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Das Turbogebläse oder Gasgebläse für die Hochofen-Windversorgung.
Von F e r d i n a n d  T hönnessen  in Gleiwitz.

[Bericht Xr. 101 des Maschincnausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im XSBDT.*).]
(Eniwicklungsmöglichkeiten der Dampfturbine und der Gasmaschine: Bauliehe Verschiedenheiten in bezug auf Blatzbedarf, 
Eisenbedarf und Anlagekosten. Betriebswirte nach Bedienung, Instandhaltung, Schmierung, Kühlwasser- und R ärnu:- 

verbrauch. Überbetriebliche Gesichtspunkte bei Wahl der Gebläseart.)
Die Entwieklunesmöelichkeiten der Dampfturbine.

Durch die ständig fortschreitende Entwicklung der 
Dampfkesselbauarten sind Dauerwirkungsgrade von 

86% erreicht worden, so daß nicht mehr die Verminderung 
des Wärmeverbrauchs, sondern die Errichtung von Ein­
heitskesseln sowie die Werkstoff- und Kostenersparnis das 
weitere Ziel sind. Der Röhrenkessel mit Zwangsdurchlauf, 
der trommellose Kessel (Benson- und Sulzer-Kessel) sowie 
Kessel mit Zwangsumlauf und mit Trommeln (La Mcmt- 
und Löffler-Kessel) bezeichnen den weiteren Weg des 
Kesselbaues.

Über den Gesamtwärmeaufwand eines Dampfkraft­
werkes in Abhängigkeit von Dampfdruck und Temperatur 
hat zuletzt W. G ü ld n e r  berichtet1).

Die Steigerung der Dampftemperatur bringt im Ver­
gleich zur Steigerung des Dampfdruckes einen sehr wesent­
lichen Gewinn. E. P f l e id e r e r ,  der die Kohlenerspamis 
mit 2 %  für eine Drucksteigerung von 80 auf 100 atü und 
mit D/j %  für die Steigerung von 100 auf 125 atü angibt2), 
bemißt die Wärmeersparnis für eine Steigerung der Dampf­
temperatur von 500 auf 520° mit etwa l x/2 %  an Drücken 
von 100 und 125 atü.

Der heu t ige  S t a n d  der  E n t w i c k l u n g  ist durch einige 
Spitzenwerte kurz zu kennzeichnen. Bis vor einigen Jahren 
arbeiteten die Wärmekraftwerke mit einem Aufwand von 
5000 bis 7000 WE/kWh, während z. B. die Berliner Elek­
trizitätswerke heute mit 4000 WE fahren. Auch diese Zahl 
ist hoch; sie ist dadurch bedingt, daß erhebliche Spitzen 
abzufahren sind, während die durchschnittliche Belastung 
nur 25 bis 30 % der Leistungsfähigkeit beträgt. Außerdem 
handelt es sich zum Teil noch um Mitteldruckanlagen 
(Klingenberg-Kraftwerk 23 atü). Zum Vergleich sei auf die 
Ausführungen von Pfleiderer2) verwiesen, der 4400 WE als

*) Vorgetragen in der 32. Vollsitzung am 28. Januar 1943 
in Düsseldorf und in der 6. Sitzung des Maschinenausschusses 
der Eisenhütte Oberschlesien am 29. Oktober 1942 in Hinden- 
burg. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., 
Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

M Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 835/93 u. 1055/58 (Masch.- 
Aussch. 99 u. Mitt. Wärmestelle 309).

2) Z.VDI 86 (1942) S. 529/34 u. 571/78.

,,den in Deutschland noch immer üblichen mittleren Wärme­
verbrauch“ erwähnt.

Von einer Benson-Anlage mit zwei Kesseln zu 90 t  
Dampfleistung bei 435° Dampftemperatur und 135 atü 
Kesseldruck, 120 atü vor der Vorschaltturbine, Zwischen­
überhitzung von 250 auf 370° und mit 17 atü vor der Kon­
densationsturbine sind folgende Zahlen bekannt:
Wärmeverbrauch....................  3370 WE/kWh bei Bestlast
W ärmeverbrauch.................... 3413 WE/kWh bei Yollast
Thermischer Wirkungsgrad für Kessel und

M aschine................................................................ 25,5%
Wärmeverbrauch bei Dampfabgabe für Heizung 3050 WE

Von amerikanischen Kraftwerken werden Bestzalüen von 
3000 bis 3200 WE genannt. Diese Werte können nur bei 
dauernder Höchstlast und hei einem Generatorwirkungs­
grad von 95 bis 96%  erreicht werden. Ist an Stelle des 
Generators ein Turbogebläse anzutreiben, so wirkt sich der 
im Vergleich zum Kolbengebläse schlechtere Wirkungsgrad 
des Turbogebläses aus, und der Wärmeverbrauch je m3 
geförderte Luft steigt so weit an, daß das Gasgebläse auch 
ohne Ausnutzung der in den Abgasen und im Kühlwasser 
enthaltenen Wärme überlegen ist. Die Vorteile, die der 
Dampfturbobetrieb bietet und die zu seinem gewaltigen 
Vordringen geführt haben, müssen also auf einem anderen 
Gebiet liegen. Hier ist zunächst festzuhalten, daß ein 
Wärmeverbrauch von 3000 bis 3400 WE/kWh für die 
weitere Entwicklung des Dampfbetriebes das erreichbare 
Ziel absteckt und daß dieser Wert nur bei Höchstdruck. 
Vorschaltmaschinen, Zwischendampfentnahme und Zwi­
schenüberhitzung erreichbar ist. Die Vorbedingungen hierzu 
müssen jedoch in Industriekraftwerken erst geschaffen 
werden. Um die Zahl und Größe der ausgeführten Hoeh- 
ofenturbogebläse zu kennzeichnen, sei erwähnt, daß eine 
einzige Firma bis 1937 200 Hoc-hofenturbogebläse gebaut 
hat, 45 davon elektrisch angetrieben und 155 mit Antrieb 
durch Dampfturbinen. Die niedrige Durchschnittsleistung 
der Maschinen fällt auf. Die größten Hochofenturbogebläse 
wurden für das Ausland gebaut und haben folgende Daten: 
Angesaugte Luftmenge . . . 2400 m3 min 3300 m3 min
Enddniek. . . . . . . . . .  2,4 atü 2,8 atü
Leistungsaufnahme . . . .  8000 kW 9000 kV
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Eine Gasmaschine DTZ 15 leistet demgegenüber etwa 
7400 kW. Entwürfe für größere Maschinen liegen vor.

Die Entwicklungsmöglichkeiten der Gasmaschine.

Der Wärmewirtschaftler findet die Ansatzpunkte für 
die Verbesserung einer Anlage im Wärmestrombild ( B i l d l ) .

Die Hauptverlnstquelle der Gasmaschine ist die A u s ­
p u ff w ärm e mit 45% der der Maschine zugeführten Wärme.

paamfpmuaunc an elekJr Energie 
durch öasmaichme und Rbhitee* 
dampff urbine: 860Wi.

tlektr. Energie aus Rbhitn 

Verfügbar in Form ron Dampf

6'Samlt rüge führte Warme 
m gt______ 2760M

Bild 1. Wärmeverbrauch einer Hochleistungs-Gasmaschine 
mit Abhitzekessel.

Schon im Jahre 1904 wurde mit der Ausnutzung der ikb- 
wärme in einer für Spanien gebauten Anlage begonnen, und 
von 1910 an wurden Abhitzekessel allgemein eingeführt. Sie 
nutzen etwa 70 % der in den Abgasen enthaltenen Wärme 
aus und führen zu einer erheblichen Verbesserung des ther­
mischen Wirkungsgrades. Bei der Planung eines Hütten­
werkes mit Gasmaschinen für Strom- und Winderzeugung 
wirkt sich dies beispielsweise so aus, daß bei Betrieb von 
drei Gasdynamos und vier Gasgebläsen DT 14 a eine Dampf­
turbine für 3600 kWh zu erstellen ist, d. h. für etwa ein 
Fünftel der insgesamt errichteten Leistung.

Eine weitere erhebliche Verlustquelle ist das K ü h l ­
wasser.  In ihm sind etwa 18 bis 22 % der insgesamt der 
Maschine zugeführten Energie enthalten, also etwa halb 
soviel Wärme wie in den Auspuffgasen. Für den heutigen 
Stand der Wärmeausnutzung ist es untragbar, daß diese 
Wärme mit Hilfe von Pumpen und Kühltürmen vernichtet 
wird, während beispielsweise im Kesselbau durch sorg-

Baujahr Fa. PSfZgl 0 Hub

1 1899 Deutz 200 1COO 1300

2 1903 M RN. 750/800 1000 1300

3 1909 1000/1250 1200 1300

4 1911 1500 1300 n o o

5 1920 2500 1500 1500

6 1930 2900 1500 1700

7 Vorschlag Soll 5150 1650 2200

£ und 7 = Entwürfe

Bild 2. Zylinderleistung von Gasmaschinen.

faltigste Planung und Betriebsführung um jedes Prozent 
Wirkungsgrad mit Erfolg gekämpft wird. Es haben sich 
bis heute nur wenige Werke zur Verwertung der Kühlwasser­
wärme entschließen können. Gelingt es bei Anwendung der 
Heißkühlung oder durch Einschaltung.einer Wärmepumpe, 
die Hälfte der im Küldwasser enthaltenen Wärme für Heiz- 
und Vorwärmzwecke auszunutzen, so ergibt dies eine weitere

Verbesserung der Gesamtwärmeausnutzung um wenigstens 
5% . Damit kommt man zu folgenden Zahlen:
3050 WE/kWh für Gasmaschinen allein,
2400 WE/kWh für Gasmaschinen mit Abhitzeverwertung, 
2150 WE/kWh für Gasmaschinen mit Abhitzeverwertung 

und Ausnutzung der Kühlwasserwärme. 
Dies sind Werte, die auch in Zukunft von einer anderen An­
triebsart nicht annähernd erreicht werden dürften.

Die Gasmaschine blickt auf eine 45jährige Entwicklung 
zurück. Bild 2 zeigt die Entwicklung der Zylinderleistung, 
die von 200 PS zu 2500 PS je Zylinder geführt hat. Der 
Kolbendurchmesser wurde von 800 auf 1600, der Hub von 
800 auf 1700 vergrößert. Es liegen Entwürfe für Maschinen 
mit einer Zylinderleistung von 5400 PS bei 1700 Bohrung 
mit 2200 Hub vor.

In der E n t w i c k l u n g  der  e inze lnen  Maschinen te i le  
der Gasm asch ine  sind folgende Einzelheiten zu erwähnen,
a) Z y l in d e r3): Bild 3 zeigt

1. einen zweiteiligen Zylinder mit unmittelbar gekühlter 
Laufbüchse (Bauart Demag),

2. einen zweiteiligen Zylinder mit unmittelbar gekühlter 
Laufbüchse (Bauart Ehrhardt & Sehmer).
Der erste aus Stahl geschweißte Zylinder (Bauart 

MAN.) ist seit sechs Jahren in Betrieb. Er hat sich in 
dieser Zeit gut bewährt, so daß mit einer langen Lebens­
dauer zu rechnen ist4).

Auch Zylinder aus Stahlguß wurden verschiedentlich 
ausgeführt.

Bild 3. Mehrteilige Gaszylinder.

b) Kolben:  Hier ist vor allem der Übergang von Guß­
kolben auf den Stahlgußkolben mit auswechselbarem 
schmiedeeisernem Mantel zu nennen, der sich gut be­
währt hat.

c) S ta ngen-  und  Tr iebw erk :  Die Verlegung des Kühl- 
wasserein- und -austritts in dem nichtbeanspruchten Teil 
der Stange innerhalb der Kupplung sowie die bessere 
Einspannung in langen Kupplungen mit hinterschnit- 
tenem Gewinde haben sich eingeführt und bewährt.

d) Die H u b t a k t s c h m i e r u n g  hat zu einer Verminderung 
des Ölverbrauchs und des Verschleißes geführt. Auf die 
Schmierung mit Ölemulsion wird später noch hingewiesen.

e) M e ß v o r r i c h t u n g e n  für die Lenkstangenbolzen ge­
statten die genaue Einhaltung der erforderlichen Vor­
spannung, so daß Schraubenbrüche mit ihren schweren 
Folgen vermieden werden.

f) W in d v e n t i l e :  Die Einführung von Hochhubventilen 
mit kleinen Windgeschwindigkeiten und geringem Durch­
gangswiderstand hat eine Leistungserhöhung des Ge­
bläses bis zu 8 % eingebracht.

3) Vgl. R e im er , F .: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 569/80
(Masch.-Aussch. 67).

4) M a d u sch k a , L.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 941/48
(Masch.-Aussch. 85).
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Auf die umwälzenden 
Vorschläge, die der ver­
storbene Gasmasc-hinen- 
konstrukteur der Skoda- 
Werke, R. Sol t ,  in „Stahl 
und Eisen“ -5) niedergelegt 
hat, sei hier kurz ver­
wiesen. Solts Ziele waren:
a) Verringerung der An­

lagekosten,
b) Steigerung der Dauer­

nutzleistung von 3400 
auf 10000 kW,

c) Verringerung des Auf­
wandes für Betrieb und 
Instandhaltung.

Er wollte sie erreichen 
durch
a) leichtes Triebwerk.
b) nicht allzu hohe Um­

drehungszahlen,
c) möglichst großen Hub.

Je Prozent Minderge­
wicht des Triebwerkes 
tritt eine Leistungser­
höhung von 0 ,5%  ein. Diesem Ziel dient die Bauart 
des Triebwerkes mit frei schwebendem Kolben auf 
einer durchgehenden Kolbenstange ohne Kupplung, ohne 
Mittelführung und ohne hintere Führung. Die Baulänge der 
ganzen Maschine verringert sich um 27 % . Die zulässige 
Drehzahl ist 107, der mechanische Wirkungsgrad steigt 
gegenüber den bisherigen Ausführungen nach Berechnungen 
von Solt von 89 auf 92 %.

Unter den baulichen Änderungen ist noch die strömungs­
gerechte Gestaltung der Gas-, Luft- und Abgasleitung sowie 
die Öldrucksteuerung der Ein- und Auslaßventile zu er­
wähnen. Die Raumersparnis zeigt sich in der Gegen­
überstellung des Platzbedarfes für eine 1000-kW-Masehine 
DT 12 mit einer 7000-kW-Maschine,
Bauart Solt ( B i ld  4 ) .

Für die Gasgebläse kommt Solt 
mit Rücksicht auf billige Wind- 
zvlinder und geringe Massenkräfte 
zu einer Zwillingsbauart (B i ld  5 ) ,  
die wegen der hohen Zylinderleistung 
von der Tandemanordnung abgehen 
kann und mit einer Einzylinderan­
ordnung auskommt.

Die Vorteile, die sich aus diesen 
umwälzenden Konstruktionsänderun­
gen für Anlagekosten, Eisenbedarf 
usw. ergeben würden, werden später 
näher erörtert. Solt hat auf die her­
vorragende Eignung einer derartigen 
Gasmaschine für den Antrieb von 
Kompressoren und schnellaufenden 
Walzenstraßen hingewiesen; erwähnt 
sei, daß die Nürnberger Gasmaschine 
Nr. 1, die über 40 Jahre alt ist, 
noch heute als Antriebsmaschine 
einer älteren Drahtstraße in Betrieb 
ist und hier geringste Energiekosten 
je t Walzgut im Vergleich zu anderen 
Antrieben ergibt.

1000-kW -Einkurbel-Tan<]emgasdynamo, B auart 
MAK., B au jahr 1910; m it 1200 mm H ub, 

192 m2 Flächenbedarf.

OOO-kW-Einkurbel-Tandemgasdynamo, B auart Solt; 312 m 2 Flächenbedarf, 45 m 2 100Q kW.

Bild 4. Platzbedarf von Gasdynamos.

Die MAN. ist zur Einsparung an Werkstoff und Raum 
einen anderen Weg gegangen und hat eine schnellaufende 
kurzhubige Maschine entwickelt. Eine derartige 5000-PS- 
Maschine ist in Bau. Der Entwurf der MAN. sieht nach 
Angaben vor der Brennkrafttechnischen Gesellschaft die 
gegenläufige Anordnung von zwei Maschinen vor, die auf 
eine Kurbelwelle mit in der Mitte angeordnetem Generator 
arbeiten.

Die Massenkräfte erster und zweiter Ordnung werden 
innerhalb der Maschine aufgenommen. Die Drehzahl kann 
auf etwa 250 erhöht werden. Dies ist nur bei leichtem Trieb­
werk möglich. Beide Kolben werden daher auf einer Stange 
angeordnet. Die Zwischenstücke zwischen den Zylindern

I________________________
Gasgebläee m it 1200 mm H ub für 
0,8 a tü ;  B au art Thyssen, B au jahr 

Flächenbedarf.

1200 m3/m in; 
1913; 200 m 2

s) Jg. 56 (1936) S. 1353/62.

fZwillingsgebläse m it 2200 mm H ab  fü r 3350 m3/min; 1,5 a tü , 416 m2 Flächenbedarf. B aoart Solt. 

Bild 5. Platzbedarf von Gasgebläsen.
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sind sehr kurz, so daß sich ein erheblicher Gewinn an Bau­
länge ergibt.

An Stelle der Flanschverbindungen zwischen Rahmen, 
Zylinder, Zwischenstück usw. werden Längsanker vorge­
sehen. Damit die Vorspannung der Anker bei der Er­
wärmung der Zylinder keine große Änderung erleidet, sind 
diese Anker mit einem AVassermantel umgeben, der vom 
abfließenden Zylinderkühlwasser durchflossen wird. Die 
Auspuffleitung iiegt in der Mittelachse unter, der Maschine, 
wobei die Auspuffgehäuse als Verbindungsstücke in der 
Leitung sitzen. Der hintere Zylinder kann zur Kontrolle 
der mittleren Stopfbüchsen und der Kolbenringe mit einem

Bild 0. MAN.-Großgasmaschine für 5000 PS, neueste Bauart.

Zahlentafel 1. M A N .-M asch inen  a lter  und n euer  
B a u a rt für 5000 PS (3500 kW).

B a u a r t .................................. DS 7 a DT 15
U / m i n .................................. 214 94
B o h r u n g .............................. 750 1 500
H u b ...................................... 750 1 500
Maschine einschließlich Aufstellung M 500 000 505 000
G e w ic h t .............................. . . . t 311 531
Generator mit Schaltanlage 

Stellung . ..........................
und Auf-

. . m 182 000 216 000
G e w ic h t .............................. . . . t 60 140
F u n d a m en t.......................... . . M 30 000 65 000
B e t o n .................................. . . . t 850 2 350
E ise n ...................................... 27 250
Kran und Gebäude . . . 120 000 260 000
Anlage komplett, jedoch ohne Abhitze­

verwertung .................................. M 832 000 1 046 000
E isenbedarf.......................... . . . t 423 976
Anlagekosten je kW . . . . . M 245 308
Grundfläche.......................... 312 540

nämlich zum Übergang vom Kolbengebläse zu einer Rota­
tionsmaschine. Eine Erstausführung dieser Gebläsemaschine
ist in Arbeit.

Die Ersparnis an Eisen, Fundamentkosten, Gebäude­
kosten und Raum ist so bedeutend, daß man der Bewäh­
rung der ersten Ausführung mit Spannung entgegensehen 
kann.

Zusammenfassend ist festzustellen, daß der Bau von 
Kolbenmaschinen nach der Anwendung der neuen, kon­
struktiven Erkenntnisse ruft und dafür einen erheb­
lichen Gewinn an Kosten, Leistung und Verbrauch ver­
spricht.

Zur Kennzeichnung der Bautätigkeit in den letzten 
zwanzig Jahren sei die Lieferung zweier deutscher Groß- 
gasmaschinen-Firmen in dieser Zeitspanne hier angegeben:

a) für D e u tsc h la n d
Stahlwerksgebläse.......................................  1
H och ofcn geb läse .............................................14
G a sd y n a m o s..................................................... 17
Kom pressorantriebe........................................44

b) für d ie  S o w je tu n io n
H och ofen geb läse ............................................ 22
G a sd y n a m o s................................................  0

c) fü r  s o n s t ig e  L än d er
Stahlwerksgebläse.......................................  5
H och ofen geb läse ............................................ 23
G a sd y n a m o s................................................  19

151
B a u lic h e  R ic h tw e rte .

Die Grenze der Maschinenleistung liegt für Gasmaschinen 
zunächst bei 10 000 kW, für Dampfturbinen bei etwa 
100 000 kW. Schon diese Zahlen lassen erwarten, daß der 
Dampfturbobetrieb der Gasmaschine im P l a t z b e d a r f  weit 
überlegen ist (vgl. Zahlentafel 2).

Für den Antrieb von Gebläsen werden jedoch solch große 
Einheiten nicht benötigt. Die bisher höchste Turbinen­
leistung zum Antrieb eines Turbogebläses wurde mit 
11 000 kW erstellt. Der Platzbedarf für Turboanlagen wird 
mit etwa x/3 bis 1/2 gegenüber Gasmaschinen mittlerer Größe 
angegeben. Hierbei ist zu beachten, daß zahlreiche Hilfs­
anlagen, wie Speisewasseraufbereitung, Pumpenhäuser, Kühl­
türme usw., meist nicht in den Platzbedarf hineingenommen 
werden, sondern daß nur die Größe der Maschinenhalle 
angegeben wird. Rechnet man die Nebenanlagen hinzu, 
die bei Dampfbetrieb umfangreicher sind als bei Gas­
maschinen, so verringert sich der Unterschied im Platz­
bedarf der beiden Antriebsarten erheblich. Weiter sind in

Schaltwerk zurückgerollt wer­
den. Hub und Bohrung werden 
gegen die übliche Ausführung 
erheblich verkleinert, womit 
die Möglichkeit gegeben ist, 
größere Leistungen bei klei­
neren Zylindern als bisher zu 
erreichen.

Bild 6 zeigt den Grundriß 
der neuen MAN.-Maschine; 
die Hauptdaten der neuen 
Konstruktion für 3500 kW 
sind in Zahlentafel 1 denen der 
bisherigen Bauweise gleicher 
Leistung nachstehend gegen­
übergestellt.

Die hohe Drehzahl hat 
auch Veranlassung gegeben zu 
einer veränderten Bauart der 
zugehörigen Gebläsemaschine,

Zahlentafel 2. P la tz b e d a r f  von  G a sm a sch in en  und D a m p ftu rb in en .

Name M aschinenart kW Hallengröße
% ms/kW

m X m m*

Schattschneidcr 5 Gasgebläse je 4500 kW 
5 Dampfturbos

22 500 
22 500

105 x  35 
55 x  34

3700
1880

100
52

0,16
0,08

Doggererz

4 Gasgebläse DT 14 a i
5 Gasdynamos DT 14 a l
1 Dampfturbo 3600 kW
4 Dampfturbogebläse ■> 

je 80/96 000 m3/h
2 Turbogeneratoren

je 12 000 kW )

25 200 

25 200

5175

17S2

100

35

0,20

0,07

MAN. 1 DT 15 Gasdynamo 
1 DS 7 a Gasdynamo

3 500 
3 500

540
312

100
58

0,15
0,09

Soit

Bauart Soit

Derzeitige Gasmaschinen 
5 Gasdynamos je 7000 kW ] 
2 Turbogeneratoren j 

je 6000 kW  
5 DTZ je 14 000 kW 
2 Turbogeneratoren 

je 6000 kW i

4 300 

87 000

28.5 x 84

28.5 x  112

2400

3200

100

37

25

0,15

0,056

0,037

■

|
ZU

.
.. .
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Zahlentafel 3. E ise n b e d a r f v o n  G a sm a sch in en - und D a m p ftu rb o a n la g en .

Bem erkungen B erichter M aschinen Typen kW t kg/kW %
Gasmaschine allein, 
ohne Fundament, 
Gebäude, Kran usw.

MAN.
MAN.
Doggererz
Doggererz

Gasmaschine
Gasmaschine
Gasdynamo
Gasgebläse

DT 12 b 
DT 13 b 
DT 14 a 
DT 14 a

1 700
2 400 
2 400 
2 400

233
286
400
600

136
119
167
250

Solt 5 Gasmaschinen 
5 Gasdynamos

DT 22 
DT 22

32 000 
32 000

2000
2950

63
92

Vollständige Anlage 
mit Gründung, 

Gebäude usw.

MAN.
MAN.
MAN.
MAN.

Gasmaschine
Gasmaschine
Gasdynamo
Gasdynamo

DT 15 
D S 7 a 
DT 15 
DS 7 a

3 500 
3 500 
3 500 
3 500

760
440
970
530

217
126
277
152

100
58

100
55

Doggererz 5 Gasgebläse 
5 Gasdynamos

DT 14 a 
DT 14 a J 25 200 7200 285 100

4 Turbogebläse 
2 Turbogeneratoren |  25 200 2800 111 39

Zahlentafel 2 die Fortschritte 
herausgestellt, die der Über­
gang zur schnellaufenden kurz­
hubigen Maschine (Bauart 
DS 7a der MAN.) sowie zur 
langhubigen Maschine (Bauart 
Solt) ergibt. Der Platzbedarf 
der von Solt entworfenen 
Maschine würde sämtliche 
übrigen Zahlen ganz erheblich 
unterschreiten.

Im E i s e n b e d a r f  ist der­
zeit die Turboanlage der Gas­
maschine weit überlegen. In 
Zahlentafel 3 sind neben den 
üblichen Konstruktionen auch 
die neuen Entwürfe der MAN. und von Solt aufgeführt. 
Die neue MAN.-Maschine bringt gegenüber der Type DT 15 
eine Eisenersparnis von rd. 45 %. Für die langhubige Ma­
schine DT 22 beträgt die Ersparnis ebenfalls fast die Hälfte 
gegenüber der üblichen Ausführung. Die Doggererz-GmbH, 
hat eine vollständige G a s k r a f t a n l a g e ,  bestehend aus vier 
Gasgebläsen, vier Gasdynamos mit zugehörigen Abhitze­
kesseln und Dampfturbinen, und ein D a m p f k r a f t w e r k  
mit vier Turbogebläsen und zwei Turbogeneratoren für die 
gleiche gesamte Hochofenwind- und Stromerzeugung ver­
glichen und für den Gasmaschinenbetrieb den zweieinhalb­
fachen Eisenbedarf wie für den Turbobetrieb errechnet. 
Dieser Vorsprung kann nur durch bauliche Neuschöpfung 
der Gasmaschine eingeholt werden.

Ebenso wie im Eisenbedarf hat der Turbobetrieb 
in den A n lag e k o s te n  einen Vorsprung vor der Gas­
maschine. Einzelne Werte sind in Zahlentafel 4 zusammen­
gestellt.

Die Kosten für die Gasmaschine allein betragen bei der

üblichen Bauart etwa 150 M/kW, während die Gesamt­
anlage einschließlich Gründung, Gebäude, Kran usw. rund 
das Doppelte kostet. Kennzeichnend ist, daß bei der MAN., 
Bauart DS 7 a. die 20prozentige Verbilligung nicht in den 
reinen Maschinenkosten, sondern in der Einsparung an 
Gebäude-, Gründungskosten usw. liegt. Am Schluß der 
Angaben über Gasmaschinen sind die Zahlen des Solt-Ent- 
wurfes angeführt, die etwa nur halb so hoch sind wie für 
Gasmaschinen üblicher Bauart. Es folgen Angaben der 
MAN. für vollständige Gebläseanlagen, wobei bemerkens­
wert ist, daß die Dampfturboanlage 4 %  teurer erscheint als 
die Gaskraftanlage. Zu einem ähnlichen Ergebnis ist übri­
gens auch der sowjetische Gutachter M. P. Bel ikow6) 
gekommen. Zum Vergleich sind in der Spalte MAN. die 
Kosten für Elektroturbogebläse angegeben. Mit 1/i  der 
Anlagekosten anderer Antriebsarten ist das Elektroturbo­
gebläse nüt Fremdstromversorgung das billige Notaggregat, 
das in keiner Windzentrale fehlen sollte.

6) Teori. prakt. Met. 12 (1940) Nr. 7, S. 9/11.

Zahlentafel 4. B a u k o ste n  v o n  G a sm a sch in en - und D a m p ftu rb o a n la g en .

Berichter Bem erkungen M aschinen Typen kW MM MM! kW %
MAN.
MAN.

MAN.
MAN.

MAN.
MAN.

Maschine allein Gasmaschine
Gasmaschine

DT 13 b 
DT 12 b

2 400 
1 700

315 000 
265 000

130
155

Gasmaschine
Gasmaschine

DT 15 
DS 7 a

3 500 
3 500

505 000 
500 000

144
142

100
99

Vollständige Anlage mit Maschinen­
haus, Abhitzekessel, Rückkühl­
anlage usw.

Gasdynamo
Gasdynamo

DT 15 
DS 7 a

3 500 
3 500

1 121 000 
917 000

321
263

100
81

Solt
Solt

Gasdynamo allein  
Vollständige Anlage (wie vor)

5 Gasdynamos 
5 Gasdynamos

DT 22 
DT 22

35 000 
35 000

2 970 000 
5 600 000

85
158

100
184

Froitzheim Gasmaschinen 300

Berichter Bem erkungen M aschinen Typen m3/m in kW MM m3/m in mmiilw %

MAN.

MAN.

MAN.

Mit Maschinenhaus, Abhitzekessel, 
Rückkühlanlage usw.

Mit Wasseraufbereitung, Kessel­
haus, Rohrleitung, Gebäude, 
Aufstellung, Kondensator-Rück- 
kühlanlage 

Mit Motoren, Schaltanlage, Ge­
bäude usw.

2 Gasgebläse 

2 Dampfturbogebläse

2 Elektroturbogebläse

DG 15 3900

3900

3900

(6 300) 

(6 300)

(6 300)

1 725 000 

1 800 000

400 000

442

460

27 kV 

102

273

285

r »/M m 3/i 

64

100

104

nin

23

Doggererz

Doggererz

Mit Gebäude, Rohrleitung, Grün­
dung, elektrischer Einrichtung, 
Kran usw.

4 Gasgebläse
5 Gasdynamos 
9 Abhitzekessel
1 Turbogenerator

DT 14 
DT 14 25 000 10 800 000 431 100

Mit Kessel- und Maschinenhaus, 
Kühlwasserpumpen usw., ohne 
Rückkühlung

3 K essel je 50 t
4 Turbogebläse

je 80/96 000 m3/min 
2 Turbogeneratoren 

je 12 000 kW

25 000 8 200 000 327 75
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Die folgende Spalte zeigt eine Gegenüberstellung einer 
Gas- und Dampfkraftanlage mit dem Ergebnis, daß die 
Anlagekosten der Dampfturboanlage nur 75%  derjenigen 
der Gasmaschinenanlage betragen. Die Wahl der Maschinen­
größe und Maschinenleistung, die vorgesehene Reserve usw. 
sind von entscheidendem Einfluß auf die errechneten An­
lagekosten.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daß bei ver­
besserter Bauart die Gasmaschine in Zukunft mit dem 
Turbobetrieb in den Anlagekosten wettbewerbsfähig sein 
oder wieder werden kann.

Betriebswerte.
Dem bereits angeführten Gutachten von Belikow, das 

auf Grund der Erfahrungen auf zahlreichen sowjetischen 
Hüttenwerken ausgearbeitet wurde, sei folgendes ent­
nommen:

„Einfachheit des Aufbaues und der Bed ienung
1. f ü r  Turbogeb läse .  Die Gebläse selbst sind einfach 

in Aufbau und Bedienung. Die Turbogebläsezentrale 
aber, die aus Wasseraufbereitung, Kohlenaufbereitung, 
Kohlenförderanlage, Dampfkesseln und Leitungen, Tur­
bine, Kondensationseinrichtungen, vielen Pumpen, Lüf­
tern und Hilfsmaschinen besteht, ist eine sehr kompli­
zierte Anlage, die nicht einfach zu bedienen ist.

2. Die Gasgebläsezentrale ist viel einfacher in Aufbau und 
Bedienung.“
Nun mag für sowjetische Verhältnisse die Bedienung 

einer solchen Anlage eine schwerer zu lösende Aufgabe sein 
als für den deutschen Facharbeiter. In der jetzigen Zeit 
des Mangels an Fachkräften muß aber auch bei uns eine 
einfacher zu bedienende Anlage bevorzugt werden. Ein 
wesentlicher Unterschied im Personalbedarf besteht für 
beide Anlagearten nicht, unter der Voraussetzung, daß man 
Anlagen neuzeitlicher Bauart und Größe miteinander ver­
gleicht.

Die I n s t a n d h a l t u n g  der Gasmaschine setzt Erfahrung 
und eingearbeitetes Personal voraus, wenn ein sicher und 
wirtschaftlich arbeitender Betrieb gewährleistet sein soll. 
H. F r o i t z h e i m  hat in seinen Veröffentlichungen7) verschie­
dentlich darauf hingewiesen, welche Folgen eine Vernach­
lässigung der Maschinen bald für die Betriebsbereitschaft 
und die Betriebskosten nach sich zieht. In einer Unter­
suchung, die zu Gesamtbetriebskosten von 2,11 Sije bei Gas­
maschinenbetrieb und 2,3 Jß für Turbobetrieb kommt, 
werden für Ersatzteile und Reparaturlöhne eingesetzt:

a) bei der Gasmaschine 0,14 4^/kWh,
b) bei dem Turbobetrieb 0,10 ^ /kW h.

Andere Verfasser kommen zu Kosten zwischen 0,1 und
0,19 ^ /k W h  für die Gasmaschine. Durch Vernachlässigung 
der Überwachung oder Wahl ungeeigneter Zylinderbauart, 
durch schlechtes Kühlwasser usw. kann es im Betrieb zu 
Rahmenbrüchen, Bruch von Zwischenstücken, Kolben­
stangen und Kurbelwellen sowie vorzeitigem Verschleiß der 
Zylinder kommen. Dies führt zu einer sprunghaften Steige­
rung der Instandhaltungskosten, beispielsweise in einem 
Fall von 0,3 auf 0,7 ^ /kW h.

Bei Turbobetrieb sind anderseits die Folgen mangel­
hafter Überwachung des Speisewassers, der Kessel oder der 
Kondensatoren ebenso schwerwiegend. Auch ist hier beim 
Vergleich immer darauf zu achten, daß nicht neuzeitlichen 
Turboanlagen veraltete Gasmaschinenanlagen gegenüber­
gestellt werden. Neuere Gasmaschinen haben in bezug auf 
Instandhaltungskosten glänzende Ergebnisse gezeitigt. In

7) Stahl u. E isen 51 (1931) S. 1417/32 (M asch.-Aussch. 49).

einem Falle lief beispielsweise ein Hochofengebläse vier 
Jahre lang mit den gleichen Kolben und Stangen ohne 
jede größere Reparatur; ein Stahlwerksgebläse, das vor fünf 
Jahren in Betrieb kam, erforderte bislang überhaupt keine 
größere Reparaturarbeit.

Bei einem gut gewarteten Betrieb spielen die Instand­
haltungskosten im Rahmen der Gesamtkosten eine verhält­
nismäßig geringe Rolle, so daß sie bei der Wahl der Ma­
schinenbauart nicht entscheidend sind.

Die Anzahl der Schmierstellen und die von Kolben, 
Stangen und Lagerzapfen durchlaufene Schmierfläche ist für 
Gasmaschinen vielfach so groß wie für Turbobetrieb. Die 
Doggererz-GmbH, hat folgenden S c h m i e r ö l v e r b r a u c h  
für eine Jahresleistung von 137 Mill. kWh errechnet:
a) bei Turbobetrieb 8,5 t/Jahr,
b) bei Gasmaschinenbetrieb 120 t/Jahr, also etwa das 

löfache.
Im Gasmaschinenbetrieb trifft man auf Werte zwischen 

0,6 und 0,8 g/kWh bei guten Anlagen und 1,9 g/kWh bei 
schlechten Anlagen. Bei Maschinen mit Hubtaktschmierung 
und unmittelbar gekühlter Laufbuchse ist der angegebene 
niedrigste Wert leicht einzuhalten. Setzt man diese Zahl 
ein, so ergibt sich bei Gasmaschinenbetrieb immer noch etwa 
der lOfache Ölverbrauch des Turbobetriebes. Hier liegt 
ein Nachteil der Gasmaschine, der in der heutigen Zeit 
schwer wiegt, wenn er auch kostenmäßig nicht von Bedeu­
tung ist, da die Ölkosten von 0,03 bei einem Strompreis 
von 1,5 ,|^/kWh nur 2 %  ausmachen.

Die Schmierung mit Ölemulsion sta tt mit reinem Öl 
gestattet eine Einsparung von 1/3 bis 1/2. Der Dortmund- 
Hoerder Hüttenverein schmiert seit längerer Zeit sechs 
Maschinen DT 13 mit einer Emulsion, die 50 % Öl enthält 
und bei 50° eine Viskosität von 8 bis 15° E  aufweist. Hier 
wurde eine öOprozentige Ölersparnis erreicht und im neun­
monatigen Dauerversuch ein befriedigendes Ergebnis erzielt.

Vielfach muß die Entscheidung „Gasgebläse oder Turbo­
gebläse“ von der W asse r f r ag e  abhängig gemacht werden. 
Die örtlichen Verhältnisse liegen hierfür sehr verschieden. 
Bei Heißkühlung von Gasmaschinen ist man in dieser Rich­
tung völlig unabhängig. Durch Heißkühlung eintretende 
Komplikationen des Betriebes müssen in Kauf genommen 
werden. Bei Wasserknappheit, wie z. B. in Oberschlesien, 
ist auf dem Hüttenwerk der Turbobetrieb im Nachteil gegen­
über der Gasmaschine. Folgende Grenzfälle treten auf: 

a) Ein Werk hat reichlich und kaltes Flußwasser von 
9° mittlerer Jahrestemperatur zur Verfügung, das ohne 
Vorbehandlung für die Kondensatoren geeignet ist. Das 
Wasser kann durch die Kondensatoren zum Hochofen ge­
fördert werden, so daß der Turbobetrieb nicht mit den Kosten 
für den Betrieb der Pumpen belastet werden muß.

b) Auf einem anderen Werk ist das Frischwasser so knapp, 
daß das Kühlwasser nur im Kreislauf verwendet werden 
kann und das nötige Zusatzwasser sorgfältig aufbereitet 
werden muß. Hier muß mit einer Wassertemperatur bis 
zu 40° im Sommer gerechnet werden.

Zwischen diesen beiden Fällen gibt es zahlreiche Ab­
stufungen, und jeder Einzelfall bedarf sorgfältiger Prüfung. 
Der Turbobetrieb braucht viel gutes und kaltes Kühlwasser, 
das Gasmaschinenbetrieb weniger, aber auch gutes Kühl­
wasser.

Welche Mengen an Umwälzwasser und Zusatzwasser 
werden für • den Turbobetrieb und Gasmaschinenbetrieb 
benötigt ?

Die Doggererz-GmbH, legt für 137 Mill./kW Jahres 
erzeugung folgende Zahlen zugrunde:
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a) b ei G a sm a sc h in e n b e tr ie b
3 Gasgebläse DT 14 A und
4 Gasdynamos DT 14 A

mit einem stündlichen Wasserverbrauch von je 90 m3;
b) b e i T u rb o b e tr ieb

3 Turbogebläse je 80 000 m3/h Wind
1 Turbogenerator je 12 000 kW

Bedarf an Kühlwasser: 55 m3/h  reines Kühlwasser,
5000 m3/h  Kondensatorkühlwasser.
Für diese Verhältnisse beträgt der Jahresbedarf an Kühl­

wasser
bei Gasmaschinenbetrieb . . .  5 Mill. m 3
bei T urbobetrieb  38 Mill. m3.

Die umzuwälzende Wassermenge ist also bei Turbobetrieb 
rund achtmal so groß wie bei Gasmaschinenbetrieb. Es 
hängt von den örtlichen Verhältnissen ab, ob unaufbereitetes 
Frischwasser zu einmaliger Verwendung in ausreichendem 
Maße zur Verfügung steht, oder ob das Wasser nach Auf­
bereitung im geschlossenen Kreislauf umgepumpt werden 
muß. Für den letzten Fall, der für oberschlesische Verhält­
nisse im allgemeinen zutrifft, ist der Zusatzwasserbedarf zu 
bestimmen. Er beträgt für die oben zugrunde gelegte Lei­
stung bei Gasmaschinenbetrieb 0,4 m3/min, bei Turbo­
betrieb 1,2 m3/min, also das Dreifache. Für Betriebe, denen 
nur wenig oder teures Frischwasser zur Verfügung steht, 
bietet also die Gasmaschine einen Vorteil.

Der W ä r m e v e r b r a u c h  ist neben dem Kapitaldienst 
entscheidend für die Gesamtbetriebskosten. Je nach dem 
Preis der Wärmeeinheit sind die Energiekosten zumindest 
gleich den Kapitalkosten. Vom Betrage Betriebskosten aus­
schließlich Kapitalkosten macht der Wärmepreis mit rd. 2/s 
mehr aus als sämtliche übrigen Werte, wie Ersatzteile, 
Reparaturlöhne, Bedienungslöhne, Schmieröl und Kühl­
wasser zusammen. Als Spitzenwärmeverbrauch für Turbo­
betrieb sei die Zahl von 3050 WE der schon erwähnten 
Benson-Anlage festgehalten. Die besten amerikanischen 
Kraftwerke verbrauchen, wie ebenfalls schon erwähnt, 
3000 bis 3200 WE. Zum Vergleich sei die Dampfturboanlage 
eines großen Hüttenwerkes angeführt, die mit einem Dauer­
verbrauch von 3650 WE arbeitet. Diese Zahlen sind als 
äußerst günstig zu betrachten.

Der Vergleich des Wärmebedarfs verschiedener Anlagen 
und Bauarten bereitet erhebliche Schwierigkeiten, da die 
Bezugsgrößen häufig verschieden gewählt werden. Weiter 
werden jeweils Bestzahlen, Garantiezahlen und praktische 
Betriebszahlen angeführt. Über den heute erreichbaren 
Wärmeverbrauch von Dampfturboanlagen geben die nach­
stehenden G e w äh r l e i s t u n g s z a h le n  Auskunft:

Firm a B auart B etriebs­
druck

W ärme-
verbrauch

W ir­
kungs­
grad

atti W E/kW b ^ t h %

mit Vorschaltmaschine . . 125 3030 28,3
BBC. mit Vorschaltmaschine . . 80 3180 27,0

m it Kond.-Maschine . . . 40 3610 23,8

SSW. m it Vorschaltmaschine . . 125 2980 28,9
m it Kond.-Maschine . . . 40 3440 25,0

Kesselwirkungsgrad 86%

Für die Gasmaschine ohne Abhitzeverwertung kann 
heute ein Verbrauch von 3400 WE und mit Abhitzeverwer­
tung 2700 WE zugrunde gelegt werden. Bei Ausnutzung der 
Kühlwasserwärme fällt der Verbrauch auf etwa 2400 WE.

Für den besonderen Fall der Erzeugung von Hochofen­
wind ist außer der Antriebsmaschine, also der Dampfturbine 
oder der Gasmaschine, noch der Wirkungsgrad des Ver­
dichters, des Kolbengebläses oder Turbogebläses zu berück­
sichtigen, so daß man je m3 Hochofenwind zu den folgenden 
W ä r m e v e r b r a u c h s z a h l e n  kommt:

W ärm e v erb ra u ch  je m3 H o ch o fen w in d .

Berichter Voraussetzung
W ärm e- 

verbrauch 
W E/m 3 
Wind

F. Kluge1)

r\ Gebläse . . .  76%  Bestpunkt 
69%  V2 Last 
65%  1YU Last 

r] Turbine . . . 73,5 bis 80%  
r] Kessel . . . .  82%

114 bis 116 
120 

130 bis 140

108

138
121
81

75

53

Dampfturbinen 125 atü 
40 atü 
14 atü

M. Steffes2) Hochdruck...........................................

MAN.

Elektroturbogebläse..........................
D am pfturbogebläse..........................
Gasgebläse ohne Abhitze . . . .  
Gasgebläse mit Energieausnutzung

aus A b h it z e ...................................
Gasgebläse mit Abwärmeverwer­

tung für H eizung..........................

L Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 561/67, 588/91 u. 608/12 
(Masch.-Aussch. 98).

2) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 573/80.

Je m3 Hochofenwind gibt F. Kluge  den Wärmever- 
brauch für Dampfturbogebläse einschließlich Kessel mit 
116 WE bei 40 atü Dampfdruck an. Selbst wenn man dem 
Turbogebläse im Gegensatz zum Kolbengebläse die im Wind 
enthaltene fühlbare Wärme gutschreibt, so bleibt der Wärme­
verbrauch noch 111,4 WE. Demgegenüber gab in der an 
den Vortrag anschließenden Erörterung M. Stef fes  die 
entsprechende Zahl für Gaskolbengebläse mit 72,5 WE an.

Für eine neuzeitliche Anlage ist also der Wärmever- 
brauch bei Turbobetrieb etwa l a/2mal so groß wie für Gas­
maschinenbetrieb. Die stetige Senkung des Wärmever­
brauches bei Dampfturbobetrieb ist für die vergangenen 
zwei Jahrzehnte ebenso hervorzuheben wie die Tatsache, 
daß in Zukunft gleiche Fortschritte nicht mehr zu erwarten 
sind.

Auch die W a s s e rv e r h ä l t n i s s e  beeinflussen den 
Wärmebedarf. Bei der Verwendung von Frischwasser tr itt  
nach F. Kluge gegenüber der Umlaufkühlung eine Wärme­
ersparnis von 10 %  ein. Die Gasmaschine ist demnach 
wärmewirtschaftlich der Turboanlage weit überlegen. Liegt 
auf einem Werk Gichtgasüberschuß vor, ein Fall, der heute 
wohl selten eintritt, und stellt man die Ersparnis an Anlage­
kosten und Platz in den Vordergrund, so wird der Entscheid 
für den Turbobetrieb fallen; geht man jedoch von der Wärme 
als einem kostbaren Gut aus, das unter allen Umständen 
aufs sparsamste zu verwalten ist, so werden weder hohe 
Anlagekosten noch der einmalige höhere Eisenaufwand 
geeignet sein, die Gasmaschine auszuschalten.

Es muß immer problematisch bleiben, den Entscheid 
über die Antriebsart nur im Hinblick auf die Gesamt­
wirtschaftlichkeit zu fällen, zumal da es für den Preis des 
Gichtgases als Kuppelerzeugnis keine einwandfreie Errech­
nungsart gibt.

Auch Gichtgas ist schließlich Kohle und stellt ein wert­
volles Gut dar, das mit einem hohen Aufwand an mensch­
licher Arbeitskraft gewonnen wurde. Ersparnisse auf dieser 
Seite sollten also bei einer Wirtschaftlichkeitsrechnung mit 
einem höheren Wert eingesetzt werden als beispielsweise 
Anlagekosten und Kapitaldienst. Aus ähnlichen Erwägungen 
kommt E. Pfleiderer für Dampfbetrieb zu dem Schluß, daß 
„in Anbetracht unserer Kohlenversorgungslage der höhere 
Druck auch dann zu wählen ist, wenn der gesamtwirt­
schaftliche Gewinn infolge erhöhter Anlagekosten zweifel­
haft wäre“ .
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Wenn immer wieder darauf hingewiesen wird, daß die 
Spitzen im Energieanfall eines Hüttenwerkes, abgesehen 
vom Gasometer, zweckmäßig nur im Kesselhaus unter­
gebracht werden können, so heißt die Aufgabe heute nicht 
zunächst Verwertung von Überschußenergie, sondern wirt­
schaftlichste Verwertung der vorhandenen Energie.

Wenn Zusatzenergie benötigt wird, so kann nur im Ein­
zelfall entschieden werden, ob diese durch Verbrennung von 
Kohle im Kesselhaus oder durch Vergasung zu gewinnen 
ist. Ln letzten Falle ist allerdings mit dem schlechten Ver­
gasungswirkungsgrad von nur 70 % zu rechnen. Der rich­
tige Weg zum Ausgleich des Spitzenbedarfs oder Spitzen­
angebots von Energie auf Hüttenwerken scheint demnach 
nicht die Errichtung von Kesselhäusern auf jedem einzelnen 
Werk, sondern eine weitgehende Kupplung der benach­
barten Hüttenwerke auf der Gas- und Stromseite und der 
Anschluß an die öffentliche Stromversorgung zu sein.

Überbetriebliche Gesichtspunkte bei der Wahl der Gebläseart.
Es bleibt zu untersuchen, welche allgemeinen Gründe 

für die Wahl dieser oder jener Antriebsart in einem Betriebe 
maßgebend sein können.

Der Energiehaushalt ist auf den einzelnen Hüttenwerken 
sehr verschieden geartet, und er ist starken zeitlichen 
Schwankungen ausgesetzt. Um nur einige Möglichkeiten 
zu nennen:

W erk A fährt mit niedrigstem Kokssatz an den Hochöfen, 
höchster Windtemperatur und bringt das anfallende Gichtgas 
vollständig im Hochofen und Kokereibetrieb sowie für sonstige 
Wärmezwecke unter. Der Bedarf an Energie ist bei weitgehender 
Verfeinerung der Erzeugnisse so groß, daß Fremdbezug in Form 
von Kohle, Strom oder Gas nötig ist. In diesem Falle ist die 
wärmesparende Gasmaschine besonders am Platze.

W erk B fährt mit höherem Kokssatz und niedrigeren Wind­
temperaturen, um ausreichend Gichtgas für die verschiedenen 
Stellen zu gewinnen. Auch hier besteht die Aufgabe, den Wärme­
inhalt des Gichtgases möglichst wirtschaftlich zu verwerten.

W erk C hat unverhältnismäßig hohen Gichtgasanfall und 
keine Möglichkeit, das Gas im eigenen Betrieb unterzubringen 
oder Kraft in Form von Koksofengas oder Strom nach außen 
abzugeben. In diesem Falle tritt der Vorsprung der Turboanlage 
in bezug auf Anlagekosten und Platzbedarf voll in Erscheinung.

Beim Bau von Gebläsen handelt es sich in vielen Fällen 
nicht um Neubauten, sondern um die Erweiterung be­
stehender Anlagen, so daß der Entschluß für die eine oder 
andere Antriebsart meist gegeben ist.

*

An den Vortrag schloß sich folgende A u ssp ra ch e  an.
M. S te f fe s ,  Esch: Es wäre von Bedeutung zu erfahren, ob 

die Soltsche Gasmasehinenbauart bereits ausgeführt ist, nachdem 
Solt schon vor Jahren mit verschiedenen Großgasmaschinen-Fabri­
ken in Verhandlung stand, um seine Neuerung, durchzusetzen.

H. M eyer, Rheinhausen: Die MAN.-Maschine ist lediglich  
aufgebaut auf den wissenschaftlichen Überlegungen des Herrn 
Solt. Ich halte die Soltsche Arbeit für grundlegend für die 
weitere Entwicklung der Gasmaschine; wenn wir überhaupt 
vorankommen wollen, müssen die von Solt aufgedeckten Tat­
sachen in die Wirklichkeit umgesetzt werden. Das geht überall 
mit etwas gutem Willen. Aber es steht natürlich dahinter ein 
ganz gewaltiges Risiko für die übernehmende oder durchführende 
Firma; und das war in der schweren Zeit, in der wir uns damals 
befanden, ausschlaggebend, nicht nur für uns allein, sondern 
auch für andere große Werke. Herr Solt ist bei allen großen 
Firmen, die sich mit dem Bau von Gasmaschinen beschäftigen, 
gewesen und hat seine Gedanken dort vorgetragen. Sie sind 
überall geprüft, aber leider mit ablehnendem Bescheid wieder zu 
den Akten gelegt worden. Es ist eben außerordentlich schade, 
daß dieser große Ingenieur, für den ich Herrn Solt unbedingt 
halte, zu früh von uns gegangen ist und es nicht mehr erlebt hat, 
seine Gedanken in die Tat umgesetzt zu sehen.

Herr Thonnessen sagt in seinem Vortrag: „Es muß immer 
problematisch bleiben, den Entscheid über die Antriebsart nur 
m Hinblick auf die gesamte Wirtschaftlichkeit zu fällen, da es 
für den Preis des Gichtgases als Kupplungserzeugnis keine ein-

Bei reinem Gasmascliinenbetrieb ist es zweckmäßig, als 
billige Notreserve ein elektrisch angetriebenes Turbogebläse 
für Fremdstromanschluß vorzusehen, während bei Dampf­
betrieb die Ausrüstung der Kessel mit Kohlenzusatzfeuerung 
eine billige Notreserve darstellt.

Zusammenfassung.

Eingangs wurden die Entwicklungsmöglichkeiten der 
Dampfturbine und Gasmaschine behandelt. Bei der Dampf­
turbine ist nach den gewaltigen Fortschritten der letzten 
zwanzig Jahre eine Beruhigung der Entwicklung zu er­
warten. Eine Steigerung der Dampftemperaturen ist zu­
nächst von der Werkstoffseite her nicht möglich.

Für die Gasmaschine bestehen durch Beschreiten neuer 
baulicher Wege Möglichkeiten zur Senkung von Platzbedarf, 
Eisenbedarf und Anlagekosten.

Ein Vergleich ergab die Überlegenheit des Turbo- 
gebläses gegenüber der derzeitigen Ausführung der Gas- 
kolbengebläse in Platzbedarf, Eisenbedarf und Anlagekosten, 
ein Vorsprung, der nur durch grundlegende Fortschritte im 
Gasmaschinenbau ausgeglichen werden kann.

Die Betriebseigenschaften beider Antriebsarten zeigen 
in bezug auf Bedienung und Instandhaltung keine erheb­
lichen Unterschiede. Der Schmierölverbrauch ist bei Gas­
maschinenbetrieb wesentlich höher.

Der Kühlwasserverbrauch und Zusatzwasserbedarf ist 
für Turbobetrieb mehrfach so groß wie für Gasmaschinen. 
Im Wärmeverbrauch ist der Gasmascliinenbetrieb dem 
Turbobetrieb klar überlegen.

Die Möglichkeit, verschiedene Brennstoffe, wie Kohle, 
Schwelkoks, Gichtgas, Koksofengas, zu verwerten, ist ein 
Vorteil, den das Kesselhaus bietet, wogegen die Gasmaschine 
nur mit einer Energieart zu betreiben ist.

Es ist zu wünschen, daß der Gasmaschinenbau eine ent­
scheidende Förderung erfährt, damit in den Fällen, in denen 
es auf äußerste Energieausnützung ankommt, den Hütten­
werken eine Gasmaschine, vor allem ein Gasgebläse, ange- 
boten wird, das neben dem heute schon gegebenen Vorteil 
geringerer Betriebskosten auch im Eisenbedarf und in den 
Anlagekosten einer neuzeitlichen Turboanlage gleich­
wertig ist.

*

wandfreie Berechnungsart gibt.“ Diese Schwierigkeit läßt sich 
ausschalten, und zwar wie vorhin schon im Vortrage von Herrn 
Steffes erwähnt wurde, durch den Ansatz, den er überall zu­
grunde gelegt hat: ein Normalkubikmeter =  0,3 Xd und der 
Wärmewert =  1000 kcal. Es geht natürlich auch, daß man 
andere Grundzahlen nimmt, z. B. wie einige Hüttenwerke rech­
nen, indem man den Preis des Gichtgases =  0 setzt. Selbst­
verständlich muß die Grundlage überall gleich sein.

K. R u m m el, Düsseldorf: Solche Aufgaben löst man zweck­
mäßig durch eine vergleichende Kostenrechnung. In jedem der 
beiden zu vergleichenden Fälle setzen sich die Kosten aus ver­
schiedenen Kostenarten zusammen, z. B. Brennstoff a +  Wartung 
und Instandhaltung b -(- Kapitaldienst c. Man setzt dann 
ai +  bi +  cx =  a2 -|- b2 +  c2. In dieser Gleichung sind sämtliche 
Glieder bekannt bis auf die Gichtgaskosten c2, die man aus der 
Gleichung errechnet; diesen Betrag kann man für das Gichtgas 
bezahlen.

A. R u n k e l, Rheinhausen: Der Wettbewerb zwischen Gas­
maschine und Turbine wird wohl nur auf Hüttenwerken aus- 
getragen, weil nur dort die Gasmaschine angewendet wird. Man 
wird auch sagen können, daß viele der größeren Hüttenwerke 
bei normalem Betrieb noch m it Gichtgasüberschuß arbeiten. 
Daher wird man als Betriebsmann geneigt sein, den theoretisch 
niedrigeren Wärme verbrauch der Gasmaschine beiseite zu schie­
ben, wenn auch heute in der Zeit der Kohlenklau-Bekämpfung so 
etwas nicht gemacht werden sollte.

Der Hochofenbetrieb verlangt nicht nur einen Wind von be­
stimmtem Druck und bestimmter Menge, er verlangt auch bei
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Mehrofenbetrieb den Wind etwas individuell für jeden Ofen. 
Ein hängender Ofen muß zeitweise höheren Druck haben und 
verlangt eine Überlastung der Winderzeuger, die eine Gas­
maschine nicht ohne weiteres aufbringen kann. Jeder Betriebs­
mann. der die Möglichkeit hat, Gasmaschinen und Dampfturbinen 
in genügender Zahl einzusetzen, wird gefühlsmäßig den Turbinen- 
betrieb vorziehen.

Die Turbine bedeutet auch größere Betriebssicherheit, wenn 
man Stillstände und Reparaturen eines längeren Zeitraumes 
v e r g l e ic h t .  Eine Überholung der Turbine, die bei der sorgfältigen 
Überwachung nur alle paar Jahre notwendig und von ausgezeich­
neten Spezialisten vorgenommen wird, gewährt eine größere Be­
triebssicherheit, wenn man bedenkt, daß bei der Gasmaschine die 
verhältnismäßig häufigen Kolben-, Ventil-, Stopfbuchsen- und 
Zylinderwechsel von den Betriebsschlossern meist noch an Sonn- 
und Feiertagen ausgeführt werden müssen.

Die meßtechnische Überwachung der Turbine gestattet es. 
gewissermaßen dauernd die Hand am Pulsschlag der Maschine 
zu halten und die kleinste Unregelmäßigkeit augenblicklich fest- 
zustellen. während man bei der Gasmaschine lediglich auf Indi­
kator und Abgasanalyse angewiesen ist.

Ch. K lin c k , Saarbrücken: Bei der Prüfung, ob man Gas­
maschinen oder Turbogebläse wählen soll, ist auch die Aus­
wirkung auf den Hochofenbetrieb zu berücksichtigen.

Mach meinen Beobachtungen wirkt vor allem dort, wo große 
Hochöfen vorhanden sind und jeder Hochofen getrennt mit Wind 
versorgt wird, das Turbogebläse infolge seiner gleichmäßigen 
Windlieferung auf den Ofengang günstiger als die Gasmaschine 
mit ihrem pulsierenden Luftstrom.

Ferner ist zu beachten, daß bei den Hütten, die über eigene 
Kokereianlagen verfügen, meistens bereits große Lieferverpfiich- 
tungen für Koksofengas bestehen und noch mit einer steigenden 
Forderung nach Lieferung zu rechnen ist. Daher ist die Reichs­
stelle für Energiewirtschaft der Ansicht, daß man auf diesen 
Werken das Gichtgas soweit als möglich in die Verbundbatterien 
leiten soIL um dadurch wertvolles Koksofengas frei zu machen. 
Z. B. wird man künftighin den Strom und Dampf mit minder­
wertiger Kohle erzeugen müssen statt mit Gichtgas.

Die Verwendung von Turbogebläse statt Gasmaschinen 
würde eine weitere Möglichkeit bieten, um Gichtgas über den 
Verbundbetrieb in wertvolles Koksofengas zu verwandeln.

M. S te ffe s :  Wenn Herr Runkel einerseits die Ansicht vertritt, 
der th e o r e t isc h  errechnete Wärmeverbrauch der Gasmaschine 
liege gegenüber der Dampfturbine zwar niedriger, dagegen sei der 
Turbinenbetrieb aber einfacher und sicherer, so halte ich dem 
entgegen: Die in den Bildern 7 und 8 meines Berichtes8) wieder­
gegebenen Gas- und Dampfverbrauchskurven beruhen auf tat­
sächlich erreichbaren Werten, die von meinen Mitarbeitern und 
mir bei Betriebs- und Abnahmeversuchen mehrfach bestätigt 
werden konnten. Im übrigen hatte ich nur das Ziel im Auge, der 
Wirklichkeit möglichst nahezukommen, nicht aber die durch 
weiteren technischen Fortschritt überhaupt erreichbaren, nied­
rigsten Wärmeverbrauchszahlen zu verwerten.

Daß der alleinige Betrieb der Eingehäuse-Dampfturbine ein­
facher ist als jener der Großgasmaschine einschließlich Wasser­
haltung, sei dahingenommen. Xun gehören aber zur Dampf- 
Strom-Erzeugung gleichwohl Kessel, Speisewasserbeschaffang und 
-pflege. Unter Einbeziehung dieser Xebenanlagen wird wohl 
jeder einverstanden sein, daß Gaskolbenmaschinen und Dampf­
turbinen gleiche Betriebssicherheit aufweisen.

H. M eyer: Auf unseren Werken arbeiten Gasmaschinen und 
Dampfturbinen zufriedenstellend sowohl in der Strom- als auch 
in der Winderzeugung. Gewisse kleine Unterschiede sind vor­
handen. Es ist klar und wiederholt gesagt worden, daß die Gas­
maschine w ä r m e te c h n isc h  überlegen ist, daß sie selbst, wenn 
die von Herrn Solt der MAX. zur Verfügung gestellten Gedanken 
verwirklicht werden, bezüglich des Eisenbedarfs, des Platzbedarfs

8) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 573 SO (Maseh. Aussch. 100).

und der Anlagekosten mit den Turbinen gleichgestellt werden 
k an n . Wenn das durchgeführt ist und zutrifft. so daß wir dort 
vollkommene Gleichheit haben, ist im m e r  noch die Entscheidung 
in der Weise zu treffen, wie sie Herr Steffes in seinem Vortrag8! 
klargelegt hat, indem wir die Grenzkurven feststellen zwischen dem 
Gebiete ,.hie Gasmaschine, hie Dampfturbine". Wir werden 
finden, daß es eine gewisse Grenze gibt, die bedingt ist durch die 
Größe und durch den Belastungsgrad. Die Entscheidung dar­
über. ob wir Dampfturbine oder Gasmaschine wählen, wird noch 
bedingt durch den großen Vorteil der Dampfturbine als Antriebis- 
maschine. der darin liegt, daß man im Kesselhaus auch andere 
Brennstoffe als nur Gichtgas verwenden kann. Es fällt unter Um­
ständen die ganze Xotreserve weg, weil in dieser Eigenschaft schon 
eine Xotreserve in genügendem Maße vorhanden ist. wodurch 
unter Umständen ein ganz gewaltiger Vorteil erzielt werden kann.

K. R u m m el: Wenn Sie alle Gesichtspunkte untereinander 
schreiben, die hier zur Sprache gekommen sind, dann würden wir 
eine lange Liste erhalten, und wenn Sie die einzelnen Gesichts­
punkte bewerten wollten, werden Sie im Zweifel sein, ob der oder 
jener Gesichtspunkt wichtiger ist. Eine allgemeine Lösung der 
Wahl zwischen Dampfturbine und Gasmaschine oder zwischen 
Kolbengasgebläse und Turbogebläse gibt es nicht. In jedem 
Falle kommt es auf die Fragestellung an. Diese Fragestellung 
müssen wir uns aber ganz genau überlegen. Herr Steffes hat sie 
bezüglich der verlangten Leistung und des Wertes der Reserve­
haltung präzisiert. Würde Herr Steffes die Frage aber anders ge­
stellt haben, z. B. 20000 kW  und Reservehaltung durch Kupp­
lung mit anderen Werken, dann wären die Kurven auch wieder 
anders ausgefallen und wahrscheinlich die Dampfturbine über­
legen. Herr Thönnessen kommt für die projektierte Gasmaschine 
unter 3000 Wärmeeinheiten heraus. Die Zahl von Steffes lautete 
über 4000 bei vorhandenen Anlagen, mit denen man vorab wohl 
noch rechnen muß.

M. S te f fe s :  Den von Herrn Rummel entwickelten wirt­
schaftlichen Gedanken ist beizupflichten. Im Monatsmittel 
beträgt der Wärmeverbrauch für Gasmaschinen ohne Abhitze­
verwertung etwa 4000 kcal kWh gegenüber einem Bestwert bei 
Vollast von: (aa — bj) 1000 =  3250 kcalkW h. Unter Berück­
sichtigung einer zusätzlichen Stromerzeugung von 20%  durch 
Abhitzedampf sinkt dieser bis auf 2700.

Das Rechenbeispiel eines Kraftwerkes von 20000 kW Dauer­
leistung sollte für einen der vielen möglichen Fälle den ein­
zuschlagenden Weg weisen. Daß örtliche Verhältnisse mitunter 
Abweichungen ergeben, ist bereits dargelegt worden.

Sodann zeigt Bild 12 meines Berichtes8) die Grenzlinie gleicher 
Wirtschaftlichkeit am Ende der Abschreibungszeit, d. h. für 
Pj =  0. Insbesondere rückt für ß  =  1,00 und g  =  0,75 der 
Schnittpunkt von 3750 auf 6500 kW.

Ergänzend zu den Angaben über Druckverlustminderung bei 
Anwendung von Hochhub Ventilen an den Windzylindern statt 
gewöhnlicher Plattenventile seien die Ergebnisse vereleichender 
Versuche aus dem Jahre 1941 mitgeteilt. D ie Messungen wurden 
an einer doppeltwirkenden Viertakt-Gasgebläsemaschine DTG 13b. 
Windzylinderbohrung 2700 mm, Hub 130*1 mm bei 70 Uml min 
und 52,5 cm QS im Ausgleichbehälter vorgenommen. In die 
vordere Hälfte des Windzylinders waren saug- und druckseitig 
10-mm-Hochhubventile (Ventilplatten. Lenkerplatten und Schließ- 
fedem), auf der Zylinderhinterseite Plattenventile von 8 mm Hub 
eingebaut. Es wurde festgestellt, daß der Einbau von Hoehhub- 
ventilen statt gewöhnlicher Plattenventile eine Verminderung der 
Reibungsverluste um rd. 4.5 0 0, bezogen auf die indizierte Leistung 
des Gebläsezylinders, ergab. Dies besagt, daß für sonst gleiche 
Leistungsverhältnisse eine Gaserspamis von 4,5 ° 0 ein tritt, oder 
aber, daß bei gleichem Gasverbrauch 4.5 ° 0 mehr Wind gefördert 
werden können. Da die Plattenventile ursprünglich 15 ° Q. die 
Hochhubventüe hingegen nur 10,5° 0 der indizierten Gehläse- 
leistung aufzehrten, beträgt die Steigerung der Ventilgüte

—  100 =  30% .
15,0 0

D ie R oheisen-G ießm aschine Bauart G H H .
Von R u d o l f  H a h n  in Oberhausen (Rhld.).

(Beschreibung der Roheisen-Gießmaschine. Unmittelbares Vergießen ohne Pfannenicechsel. Gestaltung der KokMenbawier 
und der Ketten. Kraftbedarf. Xebcneinrichtungen. Betriebserfahrungen.)

nötigen Pfannenausbessenmgen in der Gießmaschinenhalle 
vorgenommen werden können. 

In Bild 1 ist die A nlage  im Auf- und Grundriß wieder­
gegeben. Vor dem Gebäude der eigentlichen Gießmaschine 
hegt im Anfuhrgleis für die Gießpfannen eine Roheisen-

Seit einiger Zeit läuft auf einem westdeutschen Hütten­
werk eine von der Gutehoffnungshütte Oberhausen, 

Abteilung Sterkrade, gebaute Roheisen-Gießmaschine, die 
mit ihren Xebeneinrichtungen so angelegt ist. daß sie in 
- I  h 1200 t  Roheisen vergießen kann und daß auch die
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Bild 1. Roheisen-Gießmaschine.
■ a =  Gießbock g =  Wasserspritzrohre
b =  Laufkran h =  Abwurfrutsche
c =  Gießrinne i =  Flaschenzug
d =  Steuerstand k =  Pfannenböcke
e =  Gießbänder 1 — Unterkunfts- und Lagerräume,
f =  Kalkspritzvorrichtung

waage. Hier werden die etwa 40 t  Roheisen fassenden, mit 
Deckel versehenen Pfannen auf dem dazugehörigen Wagen 
gewogen. Falls sich eine größere Schlackenmenge auf dem 
Roheisen befindet, kann sie vor der Halle an einer beson­
deren Bühne in einen Kübel abgezogen werden. Nach dem 
Abschlacken werden die Pfannenwagen zu dem Kippbock 
gezogen. Hier wird der Pfannendeckel mit dem Hilfshub 
des Gießkranes abgehoben, dann wird die Pfanne mit dem 
Haupthub gekippt. Dabei dreht sie sich zuerst im Auflager­
bock des Roheisenwagens, bis sie sich mit den Pfannen­
hörnern auf den Kippbock legt. Durch weiteres Anziehen 
des Kranes wird dann die Pfanne weitergekippt, wobei die 
Auflage auf dem Kippbock den Drehpunkt bildet. Hier­
durch wird erreicht, daß sich die Pfannenschnauze immer 
in etwa gleicher Höhe über der Gießrinne befindet. Die 
Fallhöhe des Roheisenstrahls wird dabei sehr niedrig ge­
halten. Das Kippen geschieht vollkommen ruhig und ohne 
Schwankungen.

Das Roheisen läuft über eine Gieß r in ne ,  die sich am 
unteren Ende gabelt, auf die beiden Kokillenbänder der 
eigentlichen Gießmaschine. Die Gießrinne ist um ihre Längs-

Bild 2. Gießband.

achse kippbar, so daß wahlweise auch nur eines der Bänder 
benutzt werden kann. Die Bewegungen des Kranes, der 
Gießbänder und der Gießrinne werden von einem hoch­
gelegenen Steuerstand gesteuert.

Die beiden B ä n d e r  der Gießmaschine haben einen 
Achsenabstand von etwa 45 m und enthalten je 300 Kokillen 
ausHämatitguß. Diein denKokillen gegossenen Masseln haben 
ein Gewicht von rd. 45 kg bei 500 mm Länge mit zwei Kerben.

Die Geschwindigkeit der beiden Bänder kann vom Steuer­
stand aus zwischen 6 und 9 m/min geregelt werden. Die 
Kokillen werden auf dem rücklaufenden Trumm von unten 
mit Kalkmilch bespritzt, die ein Anbacken des Roheisens 
verhindert. Über den oberen zwei Dritteln der ansteigenden 
Bänder sind mehrere Gruppen von Spritzrohren angeordnet, 
um die Roheisenmasseln so weit abzukühlen, daß sie beim 
Abwurf genügend erstarrt sind. In den meisten Fällen wird 
nur auf dem mittleren Drittel gespritzt. Dadurch tritt eine 
Belästigung durch Dampfschwaden beim Abwurf nicht ein. 
Am oberen Umkehrpunkt der Bänder fallen die Masseln 
von selbst aus den Kokillen heraus; bei gerissenen Kokillen 
lassen sie sich durch einen leichten Stoß mit einer Stange 
lösen. Sie fallen über eine Rutsche auf die unter dem 
Abwurf stehenden Eisenbahnwagen. Dort werden sie durch 
Brausen vollständig abgekiihlt. Die Rutschen sind durch 
Kippen so einstellbar, daß zwei Verladegeleise bedient 
werden können.

Wie Bild 2 zeigt, besteht ein Gießband der Gießmaschine 
aus zwei Kettensträngen, auf denen die Kokillen mit ihren 
Traglaschen ruhen. Diese K o k i l l e n t r a g l a s c h e n  bestehen 
aus Flachstahlstücken, die um Zapfen der Kettenstränge 
greifen und mit durch Splinte gesicherten Keilen festgehalten 
werden. Durch die Zapfen ist eine gelenkartige Beweglich­
keit der Traglaschen gegenüber den Kettensträngen gegeben. 
Bei ungleichmäßigem Verschleiß der Kettenstränge können 
deshalb die Traglaschen auch größere Verschiebungen auf­
nehmen, ohne daß die Kokillen auf Biegung beansprucht 
werden und dadurch frühzeitig brechen. Auf diese Weise 
wird der Kokillenverbrauch niedriggehalten.

Die B e f e s t i g u n g  der  L a s c h e n  durch oben sitzende, 
leicht zugängliche Keile ermöglicht ein schne l l e s  Aus­
wechseln  verschlissener Kokillen. Dieses Auswechseln ge­
schieht im übrigen mit Hilfe eines Kettenzuges. Die Stellen 
der Kettenglieder, an denen gleitende oder rollende Reibung 
auftritt, sind aus verschleißfesten Werkstoffen hergestellt. 
Die S ch m ie ru n g  der Ketten geschieht durch Berieselung 
mit Wasser; dadurch wird ein vollkommen gesicherter und 
fast geräuschloser Lauf erzielt.
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Im übrigen wird der Verschleiß dadurch niedriggehalten, 
daß die Bolzen, um die sich die Kettenglieder drehen, im 
äußeren Kettenglied gegen Verdrehen gesichert sind. Daher 
tritt Verschleiß nur im inneren Kettenglied ein. Die K o­
killen liegen schuppenartig übereinander und weisen je 
zwei Einkerbungen am unteren Rand auf. Falls einmal 
zuviel Eisen einer Kokille zugeführt wird, läuft dieses durch 
die beiden Kerben in die darunterliegende noch leere Kokille, 
so daß ein bestimmtes Masselgewicht nicht überschritten 
werden kann und ein Aneinanderhängen der Masseln ver­
mieden wird.

Die Bänder werden mit zwei Drehstrommotoren von 
je 16 kW angetrieben; der K r a f t b e d a r f  beträgt je Band 
etwa 12 kW. Der Pfannenkran hat in seinem Hanpthub 
eine Tragfähigkeit von 35 t ;  der Hilfshub zieht 10 t. Der 
Kran brauchte nicht stärker ausgeführt zu werden, da die 
Hälfte des Pfannengewichtes beim Kippen von dem Gieß­
bock übernommen wird. Die Halle, in der der Kran läuft, 
ist so weit gespannt, daß in ihr zwei Gleise sowie mehrere 
Böcke zur Aufnahme auszubessernder Pfannen unter­
gebracht werden können. An der freien Außenwand der 
Halle sind Unterkunftsräume, Lagerschuppen, Umspann­
zellen sowie ein Kompressor und eine Gleiswaage unter­
gebracht. Auf dieser werden die von der Gießmaschine und 
dem umliegenden Roheisenlager abzuführenden Roheisen­
wagen gewogen. Der Kompressor liefert die Luft zum Be­
spritzen der Kokillen mit Kalkmilch und zum Ausstampfen 
der Roheisenpfannen. Da das B e s p r i t z e n  der  K oki l l en  
mit Ka lkmilch  nicht immer störungsfrei möglich war und 
die Füllung des Beckens unter der Gießmaschine mit Sack­
kalk nur schwierig durchzufüliren ist, ist eine außenliegende 
Kalklöscheinrichtung mit Rühr- und Pumpwerk vorgesehen, 
die in Kürze in Betrieb genommen wird.

Die Anlage ist seit Mitte 1942 in Betrieb und hat vom 
ersten Tage an voll befriedigt. So sind auf ihr laufend alle 
Roheisensorten vergossen worden. Das Vergießen von 
50prozentigem Ferromangan ist versuchsweise durchgeführt 
worden. Auch hierbei zeigten sich keine Schwierigkeiten. 
Betriebsmäßig soll es erst nach Fertigstellung der Kalk­
löscheinrichtung aufgenommen werden. Uber den K oki l l en  ­
ve rb rauch  können genaue Angaben noch nicht gemacht 
werden; er war bisher erstaunlich gering. Die Anlage konnte 
noch nicht mit der vorgesehenen Leistung belastet werden, 
da die hierzu benötigte Anzahl an Pfannen und Pfannen­
wagen noch nicht vorhanden ist. Es besteht aber kein 
Zweifel, daß sie erreicht und auch noch überschritten werden 
kann. Eine 40-t-Pfanne läßt sich einschließlich Ab- und 
Auflegen des Deckels in etwa 20 min vergießen. Durch eine 
geschickte Ausbildung der Gießrinnen sowie der Kokillen 
ist der S p r i t z e i s e n v e r l u s t  sehr gering; er beträgt 1 %  
des vergossenen Roheisens. Größer ist der Anfall von

Rinneneisen in der Gießrinne und bei grauen Roheisensorten 
an Pfannenbären, was aber zum größten Teil auf die weite 
Entfernung der Gießmaschine von den Hochöfen (etwa 
3 km) und auf die infolge der Verhältnisse manchmal 
langen Fahrzeiten der Gießpfannen zurückzuführen ist. Der 
Gesamtentfall an nicht versandfähigem Eisen liegt aber bei 
nur etwa 3 % des in die Pfanne abgestochenen Roheisen­
gewichtes gegenüber einem Verlust an Rinneneisen von 
5 bis 8 %  beim Gießen in Sandbetten. Die Gießpfannen 
haben eine Laufzeit von 180 Füllungen, bevor sie aus- 
gebrochen werden müssen. Die Gießmaschine arbeitet in 
zweischichtigem Betrieb. Zu ihrer B e d ien u n g  werden je 
Schicht ein Aufseher und fünf Arbeitskräfte benötigt. Da 
es sich um durchweg leichte körperliche Arbeit handelt, 
kann der größte Teil der Belegschaft aus nicht voll einsatz- 
fähigen Kräften bestehen.

Nach halbjähriger Betriebsdauer hat sich die Gieß­
maschine schon derartig in den Betriebsverlauf eingeordnet, 
daß ein störungsfreies Arbeiten der Hochofenanlage ohne 
sie nicht mehr denkbar wäre. Die Leistungsfähigkeit des 
Werkes an Sonderroheisen konnte um etwa 50%  gesteigert 
werden, da die vorhandene Gießhalle bisher nur die Erzeu­
gung von zwei auf Sonderroheisen gehenden Hochöfen auf­
nehmen konnte, während jetzt das Vergießen der Erzeugung 
von drei Öfen möglich ist. Weiterhin ist durch die Gieß­
maschine in starkem Maße die schwere Arbeit des Massel­
schlagens und -verladens durch Maschinenarbeit ersetzt und 
so eine erhebliche Einsparung an Arbeitsstunden erreicht 
worden. Besonders groß ist die Ersparnis an menschlicher 
Arbeit beim Vergießen n i c h t m a g n e t i s c h e r  Eisensorten 
wie Spiegeleisen und Ferromangan. Diese brauchen beim 
Vergießen auf der Gießmaschine überhaupt nicht mehr mit 
der Hand angefaßt zu wrerden, da sie aus der Gießmaschine 
in auf Roheisenwagen stehende Kübel fallen, die vom Kran 
auf das Roheisenlager entleert werden.

Z usam men fas sun g.
Anlage und Betrieb einer von der Gutehoffnungshütte 

Oberhausen, Abteilung Sterkrade, gebauten Roheisen-Gieß­
maschine werden beschrieben. Die Bauart der Maschine 
gestattet die Verwendung der vom Hochofen kommenden 
Roheisenpfannen, die allerdings besonders gestaltet sind, 
ohne das Roheisen in eine besondere Pfanne umgießen zu 
müssen. Kokillenbänder und Laufketten sind in die Be­
triebssicherheit erhöhender und ein leichtes Auswechseln 
gestattender Weise ausgebildet worden. Der Kraftbedarf der 
Maschine ist gering. Weitere Hilfseinrichtungen dienen zur 
Zusammenfassung des Gießereibetriebes unter weitgehender 
Einsparung von Arbeitskräften. Die bisherigen Erfahrungen 
zeigen, daß die Maschine die in sie gesetzten Erwartungen 
voll erfüllt hat.

Um schau.
Kalibrierungen mit geringsten Maßabweichungen.

In zunehmendem Maße bemüht man sieh, die heute allgemein 
üblichen Maßabweichungen für Walzwerkserzeugnisse immer 
mehr einzuengen. Wenn auch durch die Zwischenschaltung 
eines weiteren Arbeitsverfahrens —  das Kaltziehen von Stab­
stahl — dieses Walzgut für den weiteren Verwendungszweck, 
z. B. der Bearbeitung auf selbsttätigen Drehbänken, die beste 
Oberflächengestaltung erfahren kann, so werden doch noch viele 
Verbrauchsstellen eine solche zusätzliche kostenmäßige Be­
lastung mit Rücksicht auf den beabsichtigten Verwendungs­
zweck ausschalten müssen. Für solche Verwendungszwecke 
ist dann ein gewalzter Stabstahl m it kleinsten Maßabweichungen 
ausschlaggebend.

Abgesehen von derartigen Ausnahmefällen, für die der 
Walzwerker auch heute schon durchweg sein besonderes Können

durch Einhaltung engster Maßabweichungen unter Beweis stellt, 
sollte die Notwendigkeit der Werkstoffeinsparung vielmehr dazu 
zwingen, engere Maßabweichungen allgemein einzuführen, da 
sie unter gewissen Voraussetzungen ohne weiteres einzuhalten 
sind.

E. A. L en d l setzt sich in einer für alle Walzwerker be­
sonders anregenden Arbeit1) mit den Bedingungen auseinander, 
unter denen man Rund-, Quadrat- und Flachquerschnitte mit 
engsten Maßabweichungen, wie sie für die Bearbeitung auf 
selbsttätigen Drehbänken gefordert werden, walzen kann. Vor­
ausgesetzt werden gute bauliche Ausrüstung der Walzenstraßen 
und stets gleichmäßige Werkstoffe.

In seinen Betrachtungen über das Walzen von Rund- und 
Quadratstahl folgt Lendl im großen und ganzen den Ausführungen

i )  Iron Steel 14 (1941) S. 146/50.
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von W. T a fe l 2). Er rechnet nur die Breitung des Ovals im 
Fertigrund und des Spießkants im Fertigquadrat genau nach 
der Breitungsformel von S. E k e lu n d 3) aus. W. Tafel und auch 
andere Sachkenner geben für die Breitung des Ovals im Rund 
feste Zahlen an, z. B. 1 mm für Rundabmessungen von 5 bis 
10 mm Dmr., 4 mm für 200 mm Dmr.

In Bild 1 sind für die Rundabmessung 48 mm Dmr. (1,89") 
das Fertigrund- und Schlichtovalkaliber mit ihren Mittelpunkten 
ineinandergezeichnet. Die Begrenzungslinien der beiden Kaliber 
schneiden sich in den Punkten 1, 2, 3 und 4. Die mittlere Höhe 
des Ovals zwischen diesen Punkten is t hj. Die mittlere Höhe 
des Rundkalibers zwischen den Punkten 1, 2, 3 und 4 ist h2.

Die Daten für die Berechnung sind: 
hj =  50,5 mm (1,99") mittlere Höhe vor dem Stich
h2 =  42,5 mm (1,675") mittlere Höhe nach dem Stich
A h =  hj —  h2 =  8 mm (0,315")
Bj =  44 mm Breite vor dem Stich
B2 =  zu errechnende Breite nach dem Stich
X =  h j : ha =  1,19
b =  B2 : Bj =  1,09
D =  450 (173/4") Walzendurchmesser
t =  850° Walzguttemperatur.
Aus diesen Unterlagen errechnet sich B2 =  48 mm (1,89").

Die Berechnung erfolgte mit dem Rechenschieber von 
A. V. Mogiljansky nach der Ekelundschen Formel3), die ebenso 
eine Berechnung von Bj aus B2 als Ausgangspunkt ermöglicht. 
Bei dem angeführten Beispiel handelt es sich um einen Wolfram­
stahl, womit die verhältnismäßig niedrige Temperatur von 850° 
erklärt wird.

Dieselben Berechnungen sind für den Walzquerschnitt, der 
in das Schlichtoval eingeführt wird, anzustellen, ganz gleich 
ob es ein Quadrat, ein Quadrat mit nach außen gewölbten Seiten­
flächen oder ein Bastard-Rundquerschnitt ist.

Bild 2 zeigt die gleichen Überlegungen für das Walzen eines 
Quadrates von 16 mm (0,63") Seitenlänge aus einem Spieß­

kantquerschnitt 28 ,5 -21  mm2 (1,122- 0,827"), entnommen aus 
dem Buch von Tafel: Walzen und Walzenkalibrieren, S. 135.

Die Berechnungsgrundlagen ergeben sich zu: 
hj =  17,8 mm (0,7") mittlere Höhe vor dem Stich 
h2 =  15,0 mm (0,59") mittlere Höhe nach dem Stich 
A h =  hj — h2 =  2,8 mm (0,11")
Bi
B2
X
b
D
t

=  21 mm (0,827") Breite vor dem Stich 
=  zu berechnende Breite nach dem Stich 
=  h j : h 2 =  1,19 
=  B2 : Bj =  1,092
=  330 mm (13") Walzendurchmesser (angenommen)
=  1000° Walzguttemperatur (angenommen).

Daraus folgt B2 =  22,91 mm (0,902"). Das ist aber die Quer­
linie eines Quadrates von 16 mm Kantenlänge.

In der gleichen Art sind die Vorkaliber zu berechnen. Es 
muß noch einmal betont werden, daß die Rechnungen nur dann 
Gültigkeit haben, sofern auf den Kalibern immer nur der gleiche 
Werkstoff ausgewalzt wird.

An einen Flachquerschnitt, der auf einer selbsttätigen Dreh­
bank verarbeitet wird, werden neben den geringsten Maßab­
weichungen noch folgende andere Forderungen gestellt:

1. scharfe Kanten,
2. genau rechte Winkel,
3. genau parallele Seitenflächen.

Diese Forderungen können jedoch nur dann erfüllt werden, wenn 
das Stauchkaliber genau berechnet "wurde. Lendl benutzt auch 
hier wieder die Ekclundsche Formel3), da sie die genauesten 
Ergebnisse liefert, berechnet jedoch die Einziehung ß  für das 
Stauchkaliber ( Bild 3) gesondert, ß  ist abhängig von A h und 
hj und kann nach folgender Formel gefunden werden:

hl
Die Formel hat allerdings nur für Abnahmen von h j : h2 bis 1,3 
Gültigkeit und trifft daher für die Auswalzung von Flachquer­
schnitten besonders zu, da größere Abnahmen hierbei kaum V or­
kommen. Die Einflußgröße c ist stets gleichbleibend mit dem 
Wert 1,4 angegeben.

Die Verhältnisse, die bei der Umformung des Stauchstiches 
in den fertigen Flachstichen vorherrschen, werden durch Bild 4 
veranschaulicht. Für die Berechnung der gemessenen Breite B2 
ist die Anfangsbreite Bj als Breite zwischen den eingezogenen 
Seitenflächen des Stauchstiches einzusetzen. Die Anfangshöhe hj 
ergibt sich wieder aus der mittleren Höhe zwischen h,' hj".

2) Walzen und Walzenkalibrieren. Dortmund 1923.
3) Jernkont. Ann. 111 (1927) S. 84.
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Bild 3. E rforderliche Einziehung des 
S tauchkalibers fü r F lachquerschnitte .

Bild 4.
B reiten- und Höhenverhältnisse eines 
beliebigen F lachquerschnittes m it 

seinem zugehörigen Stauchstich.

Zahlentafel 1. V e r g le ic h  v o n  g e m e s s e n e n  und  e r r e c h n e te n  B r e itu n g s e r g e b n is s e n  an z w ö lf  F la c h q u e r s c h n it t e n .

Nr. Flacheisen 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
1 B mm 16,00 25,52 23,00 13,00 24,00 30,00 22,20 17,53 20,02 23,00 26,00 31,502 h  mm 6,00 6,50 9,00 10,00 10,00 10,00 12,10 13,55 15,60 16,51 20.02 27,94
3 B2 mm 16,10 25,52 22,91 12,80 23,80 30,00 21,80 17,30 19,91 23,00 26,00 30,86
4 B'2 mm 16,10 25,52 22,91 13,10 24,13 30,10 22,00 17,53 20,24 23,20 26,00 31,50
5 h2 m m 6,14 6,40 9,00 10,11 10,11 10,00 12,06 13,55 15,75 16,64 20,14 27,946 B, mm 14,30 24,00 21,10 12,20 23,40 29,10 20,70 16,40 19,43 22,00 25,17 30,28
7 h, mm 7,40 8,10 10,50 11,40 11,00 11,00 13,41 15,01 17,20 18,19 21,51 29,46
8 ß mm 0,30 0,40 0,30 0,30 0,30 0,20 0.30 0,30 0,30 0,30 0,10 0,50
9 D mm 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 450,8010 d h mm 1,25 1,70 1,50 1,30 0,90 1,06 1,35 1,50 1,45 1,55 1,37 1,5211 t° 900 900 850 900 900 900 900 900 900 900 900 90012 W alzen-

w erkstofl H artguß H artguß H artguß H artguß H artguß H artg u ß H artguß H artguß H artguß H artguß H artguß H artguß
13 b . 1,11 1,085 1,07 1,056 1,025 1,026 1,043 1,052 1,04 1,03 1,025 1,025
14 B2̂  mm 15,90 26,10 22,61 12,90 24,00 29,84 21,60 17,30 20,19 22,73 25,86 31,04
15 ^2^ : ®2 0,99 1,02 0,987 1,01 1,008 0,995 0,99 1,0 1,015 0,988 0,995 1,005
16 ß' mm 0,30 0,50 0,30 0,21 0,11 0,14 0,19 0,21 0,17 0,19 0,12 0,12
17 k  mm 0 0 0 0,13 0,17 0,06 0,09 0,11 0,17 0,10 0 0,32
18 ß" mm 0,30 0,50 0,30 0,17 0,13 0,14 0,21 0,19 0,13 0,20 0,01 0,18
19 ß':ß" 0,988 1,0 1,0 1,205 0,765 1,03 0.9 1,13 1,27 0,935 0,19 0,657

B^wmm  ►! |
U---------- B2=V8mm---------- ►)
Bild 1. Breiten- und H öhenver­
hältnisse fü r den F ertigstich  des 
Rundquerschnittes 48 mm Dmr. m it 

dem zugehörigen Schlichtoval.

- B1 =¿>7/77/77 --------------1
B2=iS,91 mm-----------*•

Bild 2. B reiten- und H öhenver­
hältnisse fü r den Fertigstich  des 
Q uadratquerschnittes 16 mm2 m it 

der zugehörigen Schlicht raute.
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Zahlentafel 1, in  d e r  e r re e h n e te  u n d  g e m e s se n e  M aße f ü r  zw ölf 
verschiedene F la c h a b m e s su n g e n  z u s a m m e n g e s te l l t  s in d , z e ig t 
die B ra u c h b a rk e it  d ie s e r  F o rm e l. D ie  in  d e r  Z a h le n ta fe l  v e r ­
w endeten  B e z e ic h n u n g e n  b e d e u te n :
B =  v e r la n g te  B re i te ,  
b =  v e r la n g te  H ö h e ,
B2 =  g em essen e  B re i te  n a c h  d e m  S t ic h  ( in  d e r  M itte  d e r  S e i te n ­

k a n te n  g e m e s se n ) ,
B'2 =  g em essen e  B re i te  n a c h  d e m  S t ic h  (a n  d e n  K a n te n  g e ­

m essen ), 
h2 =  g em essen e  H ö h e ,
Bj =  B re ite  v o r  d e m  S t ic h  (z w isc h e n  d e n  e in g e z o g e n e n  S e i te n ­

f lächen  g e m e sse n ) , 
h j =  m it t le re  H ö h e  v o r  d e m  S tic h ,
ß =  H ö h e  d e r  im  S ta u c h k a l ib e r  v o rg e se h e n e n  K a lib e rw ö lb u n g . 
D =  W a lz e n d u rc h m e sse r ,
A h  =  h j  —  h 2,
t  =  W a lz g u t te m p e ra tu r  in  0 C,
\  — h j : h 2,
b = 6 2 : 6 ! B re i te n  V e rh ä ltn is ,
B , =  b e re c h n e te  B r e i te  im  F e r t ig k a l ib e r ,

b A  h 2
ß' =  b e re c h n e te  E in z ie h u n g  =  1,4 • —-— ,

h i
k =  M aß d e r  A b w e ic h u n g  v o n  d e r  P a r a l l e l i t ä t  d e r  S e ite n -

„ , B 2 —  B '2 
flächen  —— ,

ß"  =  ß —- k  b e re c h n e te  E in z ie h u n g  m u ß  s ic h  a u c h  a ls  U n te r ­
sc h ie d  z w isc h e n  d e r  im  S ta u c h k a l ib e r  v o rg e se h e n e n  
W ö lb u n g  u n d  d e r  A b w e ic h u n g  v o n  d e r  P a r a l l e l i t ä t  
d e r  S e ite n f lä c h e n  e rg e b e n ,

B2 : B2 z e ig t d ie  A b w e ic h u n g e n  d e r  g e m e s se n e n  v o n  d e n  er- 
re c h n e te n  W7e r te n ,  

ß': ß "  z e ig t d ie  A b w e ic h u n g  z w isc h e n  d e m  e r re c h n e te n  M aß 
d e r  E in z ie h u n g  u n d  d e m  ta ts ä c h l ic h e n  n o tw e n d ig e n  
M aß.

B ei e in em  V erg le ich  d e r  E rg e b n is s e  z w isc h e n  R e c h n u n g  u n d  
w irk lich  g em essen en  W e r te n , b e i  d e m  d ie  B e tr a c h tu n g  d e r  
R eihen  15, 16, 18 u n d  19 d e r  Zahlentafel 1 e in  b e s o n d e rs  k la re s  
B ild ü b e r  d a s  V e rh ä ltn is  v o n  R e c h n u n g  u n d  W irk l ic h k e i t  v e r ­
m itte lt ,  z e ig t s ic h , d a ß  d ie  A b w e ic h u n g e n  d e r  B re i te n w e r te  
zw ischen 0 ,3 u n d  2 %  s c h w a n k e n . D ie  U n te r s c h ie d e  in  d e r  f ü r  
das S ta u c h k a lib e r  e r re c h n e te n  W ö lb u n g  m i t  d e r  t a t s ä c h l ic h  
vo rh an d en en  h ie l te n  s ic h  in  d e n  G re n z e n  z w isc h e n  —  37 u n d  
+  2 7 % . B e i d e r  K le in h e i t  d ie s e r  M aß e  u n d  d e r  S c h w ie r ig k e it  
ih rer M essung i s t  d a s  a ls  e in  s e h r  g u te s  E rg e b n is  a n z u s p re c h e n .

A loys Fischnich.

Besondere F orm  d es Z unders au f Stahl w ürfeln  
bei regelm äß iger  Z w isch en ab k ü h lu n g.

Ü b er e in e  e ig e n a r t ig e  A u s b ild u n g  d e r  Z u n d e rfo rm  a u f  S ta h l ­
w ürfeln w ird  v o n  N . T . B e l a i e w 1) b e r ic h te t .  A u f G ru n d  e in e r  
zufälligen B e o b a c h tu n g  im  V e rsu c h so fe n  e in e s  H ü t te n w e r k s  g e ­

lang es ih m , b e i W ü rfe ln  a u s  S ta h l  d ie  B ild u n g  v o n  Z u n d e r  in  
F o r m  e i n e s  r ä u m l i c h e n  „ E i s e r n e n  K r e u z e s “  o d e r  M a lte s e r ­
kreuzes a u c h  b e i e ig e n e n  V e rsu c h e n  z u  e rz ie le n  (B ilder 1 bis 3). 
Eine d e ra r tig e  A u sb ild u n g  d e s  Z u n d e rs  i s t  sc h o n  b e s c h r ie b e n  w o r­
den b e i so lch en  M e ta lle n  u n d  ih r e n  L e g ie ru n g e n , z. B . W o lf ra m 2) 
und M o ly b d ä n 3), a u f  d e n e n  p o r ig e  O x y d s c h ic h te n  e n ts te h e n ,  so

1) B e l a i e w ,  N . T . : B u ll . Soc. T ra n s , d e  M in e ra lo g ie  64 
(1942) S. 200 /27 .

2) S c h e i l ,  E . : Z . M e ta llk d e . 29  (1937) S. 2 0 9 /1 4  (A b b . 2 b is  4).
3) B a n d e i ,  G .: A rc h . E is e n h ü t te n w . 15 (1 9 4 1 /4 2 ) S. 271 /84  

(W erk sto ffau ssch . 566), B ild  4 7 ; T e c h n . M itt .  K r u p p ,  A : F o r s c h .- 
B er., 4 (1941) S. 193/215 , B ild  20.

d a ß  k e in e  D iffu s io n  im  fe s te n  O x y d , so n d e rn  e in  Z u t r i t t  d es  S a u e r ­
s to ffs  d u rc h  d a s  p o r ig e  O x y d  a n  d a s  M e ta ll  u n d  d a h e r  e in  A b h e b e n  
d e r  O x y d s c h ic h t  v o n  d e r  r e g e lm ä ß ig  k le in e r  w e rd e n d e n  M e ta ll­
o b e rfläc h e  a u s  s ta t t f in d e t .  B e i E is e n , K u p fe r  u n d  a n d e re n  M e ta lle n  
u n d  L e g ie ru n g e n  e r fo lg t  d a g e g e n  d a s  A n w a c h se n  d e s  Z u n d e rs  
d u rc h  D iffu s io n sv o rg ä n g e  in  d e r  O x y d s c h ic h t , w o b e i d a s  E is e n  
o d e r  d a s  K u p fe r  n a c h  a u ß e n  w a n d e r t .  I n  d ie s e m  F a l le  e n ts te h e n  
g e w ö h n lic h  a b g e ru n d e te  Z u n d e ro b e r f lä c h e n  a u f  d e n  u rsp rü n g lic h  
sc h a rfe n  K a n te n  d e r  M e ta llp ro b e n , u n d  F re m d k ö rp e r  a u f  d e m  
Z u n d e r  w e rd e n  u m w a c h s e n 1). B e i E is e n  u n d  S ta h l  t r i t t  e in e  
Z u n d e ra u s b ild u n g  in  F o rm  e in e s  r ä u m lic h e n  E is e rn e n  K re u z e s  
(vgl. Bilder 1 bis 3) n u r  d a n n  a u f , w e n n  b e i re g e lm ä ß ig e r  Z w isc h e n ­
a b k ü h lu n g  d e r  P ro b e n  d e r  Z u n d e r  a n  d e n  K a n te n  a u fp la tz t .  D ie  
d a b e i  e n ts te h e n d e n  P y ra m id e n  a u f  je d e r  B a s is f lä c h e  d es E is e n ­
w ü rfe ls  u n te r s c h e id e n  s ic h  v o n  d e n e n  b e i d e n  w o lfram - u n d  m o ly b ­
d ä n h a l t ig e n  L e g ie ru n g e n  d a h e r  a u c h  d a r in ,  d a ß  s ie  b e im  E ise n  
T re p p e n s tu fe n  a u fw e ise n , d e re n  Z a h l u n d  H ö h e  v o n  d e r  Z a h l d e r  
Z w isc h e n a b k ü h lu n g e n  u n d  d e r  G lü h d a u e r  u n d  T e m p e ra tu r  b e ­
s t im m t  w erd en .

D ie  v o n  B e la ie w  a u s g e sp ro c h e n e  H o ffn u n g , d a ß  s ic h  a u s  d ie s e r  
b e m e rk e n sw e rte n  E rs c h e in u n g  in so fe rn  e in e  N u t z a n w e n d u n g  
z ie h e n  l ä ß t ,  a ls  m a n  d u rc h  se h r  h äu fig e  Z w isc h e n a b k ü h lu n g  k le in e r  
w ü rfe lfö rm ig e r  P ro b e n  d ie  e rw ü n sc h te  V e rg rö ß e ru n g  d e r  O b e r­
f läch e  v o n  Z u n d e rp ro b e n  u m g e h e n  k a n n ,,  k a n n  d e r  B e r ic h t ­
e r s t a t t e r  n ic h t  in  v o lle m  U m fa n g e  z u s tim m e n . E s  i s t  z w a r  b e k a n n t  
u n d  sc h o n  m e h rfa c h  v o rg e sc h la g e n , d ie  S tä rk e  d e r  Z u n d e ru n g  in  
A n g le ic h u n g  a n  te c h n is c h e  B e d in g u n g e n  d u rc h  e in e  b e s t im m te  
A n z a h l v o n  Z w isc h e n a b k ü h lu n g e n  zu  e r h ö h e n 2). D a s  i s t  f ü r  e in e  
te c h n o lo g isc h e  Z u n d e rp rü fu n g  z u lä ss ig  u n d  r a ts a m , je d o c h  w ird  
b e im  m e h r fa c h e n  L o c k e rn  d e r  O x y d s c h ic h t  d ie  ü b lic h e  A u s b il­
d u n g  u n d  W a c h s tu m sg e sc h w in d ig k e it  d e s  Z u n d e rs  in  d re i  S c h ic h ­
t e n  (W ü s t i t ,  F e 30 4 u n d  F e 20 3) g e s tö r t ,  so  d a ß  f ü r  m a n c h e  F ra g e ­
s te llu n g  b e i  w is se n sc h a ftlic h e n  P rü fu n g e n  d ie  Z w isc h e n a b k ü h ­
lu n g e n  n ic h t  v o rg e n o m m e n  w e rd e n  k ö n n e n . Qerhard Bändel

Beitrag zur p h otom etrischen  K ob altbestim m ung  
in  Stählen.

D ie  n o tw e n d ig  g ew o rd en e  sc h ä rfe re  a n a ly t is c h e  Ü b e rw a c h u n g  
d e r  S ta h le rz e u g u n g  e r fo rd e r t  a u c h  f ü r  d ie  K o b a l tb e s t im m u n g  d ie  
A n w e n d u n g  e in e r  m ö g lic h s t sc h n e lle n  u n d  a llg e m e in  a n w e n d b a re n  
A rb e itsw e is e . D ie  sc h o n  la n g e  b e k a n n te n  k o lo r im e tr is c h e n  V e r­
fa h re n  f ü r  d ie  B e s tim m u n g  d es K o b a l ts  la s se n  s ic h  a u f  d ie  V er­
h ä ltn is s e , w ie s ie  in  L ö su n g e n  d e s  S ta h le s  v o r lie g e n , n ic h t  o h n e  
w e ite re s  ü b e r tra g e n . D a h e r  s in d  f ü r  d ie se n  S o n d e rfa ll  v e rsc h ie d e n e  
V e rfa h re n  a u s g e a rb e i te t  w o rd e n . E . B i s c h o f  u n d  G . G e u e r 3) 
b e n u tz e n  d e n  ro s a fa rb e n e n  K o b a lta m m in k o m p le x  z u r  M e ssu n g  
m i t  H ilfe  e in e s  P u lf r ic h -P h o to m e te r s .  H . P i n s l 4) w e r te t  d ie  B la u ­
f ä rb u n g  d e s  K o b a ltc h lo r id s  in  k o n z e n tr ie r te r  S a lz sä u re  e b e n fa lls  
im  P u lf r ic h -P h o to m e te r  a u s . E in e  v o n  K . D i e t r i c h 6) a n ­
g e g e b e n e  A rb e itsw e is e  b e n u tz t  d a s  P in s ls c h e  V e rfa h re n  u n d  
b r in g t  n u r  e in ig e  A b ä n d e ru n g e n  z u r  E rw e ite ru n g  d e s  M e ß b ere ic h s  

u n te r  V erw e n d u n g  d es  „ L e ifo “ . S c h lie ß lic h  g ib t  
B . M a d e r 6) d a s  A z e to n v e r fa h re n  a n , d a s  a u f  
d e r  L ö s lic h k e it  d es  K o b a ltrh o d a n id k o m p le x e s  
in  A z e to n  m i t  b la u e r  F a rb e  b e r u h t ;  e r  a r b e i t e t  
m i t  e in e m  W e k a -P h o to z e lle n p h o to m e te r .

I m  H in b lic k  a u f  d ie  v ie lse itig e  E rz e u g u n g  
in  E d e l s t a h l w e r k e n  p r ü f te  E . S t e n g e l 7) 
d ie  p r a k t is c h e  V e rw e n d b a rk e it  d ie se r  V e rfa h re n  
m i t  H ilfe  e in e s  P o la r is a t io n s p h o to m e te r s  v o n  
Z e iß , w o b e i s ic h  fo lg e n d e  H in w e ise  e rg a b e n : 

D a s  V erfa h re n  v o n  B isch o f u n d  G e u e r  i s t  f ü r  
re in e  K o b a l ts tä h le  m i t  G e h a lte n  v o n  1 b is  10 %  
Co b ra u c h b a r . U n te r  1 %  Co d a r f  in  A b w e i­
c h u n g  v o n  d e r  A n g a b e  d e r  V e rfa sse r  n ic h t  m i t  
d e m  a n g e g e b e n e n  E ic h fa k to r  g e re c h n e t w e rd e n , 
so n d e rn  es m u ß  m i t  e in e r  E ic h k u rv e  g e a r b e i te t  

w e rd e n . N a c h te i l ig  i s t  d ie  s t a r k e  B e e in ­
f lu ssu n g  d e r  K o b a l tb e s t im m u n g  d u rc h  N ic k e lg e h a lte  ü b e r  1 % ,  
d ie  b e k a n n t  se in  u n d  b e r ü c k s ic h t ig t  w e rd e n  m ü sse n . F ü r  d ie  a ll-

4) P f e i l ,  N . B .:  J .  I r o n  S te e l I n s t .  119 (1929) I ,  S. 501 /47 .
2) B a n d e i ,  G ., u n d  K . E . V o l k :  A rc h . E is e n h ü t te n w . 15 

(1941 /42 ) S. 3 69 /78  (W e rk s to f fa u s sc h . 5 7 5 ); T e c h n . M itt .  K ru p p ,  
A : F o rs c h .-B e r .,  5 (1942) S. 99 /110 .

3) A n g ew . C h e m ie  54  (1941) S. 23 8 /4 0 .
4 ) A rc h . E is e n h ü t te n w . 13 (1 939 /40 ) S. 333 /36 .
6) M e ta llw ir ts c h . 2 0  (1941) S. 600 /01 .
«) C h e m ie  55  (1942) S. 206 /07 .
7) T e c h n . M itt .  K r u p p , A : F o rs c h .-B e r .,  6 (1943) S. 6 9 /7 3 ; 

C h e m ie  56  (1943) S. 4 7 /4 9 .

Bild 1. 164 h ohne Zwischen­
abkühlung geglüht.

Bild 2. 164 h m it 11 Zwischen­
abkühlungen geglüht.

Bild 3. 356 h m it 27 Zwischen­
abkühlungen geglüht.

Bilder 1 bis 3. Zunderausbildung auf W ürfel aus S tahl m it 0,12 %  0 , 0,25 %  Si und 0,50 %  Mn 
nach G lühung an  L u f t bei 950 b is  980° (rd . x  1,5).
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g e m e in e  V e rw e n d u n g  i s t  zu  b e a c h te n , d a ß  h ö h e re  M a n g a n g e h a lte  
s tö re n .

D a s  V e rfa h re n  v o n  P in s l  i s t  g u t  b r a u c h b a r  u n d  a l lg e m e in  f ü r  
G e h a l te  v o n  0 ,1  %  a u fw ä r ts  a n w e n d b a r . Z w e c k m ä ß ig  i s t ,  d ie  
E in w a a g e  d e m  K o b a l tg e h a l t  a n z u p a s se n  u n d  n ic h t  m i t  w e c h s e ln ­
d e n  E i l t r a ta n te i l e n  z u  a rb e i te n . A u ß e rd e m  b e r e i t e t  d a s  A rb e ite n  
m i t  k ü rz e re n  K ü v e t te n  a ls  150 m m  k e in e  S c h w ie r ig k e it , d a  d ie se  
z u r  V e rm e id u n g  d e r  B e lä s t ig u n g  d u rc h  S a lz s ä u re d ä m p fe  a b ­
g e d e c k t  w e rd e n  k ö n n e n . H ö h e re  M a n g a n g e h a lte  s tö r e n  n ic h t .  D ie  
N ic k e lfä rb u n g  b e d in g t  e in e  k le in e  B e r ic h tig u n g , d ie  m a n  a b e r  b e im  
A rb e i te n  m i t  d e m  F i l t e r  S  66 d u rc h  A n w e n d u n g  e in e r  K o m p e n ­
sa tio n s lö su n g  u m g e h e n  k a n n . B e im  A rb e ite n  m i t  d e m  F i l t e r  
H g  578, a ls o  b e i K o b a lg e h a l te n  ü b e r  e tw a  1 5 % ,  k a n n  n ic h t  k o m ­
p e n s ie r t  w e rd e n . E in e  g e r in g e  B e r ic h tig u n g  i s t  a b e r  n u r  b e i 
N ic k e lg e h a lte n  ü b e r  2 0 %  n o tw e n d ig . B e i d e r  V erw e n d u n g  e in e s  
„ L e ifo “  n a c h  D ie tr ic h  s te l l te n  s ic h  M än g el e in , d ie  a u f  d e r  S tö ru n g  
d u rc h  d ie  S ä u re d ä m p fe  b e ru h e n  u n d  s ic h  a u c h  n a c h  E in fü h ru n g  
e in e r  b e so n d e re n  A b sc h lu ß k a p p e  f ü r  d a s  T a u c h g e fä ß  n ic h t  v ö llig  
b e h e b e n  lie ß e n . N e u e re  v o n  L e itz  h e rg e s te l l te  v e r s c h lie ß b a re  G e ­
fä ß e  v e rm e id e n  d ie se  M ä n g e l

D a s  A z e t o n v e r f a h r e n ,  d a s  s c h o n  s e i t  lä n g e re r  Z e it  v o m  
V e rfa sse r  a n g e w e n d e t w ird , h a t  s ic h  a ls  g ü n s t ig s te s  V e rfa h re n  
h e ra u sg e s te l l t .  M a n  a r b e i t e t  a m  b e s te n  im  m o n o c h ro m a tis c h e n  
L ic h t  d e r  H a g e p h o tlä m p e  u n te r  V e rw e n d u n g  d es F i l t e r s  H g  578. 
D ie  k r ä f t ig s te  F ä r b u n g  w ird  e tw a  b e i  5 0 %  A z e to n  e r re ic h t.  D ie  
F ä r b u n g  g e h o rc h t  d e m  L a m b e r t-B e e rs c h e n  G e se tz  u n d  i s t  u n ­
a b h ä n g ig  v o n  T e m p e ra tu r  u n d  Z e it. D a h e r  e ig n e t  s ie  s ic h  b e so n ­
d e r s  f ü r  R e ih e n u n te rs u c h u n g e n . M a n g a n g e h a lte  b is  e tw a  2 0 %  
b e e in f lu ss e n  d a s  V e rfa h re n  n ic h t .  D a g e g e n  ü b t  N ic k e l  v o n  e tw a  
10 %  a n  e in e n  g e r in g e n  E in f lu ß  a u s , d e r  s ic h  d u rc h  K o m p e n s a tio n  
n ic h t  v ö llig  a u s sc h a lte n  lä ß t .  J e  n a c h  d e r  H ö h e  d es N ic k e lg e h a lts  
m u ß  d a h e r  e in e  k le in e  B e r ic h tig u n g  erfo lgen .

F o lg e n d e  A r b e i t s v o r s c h r i f t  w ird  a n g e g e b e n .

0 , 5 g  d e r  P ro b e  —  b e i G e h a l te n  u n te r  1 %  Co l g  —  lö s t 
m a n  in  e in e m  b e d e c k te n  B e c h e rg la s  o d e r  E r le n m e y e rk o lb e n  m it  
4 0  c m 3 S a lz s ä u re  (1 +  1), o x y d ie r t  m i t  e in e r  g e ra d e  h in r e ic h e n ­
d e n  M enge S a lp e te r s ä u re  u n d  d a m p f t  d a n n  o h n e  U h rg la s  b is  
f a s t  z u r  T ro c k n e  e in . B e i h o c h g e k o h lte n  c h ro m h a l t ig e n  S tä h le n  
lö s t  m a n  b e s se r  m i t  100 c m 3 S a lz s ä u re  ( 1 +  1), k o c h t  a u f  e tw a  
4 0  c m 3 e in , o x y d ie r t  m i t  S a lp e te r s ä u re  o h n e  Ü b e rsc h u ß  u n d  v e r ­
d a m p f t  b is  f a s t  z u r  T ro c k n e . N a c h  Z u s a tz  v o n  20  c m 3 S a lz ­
s ä u re  (1 +  1) k o c h t  m a n  g u t  d u rc h , b is  d ie  n i t ro s e n  G a se  v e r ­
t r ie b e n  s in d . N u n  s p ü l t  m a n  d ie  L ö su n g  in  e in e n  2 5 0 -cm 3-M eß- 
k o lb e n  —  b e i G e h a l te n  ü b e r  2 0 %  Co in  e in e n  5 0 0 -cm 3-M eß- 
k o lb e n  — , v e r d ü n n t  a u f  e tw a  d ie  H ä lf te  u n d  g ib t  v o rs ic h tig  
u n d  u n te r  g u te m  S c h ü t te ln  so  la n g e  k le in e  M engen  a u fg e ­
sc h lä m m te s  Z in k o x y d  h in z u ,  b is  d e r  N ie d e rsc h la g  e b e n  g e r in n t  
u n d  d ie  ü b e r s te h e n d e  L ö su n g  k la r  i s t .  D a n n  f ü l l t  m a n  b is  zu r 
M a rk e  a u f , m is c h t  d e n  K o lb e n in h a l t  d u rc h  S c h ü t te ln  u n d  
f i l t r ie r t  u n te r  V e rw e n d u n g  e in e s  d ic h te n  R u n d f i l te r s  in  e in  
tro c k e n e s  B e c h e rg la s , w o b e i d a s  e r s te  d u rc h la u fe n d e  F i l t r a t  zu 
v e rw e rfe n  i s t .  25 c m 3 d e s  F i l t r a t s  g ib t  m a n  in  e in e n  tro c k e n e n  
100-cm 3-M eß k o lb en , f ü g t  20  c m 3 A m m o n iu m rh o d a n id  ( 2 5 % )  
u n d  e in e  M e ss e rsp itz e  ( e tw a  0 ,0 2  g ) N a tr iu m flu o r id  (p. a .)  h in zu  
u n d  s c h ü t te l t  d e n  K o lb e n in h a l t  d u rc h . N u n  f ü l l t  m a n  m it  
A z e to n  b is  f a s t  z u r  M a rk e  a u f . D ie  e n ts te h e n d e  M isch u n g s­
w ä rm e  b e s e i t ig t  m a n  d u rc h  E in s te l le n  in  k a l te s  W a sse r , fü llt  
d a n n  m i t  A z e to n  z u r  M a rk e  a u f  u n d  s c h ü t te l t  d ie  L ö su n g  d u rch . 
M an  p h o to m e tr ie r t  m i t  H ilf e  d e s  P o la p h o ts  im  m o n o c h ro m a ­
tis c h e n  L ic h t  d e r  H a g e p h o t la m p e  u n te r  B e n u tz u n g  d es F il te rs  
H g  578 g e g e n  WTa s se r . D e r  K o b a l tg e h a l t  e rg ib t  s ic h  a u s  d er 
E ic h k u rv e  o d e r  l ä ß t  s ic h  b e re c h n e n  n a c h  c =  m  • 14,2 =  %  Co, 
b e i 0 ,5  g  E in w a a g e  u n d  250  c m 3 A u s g a n g sv o lu m e n .

E rw ä h n t  se i n o c h , d a ß  s ic h  d a s  A z e to n  a u s  d e n  a n fa lle n d e n  
a z e n to n h a l t ig e n  L ö su n g e n  o h n e  S c h w ie r ig k e ite n  d u rc h  zw ei­
m a lig e  D e s t i l la t io n  f a s t  v ö llig  z u rü c k g e w in n e n  lä ß t .

Erich Stengel.

Patentbericht.

Deutsche Reichspatente.
K l. 40  a , G r. 4610, N r. 732 696, v o m  9. J u n i  1937; au sg e g e b e n  

a m  9. M ä rz  1943. F r i e d .  K r u p p  A G . i n  E s s e n .  (E r f in d e r :  « 
D r .- In g . H u g o  B a n se n  in  R h e in h a u se n .)  Verfahren zur A n ­
reicherung des Mangans in  Schlacken.

D ie  o x y d ie re n d e  B e h a n d lu n g  e in es  m a n g a n h a l t ig e n  R o h ­
e isen s zw eck s B ild u n g  e in e r  m a n g a n re ic h e n  S c h la c k e , d ie  a u f  
e in e  E is e n -M a n g a n -L e g ie ru n g  m i t  h o h e m  M a n g a n g e h a lt  v e r ­
a r b e i t e t  w ird , e r fo lg t  m i t  e in e r  flü ssig en , im  w e s e n tlic h e n  a u s  
E is e n o x y d e n  u n d  E is e n su lf id e n  b e s te h e n d e n  S ch lack e . D iese  
S ch la c k e  w ird  z w e c k m ä ß ig  a u s  o x y d isc h e n  u n d  su lf id isch e n  
E is e n e rz e n  d u rc h  N ie d e rsc h m e lz e n  im  S c h a c h to fe n  h e rg e s te l l t

u n d  zw eck s g u te r  D u rc h ­
m isc h u n g  in  fe in e m  S ta h l  d e m  
in  d ie  P fa n n e  f lie ß e n d e n  R o h ­
e is e n s tra h l  z u g e s e tz t .

K l. 7 a , G r. 23 , N r. 732 740,
v o m  19. S e p te m b e r  1 939 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  10. M ä rz  1943. 
R u d o l f  L a q u a y  i n  S t u t t ­
g a r t .  (E r f in d e r :  R u d o lf  L a ­
q u a y  in  S tu t tg a r t . )  Anstell­
vorrichtung für die Walzen von 
Walzwerken.

D ie  A n s te llsp in d e l a  b e s i tz t  
d ie  V e r lä n g e ru n g  b , d ie  in  
d e n  B u n d  c a u s lä u f t .  A u f 
d ie se n  B u n d  s in d  e in  D ru c k ­
k u g e lla g e r  d , e in e  D ru c k ­
fe d e r  e  u n d  e in  z w e ite s  D ru c k ­
k u g e lla g e r  f  a u fg e la g e r t .  L e tz ­
te r e s  w ird  v o m  e in w ä r ts  g e ­
b o g e n e n  R a n d  g  d e r  H a u b e  h  
Ü b erg riffen , d ie  d ie  D ru c k ­

sp in d e lv e r lä n g e ru n g  u n d  d e n  B re c h to p f  i u m s c h lie ß t  u n d  m i t  
ih re m  F la n s c h  k  a m  E in b a u s tü c k  u n te r  V o rsp a n n u n g  d e r  F e d e r  e 
b e f e s t ig t  i s t .  D u rc h  d ie  F e d e r s p a n n u n g  w ird  d a s  E in b a u s tü c k  1 
ü b e r  d e n  B re c h to p f  s te ts  geg en  d ie  S p in d e lv e r lä n g e ru n g  a n g e d rü c k t ,  
so  d a ß  e s  e in e r  n a c h  o b e n  g e r ic h te te n  S p in d e lb e w e g u n g  fo lg t.

K I. 31 c, G r. 2701, N r. 732 761, v o m  8 . M a i 1941; au sg e g e b e n  
a m  11. M ä rz  1943. C a r l  R e i n  i n  H a n n o v e r .  (E r f in d e r :  C a rl 
R e in  in  H a n n o v e r .)  Gießgefäß für Eisen- oder Metallguß.

D ie  G ie ß p fa n n e  
b e s i tz t  a m  B o d e n  
k a p p e n fö rm ig e  N i ­
sc h e n  a , d ie  a u s  in  
d e r  fe u e r fe s te n  A u s ­
k le id u n g  d es  G efäß es 
a u sw e c h se lb a r  b e ­
fe s t ig te n  S te in e n  b  
g e b ild e t  s in d  u n d  
z u r  A u fn a h m e  v o n  
L e g ie ru n g sz u sä tz e n  
S ch m elze  s in d  u n d

K l. 1 b, G r. 2 , N r. 732 799, v o m  18. F e b r u a r  1939; aus- 
g e g e b e n  a m  12. M ä rz  1943. C a r l  S c h u n c k  i n  K ö l n - S ü l z .  
(E r f in d e r :  W illy  S te lk e n s  in  K ö ln -M a r ie n b u rg .)  Verfahren zur 
Aufbereitung eisenfährender Stoffe hohen Kieselsäuregehalts.

V e rsc h w e lb a re  S to ffe , w ie  B ra u n -  u n d  S te in k o h le , w e rd e n  in  
e in e m  b e s o n d e re n  O fen  v e r s c h w e lt  u n d  d ie  a n fa l le n d e n  S chw el­
g ase  in  e in e m  a n d e re n  O fen  a u f  d a s  z e rk le in e r te ,  k ie se lsäu re re ich e , 
a rm e  E is e n e rz  b e i T e m p e ra tu r e n  b is  6 0 0 °  z u r  E in w irk u n g  ge­
b ra c h t .  A n sc h lie ß e n d  w ird  d a s  d u rc h  d ie  R e d u k t io n  m i t  den  
S ch w e lg asen  m a g n e t is ie rb a r  g e w o rd e n e  E rz  v o n  d e r  G a n g a r t 
g e tr e n n t .

K l. 49  i, G r. 8 . N r. 732 946 , v o m  26 . F e ­
b r u a r  193 8 ; a u sg e g e b e n  a m  16. M ä rz  1943.
B o c h u m e r  V e r e i n  f ü r  G u ß s t a h l f a b r i k a ­
t i o n  A G . i n  B o c h u m .  (E r f in d e r :  H e r m a n n  
P o e c h  in  B o c h u m .)  Herstellung von ringförmi­
gen Werkstücken, wie Eisenbahnrädern, Bad- 
reifen, Rohren od. dgl.

D e r  n a c h  d e m  H o h lg u ß v e r fa h re n  h e rg e ­
s te l l te  V e rb u n d b lo c k , d e r  z . B . e in e  a u s  h a r te m  
S ta h l  b e s te h e n d e  R a n d z o n e  a  u n d  e in e  a u s  
w e ic h e m  S ta h l  b e s te h e n d e  K e rn z o n e  b  b e ­
s i t z t ,  w ird  d u rc h  T re n n s c h n i t te  c  in  e in z e ln e  
S c h e ib e n  d  u n te r te i l t ,  d ie  in  b e k a n n te r  W e ise  
d u r c h  S c h m ie d e n , W a lz e n  o d e r  P re s s e n  z u  
R ä d e rn ,  Z a h n k rä n z e n  o d e r  a n d e r e n  r in g fö rm i­
g e n  K ö r p e rn ,  d ie  in  ih r e n  U m fa n g s z o n e n  a n ­
d e r e n  B e a n s p ru c h u n g e n  a u s g e s e tz t  s in d  a ls  in  ih r e n  in n e re n  
Z o n e n , w e i te r v e r a rb e i te t  w e rd e n .

o d . d g l. d ie n e n , d ie  sp e z ifisch  le ic h te r  a ls d ie  
a m  A u f tr ie b  g e h in d e r t  w e rd e n  so llen .
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Kl. I S r ,  G t 1110, N r. 732 898 , v o m 2 . August 1940; ausgegeben  
am 15. M ä rz  1943. L u d w ig  K ir c h h o f f  in  B e r g i s c h - G l a d ­

b a c h . (Erfinder: 
Ludwig Kirchhoff in  

g  Bergisch-G ladbach.) 
Aufheizvorrichtung 

fü r Umwälzgase in  
Wärmöfen. Zusatz 
zum  P aten t 728 367 
[vgl. Stahl u. Eisen  
63 (1943) S. 290].

D ie Strahlrohre a 
liegen gleichachsig  
nebeneinander in 

Schnitt A -B  den oberhalb des
O fe n n u tz ra u m e s  b  
a n g e o rd n e te n , g e ­
t re n n te n  K a m m e rn  c. 
D ie  a u s  d e n  L ö ­
c h e rn  d  a u s t r e te n ­
d e n  B re n n g a s e  h e i ­
z en  d ie  a m  W ä rm g u t  
a b g e k ü h l te n  U m ­
w ä lzg ase  in n e rh a lb  
d e r  K a m m e rn  c a u f  
u n d  t r e t e n  d u rc h  
d ie  zw eck s R e g e lu n g  
m i t  D ro s s e lk la p p e n  e 
v e rse h e n e n  s e n k ­
r e c h te n  S e i te n k a ­
n ä le  f  in  d e n  N u tz ­
r a u m  e in , v o n  w o 
s ie  d u rc h  d ie  L ü f ­
t e r  g  a b g e s a u g t  u n d  
d u rc h  d e n  se n k re c h ­
te n  K a n a l  h  d e n  
G e w ö lb e k a m m e m  c 

wieder z u g e fü h r t  w e rd e n . D ie  T -fö rm ig e  G e s ta l tu n g  d e r  S t r a h l ­
rohre e rm ö g lic h t d ie  b e q u e m  z u g ä n g lic h e  A n o rd n u n g  d e r  B re n ­
ner i an  n u r  e in e r  O fen se ite .

KL 18 b , G r. 20 , N r. 732 939 , v o m  6 . M a i 1937; au sg eg eb en  
am ]1 6 . M ärz  1943. F r i e d .  K r u p p  A G . i n  E s s e n .  (E r f in d e r :  
D r.-Ing . F r ie d r ic h  B a d e n h e u e r , D r .- I n g .  L o th a r  L u c k e m e y e r-  
H asse u n d  D ip l .- In g . H e in r ic h  M ü lle r  in  E sse n .)  Verfahren zur 
Herstellung von manganarmen, wolframhaltigen Stahllegierungen 
im Elektroofen.

D ie H e rs te l lu n g  m a n g a n a rm e r , w o lf ra m h a l t ig e r  S ta h l le g ie ­
rungen  a u s  m a n g a n h a l t ig e n , o x y d is c h e n  W o lf ra m e rz e n  e r fo lg t 
im E le k tro o fe n  u n te r  s a u re r  S c h la c k e , w o d u rc h  w e n ig s te n s  e in  
T eil des M a n g an s  v e r s c h la c k t  w ird . N a c h  b e e n d e te r ,  z . B . d u rc h  
K ohlensto ff, S iliz iu m  o d e r  A lu m in iu m  b e tr ie b e n e r  R e d u k tio n  
des e in g e se tz te n  W o lf ra m s  w ird  d ie  s a u re  S c h la c k e  e n t f e r n t  u n d  
die^Schm elze u n te r  d e r  ü b lic h e n  b a s isc h e n  S c h la c k e  fe r t ig g e m a c h t .

KL 24 c, G r. 502, Nr. 733 0 2 8 , v o m  14. M ä rz  1 939 ; a u s g e g e b e n  
am  17. M ärz 1943. D ip l .- In g . O k t a w i a n  P o p o w i c z  i n  R a b k a ,

D i s t r .  K r a k a u .  (E r f in ­
d e r :  D ip l .- In g . O k ta w ia n  
P o p o w ic z  in  R a b k a ,  D is tr .  
K r a k a u . ) Hoppelrohrwind,- 
erhitzer, insbesondere für 
Hochöfen.

D e m  a u s  d e m  S c h a c h t­
o fe n  a  b e s te h e n d e n  W in d ­
e rh i tz e r  w e rd e n  d ie  V e r­
b re n n u n g sg a s e  in  d e n  o b e ­
r e n  F e u e r r a u m  d u rc h  d ie  
R o h re  b  z u g e fü h r t.  D ie  
im  S c h a c h t  c v e r b r a n n ­
t e n  G ase  t r e t e n  d u rc h  
d ie  Ö ffn u n g e n  d  in  d ie  
d e n  S c h a c h t  u m g e b e n d e  
K a m m e r  e  e in , v o n  w o 
s ie  d u r c h  d ie  R o h re  f 
in  d ie  o b e re  R in g k a m ­
m e r  g  g e le i te t  w e rd e n  
u n d  d u r c h  d e n  S t u t ­
z e n  h  in  R ic h tu n g  d es 
P fe i le s  i  e n tw e ic h e n . D ie  

zu e rw ä rm e n d e  L u f t  t r i t t  b e i k  in  d ie  R in g k a m m e r  1, d u r c h ­
s trö m t im  G e g e n s tro m  z u  d e n  H e iz g a s e n  d ie  R o h re  m , s a m ­
m elt sich  in  d e r  R in g k a m m e r  n  u n d  v e r lä ß t  d e n  V  in d e rh i tz e r  
d u rch  d ie  R o h r le i tu n g e n  o , u m  d e m  H o c h o fe n  z u g e fü h r t  z u  w e rd e n .

D ie  H e iz ro h re  f  s in d  m i t  ih r e n  o b e re n , tr ic h te r fö rm ig  e rw e i te r te n  
E n d e n  p  im  B o d e n  d e r  G a s k a m m e r  g  d ic h t  e in g e w a lz t , d a g e g e n  
m i t  ih r e n  u n te r e n  E n d e n  in  d e n  H ü lse n  q lä n g sb e w e g lic h  g e fü h r t  
u n d  la b y r in th a r t ig  a b g e d ic h te t .  D ie  L u f trö h re  m  s in d  m i t  ih re n  
o b e re n  E n d e n  g a s d ic h t  im  B o d e n  d e r  L u f tk a m m e r  1 b e fe s t ig t ,  
w ä h re n d  sie  m i t  ih r e n  u n te r e n  E n d e n  f re i h e ra b h ä n g e n .

K l. 18 c , G r. 855, N r. 733 082 , v o m  22 . A u g u s t  1 941 ; a u s ­
g e g e b e n  a m  18. M ä rz  1943. W a g g o n - F a b r i k  U e r d i n g e n  A G . 
i n  K r e f e l d - U e r d i n g e n .  (E r f in d e r :  W ilh e lm  K lo u g t  in  E sse n .)  
Wärmebehandlung zur Erzielung eines schweißrißunempfindlichen 
Thomasstahles.

D ie  S c h w e iß r iß e m p fin d lic h k e it  d es T h o m a s s ta h le s  w ird  d u rc h  
h ä u fig e , z. B . a c h t-  b is  z e h n fa c h e , P e n d e lg lü h u n g e n  d e s  S ta h le s  
z w isch en  650  u n d  950  0 b e i g e r in g e n  E rw ä rm u n g s -  u n d  A b k ü h lu n g s ­
g e s c h w in d ig k e ite n  v o n  2  b is  5 °  je  M in u te  b e s e it ig t .  D ie  e r fo rd e r ­
l ic h e  A n z a h l d e r  G lü h u n g e n  l ä ß t  s ic h  d u rc h  D ila to m e te rv e rs u c h e

fe s ts te l le n , d a  d ie  im  B ild  d a rg e s te l l te n  U m w a n d lu n g s k u rv e n  
c h a ra k te r is t is c h e  U n te rs c h ie d e  f ü r  sc h w e iß riß e m p fin d lic h e  (1 . G lü ­
h u n g )  u n d  -u n e m p fin d lic h e  (7. G lü h u n g ) S tä h le  ze ig en .

K l. 49  h , G r. 37 , N r. 733 110 , v o m  23 . A p r il  1938; au sg e g e b e n  
a m  19. M ä rz  1943. U S A .- P r io r i tä t  v o m  24. A p r il  1937. T h e  
L i n d e  A i r  P r o d u c t s  C o m p a n y  i n  N e u y o r k ,  V . S t .  A . ( E r ­
f in d e r: J a m e s  H a r o ld  B u c k n a m  u n d  A lfre d  J o h n  M ille r  in  C ran - 
fo rd , N e w  J e r s e y ,  V . S t .  A .) Schälvorrichtung für Gußblöcke.

D a s  S c h ä le n  d es  W e rk s tü c k e s  a  e r fo lg t m i t  d e m  B r e n n e r ­
k o p f  b ,  d e r  m i t  e in e r  A n z a h l im  s p itz e n  W in k e l z u r  W e r k s tü c k ­
o b e rflä c h e  g e r ic h te te n  S a u e rs to ffd ü se n  c a u s g e s ta t te t  u n d  a n  d e r

/

P l a t t e  d  u m  d ie  A ch se  e— f s c h w e n k b a r  a n g e b ra c h t  i s t .  D iese  
S c h ä lv o r r ic h tu n g  i s t  a m  T ra g s c h l i t te n  g  a u fg e h ä n g t  u n d  s e itl ic h  
sow ie  s e n k re c h t  d a z u  v e r f a h rb a r ,  so  d a ß  d ie  B lo c k o b e rf lä c h e  b e ­
l ie b ig  b e s tr ic h e n  w e rd e n  k a n n .  A n  d e r  P l a t t e  d  i s t  e r f in d u n g s ­
g e m ä ß  e in  S c h n e id b re n n e r  h  s e n k re c h t  h e b -  u n d  s e n k b a r  z u m  
A b tr e n n e n  v o n  B lo c k a b s c h n i t te n , z . B . B lo c k k ö p fe n , a n g e b ra c h t .  
D ie  S c h a l tv o r r ic h tu n g  v e r h in d e r t  e in e  L ä n g s v e rsc h ie b u n g  d e r  
S c h ä lv o r r ic h tu n g , w ä h re n d  d e r  B re n n e r  h  i n  T ä t ig k e i t  i s t .  D ie  
b e im  A b tr e n n e n  d es B lo c k k o p fe s  d u r c h  d e n  B re n n e r  h  b e w irk te  
E rh i t z u n g  d e r  B lo c k s tim flä c h e  r e ic h t  a u s , u m  a n s c h lie ß e n d  o h n e  
V o rw ä rm u n g  d a s  S c h ä le n  d e r  B lo c k o b e rf lä c h e n  v o rn e h m e n  z u  
k ö n n e n .
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Z eitschriften - u n d  B ü ch erschau  N r . 8 1).

Allgemeines.
W i s s e n s c h a f t l i c h e  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  d e n  S i e ­

m e n s - W e r k e n .  H rsg . v o n  d e r  Z e n tra ls te l le  f ü r  w is se n sc h a ftlic h -  
te c h n is c h e  F o rs c h u n g s a rb e ite n  d e r  S iem en s-W erk e . B e r l in :  
S p rin g e r-V e rla g . 4°. —  B d . 21, H . 2 , ab g esch lo ssen  a m  1. N o ­
v e m b e r  1942. M it  203 B ild e rn . 1943. (V I , 252 S .) 18 ,80  M .  5  115

Geschichtliches.
T e c h n i k g e s c h i c h t e .  I m  A u f trä g e  d es V e re in e s  d e u ts c h e r  

In g e n ie u re  im  N S B D T . h rsg . v o n  C o n ra d  M a tsch o ss . B e iträ g e  
z u r  G e sc h ic h te  d e r  T e c h n ik  u n d  I n d u s t r ie .  B e r l in  N W  7 : V D I- 
V e rla g , G . m . b . H . 4°. —  B d . 30 , 1941. M it  157 B ild e rn  u n d  
9 B ild n is se n  im  T e x t  u n d  a u f  36 T a f. (1943 .) (3 B l.,  190 S .) G eb . 
12 M ,  f ü r  V D I-M itg lie d e r  10 ,80  M .  S B =

R o b e r t  M a y e r  u n d  d a s  E n e r g i e p r i n z i p .  1842— 1942. 
G e d e n k s c h r if t  z u r  100. W ie d e rk e h r  d e r  E n td e c k u n g  d e s  E n e rg ie ­
p r in z ip s . H rsg . im  A u f trä g e  d e s  R e ic h s fo rs c h u n g s ra te s  d u rc h  
d e n  V ere in  d e u ts c h e r  In g e n ie u re  im  N S B D T . S c h r i f tw a l tu n g : 
E r ic h  P ie ts c h  u n d  H a n s  S c h im a n k . B e r l in :  V D I-V e rla g ,
G . m . b . H . ,  1942. ( V I I I ,  387 S .) 4°. G eb . 12 M ,  f ü r  V D I- 
M itg lie d e r  10 ,80  M .  “ B E

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
P h y sik . D a rw in , C h a rle s  G a lto n :  D i e  G r e n z e i g e n s c h a f t e n  

d e s  S t o f f e s .*  G ren ze  d e r  F e s t ig k e i ts - ,  e le k tr is c h e n  u n d  m a g n e ­
t is c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e r  E le m e n te . D e u tu n g  d es F e s t ig k e i ts ­
v e rh a lte n s  a u s  d e m  A to m g it te ra u fb a u . [ J .  I n s tn .  c iv . E n g rs . 1943, 
N r . 4 , S. 207 /23 .]

C hem ie. S a u e rw a ld , F r a n z :  Z u r  S y s t e m a t i k  d e r  s c h m e l z ­
f l ü s s i g e n  M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n .  I .*  V e rg le ic h e n d e  B e ­
t r a c h tu n g  s ä m tlic h e r  b e k a n n te r  E ig e n s c h a f tsw e rte  sc h m e lz ­
flü ssig e r L e g ie ru n g e n : M isch u n g sw ärm e , m o la re  B ild u n g s a rb e it ,  
A k t iv i t ä t ,  V o lu m e n ä n d e ru n g , O b e rflä c h e n sp a n n u n g , in n e re  R e i ­
b u n g , e le k tr is c h e r  W id e rs ta n d  u n d  T e m p e ra tu rk o e f f iz ie n t , m a g n e ­
t is c h e  S u s z e p t ib i l i tä t .  U n te rsc h e id u n g  d e r  sc h m elzflü ssig en  
S y s te m e  n a c h  A r te n  m i t  u n d  o h n e  V e rb in d u n g sb ild u n g . [Z. 
M e ta llk d e . 35 (1943) N r . 5 , S. 105/11.]

Bergbau.
L a g e rs tä tte n k u n d e . A m b u rg e r , W . P . :  M o l y b d ä n i t  i m  

S h i t o m i r g e b i e t .  F u n d  v o n  M o ly b d ä n itk r is ta l le n  in  P e g m a t i t  
a u f  d e m  re c h te n  U fe r  d es F lu sse s  T ro s t ja n iz a  b e im  O r t  G u ta -  
P o t i je w s k a ja  zw isch en  d e m  p o rp h y ra r t ig e n  a m p h ib o le n  G ra n it .  
[G e o lo g itsc h n i S h u rn a l  6 (1939) N r . 3 , S . 87 /90 .]

B o e ric k e , W . F . :  C h r o m e r z v o r k o m m e n  a u f  d e n  P h i l i p ­
p i n e n .*  A n g a b e n  ü b e r  C h ro m e rz v e rb ra u c h  in  d e n  V e re in ig te n  
S ta a te n  v o n  A m e r ik a  u n d  d e n  v o n  d e n  P h i l ip p in e n  b ezo g en en  
A n te il . S ta rk e  E n tw ic k lu n g  d e r  A u s fu h r  d e r  P h i l ip p in e n  v o n  
1935 b is  1941 a u f  rd . 4 0 0 0 0 0  t  jä h r l ic h . D a v o n  d ie  H ä lf te  m i t  
w en ig e r a ls  35 %  C r20 3 b e i e tw a  15 %  F e O , 4  %  S i0 2, 30 %  A120 3 
a ls  R o h s to ff  f ü r  fe u e rfe s te  S te in e . R e s t  m i t  48 b is  52 %  C r20 3 
f ü r  m e ta llu rg is c h e  u n d  ch em isch e  Z w ecke. A n a ly se n v e rg le ic h e  
m i t  a n d e re n  a u s lä n d isc h e n  V o rk o m m e n  b e i e in e m  C h ro m -E ise n - 
V e rh ä ltn is  v o n  2 ,4  b is  2 ,9 :  1. [E n g n g . M in . J .  142 (1941) N r . 11, 
S. 38 /40 .]

J u r k ,  J u .  J u . :  Ü b e r  d a s  V o r k o m m e n  v o n  M o l y b d ä n  
im  P o k r o w s k o j e - R a y o n  d e s  D n e p r o p e t r o w s k g e b i e t e s .  
D e r  F u n d  v o n  M o ly b d ä n ite in sc h lü sse n  in  P e g m a t i ta d e r n  bei 
P o k ro w sk o je  a m  F lu ß  G a i ts c h u r  l ä ß t  d a s  S c h ü rfe n  n a c h  M o ly b ­
d ä n  in  d e m  G e b ie t  zw isch en  d e n  F lü s s e n  G a its c h u r  u n d  M olcraja  
M osk o w sk a  a ls  e r fo lg v e rsp re c h e n d  a n se h e n . [G e o lo g itsc h n i 
S h u rn a l  6 (1939) N r . 3 , S . 81 /86 .]

Aufbereitung und Brikettierung.
B rik e ttie re n  u n d  S in te rn . K in tz in g e r ,  K a r l :  B e t r i e b l i c h e  

M a ß n a h m e n  b e im  S i n t e r n  v o n  E i s e n e r z e n . *  [S ta h l  u . 
E is e n  63 (1943) N r . 23 , S. 4 53 /56  (H o c h o fe n a u ssc h . 215).]

Erze und Zuschläge.
E isen e rze . K le in , R . :  D i e  E i g e n s p a t g ä n g e  a m  S ü d h a n g  

d e s  D j u m b i r - G e b i r g e s  d e r  N i e d e r e n  T a t r a . *  M in e ra lo g is c h ­
g e o lo g isc h e  B e sc h re ib u n g  d e r  n o c h  w en ig  e r fo r s c h te n  E is e n s p a t ­
v o rk o m m e n  d e s  D ju m b ir-G e b irg e s . A u f te i lu n g  in  d re i  G an g zü g e . 
A n a ly s e n a n g a b e n . V o rrä te . [B erg - u . h ü t te n m . M h. 91 (1943) 
N r . 3 , S . 4 2 /4 8 .]

!) S B S b e d e u te t  B u c h a n z e ig e . —  * b e d e u te t  A b b ild u n g e n  
in  d e r  Q uelle .

M a n g an e rze . B r in g , G u s t. G .: M a n g a n h a l t i g e  A n r e i c h e ­
r u n g s a b f ä l l e  u n d  V e r s u c h e ,  d a r a u s  m a n g a n r e i c h e r e  E r ­
z e u g n i s s e  z u  g e w i n n e n .  I n  A u fb e re i tu n g s b e rg e n  v o rk o m m e n d e  
M a n g a n m in e ra lie n . I m  a llg e m e in e n  e rfo lg lo se  V ersu ch e  z u r  A n ­
re ic h e ru n g  d e s  M a n g a n s  d u rc h  m e c h a n is c h e  N a ß a u fb e re itu n g , 
sc h w ach - u n d  s ta rk m a g n e t is c h e  S c h e id u n g  m i t  u n d  o h n e  v o rh e r ­
g e h e n d e  W ä rm e b e h a n d lu n g , m a g n e tisc h e  T re n n u n g  m i t  W ech se l­
s tro m s c h e id e rn  sow ie  d u rc h  F lo ta t io n .  A b se h e id u n g  v o n  Q u arz  
u n d  G lim m e r o h n e  n e n n e n s w e r te  M a n g a n a n re ic h e ru n g  w egen  d e r  
g le ic h m ä ß ig e n  V e r te i lu n g  d e s  M a n g a n s . [ J e r n k o n t .  A n n . 127 
(1943) N r . 5 , S . 129 /49 .]

Brennstoffe.
K o k s. B e n n e t t ,  J .  G .:  D ie  Z u k u n f t  d e s  K o k s e s .*  A n te il 

d es K o k se s  u n d  d e r  K o h le n w e r ts to f fe  a n  d e r  E n e rg ie v e rso rg u n g . 
A u f te i lu n g  d e r  K o k se rz e u g u n g  f ü r  d ie  v e rsc h ie d e n e n  V erw en­
d u n g sz w e c k e . V e rg rö ß e ru n g  d e r  K o k s k o h le n d e c k e  d u rc h  A u f­
b e re itu n g  u n d  M isc h u n g . V e rsc h ie d e n e  V e rg a su n g s v e r fa h re n  u n d  
ih r  W irk u n g sg ra d . T e c h n is c h -w ir ts c h a f t l ic h e r  V erg le ich  zw ischen  
V e rk o k u n g  u n d  V e rg a su n g . K o k s g e fe u e r te  Ö fen . E rz e u g u n g  u n d  
A n w e n d u n g  v o n  W a sse rg a s . [E n g in e e r in g  153 (1942) N r . 3975, 
S. 2 3 6 /3 7 ; N r . 3976 , S. 2 4 4 /4 5 ; N r . 397 8 , S. 297 /9 8 .]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
G ase rz eu g e rb e trieb . R e d d e t ,  F ra n ç o is :  N e u z e i t l i c h e  G a s ­

e r z e u g e r .  F o r t s c h r i t t e .  G a s r e i n i g u n g . *  B e sp re c h u n g  der 
B e so n d e rh e ite n  d e r  v e rs c h ie d e n e n  b e k a n n te n  T y p e n . P la n  e in er 
G a s re in ig u n g sa n la g e  m i t  e le k tr is c h e r  R e in ig u n g . E rg e b n is se  der 
Ü b e rw a c h u n g . D ia g ra m m e  v o n  D ru c k , T e m p e ra tu r  u n d  K o h len ­
sä u re . W irk u n g s g ra d  80 % .  V e rh ä l tn is  d e r  K o s te n  d es u n g e ­
re in ig te n  G ases z u m  g e re in ig te n  w ie  5 ,9  z u  7 ,2 5 . [R e v . M eta ll., 
M ém ., 39  (1942) N r . 5 , S . 129 /40 .]

V erflü ss ig u n g  d er B re n n s to ffe . F is c h e r ,  F r a n z :  Ü b e r b l i c k  
ü b e r  d i e  S y n t h e s e n  a u s  K o h l e n o x y d  u n d  W a s s e r s t o f f .  
K o h le n w a sse rs to ff  a u s  C O  u n d  H 2. M e th a n -  u n d  K o g a s in sy n th e se . 
W e ite rv e ra rb e i tu n g  d e r  K o g a s in e rz e u g n is s e . S a u e rs to f fh a ltig e  E r ­
zeu g n isse  a u s  CO u n d  H 2. A rb e itsw e is e  m i t  v e rsc h ie d e n e n  K a ta ­
ly s a to re n . S y n th o l-  u n d  M e th a n o lg e w in n u n g . F o rm a ld e h y d  u n d  
a n d e re  K o h le n h y d ra te . D ir e k te  D a rs te l lu n g  v o n  F e t t s ä u r e n .  G e­
sc h ic h tlic h e  Ü b e rs ic h t .  [O el u . K o h le  39 (1943) N r . 2 1 /22 , S. 517/22.]

Feuerfeste Stoffe.
A llg em ein es . V e r ö f f e n t l i c h u n g e n  a u s  d e m  K a i s e r -  

W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  S i l i k a t f o r s c h u n g  i n  B e r l i n -  
D a h l e m ,  h rsg . v o n  D r . p h il .  n a t .  W i l h e l m  E i t e l ,  o . P ro fesso r 
a n  d e r  T e c h n isc h e n  H o c h sc h u le  B e r l in  u n d  D ir e k to r  d e s  K aise r- 
W ilh e lm -In s t i tu ts  f ü r  S i l ik a tfo r s c h u n g  in  B e rlin -D a h le m . B ra u n ­
sc h w e ig : F r ie d r .  V iew eg  & S o h n . 4°. —  B d . 11. (M it z a h lr . A bb. 
u . Z a h le n ta f .)  1942. (1 B l . ,  213 S .) 12 M .  SB 5

S e c o n d  R e p o r t  o n  R e f r a c t o r y  M a t e r i a l s  d e s  I r o n  a n d  
S t e e l  I n s t i t u t e .  K u rz  g e d rä n g te  Z u sa m m e n s te llu n g  d e r  v o n  dem  
A u ssc h u ß  d u rc h g e fü h r te n  b zw . in  A n g riff  g e n o m m e n e n  A rb e ite n  
ü b e r  s ta b i l i s ie r te n  D o lo m it  ; L e b e n s d a u e r  d e r  G ew ö lb e  ; A n w ä rm u n g  
d e r  S ie m e n s -M a rtin -Ö fe n ; V e rw e n d u n g  b a s is c h e r  S te in e ;  feu e rfe s te  
E in s c h lü ss e  im  S ta h l .  B e s tä n d ig e  u n d  h a lb b e s tä n d ig e  D o lo m it­
s te in e  a ls  E r s a tz  fü r  M a g n e s its te in e . U n te r s u c h u n g  m i t  X -S tra h le n . 
S c h w ie r ig k e ite n  b e i D o lo m its te in e n  d u rc h  R e iß e n . W ä h re n d  des 
K r ie g e s  k o n n te  d u rc h  E in f ü h r u n g  v o n  D o lo m its te in e n  t r o tz  ge­
s t ie g e n e r  S ta h le rz e u g u n g  d ie  E in f u h r  v o n  M a g n e s it  a u f  d ie  H ä lf te  
v e r r in g e r t  w e rd e n . D a r in  u . a . :  R a i t ,  J .  R . ,  u . A . T . G re e n : D e r  
A u f b a u  g e b r a n n t e r  D o l o m i t k l i n k e r .  U n te rsu c h u n g e n  
ü b e r  d ie  A n w e n d b a rk e i t  d o lo m itre ic h e r  M isc h u n g e n  f ü r  feu e rfe s te  
Z w eck e . R a i t ,  J .  R . ,  u . H . J .  G o l d s c h m i d t :  R ö n t g e n u n t e r ­
s u c h u n g e n  g e b r a n n t e r  M i s c h u n g e n  v o n  D o l o m i t  m i t  
S t e a t i t ,  Z i r k o n e r d e  o d e r  s o n s t i g e n  S t a b i l i s a t o r e n .  
R ig b y , G . R . ,  u n d  A . T . G re e n : D e r  E i n f l u ß  d e r  B e t r i e b s ­
b e d i n g u n g e n  a u f  d i e  H a l t b a r k e i t  v o n  H o c h o f e n ­
a u s m a u e r u n g e n .  B e h a n d lu n g  v o r  a l le m  d e s  E in f lu ss e s  d e r  
K o h le n o x y d z e rs e tz u n g  u n d  d e s  A n g riffs  v o n  A lk a lie n . E in flu ß  
d e r  D ic h te  d e r  S te in e  u n d  d e r  K ü h lu n g  d e s  M a u e rw e rk s  a u f  d ie  
H a l tb a r k e i t .  R ig b y ,  G . R . ,  H . B o o th  u n d  A . T . G re e n : U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  T e m p e r a t u r v e r l a u f  im  M a u e r w e r k  
e i n e s  H o c h o f e n s  m i t  e i n g e b a u t e n  K ü h l k ä s t e n .  [ I ro n  
S te e l 15 (1942) N r . 11, S. 3 5 0 /5 2 ; N r . 12, S . 3 8 2 /8 4 ; E n g in e e r in g  
153 (1942) N r .  3 9 8 9 , S . 5 0 5 ; 154 (1942) N r .  3 9 9 0 , S . 5 ;  J .  I ro n  
S te e l I n s t .  145 (1942) S. 3 0 3 /2 2 ; v g l. I r o n  C oa l T r .  R e v .  145
(1942) S . 3 8 7 4 , S . 1 93 /94 .]

E ig e n sc h a f te n . O liv e r , H . ,  u n d  J .  S . R ig b y :  D e r  E i n f l u ß  
d e r  E r h i t z u n g  a u f  d i e  E i g e n s c h a f t e n  v o n  K i e s e l g u r -



26. August 1943 Z e i t s c h r i f te n -  u n d  B ü c h e r s c h a u Stahl und Eisen 625

I s o l i e r s t e i n e n . *  U n te r s u c h u n g  d e s  E in f lu sse s  e in e r  E r h i tz u n g  
auf T e m p e ra tu re n  v o n  9 0 0  b is  1 0 5 0 °  a u f  d ie  S c h ru m p fu n g , 
D ichte, d a s  w a h re  sp e z ifisch e  G e w ic h t, d ie  W ä rm e a u s d e h n u n g , 
D ru ckerw eichung  u n d  d a s  W ä rm e iso lie rv e rm ö g e n  v o n  g e b ra n n te n  
Proben m it 8 3 ,5 %  S i 0 2, 0 ,6 %  T i 0 2, 9 , 8 %  A120 3, 2 , 6 %  F e 20 3, 
1,1 %  C aO , 0 , 8 %  M gO  u n d  1, 2 %  N a , 0  +  K 20 .  [T ra n s . B r i t .  
ceram. Soc. 4 0  (1941) N r . 9 , S . 3 3 5 /6 2 .]

R ic h a rd so n , H . M ., F .  H . C lew s u n d  A . T . G re e n : D i e  W i r ­
k u n g  v o n  C h l o r  a u f  f e u e r f e s t e  S t e i n e .  I I .  V e r s u c h e  ü b e r  
d e n  E i n f l u ß  v o n  C h l o r  a u f  g e w i s s e  O x y d e ,  S i l i k a t e  u n d  
S p in e l l e .  U m w a n d lu n g  v e r s c h ie d e n e r  O x y d e  in  C h lo r id e  d u rc h  
C hlorangriff b e i  1 0 0 0 ° . R e ih e n fo lg e  d e r  U m w a n d lu n g s n e ig u n g : 
E isenoxyd , M a g n e s it , K a lk ,  T i ta n d io x y d ,  Z irk o n o x y d , T o n e rd e , 
Silika. E in f lu ß  d e r  W ä rm e  V o rb e h a n d lu n g  d e r  P ro b e n . [T ra n s . 
B rit. c e ram . Soc. 41 (1942) N r .  8 , S . 196 /205 .]

Sonstiges. R ig b y , A ., u n d  R .  A . G re e n : V e r w e n d u n g  e i n e s  
b e s o n d e r e n  g e b r a n n t e n  C h i n a - T o n e s  a l s  f e u e r f e s t e n  
S t e in e s .*  D ru c k e rw e ic h u n g  u n d  T e m p e ra tu rw e c h s e lb e s tä n d ig k e it  
von „ M o lo c h it“  m i t  4 3 ,3 %  A 1„03, 5 3 ,6 %  S iO ,, 0 ,0 5 %  T i 0 2, 
0,8 % F e 2O3, 0 ,0 6 %  C aO , 0 ,1 4 %  M gO  u n d  1 ,4 %  K 20 .  V e r­
w endung z u r  A u s m a u e ru n g  v o n  Ö fen . [T ra n s . B r i t .  c e ra m . Soc. 40
(1941) N r. 8 , S . 320 /3 3 .]

R y b n ik o w , W . A ., u n d  P . P .  A lim o w a : F e u e r f e s t e  M a s s e n  
a u s  A b f ä l l e n  v o n  e l e k t r i s c h  g e s c h m o l z e n e m  M u l l i t . *  
H erste llu n g  v o n  fe u e r fe s te n  M a sse n  f ü r  S ta h lg ie ß e re ie n  a u s  A b ­
gängen bei d e r  M a lli te rz e u g u n g  m i t  r d .  5 %  K o r u n d , 85 %  M u llit  
und  1 0 %  G la s  in  M isc h u n g e n  m i t  g e e ig n e te n  B in d e to n e n . 
[P ro m y sc h len n o st S t ro i te ln y c h  M a te r ia lo w  1941, N r . 5 , S. 45 /52 ].

Wärmewirtschaft.
W ä rm e th e o r ie . B a u e r , B ru n o :  D ie  W ä r m e p u m p e .  P h y s i ­

k a l i s c h e  u n d  e n e r g i e w i r t s c h a f t l i c h e  G r u n d l a g e n . *  [E le k -  
tr iz itä ts w ir ts c h . 42  (1943) K r . 10, S. 2 2 4 /2 7 .]

H o fim a n n , W a lte r ,  u n d  F r i t z  F lo r in :  Z w e c k m ä ß i g e  D a r ­
s t e l l u n g  v o n  D a m p f d r u c k k u r v e n . *  [V e rfa h re n s te c h n . 1943, 
K r. 2, S . 47/51 .]

R u m b e rg , A lf re d :  D i e  E r m i t t l u n g  d e s  W a s s e r i n h a l t s ,  
d e s  W ä r m e i n h a l t s  u n d  d e s  s p e z i f i s c h e n  G e w i c h t s  f e u c h ­
t e r  G a s e  n a c h  d e m  Z w e i t h e r m o m e t e r v e r f a h r e n . *  A n g a b e  
des R e c h n u n g sg a n g e s  u n d  d e r  A u s w e rtu n g  d u rc h  R e c h e n ta fe ln . 
[M eßtechn. 19 (1943) N r . 3 , S . 4 5 /4 9 ; K r .  4 , S . 7 4 /8 0 ; N r . 5 , 
S. 98 u . 100/02.]

t e n B o s c h ,M .:  F o r t s c h r i t t e  u n d P r o b l e m e  d e r W ä r m e -  
ü b e r t r a g u n g . *  S t ra h lu n g  v o n  W a s se rd a m p f  u n d  K o h le n sä u re . 
W ä rm eü b erg an g  b e i t u r b u le n te r  S trö m u n g  f ü r  K ö rp e r  m i t  S t ro m ­
lin ienform . K ö rp e r  o h n e  S tro m lin ie n fo rm . [S c h w e iz . B a u z tg . 121 
(1943) K r. 16, S. 197 /200 .]

Krafterzeugung und -Verteilung.
A llgem eines. S ch iz , R . :  S e n k u n g  d e r  B e l a s t u n g s s p i t z e n  

u n d  d e s  S t r o m v e r b r a u c h s  i n  d e r  E i s e n h ü t t e n i n d u s t r i e . *  
[G as u . E le k tro w ä rm e  1943, K r .  1, S . 11 /14 .]

D am pfkessel. M ich e l, R . :  D i e  S p e i c h e r f ä h i g k e i t  d e s  
B e n s o n k e s s e l s .  E r g e b n i s s e  v o n  R e c h n u n g  u n d  V e r s u c h .*  
V ersuchsm äß ig  fe s tg e s te l l te  S p e ic h e r fä h ig k e it  w e se n tlic h  k le in e r  
a ls  rech n e risch e . A u sg le ic h  d e r  g e r in g e n  S p e ic h e r fä h ig k e it  des 
B ensonkessels g e g e n ü b e r  T ro m m e lk e s se ln  d u rc h  g rö ß e re n  z u ­
lässigen  D ru c k a b fa ll  u n d  sc h n e lle  L e is tu n g s s te ig e ru n g . [A rch . 
W ärm ew irtsch . 24  (1943) K r . 3 , S . 4 9 /5 0 .]

S peisew asserre in ig u n g  u n d  -e n tö lu n g . L e ic k , J . : V e r h ü t u n g  
w a s s e r s e i t i g  e n t s t a n d e n e r  S c h ä d e n  i n  D a m p f k r a f t ­
a n l a g e n .*  Z w eck  u n d  A r t  d e r  W a s se ra u fb e re i tu n g  f ü r  S p e ise ­
w asser u n d  K ü h lw a s se r . E n th ä r tu n g s v e r f a h r e n ,  K o r ro s io n s ­
sc h u tz , E n tk ie s e lu n g , W a r tu n g .  [M a sc h .-S c h a d . 20  (1943) S. 33 /43 .] 

D am p ftu rb in en . M e la n , H . :  N e u e r e  E n t w i c k l u n g e n  im  
H o c h d r u c k t u r b i n e n b a u . *  T u rb in e n w irk u n g s g ra d  u n d  D a m p f ­
vo lum en. W erk sto ff-  u n d  B a u s to f ff ra g e n . N e u e  A u fg a b e n  f ü r  d en  
T u rb in e n b a u e r . [E le k t r iz i tä ts w ir t s c h .  42  (1943) N r . 9 , S . 2 07 /11 .] 

K o n d en sa tio n en . K ö p p e , P a u l :  D a s  R e i n i g e n  v o n  K o n ­
d e n s a t o r e n .*  [A rch . W ä rm e w ir ts c h . 24  (1943) N r . 1, S . 19.] 

R a u , A .: E r f a h r u n g e n  b e i m  R e i n i g e n  v o n  K o n d e n ­
s a t o r e n .*  [A rch . W ä rm e w ir ts c h . 2 4  (1943) N r .  3 , S . 63 .]

A n zap fu n g en . T h o m a n n , E . :  S c h ä d e n  a n  L ä u f e r n  v o n  
T u r b o g a s s a u g e r n . *  S c h ä d e n  d u r c h  Ü b e rd re h z a h l ,  d u rc h  A n ­
fressen  u n d  d u rc h  in te r k r i s ta l l in e  K o r ro s io n . [M itt . F o rs c h .-A n s t .  
G utehoffn . 10 (1943) N r . 2 , S . 2 5 /2 9 .]

G as- u n d  Ö ltu rb in e n . N u s s e l t ,  W ilh e lm : E n e r g i e u m s a t z  i n  
d e r  G a s -  u n d  Ö l t u r b i n e . *  E n tw ic k lu n g  d e r  W ir ts c h a f t l ic h k e i t  
der W ä rm e k ra f tm a s c h in e . T u rb in e n v e r f a h re n .  T e m p e ra tu r  d e r  
S chau fe ln . A b w ä rm e v e rw e r tu n g . [W ä rm e  66 (1943) N r . 15, 
S. 139/43.]

S onstige  e le k tr isc h e  E in r ic h tu n g e n . M o h le r, F . :  E n t w i c k ­
l u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  K r a f t ü b e r t r a g u n g  i n  d e r  S t a h l ­
i n d u s t r i e  w ä h r e n d  d e s  J a h r e s  1941.* V e rb e sse ru n g e n  e le k ­
t r is c h e r  E in r ic h tu n g e n  in  S ta h lb a n d -K a lt -  u n d  -W a rm w a lz ­
w e rk e n , B lo c k w a lz w e rk e n , D ra h tw a lz w e rk e n , D ra h tz ie h e re ie n , 
a n  Z ie h b ä n k e n , flie g en d en  S c h e re n , B e a rb e itu n g s e in r ic h tu n g e n , 
G le ic h r ic h te ra n la g e n , H o c h fre q u e n z a n la g e n  fü r  W a r m b e h a n d ­
lu n g , L ic h tb o g e n ö fe n . [B la s t  F u rn .  30  (1942) N r . 1, S . 55 /58 .] 

R ie m e n -  u n d  S e iltriebe . H e u m a n n , H e rm a n n :  D i e  M i t n a h m e ­
f ä h i g k e i t  g e w ö h n l i c h e r  D r a h t s e i l - T r e i b s c h e i b e n . *  V o r­
g a n g  d e r  A rb e i ts ü b e r t ra g u n g  : M itn a h m e fa k to r ,  D e h n u n g s sc h lu p f , 
T ra n sm iss io n s sc h e ib e n , S e ilu m le n k sc h e ib e n . M it te l  z u r  E r ­
h ö h u n g  d e r  M itn a h m e fä h ig k e it :  F u t t e r  a u s  o rg a n isc h e n  S to ffen : 
A lu m in iu m fu t te r  u n d  d e re n  B e tr ie b se ig e n sc h a f te n . [G lü c k a u f  79
(1943) N r . 2 0 /21 , S . 273 /80 .]

G le itlager. H e r t t r ic h ,  H . :  Ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  E i g e n ­
s c h a f t e n  d e r  Z i n n -  u n d  B l e i l a g e r m e t a l l e  s o w ie  d e r  A u s ­
g u ß d i c k e  a u f  d i e  L e b e n s d a u e r  d e r  G l e i t l a g e r . *  M e ta ll­
w ir ts c h a f t l ic h e  G ru n d la g e n  d e r  A u fg a b e n s te llu n g  u n d  S tre if ­
l ic h te r  z u m  S ta n d  d e r  F o rs c h u n g . B e d e u tu n g  d e r  ü b lic h e n  W e rk ­
sto ff  p r ü f  w e rte . B e sc h rä n k u n g  d e r  Z a h l d e r  S n- u n d  P b -L a g e r-  
le g ie ru n g e n . L a g e rm e ta lle ig e n sc h a f te n  a ls  q u a n t i t a t iv e  G ru n d ­
la g e  f ü r  d ie  L a g e rb e m e ssu n g  u n d  G e s ta l tu n g  sow ie  d e re n  A u s ­
w irk u n g  b e i d e r  W e rk s to f fu m s te llu n g . F o rm ä n d e ru n g e n  d es 
L a g e ra u sg u s se s  u n d  d e re n  W irk u n g e n  b e i d e n  v e rsc h ie d e n e n  
R e ib u n g s z u s tä n d e n  u n d  ru h e n d e r  W elle . E in f lu ß  d e r  K o rn g rö ß e . 
W a h l d e r  A u sg u ß d ic k e n . W e ite re  V ersu c h sa u fg a b e n . [M eta ll-  
w ir ts c h . 22 (1943) N r . 13 /14 , S. 195/200.]

S c h m id , E r ic h :  W e i t e r e n t w i c k l u n g  g e h ä r t e t e r  B l e i ­
l a g e r m e t a l l e . *  H ä r te u n b e s tä n d ig k e it  e in es  g e w ö h n lic h e n  B n - 
M e ta lls  d u rc h  S t ru k tu rä n d e ru n g e n  in fo lg e  v o n  N a t r iu m ü b e r ­
s ä t t ig u n g .  D u rc h  H e ra b se tz u n g  d es  N a tr iu m z u s a tz e s  u n d  E rs a tz  
d e s  L ith iu m iu s a tz e s  d u rc h  M a g n e s iu m z u sa tz  w ird  u n te r  A u f­
re c h te r h a l tu n g  d e r  s o n s t g u te n  E ig e n sc h a f te n  d ie  K o r ro s io n s ­
a n fä ll ig k e it  v e rm in d e r t .  [Z. M e ta llk d e . 35 (1943) N r . 4 , S . 85 /92 .] 

S c h m ie ru n g  u n d  S c h m ie rm itte l. B e u e rle in , P . :  D e r  A u s ­
t a u s c h  d e r  F e t t s t o f f e  i n  d e r  M e t a l l b e a r b e i t u n g .  S p a n ­
a b h e b e n d e  F o rm u n g :  B o h r-  u n d  S c h n e id ö le , S ch le if-  u n d  P o lie r-  
m it te l .  S p an lo se  F o rm u n g :  T ie fz ieh en  u n d  K a l ts p r i tz e n ,  R o h rz u g , 
D ra h tz u g , K a ltw a lz e n . W ä rm e b e h a n d lu n g . [Z . V D I  87 (1943) 
N r .  15 /16 , S. 205 /08 .]

K a u ffe ld , G eorge H .:  S a m m e l s c h m i e r u n g  f ü r  k o n ­
t i n u i e r l i c h e  W a l z w e r k e .*  G ru n d s ä tz l ic h e  A n fo rd e ru n g e n . 
V e ru n re in ig u n g e n . U m la u fp u m p e n . F i l t e r .  R e in ig u n g . [B la s t  
F u r n .  30  (1942) N r . 1, S . 59 /63 .]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
B e a rb e itu n g s -  u n d  W e rk z e u g m a sc h in e n . W e r k z e u g m a s c h i ­

n e n  f ü r  d i e  a u t o g e n e  O b e r f l ä c h e n h ä r t u n g . *  [ W e r k s ta t t s ­
te c h n ik  37 (1943) N r .  5 /6 , S . 116/18.]

T re n n v o rr ic h tu n g e n . J o h n s to n ,  A .:  E i n b a u  u n d  U n t e r ­
h a l t u n g  v o n  S c h e r e n m e s s e r n . *  [B la s t F u rn .  30  (1942) N r . 2, 
S . 253.]

S ch le ifm a sch in en . S p ä th , W .:  Z u r  P h y s i k  d e r  S c h l e i f ­
s c h e i b e n h ä r t e . *  S ta t is c h e  u n d  d y n a m isc h e  F e s t ig k e i t .  F e s t ig ­
k e i t  d e s  S c h le ifk o m e s . [W e rk s ta t ts te c h n ik  37 (1943) N r .  5 /6 , 
S. 100 /04 .]

Förderwesen.
F ö rd e r-  u n d  V erla d e a n la g e n . S t u r m s i c h e r u n g  f ü r  f a h r ­

b a r e  V e r l a d e a n l a g e n . *  B e sc h re ib u n g  d e r  n e u e n  D e m a g -  
S ic h e ru n g . [Z . V D I  86 (1942) N r . 4 9 /5 0 , S. 752.]

S o n stig es . R ic k e n , T h e o d o r:  D i e  I n s t a n d h a l t u n g  d e r  
W e r k s t a t t f ö r d e r m i t t e l .  [ W e rk s ta t ts te c h n ik  37 (1943) N r .5 /6 ,  
S. 114 /16 .]

Werkseinrichtungen.
G rü n d u n g . D isc h e r, O .: S c h w i n g u n g s t e c h n i s c h e  u n d  

d y n a m i s c h e  B e t r a c h t u n g e n  b e i  M a s c h i n e n g r ü n d u n g e n . *  
[ E le k tro te c h n .  u . M a sc h .-B a u  61 (1943) N r .  2 5 /2 6 , S . 286 /9 2 .] 

R a u c h -  u n d  S ta u b b e se itig u n g . B a n ik , E m il :  D i e  G r u n d l a g e n  
u n d  t e c h n i s c h e  A n w e n d u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  G a s ­
r e i n i g u n g . *  [Z b l. G ew .-H y g . 30 (1943) N r .  5 , S . 8 9 /9 4 .]

Roheisenerzeugung.
A llg em ein es . D ü r re r ,  R o b e r t ,  P ro fe s so r , D r .- I n g . :  V e r h ü t t e n  

v o n  E i s e n e r z e n  a u ß e r  d e m  V e r h ü t t e n  im  K o k s h o c h o f e n .  
M it  34  A b b . u . 5 Z a h le n ta f .  D ü s se ld o r f :  V e r la g  S ta h le is e n  m . b . H . 
1 943 . ( X I I ,  133 S .) 8°. G eb . 12 ,40  M ,  f ü r  M itg lie d e r  d e s  V ere in s  
D e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te  im  N S B D T . 11 ,15  M .  ( S ta h l ­
e is e n -B ü c h e r . B d . 3 .) 5 B S

V o rg än g e  im  H o c h o fe n . S c h e e p e rs , L é o n :  E r z r e d u k t i o n  
d u r c h  K o h l e n o x y d . *  V e rs u c h s a n o rd n u n g  z u r  B e s t im m u n g  d e s
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S a u e rs to f fa b b a u e s  d u rc h  K o h le n o x y d . E rg e b n is se  m i t  M a g n e ti te rz  
u n d  e in e r  M isc h u n g  v o n  E is e n o x y d  u n d  T o n e rd e . E in f lu ß  d e r  T e m ­
p e r a tu r  u n d  d e r  D a u e r  d e r  E in w irk u n g . V e rsc h ie d e n e  A r te n  d e r  
K o h le n s to ffa b sc h e id u n g  u n d  ih re  E in w irk u n g  a u f  f e u e r fe s te  
B a u sto ffe . [R e v . u n iv . M ines 8. S e r ., 19 (1943) N r . 5 , S . 121 /31 .]

R o h e ise n . R e n n e r fe i t ,  I v a r :  D a s  R e n n e r f  e l t - K a l l i n g  - 
V e r f a h r e n  z u r  E n t k o h l u n g  v o n  R o h e i s e n  u n d  F e r r o ­
l e g i e r u n g e n . *  B e sc h re ib u n g  d es R e n n e rfe l t-K a llin g -V e rfa h re n s  
z u r  E n tk o h lu n g  v o n  R o h e is e n  in  k o h le n s to f fh a ltig e n  G asen . A n ­
w e n d u n g  d es V e rfa h re n s  b e i F e r ro le g ie ru n g e n . N e u e s te r  S ta n d  
d e r  p r a k t is c h e n  A n w e n d u n g . [T . K je m i B e rg v e s . M e ta ll. 3 (1943) 
N r . 6 , S. 8 4 /8 9 .]

H o ch o fen sc h lack e . G rü n , R ic h a rd :  D e r  E n e r g i e i n h a l t  d e r  
H o c h o f e n s c h l a c k e .  [S ta h l  u . E is e n  63 (1943) N r .  2 4 /2 6 , 
S. 478 /8 0 .]

Eisen- und Stahlgießerei.
A llg em ein es . S p a r w i r t s c h a f t  u n d  K r i e g s e r s a t z s t o f f e  i n  

d e r  G i e ß e r e i .  M a ß n a h m e n  z u r  E in s p a ru n g  o d e r  z u m  A u s ta u s c h  
v o n  K e rn s a n d e n  u n d  K e rn b in d e rn ,  A z e ty le n , B re n n s to ffe n . S p a r ­
m a ß n a h m e n  in  D e u ts c h la n d . [ F o u n d ry  T ra d e  J .  69 (1943) 
N r . 1377, S. 11/12.]

S chm elzö fen . T w ig g e r, T . R . :  E l e k t r o o f e n  z u r  E r ­
z e u g u n g  v o n  h o c h w e r t i g e m  G u ß e i s e n .*  V o ra u s s e tz u n g e n  
f ü r  d ie  A n w e n d u n g  v o n  E le k tro o fe n . O fe n a r te n  f ü r  G ie ß e re i­
zw ecke. Z u s te l lu n g  u n d  B e tr ie b  v o n  E le k tro o fe n . B e tr ie b s k o s te n . 
E le k tro d e n  u n d  S tro m v e rb ra u c h . D e r  E le k tro o fe n  a ls  S a m m e l­
b e h ä l te r .  E rö r te ru n g . [F o u n d ry  T ra d e  J .  69 (1943) N r . 1377, 
S . 3 /7 ;  N r . 1378, S . 2 5 /2 9 .]

S tah lg u ß . K a in ,  C. H . ,  u n d  L . W . S a n d e rs :  H e r s t e l l u n g  
v o n  g l e i c h m ä ß i g e m  S t a h l  f ü r  l e i c h t e n  S t a h l f o r m g u ß .  
E le k tro o fe n  u n d  K le in k o n v e r te r  z u r  E rz e u g u n g  v o n  le ic h te m  
S ta h lg u ß . B e tr ie b  d e s  E le k tro o fe n s . Z u s te l le n  u n d  A n w ä rm e n  
d e s  O fens. E in s e tz e n  u n d  S ch m elzen . O x y d a tio n s v o rg ä n g e  u n d  
S c h la c k e n fü h ru n g . A b z ie h e n  d e r  O x y d a tio n s sc h la c k e . B e tr ie b  des 
K le in k o n v e r te rs .  B e tr ie b s a n la g e  u n d  Z u s te l lu n g  d es  K o n v e r te r s .  
E in s c h m e lz e n  im  K u p o lo fe n  u n d  E n ts c h w e fe ln  v o r  d e m  B e ­
sc h ic k e n  d es K o n v e r te r s .  V e rb la se n , F e r t ig m a c h e n  u n d  V e r­
g ie ß e n  d e r  S chm elze . P h y s ik a lis c h e  E ig e n s c h a f te n  d es S ta h le s , 
b eso n d e rs  F lü s s ig k e its g ra d . E rö r te ru n g .  [ F o u n d ry  T ra d e  J .  67 
(1942) N r . 1353, S . 2 81 /86  u . 2 9 2 ; N r . 1358, S. 3 93 /97 .]

T ito w , N . D ., u n d  I .  I .  B o b ro w : H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l  
f ü r  F o r m g u ß  i n  k l e i n e n  B e s s e m e r k o n v e r t e r n . *  Z w ecks 
S ic h e rs te llu n g  e in e s  n ie d r ig e n  S chw efel- u n d  P h o s p h o rg e h a lte s  
in  e in e m  g e su n d e n  S ta h lfo rm g u ß  w ird  b e i d e r  G a t t ie ru n g  d ie  V e r­
w e n d u n g  v o n  H ä m a t i t ,  B e sse m e r-R o h e ise n  u n d  S c h m ie d e s ta h l­
a b fä lle n  e m p fo h le n . E n ts c h w e fe lu n g  d e s  flü ss ig e n  R o h e is e n s  
d u rc h  e in  S o d a -K a lk -G e m isc h . D e s o x y d a t io n  d es S ta h le s  m i t  
1 0 % ig e m  F e rro s i l iz iu m . [L ite in o je  D elo  12 (1941) N r . 5 , S. 14 /16 .]

Stahlerzeugung.
S ie in e n s-M a rtin -V e rfa h re n . B e r t r a n d ,  P . ,  u n d  E . D u p u y : D ie  

S i e m e n s - M a r t i n - Ö f e n  i n F r a n k r e i c h . *  G e g e n ü b e rs te llu n g  d e r  
R o h s to ffe , L ö h n e  u n d  T ra n s p o r tk o s te n  im  J a h r e  1913 u n d  1939. 
Z a h l u n d  G rö ß e  d e r  f ra n z ö s isc h e n  sow ie  a m e r ik a n is c h e n  S iem en s- 
M a rtin -Ö fe n . C re sp i-H e rd , e in  b e a c h te n s w e r te r  F o r t s c h r i t t .  V e r­
g le ic h  d e r  L e is tu n g  d e s  B re n n s to ffv e rb ra u c h s  b e i f ra n z ö s isc h e n  u n d  
e in ig e n  d e u ts c h e n  sow ie  e n g lisc h e n  Ö fen . V erg le ich  d e r  G i t t e r ­
w e rk sg rö ß e n  u n d  S ch m e lz le is tu n g e n . R ü c k b lic k  a u f  d ie  J a h r e  1905 
b is  1910. E rz e u g u n g  u n d  B re n n s to f fv e rb ra u c h  d e s  B id e rm a n n -  
H a rv e y -O fe n s . M a erz -Ö fen  m i t  C h ro m -M a g n e s it-Z u s te llu n g  in  
D e u ts c h la n d . S c h ö n w ä ld e r-O fe n . C h a p m a n -G e n e ra to r .  D ie  A m e r i­
k a n e r  u n d  E n g lä n d e r  s te lle n  d e n  K o h le n v e rb ra u c h  h in te r  d ie  
B e q u e m lic h k e it  d e r  B e le g sc h a f t, d a s  U m g e k e h r te  i s t  in  F r a n k ­
re ic h  d e r  F a l l .  In fo lg e d e s se n  i s t  d ie  f ü r  F ra n k re ic h  p a s se n d e  O fe n ­
g rö ß e  35 b is  40  o d e r  60  b is  70 t .  [R e v . M e ta ll.,  M em ., 39 (1942) 
N r . 6 , S. 16 1 /7 1 ; N r . 7, S . 193 /200 .]

P e a r so n , S ta n le y  W .:  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n  m i t  k a l t e m  
E i n s a t z . *  B e h a n d lu n g  d e r  S ta h lw e rk s p ra x is ,  a n g e fa n g e n  v o m  
E in s e tz e n  b is  z u m  F e r t ig m a c h e n  u n d  G ieß en . F e in u n g s z e i t  in  
A b h ä n g ig k e it  v o n  d e m  E in la u fk o h le n s to f fg e h a lt  in  B e z ie h u n g  
z u m  E n d k o h le n s to f fg e h a lt . K e n n z e ic h n e n d e  Z u sa m m e n s e tz u n g  
v o n  S c h la c k e  u n d  S ta h l  in  v e rsc h ie d e n e n  S ta d ie n  d es S c h m e lz ­
v e r la u fs .  T e m p e ra tu rü b e rw a c h u n g . G e fa h r  d e r  Ü b e rh itz u n g .
[ I ro n  S te e l 16 (1942) N r . 4 , S . 113 /16 .]

*
S onstig es . R u ff , W o lf ra m : N e u e r e  G i e ß p r o b e n e r g e b ­

n i s s e  b e i m  E r s c h m e l z e n  v o n  n i c k e l l e g i e r t e n  u n d  n i c k e l ­
f r e i e n  C h r o m - M o l y b d ä n - S t ä h l e n  im  b a s i s c h e n  L i c h t ­
b o g e n -  u n d  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n . *  [S ta h l  u . E is e n  63 (1943) 
N r . 22 , S . 4 3 8 /4 3  (S ta h lw .-A u ssc h . 412 .]

Metalle und Legierungen.
A llg em e in es . T a fe l ,  V ik to r :  D i e  G r u n d l a g e n  d e r  N a ß ­

m e t a l l u r g i e . *  W a h l  d e s  A u fsc h lu ß -  o d e r  L ö s u n g s m itte ls  u n d  
d ie  ü b r ig e n  B e d in g u n g e n  b e im  L a u g e n  d e r  v e rsc h ie d e n e n  G ru p p e n  
v o n  A u sg a n g ss to ffe n : O x y d e  u n d  H y d ro x y d e ,  S u lfid e , A rsen id e , 
H a lo g e n id e  u n d  S a u e rs to f fs a lz e , g e d ie g e n e  M e ta lle . W e ite r ­
v e r a r b e i tu n g  d e r  L a u g e n  d u rc h  F ü l lu n g  d e s  M e ta lls  in  m e ta l­
l is c h e r  F o rm  o d e r  a ls  V e rb in d u n g . [M e ta ll  u .E r z  40  (1 9 4 3 )N r. 9/10, 
S . 1 4 8 /5 6 .]

P u lv e rm e ta llu rg ie . K ie ffe r , R ic h a rd ,  D r . ,  B e tr ie b s fü h re r  d er 
[F a .]  M e ta llw e rk  P la n se e , G . m . b . H . (D e u ts c h e  E d e ls ta h lw e rk e , 
A .-G .) , R e u t te  (T iro l) , u n d  D r . WTe rn e r  H o to p ,  L e i te r d e r  V ersu ch s­
a n s t a l t  d e r  [F a .]  M e ta llw e rk  P la n s e e , G . m . b . H . (D e u tsc h e  E d e l­
s ta h lw e rk e , A .-G .) , R e u t t e  (T iro l) :  P u l v e r m e t a l l u r g i e  u n d  
S i n t e r w e r k s t o f f e .  M it  2 4 4  A b b . B e r l in :  S p rin g e r-V erlag  
1943. ( IX ,  403 S .) 8°. 27  M ,  g e b . 2 8 ,2 0  M . (R e in e  u n d  a n ­
g e w a n d te  M e ta llk u n d e  in  E in z e ld a rs te l lu n g e n . H rsg . v o n  
W . K ö s te r .  B d . 9 .) " S  B  =

S on stig e  E in z e le rz e u g n isse . Z e e rle d e r, A lf re d  v o n , D r .-In g ., 
T itu la rp ro fe s s o r ,  E id g e n . T e c h n . H o c h s c h u le  Z ü ric h , D ire k to r  
d es F o r s c h u n g s in s t i tu ts  in  N e u h a u s e n  d e r  A lu m in iu m -In d u s tr ie ,  
A .-G .,  C h ip p is :  T e c h n o l o g i e  d e s  A l u m i n i u m s  u n d  s e i n e r  
L e i c h t l e g i e r u n g e n .  M it  359  A b b . u . 70 T a b . 4 . A u fl. L e ip z ig : 
A k a d e m isc h e  V e r la g sg e se llsc h a ft B e c k e r  & E r le r ,  K o m .-G es., 
1943. (X , 567 S .) 8°. 18 M ,  g e b . 20  M . =  B  =

M a ie r, C. G .:  D i e  E r z e u g u n g  v o n  C h r o m s c h w a m m .  
H e rs te l lu n g  e in e s  C h ro m p u lv e rs  m i t  h o h e r  R e in h e it  (b is  99 ,8  %  Cr) 
d u rc h  R e d u k t io n  m i t  W a sse rs to ff , v o n  c h lo rb e h a n d e lte n  h e i­
m isc h e n  E rz e n  o h n e  S in te rv o rg a n g . V e rw e n d u n g  d e s  C hrom ­
p u lv e rs  a ls  L e g ie ru n g s m itte ls  b e i  S o n d e rs tä h le n . [B la s t  F u rn . 30
(1942) N r . 4 , S . 30 .]

Verarbeitung des Stahles.
W a lz w e rk sa n tr ie b . K il l in g e r , J . :  S t r o m r i c h t e r  f ü r  d u r c h ­

l a u f e n d e  W a l z w e r k s r e g e l a n t r i e b e . *  S t ro m r ic h te r  e rm ög­
lic h e n  R e g e la u fg a b e n , d e re n  B e h e rr s c h u n g  b e i d e r  V erw en d u n g  
v o n  M a sc h in e n u m fo rm e rn  S c h w ie r ig k e ite n  m a c h t .  S c h a lt­
b e isp ie le . [E le k tro te c h n . u . M a sc h .-B a u  61 (1943) N r . 19/20, 
S. 2 0 5 /1 0 .]

W 'a lz w erk szu b eh ö r. R i e h t -  u n d  A u s d r e h m a s c h i n e . *  
[B la s t  F u r n .  30  (1942) N r . 5 , S . 5 6 4 /6 5 .]

K e n y o n , A . F . :  E n t w i c k l u n g  e l e k t r i s c h e r  W a l z w e r k s ­
e i n r i c h t u n g e n . *  A n g a b e n  ü b e r  d ie  e le k tr is c h e  A u s rü s tu n g  
n e u z e i t l ic h e r  S ta h lb a n d -K a l tw a lz w e rk e , e in e r  n e u e n  S ta h lw e rk s­
a n la g e , e in e r  u m g e b a u te n  k o n t in u ie r l ic h e n  K n ü p p e ls t r a ß e ,  n e u ­
z e it l ic h e r  B le c h s tra ß e n , N ic h te is e n m e ta ll-W a lz w e rk e  u n d  L ic h t­
b o g en ö fen . [B la s t  F u rn .  30  (1942) N r .  1, S. 6 4 /6 6  u . 75 .]

R a d e m a c h e r , O t to :  N e u z e i t l i c h e  W a l z e n s c h ä r f u n g . *  
[S ta h l  u . E is e n  63 (1943) N r . 22 , S. 4 4 6 /4 7 .]

R e d e p e n n in g , W .:  W a l z d r u c k m e s s u n g  m i t  H i l f e  e i n e s  
e l e k t r i s c h e n  L ä n g e n m e ß g e r ä t e s . *  M e ssu n g  d e r  L ä n g e n ­
ä n d e ru n g  d e s  W a lz e n s tä n d e rs  m i t  H ilfe  e in e r  E lta s -L e h re . [Z. V D I 
87 (1943) N r . 1 7 /18 , S . 265 /6 6 .]

K a lib r ie re n . R a d e m a c h e r , O t to :  V e r b e s s e r u n g  d e r  K a l i ­
b r i e r u n g  d e s  M a g n i t o g o r s k e r  B l o c k w a l z w e r k s .  [S ta h l  u. 
E is e n  63 (1943) N r .  2 2 , S . 4 4 5 /4 6 .]

F e in b le c h w a lz w e rk e . H o a re , W . E . ,  u n d  E .  S . H ed g es : 
H e r s t e l l u n g  u n d  P r ü f u n g  v o n  W e i ß b l e c h e n . *  K u rz e r  
Ü b e rb lic k  ü b e r  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  H e rs te l lu n g s v e r fa h re n . V er­
b e s se ru n g  d e s  W a rm w a lz v e r fa h re n s . W a lz e n b e h a n d lu n g . F e h le r ­
q u e lle n . W e ite re n tw ic k lu n g  ü b e r  d ie  B re itb a n d w a lz u n g . [S h e e t 
M e ta l  I n d .  17 (1943) N r . 189, S. 5 7 /6 5  u . 6 7 ; N r .  190, S. 239/42 
u . 2 5 2 ; N r . 191, S . 4 2 1 /2 5  u . 438 .]

S ch m ied en . K n o r r ,  F r a n z :  E l e k t r o - L u f t h a m m e r  u n d  
m i t  D a m p f  o d e r  P r e ß l u f t  b e t r i e b e n e r  H a m m e r  u n t e r  
b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  W i r t s c h a f t l i c h k e i t . *  
[S ta h l  u . E is e n  63 (1943) N r . 22 , S . 4 3 3 /3 7 ; N r . 23 , S. 456/62 
(W a lz w .-A u ssc h . 174).]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Z ie h en  u n d  T ie fz ieh en . B o e h m , F r i t z :  L e i s t u n g s s t e i g e ­

r u n g  i n  d e r  S t a b z i e h e r e i  d u r c h  M e h r s t a n g e n z u g . *  [S ta h l 
u . E is e n  63 (1943) N r .  2 4 /2 6 , S. 4 6 9 /7 6 ; N r . 2 7 /2 8 , S . 495 /502  
(B la n k s ta h l-A u s sc h . 2 ).]

P re sse n , D rü c k e n  u n d  S ta n z e n . M u ir , W . P . :  , , E i n - S c h l a g “ - 
V e r f a h r e n  z u m  P r e s s e n  v o n  G r a n a t e n . *  A n g a b e n  ü b e r  
d a s  v o n  d e r  D o m in io n  E n g in e e r in g  W o rk s , L td . ,  M o n tre a l ,  K a n a d a , 
e n tw ic k e l te  V e rfa h re n . V e rw e n d u n g  v o n  L o c h d o rn e n  a u s  e in em  
b e so n d e re n  G u ß e ise n . [ I ro n  A g e  149 (1942) N r . 9 , S. 43/46 .] 

E in z e le rz e u g n isse . L ic k te ig , E m s t ,  D r .- I n g . :  S c h r a u b e n ­
h e r s t e l l u n g .  M it  168 A b b . u . 13 Z a h le n ta f .  D ü s se ld o r f :  V erlag
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Stahleisen m . b . H . 1943. ( X I I ,  253  S .) 8°. G e b . 18 M ,  f ü r  
Mitglieder d es V e re in s  D e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te  im  X S B D T . 
16,20 M -  (S ta h le is e n -B ü c h e r . B d . 4 .)  5 B S

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. S c h w e i ß e n  v o n  G u ß e i s e n .  H rs g . v o m  V D I- 

F achausschuß  f ü r  S c h w e iß te c h n ik . M it 193 B ild e rn  u . 14 Z a h le n ­
tafeln. B e rlin  X W 7 :  V D I-V e rla g , G . m . b . H . ,  1943. ( V I I I ,  
152 S.) 8°. B ro sc h . 6 M , f ü r  V D I-M itg lie d e r  5 ,4 0  M .  5 B £  

S c h w e i ß u n g  v e r s c h i e d e n e r  S t ä h l e .  A u s w e r tu n g  a m e r i ­
kanischen u n d  a n d e re n  S c h r i f t tu m s  ü b e r  d ie  S c h w e iß b a rk e it .  
Beziehung z w isch en  d e r  S ta h lz u s a m m e n s e tz u n g  u n d  A u fh ä r tu n g . 
E influß v o n  S c h w e iß g e sc h w in d ig k e it , B le c h - u n d  E le k tr o d e n - 
dicke sow ie d ie  m e ta l lu rg is c h e n  M e rk m a le  d ie s e r  E rs c h e in u n g e n  
beim  S ch w eißen . [M e ta l T re a tm .  7 (1941) S. 5 8 /6 3 .]

Elektroschmelzsehweißen. M e lle r , K a r l :  T a s c h e n b u c h  f ü r  
d ie  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g .  3 .,  n e u b e a rb .  A u fl. M it  101 A b b . 
Leipzig: S. H irz e l  1943. (X , 229 S .) 8°. G eb . 5 M .  £  B £

Auftragschweißen. D a s  P l u r a m e l t v e r f a h r e n .  A u fsc h m e l­
zen v o n  F e r ro le g ie ru n g e n  d u r c h  S tro m  a u f  d ie  u n le g ie r te  S ta h l ­
oberfläche. S c h m a le  Z w isc h e n s c h ic h t  z w isc h e n  d e m  G ru n d m e ta l l  
und  d er le g ie r te n  S ta h lo b e r f lä c h e . B le c h e  k ö n n e n  in  e in e m  A r ­
beitsgang  v o n  d e r  le g ie r te n  S ta h ls e i te  a u s  lic h tb o g e n g e s c h w e iß t  
w erden. E ig n u n g  d e r  B le c h e  v o r  a l le m  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  
K ü ch en g e rä t u n d  V o r r ic h tu n g e n  d e r  E rd ö la u fb e re i tu n g ,  B e h ä l­
te rn  fü r  L e b e n sm itte l ,  C h e m ik a lie n , F a r b e n  u sw . [M e ta l T re a tm . 7
(1941) S. 71 /74 .]

K a u tz , K . :  M ö g l i c h k e i t e n  d e s  O b e r f l ä c h e n s c h u t z e s  
c h e m i s c h e r  A p p a r a t e  u n t e r  A n w e n d u n g  d e r  L i c h t b o g e n ­
s c h w e iß u n g .*  M ö g lic h k e ite n  d e s  A u fsc h w e iß e n s  v o n  n i c h t ­
ro sten d en  S tä h le n  a u f  u n le g ie r te n  G ru n d w e rk s to f fe n , d e s  V e r ­
schw eißens v o n  d if fu s io n sv e rc h ro m te n  S tä h le n  m ite in a n d e r .  V e r ­
gleich des O b e rflä c h e n sc h u tz e s  d u r c h  A u f tra g s c h w e iß u n g  u n d  
durch  V e rk le id u n g  n a c h  A r b e i ts z e i t ,  W e rk s to f fb e d a r f  u n d  G e ­
ste h u n g sk o ste n . [E le k tro sc h w e iß g . 14 (1943) X r .  6 , S . 7 3 /7 9 .] 

E ig e n sch aften  u n d  A n w e n d u n g  des S ch w eiß en s . A n d e rs ,  W .:  
S c h w e i ß t e c h n i s e h e  E r f a h r u n g e n  b e i  d e r  V e r w e n d u n g  
v o n  S t a h l  S t  52  a n  G r o ß g e r ä t e n  d e s  B r a u n k o h l e n b e r g ­
b a u s .*  U n te r su c h u n g e n  ü b e r  Z u g fe s t ig k e i t ,  S tre c k g re n z e , B r u c h ­
dehnung , K e rb sc h la g z ä h ig k e it  u n d  E rg e b n is s e  d e s  A u fsc h w e iß ­
b iegeversuchs a n  15 m m  d ic k e m  B le c h  a u s  S ta h l  m i t  0 ,2 5  %  C, 
0 ,1 4 %  S i, 0 ,4 3  %  M n , 0 ,0 1 5  %  P ,  0 ,0 3 8  %  S u n d  0 ,2 8  %  C u , d e r  
in e in er g e sc h w e iß te n  S c h w in g e  e in e s  B a g g e rs  g e r is s e n  w a r . 
[B rau n k o h le  42  (1943) X r .  12, S . 13 7 /4 0 ; X r . 13, S . 149 /52 .] 

C orn e liu s, H e in r ic h , u n d  F ra n z  B o l le n r a th :  F e s t i g k e i t s ­
e i g e n s c h a f t e n  h o c h f e s t e r  L i c h t b o g e n - S c h w e i ß v e r b i n ­
d u n g e n  a u s  S t a h l . *  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  S tre c k g re n z e , Z u g ­
fe stig k e it u n d  B ru c h d e h n u n g  so w ie  Z u g sc h w e llfe s tig k e it  in  A b ­
h än g ig k e it v o n  d e r  A n la ß te m p e r a tu r  b e i  S c h w e iß v e rb in d u n g e n  
m it u n d  oh n e  S c h w e iß ra u p e  a u s  3 , 4  u n d  6 m m  d ic k e n  B le c h e n  
fo lg en d er S tä h le :

% c % S i % Mn %  C r %  M o
1. 0 ,26 0 ,3 8 1 ,25 0 ,8 5
2. 0 ,26 0 ,4 0 0 ,7 0 1,07 0,22
3. 0 ,29 0 ,2 5 0 ,7 5 1,19

E ig n u n g  d e r  v e rw e n d e te n  E le k tr o d e n  a u s  S ta h l  m i t  r d .  0 ,1 5  %  C , 
0,1 %  S i, 0 ,7  %  M n , 0 ,5  %  C r, 0 ,2  %  M o u n d  0 ,2 5  %  X i z u r  E r ­
zielung e in e r  d e m  G ru n d w e rk s to f f  e n ts p re c h e n d e n  Z u g fe s t ig k e it  
in  d er S c h w e iß n a h t. [L u f tf .-F o rs c h g . 2 0  (1943) L fg . 6, S . 175 /80 .]

L e ro y , A .:  N u t z b a r m a c h u n g  v o n  F o r t s c h r i t t e n  d e r  
S c h w e i ß t e c h n i k  f ü r  d i e  W e r k z e u g f e r t i g u n g . *  B e fe s tig e n  
von S ch n e id en  a u s  S c h n e l la rb e i ts s tä h le n  a u f  H a l te r n  v o n  u n ­
leg iertem  S ta h l  d u rc h  S c h w e iß e n . G ü n s tig s te  B e d in g u n g e n  f ü r  
das S a u e rs to ff-A z e ty le n -V e rfa h re n  (F la m m g a s m isc h u n g , F l a m ­
m enform , - s tä rk e  u n d  -S te llu n g ) u n d  f ü r  d a s  e le k tr is c h e  B o g en - 
u n d  W id e rs ta n d s sc h w e iß e n  ( S tro m d ic h te n ) .  M e c h a n isc h e  u n d  
th erm isch e  V or- u n d  N a c h b e a rb e i tu n g e n  so w ie  G e s ta l tu n g s -  
g e s ie h tsp u n k te . [M e c a n iq u e  26  (1942) N r .  29 8 , S. 2 5 /3 4 .]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
A llgem eines. M e y e r, W a l te r  R . :  E i n f l u ß  v o n  V e r u n r e i n i ­

g u n g e n  i n  g a l v a n i s c h e n  B ä d e r n .  U n te r s u c h u n g  a u f  F r e m d ­
stoffe. S a u re  K u p fe rb ä d e r  s in d  w e n ig  e m p f in d lic h  g e g en  V e r­
u n re in ig u n g en . A n g a b e  d e s  E in f lu s s e s  d e r  a ls  V e ru n re in ig u n g  in  
F ra g e  k o m m e n d e n  F re m d e le m e n te  so w ie  d e r  s c h ä d lic h e n  K o n ­
z e n tra tio n  f ü r  K u p fe rz y a n id b ä d e r ,  N ic k e l- ,  K a d m iu m -  u n d  Z in k ­
lösungen. [M eta l I n d . ,  L o n d .,  5 9  (1941) S . 154 /5 6 .]

B eizen . P a m e ly -E v a n s ,  O . G .:  D a s  B e i z e n  v o n  S t a h l  i n  
S c h w e f e l s ä u r e .*  D a s  V o rh a n d e n s e in  d e r  d r e i  v e r s c h ie d e n ­
a rtig e n  E is e n o x y d e  F e O , F e 30 4 u n d  F e 20 3 w ird  in  Z w e ife l g ezo g en  
u n d  v e r su c h t,  d e n  B e iz v o rg a n g  d u r c h  Ü b e r le g u n g e n  z u  e rk lä re n ,  
die m it  d e n  g e m a c h te n  B e o b a c h tu n g e n  ü b e re in s t im m e n  u n d

g le ic h z e itig  z u  b e w e isb a re n  A b le itu n g e n  fü h re n . F e t t e n t f e m u n g ,  
M ie d e rb e n u tz u n g  d e s  L o w ig -V e rfa h re n s . B e iz b a d ü b e rw a c h u n g  
d u rc h  s e lb s t tä t ig e  A n ze ig e  d e r  E is e n a n re ic h e ru n g . [B la s t  F u rn .  
30  (1942) N r . 2 , S . 2 2 4 /2 6 .]

V erz in k en . H u ll ,  R .  0 . ,  u n d  C. J .  W e m lu n d :  E l e k t r o ­
l y t i s c h e s  V e r z i n k e n  in  Z y a n b ä d e r n . *  V e rfa sse r  u n t e r ­
sc h e id e n  d re i  B a d a r te n :  1. d ie  r e in e n  Z v a n id b ä d e r , 2. d ie  Z in k -  
Q u eck s ilb e r-  u n d  3. d ie  G la n z z in k b ä d e r . D ie  V o rte ile  d e r  z y a n i ­
d isc h e n  V e rz in k u n g  b e s te h e n  in  d e r  M ö g lic h k e it , 1. h a lb g lä n z e n d e  
b is  h o c h g lä n z e n d e  N ie d e rsc h lä g e  h e rz u s te l le n , 2 . in  d e r  E r ­
z e u g u n g  k r ä f t ig e r  u n d  g le ic h m ä ß ig e r  N ie d e rsc h lä g e  u n d  3. in  d e n  
n ie d r ig e n  B e tr ie b s m it te lk o s te n  (S ta h lw a n n e n ) . D ie  N a c h te ile  
s in d :  1. lä n g e re  N ie d e rsc h la g sz e it , 2. h ö h e re  B a d lö su n g s-  u n d  
U n te rh a l tu n g s k o s te n  u n d  3. d ie  U n m ö g lic h k e it , gew isse  G ru n d ­
m e ta lle ,  z. B . G ra u -  u n d  T e m p e rg u ß , z u  v e rz in k e n . W irk u n g s ­
w eise , Z u sa m m e n s e tz u n g  u n d  Ü b e rw a c h u n g  d e r  B ä d e r  w e rd e n  im  
e in z e ln e n  b e sc h rie b e n , w o b e i H in w e ise  g e g e b e n  w e rd e n  ü b e r  d ie  
B e tr ie b s b e d in g u n g e n  (T e m p e ra tu r ,  S tro m s tä rk e  u n d  S p a n n u n g ) , 
Z u sä tz e , in sb e so n d e re  f ü r  d ie  G la n z v e rz in k u n g  u n d  A u sw a h l d e r  
A n o d e n . D ie  M e th o d e n  d e r  S c h ic h td ic k e n p rü fu n g  w e rd e n  h ie rb e i  
e r ö r te r t .  [M e ta l I n d . ,  L o n d .,  60  (1942) N r .  4 , S . 5 8 /6 0 ; N r .  6, 
S . 116 /18 .]

A n s tr ic h e . H e n n in g , A .,  u n d  E .  G e b a u e r : S c h u t z  e i s e r n e r  
K ü h l e r -  u n d  K o n d e n s a t o r - R o h r e  d u r c h  P h e n o l h a r z -  
E i n b r e n n l a c k e . *  In n e rh a lb  g e w isse r  G re n z e n  u n d  u n te r  B e ­
a c h tu n g  b e so n d e re r  A rb e its v o rs c h r if te n  s in d  g u te  E rg e b n is se  z u  
e rz ie le n , so g a r  V e r lä n g e ru n g  d e r  L e b e n sd a u e r  u n d  E rh ö h u n g  d es  
W ä rm e d u rc h g a n g e s  g e g e n ü b e r  M e ss in g ro h re n . [K u n s ts to f fe  33
(1943) N r .  6, S . 161 /63 .]

E m a illie re n . H u r s t ,  T . L . ,  u n d  A . I .  A n d re w s : U n t e r ­
s u c h u n g  d e s  E i n f l u s s e s  l ö s l i c h e r  S a l z e  i n  d e n  M ü h l e n ­
f l ü s s i g k e i t e n  d e r  E m a i l s c h l i c k e r . *  B e tr a c h tu n g e n  ü b e r  
d e n  L ö su n g sv o rg a n g  d e s  lö s lic h e n  A n te ils  d e r  F r i t t e  im  E m a il ­
sc h lic k e r  w ä h re n d  d es M a h lv o rg an g es . E in f lu ß  v e r s c h ie d e n e r  
lö s lic h e r  S a lze  a u f  d ie  A u f tra g fä h ig k e it ,  R iß b i ld u n g  u n d  F e s t ig ­
k e i t  d es  E m a ils .  [ J .  A m e r, c e ra m . Soc. 2 4  (1941) N r .  5 , S . 171 /78 .

P a sc h k e , M a x , u n d  H a n s  K o h l:  B o r f r e i e  G r u n d e m a i l s
u n t e r  V e r w e n d u n g  v o n  S o d a e n t s c h w e f e l u n g s s c h l a c k e . *  
[ S ta h l  u .  E is e n  63 (1943) N r .  2 4 /2 6 , S . 476 /7 8 .]

S onstig es . W a llq u is t ,  G u n n a r :  E n t z u n d e r u n g  d e s  S t a h l e s  
v o r  u n d  w ä h r e n d  d e s  W a l z e n s  u n d  S c h m i e d e n s . *  I n s ­
b e so n d e re  A u s b ild u n g  v o n  W a s s e r s t r a h ld ü s e n ;  A b m e ssu n g e n , 
D ru c k . [ J e m k o n t .  A n n . 127 (1943) N r . 3 , S . 6 1 /8 9 .]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
G lü h en . B a u k lo h , W .:  T h e o r e t i s c h e  G r u n d l a g e n  d e s  

G l ü h e n s  v o n  M e t a l l e n  u n t e r  S c h u t z g a s e n . *  G ru n d la g e n  
d e r  S c h u tz g a sg le ic h g e w ic h te . G le ic h g e w ic h ts sc h a u b ild e r  u n d  
M ö g lic h k e ite n  ih r e r  B e re c h n u n g . E in f lu ß  d e r  L e g ie ru n g se le m e n te  
a u f  d ie  Z u sa m m e n s e tz u n g  v o n  S c h u tz g a se n . [G a s  u .  E le k t r o ­
w ä rm e  1943, N r . 1, S . 5 /8 .]

D o h n s , A . H . :  N e u a r t i g e  E l e k t r o o f e n  z u r  e n t k o h l u n g s ­
f r e i e n  W ä r m e b e h a n d l u n g  u n t e r  S c h u t z g a s . *  B e s c h re i­
b u n g  e in ig e r  S c h u tz g a s -F lie ß ö fe n . [G a s  u . E le k tro w ä rm e  1943, 
N r .  1, S . 8 /1 1 .]

H ä r te n ,  A n la sse n  u n d  V e rg ü te n . A w b e ry , J .  H . :  B e m e r ­
k u n g  z u  d e r  T h e o r i e  d e s  A b s c h r e c k e n s . *  G e s e tz m ä ß ig ­
k e i te n  f ü r  d ie  W ä rm e ü b e r tra g u n g  b e im  A b s c h re c k e n  d e s  e r ­
h i t z te n  K ö rp e rs  in  e in e r  A b sc h re c k flü s s ig k e it  u n t e r  D a m p f ­
sc h ic h tb ild u n g . [ J .  I r o n  S te e l I n s t .  144 (1941) S . 119 /26 .]

A s im o w , M ., W . F .  C ra ig  u n d  M . A . G ro s s m a n n : Z u s a m m e n  - 
h a n g  z w i s c h e n  d e m  H ä r t b a r k e i t s v e r s u c h  n a c h  W . E .  J o -  
m i n y  u n d  d e r  H ä r t b a r k e i t s p r ü f u n g  d u r c h  a l l s e i t i g e s  
A b s c h r e c k e n  z y l i n d r i s c h e r P r o b e n .  B e z ie h u n g  z w isc h e n  d e n  
V e r fa h re n  d e r  s t im s e i t ig e n  A b sc h re c k u n g  v o n  P ro b e n  u n d  d e r  
B e s t im m u n g  d e s  k r i t i s c h e n  D u rc h m e ss e rs , b e i  d e m  g e ra d e  n o c h  
D u r c h h ä r tu n g  e i n t r i t t .  A ls  V e rb in d u n g sg rö ß e  w ird  d e r  B e g riff  
„ H a l b z e i t “  a ls  d ie  Z e it  b is  z u m  E rr e ic h e n  d e r  m i t t le r e n  T e m ­
p e r a tu r  z w isc h e n  W e rk s tü c k  u n d  A b s c h re c k m it te l  b e im  A b ­
sc h re c k e n  e in g e fü h r t .  N a c h w e is  d e r  g u te n  Ü b e re in s t im m u n g  
b e id e r  V e r fa h re n  a n  H ä r te - H a lb z e i t -K u r v e n  v o n  u n le g ie r te m  u n d  
M a n g a n v e rg ü tu n g s s ta h l .  [S . A . E . J .  49  (1941) N r .  1, S . 283 /9 2 .] 

B o e g e h o ld , A . L . :  A n w e n d u n g  v o n  H ä r t b a r k e i t s u n t e r ­
s u c h u n g e n  b e i  d e r  A u s w a h l  u n d  B e s t e l l u n g  v o n  S t ä h l e n  
f ü r  d e n  K r a f t f a h r z e u g b a u . *  D ie  B e d e u tu n g  d e r  H ä r tb a r k e i t  
v o n  S tä h le n  f ü r  d ie  z w e c k m ä ß ig e  V e ra rb e i tu n g  u n d  V e rw e n d u n g . 
E ig n u n g  d e r  P rü f u n g  v o n  W . E .  J o m in y .  Ü n te r s u c h u n g e n  a n  
fo lg e n d e n  S tä h le n  ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  A b k ü h lu n g sg e sc h w in d ig ­
k e i t  im  U m w a n d lu n g s b e re ic h  a u f  d ie  R o c k w e ll-C -H ä r te  a n  d e r  
O b e rflä c h e  u n d  im  K e r n :  u n le g ie r te ,  M a n g a n -, C h ro m -M a n g a n - , 
C h ro m -N ic k e l- , C h ro m -N ic k e l-M o ly b d ä n -  u n d  C h ro m -V a n a d in -
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S tä h le  m i t  0 ,3 0  u n d  0 ,4 5  %  C. E in f lu ß  d e r  K o rn g rö ß e . [S . A . E . J .  
4 9  (1941) N r .  1, S . 26 6 /7 6 .]

M cC leary , E . E . ,  u n d  R . W u e rfe l :  H ä r t b a r k e i t s p r ü f u n g  
b e i  k l e i n e n  P r o b e s t ü c k e n .  H ä r tb a r k e i ts p r ü fu n g  v o n  P ro b e n  
b is  h e r a b  z u  r d .  3 m m  D m r . U n te r s u c h u n g e n  a n  S ta h l  m i t  
0 ,2 9 %  C , 0 ,2 4 %  S i u n d  0 ,2 2 %  M o u n d  V e rg le ic h  d e r  E rg e b ­
n isse  m i t  d e m  P rü fv e r fa h re n  v o n  M . A . G ro ssm a n n  (B e s tim m u n g  
d e s  g e ra d e  n o c h  d u rc h h ä r te n d e n  D u rc h m e sse rs )  u n d  d e m  v o n  
W . E .  J o m in y  (s t irn se it ig e  A b sc h re c k u n g  e in e r  z y lin d r is c h e n  
P ro b e ) . [S . A . E . J .  49 (1941) N r .  1, S . 276 /7 8 .]

J u n g h a n s ,  K u r t :  D a s  „ R ö c h l i n g - O - C e - V e r f a h r e n “  f ü r  
Z a h n r a d g e t r i e b e . *  H ä r te n  v o n  Z a h n rä d e rn  a u s  S tä h le n  m i t  
0 ,8  %  C o h n e  v o rh e r ig e  E in s a tz b e h a n d lu n g  d u rc h  A b sc h re c k e n  
im  S a lz b a d  v o n  r d .  2 0 0 ° . E n d h ä r te  d e r  Z ä h n e  e tw a  60  R o c k - 
w e ll-C -E in h e ite n . A b s tu fu n g  d e r  c h e m isc h e n  Z u sa m m e n se tz u n g  
d e r  S tä h le , v o rn e h m lic h  d u rc h  d e n  M a n g a n g e h a lt ,  n a c h  d em  Z a h n ­
q u e r s c h n i t t .  [F e r t ig u n g s te c h n . 1943, N r . 1, S . 17/18 .]

O b e rflä c h e n liä rtu n g . A n d re n s , W ilh e lm : E i n i g e  E r f a h ­
r u n g e n  m i t  d e r  F l a m m e n h ä r t u n g . *  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
d e n  V e r la u f  d e r  E ig e n s p a n n u n g e n  in  f la m m e n g e h ä r te te n  W ellen  
m i t  D u rc h m e sse rn  b is  z u  90 m m . [T e k n . T . 73 (1943) M e k a n ik  
N r .  6 , S. 67 /68 .]

H o llm a n n , C h r is t ia n :  N i t r i e r ö f e n  m i t  G a s u m w ä l z u n g . *  
B e sc h re ib u n g  v o n  H a u b e n -  u n d  K a m m e rö fe n . [F e r t ig u n g s te c h n . 
1943, N r . 1, S . 19/20 .]

S onstiges. L e m p e r t ,  G ., u n d  P fe i l:  B e t r i e b s v e r s u c h e  m i t  
e i n e r  n e u e n  S c h u t z g a s a n l a g e . *  E s  h a n d e l t  s ic h  u m  e in e  
S c h u tz g a s a n la g e , w e lch e  m i t  u n v o llk o m m e n  v e r b ra n n te m  K o k s ­
o fe n g a s  o d e r  L e u c h tg a s  a r b e i t e t .  [G a s  u . E le k tro w ä rm e  1943, 
N r . 2 , S. 3 7 /3 9 .]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
A llg em ein es . B u c h m a n n , W .:  E i n f l u ß  d e r  Q u e r s e h n i t t s -  

g r ö ß e  a u f  d i e  D a u e r f e s t i g k e i t .  [Z . V D I  87 (1943) N r . 2 1 /2 2 , 
S . 325 /27 .]

G ußeisen . M a re c h a l, J e a n  R . :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  
E i n f l u ß  d e s  P h o s p h o r s  a u f  d i e  S p r ö d i g k e i t  v o n  G r a u g u ß .*  
V e rsc h ie d e n e  G u ß e is e n so r te n  m i t  0 ,6 6  b is  1 ,56  %  P  u n d  0 ,1 5  b is  
1 ,36  %  C u  w u rd e n  m i t  e in e m  n e u e n  P e n d e lh a m m e r  v o n  H . T h y s ­
s e n  u n d  C h . B a ro n  v o n  1 m k g  S c h la g k ra f t  u n te r s u c h t .  D ie  
W e r te  f ü r  D u rc h b ie g u n g  u n d  S c h la g fe s t ig k e it  n e h m e n  b e i  s t e i ­
g e n d e m  P h o s p h o rg e h a l t  a b . D e r  G e h a lt  a n  K u p fe r  s c h e in t  b e i 
g le ic h e n  P h o s p h o rg e h a l te n  d ie  S c h la g fe s t ig k e itse ig e n sc h a f te n  
g ü n s t ig  z u  b ee in flu ssen . [R e v . u n iv . M in e s 8 . S e r ., 19 (1943) 
N r . 4 , S . 80 /82 .]

B a u s ta h l . M a y e n b o rn , R o lf :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  
u n t e r s c h i e d l i c h e  D u r c h v e r g ü t u n g s v e r m ö g e n  v o n  B a u ­
s t ä h l e n .  (M it 13 Z a h le n ta f .  u . 33  A b b .)  S c h re ib m a sc h in e n ­
s c h r i f t .  V e rv ie lfä ltig u n g . (1942 .) (26 S .) 4°. —  A a c h e n  (T ech n . 
H o c h sc h u le ) , D r .- In g .-D is s .  £  B 5

B is s e ll , T h o m a s  A .:  V e r w e n d u n g  v o n  A u s t a u s c h s t o f f e n  
im  K r a f t w a g e n b a u . *  H in w e is  u . a .  a u f  d e n  E r s a tz  n ic k e l­
h a l t ig e r  E in s a tz -  u n d  V e rg ü tu n g s s tä h le  d u rc h  n ic k e lf re ie  o d e r  
n ic k e la rm e  S tä h le  f ü r  v e rsc h ie d e n e  K ra f tw a g e n te i le .  [S . A . E . J .  
4 9  (1941) N r .  1, S . 2 4 9 /5 9 .]

F ra n k s ,  R u s se ll ,  W . O . B in d e r  u n d  C. M . B ro w n : E i g n u n g  
a u s t e n i t i s c h e r  M a n g a n s t ä h l e  f ü r  B a u z w e c k e .  U n te r ­
su c h u n g e n  ü b e r  Z u g fe s tig k e it ,  S tre c k g re n z e , D ru c k fe s t ig k e i t  u n d  
E la s t iz i tä t s m o d u l  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  K a l tw a lz u n g  u n d  
W ä rm e b e h a n d lu n g  a n  d ü n n e n  B le c h e n  a u s  fo lg e n d e n  d re i  S ta h l ­
g r u p p e n :  1. 16 %  M n m it  K u p fe rg e h a l te n  b is  z u  1 %  u n d  N ick e l-  
g e h a l te n  b is  zu  2 % ;  2. m i t  r d .  16 %  M n , 3 %  C r u n d  1 %  C u ;
3 . m i t  16 %  M n u n d  12 %  C r. E in f lu ß  v o n  W ä rm e b e h a n d lu n g  u n d  
K o h le n s to ffg e h a lt . W it te r u n g s b e s tä n d ig k e i t  d e r  S tä h le  u n d  
E ig n u n g  z u r  P u n k ts c h w e iß u n g . [ I ro n  C oa l T r . R e v . 146 (1943) 
N r . 3910 , S . 199/200 .]

S u t to n ,  H . :  S t ä h l e  im  d e u t s c h e n  F l u g z e u g b a u . *
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  f ü r  v e rsc h ie d e n e  d e u ts c h e  F lu g z e u g b a u ­
m u s te r  v e rw e n d e te n  S tä h le , b e so n d e rs  fü r  F a h rg e s te l le ,  S c h ild ­
b le c h e , K u rb e lw e lle n , P le u e ls ta n g e n , G e tr ie b e , Z y lin d e r  u n d  
V e n ti le . [ I r o n  S te e l 16 (1942) N r . 4 , S . 9 9 /112 .]

W e rk z e u g s ta h l. S c h m id t,  M a x , D r . m o n t . ,  I n g . :  W e r k z e u g -  ' 
s t ä h l e .  S tä h le  f ü r  K a l t -  u n d  W a rm a rb e its w e rk z e u g e . M it  
173 A b b . u . 46  Z a h le n ta f .  D ü s se ld o r f :  V e rla g  S ta h le is e n  m .b .H .  
1943. ( X I ,  263 S .) 8°. G eb . 18 ,50  M ,  f ü r  M itg lie d e r  d e s  V ere in s  
D e u ts c h e r  E is e n h ü t te n le u te  im  N S B D T . 16 ,65  M .  (S ta h le is e n -  
B ü c h e r . B d . 5 .)  £  B 5

H a u fe ,  W .:  Ü b e r  d i e  H ä r t u n g  v o n  H ö c h s t l e i s t u n g s ­
s c h n i t t e n  a u s  1 2 % i g e m  C r - S t a h l . *  M e ssu n g en  ü b e r  V erzu g  
u n d  H ä r te  a n  e in e r  P l a t t e  a u s  30 u n d  100 m m  d ic k e n  P l a t t e n  a u s

S ta h l  m i t  12 %  C r n a c h  u n te r s c h ie d l ic h e m  H ä r te n  u n d  A n lassen . 
[F e r t ig u n g s te c h n . 1943, N r . 2 , S . 4 1 /4 4 .]

H a u fe ,  W .:  D i e  N i t r i e r u n g  a l s  H ä r t e v e r f a h r e n  f ü r
g r o ß e  K u n s t s t o f f - P r e ß f o r m e n . *  H ä r te s p a n n u n g e n  u n d  V e r­
zu g  a ls  N a c h te i le  d e r  A b s c h re c k h ä r tu n g  g ro ß e r  P re ß fo rm e n . V er­
w e n d b a rk e i t  v o n  N i t r ie r s tä h le n  —  1. m i t  0 ,9  b is  1 ,0  %  A l u n d  
1,2 b is  1 ,3  %  C r; 2. m i t  2 ,4  %  C r u n d  0 ,2  %  V  —  f ü r  K u n s th a rz -  
P re ß fo rm e n . I n s ta n d s e tz u n g  b e s c h ä d ig te r  n i t r i e r t e r  F o rm e n  
d u rc h  S c h w e iß u n g . [ K u n s ts to f f e  33 (1943) N r .  6 , S . 151/58.] 

M ic k e l, E r n s t :  B e a n s p r u c h u n g  d e r  S p r i t z g u ß f o r m e n  
im  B e t r i e b . *  W irk u n g  d e s  S p r i tz v o rg a n g e s  a u f  d e n  F o rm e n ­
w e rk s to f f . M e ssu n g e n  ü b e r  a u f t r e te n d e  T e m p e ra tu r e n  be im  
S p r i tz e n  v o n  L e ic h tm e ta ll-L e g ie ru n g e n . F o lg e ru n g e n  ü b e r  d ie  
a u f t r e te n d e n  W ä rm e sp a n n u n g e n . Ü b e r le g u n g e n  ü b e r  M a ß n a h m e n  
z u r  E rh ö h u n g  d e r  H a l tb a r k e i t  d e r  F o rm e n . [Z . V D I  87 (1943) 
N r . 2 3 /2 4 , S . 34 1 /4 5 .]

W e rk s to ffe  m it  b e so n d e re n  m a g n e tisc h e n  u n d  e le k tr isc h e n  
E ig e n sc h a f te n . L ip s o n , H . ,  D . S h o e n b e rg  u n d  G . V . S tu p a r t :  
D i e  B e z i e h u n g  z w i s c h e n  d e r  A t o m a n o r d n u n g  u n d  d e r  
K o e r z i t i v k r a f t  b e i  e i n e r  L e g i e r u n g  a u s  E i s e n  u n d  
P l a t i n .  LTn te r s u c h u n g e n  a n  e in e r  L e g ie ru n g  m i t  50  A to m p ro z e n t 
E is e n  u n d  50  A to m p ro z e n t  P l a t i n .  [ J .  I n s t .  M e t. 67 (1941) 
S. 333 /40 .]

M ic h e ls , A ., u n d  J .  WT. v a n  S a n te :  E i n f l u ß  d e s  D r u c k e s  
a u f  d e n  W i d e r s t a n d  d r e i e r  f e r r o m a g n e t i s c h e r  E i s e n -  
N i c k e l - L e g i e r u n g e n . *  U n te r s u c h u n g e n  a n  S tä h le n  m i t  36, 
42  u n d  48  %  N i b e i  T e m p e ra tu r e n  z w isc h e n  25 u n d  125 °. [P h y - 
s ic a , H a a g ,  9 (1942) N r . 7, S . 7 37 /40 .]

E is e n b a h n b a u s to ffe . H e s se , W a l te r :  S t a n d  u n d  E n t ­
w i c k l u n g s r i c h t u n g e n  d e r  l e i s t u n g s s t e i g e r n d e n ,  W e r k ­
s t o f f  s p a r e n d e n  V e r f a h r e n  z u r  U m r i ß b e r i c h t i g u n g  v o n  
E i s e n b a h n r a d s ä t z e n . *  V e rg le ic h  d e r  V e r fa h re n  z u r  W ag en -, 
T e n d e r-  u n d  L o k o m o tiv r a d s a tz -U m r iß b e r ic h tig u n g  m i t  S p u r­
k ra n z sc h w e iß u n g  u n d  B e a rb e i tu n g  m i t  W e rk z e u g e n  a u s  H a r t ­
m e ta lle g ie ru n g e n . V e rä n d e ru n g  d e s  R a d re ife n u m ris s e s  im  B e­
t r ie b e .  [O rg . F o r ts c h r .  E is e n b a h n w . 98 (1943) N r . 9 /1 0 , S. 131/39.] 

D ra h t ,  D ra h tse ile  u n d  K e tte n . M c N ic h o la s , F .  S .:  Ü b e r ­
b l i c k  ü b e r  d i e  d i e  B e w ä h r u n g  v o n  D r a h t s e i l e n  b e s t i m ­
m e n d e n  E i n f l ü s s e .  Z u sa m m e n s te llu n g  u n d  V e rg le ic h  v e rsc h ie ­
d e n e r  A n s ic h te n  ü b e r  d ie  E ig n u n g  v o n  D r a h ts e i lb a u a r te n  m it  v o r ­
g e fo rm te n  u n d  g e w ö h n lic h e n  D r ä h te n .  [E n g n g . M in . J .  141 (1940) 
N r . 5 , S . 4 4 /4 5 .]

F e d e rn . S o n n ta g , R u d o lf :  D ie  S p i r a l r i n g f e d e r . *  V o r­
sc h la g  d e r  V e rw e n d u n g  v o n  S p ira lr in g fe d e rn  a n  S te lle  v o n  K re is ­
r in g fe d e rn , u m  b e lie b ig  g ro ß e  F e d e rw e g e  z u  e rz ie le n . L e ic h te  H er- 
s te l lb a r k e i t ,  g ro ß e  S ic h e rh e it ,  k e in e  A u s k n ic k g e fa h r . [In g .-A rch . 
14 (1943) N r .  1, S. 5 3 /7 * .]

E in f lu ß  v o n  Z u sä tz e n . H u m e - R o th e r y ,  W ill ia m , G eoffrey 
V in c e n t R a y n o r ,  u n d  A le x a n d e r  T o rr a n c e  L i t t l e :  K a r b i d -  u n d  
N i t r i d e i n s c h l ü s s e  i n  T i t a n s t ä h l e n . *  G e fü g e u n te rsu c h u n g  
v o n  S tä h le n  m i t  0 ,1  b is  1 %  C u n d  0  b is  6 %  T i  a u f  m ik ro ­
sk o p is c h e m , rö n tg e n o g ra p h is c h e m  u n d  c h e m isc h -a n a ly tis c h e m  
W eg e . F a r b tö n u n g e n  d e r  T i ta n n i t r id -  u n d  T ita n k a rb id e in s c h lü s s e . 
F o r tg e s e tz te  R e ih e  f e s te r  L ö su n g e n  z w isc h e n  T iC  u n d  T iN . 
[ J .  I r o n  S te e l  I n s t .  145 (1942) S . 1 29 /41 .]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
P rü fm a s c h in e n . J a c k e r ,  O .:  E i n s a t z  v o n  W e r k s t o f f p r ü f -  

m a s c h i n e n  f ü r  B a u t e i l v e r s u c h e  i m  F l u g z e u g b a u . *  Z w eck ­
m ä ß ig k e i t  d e r  P rü fu n g  g a n z e r  B a u te ile .  Z u s a tz e in r ic h tu n g e n  zu r 
A n w e n d b a rk e i t  d e r  ü b l ic h e n  W e rk s to f f -P rü fm a s c h in e n  f ü r  d iesen  
Z w eck  u n d  S o n d e rp rü fg e rä te . [M e ta llw ir ts c h . 22  (1943) N r . 21/23, 
S. 32 6 /3 4 .]

F e s tig k e its th e o rie . S m i th ,  S . L . ,  u n d  W . A . W o o d : E in  
Z u g s p a n n u n g s d i a g r a m m  f ü r  d a s  A t o m g i t t e r  v o n  n i e d r i g -  
g e k o h l t e m  S t a h l  u n t e r  D r u c k . *  B e s t im m u n g  d e r  N e tz ­
e b e n e n  v o n  F lä c h e n  s e n k re c h t  z u r  B e a n s p ru c h u n g s r ic h tu n g  bei 
Ä n d e ru n g  d es D ru c k e s . V e rg le ic h  d e s  V e rh a l te n s  d e s  G it te r s  m it 
d e r  e n ts p re c h e n d e n  Z u g s p a n n u n g  f ü r  d ie  ä u ß e re n  A b m essu n g en  
in  d e m  D ru c k v e rs u c h  u n d  e b e n fa lls  m i t  d e r  Z u g sp a n n u n g  a u s  dem  
Z u g v e rs u c h . G le ic h a r t ig e  V e rsu c h e  a n  re in e m  E is e n . A u f tre te n  
e in e r  G it te r f l ie ß -  u n d  Q u e ts c h g re n z e . B e i ä u ß e r s te r  V e rfo rm u n g  
s t r e b t  d ie  b le ib e n d e  G i t te r v e r s p a n n u n g  e in e m  G re n z w e r t  zu . 
[P ro c . ro y .  S o c ., L o n d .,  S e r . A , 181 (1942) S . 7 2 /8 3 .]

T ie fz ie h p rü fu n g . E rd m a n n - J e s n i t z e r ,  F r ie d r ic h ,  u n d  H e in r ic h  
H a n e m a n n :  E i n  e i n f a c h e s  G e r ä t  z u r  B e s t i m m u n g  d e s
Z i e h v e r h ä l t n i s s e s . *  E in  n e u e s  Z ie h w e rk z e u g , d a s  s ic h  in  jed e  
Z ie h p re s se  e in b a u e n  l ä ß t  u n d  d a s  v o r  a l le m  f ü r  Z in k  u n d  Z in k ­
le g ie ru n g e n  e n tw ic k e l t  w u rd e , w ird  b e s c h r ie b e n . E s  g e s t a t te t  d ie
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Bestimmung d e s  Z ie h v e rh ä ltn is s e s  a ls  M a ß  d e r  Z ie h g ü te  im  A n- 
sehlagzug. [Z . M e ta llk d e . 35 (1943) N r .  4 , S . 104.]

A b n u tzu n g sp rü fu n g . T a y lo r  R o l la ,  H . ,  u n d  W ill ia m  L . H o lt :  
W ir k u n g  d e r  R a u h i g k e i t  v o n  G u ß e i s e n - B r e m s t r o m m e l n  
b e i V e r s c h l e i ß u n t e r s u c h u n g e n  a n  B r e m s b e l ä g e n .  F ü n f  
versch iedene A r te n  v o n  B re m s b e lä g e n  w u rd e n  g eg en  B re m s ­
trom m eln  m i t  v e r s c h ie d e n e r  O b e r f lä c h e n ra u h ig k e it  a u f  V e r­
schleiß u n te r s u c h t .  D ie  V e rsc h le iß e ig e n sc h a f te n  h ä n g e n  v o n  d e r  
O b erflä ch en b esc h affen h e it d e r  T ro m m e l u n d  d e r  A r t  d e s  B e la g s  
ab. D er V ersch le iß  w ä c h s t  m i t  d e r  A n fa n g s ra u h ig k e i t  d e r  T ro m ­
m eloberfläche u n d  i s t  im  a l lg e m e in e n  b e i g e w e b te n  B e lä g en  
größer a ls  b e i g eg o sse n e n . N a c h  a n fä n g l ic h  s tä rk e re m  A b r ie b  
n äh ert sich  d e r  V e rsc h le iß v e r lu s t  e in e m  g le ic h b le ib e n d e n  W e r t .  
V ersuchsm essungen  a n  T ro m m e ln  b e s t im m te n  R a u h ig k e its g ra d e s  
der O berfläche g e b e n  R ü c k s c h lü s se  a u f  d ie  A u s w irk u n g e n  in  d e r  
P rax is . D er E in f lu ß  d es R e ib u n g s k o e f f iz ie n te n , d e r  u m  so  k le in e r  
is t, je  r a u h e r  d ie  O b erflä ch e  i s t ,  k a n n  p r a k t i s c h  v e rn a c h lä s s ig t  
w erden. [ J .  R e s . n a t .  B u r . S ta n d .  27 (1941) N r . 4 , S . 395 /4 0 4 .] 

P rü fu n g  der m a g n e tisc h e n  E ig e n sc h a f te n . K re ie ls h e im e r , K . :  
D ie  P r ü f u n g  m a g n e t i s c h e r  W e r k s t o f f e  m i t  d e m  K a t h o ­
d e n o s z i l l o g r a p h e n  n a c h  e l e k t r o s t a t i s c h e m  V e r f a h r e n .  
In d u k tio n s - , F e ld -  u n d  V e r lu s tb e s t im m u n g  m i t  d e m  K a th o d e n ­
osz illog raphen . [ J .  se i. I n s t r u m . 19 (1942) N r . 9 , S . 1 3 7 /3 9 ; n a c h  
P hys. B er. 24  (1943) N r .  5 , S . 413 .]

Z e rs tö ru n g sfre ie  P rü fv e r fa h re n . B e r th o ld ,  R . :  P r ü f s t a n d  
f ü r  M a g n e t p u l v e r . *  D ie  E m p f in d l ic h k e i t  d e s  M a g n e tp u lv e rs , 
E in flu ß g rö ß en , V e r fa h re n  u n d  E in r ic h tu n g e n  z u r  P rü f u n g  des 
M agn etp u lv ers  a u f  se in e  O b e rflä c h e n - u n d  T ie fe n w irk u n g . E ig e n ­
sc h aften  e in ig e r  u n te r s u c h te r  M a g n e tö le . [Z . V D I  87 (1943) 
N r. 25/26, S . 399 /4 0 1 .]

J a v ,  A . H . : E i n  e i n f a c h e s  P h o t o m e t e r  z u r  P r ü f u n g  v o n  
R ö n t g e n f i l m e n .*  B e s c h re ib u n g  e in e s  P h o to m e te r s  z u r  M essu n g  
der S c h w ä rz u n g s in te n s itä t  v o n  R ö n tg e n f i lm e n . [M e ta l I n d . ,  
L o n d ., 61 (1942) N r .  2 , S . 2 1 /2 3 .]

K u k la , O ., W . K ü n ts c h e r  u n d  P .  B lo c k : E r f a h r u n g e n  m i t  
d e r  m a g n e t i s c h e n  R i ß k o n t r o l l e  i m  W 'a l z w e r k s b e t r i e b . *  
[W e rk s ta t ts te c h n ik  B e tr ie b  3 7 /2 2  (1943) N r .  4 , S . 159.]

M a tth a e s , K . :  S e l b s t t ä t i g e  A n l a g e  f ü r  e l e k t r o - i n d u k -  
t i v e  P r ü f u n g  v o n  S t a n g e n  u n d  R o h r e n . *  [M a sc h .-B a u  
B e tr ieb  22 (1943) N r . 3 , S . 109 /10 .]

T ro s t, A .: N a c h w e i s  v o n  W e r k s t o f f t r e n n u n g e n  i n
B le c h e n  m i t  U l t r a s c h a l l . *  E n tw ic k lu n g  e in e s  G e rä te s  zu m  
N achw eis v o n  D o p p lu n g e n  in  B le c h e n  u n te r  V e rw e n d u n g  s t r ö ­
m enden W a sse rs  a ls  K o p p lu n g sg lie d e s  z w isc h e n  S c h w in g q u a rz , 
W erk stü ck  u n d  E m p fä n g e r . [Z . V D I  87 (1943) N r . 2 3 /2 4 , 
S. 352/54.]

V igness, I rw in ,  J .  E . D in g e r  u n d  R o s s  G u n n : R i ß p r ü f u n g  
f ü r  u n m a g n e t i s c h e  W e r k s t o f f e . *  A n o rd n u n g  d e r  E r r e g e r ­
u n d  A u fn a h m e sp u le n  in  v e rs c h ie d e n e n  P rü fg e rä te n .  S c h a lt-  
sehem a u n d  K u rv e n b e isp ie le .  [M e ta l I n d . ,  L o n d .,  61 (1942) 
N r. 23, S. 354 /57 .]

Metallographie.
G eräte u n d  E in r ic h tu n g e n . F e s e fe ld t ,  H . :  E i n e  n e u e  B e ­

l e u c h t u n g s e i n r i c h t u n g  f ü r  W e r k s t o f f a u f n a h m e n  b e i  
M a k r o v e r g r ö ß e r u n g e n . *  V e rb e ss e ru n g  d e r  S c h liffa u fn a h m e n  
an  S chw eiß u n g en  d u rc h  e in e  b e so n d e re  B e le u c h tu n g se in r ic h tu n g . 
[Bl. U n te rsu c h .-  u . F o r s c h .- In s t ru m . 13 (1939) N r . 4 , S . 5 5 /6 0 .] 

Z u stan d ssch an b ild e r  u n d  U m w a n d lu n g sv o rg ä n g e . B ra d le y , 
A. J . ,  u n d  H . .J. G o ld s c h m id t :  R ö n t g e n o g r a p h i s c h e  U n t e r ­
s u c h u n g  v o n  E i s e n - N i c k e l - C h r o m - L e g i e r u n g e n . *  U n t e r ­
suchung  d es g e s a m te n  Z u s ta n d s s c h a u b i ld e s  u n d  B e sc h re ib u n g  d e r  
a u f tre te n d e n  P h a se n . V e rg le ic h  m i t  d e n  E rg e b n is s e n  d e s  S c h r i f t ­
tu m s. [ J .  I r o n  S te e l  I n s t .  144 (1941) S. 2 7 3 /8 8 .]

P e y ro n e l, G io rg io , u n d  E ls a  P a c i l l i :  B e i t r a g  z u r  K e n n t n i s  
d e s  S y s t e m s  N i c k e l - S c h w e f e l .  M ik ro sk o p is c h e , r ö n tg e n o ­
g raph isch e  u n d  d e n s o m e tr is c h e  U n te r s u c h u n g e n  d e s  S y s te m s  b is  
zu 3 6 %  S. [A t t i  A cc a d . i t a l . ,  R e n d .  V I I .  s. 3 (1942) S. 2 7 8 /8 8 ; 
nach  Z b l. W e rk s to f fo rs c h . 3 (1943) N r .  3 , S . 129.]

G efügearteD . H u m e -R o th e ry ,  W il l ia m , G eo ffrey  V in c e n t  
R ay n o r u n d  A le x a n d e r  T o r r a n c e  L i t t l e :  G i t t e r a b s t ä n d e  u n d  
K r i s t a l l s t r u k t u r  v o n  Z e m e n t i t . *  R ö n tg e n o g ra p h is c h e  U n te r ­
suchung d e r  G it te r a b s tä n d e  v o n  Z e m e n t i t  a u s  d r e i  S tä h le n  m i t  
M %  C, 0 ,7 5 %  C u n d  0 ,2 5 %  T i  so w ie  m i t  0 ,7 4 %  C u n d  0 ,9 9 %  T i, 
alle S tä h le  m i t  r d .  0 ,1 %  S i u n d  0 ,5 %  M n . Ü b e re in s t im m u n g  d e r  
G itte ra b s tä n d e  d e s  Z e m e n t i t s  b e i d e n  d r e i  S tä h le n . B i ld u n g s ­
vorgang  d es Z e m e n ti ts  a u s  M a r te n s i t .  [ J .  I r o n  S te e l  I n s t .  145
(1942) S. 143/51.]

F ehler er scheinungen.
R iß ersch e in u n g en . A n d re w , J .  H . ,  A . K . B o se , H . L ee  u n d  

A. G. Q u a rre ll:  D i e  F l o c k e n b i l d u n g  i n  S t ä h l e n . *  U n te r ­

su c h u n g e n  a n  S tä h le n  m i t  0 ,2 0  b is  0 , 6 %  C , 0 ,2  b is  1 ,9 %  S i.
0 .3  b is  1 ,0 %  M n , 0 ,01  b is  0 ,0 4 %  P ,  0 ,0 1  b is  0 ,0 4 %  S , te ilw eise  
m i t  3 b is  4  %  N i ,  0 ,7  b is  1 ,5  %  C r, 0 ,2  b is  0 ,5  %  M o o d e r  0 ,3  %  T i 
o d e r  0 ,3  %  T a  o d e r  0 ,7  %  V  ü b e r  d e n  G a sg e h a lt in  A b h ä n g ig k e it  
v o n  d e r  L a g e ru n g s z e it  b e i R a u m te m p e r a tu r  sow ie  e in e r  v o rh e r ­
g e h e n d e n  G lü h u n g  in  W a sse rs to ff . V e rm u tlic h e r  V e r la u f  d e r  
R iß b i ld u n g . E rö r te ru n g .  [ I ro n  S te e l 16 (1942) N r . 4 , S. 163 /67 ; 
16 (1943) N r . 5 , S . 1 97 /200 .]

S onstig es . R o b in s o n , R . :  G r ü b c h e n b i l d u n g  a u f  K u p p e l ­
z a p f e n .*  M itte i lu n g  e in ig e r  B e o b a c h tu n g e n . [E n g in e e r , L o n d .. 
173 (1942) N r . 4493 , S. 170.]

Chemische Prüfung.
S p e k tra la n a ly se . T ip p e i,  T . L . :  D ie  p r a k t i s c h e  A n w e n ­

d u n g  s p e k t r o c h e m i s c h e r  M e t h o d e n  z u r  A n a l y s e  v o n  
S t a h l . *  Ü b e r s ic h t  ü b e r  d ie  v e rsc h ie d e n e n  A p p a r a te  u n d  E in ­
r ic h tu n g e n . [ I ro n  S te e l 16 (1943) N r .  6 , S . 2 2 4 /2 6 .]

S onstig es . C h a ris iu s , K u r t ,  D r . ,  S tä n d ig e s  M itg lie d  d e s  S t a a t ­
l ic h e n  M a te r ia lp rü fu n g s a m te s , B e r l in -D a h le m : L a b o r a t o r i u m s ­
b u c h  f ü r  d i e  Z e m e n t i n d u s t r i e .  M it  36 A b b . u . 23 T a f . 
H a l le  a . d . S .:  W ilh e lm  K n a p p  1943. ( V I I I ,  176 S .) 8°. 11 ,80  M , 
g e b . 13 ,80  M .  (L a b o ra to r iu m s b ü c h e r  f ü r  d ie  ch em isc h e  u n d  v e r ­
w a n d te  I n d u s t r ie .  H rsg . v o n  P a te n ta n w a l t  L . M a x  W o h lg e m u th , 
N a u m b u rg  a . d . S . B d . 38 .) S  B  S

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
L ä n g e n , F lä c h e n  u n d  R a u m . D ic k in s o n , H . W ., u n d  H e n ry  

R o g e rs :  D e r  U r s p r u n g  d e r  D r a h t - ,  B l e c h -  u n d  B a n d s t a h l ­
l e h r e n .  E n ts te h u n g  u n d  E n tw ic k lu n g  d e r  e n g lisc h e n  D r a h t - ,  
B lec h - u n d  B a n d s ta h lle h re n . [E n g in e e r in g  151 (1941) N r . 3915 , 
S . 7 5 ; N r . 3916 , S . 8 5 /8 6 .]

T h e is ,  A .:  E i n  n e u e s  M e ß g e r ä t  f ü r  l a n g s a m e  u n d  
s c h n e l l e  L ä n g e n ä n d e r u n g e n .  I .  A l l g e m e i n e s .*  M essu n g  
n a c h  d e m  e le k tr is c h e n  W id e rs ta n d s v e r fa h re n  m i t  H ilf e  v o n  
R in g g e b e rn . [A rch . te c h n . M essen  1943, L fg . 143, V 1121-2, 
S . T  5 1 /5 2 .]

Z e it. M in tro p , H e rm a n n :  M e s s u n g  d e r  S t o ß z e i t e n  v o n  
K ö r p e r n  m i t  H i l f e  s  e l b s t a u f z e i c h n e n d e r  M e ß v e r f a h r e n .
1. O p t i s c h e  S t o ß z e i t m e s s u n g .  I I .  Z e i t l u p e  u n d  O s z i l l o ­
g r a p h . *  [A rch . te c h n . M essen  1943, L fg . 143, V  142-6, 
S. T  5 5 /5 6 ; L fg . 144, V  142-7, S . T  6 4 /6 5 .]

T e m p e ra tu r . L in d o rf , H . :  D i e  F a l l b ü g e l - T e m p e r a t u r ­
r e g l e r  d e r  A E G .*  [A E G -M itt .  1943, N r . 1 /4 , S . 14 /16 .]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
A llgem eines . G ra e se r , H . :  D ie  L e i c h t b a u w e i s e  u n d  d i e  

I n s t a n d s e t z u n g . *  [T e c h n .i .  d .L a n d w . 24  (1943) N r . 3, S. 4 0 /4 2 .]  
K a e h le r ,  P . :  F e r t i g u n g s g e r e c h t e s  K o n s t r u i e r e n .  M e r k ­

s ä t z e  z u r  S t e i g e r u n g  d e r  F e r t i g u n g s l e i s t u n g .  [M a sc h .-B a u  
B e tr ie b  22  (1943) N r .  3 , S . 85 /89 .]

K e s se lr in g , F r i t z :  D i e  „ s t a r k e “  K o n s t r u k t i o n . *  V e r­
g le ic h  d e r  B e w e rtu n g  m i t  u n d  o h n e  B e rü c k s ic h tig u n g  d es „ G e ­
w ic h ts “  d e r  e in z e ln e n  E ig e n sc h a f te n . V erg le ich  v e rsc h ie d e n e r  
B e w e r tu n g s a r te n  b e i  g le ic h e m  G e w ic h t d e r  e in z e ln e n  E ig e n ­
sc h a f te n . A b h ä n g ig k e i t  d e r  B e w e rtu n g  v o n  Z a h l u n d  A r t  d e r  
te c h n is c h e n  E ig e n s c h a f te n  u n d  G e ltu n g sb e re ic h  d e s  G e s ta l tu n g s ­
g ese tzes . [Z . V D I  86 (1942) N r . 4 9 /5 0 , S . 749 /5 2 .]

V o lte r ra ,  E . :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  D u r c h b i e g u n g  
v o n  T r ä g e r n  ü b e r  d i e  E l a s t i z i t ä t s g r e n z e . *  V e rsu c h  d e r  
A u fs te l lu n g  e in e r  B e re c h n u n g s fo rm e l u n te r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  
v e rs c h ie d e n e n  B e h a n d lu n g sz u s tä n d e  d e s  W erk s to ffe s . [ J .  I n s tn .  
c iv . E n g rs . 20  (1943) N r .  5 , S . 1 /19 .]

E ise n  u n d  S tah l im  In g e n ie u rb a u . B re m i, T h .:  L e i c h t b a u  
i m  M a s c h i n e n b a u . *  B e isp ie le  f ü r  W e rk s to f fe in sp a ru n g  d u rc h  
z w e c k m ä ß ig e  W e rk s to f fw a h l, D u rc h b i ld u n g  u n d  F e r t ig u n g .  

S ch w e ize r  A rc h . an g e w . W iss . T e c h n . 9 (1943) N r . 6 , S . 165 /76 .] 
G ö b e l, P a u l :  N e u e r u n g e n  b e i m  e i s e r n e n  G r u b e n ­

a u s b a u i n  O b e r s c h l e s i e n . *  [G lü c k a u f  79 (1943) N r . 5 , S. 6 5 /7 1 .] 

B e to n  u n d  E ise n b e to n . E v a n s ,  R h y d w y n  H a r d in g :  D a s
g e g e n s e i t i g e  V e r h a l t e n  v o n  v o r g e s p a n n t e m  g e z o g e n e m  
D r a h t  u n d  W a l z s t ä b e n  i n  S p a n n b e t o n . *  G e rin g e  D u rc h ­
b ie g u n g  i s t  b e id e n  B e w e h ru n g e n  e ig en . I n  d e r  B ru c h fe s t ig k e i t  i s t  
d ie  D ra h tb e w e h ru n g  d e r  W a lz s ta h lb e w e h ru n g  u m  e tw a  d a s  
D o p p e lte  ü b e r le g e n . [ J . I n s t n .  c iv . E n g rs . 17 (1943) N r . 4 , S . 31 5 /2 9 .]

Normung und LieferungsVorschriften.
A llg em ein es . K ie n z le , O t to :  N o r m u n g  u n d  W i s s e n s c h a f t .  

[Z . V D I  87  (1943) N r .  5 /6 , S . 6 8 /7 6 .]
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Ü ber w ac lu in g s Vorschriften. R is s ik , H . :  V o r d r u c k e  f ü r  d i e  
G ü t e ü b e r w a c h u n g .  I / I I I .  V o rd ru c k e  fü r  d ie  s ta t is t is c h e  E r ­
fa ss u n g  v o n  F e r t ig u n g s a n g a b e n . A u s w e rtu n g  v o n  H ä u f ig k e its ­
k u rv e n . A u s fü h ru n g e n  ü b e r  d ie  la u fe n d e  G ü te ü b e rw a c h u n g  
d u rc h  G ro ß z a h lu n te r su c h u n g e n ; V o rd ru c k e  d a fü r .  [E n g in e e r , 
L o n d ., 174 (1942) N r . 4515 , S. 6 4 /6 5 ; N r . 4516 , S. 8 6 /8 9 ; N r .4517,
S. 106 /08 .]

Betriebswirtschaft.
A llg em ein e  B e tr ieb s-  u n d  W e rk s tä t te n o rg a n is a t io n . R e c k ­

z ieg e l, M a x , u n d  J o h a n n  W a x :  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  i n  W a l z -  
w e r k e n  d u r c h  B e t r i e b s -  u n d  L e i s t u n g s ü b e r w a c h u n g . *  
[S ta h l  u . E is e n  63 (1943) N r . 23 , S . 46 4 /6 6 .]

A llgem eine  B e tr ie b s fü h ru n g . B ra m e s fe ld , E . ;  U n t e r s u c h u n g  
u n d  G e s t a l t u n g  d e r  B e t r i e b s a r b e i t .  I m  B e re ic h  d e r  m e n s c h ­
l ic h e n  A rb e its le is tu n g  s in d  d ie  m e is te n  R e se rv e n  z u r  L e is tu n g s ­
s te ig e ru n g  v o rh a n d e n . D ie  U n te r su c h u n g  d e r  A rb e itsg e sc h w in ­
d ig k e it  w e is t d e n  W eg , d u rc h  B ee in flu ssu n g  v o n  K ö n n e n  u n d  E in ­
s a tz  d ie  L e is tu n g  z u  v e rb e sse rn . E in e  U m ste llu n g  im  L o h n d e n k e n  
i s t  n o tw e n d ig . L e is tu n g ss te u e ru n g  i s t  e in e  b e so n d e re  F ü h ru n g s ­
au fg a b e . D ie  R o lle  d e r  F ü h ru n g  k a n n  n ic h t  w ic h tig  g e n u g  g e ­
n o m m e n  w e rd e n . D ie  U n te r fü h re r -N a c h w u c h s f ra g e  i s t  d ie  
sc h w ie rig s te . [T ech n . u . W ir ts c h . 36 (1943). N r . 5 , S . 6 1 /6 5 .j

Z e its tu d ien  in  B e trieb  u n d  V erw a ltu n g . K a p te in a ,  R u d o lf :  
V o r g e g e b e n e  u n d  v e r b r a u c h t e  Z e i t .  A u s  d e r  P r a x i s  d e r  
L e i s t u n g s g e s t a l t u n g .  D ie  t a t s ä c h l ic h  g e b ra u c h te  Z e it. S t im ­
m en  d ie  A n g a b e n  ü b e r  d ie  g e b ra u c h te  Z e i t?  D a s  p r a k t is c h e  B e i­
sp ie l. L e is tu n g sü b e rw a c h u n g sk a r te . S c h ä d e n  d u rc h  fa lsch e  
S p a rm a ß n a h m e n . [Z. O rg a n is . 17 (1943) N r . 4 /6 , S. 54 /57 .]

A rb e itsz e itfra g e n . B u n y o d i ,  F r i t z  v o n : D e r  L e i s t u n g s l o h n  
u n d  s e i n e  V e r r e c h n u n g . *  D ie  V o rsc h re ib u n g  a u f  d e m  A k k o rd ­
z e t te l .  W e r tig k e it  d e r  A rb e it .  U n te rsc h ie d s lo h n . Z e itlo h n a rb e it .  
G ru p p e n a k k o rd . B e isp ie l. A k k o rd d u rc h s c h n i t ts v e rd ie n s t  u n d  
S tu n d e n lo h n . [Z . O rg a n is . 17 (1943) N r . 4 /6 , S. 58 /60 .]

R u m m e l, K u r t :  M e h r l e i s t u n g ,  M e h r a n s t r e n g u n g  u n d  
M e h r v e r d i e n s t . *  D er „ M isc h a k k o rd “  a ls  M itte l z u r  M o b ilis ie ­
ru n g  d e r  L e is tu n g s re se rv e n . D ie  A n s tre n g u n g ssc h w e lle . P o l a r i t ä t  
d e r  A n s c h a u u n g e n  d e s  L e is te n d e n  u n d  d es d ie  L e is tu n g  E m p ­
fa n g e n d e n . N o tw e n d ig k e it  d e r  B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  A n s tre n g u n g . 
D a s  „ Z w e ip u n k tv e r f a h re n “ . S tu fe n  d es T e m p o s. B e isp ie le . 
[T ech n . u . W ir ts c h . 36 (1943) N r . 6 , S. 77/83 .]

K o s te n w esen . S c h u lz -M e h rin , O t to :  D i e  k a l k u l a t o r i s c h e n  
P o s t e n  (A b sc h re ib u n g , V e rz in su n g , U n te rn e h m e r lo h n , W a g n is )  
i n  d e r  K o s t e n r e c h n u n g ,  P r e i s k a l k u l a t i o n  u n d  E r f o l g ­
r e c h n u n g .  B e r lin  N W  7: V D I-V e rla g , G . m . b . H . ,  1943.
(57 , 12 S .) 4°. B ro sc h . 3 ,5 0  M , f ü r  V D I-M itg lie d e r  3 ,1 5  M .

D ic h g a n s , D r . ,  O b e rre g ie ru n g s ra t b e im  R e ic h sk o m m iss a r  f ü r  
d ie  P re isb ild u n g , u n d  D r . R o e se n , R e c h ts a n w a lt ,  z . Z . S a c h ­
b e a rb e ite r  b e im  R e ic h sk o m m issa r  fü r  d ie  P re is b i ld u n g :  D ie
E i n h e i t s -  u n d  G r u p p e n p r e i s e .  S tu t tg a r t - O :  F o rk e l-V e rla g
(1943). (64  S .) 8°. 2 ,8 0  M . £  B  £

D a n e r t ,  G ü n te r :  F e r t i g u n g s g e m e i n k o s t e n - V e r r e c h ­
n u n g  a u f  G r u n d  d e r  F e r t i g u n g s z e i t .  D ie  P rü f u n g  d e r  
K o s te n a b h ä n g ig k e it .  B e isp ie l a u s  d e r  K o s te n trä g e r re c h n u n g . 
[Z . O rg a n is . 17 (1943) N r . 4 /6 , S . 73 /74 .]

B ü ro o rg a n isa tio n  u n d  B ü ro h ilfsm itte l. B lo t tn e r ,  R e in h a rd :  
D ie  O r g a n i s a t i o n s a b t o i l u n g  d e s  I n d u s t r i e b e t r i e b e s .  
D ie  N o tw e n d ig k e it  d e r  O rg a n is a tio n s a b te ilu n g . B e tr ie b s o rg a n i­
sa to ris c h e  E n tw ic k lu n g sv o rg ä n g e . D a s  b e tr ie b s o rg a n is a to r is c h e  
Z ie l: P la n u n g . V o rb e d in g u n g e n . A b g re n z u n g  d e r  a llg e m e in e n  
O rg a n isa tio n s a rb e ite n . Z u s tä n d ig k e itsv e r te i lu n g . O rg a n is a tio n s ­
m it te l .  D ie  fu n k tio n e lle n  a llg e m e in e n  O rg a n isa tio n sg e b ie te . A uf- 
u n d  A u sb a u  sow ie  A rb e itsv e r fa h re n  d e r  O rg a n is a tio n s a b te ilu n g . 
D e r  O rg a n is a t io n s le i te r . [Z . O rg a n is . 17 (1943) N r . 4 /6 , S. 6 1 /6 5 .J

H a g e n , H e r m a n n :  A r b e i t s p l ä n e  im  G e f o l g s c h a f t s a m t . *  
D ie  M e th o d e  d e r  A r b e i ts v o rb e re i tu n g  w ird  a u f  d a s  G e fo lg sc h a fts ­
w esen  a n g e w e n d e t ,  i s t  a b e r  a u c h  f ü r  a n d e re  Z w eige  d e r  V erw a l­
tu n g  ( E in k a u f ,  V e rk a u f , V e rs ic h e ru n g  u sw .) b r a u c h b a r .  D rei 
B e isp ie le . [Z . O rg a n is . 17 (1943) N r . 4 /6 , S . 66 /70 .]

Volkswirtschaft.
E ise n in d u s tr ie . D e u t s c h e r  E i n f l u ß  a u f  d i e  e u r o p ä i s c h e  

E i s e n i n d u s t r i e .  A u s g e h e n d  v o n  e in e m  V o r tra g  d e s  R e ic h s ­
w ir ts c h a f ts m in is te r s  w e rd e n  d ie  in  d e n  e in z e ln e n  G e b ie te n  g e ­
tro ffe n e n  M a ß n a h m e n  z u r  E in b e z ie h u n g  d e r  E is e n e rz e u g u n g  in 
d ie  d e u ts c h e  W ir ts c h a f t  a u s fü h r l ic h  d a rg e s te l l t .  D ie  finanzie lle  
u n d  te c h n is c h e  E in f lu ß n a h m e  d e r  d e u ts c h e n  W ir ts c h a f t  a u f  d ie  
K o h le n - u n d  E is e n in d u s t r ie  in  d e n  L ä n d e rn  B e lg ie n , T sch ech o ­
s lo w a k e i, F ra n k re ic h ,  L u x e m b u rg , N ie d e r la n d e , N o rw eg en , P o len , 
R u ß la n d ,  J u g o s la w ie n , B u lg a r ie n  u n d  R u m ä n ie n . A u fzäh lu n g  
d e r  v o n  d e n  R e ic h sw e rk e n  a n g e g lie d e r te n  B e tr ie b e  in  d e n  ge­
n a n n te n  L ä n d e rn .  [ I ro n  C oa l T r . R e v . 146 (1943) N r . 3908, 
ST 113 /16 .]

D ie  e n g l i s c h e  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  im  J a h r e  
1 9 4 2 .  E is e n -  u n d  S c h ro ttg ru n d la g e . A m tlic h e  V erfü g u n g e n  zur 
L e n k u n g  d e r  R o h s to f fw ir ts c h a f t ,  b e so n d e rs  d e r  L eg ie ru n g s­
m e ta lle . V e r la g e ru n g  d e r  E rz e u g u n g  a n  R o h e is e n , R o h s ta h l  u n d  
E d e ls ta h l .  V e rä n d e ru n g e n  in  d e r  W e iß b le c h e rz e u g u n g  du rch  
Z in n m a n g e l. [ I r o n  C oa l T r . R e v . 146 (1943) N r . 390 6 , S. 39/42.]

Z u r  L a g e  d e r  e n g l i s c h e n  E i s e n w i r t s c h a f t  im  J a h r e
1 9 4 2 .  [S ta h l  u . E is e n  6 3 .(1 9 4 3 )  N r . 2 2 , S . 44 9 /5 1 .]

M u sa , H a n s  V .: D i e  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  in
A u s t r a l i e n .  A n la g e n  u n d  E rz e u g u n g  (b e so n d e rs  d es B ro k en  - 
H il l-K o n z e rn s  f ü r  d ie  J a h r e  1934/35  b is  1937/38). R oh sto ff­
g ru n d la g e . [D tsc h . V o lk sw ir tsc h . 12 (1943) N r . 19, S. 589/91.]

Verkehr.
W a sse rs tra ß e n . J a h r b u c h  d e r  S c h i f f  b a u t e c h n i s c h e n  

G e s e l l s c h a f t  im  F a c h v e r b a n d  „ S c h i f f a h r t s t e c h n i k “  d e s  
N S . - B u n d e s  D e u t s c h e r  T e c h n i k .  B d . 4 3 , 1942. H rsg .: 
S c h if fb a u te c h n is c h e  G e se llsc h a f t, B e r lin . (M it z a h lr . A b b . u.
2 B ild n is se n .)  B e r l in  S W  6 8 : D e u ts c h e  V e rla g sw e rk e  S trau ss, 
V e t te r  & C o. i. K o m m . 1942. (291 S .) 4°. £  B £

Soziales.
U n fä lle , U n fa llv e rh ü tu n g . R o lo ff , P a u l ,  B a u m e is te r ,  u n d  B a u ­

m e is te r  A r th u r  F lo h r ,  T e c h n isc h e  A u fs ic h ts b e a m te  d e r  Bau- 
B e ru fsg e n o s se n sc h a f t B e r l in :  B e t r i e b s s i c h e r h e i t  u n d  L e i ­
s t u n g s s t e i g e r u n g  d u r c h  d i e  U n f a l l v e r h ü t u n g  d e r  B a u -  
B e r u f s g e n o s s e n s c h a f t .  (M it z a h lr .  A b b . im  T e x t .)  B e rlin : 
E r ic h  S c h m id t (1943). (224 S .) 8°. G eb . 13 ,5 0  (®r. (S c h rif te n ­
re ih e  z u r  U n fa llv e rs ic h e ru n g . H r s g .:  R c ic h s v e rb a n d  d e r  gew erb­
l ic h e n  B e ru fsg e n o s se n s c h a f te n , e . V . B d . 1.) £  B £

Rechts- und Staatswissenschaft.
G ew erb lich er R e c h ts s c h u tz . W eisse , E r n s t ,  E rf in d e rb e tre u e r  

u n d  L e i te r  d e r  P a te n ta b te i lu n g  d e r  A s k a n ia -W e rk e , A G ., M itg lied  
d e r  R e ic h s a rb e i ts g e m e in s c h a f t  „ E r f in d u n g s w e s e n “  im  H a u p t­
a m t  f ü r  T e c h n ik  d e r  N S D A P .:  K e r n f r a g e n  d e r  E r f i n d u n g s ­
k u n d e  f ü r  d e n  Q e f  o l g s c h a f t s e r f  i n d e r .  M it 21 B ild ern . 
B e rlin  N W  7 : V D I-V e rla g , G . m . b . H . ,  1943. (63 S .) 8°. 3 M , 
f ü r  V D I-M itg lie d e r  2 ,7 0  M .  £  B S

S c h a u m a n n , H . :  Z u r  g e r e c h t e n  V e r g ü t u n g  f ü r  d i e  e r ­
f i n d e r i s c h e  M i t a r b e i t  d e r  G e f o l g s c h a f t .  [W e rk s ta t ts te c h -  
fiik  37 (1943) N r . 5 /6 , S . 111 /14 .]

Bildung und Unterricht.
A llg em ein es . S e id e l, G e rh a rd :  I n g e n i e u r b e r u f s o r d n u n g  

u n d  I n g e n i e u r n a c h w u c h s b e t r e u u n g . *  [E T Z  64 (1943) 
N r . 15 /16 , S. 2 0 7 /0 9 .]

W irtschaftliche R u n d sch au .
V erw endungsbeschränkung für W alzw erks­

erzeugn isse .
D e r  k o m m issa ris c h e  R e ic h s b e a u f tra g te  f ü r  E is e n  u n d  M e ta lle  

v e rö ffe n tl ic h t  u n te r  d e m  4. A u g u s t  1943 im  R e ic h sa n z e ig e r  
N r . 182 v o m  7. A u g u s t  1943 e in e n  N a c h tr a g  1 z u r  A n o rd n u n g  I I I  
d e r  R e ic h s s te lle  E is e n  u n d  M e ta lle  [V e rw e n d u n g sv e rb o t f ü r  E is e n

ł ) Vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 227.

u n d  S ta h l  sow ie  E rz e u g n is s e  a u s  E is e n  u n d  S ta h l  v o m  5. M ärz 
19431)], w o n a c h  m i t  Z u s t im m u n g  d e s  R e ic h s w ir ts c h a f ts m in is te rs
u. a . a n g e o r d n e t  w ird , d a ß  d ie  V e rw e n d u n g  v o n  W alzw e rk s- 
e rz e u g n is s e n , in sb e so n d e re  B le c h e n , B ä n d e rn  u n d  R o h re n  aus 
E is e n  u n d  S ta h l  a ls  a l le in ig e m  o d e r  w e s e n tlic h e m  W e rk s to ff  zur 
H e rs te l lu n g  v o n  B a d e o fe n u n te r s ä tz e n , B a d e w a n n e n  e in sc h lie ß lic h  
S i tz b a d e w a n n e n , R a d ia to r e n  f ü r  Z e n tra lh e iz u n g s a n la g e n , R a n d ­
k e sse ln , W a s c h tis c h e n  u n d  -b o c k e n , W a s c h r in n e n  u n d  -b ru n n e n  
v e r b o t e n  i s t .
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D ie V erw en d u n g  v o n  S ta h lm u ffe n ro h re n  u n d  ih r e r  F o rm s tü c k e  
zur H e rs te llu n g  v o n  G as- u n d  W a s se rv e r s o rg u n g sa n la g e n  i s t  v e r ­
boten. D a s  V e rw e n d u n g s v e rb o t g i l t  n ic h t  f ü r  d ie  I n s t a n d ­
s e t z u n g  v o n  T e ile n  b e r e i t s  v o rh a n d e n e r  L e i tu n g e n  a u s  S ta h l-  
m uffenrohren. D ie  im  Z e i tp u n k t  d e s  I n k r a f t t r e te n s  d ie se s  N a c h ­
trags bei d en  H e r s te l le rn  v o n  G as- im d  W a sse rv e rso rg u n g sa n la g e n  
v o rh andenen  B e s tä n d e  a n  S ta h lm u ffe n ro h re n  u n d  F o rm s tü c k e n  
dürfen  oh n e  b e s o n d e re  A u s n a h m e  v o m  V e rw e n d u n g s v e rb o t n o c h  
bis zum  31. O k to b e r  1943 z u r  H e r s te l lu n g  so lc h e r  A n la g e n  v e r ­
w endet w e rd e n .

In  b e so n d e rs  b e g rü n d e te n  F ä l le n  k ö n n e n  A u s n a h m e n  v o n  
Bestimmungen d ie se s  N a c h t r a g s  z u g e la s se n  w e rd e n . A n tr ä g e  s in d  
über die für d en  A n tr a g s te l le r  z u s tä n d ig e  fa c h lic h e  O rg a n isa t io n  
der g ew erb lichen  W ir ts c h a f t  e in z u re ic h e n  u n d  a u s re ic h e n d  zu  b e ­
gründen. Z u w id e rh a n d lu n g e n  w e rd e n  b e s t r a f t .

D ie s e r  N a c h t r a g  z u r  A n o rd n u n g  III t r i t t  a m  T a g e  n a c h  
se in e r  V e rö ffe n tlic h u n g  in  K r a f t .  E r  g i l t  a u c h  in  d e n  e in ­
g e g lie d e r te n  O s tg e b ie te n  u n d  in  d e n  G e b ie te n  v o n  E u p e n , 
M a lm e d y  u n d  M o resn e t so w ie  s in n g e m ä ß  a u c h  im  E ls a ß , in  
L o th r in g e n  u n d  L u x e m b u rg  u n d  im  B e z irk  B ia ły s to k  sow ie  in  
d e r  U n te r s te ie rm a rk  u n d  in  d en  b e s e tz te n  G e b ie te n  K ä r n te n s  
u n d  K ra in s .

A usdehnung der R eichsverein igung E isen  
auf das Protektorat B öhm en  und  M ähren.

N a c h  e in e r  im  „ R e ic h sa n z e ig e r“  N r . 186 v o m  12. A u g u s t 1943 
v e rö ffe n tlic h te n  A n o rd n u n g  d es R e ic h sw ir ts e h a f tsm in is te rs , d ie  
a m  T a g e  ih r e r  V e rk ü n d ig u n g  in  K r a f t  t r i t t ,  g i l t  d ie  A n o rd n u n g  
ü b e r  d ie  R e ic h sv e re in ig u n g  E is e n  v o m  29. M ai 1942 a u c h  im  
P ro te k to r a t  B ö h m e n  u n d  M ä h ren .

B u ch b esp rech u n gen .
K uske. B r u n o : W ir ts c h a lts e n tw ie k lu n g  W e s tfa le n s  in  L e is tu n g  

und V erfle ch tu n g  m it  d en  N a c h b a r lä n d e rn  b is z u m  18. J a h r ­
hundert. M it e in e m  A u s b lic k  a u f  d ie  E n tw ic k lu n g  b is  z u r  
G egenw art u n d  d e m  w ir ts c h a f ts g e s c h ic h tl ic h e n  S c h r if t tu m . 
M ünster i. W .:  A s c h e n d o rffsc h e  V e r la g s b u c h h a n d lu n g  1943. 
(X V I, 237 S .) 8°. 7 ,5 0  M .

(V erö ffen tlich u n g en  d e s  P ro v in z ia l in s t i tu ts  f ü r  w e s t­
fä lische  L a n d e s-  u n d  V o lk sk u n d e . R e ih e  1: W ir ts c h a f ts -  u n d  
v e rk e h rsw isse n sc h a ftlic h e  A rb e ite n . H e f t  4 .)

D er b e k a n n te  K ö ln e r  W ir ts c h a f ts h is to r ik e r  le g t  m it  se in e r  
W ir tsch a ftsg esch ich te  W e s tfa le n s  e in e  S c h r if t  v o r ,  d ie  a u f  n u r  
w enigen D ru c k se ite n  e in  u m fa ss e n d e s  u n d  a n s c h a u lic h e s  B ild  
vom  A u fb a u  u n d  v o n  d e n  E ig e n a r te n  d e r  w e s tfä l is c h e n  W i r t ­
schaft in  f rü h e re n  J a h r h u n d e r te n  sow ie  ih r e n  B e z ie h u n g e n  z u  d en  
N a c h b a rrä u m e n  v e r m i t t e l t .  D a s  v o m  V e rfa sse r  v o n  je h e r  b e i 
seinen U n te rs u c h u n g e n  v e r fo lg te  d y n a m isc h e  V e rfa h re n  k e n n ­
zeichnet a u c h  se in e  jü n g s te  S c h r i f t ,  d ie  s ic h  d a m i t  in  v o r te i lh a f te r  
W eise v o n  d e n  ü b lic h e n  w ir ts c h a f ts g e s c h ic h tl ic h e n  A rb e ite n  a b ­
h e b t, d ie  in  b r e i te r ,  b e s c h re ib e n d e r  D ars te H u n g sw e ise  e in e  U n ­
zahl v o n  T a ts a c h e n  a n e in a n d e r re ih e n  u n d  v ie lf a c h  to te  u m fa n g ­
reiche M a ssen b än d e  z u m  E rg e b n is  h a b e n . A u s e in e r  u n g e h e u re n  
F ü lle  des S to ffes is t  es d e m  V e rfa sse r  g e lu n g e n , je w e ils  d ie  w e s e n t­
lichen  T a tsa c h e n  u n d  Z u s a m m e n h ä n g e  i n  b ü n d ig e r  F o rm  n ie d e r ­
zulegen u n d  so  d e n  S a c h v e rh a l t  e in d e u t ig  a u fz u z e ig e n . D a b e i is t  
es ein  w e ite re r  V o rzu g  d e r  A rb e i t ,  d a ß  sie  w e n ig e r  v o m  a b g e le ite te n  
Stoff a ls  v ie lm e h r  v o n  d e n  Q ueU en a u s g e h t .  D a d u rc h  sc h a ff t  
sie n ic h t  n u r  e in e  fe s te  G ru n d la g e , so n d e rn  s ie  steU t d a rü b e r  
h inaus m a n c h e n  in  d e r  W ir ts c h a f ts g e s c h ic h te  w e it  v e rb re ite te n  
I r r tu m  r ic h tig .

S ach lich  b e h a n d e lt  d ie  A rb e i t  im  e in z e ln e n  d ie  g ro ß e n  G ru p p e n  
der frü h e re n  w e s tfä lis c h e n  W ir ts c h a f t ,  d ie  d e m  L e se r  d ie  V o r­
au sse tzu n g en  u n d  G ru n d la g e n  n a m e n tU c h  d e s  h e u t ig e n  h o ch - 
en tw ick e lten  g e w e rb lic h e n  A u fb a u e s  W e s tfa le n s  v o r  A u g e n  f ü h r t .  
D as dem  E is e n h ü t te n m a n n  b e so n d e rs  n a h e lie g e n d e  G e b ie t d e r  
E ise n in d u s tr ie  w ird  in  e in e m  b e s o n d e re n  A b s c h n i t t  b e h a n d e lt .  
F rü h z e itig  h o b e n  s ic h  b e re its  d ie  e is e n g e w e rb lic h e n  T e ilg e b ie te  
W estfa lens, w ie d a s  S ie g e r la n d , d ie  M a rk  u n d  d ie  H e llw e g s tä d te , 
d u rch  beso n d ere  L e is tu n g s r ic h tu n g e n  h e rv o r ,  d ie  n ic h t  aH ein  e in e n  
regen E is e n a u s ta u sc h  in n e rh a lb  d e s  w e s tfä l is c h e n  R a u m e s  b e ­
d in g ten , so n d e rn  a u c h  b e d e u te n d e  g e w e rb lic h e  A u s s tra h lu n g e n  
in  die N a c h b a rg e b ie te  e rm ö g lic h te n . I m  G e g e n s a tz  z u m  g e g e n ­
w ärtigen  A u fb a u  d e r  E is e n in d u s t r ie  W e s tfa le n s  m i t  d e r  E is e n  
schaffenden E rz e u g u n g s s tu fe  im  R u h r g e b ie t  u n d  d e r  ^ e r ­
a rb e it ungs- u n d  V e r fe in e ru n g s in d u s tr ie  in  d e n  B e rg lä n d e rn  d es 
Sauer- u n d  S ie g e rla n d e s  w e is t  d ie  U n te r s u c h u n g  v o n  K u s k e  e in ­
d eu tig  n a c h , d a ß  in  f rü h e re n  J a h r h u n d e r t e n  d ie  U n te r s tu f e n  d e r  
E isen in d u str ie  ih re n  S ta n d o r t  in  d e n  B e rg lä n d e rn , d a g e g e n  d ie  
V erfe inerung  u n d  V e ra rb e i tu n g  ih re n  S itz  im  R u h r t a l  h a t t e n .

Z u sam m en fassen d  d a r f  a u f  d e m  G e b ie te  d e r  W ir ts c h a f ts ­
geschichte  d ie  A rb e it  v o n  K u s k e  a ls  e in  M e is te rw e rk  b e t r a c h te t  
w erden, d ie  s ic h  im  ü b r ig e n  d u rc h  e in  re ic h h a l t ig e s  Q u e lle n ­
verzeichnis a u sz e ic h n e t, d a s  je d e m , d e r  g e w isse n  E in z e lh e ite n  
w eiter n a c h g e h e n  m ö c h te , r e c h t  b r a u c h b a r e  H in w e ise  a n  d ie  
H an d  g ib t. Wilhelm Helmrich.

K upke, E rich . D r .- In g .,  B e r l in -S ie m e n s s ta d t :  V om  S c h ä tz e n  des 
L eistungsgrades. E in  B e it r a g  z u r  s y s te m a tis c h e n  A u sb ild u n g  
von Z e its tu d ie n m ä n n e rn  im  I n d u s t r i e b e t r i e b .  (M it A b b . u . 
Taf. im  T e x t.)  C h a r lo t te n b u rg  2 :  B u c h h o lz  & W e iß w a n g e  1943. 
(100 S.) 8°. 6 M .

E in e r  d e r  w e se n tlic h s te n  G ru n d g e d a n k e n  d es h e u tig e n  Z e i t ­
s tu d ie n w e se n s  i s t  d ie  B e z u g n a h m e  a u f  d a s  N o rm a le . N o rm a l­
a rb e i te r ,  N o rm a lz e it , N o rm a lle is tu n g , N o rm a la n s tre n g u n g  u .a .m .  
s in d  A u s d ru c k  d ie se r  G ru n d e in s teU u n g . D a b e i i s t  n o rm a l n ic h t  
g le ic h  D u rc h sc h n it t  z u  se tz e n . D ie s  f ü h r t  z w an g s läu fig  d a z u , d a ß  
aU e A b w e ic h u n g e n  v o n  d ie s e r  N o rm  m i t  g e e ig n e te n  F a k to r e n  
o d e r  G ra d e n  a u f  d ie se  N o rm  z u rü c k g e fü h r t  w e rd e n  m ü ssen .

E in e r  d ie se r  G ra d e  is t  d e r  L e is tu n g sg ra d . E r  d rü c k t  d a s  V er­
h ä l tn is  d e r  I s t le is tu n g  e in es A rb e ite n d e n  b e i e in e m  b e s tim m te n  
V o rg a n g  z u r  N o rm a lle is tu n g  (b e ru fsü b lic h e  L e is tu n g )  d e s  N o rm a l­
a rb e i te rs  b e i n o rm a le r  A n s tre n g u n g  a u s . D e r  L e is tu n g s g ra d  e r ­
m ö g lic h t a lso  d ie  U m re c h n u n g  e in e r  b e lie b ig e n  A rb e its z e it  a u f  d ie  
N o rm a lz e it ,  d ie  d a n n  a u c h  a n d e re n  a ls  d e m  b e o b a c h te te n  A rb e ite r  
v o rg e g e b e n  w e rd e n  k a n n .

N im m t m a n  d ie se n  A u s g a n g sp u n k t v o m  N o rm a le n  a ls  r ic h t ig  
h in , so s te h t  u n d  f ä l l t  n a tü r l ic h  d a s  g an ze  G e b ä u d e  m i t  d e r  
T re ffs ic h e rh e it , m it  d e r  d iese  G ra d e  e r m i t t e l t  w e rd e n  k ö n n e n . 
Im  B e re ic h  d es M e n sch lich en , d . h . d e r  f re ie n  W ille n sb ild u n g , 
h ö r t  n u n  d ie  re c h e n h a f te  G e se tz m ä ß ig k e it  u n d  d a m it  a u c h  d ie  
p h y s ik a lis c h e  M e ß b a rk e it  a u f , so  d a ß  im  v o r lie g e n d e n  F a l le  n u r  
d a s  S c h ä tz e n  a ls  H ilf s m itte l  d e r  E rk e n n tn is  ü b r ig b le ib t .

D e r  V erfa sse r  g ib t  n u n  a u s  d e r  F ü l le  se in e r  E r f a h ru n g e n  
w e rtv o lle  R a ts c h lä g e  z u r  E in ü b u n g  d e r  Z e itn e h m e r  im  S c h ä tz e n  
d es m e n sc h lic h e n  L e is tu n g sg ra d e s . E s  i s t  b e a c h tl ic h , w ie  K u p k e  
a u s  d e m  sc h w a n k e n d e n  U n te r g ru n d  d es m i t  a l le n  m e n sc h lic h e n  
S c h w ä c h e n  b e h a f te te n  O b je k te s  (d es B e o b a c h te te n )  u n d  d e s  S u b ­
je k te s  (d es b e o b a c h te n d e n  Z e itn e h m e rs )  d u rc h  k lu g e  A n le itu n g  
d a s  M e n sch en m ö g lich e  h e ra u s h o lt . K e n n z e ic h n e n d  f ü r  d ie  S ic h e r ­
h e i t  u n d  d a m it  a u c h  f ü r  d ie  G ren ze  d e s  V e rfa h re n s  i s t  d ie  F e s t ­
s te llu n g  d es V erfa sse rs , d a ß  d ie  S c h ä tz u n g se rg e b n is se  m i t  H ilfe  
d es g e sc h ild e rte n  V e rfa h re n s  in  d e r  N ä h e  d e r  1 0 0 % -L in ie , d . h . 
u m  d e n  N o rm a lz u s ta n d  h e ru m  a m  s ic h e rs te n  s in d ;  w o ra u s  fo lg e r t, 
d a ß  d ie  S ic h e rh e it  m i t  d e r  E n tf e rn u n g  v o m  N o rm a le n  a b n im m t 
(S . 95). D a fü r  k a n n  d e r  V erfa sse r  n ic h ts ,  d a s  H egt a n  d e n  G ru n d ­
lag en . E in e  w e ite re  E in s c h rä n k u n g  H eg t d a r in ,  d a ß  d e r  V erfa sse r  
z u n ä c h s t  le d ig ü e h  so g e n a n n te  B e w e g u n g sa rb e ite n , d . h . k e in e  
S c h w e ra rb e it  o d e r  G ü te a rb e i t  u n te r s u c h t  h a t ,  u n d  a u ß e rd e m  d e n  
E in f lu ß  d e r  D a u e r  d e r  H a n d z e it  (d . i. d ie  a b s o lu te  G rö ß e  d es  
b e e in f lu ß b a re n  Z e itw e rte s )  u n d  d ie  F äU e , in  d e n e n  d a s  A rb e i ts ­
te m p o  d u rc h  ta k tm ä ß ig e  A rb e itsw e ise  d es  B e tr ie b s m it te l s  b e e in ­
f lu ß t  w ird , n o c h  n ic h t  b e rü c k s ic h tig t  h a t .  Ü b e r  d ie  W ic h tig k e it  
d e r  so g e n a n n te n  b e e in f lu ß b a re n  u n d  im b e e in f lu ß b a re n  Z e ite n  
in n e rh a lb  d e r  V o rg a b e z e it i s t  a n  a n d e re r  S teU e1) b e r ic h te t  w o rd e n . 
H ie r  k la f f t  n o c h  e in e  b e ach tU c h e  L ü c k e , d ie  a u c h  u n te r su c h u n g s -  
te e h n is e h  n o c h  g rö ß e re  S c h w ie r ig k e ite n  b e re ite n  d ü r f te .

B e ja h t  m a n  d ie  M ö g U ch k eit e in e r  h in re ic h e n d  g e n a u e n  
S c h ä tz u n g  d e s  L e is tu n g sg ra d e s , so b le ib t  s c h lie ß ü c h  n o c h  d ie  
S c h w ie r ig k e it  d e r  p r a k t is c h e n  D u rc h fü h ru n g  e in e r  so lc h e n  p sy c h o ­
lo g isc h e n  S c h u lu n g  d e r  v ie le n  ta u s e n d  Z e its tu d ie n - In g e n ie u re .

M a n  s ie h t  a lso , d a ß  so w o h l v o n  d e r  S e ite  d e r  T re f fs ic h e rh e it  
u n d  B r a u c h b a r k e i t  a ls  a u c h  v o n  d e r  S e ite  d e r  a llg e m e in e n  A n ­
w e n d b a rk e i t  g eg en  d e n  L e is tu n g s g ra d  e in ig e  B e d e n k e n  e rh o b e n  
w e rd e n  k ö n n e n . D a s  ä n d e r t  n ic h ts  a m  W e r t  d e r  U n te r s u c h u n g e n  
d e s  V e rfa sse rs , d ie  e in e n  w ic h tig e n  B e it r a g  z u r  w e ite re n  K lä ru n g  
a u f  d e m  G e b ie te  d e s  Z e its tu d ie n w e s e n s  b e d e u te n , u n d  d ie  e in m a l 
m e h r  ze ig en , w ie  sc h w ie rig  es i s t ,  e in e  r ic h t ig e  V o rg a b e z e it  zu 
e r m itte ln .  H ans Euler.

x) E u ler, H., und H. S tev en s; Arch. Eisenhüttenw. 16
(1942/43) S. 313/27.



632 Stahl und Eisen V e r e in s n a c h r ic h te n 03. Jahrg. Nr. 34

V ereinsnachrichten . 

Walter Schäfer f.
A m  29. J u n i  1943 s ta rb  u n e rw a r te t  in  R u h w a rd e n  in  O ld e n ­

b u rg  u n se r  la n g jä h r ig e s  M itg lie d , d e r  A b te ilu n g sd ire k to r  d e r  
F r ie d r ic h -A lf re d -H ü tte  in  R h e in h a u se n , W a l t e r  S c h ä f e r ,  im  
A lte r  v o n  65 J a h re n .

W a lte r  S c h ä fe r  w u rd e  a m  28. S e p te m b e r  1877 in  D o r tm u n d
g eb o ren . I m  J a h r e  1896 a b s o lv ie r te  e r  d a s  R e a lg y m n a s iu m  in
D u isb u rg  u n d  s tu d ie r te  d a n n  in  A ach e n  E is e n ­
h ü t te n k u n d e .  N a c h  A b sch lu ß  se ines S tu d iu m s  
t r a t  e r  im  M ai 1899 a ls  C h e m ik e r in  d ie  
D ie n s te  d e r  F i rm a  F r ie d . K r u p p  A G ., d e r  e r  
—  40  J a h r e  h in d u rc h  —  se in e  g a n z e  L e b e n s ­
a r b e i t  g e w id m e t h a t .  N a c h  k u rz e r  T ä t ig k e it  
a u f  d e r  J o h a n n e s h ü t te  in  D u isb u rg -H o c h fe ld  
ü b e rn a h m  e r  a u f  d e r  n e u e rb a u te n  F r ie d r ic h -  
A lf re d -H ü tte  in  R h e in h a u se n  d ie  S te llu n g  
e in es  C h e m ik e rs ; im  J a h r e  1905 w u rd e  e r  
h ie r  z u m  C h e fch em ik e r u n d  1924 z u m  A b ­
te i lu n g s d ire k to r  b e fö rd e rt. I n  d ie se r  E ig e n ­
sc h a f t  u n te r s ta n d e n  ih m  d ie  L a b o ra to r ie n , d ie  
w isse n sc h a ftlic h e  V e rsu c h s a n s ta l t ,  d ie  M a te ­
r ia lp rü fu n g  u n d  A b n a h m e . A u ß e rd e m  w a r  e r  
d e r  m e ta llu rg is c h e  B e ra te r  u n d  s e i t  1932 d e r 
b e v o llm ä c h tig te  V e r tre te r  d e r  W e rk s le itu n g , 
b is  e r  a u s  g e su n d h e itlic h e n  G rü n d e n  im  J u n i  
1939 in  d e n  R u h e s ta n d  t r a t .

D e r  F a c h m a n n  W a lte r  S c h ä fe r  w a r  g e ­
k e n n z e ic h n e t d u rc h  S a c h lic h k e it , G rü n d lic h ­
k e i t  u n d  V e r lä ß lic h k e it , u n d  d e r  M ensch  
d u rc h  c h a ra k te r l ic h e  S au b erk e it., G ü te  u n d  
T re u e . So i s t  es k e in  W u n d e r , d a ß  e r  im  
e ig en en  K re ise  a ls  „ d a s  g u te  G ew issen  d e r  
F r ie d r ic h -A lf re d -H ü tte “  b e z e ic h n e t w u rd e  u n d  
n a c h  se in em  offiz ie llen  A u ssc h e id e n  a u s  d e re n  
D ie n s te n  m i t  d e r  H ü t t e  u n d  d e n  R h e in h a u se n e r  H ü t te n le u te n  
a ls  F r e u n d  u n d  h o c h g e s c h ä tz te r  B e ra te r  in  s te te r  le b e n d ig e r  F ü h ­
lu n g  b lie b  b is  z u m  le tz te n  A tem zu g e .

D a s  W e rk  h a t  a n  ih m  e in e n  se in e r  tü c h t ig s te n  F ö rd e re r  u n d  
F ü h re r  v e r lo re n , d e r  d ie  W is se n s c h a f t u n d  d ie  K u n s t  ih re r  A n ­
w e n d u n g  in  h o h e m  M aß e  v e re in te . I n  se in em  K a m e ra d e n k re is e  
h a t  se in  S ch e id en  e in e  L ü c k e  h in te r la s s e n , d ie  sc h w er zu  s c h lie ­
ß e n  is t .

S e in  L e b e n  w a r  re ic h  a n  L ie b e  u n d  F re u n d s c h a f t .
Ü b e r  se in e n  e n g e re n  W irk u n g sk re is  h in a u s  h a t  s ic h  W a lte r  

S c h ä fe r  w e itg e h e n d  in  d e n  D ie n s t  d e r  G e m e in s c h a f ts a rb e it  g e s te llt  
u n d  v o n  se in em  W e rk  a u s , w ie  a u c h  f ü r  d e n  V e re in  D e u ts c h e r  
E is e n h ü t te n le u te ,  d ie  V e rb in d u n g  m i t  d e n  e n ts p re c h e n d e n  t e c h ­
n isc h -w is se n sc h a f tlic h e n  V e rb ä n d e n  u n d  I n s t i t u t e n  gepfleg t.

N a c h d e m  e r  sc h o n  la n g e  J a h r e  a n  d e n  A r ­
b e ite n  d es C h e m ik e ra u ssc h u sse s  te ilg e n o m m e n  
h a t t e ,  w u rd e  im  J a h r e  1921 u n te r  se in er 
F ü h ru n g  d e r  A u ssc h u ß  f ü r  V e rw e rtu n g  d er 
H o c h o fe n sc h la c k e  in s  L e b e n  g e ru fe n , d e m  er 
d u rc h  se in e  g le ic h z e itig e  T ä t ig k e i t  a u f  dem  
G e b ie te  d e r  H ü tte n z e m e n te rz e u g u n g  w ertv o lle  
D ie n s te  le is te n  k o n n te . So la g  es n a h e , d aß  
b e im  A u fb a u  d e r  O rg a n is a t io n  d e r  g ew erb ­
lic h e n  W ir ts c h a f t  d ie  n e u g e sc h a f ie n e  F a c h ­
g ru p p e  H o c h o fe n sc h la c k e  se in e r  L e itu n g  a n ­
v e r t r a u t  w u rd e . A u f  d ie se m  G e b ie t h a t  e r  sich  
m i t  se in e r  g a n z e n  P e r s ö n l ic h k e i t  u n d  se iner 
re ic h e n  E r f a h ru n g  f ü r  d ie  A n e rk e n n u n g  d er 
v e rsc h ie d e n e n  B a u s to ffe  a u s  H o ch o fen sc h lack e  
u n d  z u le tz t  n o c h  f ü r  d e re n  V erw en d u n g  als 
D ü n g e m it te l  e in g e s e tz t .

N a c h  d e m  V e r lu s t  s e in e r  ü b e r  a lles  g e ­
l ie b te n  G a t t in ,  d ie  e r  a u f  la n g jä h r ig e m  K ra n ­
k e n la g e r  m i t  a u fo p fe rn d e r  H in g a b e  gepfleg t 
h a t t e ,  sc h u f  e r  s ic h  m i t  se in e r  e in z ig e n  T och ­
te r  e in  n e u e s  e ig en es  H e im . D ie  k rieg e risch en  
E re ig n is se  d e r  le tz te n  Z e it, d ie  a u c h  a n  se inem  
H e im  n ic h t  s p u r lo s  v o rü b e rg e g a n g e n  w aren , 
h a b e n  ih n  a b e r  zu  r e c h te r  F re u d e  d a r a n  n ic h t 
m e h r  k o m m e n  la s se n . A u f e in e m  a l te n  E rb h o f  
b e i V e rw a n d te n , d ie  se in e m  H e rz e n  teu e r 

w a re n , w o llte  e r  R u h e  u n d  G e n e su n g  f in d e n , in  d e r  k rä ftig en  
S e e lu f t u n d  in  d e r  b lü h e n d e n  N a tu r ,  d e r  se in e  g a n z  besondere  
L ie b e  g a l t ,  h o ffte  e r  n e u  a u fz u le b e n . D a s  S c h ic k sa l h a t t e  es 
a n d e rs  b e s t im m t, f ü r  im m e r  m u ß te n  w ir  u n s  v o n  d e m  edlen  
K a m e ra d e n  u n d  F re u n d e  W a l te r  S c h ä fe r  t r e n n e n .

D ie  d e u ts c h e n  E is e n h ü t te n le u te  w e rd e n  ih re m V o rs ta n d sm itg lie d  
d ie  g ro ß e  W e r ts c h ä tz u n g  u n d  t ie fe  V e re h ru n g , d ie  sie  ih m  zu  L eb ze i­
te n  e n tg e g e n g e b ra c h t  h a b e n , ü b e r  d a s  G ra b  h in a u s  b e w a h re n . L.

Ä nderungen in  der M itg liederliste .
Bockshammer, Hans, D r .- In g .,  L a b o ra to r iu m s le i te r ,  D iffe rd in g e n  

(L u x e m b u rg ) ; W o h n u n g : T e tin g e n  (K r. E s c h , L u x e m b u rg ) , 
R ü m e lin g e r  S tr .  16. 40 017

Fux, Ferdinand, D ip l .- In g ., L e o b e n -D o n a w itz ; W o h n u n g : K e rp e ly  
K o lo n ie  205. 40 373

Goebel, Hermann, O b e r in g e n ie u r , A lte n h u n d e m  (L e n n e ) , L e n n e ­
s t r a ß e  21. 98 011

Goldschmidt, Friedrich, Z iv ilin g e n ie u r , D e ife ld  (P o s t  R e fe r in g ­
h a u s e n , K r .  B rilo n ). 33 036

Hegemann, August, I n g e n ie u r , K la d n o . 37 156
Hellbrügge, Josef, D r .- In g .,  L a n g e n b ie la u ; W o h n u n g : L a n g e n - 

b ie la u -O b e rs ta d t ,  H in d e n b u rg s tr .  149. 41 093
Hoffmann, Horst-Werner, D ip l .- In g .,  V ö lk lin g e n  (S a a r) ;  W o h n u n g : 

M o ltk e s tr . 25. 34 088
Jackwirth, Günther, D ip l .- In g ., T e c h n . G e s c h ä f ts fü h re r  d e r  D r a h t ­

g e m e in sc h a ft, B e r l in -C h a r lo tte n b u rg  2, V e r lä n g e r te  J e b e n s s t r .  ; 
W o h n u n g : B e rlin -Z e h le n d o rf , F o rb a c h e r  S tr .  49. 28 074

Kloß, Alex, H ü t te n d i r e k to r ,  E sc h w e ile r-A u e . 23 090
Meurer, Otto, D r .- In g .,  B e tr ie b s e h e f , T h a le  (H a rz ) ;  W o h n u n g : 

P a r k s t r .  3. 41 024
Milden, Robert, D ip l .- In g .,  H o c h o fe n c h e f  i. R .,  J a g s th a u s e n  

(b . M ö c k b ü h l, W ü r t t . ) ,  N eu es  S ch lo ß . 01 025
Alahrgang, Friedrich, D ip l .- In g .,  A d m in is t r a to r  D élég u é  d e r  

M a n n e sm a n n  R o m a n a  S. A. R .,  B u k a re s t  (R u m ä n ie n ) , S tr .  
O r la n d o  12. 28 126

Neder, Ludwig, D ip l .- In g ., R o th a u  (b. G ra s li tz ,  S u d e te n la n d ) .
42 017

Raabe, Karl, D ip l .- In g .,  G e n e ra ld ire k to r ,  S u lz b a c h -R o s e n b e rg  
( H ü t te ) .  09 061

Schottky, Ernst, D ip l .- In g ., E sse n -R e ll in g h a u s e n , H a g e lk re u z  26.
40 145

Stühlen, Franz-Ludwig, D ip l .- In g .,  K ö ln -K a lk ;  W o h n u n g : K ö ln - 
B ra u n s fe ld , H ü l tz s t r .  21. 40 278

Thiele, Jürgen, D ip l .- In g .,  D ir e k to r ,  W o h n u n g : L u x e m b u rg , 
J a h n s t r .  16. 30 154

Thomschitz, Josef, In g e n ie u r ,  B e tr ie b s a s s is te n t ,  L in z  (O ber­
d o n a u ) ;  W o h n u n g : L in z  (D o n a u )-B in d e rm ic h l, W e rn d ls tr . 31.

39 360
Ulbrich, K urt, In g e n ie u r , D ir e k to r ,  L a n g e n b ie la u , H in d e n b u rg -  

s t r a ß e  60. 39 069
Wenhake, Karl-Gerhard, I n g e n ie u r ,  P le t te n b e rg -O e s te r a u ;  W o h ­

n u n g :  P le t te n b e rg -K ü c k e lh e im . 29 218
Wiegert, Karl, D r .- In g . ,  S o ra u  (L a u s i tz ) ;  W o h n u n g : S tra ß e

d e r  SA . 4. 30 168
Wintrich, Adolf, D ip l .- In g .,  B e tr ie b s d ir e k to r ,  T h a le  (H a rz ) ;  W o h ­

n u n g ;  P a r k s t r .  7. 30 169

N eu e M itg lieder.
Fischer, Hugo, In g e n ie u r ,  B e tr ie b s le i te r ,  M a n n h e im -R h e in a u : 

W o h n u n g : K a s te r f e ld s tr .  192. 43 175
Frielinghaus, Georg, D ip l .- In g .,  B e tr ie b s c h e f , H a y in g e n  (W estm .): 

W o h n u n g : S c h re m in g e n  ü b e r  H a y in g e n  (W e s tm .) , K ireh - 
s t r a ß e  15. 43 176

Kleweta, Alfred, D r .- In g . ,  M ä h r. O s tr a u -W itk o w itz ;  W o h n u n g : 
B is m a rc k s t r .  27. 43 177

Kovab, Wladimir, In g . ,  C h e m ik e r , L e o b e n  (S te ie rm a rk ) ,  K ersch - 
b a u m e r  G a s se  2. 43 178

Krey, Fritz, D r . r e r .  p o l., k o m m . H a u p tg e s c h ä f ts f ü h re r  d e r  G a u ­
w ir ts c h a f ts k a m m e r  E sse n , E s s e n , B is m a rc k s tr .  5 ;  W o h n u n g : 
E s se n -R e ll in g h a u s e n , R e n te il ic h tu n g  78. 43 179

Schuttes, Wilhelm, D r .- I n g .,  P ro fe s s o r , V o rs te h e r  d e s  M a sch in en ­
la b o ra to r iu m s  d e r  T e c h n . H o c h s c h u le  A a c h e n , A a c h e n ; W o h ­
n u n g :  L o u s b e rg s tr .  58. 43 180

Sommerlatte, Herbert, D ip l .- In g . ,  G e s c h ä f ts fü h re r  d e r  W o lfram erz- 
G e se llsc h a f t m b H .,  B e r l in  W  8, M o h re n s tr . 6 ; W o h n u n g : B e r lin - 
Z e h le n d o rf , D iih r in g z e ile  35  a . 43 181


