W. W.: Im Kupolofen erschmolzenes hoch-
wertiges GuBeisen.* Untersuchungen tber die Erzeugung und
Eigenschaften von hochwertigem Guleisen im Kupolofen. Be-
schreibung der Versuche. Fihrung des Kupolofens. Schwere und
leichte Koksgichten. Form des Graphits. Netzférmiger Graphit
und Schlagfestigkeit. Umlauf der GieRabfélle und Einflul auf
die Gite des Guleisens. Vergleich mit amerikanischen Unter-
suchungen. Ausbildung des Graphits. Keimtheorie. Technik der
zusdtzlichen Einflhrung von Graphit. Behandlung mit Ferro-
silizium. Aus den Versuchen entwickeltes Verfahren. Erorterung
von Fragen des Ofenbetriebes, des Graphitzusatzes, der Warme-
behandlung und der Abkiihlung. [Foundrv Trade J. 67 (1942)
Nr. 1343, S. 67/71; Nr. 1344, S. 89 94: Xr. 1345, S. 11720 U. 123;
Xr. 1346, S. 13942: Nr. 1347, S. 161 65; Xr. 1348. S. 185/88;
Xr. 1354, S. 31516.]

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Houbaer, Emile: 30 Jahre Fortschritte
in der Metallurgie des Stahles. Entwicklung in der Welt
seit 1910. VergroRerung der Konverter und der Siemens-Martin-
Ofen. Fortschritte im Elektrostahlbetrieb, besonders beim Duplex-
verfahren (Thomaskonverter— Lichtbogenofen) z. B. 50001 monat-
lich in einem Ofen. Entwicklung der Schrottpreise. Ausfiihrliche
Behandlung des Perrin-Verfahrens zur Verbesserung der Stéhle
hinsichtlichihres Sauerstoff- und Schwefelgehalts. SchweiRbarkeit
der Stéhle. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 18 (1942) Xr. 6, S. 177,86.]

~Scott, F. w., und T. L. Joseph: Entschwefelungen im
Siemens-Martin-Ofen. Entschwefelnde Wirkungen von Kal-
zium-Silizium. [Metallurgia, Manchr., 27 (1942) Xr. 157, S. 34.]

Sims, C. E., und C. A. Zapffe: Die Entstehung der Rand-
blasen.* Verschiedene Theorien Gber den EinfluR des Wasser-
stoffes. Reaktion: Kohlenstoff-FeO bzw. Wasserstoff-FeO. Ein-
fluR des Aluminiums und der Kokille. [Trans. Amer. Foundrym.
Ass. 49 (1941) Nr. 2, s. 255/81.]

Schrott. LTtman, Fred E.: Wiedergewinnung und Auf-
bereitung von Stahlischrott aus Schlacken. MaBnahmen
zur Wiedergewinnung der Eiseneinschliisse in GieRerei- und Stahl-
werksschlacken. Schlackenaufbereitungsanlagen. Weiterbehand-
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lung des gewonnenen Eisens. Wirtschaftlichkeit des Verfahrens
und seine Bedeutung in der Kriegswirtschaft. [Iron Steel 16 (19431
Xr. 5, S. 190 93]

Siemens-Martm-Verlahren. Jackson. A.: Zustellung von
grofRen basischen Kipp6fen. Magnesit- und Chrom-Magnesit-
Steine sind heute nicht mehr in der gleichen Gute zu erhalten wie
vor 31. Jahren. Steine aus standardisiertem Dolomit sind wahr-
scheinlich dem Magnesitstein fur die Schlackenzone von Kipp-
6fen Uberiegen. Steinverbrauch an300-t-Kippofen: Silia= 9.7kr t;
Magnesit = 0.7 kg't; Chrom-Magnesit-Steine = 0.6 kg t: standar-
disierter Dolomit = 0,4 kg t. [Iron Steel 16 (1942 Nr. 4 S. 130 32.]

Sullivan, John D.: Entwicklung von feuerfesten Stei-
nen.* Nach dem Ausfall der 6sterreichischen Magnesitsteine Um-
stellung auf einheimische Magnesitquellen aus dem Seewasser oder
aus kalifornischen Magnesitgruben. Verwendung von Magnesit
(Metalcasebriek) oder Zwischenlagen von Blech fir Siemens-
Martin-Ofenkopfe. In England zunehmende Verwendung von
Dolomitsteinen, die aber langes Lagern nicht vertragen. Fort-
setzung der Versuche mit Chromsteinen, z. B. fir Heide. [Blast
Fum. 30 (1942) Xr. 1, S. 72 75]

Swartz, F. C.: Verbesserung der Leistungsfahigkeit
der Siemens-Martin-Stahlwerke.* Schnelle, mit maRigen
Kosten durchfuhrbare Verbesserungen. Feststellung der Ver-
z8gerungen und des Erzeugungsausfalles fur jeden einzelnen Fak-
tor. Verwendung von Roheisen mit niedrigem Siliziumgehalt
zwecks Abkilrzung der Schmelzdauer. Verwendung von gesin-
tertem Erz und kieselsaorearmen Kalksteinen. Zunehmende Ver-
wendung von basischen oder Chromsteinen an verschiedenen
Ofenteilen, ausgenommen im Gewdlbe. Vergroferung der Ein-
satzmulden zur Abkilirzung der Einsatzdauer. [Iron Coal Tr. Rev.
144 (1941) Xr. 3854, S. 263.]

DnplexTerfahren. Emeriek. H. B., und S. Feigenbaum: An-
wendung des Duplexverfahrens fur die Herstellung von
basischem Siemens-Martin-Stahl.* Deutliche Abhéangig-
keit der Hohe der Duplexstahlerzeugung vom Schrottpreis.
Statistik 1912 bis 1940 zeigt, dafl die Duplexerzeugung in USA.
im Jahre 1940 mit 2,2 Mill. t netto nur halb so hoch war wie im
Weltkrieg. Zusammensetzung des fur das Duplexverfahren
zweckmaéRigsten Roheisens. Vergleich des Brennstoffverbrauchs
beim Siemens-Martin-Verfahren mit flussigem Roheisenzusatz
gegenuber dem Duplexverfahren. Gegeniberstellung der jahr-
lichen Erzeugung in Xordamerika nach den verschiedenen Ver-
fahren. Abhéngigkeit des Gewichts der Schlacke vom Silizium-
gehalt des Roheisens. Kennzeichnende Schlackenanalyse beim
Siemens-Martin- und beim Duplexverfahren. Stickstoffgehalte
beim Duplexverfahren getrennt nach verschiedenen Kohlenstoff-
gruppen (0,09 bis 0,007°0 im Durchschnitt). EinfluR des Stick-
stoffgehaltes auf die SchweilRbarkeit von Rdéhren. [Blast Furn.
30 (1942) Xr.5. S. 521/31.]

Ferrolegierungen.

Allgemeines. Hatfield, W.H.: SparmaRnahmen beiFerro-
legierungen. Einteilung der in der Stahlindustrie verwendeten
Metalle und Legierungselemente nach Verwendungszwecken. Feh-
len ausreichender Vorkommen in den Stahl erzeugenden Landern.
Erdérterung von SparmaBnahmen. [Foundry Trade J. 69 (1943)
Xr. 1378, S. 35,36.]

Einzelerzeugnisse. Hewitt, W.: Ferro-Legierungen in
Australien. Gehaltsangaben fir die gebrauchlichen Ferro-
legierungen und ihre Schmelzpunkte. Heimische Rohstoffgrund-
lagen. Erzeugung von Ferromangan und Ferrophosphor im Hoch-
ofen sowie von Ferrosilizium und Ferrochrom im Elektroofen.
Gewinnung von Ferrowolfram. -vanadin und -titan nach dem
Thennitverfahren im Tiegel. Anwendungsweise in der GieRerei.
[Foundry Trade J. 69 (1943) Xr. 1382, S. 119 22.]

Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Henderson, C. B.: Amerikanische Aus-
weitungspléane fiur kriegswichtige Metalle. Ausweitung
der amerikanischen Versorgungsquellen im In- und Ausland fiur
Bauxit, Manganerze, Chrom und Vanadin. Zahlenangaben uber
die geplanten Anlagen und Fdrdermengen. [Foundry Trade J.
67 (1942) Xr. 1352, S. 270.]

MetallguB. Magnesium aus Dolomit. Reduktion von tot-
gebranntem Dolomit mit Ferrosilizium (75% Si) in einer luft-
leeren Retorte. Angaben Uber die Ferrosilizium-Erzeugung in den
Vereinigten Staaten von Amerika und die Kosten der Magnesinni-
gewinnung. [Foundry Trade J. 67 (1942) Xr. 1347. S. 170.]

Leichtmetallegierungen. Desch, C. H.: Gewinnung. M etall-
urgie und GieBtechnik des Magnesiums. Vorkommen von
Maenesiummineralien. Magnesiumgehalt des Meerwassers. Um-
setzung des Chlorids mit Kalziumhydroxyd und elektrolytische
Abscheidung. Reduktion mit Kohlenstoff oder Ferrosilizium. Art
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und Verhalten von Magnesiumlegierungen, ihre Eigenschaften und
Verwendungszwecke. [Foundry Trade J. 69 (1943) Nr. 1384,
S. 155/60 u. 154.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerkszubehor. Emicke, Otto: Neuzeitliche Block-
und Walzenbearbeitungin der Eisen-und Stahlindustrie.
I/11.*  Giel3fehler, Vierkant- und Runddrehbéanke. Form, Ab-
nutzung und Schleifen von Walzen fur die Herstellung von Grob-,
Mittel- und Feinblechen. [Progressus 5 (1940) Nr. 5, S. 111/17;
6 (1941) Nr. 9, S. 509/18.]

Strangpressen. Hemmerieh, F.; Uber den derzeitigen
Stand des Pressens von konischen Langstiucken in
Strangpressen.* [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 7/8, S. 102/06.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen und Tiefziehen. Neuzeitliche Ziehb&nke.* Bauliehe
Ausgestaltung der Ziehbankbetten, Antriebsvorgelege,Zangen, Zieh-
eisenhalter, Rickhol- und Abwurfvorrichtung, Dorneinstovorrich-
tung und Doppeldornhalter. [Progressus 7 (1942) Nr. 12, S. 864/67.]

Lueg, Werner, und Anton Pomp: Ermittlung der Zieh-
kraft beim Ziehen von Blankstahl.* [Stahl u. Eisen 63
(1943) Nr. 19, S. 373/80 (Blankstahlaussch. 1).]

Riberg, F.: Querschnittsabnahme und Verlédngerung
beim Ziehen von Stangen und Rohren.* Aufgabenstellung,
gesetzméRige Zusammenhénge, Ableitung von Schaubildem und
deren Anwendung. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 7/8, S. 107/10.]

Schneiden, Schweiflen und Loten.

Allgemeines. Schimpke, Paul, Prof. Dr.-Ing., Direktor der
Staatl. Akademie fur Technik, Chemnitz, und Hans A. Horn,
Ober-Ing., Direktor der Schweiltechnischen Lehr- und Versuchs-
anstalt, Berlin: Praktisches Handbuch der gesamten
SchweilRtechnik. 3., neubearb. u. verm. Aufl. Berlin: Springer-
Verlag. 8°. — Bd. 2: Elektrische Schweilstechnik. Mit 401 Text-
abb. u. 30 Tab. 1943. (VII, 314 S.) 14 MJl. =B =

Gasschinelzschweiffen. Nemesdy, J.: Eine neue Schienen-
stoBverbindung und Erfahrungen mit der Auftrag-
schweiBung.* GasschweiBung von SchienenstéBen nach An-
bringung besonderer Ausschnitte am Schienenfull (sogenannter
N-StoR). [Autogene Metallbearb. 36 (1943) Nr. 7/8, S. 97/102.]

ElektroschmelzschweiBen. Bischof, Friedrich: Uber die L 6s-
lichkeit von Stickstoff in flussigem SchweiRgut beim
LichtbogenschweiRen nackter, verschieden legierter
Elektroden.* Bestimmung der Loslichkeit im Schweigut aus
NacktdrahtschweiBungen durch Umschmelzen des Schweil3gutes
im Tammann-Ofen bei 1550 bis 1600°. EinfluR von Kohlenstoff,
Mangan (bis 10%) und Chrom (bis 10%) auf die Stickstofflds-
lichkeit. Ldslichkeit eines SchweiBgutes mit 24% Cr und 18% Ni.
Vergleich der Ergebnisse mit den Angaben des Schrifttums.
[Elektroschweiflg. 14 (1943) Nr. 5, S. 63/66.]

Ciganek, Lad.: Bestimmung des Widerstandes bei der
PunktschweiBung.* Messung der Widerstdnde einer Punkt-
schweiBung von zwei weichen Stahlblechen mit reiner Oberflache
bei Raumtemperatur sowie in der SchweiRhitze fir Bleohdicken
von 0,5 bis 2 mm. Ableitung einfacher Beziehungen fur die Be-
rechnung des Widerstandes bei den beiden Grenztemperaturen.
Widerstdnde der Naht- und Punktschweilfungen von ublichen
Sehwarzblechen. [ElektroschweiRg. 14 (1943) Nr. 5, S. 57/63.]

Wist,J.,Haibautomatische Kohle-Lichtbogenschwei-
Bung.* Benutzungvon Kohlestaben an Stelle von Metallelektroden
als Lichtbogentrager. Erzielung einer um 100% hoheren SchweiR3-
geschwindigkeit gegenliiber der Metallichtbogenschweifung. An-
wendungsbeispiele fir die Bordel-, Eck-, Stumpf- und Uberlapp-
nahtschweilung. [Techn. Mitt. Himmehverk, A.-G., Tubingen, Nr.5,
1942, S. 65/71; vgl. Elektroschweif3g. 14 (1943) Nr. 4, S. 49/51.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweif3ens. Turcke, Hans:
Totale RiB- und Bruchschédden an Maschinen Werk-
sticken aus GuBeisen, ihre Entstehung und Beseiti-
gung durch Schweilen. Ein Beitrag zur Frage der
W erkstoffersparnis bei der Instandsetzung im Ma-
schinenbau.* Grundformen von Rif3- und Brucherscheinungen.
Auftreten von Rissen und Brichen an schweren GuBeisenstiicken
durch Konstruktions-, Herstellungs-, Werkstoff- und Wertungs-
fehler sowie Fehler durch &uBere Einwirkung. Vorbedingungen
und Durchfihrung des Ausbesserungsschmelzschweilens. An-
wendungsbeispiele fir die InstandsetzungsschweilRung mehrfach
gebrochener Werksticke. [Autogene Metallbearb. 36 (1943) Nr. 6,
S. 81/93; Nr. 7, S. 110/14.]

Zeyen, K. L.: Die Anwendung der SchweilRtechnik
in der eisenverarbeitenden Industrie und ihre Bedeu-
tung fur die Eisenwirtschaft.* Beispiele fur die Werkstoff-
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einsparung durch die Anwendung des Schweiens. Gliederung
der Schweillverfahren. Besondere Eignung der verschiedenen
Schweillverfahren fir die Herstellung bestimmter Stahlerzeug-
nisse. Derzeitiger Einsatz der Schweilverfahren in den verschie-
denen Zweigen der eisenverarbeitenden Industrie. [Autogene
Metallbearb. 36 (1943) Nr. 9/10, S. 121/29.]

Léten. Ein lithiumhaltiges Silberldtmittel. Unter-
suchungen Uber die Zugfestigkeit von Ldétverbindungen bei Ver-
wendung von Lot aus rd. 65% Ag, 20% Cu, 15% Zn und 0 bis
0,26% Li u. a. an kaltgewalztem Stahl mit 0,10% C und Stahl
mit 1% Cr und 8% Ni. [Metallurgia, Manchr., 26 (1942) Nr. 156,
S. 223/24.]

Prifverfahren von Sehwei- und Lo6tverbindungen. Gallik,
Istvdn: Ungarische und deutsche Versuche mit Schweil3-
verbindungen und die neuen deutschen vorlaufigen Vor-
schriften fur geschweilRte Stahlbauten.* Kritischer Ver-
gleich der deutschen und ungarischen Versuche zur Bestimmung
der Wechselfestigkeit von SchweiBverbindungen. [Technika,
Budapest, 23 (1942) Nr. 7, S. 236/44; Nr. 8, S. 292/305.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. Fischer, H., und H. Baermann: Studien zur
Porigkeit galvanischer Metalliberzige.* Untersuchung
der Porenbildung. Porigkeitsprifung an galvanischen Zinkuber-
zugen nach dem Wasserstoffbeladungsverfahren. Ermittlung der
kritischen Schichtdicke. Zusatze von Aluminiumsulfat, Am-
moniumchlorid und aromatische Sulfosaure verringern die kritische
Schichtdieke. Chlorionen férdern die Bildung von Wasserstoff-
poren und erhéhen damit die kritische Schichtdicke. [Korrosion
u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 4, S. 97/101.]

Glazunov, A.: Uber die Arten der kathodischen Metall-
abscheidung.* Grundlegende Ausfihrungen Uber die katho-
dischen Abscheidungsformen von Metallen und deren Beein-
flussung durch verschiedene Faktoren. Ubersicht tber die physi-
kalisch-chemischen und chemischen Vorgange bei der primaren
und sekundaren Abscheidung. [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943)
Nr. 4, S. 105/10.]

Entrosten. Rogner, H.: Erfahrungen aus dem Gebiete
der technischen Reinigung mit alkalischen Reinigungs-
mitteln. [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 4, S. 113/15]

Rogner, H.: Theoretische Grundlagen der technischen
Reinigung mit wasserldslichen alkalischen Reinigungs-
mitteln.* [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 4, S. 115/16.]

Beizen. Kalpers, H.: Sdureschutz in Beiz-und Galvani-
sierbehéltern.* Reihenbeizanlage in keramchemischer Bau-
weise mit durch eine Lochwand abgetrennter Absaugkammer und
umsetzbaren Beizbehdltern. [Metallwaren-Ind. Galvano-Techn.
41 (1943) Nr. 4, S. 146.]

Liebetanz, R.: Neuere Sparbeizen. Zur Vermeidung von
Wasserstoffaufnahme werden beim kathodischen Beizen geringe
Mengen der Kondensationsprodukte der Imidokarbonthiolsédure
oder ihrer Derivate den S&ureldsungen zugesetzt. Bei Strom-
dichten von 0,003 bis 0,01 A/dm2 und 10%iger H.,S04 genligen
Zusatze von 0,0025 bis 0,05%. Bei Stromdichten von 0,008 A/dm2
und 19%iger HCL, angewendet z. B. beim Beizen legierter, nicht-
rostender Stahle, genligen schon Zusétze von nur 0,01 bis 0.02%.
[Metallwaren-Ind. Galvano-Techn. 41 (1943) Nr. 5, S. 191/92.]

Verzinken. Gordet, A.: Praktische Erfahrungen tber die
Feuerverzinkung.* Bedeutung des FluBmittels und der Zinkart.
Wirkung und Vorteile des Aluminiumzusatzes zu Feuerverzinkungs-
badern. [Métallurgie Construct. méc. 74 (1942) Nr.5,S. 16/17;
Nr. 6, S. 17/19; Nr. 7, S. 19/20: Nr. 8, S. 17/19; Nr.9,S. 19/20.]

Liger, J.: Die elektrolytische Verzinkung. Zusammen-
setzung von sauren und Zyanid-Verzinkungsbadern und glnstige
Arbeitsbedingungen.  Witterungsbestdndigkeit von Zinkuber-
ziigen. [Métallurgie Construct. méc. 74 (1942) Nr.7,S. 17/18;
Nr. 9, S. 17/18; Nr. 11, S. 17/18; Nr. 12, S. 19/20.]

Sonstige Metalliiberziige. Bilfinger, Robert,Dr.-Ing. :DasHart-
verchromungs-Verfahren. Die elektrolytische Abscheidung
von Hartchrom, Arbeitstechnik und Anwendungsgebiete. 2.,
wesentl. erweit., stark verm. Aufl. (Mit 173 Abb.) Leipzig 0 5:
Herrn. Beyer [1943], (235 S.) 8°. Geb. 14 JMI. BBS

Sachtleben, K.: Uber die Entgasung von Chromnieder-
schldagen durch das Intermitta-Verfahren. Das sogenannte
Intermitta-Verfahren bezweckt eine Vermeidung oder Verringe-
rung der bei der elektrolytischen Verchromung in starkem Malle
entstehenden Wasserstoffanreicherung in der Chromschicht. Ent-
gegen dem ublichen Verfahren, durch Erhitzen auf 250° oder Ent-
gasen im Hochvakuum den Wasserstoff auszutreiben, wird bei dem
neuen \ erfahren das verchromte Werkstiuck in einem Elektro-
lyten, der den Chromniederschlag nur wenig angreift, als Anode
geschaltet und durch kurze StromstdfRe belastet. Durch den an
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der Oberfléache entstehenden Sauerstoff wird der hier vorhandene
Wasserstoff entfernt und durch Diffusion aus der Randschicht
nach auBen die Chromschicht allméhlich entgast. Chromschichten
von 20 fl Dicke waren in 5 min véllig Wasserstofffrei. [Korrosion
u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 4, S. 104/05.]

Spritzverfahren. Neuweiler, N. G.: Das Aufspritzen von
Schutzschichten aus rostfreiem Stahl.* Eignung von
Schichten aus aufgespritztem nichtrostendem Stahl als Korrosions-
schutz fir Kolben in hydraulischen Anlagen. Die Schichtdicke
richtet sich nach dem Durchmesser des Kolbens und betrégt bei
25 mm Kolbendurchmesser 0,25 mm. bei 150 mm Durchmesser
1,0 mm. Verankerung der aufzuspritzenden Schicht mit ein-
gedrehten Rillen. [Schweiz, techn. Z. (1943) Nr. 1, S. 9/10.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Gluhen. Schéfer, Rudolf, und Ernst Langenbach: Glihen
von Stahl aus der Walzhitze.* [Stahl u. Eisen 63 (1943)
Nr. 20, S. 399/402.]

Héarten, Anlassen und Verglten. Boos, P.:
Beschickungsanlagen fur Hartereien.* Vorbedingungen
fur selbsttatige Anlagen. Beschreibung von Hubbalkenanlagen,
Rundanlagen und Schwinghebelumsetzern mit einfacher, gelenk-
ter und gesteuerter Arbeitsweise. [Mach.-Bau Betrieb 22 (1943)
Nr. 3, S. 97/100.]

Nagler, Charles A., und Ralph L. Dowdell: Warme-
behandlung von Gufeisen.* Verfasser untersuchen die
verschiedenen durch die Warmebehandlung von GuReisen er-
zielbaren Hartestufen und die dazu gehdrigen Gefugeausbil-
dungen, wobei einmal ein Abschrecken mit Anlassen und das
andere Mal ein Warmbadhérten im Salz angewendet wird. Die
beiden untersuchten Gufeisen folgender Zusammensetzung unter-
scheiden sich nur im Molybdangehalt: 3,06 (2,97)% C ges.,
0,79 (0,86)% C geb., 2,27 (2,11)% Graphit, 2,28 (2,26)% Si,
0,67 (0,65)% Mn. 0,139 (0,134)% P und 0,083 (0,082)% S,
0,00 (0,98)% Mo. Es wurden Proben von 30 mm Dmr. gegossen,
die auf 25 mm Dmr. abgedreht und auf 25 mm Léange abgestochen
wurden. Die Oberflachen wurden poliert, um guten Warmiuber-
gang zu erzielen. Die Abkihlung der Proben erfolgte bei 870°
einmal in einem Salzbad mit der gewinschten Umwandlungs-
temperatur, das andere Mal in Wasser von 12°. Die letzten
wurden nach dem Trocknen in einem Salzbad bei entsprechender
Temperatur angelassen und anschliefend in Wasser abgeschreckt.
Die Untersuchungen an den Proben erstreckten sich Uber ein
Temperaturgebiet von 90 bis 700°, wobei die Hartekurven parallel
verlaufen. Durch den Gehalt an Molybdédn wird die Austenit-
umwandlung verzdgert, wobei nach einstindiger Warmbehand-
lungsdauer die Harte steigt. Beide GufReisensorten zeigen nach
der Abschreck- und AnlalRbehandlung héhere Héarte als nach der
Warmbadbehandlung. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 49 (1941)
Nr. 2, S. 361/87.]

Oberflachenhértung. Alberti, A.: Die Herstellung von
Panzerplatten im Huttenwerk Terni.* Die Entwicklung
des Stahles und der Einsatzh&rtung fur Panzerplatten in Terni.
[Metallurg, ital. 35 (1943) Nr. 3, S. 87/95.]

Geiger, J.: Uber Nitrierspannungen.* Verteilung der
Nitrierspannungen Uber Ringquerschnitte in Abhé&ngigkeit von
deren AuBendurchmesser und Dicke und der Tiefe der Nitrier-
schicht. [Schiffbau 44 (1943) Nr. 3, S. 54/56.]

Smith, Stephen: Das Flammenhé&rten von TemperguBB.*
Mantel- und Linienoberflachenhdrtung mit der Sauerstoff-Aze-
tylen-Flamme von Schwarzkern-TemperguR und perlitischem
Tempergufl? bei Benutzung verschiedener Brenner und Zeit-
Temperatur-Bedingungen. Bildung eines martensitischen oder
zementitischen Gefliges. Erzielung einer Oberflachenharte von
42 bis 58 Rockwell-C-Einheiten. [Trans. Amer. Foundrym. Ass.
49 (1941) Nr. 1, S. 209/24.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GuReisen. Bruckner, W. H., und H. Czyzewski: M etall-
urgische Untersuchung von GuBeisen fur Glasformen.*
Kurzversuch zur Prufung der RifRbildung in den GufReisenformen
fur die Herstellung von Glaswaren. GrolRere Widerstandsfahigkeit
von Sandguf} gegenuber Kokillenguf? des GuReisens. Gunstige
Wirkung einer Glihbehandlung des GuReisens. Gute Oberflachen-
beschaffenheit und RiBbestédndigkeit bei geglihten Chrom-Nickel-
Molybdén-HartguRformen. [J. Amer. ceram. Soc. 25 (1942) Nr. 13,
S. 381/88.]

Timmons, G. A., und V. A. Crosby: EinfluB der Giel3-
temperatur auf die Festigkeit und das Geflige von
grauem GuBeisen.* Durch Herabsetzung der GieRtemperatur
Neigung zu feinerer Graphitausbildung und dendritischer, nest-
formiger und eutektischer Verteilung, ferner zunehmender Ferrit-
anteil im Geflige. Bei Gufieisen mit geringer Festigkeit nur ge-

Selbsttéatige

Zeitschriften- und Bucherschuu

Stahl und Eisen 547

ringer EinfluR einer niedrigen GieRBtemperatur auf die Zerreil3-
und Schlagfestigkeit, in gréBerem Umfang jedoch bei hoch-
wertigem GuReisen. Auch bei hochlegiertem GuReisen Ferrit-
ausscheidung bei niedriger GieRBtemperatur. Kein Einfluf} eines
Siliziumzusatzes oder der Gattierung auf die Ferritbildung bei
verringerter GieRBtemperatur. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 49
(1941) Nr. 2, S. 225/54.]

TemperguB. Brinkmann, Glnter, und Paul Tobias: Beitrag
zur metallurgischen Behandlung von TemperguBeisen.*
Wahrend bei Schwarzgu die Hochtemperaturglihzeit maR-
geblichen EinfluR auf die Umwandlungsgeschwindigkeit des
Zementits zur Temperkohle hat, die durch Kornverfeinerung und
entsprechende chemische Zusammensetzung geférdert werden
kann, ist bei Schwarzkerngu? und weiBem TemperguB, infolge
der gleichzeitigen Entkohlung, die Entkohlungsgeschwindigkeit
maRgebend. Da Temperkohle schlechter vergast wird als Zementit,
muf ein zu frihzeitiger Zementitzerfall vermieden werden. Durch
Pfannenbehandlung koénnen die KorngréBe und Zusammen-
setzung, die vom Einsatz, von der Ofenart und Ofenfiihrung
abhéngen, beeinflult werden, wobei eine Regelung der Keimzahl
und damit die Zerfallsgeschwindigkeit des Zementits erreicht
werden. [GieBerei 29 (1942) Nr. 21, S. 356/58.]

HartguR. Bischof, Friedrich: Uber die Eigenschaften
von ManganhartstahlguB und den EinfluB von Mangan
auf Guleisen.* An Hand eigener Versuche und verschiedener
Literaturangaben wird der EinfluR des Mangans auf die Graphiti-
sierung, Schwindung, Ausdehnungsheiwert, Warmeleitfahigkeit
und Verschlei besprochen. Die Hé&rtewerte streuen sehr stark
und sind von den begleitenden Elementen abhéngig. Das Ver-
schweiBen bietet wegen der geringen Warmeleitfahigkeit und des
hohen Ausdehnungsbeiwertes gewisse Schwierigkeiten. [GieRerei
29 (1942) Nr. 23, S. 381/87.)

FluBstahl im allgemeinen. Guzzoni, Gastone, Prof. Dott.:
Gli acciai comuni e speciali. Metallografia. Proprietd
fisiche e meccaniche. Costituenti. Impurrezze negli acciai.
Affinazione e colata. Trattamenti termici e meccanici. — Acciai
speciali da costruzione. Acciai da Utensili e rapidi. Acciai
inossidabili. Cementazione e nitrurazione. 3. edizione completa-
mente rifatta ed ampliata. Con 585 flg. e numerdése tab. Milano:
Ulrico Hoepli 1943. (XVII, 889 S.) 8°. =B =

Baustahl. Sawert, Walter: Die Festigkeit der Baustédhle

bei wechselnder mehrachsiger Beanspruchung. (Mit
Abb.) Schreibmaschinenschrift. (1942.) (39 S.) 4°. — Berlin
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. 5B 5

Billigmann, J.: Die Schraubenerzeugung unter dem
Gesichtspunkt neuzeitlicher Werkstofforschung.* Ent-
wicklung der handelsublichen Kaltschlagschraube. Fur die Fer-
tigung in Betracht kommende Stahlsorten sowie deren zweck-
mafRige Prufung. [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 10 (1943) Nr. 2,
S. 29/40.]

Bryant, C. B.: Austauschstoffe fir den Eisenbahn-
betrieb. Hinweis u.a. auf den Ersatz legierter Stéhle durch
unlegierte Stédhle im Lokomotivbau, von Siemens-Martin-Stéhlen
durch Bessemer-Stahle im Wagenbau. [Rly. mech.Engr.1942, Juli:
nach Engineering 154 (1942) Nr. 3999, S. 185; Nr.4002, S.256.]

Stieda, W., und W. Todter: Die Kerbzahigkeit von Flug-
zeugbaustédhlen.* Bedeutung des Kerbschlagbiegeversuchs.
Untersuchungen an folgenden Stahlen Uber die Kerbschlagzéhig-
keit von Léangsproben bei + 20° und — 60°, teilweise auch von
Querproben, in Abhéngigkeit von der AnlalBtemperatur nach dem
Harten:

c% Si%  Mn% P % S% or% Mo% V%

1. 0,17 0,3 3 0,02 0,03 — — —
2. 0,38 0,4 18 — — — _ _
3. 0,39 0,35 1,7 0,02 0,03 — — 0,12
4, 0,27 _ 1,21 0011 0010 0,74 — 0,18
5, 0,23 0,31 1,33 0,02 0,018 13 — —
6. 0,26 — — — 0,94 0,2 _
w* o S PN o J—

(1943) Lfg. 3, S.57/62.]

Thomas, Bernard: EinfluR der Warmebehandlung auf
die Festigkeit von unlegierten Stahlblechen.* Unter-
suchung der Durchbiegung bei steigenden Belastungen bis zum
Bruch von Blechstreifen aus funf Stahlen mit 0,50 bis 0,53 % C,
0,16% Si, 0,51 bis 0,92% Mn, 0,034 bis 0,047% P, 0,023 bis
0,051 % S im normalgegliihten, abgeschreckten und bei Tempera-
turen von 260 und 320° angelassenen Zustand. Der Einflul des
Mangangehaltes auf die Festigkeit ist je nach dem Wé&rmebehand-
lungszustand unterschiedlich. Bedeutung der Mangansulfidbildung
auf das Festigkeitsverhalten. [Metallurgia, Manchr., 26 (1942)
Nr. 156, S. 199/201; Nr. 157, S.6.]

Werkzeugstahl. Scherer, Robert, und Heinz Kiessler: Ver-
drehschlagzahigkeit von Werkzeugstahl.* [Stahl u. Eisen
63 (1943) Nr. 18, S. 353/60 (Werkstoffaussch. 626).]
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Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Monypenny,
J. H. G.: Interkristalline Korrosion von austenitischen,
nichtrostenden St&hlen.* Stand der Erkenntnisse Uber Ur-
sache und Vermeidung der interkristallinen Korrosion, besonders
an Stahl mit 18% Cr und 8% Ni. Anwendung von kochender
schwefelsaurer Kupfersulfatlésung zur Feststellung der Kor-
rosionstiefe. Karbidausscheidung in den Korngrenzfen nach An-
lassen bei verschiedenen Temperaturen als Kriterium fiir die Ab-
héangigkeit der Korrosionsanfélligkeit von Gluhdauer und -zeit.
Langzeitglihung mit Angaben Uber kritische Temperaturbereiche
des interkristallinen Zerfalls bei verschiedenen Chrom-Nickel-
Stéhlen mit 0,03 bis 0,19% C. Zahlreiche Schrifttumshinweise
und deren Erdrterung. [Metallurgia, Manchr., 24 (1941) Nr. 141,
S. 78/81; Nr. 142, S. 105/09.]

Shukow, M. P.: Fechral. Die Legierung hat folgende Zu-
sammensetzung: max. 0,3 % C, 0,2 bis 1% Si, 0,3 bis 1% Mn,
0,03 % P, 0,03% S, 3,5 bis5,5% Al und 12 bis 15% Cr. Sie wird
als elektrischer Widerstandsdraht fir Heizspiralen mit 0,2 bis
6 mm Dmr. verwendet. Die Hitzebestandigkeit von einem 0,3 mm
dicken Draht bei 850° im geschlossenen Eektroofen betrégt 800 h.
Die Betriebsdauer, fur Draht mit 0,3 bis 1 mm Dmr. vergroBert
sich proportional dem Durchmesser. [Westn. Elektropromy-
schlennosti 11 (1940) Nr. 8, S. 50/51; nach Phys. Ber. 24 (1943)
Nr. 3, S. 254)]

Stahle fir Sonderzwecke. Berthelot, Ch.: Herstellung und
Prifung von Druckgasflaschen. Erdrterungsbeitrag von
Dauvergne. Hinweis auf die Verwendung von wasservergltetem
Manganstahl fiir Leichtgasflaschen. Festigkeitseigenschaften und
Abmessungen der Gasflaschen. [Rev. Metall., Mem., 40 (1943)
Nr. 1, S.30]

Draht, Drahtseile und Ketten. Ergebnisse der englischen
Drahtseilforschung. Ein Auszug aus dem 18. Jahresbericht
des Safety in Mines Research Board befal3t sich mit einigen Ur-
sachen fur das vorzeitige Unbrauchbarwerden von Foérderseilen
sowie mit der Tragfahigkeit von Seil, Endvergussen und Hilfs-
klemmen. [lron Coal Tr. Rev. 143 (1941) Nr. 3833, S. 145]]

Berghoff, Franz: Grubenausbau, besonders fir den
Strebbau.* Versuche und deren Ergebnisse fur den Drahtseil-
ausbau der Firste. [Gluckauf 77 (1941) Nr. 45, S. 632/34.]

Berghoff, Franz: Ergebnisse mit Drahtseilausbau auf
der Zeche Prosper 3. Erfahrungen tber Drahtseilverschleil und
-Verluste. [Gluckauf 78 (1942) Nr. 30, S. 429.]

Berghoff, Franz: Neue Ergebnisse und Fortschritte des
Drahtseilausbaus.* Weitere Erfahrungen und Verbesserungen
des Drahtseilausbaus auch an neuen Verwendungsstellen. Auf-
gabe des Querbaus und Einbau der Seile nur entlang dem
Kohlensto3. [Gluckauf 79 (1943) Nr. 7, S. 106/07.]

Sonstiges. Cornelius, H.: Warmeausdehnung und Um-
wandlungstemperaturen von Eisenwerkstoffen.* Mitt-
lere lineare Wéarmeausdehnungsbeiwerte, Langenanderungen bei
den Umwandlungen, Umwandlungstemperaturen und Tem-
peraturen beginnender Uberhitzung fiir Stahle mit 0,05 bis 1,4%C,
0,12 bis 3,0 % Si, 0,13 bis 3,66 % Mn, 0 bis 1,22 % Al, 0 bis 15%
Cr, 0 bis 1,49 % Mo, 0 bis 5,24 % Ni, 0 bis 0,96 % Th, 0 bis 0,23 %
Ti und 0 bis 0,27 % V sowie fur drei niedriglegierte Graugusse.
Mittlere lineare Ausdehnungsbeiwerte fur austenitische Stéhle mit
0,1 bis 0,50 % C, 1 bis 3,4 % Si, 0,74 bis 18 % Mn, 11,8 bis 17,6 %
Cr, 0 bis 2,1 % W, 0 bis 0,3 % Tiund 0,030 bis 0,18 % N2. [Luftf.-
Forschg. 20 (1943) Lfg. 3, S. 63/68.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Prafmaschinen. Lehr, Ernst, Heinz Bratsch und Walter
Willms: Ein neuer statischer Feindehnungsmesser nach
dem induktiven Prinzip.* Beschreibung eines Feindehnungs-
messers, bei dem die Anzeige durch Anderung des Luftspaltes
zweier mit hochfrequentem Wechselstrom gegeneinandergeschal-
teter Elektromagnete erfolgt mit einer Anordnung, da durch die
Steuerzunge der Luftspalt des ersten Magneten vergrofRRert, der
des zweiten entsprechend verkleinert wird. [Arch. techn. Messen
1943, Lfg. 142, V 91122-9, S. T 44]

Probestdbe.Bruder,E.:Hohlkehlen-Rundschleifgerat fur
Dauerbiege-Probestédbe.* [Z. VD187 (1943) Nr. 15/16, S. 224.]

Festigkeitstheorie. ~ Carbon, Christian De: Verformung
fester Stoffe.* Aufteilung der Verformung in einen von der
Zeit unabhéngigen und einen mit der Zeit fortschreitenden Anteil.
Hysteresiserscheinung bei der Verformung. Zunahme der Elasti-
zitatsgrenze durch Verfestigung. [C. R. Acad. Sei., Paris, 215
(1942) Nr. 11, S. 241/44)]

Fleury, R. de: Ubersichtliche Einteilung und Nomo-
graphie der Werkstoffe.* Einordnung metallischer (ein-
schliel3lich Stéhle) und nichtmetallischer Werkstoffe in ein Schau-
bild auf Grund der elastischen Kennwerte. [Rev. Metall., Mem.,
40 (1943) Nr. 2, S. 58/63.]
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Kienast, A.: Die Begriffe ,Lappen”, ,,Ziehschleifen*
und ,,Feinziehschleifen*“.* Begriffsbestimmungen fur Feinst-
bearbeitung im Reichsausschuf? fur wirtschaftliche Fertigung und
Abgrenzung gegeniiber ahnlichen Arbeitsverfahren, wie Justieren,
Zusammenpassen. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 19/20, S. 296/97.]

Zugversuch. Buschmann, H., Konstruktion einer Kurve
zur Ermittlung der Einschniurung der gebré&uchlichsten
Zerreilproben von 5, 6, 8, 10, 12, 15 und 20mm.* [Alumi-
nium, Berl., 25 (1943) Nr.5, S.215]

Chevenard, Pierre, und Xavier Waché: Vorteile des Relaxa-
tionsVerfahrens fur die Untersuchung des Kriechens von
Metallen bei erhdhten Temperaturen.* Beobachtung des
zeitlichen Spannungsabfalls bei Gleichhaltung der Probenlange
und Temperatur. Vorzige des Prufverfahrens gegeniiber der Auf-
nahme von Zeit-Dehnungs-Kurven. [C. R. Acad. Sei., Paris, 215
(1942) Nr. 19, S. 437/39.]

Cornelius, Heinrich: Neuere Untersuchungen uber das
Kriechverhalten einiger warmfester Eisenwerkstoffe
bei hohen Temperaturen.* EinfluR der KorngréRBe auf das
Dauerstandverhalten von Stahl. Dauerstandfestigkeit nach
DIN-Vornorm DVM-Prufverfahren A 117/118 bei 400 bis 600
bzw. 600 bis 900° von Stahlen mit:

% 0 % Si % Mn %Or %Mo % Ni % v
0,15 — — 0,6 0,7 15 —
0,12 — — 0,8 1,0 1,4 —
0.2 — — 1,2 12 - 0,5

0,32 — — 2.4 0.3 — 0,35
0,20 — — 2,6 — — 0,25
0.1 3,5 18 9 — 1 —
0,15 2,5 — 25 — 20 —
0,1 2, — 8 — — —

Versprodung und Zeitstandfestigkeit. EinfluB von Niob und Stick-
stoff auf die Dauerstandfestigkeit. AuslalBventilkegelstahle. Dauer-
standfestigkeit bei 600 bis 800 0 auf Grund einer Dehngeschwindig-
keit von 5 X 10-4 %/h in der 100. bis 300. h und auf Grund einer
Gesamtdehnung von 1% in 300 h bei folgenden Stahlen:

% C % Co % Cr % Mo % Ni % Ti % W
q,12 — 14 — 31 16 —
0,04 25 15 5 35 18 5
0,05 25 15 5 35 2,5 5

Rajakovics, Emil v., und Adolf Teubler: L&kt sich bei Prif-
maschinen mithydraulischem Antrieb eine gleichmaRige
Prifgeschwindigkeit einhalten?* Untersuchungen an einer
35-t-Universalzerreifmaschine tber die Vorschubgeschwindigkeit
des bewegten Spannkopfes bei Einstellung der Fahrgeschwindig-
keit durch Schlitzsteuerung und durch Feinsteuerventil. EinfluR
der Z&ahflussigkeit des Druckdles. Entwicklung eines Gerates zur
unmittelbaren Messung der Prufgeschwindigkeit, wobei ein Unter-
drick durch die geradlinige Bewegung des Spannungskopfes in
einem mit einer geeigneten Flussigkeit gefullten Zylinder erzeugt
wird. [Mef3techn. 19 (1943) Nr. 2, S. 29/33; Nr. 3, S. 52/56.]

Héarteprifung. Damerow, E.: Die Anwendungsmadglich-
keit der Vickers- oder Pyramidendruckprufung.* Ver-
héltnis von Brinell- zn Vickersharte. Richtlinien fir die Harte-
prifung dunner Oberflachenschichten. Auswirkung einzelner
Gefugebestandteile bei der Vickers- und Brinellprifung. [Abnahme
(Beil. z. Anz. Maschinenw.) 6 (1943) Nr. 4, S. 3/4.]

Meyer, Kurt: Neuzeitliche Héarteprufeinrichtungen.
(Schluf3.)* Bauart, Bauweise, Anwendungsbereiche und MeR-
genauigkeit von Rockwell-Geréaten, einschlieflich Sondergeraten
und Geréten fur die Innenprufung. [Werkst, u. Betr. 76 (1943)
Nr. 1, S.9/14; Nr.3, S.51/53]

Thomas, Bernard: Harteprifung von wéarmebehan-
delten Schmiedesticken. Untersuchung der Streuung bei der
Harteprufung nach Brinell (3000/10 und 750/5), nach Rockwell und
Vickers von Gesenkschmiedestiicken mit verschiedenem Gewicht.

Bedeutung der Eindrucktiefe zur richtigen Hartemessung. [Me-
tallurgia, Manchr., 27 (1942) Nr. 157, S. 28/30.]
Schwingungsprifung. Thum, August, Prof. Dr., Material-

prufungsanstalt der Technischen Hochschule Darmstadt: Be-
anspruchungsmechanismus und Gestaltfestigkeit von
Nabensitzen. (Mit 41 Bildern u. 11 Zahlentaf.) Berlin NW 7:
VDI-Verlag, G.m. b. H., 1942. (36 S.) 4°. 3,75 JIM. (Deutsche
Kraftfahrtforschung im Auftrag des Reichs-Verkehrsministeriums.
Heft 73.) — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Techn. Hochschule Darmstadt)
von K.-H. Saul. — Kré&fte und Spannungen in Nabensitzen. Biege-
und Verdrehwechselfestigkeit von Nabensitzstellen bei kegeligen
Wellenenden aus 5 Stéahlen mit 0,20 bis 0,28 % C, 0,25 bis 0.39 %
Si, 0,49 bis 0,71% Mn, 0 bis 0,95% Cr, 0 bis 0,23% Mo und
0 oder 0,29 % Ni und Naben aus 5 Stéahlen mit 0,21 bis 0,42 % C,
0,24 bis 0,30% Si, 0,60 bis 0,72% Mn, 0 bis 1,0% Cr und 0 bis
0,30% Mo. Einfluf3 des Einspanndruckes, der Schrumpftemperatur,
der Nabenform, von benachbarten Nabensitzen, von Keilnut und
PaRfeder sowie von Verkupfern, Kaltverformen und Flammenhar-
ten. Bruchaussehen und -ausbildung an Nabensitzstellen. S BS
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Sehneidldhigkeits- und Bearbeitbarkeitspriifung. Stager. H..
und H. Kinzler: Emulsionen ilr die Metallbearbeitung.*
Aufbau und Bestandigkeit der Emulsionen als Kihl- und Schmier-
mittel bei gewissen spangebenden und nichtspangebenden Be-
arbeitungsvorgéngen an metallischen Werkstoffen. Korrosion von
Stahl und GuReisen durch Schneidemulsionen. Oberflachengiite
in Abhéngigkeit vom Arbeiten mit Emulsionen. Behandlung der
Emulsionen im Betrieb. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 9
(1943?] Nr.3, S.6981; Nr.4. S 112 16]

ThieRen. E.: Verwendung von Austauschélen in der
Metallbearbeitung und bei der Schmierung von Werk-
zeugmaschinen.* U.a. Zahigkeitskurven und Leistungskenn-
linien von verschiedenen Schneiddlen. [Techn. Zbl. prakt.
MetaUbearb. 53 (1943) Nr. 34. S. 2527; Nr. 56, S.5557.

Abnutzungsprifung. Fielden. Michael: Uber die Wirkun
des Phosphors auf GuReisen.* Bindres und ternéres Phosphid-
eutektikum. EinfluB auf den Gehalt an gebundenem Kohlenstoff
und auf die Abschrecktiefe. Dinnflissigkeit und Wannrissigkeit.
Erstarrung feinster Phosphidteilchen infolge Abschreckwirkung.
Phosphidausschwitzungen, Seigerungen und GaseinschluB. [Iron
Steel Engr. 16 (1943) Nr. 6. S. 214 17]

Glaubitz.  H.:  Zahnrad-Versuchsergebnisse zum
SchlupfeinfluR auf die Walzenfestigkeit von Zahn-
flanken.* Beginn der Griibchenbildung und Lage des Gribchen-
punktes auf der Zahnflanke. Schlupf- und Walzenpressung im
Gribchenpunkt.  Einflu} des Schlupfes auf die Dauerwalzen-
festigkeit. [Forsch. Ing.-Wes. 14 (1943) Nr. 1, S. 24 29]

Metallographie.

Gerdte und Einrichtungen. Mahl. H.. und A. Pendzich: Das
Elektronen-Spiegelmikroskop, ein neues Ubermikro-
skop.* Ersatz der Projektionslinse durch einen Elektronen-
sEiegeI. Vorteile fir den Gesamtbau eines Elektronen-Ubermikro-
skops. [Z techn. Phys. 24 (1943) Nr. 2. S. 3S 42,

Priifverfahren. Imboden, Robert L.. und Robert S. Sibley:

Elektrolytisches Polieren von Schliffen aus unlegierten
Stéhlen. Versuche mit verschiedenen Elektrolyten und Strom-
dichten. Vorgange beim elektrolytischen Polieren. Vergleich des
mechanischen und elektrolvtischen Polierens. [Iron Steel 16
(1943) Nr. 6, S. 227 29]
. Atzmittel. Doussin. L.: Ein vielseitig verwendbares
Atzmittel fir Mikro- und Makrogefligeuntersuchungen.*
Elektrolytische Atzung von Stahlen im gegossenen, geschweifiten
oder genieteten Zustand in verschiedenen Fluorwasserstoff-Sal-
petersdure-Gemischen mit 0,01 bis 0.1°0 Verdiinnung. Zweck-
méaBigste Behandlung bei 30 bis 40*, bei einer Stromdichte von
6 bis 12 mA cmlund einer Spannung von 5 bis 10 V. [Chim. et
Ind. 45 (1941) Nr. 3bis, S. 83 93'{1

Zustandsschaubilder und  Umwandlungsvorgénge.  Gold-
schmidt, H. J.: Kristallaufbau von Eisen (u)-oxyd und
Eisen (I, ni)-oxyd und ihre Beziehungen zueinander.*
Rontgenuntersuchungen Uber die Gitterparameter von Eisen-
Sauerstoff-Gemischen in Abhéngigkeit vom Sauerstoffgehalt und
von der Temperatur. Der Sauerstoffgehalt von Zylinderschichten.
Verhalten der Sauerstoffatome bei der y-a-Umwandlung. [Iron
Steel 16 (1942) Nr. 4, S. 126 30.2

Jolivet, Die Zementitzusammenballung im Zer-
falls?eﬁ]ge von Austenit.* Vorgang der Zusammenballung
lamellarer Gefiige. Zusammenballung von Karbiden wahrend des
isothermen Zerfalls von Austenit bei verschiedenen Temperaturen
und beim Wiedererhitzen von Zerfallsgefiigen auf Temperaturen
unterhalb und oberhalb des Umwandlurzjgﬂounktes. Auftretende
Gefiige. Bedeutung der Keimbildung und des Legierungsgehaltes
sowie der Teilchengroie fur die Karbidzusammenballung. Zweck-
méRige Glihbehandlung zur Erzielung kérnigen Perlits. [Rev.
Metall., Mem., 40 (1943) Nr. 2, S.33'47; Nr. 3, S. 65 72]

Schwartz. H. A., und Martin K. Bamett: Geschwindigkeit
der Umwandlung von Austenit in Ferrit und Graphit.*
Untersuchungen an Proben von 10 mm [p und 60 mm L&nge aus
Hartgu® tber den Anteil an gebundenem Kohlenstoff bzw. an
Graphit nach verschieden schnellem Abkuhlen von 825 bis 650°
im Anschlu an ein Tempern bei Geschwindigkeit der Gra-
phitbildung im Bereich von 725 bis 750® besonders groR3. [Trans.
Amer. Foundrym. Ass. 49 §1941) Nr. 2, S. 441 48]

Vogel, Rud.: Dreistoffsysteme auf der Basis Fe-FeS
und ihre Anwendung.* Untersuchung der Mischbarkeit im
fliissigen Zustand und des Gleichgewichts zwischen den verschie-
denen Bestandteilen bei den Svstemen Fe-FeS mit Ag, Al, B,
Bi, C, Ca, Ce, Cr, Co, Cu, Hg. Mn. Mo. Nb. Ni. P. Ph. Sb, Si. Sn.
Ti. T, V, Zn. Zr. Folgerungen fur die Entschwefelung von Stahl.
Zustandsschaubild Eisen-Schwefel-Mangan. Ordnung der Ele-
mente nach ihrer Neigung zum Schwefel. Uberflihrung des Eisen-
sulfids in eine flr den Stahl unschédliche Form. Erscheinung der
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Sekundarentmischung. Ubertragung der
Meteoreisen und den Aufbau des Erdkdrpers.
Hogskolas Handl. Nr. 18 (1943) 24. S.]

Diffusion. Portevin, Albert. Georges Chaudron und Leon
Moreau: Untersuchung der Diffusion von W asserstoff in
mono- und vielkristallinem Eisen. Elektrolytische Beladung
von Eisenproben bei — 10® mit Wasserstoff und Prufung der Gas-
abgabe durch Anlassen bei Temperaturen von 300 bis 900®. Biege-
zahl, Brinellhdrte und Geflige der Proben. EinfluR der Kora-
grenzen auf die Gasabgabe. [C. R. Acad. Sei., Paris. 215 (19421
Nr. 17. S. 351 53]

Seith, W.: Diffusion in festen Metallen.* Einlagerungs-
und Substitutionsmischkristalle. Vorgang der Diffusion im Atom-
gitter. Diffusion Uber Licken. Wesen der Selbstdiffusion. [Rdsch.
dtsch. Techn. 23 (1943) Nr. 7 8. S.4.]

Sonstiges. Digges, Thomas G.: Feingefige von Eisen-
Kohlenstoff-Legierungen hoher Reinheit.* Untersuchung
Uber die Gefugeausbildung langsam abgekuhlter Gbereutektischer
Eisen- und Kohlenstofflegierungen hohen Reinheitsgrades und
der EinfluR von Verunreinigungen an Sauerstoff. Aluminium und
Wasserstoff. 17 Eisensorten verschiedener Reinheit wurden in
einer Mischung von Wasserstoff und Benzin aufgekohlt. Alu-
miniumfreie Eisensorten enthalten Ferrit in der eutektischen
Zone, wahrend schon Gehalte von 0.001 °0 Al die Bildung freien
Ferrits verhindern. Der Wasserstoff zeigt keine eindeutige Wir-
kung auf die Ferritausscheidung. [J. Res. nat. Bur. Stand. 27
(1941) Nr. 1, S-65 80.]

Fehlererscheinungen.

Briche. Daeves, Karl: Zur Untersuchung von Dauer-
brichen.* Bedeutung der ertragenen Zahl von Beanspruchungen
fur Untersuchung und Auswertung eines Dauerbruchs. MaR-
nahmen zur Vermeidung von Spéatbrichen. [Warme 66 (1943)
Nr. 10, S. 81,82.]

Sprodigkeit und Altern. Jolivet. H.. und R. Chouteau: Die
AnlaBsproédigkeit von Stahl.* Erdrterung der verschiedenen
Theorien Uber die Ursache der AnlaBsprodigkeit. Untersuchungen
an Stahl mit 0,15°0 C,0,5°0 Mn, 1,8°0 Crund 1°DNi Uber das
Auftreten der AnlaBsprodigkeit bei verschiedenartiger AnlaR-
behandlung. EinfluR der Erhitzung im Austenitgebiet und der
Zerfallsbedingungen des Austenits auf die AnlaBsprodigkeit. Uber-
tragung der Ergebnisse auf die verschiedenen Theorien, besonders
die der Ausscheidungen und des Zerfalls von Karbiden. Keine
Klarheit Uber die Ursache der AnlaRsprodigkeit. [Rev. Metall.,
Mem., 40 (1943) Nr. 1, S. 14 24]]

Piwowarsky, Eugen: Alterungserscheinungen an Gul3-
eisen. Durch Bildung instabiler Gitterzwisehenlage infolge Ver-
hinderung des Ausscheidungsvorganges beim Abschrecken werden
Alterungserscheinungen hervorgerufen. Auf Grund beobachteter
Versprodungen wird vermutet, dalR in Gegenwart von Cr, Cu, Xi,
Mo, Sb, Ti, Nitriden oder Hydriden Alterungsmdglichkeiten be-
stehen. Mit einem SpezialguBeisen mit 3,6 % C, 2,6 °Q Si und
0,75 °0 P wurden Abschreckversuche von Temperaturen zwischen
250 und 550® in Wasser vorgenommen und der Harteanstieg sofort
und nach 20- bis 160stindiger Lagerung, bei der das Maximtim des
Alterungseffektes erreicht war, untersucht. Ab 250® ist bereits
eine nachweisbare natirliche Alterung feststellbar. [GieRerei
29 (1942) Nr. 21, S. 358.]

Korrosion. Schwarz, M.v.: Tropfenschlagversuche zur
Bestimmung des Kavitationswiderstandes (Hohlsog-
angriffs) eines kalt gewalzten, austenitischen nicht-
rostenden Stahlbleches (Roneusil).* An Roneusil-Blech mit
0,15°0C, 18 % Mnund 10 % Crwurden mittels des von W. Mantel
entwickelten Priufgerdtes Tropfenschlagversuche durchgefihrt,
die zeigten, dall mit zunehmendem Kaltwalzgrad der Kavita-
tionswiderstand nach Uberschreiten eines kleinen Gebietes zu-
nimmt. [Korrosion u. Metallseh. 19 (1943) Nr. 3, S. 89.]

Schwarz, M.v.: Tropfenschlaguntersuchungen an
nichtrostendem Cr-Mn-Stahl T-c-dur 5.* Ein nichtrostender
Stahl mit der Zusammensetzung 0,21 °c C, 0.24 0o Si. S.5°0 Mn
und 19,5°0 Cr, der zur Herstellung von Propellern dient, wurde
nach verschiedenen Gluhbehandlungen durch Héarteuntersuchun-
gen und Tropfenschlagbeanspruchung gepruft. Es zeigt sich, dal
durch ein mindestens 1/stédndiges Glihen bei 700® neben Erleich-
terung der spanabhebenden Verarbeitung im Hinblick auf den
Tropfenwiderstand, der bei polierter Oberflache besonders groR
ist, sehr glinstige Ergebnisse erzielt werden. [Korrosion u. Me-
tallsch. 19 (1943) Nr.3, S.90.]

Splittgerber. A.: Uber Korrosionen in Hochleistungs-
Dampfkesselanlagen und ihre Verhitung.* Neben um-
fassender Wurdigung des Schrifttums wird eine Ubersichtliche
Darstellung von Korrosionsschdaden durch Speisewasser unter
Berucksichtigung der Gehalte an Sauerstoff. Alkalien, Kohlen

Ergebnisse auf das
[Chamlers Tekn.
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sdure, mineralischen und alkalischen Sauren sowie des Einflusses
des PH'Wertes gegeben. Angriffe von Wasserdampf, Kohlensaure
und Schwefelwasserstoff auf Eisen. Korrosionen an Armaturen.
SchutzmalRnahmen. [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 3,
S. 65/80.]

Steyaert, A.: Uber Korrosionserscheinungen in Stahl-
flaschen fur Druckgas.* Untersuchung der Korrosionsstoffe in
Druckflaschen fir Leuchtgas. Korrodierend wirken vor allem
HCN, H2S, C02 02 und Wasserdampf. Durch Kalziumchlorid
wird der Angriff von Kohlenstoff und Sauerstoff beschleunigt.
Die Entfernung einer Schutzschicht durch Blausdure erleichtert
den Angriff aller korrodierenden Mittel, die Gegenwart von Was-
serdampf fordert die Korrosion durch Schwefelwasserstoff nach
Bildung von Eisensulfid. Vaéllige Entfernung von Blausaure und
Wasserdampf vor dem Einpressen vermindert die Korrosion,
erwiinscht ist vollige Entschwefelung. Korrosionsverminderung
durch einen Uberzug von Zink oder Aluminium auf der Innenwand
der Bomben. [Natuurwetensch. T. 24 (1942) S. 233/40.]

Toller, W.: Uber den EinfluR von Temperatur und
Druck auf die Korrosion metallischer Werkstoffe durch
W asser.* EinfluB von Temperatur und Druck auf die Leit-
fahigkeit verschiedener Elektrolyte. Theoretische Betrachtungen
Uber die Zusammenhénge zwischen Leitfahigkeit und Potential-
differenz in Abhé&ngigkeit von Druck und Temperatur. [Korrosion
u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 3, S. 80/85.]

Zundern. Belaiew, N. T.: Besondere Form des Zunders
auf Stahlwirfeln bei Zwischenabkihlung.* Untersuchung
der Zunderbildung in Form eines ,,Eisernen Kreuzes* an Wirfeln
aus Stahl mit 0,35% C, 0,60% Mn und 0,05% P beim Erhitzen
auf .850 bis 950° mit regelmaRigen Zwischenabkihlungen. [Bull.
Soc. frang. Minéral. 64 (1942) S. 200/27.]

Chemische Prufung.

Allgemeines. Kruhme, Heinrich, Dr., Ausbildungsleiter, und
H. Grathwohl: Fachkunde fir Chemiewerker. Grundfach-
kunde fur Berufe der chemischen Industrie. Leipzig u. Berlin:
B. G. Teubner. 8°. — T. 2. Arbeiten mit Gasen und festen
Stoffen. Mit 139 Abb. 1943. (VI, 144 S)) Kart. 3,20 <RM.
(Teubners Fachbucher fur angewandte Chemie. Hrsg. von Stadt-
schuldirektor Dipl.-Chem. Dr. Georg Gross, Berlin, und Dipl.-
Chem. Dr. Wilhelm Kuhnhenn, Berlin.) SB !

Spektralanalyse. Castro, René: Neuzeitliches Verfahren
zur quantitativen Spektralanalyse von Metallegierun-
gen.* Anwendungsmaéglichkeiten fir verschiedenste Zwecke.
Notwendige Zeit z. B. bei Ford nur 6 min fur die Bestimmung
von 7 Elementen. Analytische Verfahren, die auf der Messung
der Unterschiede des Schwarzungsgrades beruhen. Schwankungen
der Gradation in Abhéngigkeit von der Wellenldnge. MeR-
methoden. Vergleich der verschiedenen Verfahren. Quantitative
Analyse von Metallen und Ldsungen. Analysierbare Elemente.
[Rev. Métall., Mém., 39 (1942) Nr. 2, S. 54/60; Nr. 3, S. 84/96;
Nr. 4, S. 112/22)]

Coheur, P.: Uber die Spektralanalyse.* Beschreibung
des Spektrographen. Qualitative Analyse, Untersuchung ver-
schiedener nichtmetallischer Einschllsse unter besonderer Heran-
ziehung des deutschen Schrifttums. Quantitative Analyse. [Rev.
univ. Mines 8. Sér., 18 (1942) Nr. 6, S. 186/94.]

Gase. Macura, Heinrich, und Gunther Werner: Zur kolori-
metrischen Bestimmung des Sauerstoffs in stromenden
Gasen.* Fortentwicklung des von G. Hofer und H. v. Warten-
berg entwickelten Verfahrens mit Indigokarmin zu einer Pré-
zisionsbestimmung. Abé&nderung in einigen wesentlichen Punkten.
[Chemie 56 (1943) Nr. 13/14, S. 83/84.]

Sondcrstahle. Fucke, Herbert, und Margarete Mdohrle: Ver-
halten der Nitride des Stahles im W asserstoffstrom und
im Vakuum wunter Bericksichtigung der Trennungs-
moglichkeit.* Verhalten der Nitride im Wasserstoffstrom:
Eisen-, Aluminium-,Mangan-, Chrom-, Titan-, Vanadin-, Silizium-,
Molybdén- und Wolframnitrid, Verhalten der Nitride im Vakuum
und Trennung. [Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 6 (1943)
Nr. 5, S. 75/85.]

MeRwesen.

Allgemeines. Pflier, Paul M., Dr.-Ing., Berlin: Elektrische
Messung mechanischer GroRen. 2., erweit. Aufl. Mit 326Abb.
im Text. Berlin: Springer-Verlag 1943. (VT, 259 S.) 8°. Geb.
24,45 3tM . =1 =

Temperatur. Gnam, E.: Ein neues Geréat zur Tem-
peraturmessung an schnellaufenden Maschinenteilen.*
Beschreibung eines TemperaturmeRgerétes, z. B. fur Turbinen-
schaufeln und -laufer, mit induktiver Ubertragung des MeR-
stromes vom Thermoelement auf das Anzeigegerdt. Eignung des
Geréates besonders fur hohe Drehzahlen bei hoher Empfindlich-

Zeitschriften- und Bicherschau

63. Jahrg. Nr. 30

keit und MeRgenauigkeit. Gemessene Schaufeltemperaturen einer
Abgasturbine. Nachteile einer Ubertragung des MeRstromes an
das Anzeigegeréat durch Schaufel- oder Tauchkontakte. [Dtsch.
Luftwacht, Ausg. Luftwissen, 10 (1943) Nr. 4, S. 110/13.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Josch, Karl: (JuBeisen als Baustoff. Mit
33 Abb. Stuttgart: Franckh’sche Verlagshandlung (1943). (79 S.)
8°. 3,60 JIM- " =BE

Betriebswirtschaft.

Allgemeines. Dapper, Josef: Politische und wirtschafts-
politische Begrindung der Notwendigkeit einer For-
derung der erfinderischen M itarbeit der Gefolgschafts-
mitglieder. Allgemeinpolitische Erwéagungen. Wairtschaftliche
Erwégungen: Organisations- und MechanisierungsmalZnahmen,
Werkstoffaustausch und Werkstoffplanung, Konstruktion, die
schopferische Mitarbeit der Gefolgschaft. [Dtsch. Techn. 10 (1942)
S. 497/98.]

Michligk, P.: Der Beauftragte fur das betriebliche
Vorschlagswesen der DAF. und seine Aufgabe. An-
regungen, Anleitungen fir Leistungsertiichtigung, Berufserziehung
und Betriebsfuhrung. [Anreg. Anleit. Berufserziehg. Betriebs-
fuhr. 1942, Nr. 4, S. 59/60.]

Allgemeine Betriebs- und Wocrkstiittenorganisation. Bohrs,
Hermann: Leistungssteigerung durch richtige Organi-
sation der Arbeit. Die Mittel betrieblicher Rationalisierung:
Ausschaltung wertloser Erzeugnisse, Typung, Normung, arbeit-
und stoffsparende Konstruktion; Mechanisierung bis zur Automa-
tisierung, beste Werkzeuge, zweckméRige Vor- und Einrichtungen;
Arbeitsgliederung nach Eignungsstruktur, rationeller Arbeits-
ablauf, zweckmaRige Gestaltung der Arbeitsvorgdnge; Einsatz
nach der Eignung, berufliche Ertuchtigung, leistungsférdernde
Fuhrung. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 17/18, S. 233/39.]

Friedrich, Adolf: Richtlinien zur Verluststellenfor-
schung. Technische, organisatorische, menschliche Fragen und
Anleitung zu ihrer Beantwortung. [AWF.-Mitt. 25 (1943) Nr. 3/4,
S. 27.]

Reckziegel, Max: Leistungssteigerung in Grobblech-
walzwerken durch betriebliche MaRnahmen.* [Stahl u.
Eisen 63 (1943) Nr. 21, S. 409/18 (Betriebsw.-Aussch. 204).]

Arbeitsplatzgestaltung und allgemeine Arbeitsbedingungen.
Stein, H.: Grundlohn, Bewertung von Leistung und
Einsatz, Leistungslohn. [Werkstattstechnik 37 (1943) Nr. 1/2,
S. 13/15)]

Zierock, Wilhelm: Erstellung des Betriebs-Lohngrup-
penkataloges fur die Betriebe der Eisen- und M etall-
industrie. Aufere Form. Innerer Aufbau. Ergénzung des be-
trieblichen Lohngruppenkataloges. Einstufung der Téatigkeiten
in GieRereien. Einstufung bei abweichenden Betriebsverhalt-
nissen. [Metall u. Erz 40 (1943) Nr. 6, S. 115/16.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Kappmeier, Friedrich:
Leistungsgradschéatzung bei Maschinenarbeit. Zuschlage
zu den Maschinenlaufzeiten sind in der Regel nicht zu geben,
oder die Grenzen fur zuschlagsberechtigte Stickzeiten mussen
sehr eng gezogen werden. Es ware verfehlt, durch regelmafige
Zuschlage dieser Art das Prinzip des Leistungslohnes zu durch-
brechen und dem Akkordarbeiter Zuschlage fir nicht vorhandene
Mehrleistungen zu geben, die dem Zeitlohnarbeiter auch versagt
bleiben mussen. [Techn. u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 3, S. 39/40.]

Kostenwesen. Kommentar der RPO und LSO und
weiterer Erlasse. Die Preisbildung bei 6ffentlichen Auf-
tréagen. Hrsg. und bearb. von Ministerialdirigent Otto HeR, Ab-
teilungsleiter beim Reichskommissar fur die Preisbildung, Mini-
sterialrat Dr.-Ing. F. Zeidler, Abteilungsleiter im Wehrwirt-
schafts- und Rustungsamt, unter Mitarbeit von Dipl.-Kaufm.
Dr. Max E. Pribilla und Reg.-Rat Dipl.-Kaufm. Dr. Karl
Schwantag, Wirtschaftssachverstdéndige beim Reichskommissar
fur die Preisbildung. Hamburg: Hanseatische Verlagsanstalt.
8°. — 7. Nachlieferung zur 1. u. 2. Aufl. (67 BI.) 3,78 JtJi- —
Die Nachlieferung erganzt den Kommentar auf den Stand vom
15. Februar 1943. SBS

Volkswirtschaft.
L'rcise, Reichert, J. W.: Englische Eisen- und Stahl-

preise in Kriegs- und Friedenszeiten.* [Stahl u. Eisen
63 (1943) Nr. 19, S. 381/85.]

Soziales.

Arbeiterfrage. Fraueneinsatz in der Eisen- und Stahl-
industrie. Ausweitung der Frauenarbeit in der englischen Eisen-
hittenindustrie. Beschéaftigung in Hochofenwerken, Puddel-
werken, Stahlwerken, Walzwerken und Hilfsbetrieben und bei der
Weiterverarbeitung. [Foundry Trade J. 67 (1942) Nr. 1352, S. 269.]
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Lagerbuchfihrung und Meldepflicht flr
Eisen und Stahl.

Die im Reichsanzeiger Nr. 158 vom 10. Juli enthaltene gemein-
same Anordnung der Reichsstelle Eisen und Metalle und der
Reichsvereinigung Eisen uber Lagerbuehfuhrung und Meldepflicht
for Eisen und Stahl (Anordnung E 5 der Reichsstelle Eisen und
Metalle und Anordnung 3 der ReichsVereinigung Eisen) fuhrt aus,
dal? derjenige, der dis in Anlage 1 (in der gleichen Nummer des
Reichsanzeigers enthalten) aufgefiihrten Waren gewinnt, erzeugt,
bearbeitet, verbraucht, auf Lager halt oder mit ihnen handelt, fur
sie ein Lagerbuch zu fuhren hat. Der Pflicht zur Lagerbuch-
fuhrung unterliegen: Eisen- und Manganerze, Veredelungserze,
Schrott, Roheisen, Ferrolegierungen, Legierungsmetalle, Walz-

werkserzeugnisse, Schmiede-Pref3stiicke und Giel3ereierzeugnisse,
auch in Form von Nutzeisen, sowie Schnellarbeitsstéahle. Die Pflicht
zur Lagerbuchfiihrung entféllt, wenn der Bestand unter eine ge-
wisse Menge herabsinkt.

Der Teil 2 bringt dann die entsprechenden Vorschriften fur
die Meldepflicht. Meldepflichtig sind im wesentlichen dieselben
Waren, die auch der Lagerbuchfuhrungspflicht unterliegen. Auch
hier bedarf es nur dann der Meldung, wenn gewisse, im einzelnen
angegebene Mengengrenzen Uberschritten werden. Teil 3 enthélt die
SchluBBvorschriften, z. B. zwecks Vermeidung doppelter Lagerbuch-
filhrung, Meldepflicht, Anderungen, Ausnahmen, Anfragen usw. Im
§ 11 werden schlie3lich die bisherigen Anordnungen aufgefuihrt, die
durch die neue gemeinsame Anordnung auBer Kraft gesetzt werden.
Die Anordnung tritt am siebenten Tage nach Verkindung in Kraft.

Vereinsnachrichten.
Hugo Klein f.

13. Mai 1873 — 12. Juni

Mit Hugo Klein, dem ersten Stellvertreter des Vorsitzenden
unseres Vereins, ist am 12. Juni 1943, kaum vier Wochen nach
seinem 70. Geburtstage, eine Persodnlichkeit dahingegangen, be-
deutsam als Mensch, Wirtschaftsfihrer und Eisenhittenmann.
Grof3, kraftig und ausdauernd, ausgeglichen in sich selbst ruhend,
wie seine Gestalt es war, so war auch sein Sinn und Schaffen,
ohne Falsch, gerade und aufrecht. Es mag gestattet sein zu sagen,
dall er so an Generalfeldmarschall Hindenburg erinnerte, freilich
ohne dessen unbewegte Herbheit. Eine Art Wahlverwandtschaft
mag auch in diesem Sinne zu den personlichen Beziehungen mit
Hindenburg beigetragen haben, in dessen
Stabe Hugo Klein gegen Ende des ersten
Weltkrieges tatig war und auch an den
historischen Friedensverhandlungen in
Brest-Litowsk teilnahm.

Die deutsche Eisenindustrie verliert
mit Hugo Klein einen ihrer Besten.

Aus der Geschichte der Siegerlander

Huttenindustrie ist sein Name nicht

wegzudenken. Sein Leben bewahrheitete

den Satz vom Segen der Arbeit. Ein

Mann von echtem Schrot und Korn ist

von uns gegangen. Sein Lebensgang

fuhrte ihn durch alle Zweige des eisen-

hittenménnischen Berufs: den Sohn der

Kaiserstadt Aachen lockte das Studium

ihrer schon damals beruhmten Alma

mater. Dort erwarb er sich als froher

Student von 1892 bis 1897 das Rustzeug

des Eisenhlttenmannes. Ein Kkurzes

Gastspiel in Rombach, an das er sich bis

in die letzten Lebensjahregernerinnerte,

war der erste Schritt auf dem Boden

der Praxis; dann lockte den jungen In-

genieur die grofle Weite der Welt. Aus

Erlebens- und Téatigkeitsdrang, nicht

aus Abenteurerlust, lie er sich im Jahre

1897 fur die damalige Société Métallur-

gique Taganrog nach Sudrufiland, nach

der heute so berihmt gewordenen reichen

Schwarzmeerkiiste, gewinnen. Hier be-

gann ein schneller Aufstieg. Schon nact

vier Monaten wurde er auf dem gleichen

Werk Hochofenchef und 1904 technischer

Direktor. Die Gesellschaft Ubertrug ihm dann 1912 die Leitung
des Huttenwerks in Kertsch, die er bis zum Ausbruch des ersten
Weltkrieges innehatte. Noch im Fruhjahr 1943 konnte er seine
Kenntnisse der sudrussischen Erzverhaltnisse zu einem wichtigen
Gutachten verwerten. Mit stolzer und freudiger Erinnerung sprach
der nun Heimgegangene stets von seiner Tatigkeit im alten RuR3-
land und der Entwicklung der ihm anvertrauten Werke, die ihm
ganz besonders wichtige und schwierige Aufgaben stellte.

Ein jaher Abbruch machte mit dem Entbrennen des ersten
Weltkrieges der so regen Tatigkeit ein Ende ; unter allerhand Féhr-
lichkeiten, aber doch — dank seiner trefflichen Beziehungen und
der Achtung, die er bei den Behdrden genoll — ohne Schaden an
Leib und Leben fur sich und seine Familie, erreichte er die Heimat,
wenn auch unter Zurucklassung von Hab und Gut. Sofort eilte
er zu den Fahnen und nahm bis zum Frihjahr 1916 an den schweren
Kéampfen auf franzdsischem Boden teil. In Wertschatzung seiner

1943.

Sprach- und Landeskenntnisse kam er dann als Nachrichten-

offizier zum Osten. Eine kurze Unterbrechung des Frontdienstes

fihrte ihn 1917 fur einige Monate als Leiter des Hochofenwerks

Patural nach Lothringen, das unter deutscher Schutzverwaltung

stand. Nach seiner Ruckversetzung zur Ostfront folgte dann die

bereits erwahnte Tatigkeit im Stabe des Generalfeldmarschalls;

an sie schlof’ sich eine Berufung als Delegierter der deutschen Re-

gierung beim ukrainischen Wirtschaftsministerium, die dann durch

den Zusammenbruch im Januar 1919 ein Ende fand. Mit Stolz

brachte er aus dem Weltkrieg das Eiserne Kreuz I. Klasse heim.

Nun galtes, in der Heimat das eigene

Leben und die deutsche Wirtschaft neu

aufzubauen. Hugo Klein sah sich in

schwieriger Lage; er war durch seinen

langen Aufenthalt auBerhalb der deut-

schen Grenzen unseren eisenhitten-

mannischen Kreisen gewissermafen ent-

fremdet. Ein glicklicher Zufall fuhrte

ihn aber bald in eine wichtige Tatigkeit

als Direktor und Vorstandsmitglied des

damaligen Stahlwerks Becker in Willich,

eine Stellung, die er bis zum Jahre 1924

mit Umsicht und groRem Erfolg beklei-

dete. Nach kurzem Zwischenspiel bei

der Bergbau-AG. Lothringen in Bochum,

wo er an der Planung der heutigen Eisen-

und Huttenwerke AG. mitarbeitete, be-

rief ihn Friedrich Flick 1925 in die

technische Leitung der AG. Charlotten-

hutte nach Niederscheiden, wo er dann

bis zu seinem Lebensende Beruf, Haus

und Heimat fand. Nachdem die Char-

lottenhitte 1926 in die Hand der Ver-

einigten Stahlwerke Ubergegangen war,

trat er in deren Vorstand ein und Uber-

nahm nach Grindung der Huttenwerke

Siegerland die technische Oberleitung

dieser Betriebsgesellschaft. Hier fand

er neue, schwierigste Aufgaben vor. Er,

der bisher nur auf der Seite der Roh-

eisen- und Stahlerzeugung gestanden

hatte, sah sich jetzt dem Feinblech zu-

gewandt. Mit Z&higkeit und unermud-

lichem FleiR hat er auch diese Aufgabe

nach neuen Blickpunkten gemeistert und nicht nur seinem Werk,

sondern dem ganzen Siegerland und daruber hinaus durch seine
Tatigkeit neuen Auftrieb gegeben.

Studienreisen ins Ausland lieBen seinen kritischen Blick neue
Erfahrungen gewinnen, die er mit Tatkraft auf seinen Werken
durchsetzte. Dabei war es fir ihn selbstverstandlich, besonders
der qualitativen Entwicklung seine Aufmerksamkeit zu schenken.
Dieses wurde von der Bergakademie Clausthal durch die Verleihung
der Wirde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber besonders an-
erkannt. Neben den Feinblechbetrieben fand auch der Hoch-
ofenbetrieb seiner Werke wesentliche Férderung. Es bleibt das
unvergeBliche Verdienst von Hugo Klein, daR es ihm nach
muhevollen unentwegten Versuchen gelang, die Zinkgewinnung
im Hochofen durchzufuhren. Das bedeutete nicht nur hochofen-
technisch, sondern auch nach der kriegswirtschaftlichen Seite
einen groRen Erfolg.
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Obwohl sicher seine Uberragende Tatigkeit im Beruf seine
Kréafte UbermaRig in Anspruch nahm, versagte sich Hugo Klein
niemals der Allgemeinheit, sei es im Rahmen der Verwaltung
seiner engeren Heimat, sei es bei der Lésung technischer Sonder-
aufgaben. Unter vielen anderen Arbeiten, insbesondere in seiner
Eigenschaft als Vorsitzender der Technischen Kommission des
Peinblech-Verbandes, sei hier nur seine grundlegende Tatigkeit bei
der Aufstellung der DIN-Normen fir Feinbleche erwéhnt.

Im neuen Weltkrieg fielen ihm von amtlicher Seite kriegs-
wichtige Aufgaben zu, die ihn in fast alle neli besetzten Gebiete
fuhrten. Was Hugo Klein hier an der Spitze der unvergeRlichen
»Kommission Klein“ geleistet hat, kann hier nur angedeutet wer-
den. Erst eine spatere Zeit wird diesen Arbeiten ihre ganze Wir-
digung zuteil werden lassen kdnnen. Vorab wurde sie durch die
Verleihung des Kriegsverdienstkreuzes I. Klasse geehrt.

Im Jahre 1942 schied Klein aus der hittenménnischen Leitung
aus und trat in den Aufsichtsrat seiner Gesellschaft tber, nicht
etwa, um sich die verdiente Ruhe zu gdnnen, sondern um seine
reichen Erfahrungen vielseitig in Anspruch genommen zu sehen.
Ein Mann wie er war ohne Arbeit nicht denkbar; und so hat er
sich in seinem — leider nur so kurzen — Ruhestand den ver-
schiedensten Stellen zur L&sung wichtiger Tagesaufgaben zur
Verfigung gestellt. Es war ihm dies eine ganz besondere Freude,
und keine Miuhe und Anstrengung scheute er, um den Erwartungen
und Anforderungen, die man an ihn stellte, gerecht zu werden.

*

Der Verein Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT., dem der
Heimgegangene fast 45 Jahre angehdrte, hat in Hugo Klein, be-
sonders nach der Ruckkehr in die alte Heimat, jederzeit fordernde
Hilfe erfahren. Im Jahre 1926 wurde er in den Vorstand des Ver-
eins berufen. Mit der Treue, die sein Wesen kennzeichnete, hat er
seine Pflichten als Vorstandsmitglied ernst genommen und ist da-
mit auch der Geschaftsfuhrung des Vereins ein steter Forderer
geworden und gewesen. Im Jahre 1936 zum zweiten Stellvertreter
des Vorsitzenden berufen, war er seit 1939 bis kurz vor seinem
Tode mit dem Amt des ersten Stellvertreters betraut.

Der kurze ruckblickende Gang durch das berufliche Leben des
Heimgegangenen 1&aRt schon erkennen, dal wir es mit einem Manne
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ganz besonderer Art zu tim hatten. Mit ihm ist ein Huttenmann
mit ungewdhnlichen Fahigkeiten aus der Welt gegangen, ein klar-
denkender Kopf, der sofort das Wesentliche intuitiv erfalte und
sich mit dem einmal als richtig Erkannten in z&her Ausdauer und
Pflichttreue und mit Gewissenhaftigkeit und Grindlichkeit so
lange beschéftigte, bis das Ziel erreicht war.

Schlicht und einfach war er in seinen Gedanken wie in Wort
und Rede, aber immer einleuchtend klar. Nicht selbst Mann der
Wissenschaften, hatte er doch eine unbewuf3te Gabe fir Analyse
und Synthese; er konnte durch hochst einfache Fragen selbst die
Klugen ob ihrer doktrindren Klugheit in Verlegenheit bringen,
aber ohne dabei jemals anmafRend oder gar spéttisch zu erscheinen.
Dabei horte er gern guten Rat, prifte und verarbeitete ihn, erwog,
anerkannte und entschied, und verwirklichte das Erkannte mit
héchster Tatkraft. Vorbildlich fir alle seine Mitarbeiter war sein
eiserner Fleil3, mit dem er sich in jede neue Aufgabe vertiefte.
In einem Alter, in dem sich die meisten Menschen von jeder
Tatigkeit zuruckgezogen haben, stand er auf der Hohe seines
Schaffens. Bei aller Tuchtigkeit war sein Auftreten von taktvoller
Bescheidenheit; niemals schob er seine doch so ausgepréagte Per-
sonlichkeit in den Vordergrund, fern von jeder Aufdringlichkeit.
Bei aller Energie atmete sein Wesen Offenheit und Redlichkeit,
Freundlichkeit und Glte. Wo er raten und mehr als raten konnte,
war er zur Stelle, mit dem Herzen auf dem rechten Fleck, in un-
wandelbarer Stetigkeit, zuverlassig und jedes Vertrauen lohnend.

Heitere Lebensfreude machte Hugo Klein zum frohen Gesell-
schafter, zum liebenswerten Wirt im Kreise der vielen aufrichtigen
Freunde und Verehrer, und — nicht zuletzt sei es gesagt — zum
glicklichen Hort der Familie in einer harmonischen Ehe, wie
man sie nur selten findet. Nach rastloser Arbeit fand Hugo Klein
in seinem schénen Heim in Niederscheiden, das er so sehr liebte,
immer wieder die Ruhe und die Erholung zu neuer Arbeit. In
seiner Gattin traf er den besten Lebenskameraden, der téglich
und stundlich Freude und Sorge seiner Arbeit mit ihm teilte und
ihm auch in schweren Zeiten.immer die beste Helferin und Be-
treuerin war.

Das, was an Hugo Klein sterblich war, ist zur letzten Ruhe
gebettet im Siegerland, der Statte seiner hdchsten Kraft- und
Arbeitsentfaltung.
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Neues Stahleisen-Buch.

Als Band 6 der ,,Stahleisen-Bucher* ist nunmehr im Verlag
Stahleisen m. b. H. der Band von K. L. Zeyen und W. Loh-
mann: ,SchweiBen der Eisenwerkstoffe* fertiggestellt
worden. (Preis geb. 31 JIM, fur unsere Mitglieder 27,90 MM.)

Die weite Verbreitung der Schweiltechnik als Herstellungs-
oder Verbindungsverfahren fiur metallische Werkstoffe ist nicht
nur auf die erzielten beachtlichen Werkstoffeinsparungen zurick-
zufuhren, sondern auch auf die mit ihrer Hilfe erleichterten
technischen Neuentwicklungen. Die Verfasser weisen an Hand
ihrer eigenen Erfahrungen und der Fille einschlagiger Veroffent-
lichungen nach, dal? eine erfolgreiche SchweiBung je nach dem
Werkstoff und dem SchweiBverfahren die Anwendung besonderer
MaRnahmen bedingt, daR aber auch der SchweiBung von Eisen-
werkstoffen schon ihre Zusammensetzung gewisse Grenzen setzt.
Herstellung, Zusammensetzung imd Eigenschaften von SchweiR-
zusatzwerkstoffen, der Grundwerkstoff und seine Schweillbarkeit
sowie Fehler und Fehlererscheinungen beim Schweien nehmen
einen breiten Raum ein. Auch auf die Schweifl- und Schrumpf-
spannungen, die Technik, die Anwendungsgebiete und die Wirt-
schaftlichkeit des Schweillens, die Prifung und Eigenschaften
von Schweifungen sowie die verschiedenen Schweileinrichtungen
mit ihren kennzeichnenden Eigenarten wird eingegangen. Behan-
delt werden auch die artverwandten Gebiete des Brennschneidens,
des Lotens und der autogenen Oberflachenhértung, ferner Unfall-
verhitung, Schweillerausbildung, Normen und Vorschriften.



