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Das Turbogebldse oder Gasgeblase fiir die Hochofen-Windversorgung.

Von Ferdinand Thoénnessen in Gleiwitz.
[Bericht Xr. 101 des Maschincnausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im XSBDT.*).]
(Eniwicklungsmdglichkeiten der Dampfturbine und der Gasmaschine: Bauliehe Verschiedenheiten in bezug auf Blatzbedarf,

Eisenbedarf und Anlagekosten.

Betriebswirte nach Bedienung,

Instandhaltung, Schmierung, Kuhlwasser- und R &rnu:-

verbrauch. Uberbetriebliche Gesichtspunkte bei Wahl der Geblaseart.)

Die Entwieklunesmdelichkeiten der Dampfturbine.

rch die stdndig fortschreitende Entwicklung der
uDampfkesselbauarten sind Dauerwirkungsgrade von

,,den in Deutschland noch immer Ublichen mittleren Warme-
verbrauch®“ erwéahnt.
Von einer Benson-Anlage mit zwei Kesseln zu 90 t

6% erreicht worden, so daB nicht mehr die Verminderungampfleistung bei 435° Dampftemperatur und 135 ati

des Warmeverbrauchs, sondern die Errichtung von Ein-
heitskesseln sowie die Werkstoff- und Kostenersparnis das
weitere Ziel sind. Der Rohrenkessel mit Zwangsdurchlauf,
der trommellose Kessel (Benson- und Sulzer-Kessel) sowie
Kessel mit Zwangsumlauf und mit Trommeln (La Mcmt-
und Loffler-Kessel) bezeichnen den weiteren Weg des
Kesselbaues.

Uber den Gesamtwédrmeaufwand eines Dampfkraft-
werkes in Abhangigkeit von Dampfdruck und Temperatur
hat zuletzt W. Guldner berichtetl).

Die Steigerung der Dampftemperatur bringt im Ver-
gleich zur Steigerung des Dampfdruckes einen sehr wesent-
lichen Gewinn. E. Pfleiderer, der die Kohlenerspamis
mit 2% fir eine Drucksteigerung von 80 auf 100 atii und
mit D/j % fur die Steigerung von 100 auf 125 ati angibt2),
bemift die Warmeersparnis fur eine Steigerung der Dampf-
temperatur von 500 auf 520° mit etwa 1¥2% an Dricken
von 100 und 125 atd.

Der heutige Stand der Entwicklung ist durch einige
Spitzenwerte kurz zu kennzeichnen. Bis vor einigen Jahren
arbeiteten die Warmekraftwerke mit einem Aufwand von
5000 bis 7000 WE/kWh, wéahrend z. B. die Berliner Elek-
trizitdtswerke heute mit 4000 WE fahren. Auch diese Zahl
ist hoch; sie ist dadurch bedingt, daR erhebliche Spitzen
abzufahren sind, wéhrend die durchschnittliche Belastung
nur 25 bis 30 % der Leistungsféhigkeit betrdgt. Auferdem
handelt es sich zum Teil noch um Mitteldruckanlagen
(Klingenberg-Kraftwerk 23 atii). Zum Vergleich sei auf die
Ausfiihrungen von Pfleiderer?) verwiesen, der 4400 WE als

*) Vorgetragen in der 32. Vollsitzung am 28. Januar 1943
in Dusseldorf und in der 6. Sitzung des Maschinenausschusses
der Eisenhiitte Oberschlesien am 29. Oktober 1942 in Hinden-
burg. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Diisseldorf, Postschlie3fach 664, zu beziehen.

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

2) Z\/DI 86 (1942) S. 529/34 u. 57U78.

Kesseldruck, 120 att vor der Vorschaltturbine, Zwischen-
Gberhitzung von 250 auf 370° und mit 17 ati vor der Kon-
densationsturbine sind folgende Zahlen bekannt:

Waérmeverbrauch........cc.c.... 3370 WE/kWh bei Bestlast

Warmeverbrauch................. 3413 WE/kWh bei Yollast
Thermischer Wirkungsgrad fir Kessel und
MaASChINE. ..o 25,5%

Waéarmeverbrauch bei Dampfabgabe fir Heizung 3050 WE

VVon amerikanischen Kraftwerken werden Bestzallien von
3000 bis 3200 WE genannt. Diese Werte kdnnen nur bei
dauernder Hochstlast und hei einem Generatorwirkungs-
grad von 95 bis 96% erreicht werden. Ist an Stelle des
Generators ein Turbogebldse anzutreiben, so wirkt sich der
im Vergleich zum Kolbengebldse schlechtere Wirkungsgrad
des Turbogeblases aus, und der Warmeverbrauch je m3
geforderte Luft steigt so weit an, daR das Gasgeblase auch
ohne Ausnutzung der in den Abgasen und im Kihlwasser
enthaltenen Warme (berlegen ist. Die Vorteile, die der
Dampfturbobetrieb bietet und die zu seinem gewaltigen
Vordringen gefiihrt haben, missen also auf einem anderen
Gebiet liegen. Hier ist zundchst festzuhalten, daR ein
Warmeverbrauch von 3000 bis 3400 WE/kWh fur die
weitere Entwicklung des Dampfbetriebes das erreichbare
Ziel absteckt und daB dieser Wert nur bei Hochstdruck.
Vorschaltmaschinen, Zwischendampfentnahme und Zwi-
schenuberhitzung erreichbar ist. Die Vorbedingungen hierzu
muissen jedoch in Industriekraftwerken erst geschaffen
werden. Um die Zahl und GroRe der ausgefiihrten Hoeh-
ofenturbogeblése zu kennzeichnen, sei erwéhnt, daB eine
einzige Firma bis 1937 200 Hoc-hofenturbogebldse gebaut
hat, 45 davon elektrisch angetrieben und 155 mit Antrieb
durch Dampfturbinen. Die niedrige Durchschnittsleistung
der Maschinen fallt auf. Die gréRten Hochofenturbogebldse
wurden fur das Ausland gebaut und haben folgende Daten:

Angesaugte Luftmenge . . 2400 m3min 3300 m3 min
Enddniek. . ... ... .. 2,4 ati 2,8 atl
Leistungsaufnahme 8000 kW 9000 kV
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Eine Gasmaschine DTZ 15 leistet demgegeniber etwa
7400 KW. Entwirfe flr groRere Maschinen liegen vor.

Die Entwicklungsmadglichkeiten der Gasmaschine.

Der Warmewirtschaftler findet die Ansatzpunkte fur
die Verbesserung einer Anlage im Wéarmestrombild (B ildl).
Die Hauptverinstquelle der Gasmaschine ist die Aus-
puffwarme mit 45% der der Maschine zugefuihrten Wérme.

paamfpmuaunc an elekJr Erergie
durch 6asmaichme und Rbhitee*
dempffurbine: 860Wi.

tlektr. Energie aus Rbhitn

Verflighar inFormron Danpf

6'Samlt riigefiihrte Warme
mgt 2760M

Bild 1. Warmeverbrauch einer Hochleistungs-Gasmaschine
mit Abhitzekessel.

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

Eine weitere erhebliche Verlustquelle ist das Kihl-
wasser. In ihm sind etwa 18 bis 22 % der insgesamt der
Maschine zugefiihrten Energie enthalten, also etwa halb
soviel Warme wie in den Auspuffgasen. Fir den heutigen
Stand der Warmeausnutzung ist es untragbar, dafl diese
Wérme mit Hilfe von Pumpen und Kihltirmen vernichtet
wird, wéhrend beispielsweise im Kesselbau durch sorg-

Baujahr Fa  PSfZzgl 0 Hub

1 1899 Deutz 200 1000 1300

2 1903 MRN. 750/800 1000 1300

3 1909 100071250 1200 1300
4 1911 1500 1300 noo
5 1920 2500 1500 1500
6 1930 2900 1500 1700
7 Vorschlag Soll 5150 1650 2200

£und 7 =Entwurfe

Bild 2. Zylinderleistung von Gasmaschinen.

faltigste Planung und Betriebsfiihrung um jedes Prozent
Wirkungsgrad mit Erfolg gekampft wird. Es haben sich
bis heute nur wenige Werke zur Verwertung der Kihlwasser-
warme entschlieBen kdnnen. Gelingt es bei Anwendung der
Heilkihlung oder durch Einschaltung.einer Warmepumpe,
die Hélfte der im Kildwasser enthaltenen Wéarme fiir Heiz-
und Vorwérmzwecke auszunutzen, so ergibt dies eine weitere
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Verbesserung der Gesamtwdarmeausnutzung um wenigstens

5% . Damit kommt man zu folgenden Zahlen:

3050 WE/kWh fur Gasmaschinen allein,

2400 WE/KWh fir Gasmaschinen mit Abhitzeverwertung,

2150 WE/kWh fir Gasmaschinen mit Abhitzeverwertung
und Ausnutzung der Kihlwasserwarme.

Dies sind Werte, die auch in Zukunft von einer anderen An-
triebsart nicht anndhernd erreicht werden durften.

Die Gasmaschine blickt auf eine 45jahrige Entwicklung
zuriick. Bild 2 zeigt die Entwicklung der Zylinderleistung,
die von 200 PS zu 2500 PS je Zylinder gefiihrt hat. Der
Kolbendurchmesser wurde von 800 auf 1600, der Hub von
800 auf 1700 vergroRert. Es liegen Entwirfe fiir Maschinen
mit einer Zylinderleistung von 5400 PS bei 1700 Bohrung
mit 2200 Hub vor.

In der Entwicklung der einzelnen Maschinenteile
der Gasmaschine sind folgende Einzelheiten zu erwédhnen,
a) Zylinder3): Bild 3 zeigt

1. einen zweiteiligen Zylinder mit unmittelbar gekihlter

Laufbiichse (Bauart Demag),

2. einen zweiteiligen Zylinder mit unmittelbar gekuhlter

Laufbiichse (Bauart Ehrhardt & Sehmer).

Der erste aus Stahl geschweifite Zylinder (Bauart
MAN.) ist seit sechs Jahren in Betrieb. Er hat sich in
dieser Zeit gut bewahrt, so daB mit einer langen Lebens-
dauer zu rechnen ist4).

Auch Zylinder aus Stahlgu wurden verschiedentlich
ausgefiihrt.

Bild 3. Mehrteilige Gaszylinder.

b) Kolben: Hier ist vor allem der Ubergang von GuR-
kolben auf den StahlguBkolben mit auswechselbarem
schmiedeeisernem Mantel zu nennen, der sich gut be-
wahrt hat.

c) Stangen- und Triebwerk: Die Verlegung des Kihl-
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 eingefiihrt und bewahrt.

d) Die Hubtaktschmierung hat zu einer Verminderung
des Olverbrauchs und des VerschleiRes gefiihrt. Auf die
Schmierung mit Olemulsion wird spéter noch hingewiesen.

e) MeBvorrichtungen fir die Lenkstangenbolzen ge-
statten die genaue Einhaltung der erforderlichen Vor-
spannung, so daB Schraubenbriiche mit ihren schweren
Folgen vermieden werden.

f) Windventile: Die Einflihrung von Hochhubventilen
mit kleinen Windgeschwindigkeiten und geringem Durch-
gangswiderstand hat eine Leistungserhéhung des Ge-
bléses bis zu 8 % eingebracht.

3) Vgl. Reimer, F.: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 569/80
(Masch.-Aussch. 67).
4) Maduschka, L.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 941/48

(Masch.-Aussch. 85).



25 August 11*43 F. Thénnessen:
Auf die umwalzenden

Vorschlage, die der ver-

storbene  Gasmasc-hinen-

konstrukteur der Skoda-

Werke, R. Solt, in ,Stahl

und Eisen“ D) 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 fur Betrieb und
Instandhaltung.

Er wollte sie erreichen

durch

a) leichtes Triebwerk.

b) nicht allzu hohe Um-
drehungszahlen,

¢) moglichst groBen Hub.
Je Prozent Minderge-

wicht des Triebwerkes
tritt eine Leistungser-
héhung von 0,5% ein. Diesem Ziel dient die Bauart
des Triebwerkes mit frei schwebendem Kolben auf

einer durchgehenden Kolbenstange ohne Kupplung, ohne
Mittelfihrung und ohne hintere Fithrung. Die Baulange der
ganzen Maschine verringert sich um 27 %. Die zuldssige
Drehzahl ist 107, der mechanische Wirkungsgrad steigt
gegenuber den bisherigen Ausfiihrungen nach Berechnungen
von Solt von 89 auf 92 %.

Unter den baulichen Anderungen ist noch die strémungs-
gerechte Gestaltung der Gas-, Luft- und Abgasleitung sowie
die Oldrucksteuerung der Ein- und AuslaBventile zu er-
wahnen. Die Raumersparnis zeigt sich in der Gegen-
Uberstellung des Platzbedarfes fiir eine 1000-kW-Masehine
DT 12 mit einer 7000-kW-Maschine,

Bauart Solt (Bild 4).

Fir die Gasgebldase kommt Solt
mit Ricksicht auf billige Wind-
zvlinder und geringe Massenkrafte
zu einer Zwillingsbauart (Bild 5),
die wegen der hohen Zylinderleistung I
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1000-kW-Einkurbel-Tan<]emgasdynamo,
MAK., Baujahr 1910; mit 1200 mm Hub,
192 m2 Flachenbedarf.

Stahl und Eisen 611

Bauart

O0O0-kW-Einkurbel-Tandemgasdynamo, Bauart Solt; 312 m2 Flachenbedarf, 45 m2100Q 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
gegenldaufige Anordnung von zwei Maschinen vor, die auf
eine Kurbelwelle mit in der Mitte angeordnetem Generator
arbeiten.

Die Massenkrafte erster und zweiter Ordnung werden
innerhalb der Maschine aufgenommen. Die Drehzahl kann
auf etwa 250 erhoht werden. Dies ist nur bei leichtem Trieb-
werk mdglich. Beide Kolben werden daher auf einer Stange
angeordnet. Die Zwischenstiicke zwischen den Zylindern

von der Tandemanordnung abgehen
kann und mit einer Einzylinderan-
ordnung auskommt.

Die Vorteile, die sich aus diesen
umwaélzenden Konstruktionsanderun-
gen fur Anlagekosten, Eisenbedarf
usw. ergeben wiirden, werden spéter
naher erdrtert. Solt hat auf die her-
vorragende Eignung einer derartigen
Gasmaschine fiir den Antrieb von
Kompressoren und schnellaufenden
WalzenstraRRen hingewiesen; erwahnt
sei, dal} die Nirnberger Gasmaschine
Nr. 1, die Uber 40 Jahre alt ist,
noch heute als Antriebsmaschine
einer alteren Drahtstrale in Betrieb
ist und hier geringste Energiekosten
jet Walzgut im Vergleich zu anderen
Antrieben ergibt.

0,8 ati;

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

Gasgeblaee mit 1200 mm Hub fur 1200 m3/min;
Bauart Thyssen, Baujahr 1913; 200 m2

Flachenbedarf.

fZzwillingsgeblase mit 2200 mm Hab fiir 3350 m3min; 1,5 atii, 416 m2 Flachenbedarf. Baoart Solt.

Bild 5. Platzbedarf von Gasgeblasen.
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sind sehr kurz, so daf sich ein erheblicher Gewinn an Bau-
lange ergibt.

An Stelle der Flanschverbindungen zwischen Rahmen,
Zylinder, Zwischenstiick usw. werden Lé&ngsanker vorge-
sehen. Damit die Vorspannung der Anker bei der Er-
wirmung der Zylinder keine groRe Anderung erleidet, sind
diese Anker mit einem AVassermantel umgeben, der vom
abflieBenden Zylinderkihlwasser durchflossen wird. Die
Auspuffleitung iiegt in der Mittelachse unter, der Maschine,
wobei die Auspuffgehduse als Verbindungsstiicke in der
Leitung sitzen. Der hintere Zylinder kann zur Kontrolle
der mittleren Stopfbichsen und der Kolbenringe mit einem

Bild 0. MAN.-GrofRgasmaschine fur 5000 PS, neueste Bauart.

Zahlentafel 1. MAN.-Maschinen alter und neuer
Bauart fir 5000 PS (3500 kW).

Bauart........ DS 7a DT 15
U/min... 214 94
Bohrung. 750 1500
HUub i 750 1500
Maschine einschlieBlich Aufstellung M 500 000 505 000
Gewichto i, R | 311 531
Generator mit Schaltanlage und Auf-

Stellung . .o m 182 000 216 000
Gewicht A § 60 140
Fundament......ne. ..M 30 000 65 000
Beton . ot 850 2 350
EiSen e, 27 250
Kran und Gebdude . . . 120 000 260 000
Anlage komplett, jedoch ohne Abhitze-

VErWErtung ... M 832 000 1046 000
Eisenbedarf.....cconiiine R § 423 976
Anlagekosten je kW . . . .. M 245 308
Grundflache.......ccoeveieennnns 312 540

Schaltwerk zurtickgerollt wer-
den. Hub und Bohrung werden

Das Turbogeblase oder Gasgeblase fur die Hoehofen-Windoersorguvq

(3. Jahrg. Nr- 31
namlich zum Ubergang vom Kolbengeblise zu einer Rota-
tionsmaschine. Eine Erstausfihrung dieser Gebldsemaschine
ist in Arbeit.

Die Ersparnis an Eisen, Fundamentkosten, Gebdude-
kosten und Raum ist so bedeutend, dal man der Bewah-
rung der ersten Ausfiihrung mit Spannung entgegensehen
kann.

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

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

a) fir Deutschland

Stahlwerksgeblase.......cccooiviiiiciccnnns 1

Hochofcngeblése.. 14

Gasdynamos........... W17

Kompressorantriebe.........cninnncnenn 44
b) fur die Sowjetunion

Hochofengeblase. ..o 22

G asSAYNAMOS .o 0

c) fir sonstige Léander
Stahlwerksgeblase......ccoconnviiinncinnne
Hochofengeblése..
G asdyNamOS .

Bauliche Richtwerte.

Die Grenze der Maschinenleistung liegt fir Gasmaschinen
zunachst bei 10 000 kW, fir Dampfturbinen bei etwa
100 000 kW. Schon diese Zahlen lassen erwarten, daf’ der
Dampfturbobetrieb der Gasmaschine im Platzbedarf weit
uberlegen ist (vgl. Zahlentafel 2).

Fur den Antrieb von Geblasen werden jedoch solch groRe
Einheiten nicht bend&tigt. Die bisher hdchste Turbinen-
leistung zum Antrieb eines Turbogebldses wurde mit
11 000 kW erstellt. Der Platzbedarf fir Turboanlagen wird
mit etwa X3 bis /2 gegenuber Gasmaschinen mittlerer GroRe
angegeben. Hierbei ist zu beachten, daR zahlreiche Hilfs-
anlagen, wie Speisewasseraufbereitung, Pumpenhauser, Kihl-
tirme usw., meist nicht in den Platzbedarf hineingenommen
werden, sondern daR nur die GréRe 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

Zahlentafel 2. Platzbedarf von Gasmaschinen und Dampfturbinen.

HallengroRe

gegen die Ubliche Ausfiihrung Name Maschinenart kw X m - %  mskw
erheblich verkleinert, womit Schattschneid 5 G blise ie 4500 KW 99 500
. s . . chattschneidcr asgeblase je 105 x 35 3700 100 0,16
d'? Mogllcl_wkeut gegebe:n 'SF‘ 5 Dampfturbos 22500 55x 34 1880 52 0,08
groBere Leistungen bei Kklei- '
neren Zylindern als bisher zu 4 Gasgeblase DT 14 a i
erreichen 5 Gasdynamos DT 14a I 25200 5175 100 0,20
L . . 1 Dampfturbo 3600 kW

Bild 6 zeigt den Grund_“B Doggererz 4 Dampfturbogeblase [
der neuen MAN.-Maschine; je 80/96 000 m3h 25 200 175 5 007
die Hauptdaten der neuen 2 Turbogeneratoren :
Konstruktion fir 3500 kw je 12000 kw )
sind in Zahlentafel 1 denen der MAN. 1 DT 15 Gasdynamo 3500 540 100 0,15
bisherigen Bauweise gleicher 1 DS 7a Gasdynamo 3500 312 58 0,09
I"_elstung nachstehend gegen- Soit Derzeitige Gasmaschinen 100 0,15
Uibergestellt. 5 Gasdynamos je 7000 kW ]

Die hohe Drehzahl hat 2 _Turboge?(eratoren J 4300 285x 84 2400 37 0,056

B t it je 6000 kw

al_Jch Verzinljlsstmg Igegebindzu auart Soi 5 DTZ je 14000 KW
einer veranderten Bauart der 2 Turbogeneratoren 87000 285x 112 3200 25 0,037

zugehdorigen Geblasemaschine,

je 6000 kw [
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Zahlentafel 2 die Fortschritte Zahlentafel 3. Eisenbedarf von Gasmaschinen- und Dampfturboanlagen.
herausgestellt, die der Uber- Bemerkungen Berichter Maschinen Typen kw t kgkW  op
gang zur schnellaufenden kurz- Gasmaschine allein, MAN.  Gasmaschine DT 12b 1700 233 136
hubigen ~ Maschine  (Bauart ohne Fundament,  MAN. Gasmaschine DT 13b 2400 286 119
DS 7a der MAN.) sowie zur Gebdude, Kran usw. Doggererz Gasdynamo DT 14a 2400 400 167
langhubigen Maschine (Bauart Doggererz  Gasgeblase DT 1l4a 2400 600 250
Solt) ergibt. Der Platzbedarf Solt 5 Gasmaschinen DT 22 32000 2000 63
der von Solt entworfenen 5 Gasdynamos DT 22 32 000 2950 92
Maschine wirde sémtliche Volistandige Anlage MAN. Gasmaschine DT 15 3500 760 217 100
iibrigen Zahlen ganz erheblich mit C_%rundung, MAN. Gasmaschine DS 7a 3500 440 126 58
unterschreiten Gebadude usw. MAN. Gasdynamo DT 15 3500 970 277 100

: : . MAN. Gasdynamo DS 7a 3500 530 152 55

Im Eisenbedarf ist der- 5 5 Gasuebls OT 1

S oggererz asgeblase a
zeit dl_e Turbgaq!age der Gas- 5 Gasdynamos DT 14a J 25200 7200 285 100
maschine weit Uberlegen. In 4 Turbogebls
Zahlentafel 3 sind neben den urbogeblase | 25200 2800 111 39

tblichen Konstruktionen auch

die neuen Entwiirfe der MAN. und von Solt aufgefiihrt.
Die neue MAN.-Maschine bringt gegeniiber der Type DT 15
eine Eisenersparnis von rd. 45%. Fir die langhubige Ma-
schine DT 22 betragt die Ersparnis ebenfalls fast die Halfte
gegenuber der Gblichen Ausfiihrung. Die Doggererz-GmbH,
hat eine vollstdindige Gaskraftanlage, bestehend aus vier
Gasgeblasen, vier Gasdynamos mit zugehdrigen Abhitze-
kesseln und Dampfturbinen, und ein Dampfkraftwerk
mit vier Turbogeblasen und zwei Turbogeneratoren fir die
gleiche gesamte Hochofenwind- und Stromerzeugung ver-
glichen und fir den Gasmaschinenbetrieb den zweieinhalb-
fachen Eisenbedarf wie fiur den Turbobetrieb errechnet.
Dieser Vorsprung kann nur durch bauliche Neuschépfung
der Gasmaschine eingeholt werden.

Ebenso wie im Eisenbedarf hat der Turbobetrieb
in den Anlagekosten einen Vorsprung vor der Gas-
maschine. Einzelne Werte sind in Zahlentafel 4 zusammen-
gestellt.

Die Kosten fiir die Gasmaschine allein betragen bei der

2 Turbogeneratoren

Ublichen Bauart etwa 150 M/kW, wahrend die Gesamt-
anlage einschlieflich Griindung, Gebdude, Kran usw. rund
das Doppelte kostet. Kennzeichnend ist, dal bei der MAN.,
Bauart DS 7 a. die 20prozentige Verbilligung nicht in den
reinen Maschinenkosten, sondern in der Einsparung an
Gebdude-, Griindungskosten usw. liegt. Am SchluB der
Angaben Uber Gasmaschinen sind die Zahlen des Solt-Ent-
wurfes angefiihrt, die etwa nur halb so hoch sind wie fir
Gasmaschinen ublicher Bauart. Es folgen Angaben der
MAN. fur volistandige Gebléseanlagen, wobei bemerkens-
wert ist, daB die Dampfturboanlage 4 % teurer erscheint als
die Gaskraftanlage. Zu einem &dhnlichen Ergebnis ist Ubri-
gens auch der sowjetische Gutachter M. P. Belikow®6)
gekommen. Zum Vergleich sind in der Spalte MAN. die
Kosten fiir Elektroturbogeblase angegeben. Mit Vi der
Anlagekosten anderer Antriebsarten ist das Elektroturbo-
gebldse nut Fremdstromversorgung das billige Notaggregat,
das in keiner Windzentrale fehlen sollte.

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

Zahlentafel 4. Baukosten von Gasmaschinen- und Dampfturboanlagen.

Berichter Bemerkungen Maschinen Typen kw MM MMIkw %
MAN. Maschine allein Gasmaschine DT 13b 2400 315 000 130
MAN. Gasmaschine DT 12 b 1700 265 000 155
MAN. Gasmaschine DT 15 3500 505 000 144 100
MAN. Gasmaschine DS 7a 3 500 500 000 142 99
MAN. Vollstandige Anlage mit Maschinen- Gasdynamo DT 15 3500 1121 000 321 100
MAN. haus, Abhitzekessel, Ruckkiihl- Gasdynamo DS 7a 3500 917 000 263 81
anlage usw.
Solt Gasdynamo allein 5 Gasdynamos DT 22 35000 2970 000 85 100
Solt Vollstandige Anlage (wie vor) 5 Gasdynamos DT 22 35000 5 600 000 158 184
Froitzheim Gasmaschinen 300
Berichter Bemerkungen Maschinen Typen m3min kw MM maymin Mmiilw %
MAN. Mit Maschinenhaus, Abhitzekessel, 2 Gasgeblase DG 15 3900 (6 300) 1725000 442 273 100
Rickkihlanlage usw.
MAN. Mit Wasseraufbereitung, Kessel- 2 Dampfturbogeblase 3900 (6 300) 1800000 460 285 104
haus, Rohrleitung, Gebd&ude,
Aufstellung, Kondensator-Ruck-
kuhlanlage 27 kv »Mm3inin
MAN. Mit Motoren, Schaltanlage, Ge- 2 Elektroturbogeblase 3900 (6 300) 400 000
baude usw. 102 64 23
Doggererz Mit Gebaude, Rohrleitung, Grin- 4 Gasgeblése DT 14
dung, elektrischer Einrichtung, 5 Gasdynamos DT 14 25000 10 800 000 431 100
Kran usw. 9 Abhitzekessel
1 Turbogenerator
Doggererz Mit Kessel- und Maschinenhaus, 3 Kessel je 50 t
Kihlwasserpumpen usw., ohne 4 Turbogeblase
je 80/96 000 m3Imin 25000 8200000 327 75

Ruckkuhlung

2 Turbogeneratoren

je

12 000 kW
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Die folgende Spalte zeigt eine Gegenuberstellung einer
Gas- und Dampfkraftanlage mit dem Ergebnis, dafl die
Anlagekosten der Dampfturboanlage nur 75% derjenigen
der Gasmaschinenanlage betragen. Die Wahl der Maschinen-
gréRe und Maschinenleistung, die vorgesehene Reserve usw.
sind von entscheidendem EinfluR auf die errechneten An-
lagekosten.

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

Betriebswerte.

Dem bereits angefuhrten Gutachten von Belikow, das
auf Grund der Erfahrungen auf zahlreichen sowjetischen
Huttenwerken ausgearbeitet wurde, sei folgendes ent-
nommen:

»Einfachheit des Aufbaues und der Bedienung

1 fir Turbogebldse. Die Gebldse selbst sind einfach
in Aufbau und Bedienung. Die Turbogebl&sezentrale
aber, die aus Wasseraufbereitung, Kohlenaufbereitung,
Kohlenférderanlage, Dampfkesseln und Leitungen, Tur-
bine, Kondensationseinrichtungen, vielen Pumpen, Lif-
tern und Hilfsmaschinen besteht, ist eine sehr kompli-
zierte Anlage, die nicht einfach zu bedienen ist.

2. Die Gasgeblasezentrale ist viel einfacher in Aufbau und
Bedienung.*

Nun mag fir sowjetische Verhéltnisse die Bedienung
einer solchen Anlage eine schwerer zu lésende Aufgabe sein
als fir den deutschen Facharbeiter. In der jetzigen Zeit
des Mangels an Fachkraften muB aber auch bei uns eine
einfacher zu bedienende Anlage bevorzugt werden. Ein
wesentlicher Unterschied im Personalbedarf besteht fir
beide Anlagearten nicht, unter der Voraussetzung, dal man
Anlagen neuzeitlicher Bauart und Grofe miteinander ver-
gleicht.

Die Instandhaltung der Gasmaschine setzt Erfahrung
und eingearbeitetes Personal voraus, wenn ein sicher und
wirtschaftlich arbeitender Betrieb gewdéhrleistet sein soll.
H. Froitzheim hat in seinen Verdffentlichungen?) verschie-
dentlich darauf hingewiesen, welche Folgen eine Vernach-
lassigung der Maschinen bald fir die Betriebsbereitschaft
und die Betriebskosten nach sich zieht. In einer Unter-
suchung, die zu Gesamtbetriebskosten von 2,11 Sg bei Gas-
maschinenbetrieb und 2,3J8 fir Turbobetrieb kommt,
werden fir Ersatzteile und Reparaturléhne 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 M/kW h fur die Gasmaschine. Durch Vernachlassigung
der Uberwachung oder Wahl ungeeigneter Zylinderbauart,
durch schlechtes Kiihlwasser usw. kann es im Betrieb zu
Rahmenbriichen, Bruch von Zwischenstiicken, Kolben-
stangen und Kurbelwellen sowie vorzeitigem VerschleiR der
Zylinder kommen. Dies flihrt 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 Uberwachung des Speisewassers, der Kessel oder der
Kondensatoren ebenso schwerwiegend. Auch ist hier beim
Vergleich immer darauf zu achten, daR nicht neuzeitlichen
Turboanlagen veraltete Gasmaschinenanlagen gegeniber-
gestellt werden. Neuere Gasmaschinen haben in bezug auf
Instandhaltungskosten glanzende Ergebnisse gezeitigt. In

7) Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 1417/32 (Masch.-Aussch. 49).
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einem Falle lief beispielsweise ein Hochofengebladse vier
Jahre lang mit den gleichen Kolben und Stangen ohne
jede groRere Reparatur; ein Stahlwerksgeblése, das vor finf
Jahren in Betrieb kam, erforderte bislang berhaupt keine
groRere Reparaturarbeit.

Bei einem gut gewarteten Betrieb spielen die Instand-
haltungskosten im Rahmen der Gesamtkosten eine verhalt-
nisméRig geringe Rolle, so dal sie bei der Wahl der Ma-
schinenbauart nicht entscheidend sind.

Die Anzahl der Schmierstellen und die von Kolben,
Stangen und Lagerzapfen durchlaufene Schmierflache ist fir
Gasmaschinen vielfach so grofR wie fiir Turbobetrieb. Die
Doggererz-GmbH, hat folgenden Schmierdlverbrauch
fur eine Jahresleistung von 137 Mill. kWh errechnet:

a) bei Turbobetrieb 8,5 t/Jahr,
b) bei Gasmaschinenbetrieb 120 t/Jahr,

I6fache.

also etwa das

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 gekiihlter Laufbuchse ist der angegebene
niedrigste Wert leicht einzuhalten. Setzt man diese Zahl
ein, so ergibt sich bei Gasmaschinenbetrieb immer noch etwa
der l0fache Olverbrauch des Turbobetriebes. Hier liegt
ein Nachteil der Gasmaschine, der in der heutigen Zeit
schwer wiegt, wenn er auch kostenmé&fRig nicht von Bedeu-
tung ist, da die Olkosten von 0,03 bei einem Strompreis
von 1,5,[kWh nur 2% ausmachen.

Die Schmierung mit Olemulsion statt mit reinem Ol
gestattet eine Einsparung von 13 bis 2. Der Dortmund-
Hoerder Huttenverein schmiert seit langerer Zeit sechs
Maschinen DT 13 mit einer Emulsion, die 50 % Ol enthalt
und bei 50° eine Viskositat von 8 bis 15° E aufweist. Hier
wurde eine 6Oprozentige Olersparnis erreicht und im neun-
monatigen Dauerversuch ein befriedigendes Ergebnis erzielt.

Vielfach muB die Entscheidung ,,Gasgebldse oder Turbo-
geblase” von der Wasserfrage abhéngig gemacht werden.
Die ortlichen Verhaltnisse liegen hierfiir sehr verschieden.
Bei Heilkiihlung von Gasmaschinen ist man in dieser Rich-
tung vollig unabhé&ngig. Durch Heilkihlung eintretende
Komplikationen des Betriebes missen in Kauf genommen
werden. Bei Wasserknappheit, wie z. B. in Oberschlesien,
ist auf dem Huttenwerk der Turbobetrieb im Nachteil gegen-
Uber der Gasmaschine. Folgende Grenzfalle treten auf:

a) Ein Werk hat reichlich und kaltes FluRwasser von
9° mittlerer Jahrestemperatur zur Verfiigung, das ohne
Vorbehandlung fir die Kondensatoren geeignet ist. Das
Wasser kann durch die Kondensatoren zum Hochofen ge-
fordert werden, so dal® der Turbobetrieb nicht mit den Kosten
flr den Betrieb der Pumpen belastet werden muR.

b) Auf einem anderen Werk ist das Frischwasser so knapp,

dal das Kuhlwasser nur im Kreislauf verwendet werden
kann und das nodtige Zusatzwasser sorgfaltig aufbereitet
werden muB. Hier mufR mit einer Wassertemperatur bis
zu 40° im Sommer gerechnet werden.

Zwischen diesen beiden Fallen gibt es zahlreiche Ab-
stufungen, und jeder Einzelfall bedarf sorgfaltiger Prifung.
Der Turbobetrieb braucht viel gutes und kaltes Kiihlwasser,
das Gasmaschinenbetrieb weniger, aber auch gutes Kihl-
wasser.

Welche Mengen an Umwaélzwasser und Zusatzwasser
werden fiir eden Turbobetrieb und Gasmaschinenbetrieb
bendétigt ?

Die Doggererz-GmbH, legt fur 137 Mill./kW Jahres
erzeugung folgende Zahlen zugrunde:
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a) bei Gasmaschinenbetrieb
3 Gasgebldse DT 14 A und
4 Gasdynamos DT 14 A
mit einem stindlichen Wasserverbrauch von je 90 m3;
b) bei Turbobetrieb
3 Turbogeblédse je 80 000 m3h Wind
1 Turbogenerator je 12 000 kW
Bedarf an Kuhlwasser: 55 m3h reines Kihlwasser,
5000 m3h Kondensatorkuhlwasser.
Fur diese Verhdaltnisse betrégt der Jahresbedarf an Kihl-
wasser

bei Gasmaschinenbetrieb 5 Mill. m3
bei Turbobetrieb 38 Mill. m3.

Die umzuwadlzende Wassermenge ist also bei Turbobetrieb
rund achtmal so groR wie bei Gasmaschinenbetrieb. Es
héngt von den ortlichen Verhaltnissen ab, ob unaufbereitetes
Frischwasser zu einmaliger Verwendung in ausreichendem
MaRe zur Verfugung steht, oder ob das Wasser nach Auf-
bereitung im geschlossenen Kreislauf umgepumpt werden
muB. Fur den letzten Fall, der fiir oberschlesische Verhélt-
nisse im allgemeinen zutrifft, ist der Zusatzwasserbedarf zu
bestimmen. Er betrdgt fur die oben zugrunde gelegte Lei-
stung bei Gasmaschinenbetrieb 0,4 m3min, bei Turbo-
betrieb 1,2 m3min, also das Dreifache. Fiir Betriebe, denen
nur wenig oder teures Frischwasser zur Verfiigung steht,
bietet also die Gasmaschine einen Vorteil.

Der Wé&rmeverbrauch ist neben dem Kapitaldienst
entscheidend fiir die Gesamtbetriebskosten. Je nach dem
Preis der Wéarmeeinheit sind die Energiekosten zumindest
gleich den Kapitalkosten. Vom Betrage Betriebskosten aus-
schlieflich Kapitalkosten macht der Warmepreis mit rd. 2's
mehr aus als samtliche (brigen Werte, wie Ersatzteile,
Reparaturléhne, Bedienungsléhne, Schmierdl und Kuhl-
wasser zusammen. Als Spitzenwarmeverbrauch fir Turbo-
betrieb sei die Zahl von 3050 WE der schon erwéhnten
Benson-Anlage festgehalten. Die besten amerikanischen
Kraftwerke verbrauchen, wie ebenfalls schon erwéhnt,
3000 bis 3200 WE. Zum Vergleich sei die Dampfturboanlage
eines grofRen Hittenwerkes angefiihrt, die mit einem Dauer-
verbrauch von 3650 WE arbeitet. Diese Zahlen sind als
aulerst ginstig zu betrachten.

Der Vergleich des Warmebedarfs verschiedener Anlagen
und Bauarten bereitet erhebliche Schwierigkeiten, da die
BezugsgroRen haufig verschieden gewahlt werden. Weiter
werden jeweils Bestzahlen, Garantiezahlen und praktische
Betriebszahlen angefiihrt. Uber den heute erreichbaren
Waérmeverbrauch von Dampfturboanlagen geben die nach-
stehenden Gewaéhrleistungszahlen Auskunft:

b 5 _ Wir-

Firma Bauart Bstrrulﬁﬁs v\é\igrrg]uech kungs-

gra

atti WE/KWb  ~th%

mit Vorschaltmaschine . . 125 3030 28,3

BBC. mit Vorschaltmaschine . . 80 3180 27,0

mit Kond.-Maschine . . . 40 3610 23,8

SSW. mit Vorschaltmaschine . . 125 2980 28,9

mit Kond.-Maschine . . . 40 3440 25,0
Kesselwirkungsgrad 86%

Fur die Gasmaschine ohne Abbhitzeverwertung kann
heute ein Verbrauch von 3400 WE und mit Abhitzeverwer-
tung 2700 WE zugrunde gelegt werden. Bei Ausnutzung der
Kihlwasserwarme féllt der Verbrauch auf etwa 2400 WE.

Fur den besonderen Fall der Erzeugung von Hochofen-
wind ist aulRer der Antriebsmaschine, also der Dampfturbine
oder der Gasmaschine, noch der Wirkungsgrad des Ver-
dichters, des Kolbengeblases oder Turbogeblédses zu beriick-
sichtigen, so daf man je m3 Hochofenwind zu den folgenden
Waéarmeverbrauchszahlen kommt:

Gasgeblase fur die Hochofen-Windversorgung
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Warmeverbrauch je m3 Hochofenwind.

Wiéarme-
: verbrauch
Berichter Voraussetzung WE/m3
Wind
N Geblase 76% Bestpunkt
69% V2 Last
65% 1YW Last
r] Turbine 73,5 bis 80%
F. Klugel) r] Kessel . . .. 82%
Dampfturbinen 125 ati 114 bis 116
40 ati 120
14 ati 130 bis 140
M. Steffes2) HochdrucK........ciiiininnnnins 108
Elektroturbogebldse.......ccccccovvnnnne 138
Dampfturbogeblase......cccoecevnne. 121
Gasgeblase ohne Abhitze . . . . 81
MAN. Gasgeblase mit Energieausnutzung
aus Abhitze ... 75
Gasgeblase mit Abwarmeverwer-
tung fir Heizung....ccoeeineene. 53
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 Warmever-
brauch fiir Dampfturbogebldse einschlieBlich Kessel mit
116 WE bei 40 ati Dampfdruck an. Selbst wenn man dem
Turbogebldse im Gegensatz zum Kolbengeblase die im Wind
enthaltene fuhlbare Warme gutschreibt, so bleibt der Warme-
verbrauch noch 111,4 WE. Demgegeniiber gab in der an
den Vortrag anschlielenden Erdrterung M. Steffes die
entsprechende Zahl fiir Gaskolbengeblédse mit 72,5 WE an.

Far eine neuzeitliche Anlage ist also der Wéarmever-
brauch bei Turbobetrieb etwa | a/2mal so grofl wie fiir Gas-
maschinenbetrieb. Die stetige Senkung des Wéarmever-
brauches bei Dampfturbobetrieb ist fiir die vergangenen
zwei Jahrzehnte ebenso hervorzuheben wie die Tatsache,
daf in Zukunft gleiche Fortschritte nicht mehr zu erwarten
sind.

Auch die Wasserverhéltnisse beeinflussen den
Warmebedarf. Bei der Verwendung von Frischwasser tritt
nach F. Kluge gegeniber der Umlaufkihlung eine Wérme-
ersparnis von 10% ein. Die Gasmaschine ist demnach
wérmewirtschaftlich der Turboanlage weit lberlegen. Liegt
auf einem Werk Gichtgasiiberschuf® 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
fur den Turbobetrieb fallen; geht man jedoch von der Warme
als einem kostbaren Gut aus, das unter allen Umstédnden
aufs sparsamste zu verwalten ist, so werden weder hohe
Anlagekosten noch der einmalige hohere Eisenaufwand
geeignet sein, die Gasmaschine auszuschalten.

Es mufl immer problematisch bleiben, den Entscheid
Uber die Antriebsart nur im Hinblick auf die Gesamt-
wirtschaftlichkeit zu fallen, zumal da es fiir den Preis des
Gichtgases als Kuppelerzeugnis keine einwandfreie Errech-
nungsart gibt.

Auch Gichtgas ist schlieflich 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 hoheren Wert eingesetzt werden als beispielsweise
Anlagekosten und Kapitaldienst. Aus ahnlichen Erwagungen
kommt E. Pfleiderer fiir Dampfbetrieb zu dem SchluB, daf
»in Anbetracht unserer Kohlenversorgungslage der héhere
Druck auch dann zu wahlen ist, wenn der gesamtwirt-
schaftliche Gewinn infolge erhdhter Anlagekosten zweifel-
haft wéare“.
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Wenn immer wieder darauf hingewiesen wird, daB die
Spitzen im Energieanfall eines Huttenwerkes, abgesehen
vom Gasometer, zweckméaRig nur im Kesselhaus unter-
gebracht werden koénnen, so heit die Aufgabe heute nicht
zunachst Verwertung von UberschuBenergie, sondern wirt-
schaftlichste Verwertung der vorhandenen Energie.

Wenn Zusatzenergie bendétigt 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 Hittenwerken scheint demnach
nicht die Errichtung von Kesselhdusern auf jedem einzelnen
Werk, sondern eine weitgehende Kupplung der benach-
barten Huttenwerke auf der Gas- und Stromseite und der
AnschluB an die o6ffentliche Stromversorgung zu sein.

Uberbetriebliche Gesichtspunkte bei der Wahl der Geblaseart.

Es bleibt zu untersuchen, welche allgemeinen Griinde
fur die Wahl dieser oder jener Antriebsart in einem Betriebe
maRgebend sein kdénnen.

Der Energiehaushalt ist auf den einzelnen Hiittenwerken
sehr verschieden geartet, und er ist starken zeitlichen
Schwankungen ausgesetzt. Um nur einige Madglichkeiten

ZU nennen:

Werk A fahrt mit niedrigstem Kokssatz an den Hochdfen,
héchster Windtemperatur und bringt das anfallende Gichtgas
vollstandig im Hochofen und Kokereibetrieb sowie fur sonstige
Warmezwecke unter. Der Bedarf an Energie ist bei weitgehender
Verfeinerung der Erzeugnisse so grof3, daB Fremdbezug in Form
von Kohle, Strom oder Gas nétig ist. In diesem Falle ist die
warmesparende Gasmaschine besonders am Platze.

Werk B fahrt mit hoherem Kokssatz und niedrigeren Wind-
temperaturen, um ausreichend Gichtgas fir die verschiedenen
Stellen zu gewinnen. Auch hier besteht die Aufgabe, den Wéarme-
inhalt des Gichtgases méglichst wirtschaftlich zu verwerten.

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

Beim Bau von Gebldsen handelt es sich in vielen Féllen
nicht um Neubauten, sondern um die Erweiterung be-
stehender Anlagen, so daBR der Entschlufl fur die eine oder

andere Antriebsart meist gegeben ist.

*

An den Vortrag schlof3 sich folgende Aussprache an.

M. Steffes, Esch: Es wéare von Bedeutung zu erfahren, ob
die Soltsche Gasmasehinenbauart bereits ausgefuhrt ist, nachdem
Solt schon vor Jahren mitverschiedenen GroRgasmaschinen-Fabri-
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Bei reinem Gasmascliinenbetrieb ist es zweckmaRig, als
billige Notreserve ein elektrisch angetriebenes Turbogeblése
fr FremdstromanschlufR vorzusehen, wahrend bei Dampf-
betrieb die Ausrlstung der Kessel mit Kohlenzusatzfeuerung
eine billige Notreserve darstellt.

Zusammenfassung.

Eingangs wurden die Entwicklungsmdoglichkeiten 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-
nachst von der Werkstoffseite her nicht mdoglich.

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

Ein Vergleich ergab die Uberlegenheit des Turbo-
geblases gegeniber der derzeitigen Ausfiihrung der Gas-
kolbengeblase 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 Schmierélverbrauch ist bei Gas-
maschinenbetrieb wesentlich héher.

Der Kiihlwasserverbrauch und Zusatzwasserbedarf ist
flr Turbobetrieb mehrfach so grof wie fiir Gasmaschinen.
Im Warmeverbrauch ist der Gasmascliinenbetrieb dem
Turbobetrieb klar tberlegen.

Die Mdglichkeit, 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 wiinschen, dal der Gasmaschinenbau eine ent-
scheidende Forderung erfahrt, damit in den Féllen, in denen
es auf duBerste Energieausnitzung ankommt, den Hitten-
werken eine Gasmaschine, vor allem ein Gasgeblase, 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 148t sich
ausschalten, und zwar wie vorhin schon im Vortrage von Herrn
Steffes erwéhnt wurde, durch den Ansatz, den er Uberall zu-
grunde gelegt hat: ein Normalkubikmeter = 0,3 Xd und der

ken in Verhandlung stand, um seine Neuerung, durchzusetzen. WimeVéert ; h1|000 |_<Cﬁ|-t ESBgehF nétl'_l”icg_.ititlmhx dlf(iB mahn
. o ) S . .andere Grundzahlen nimmt, z. B. wie einige Huttenwerke rech-
H. Meyer, Rheinhausen: Die MAN.-Maschine ist Iemgllcﬁen, indem man den Preis des Gichtgases = 0 setzt. Selbst-

aufgebaut auf den wissenschaftlichen Uberlegungen des Herrn
Solt. Ich halte die Soltsche Arbeit fir grundlegend fir die
weitere Entwicklung der Gasmaschine; wenn wir Uberhaupt
vorankommen wollen, mussen die von Solt aufgedeckten Tat-
sachen in die Wirklichkeit umgesetzt werden. Das geht uberall
mit etwas gutem Willen. Aber es steht natiirlich dahinter ein
ganz gewaltiges Risiko fur die Ubernehmende oder durchfihrende
Firma; und das war in der schweren Zeit, in der wir uns damals
befanden, ausschlaggebend, nicht nur fur uns allein, sondern
auch fur andere grofRe Werke. Herr Solt ist bei allen groRen
Firmen, die sich mit dem Bau von Gasmaschinen beschéftigen,
gewesen und hat seine Gedanken dort vorgetragen. Sie sind
Uberall geprift, aber leider mit ablehnendem Bescheid wieder zu
den Akten gelegt worden. Es ist eben auflerordentlich schade,
dall dieser grofe Ingenieur, fir den ich Herrn Solt unbedingt
halte, zu fruh 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 muB immer
problematisch bleiben, den Entscheid uber die Antriebsart nur
m Hinblick auf die gesamte Wirtschaftlichkeit zu fallen, da es
flir den Preis des Gichtgases als Kupplungserzeugnis keine ein-

verstandlich muf3 die Grundlage Uberall gleich sein.

K. Rummel, Dusseldorf: Solche Aufgaben 16st man zweck-
mafRig durch eine vergleichende Kostenrechnung. In jedem der
beiden zu vergleichenden Félle 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 s&émtliche
Glieder bekannt bis auf die Gichtgaskosten c2, die man aus der
Gleichung errechnet; diesen Betrag kann man fir das Gichtgas
bezahlen.

A. Runkel, Rheinhausen: Der Wettbewerb zwischen Gas-
maschine und Turbine wird wohl nur auf Huttenwerken aus-
getragen, weil nur dort die Gasmaschine angewendet wird. Man
wird auch sagen konnen, dal3 viele der groferen Huttenwerke
bei normalem Betrieb noch mit Gichtgastuberschull arbeiten.
Daher wird man als Betriebsmann geneigt sein, den theoretisch
niedrigeren Warmeverbrauch der Gasmaschine beiseite zu schie-
ben, wenn auch heute in der Zeit der Kohlenklau-Bekampfung 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 fir jeden Ofen.
Ein hangender Ofen muR zeitweise hdheren Druck haben und
verlangt eine Uberlastung der Winderzeuger, die eine Gas-
maschine nicht ohne weiteres aufbringen kann. Jeder Betriebs-
mann. der die Maglichkeit hat, Gasmaschinen und Dampfturbinen
in gentigender Zahl einzusetzen, wird gefuhlsmafRig den Turbinen-
betrieb vorziehen.

Die Turbine bedeutet auch gréRere Betriebssicherheit, wenn
man Stillstinde und Reparaturen eines lédngeren Zeitraumes
vergleicht. Eine Uberholung der Turbine, die bei der sorgfaltigen
Uberwachung nur alle paar Jahre notwendig und von ausgezeich-
neten Spezialisten vorgenommen wird, gewahrt eine gréRere Be-
triebssicherheit, wenn man bedenkt, dal? bei der Gasmaschine die
verhdltnismaRig haufigen Kolben-, Ventil-, Stopfbuchsen- und
Zylinderwechsel von den Betriebsschlossern meist noch an Sonn-
und Feiertagen ausgefihrt werden mussen.

Die meRtechnische Uberwachung der Turbine gestattet es.
gewissermafien dauernd die Hand am Pulsschlag der Maschine
zu halten und die kleinste UnregelmaRigkeit augenblicklich fest-
zustellen. wéhrend man bei der Gasmaschine lediglich auf Indi-
kator und Abgasanalyse angewiesen ist.

Ch. Klinck, Saarbricken: Bei der Prufung, ob man Gas-
maschinen oder Turbogebldse wé&hlen soll, ist auch die Aus-
wirkung auf den Hochofenbetrieb zu bericksichtigen.

Mach meinen Beobachtungen wirkt vor allem dort, wo groR3e
Hochéfen vorhanden sind und jeder Hochofen getrennt mit Wind
versorgt wird, das Turbogebldse infolge seiner gleichmaRigen
Windlieferung auf den Ofengang ginstiger als die Gasmaschine
mit ihrem pulsierenden Luftstrom.

Ferner ist zu beachten, dall bei den Hutten, die Uber eigene
Kokereianlagen verfigen, meistens bereits groRBe Lieferverpfiich-
tungen fir Koksofengas bestehen und noch mit einer steigenden
Forderung nach Lieferung zu rechnen ist. Daher ist die Reichs-
stelle fur Energiewirtschaft der Ansicht, daR man auf diesen
Werken das Gichtgas soweit als moéglich in die Verbundbatterien
leiten solL um dadurch wertvolles Koksofengas frei zu machen.
Z.B. wird man kinftighin den Strom und Dampf mit minder-
wertiger Kohle erzeugen missen statt mit Gichtgas.

Die Verwendung von Turbogebldse statt Gasmaschinen
wiirde eine weitere Mdglichkeit bieten, um Gichtgas Uber den
Verbundbetrieb in wertvolles Koksofengas zu verwandeln.

M. Steffes: Wenn Herr Runkel einerseits die Ansicht vertritt,
der theoretisch errechnete Wérmeverbrauch der Gasmaschine
liege gegentiber 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-
séchlich erreichbaren Werten, die von meinen Mitarbeitern und
mir bei Betriebs- und Abnahmeversuchen mehrfach bestatigt
werden konnten. Im Ubrigen hatte ich nur das Ziel im Auge, der
Wirklichkeit mdoglichst nahezukommen, nicht aber die durch
weiteren technischen Fortschritt Uberhaupt erreichbaren, nied-
rigsten Warmeverbrauchszahlen zu verwerten.

Dal} der alleinige Betrieb der Eingeh&use-Dampfturbine ein-
facher ist als jener der Grof3gasmaschine einschlieBlich Wasser-
haltung, sei dahingenommen. Xun gehdren aber zur Dampf-
Strom-Erzeugung gleichwohl Kessel, Speisewasserbeschaffang und
-pflege. Unter Einbeziehung dieser Xebenanlagen wird wohl
jeder einverstanden sein, dall Gaskolbenmaschinen und Dampf-
turbinen gleiche Betriebssicherheit aufweisen.

H. Meyer: Auf unseren Werken arbeiten Gasmaschinen
Dampfturbinen zufriedenstellend sowohl in der Strom- als auch
in der Winderzeugung. Gewisse kleine Unterschiede sind vor-
handen. Es ist klar und wiederholt gesagt worden, dafl die Gas-
maschine wéarmetechnisch Uberlegen ist, daR sie selbst, wenn
die von Herrn Solt der MAX. zur Verfliigung gestellten Gedanken
verwirklicht werden, bezlglich des Eisenbedarfs, des Platzbedarfs

8) Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 573 SO (Maseh. Aussch. 100).
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und der Anlagekosten mit den Turbinen gleichgestellt werden
kann. Wenn das durchgefuhrt ist und zutrifft. so dal wir dort
vollkommene Gleichheit haben, ist immer 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, daRB es eine gewisse Grenze gibt, die bedingt ist durch die
Grofle und durch den Belastungsgrad. Die Entscheidung dar-
Uber. ob wir Dampfturbine oder Gasmaschine wahlen, wird noch
bedingt durch den grofRen Vorteil der Dampfturbine als Antriebis-
maschine. der darin liegt, daB man im Kesselhaus auch andere
Brennstoffe als nur Gichtgas verwenden kann. Es fallt unter Um-
stdnden die ganze Xotreserve weg, weil in dieser Eigenschaft schon
eine Xotreserve in genugendem MaRe vorhanden ist. wodurch
unter Umsténden ein ganz gewaltiger Vorteil erzielt werden kann.

K. Rummel: Wenn Sie alle Gesichtspunkte untereinander
schreiben, die hier zur Sprache gekommen sind, dann wurden 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 Lésung der
Wahl zwischen Dampfturbine und Gasmaschine oder zwischen
Kolbengasgebldse und Turbogeblase gibt es nicht. In jedem
Falle kommt es auf die Fragestellung an. Diese Fragestellung
mussen wir uns aber ganz genau Uberlegen. Herr Steffes hat sie
bezlglich der verlangten Leistung und des Wertes der Reserve-
haltung préazisiert. Wurde Herr Steffes die Frage aber anders ge-
stellt haben, z. B. 20000 kW und Reservehaltung durch Kupp-
lung mit anderen Werken, dann wéren die Kurven auch wieder
anders ausgefallen und wahrscheinlich die Dampfturbine Uber-
legen. Herr Thonnessen kommt fur die projektierte Gasmaschine
unter 3000 Warmeeinheiten heraus. Die Zahl von Steffes lautete
Uber 4000 bei vorhandenen Anlagen, mit denen man vorab wohl
noch rechnen muf.

M. Steffes: Den von Herrn Rummel entwickelten wirt-
schaftlichen Gedanken ist beizupflichten. Im Monatsmittel
betragt der Warmeverbrauch fir Gasmaschinen ohne Abhitze-
verwertung etwa 4000 kcal kWh gegentber einem Bestwert bei
Vollast von: (aa— bj) 1000= 3250 kcalkWh. Unter Berick-
sichtigung einer zusatzlichen Stromerzeugung von 20% durch
Abhitzedampf sinkt dieser bis auf 2700.

Das Rechenbeispiel eines Kraftwerkes von 20000 kW Dauer-
leistung sollte fur einen der vielen mdglichen Félle den ein-
zuschlagenden Weg weisen. Dal drtliche Verhaltnisse mitunter
Abweichungen ergeben, ist bereits dargelegt worden.

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

Erganzend zu den Angaben Uber Druckverlustminderung bei
Anwendung von HochhubVentilen an den Windzylindern statt
gewdhnlicher Plattenventile seien die Ergebnisse vereleichender
Versuche aus dem Jahre 1941 mitgeteilt. Die Messungen wurden
an einer doppeltwirkenden Viertakt-Gasgebldsemaschine DTG 13b.
Windzylinderbohrung 2700 mm, Hub 130*1mm bei 70 Uml min
und 52,5cm QS im Ausgleichbehdlter vorgenommen. In die
vordere Halfte des Windzylinders waren saug- und druckseitig
10-mm-Hochhubventile (Ventilplatten. Lenkerplatten und Schlief3-
fedem), auf der Zylinderhinterseite Plattenventile von 8 mm Hub
eingebaut. Es wurde festgestellt, dal? der Einbau von Hoehhub-
ventilen statt gewdhnlicher Plattenventile eine Verminderung der

undReibungsverluste um rd. 4.5 00, bezogen auf die indizierte Leistung

des Geblasezylinders, ergab. Dies besagt, daR fiir sonst gleiche
Leistungsverhaltnisse eine Gaserspamis von 4,5°0 eintritt, oder
aber, dal? bei gleichem Gasverbrauch 4.5°0 mehr Wind geférdert
werden kénnen. Da die Plattenventile urspringlich 15°Q die
Hochhubventlie hingegen nur 10,5°0 der indizierten Gehlése-
leistung aufzehrten, betrdgt die Steigerung der Ventilglte

— 100=

30%.
15,0 0

Die Roheisen-Giefmaschine Bauart GHH.
Von Rudolf Hahn in Oberhausen (Rhld.).

(Beschreibung der Roheisen-Giefmaschine.

und der Ketten. Kraftbedarf. Xebcneinrichtungen.

eit einiger Zeit lauft auf einem westdeutschen Hiutten-
werk eine von der Gutehoffnungshitte Oberhausen,
Abteilung Sterkrade, gebaute Roheisen-GieBmaschine, die
mit ihren Xebeneinrichtungen so angelegt ist. dafl sie in
-1 h 1200 t Roheisen vergieRen kann und daB auch die

Unmittelbares Vergiefen ohne Pfannenicechsel. Gestaltung der KokMenbawier

Betriebserfahrungen.)
notigen Pfannenausbessenmgen in der Giefmaschinenhalle
vorgenommen werden kénnen.

In Bild 1 ist die Anlage im Auf- und Grundrif} wieder-
gegeben. Vor dem Gebdude der eigentlichen GieBmaschine
hegt im Anfuhrgleis fur die GieRpfannen eine Roheisen-
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Bild 1. Roheisen-GieBmaschine.

GielRbock

Laufkran

Gielsrinne
Steuerstand
GieRbander
Kalkspritzvorrichtung
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waage. Hier werden die etwa 40 t Roheisen fassenden, mit
Deckel versehenen Pfannen auf dem dazugehdrigen Wagen
gewogen. Falls sich eine groere Schlackenmenge auf dem
Roheisen befindet, kann sie vor der Halle an einer beson-
deren Bihne in einen Kiibel abgezogen werden. Nach dem
Abschlacken werden die Pfannenwagen zu dem Kippbock
gezogen. Hier wird der Pfannendeckel mit dem Hilfshub
des Giellkranes 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-
hérnern 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, daB sich die Pfannenschnauze immer
in etwa gleicher Héhe Uber der Giefrinne befindet. Die
Fallndhe des Roheisenstrahls wird dabei sehr niedrig ge-
halten. Das Kippen geschieht vollkommen ruhig und ohne
Schwankungen.

Das Roheisen lauft Gber eine GiefRrinne, die sich am
unteren Ende gabelt, auf die beiden Kokillenbander der
eigentlichen Giemaschine. Die Giefrinne ist um ihre Langs-

Bild 2. GieRband.

g = Wasserspritzrohre

h = Abwurfrutsche

i = Flaschenzug

k = Pfannenbdcke

1— Unterkunfts- und Lagerrdume,

achse kippbar, so dall wahlweise auch nur eines der Bénder
benutzt werden kann. Die Bewegungen des Kranes, der
GieBbander und der Giellrinne werden von einem hoch-
gelegenen Steuerstand gesteuert.

Die beiden Béander der GieBmaschine haben einen
Achsenabstand von etwa 45 m und enthalten je 300 Kokillen
ausHamatitguB. Diein denKokillen gegossenen Masseln haben
ein Gewichtvonrd. 45kg bei 500 mm Lange mit zwei Kerben.

Die Geschwindigkeit der beiden Bander kann vom Steuer-
stand aus zwischen 6 und 9 m/min geregelt werden. Die
Kokillen werden auf dem rucklaufenden Trumm von unten
mit Kalkmilch bespritzt, die ein Anbacken des Roheisens
verhindert. Uber den oberen zwei Dritteln der ansteigenden
Bénder sind mehrere Gruppen von Spritzrohren angeordnet,
um die Roheisenmasseln so weit abzukiihlen, daB sie beim
Abwurf geniigend erstarrt sind. In den meisten Fallen wird
nur auf dem mittleren Drittel gespritzt. Dadurch tritt eine
Beléstigung durch Dampfschwaden beim Abwurf nicht ein.
Am oberen Umkehrpunkt der Béander fallen die Masseln
von selbst aus den Kokillen heraus; bei gerissenen Kokillen
lassen sie sich durch einen leichten Stofl mit einer Stange
losen. Sie fallen Uber eine Rutsche auf die unter dem
Abwurf stehenden Eisenbahnwagen. Dort werden sie durch
Brausen vollstdndig abgekiihlt. Die Rutschen sind durch
Kippen so einstellbar, daB zwei Verladegeleise bedient
werden koénnen.

Wie Bild 2 zeigt, besteht ein GieBband der Giemaschine
aus zwei Kettenstrangen, auf denen die Kokillen mit ihren
Traglaschen ruhen. Diese Kokillentraglaschen bestehen
aus Flachstahlstiicken, die um Zapfen der Kettenstrange
greifen und mit durch Splinte gesicherten Keilen festgehalten
werden. Durch die Zapfen ist eine gelenkartige Beweglich-
keit der Traglaschen gegeniiber den Kettenstrangen gegeben.
Bei ungleichmaBigem Verschlei der Kettenstrange kodnnen
deshalb die Traglaschen auch groRere Verschiebungen auf-
nehmen, ohne daR die Kokillen auf Biegung beansprucht
werden und dadurch friihzeitig brechen. Auf diese Weise
wird der Kokillenverbrauch niedriggehalten.

Die Befestigung der Laschen durch oben sitzende,
leicht zugéangliche Keile ermdglicht ein schnelles Aus-
wechseln verschlissener Kokillen. Dieses Auswechseln ge-
schieht im Ubrigen mit Hilfe eines Kettenzuges. Die Stellen
der Kettenglieder, an denen gleitende oder rollende Reibung
auftritt, sind aus verschleilfesten Werkstoffen hergestellt.
Die Schmierung der Ketten geschieht durch Berieselung
mit Wasser; dadurch wird ein vollkommen gesicherter und
fast gerduschloser Lauf erzielt.
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Im tbrigen wird der Verschlei? dadurch niedriggehalten,
daR die Bolzen, um die sich die Kettenglieder drehen, im
&uBeren Kettenglied gegen Verdrehen gesichert sind. Daher
tritt Verschlei® nur im inneren Kettenglied ein. Die Ko-
killen liegen schuppenartig Ubereinander und weisen je
zwei Einkerbungen am unteren Rand auf. Falls einmal
zuviel Eisen einer Kokille zugefihrt wird, lauft dieses durch
die beiden Kerben in die darunterliegende noch leere Kokille,
so daB ein bestimmtes Masselgewicht nicht Gberschritten
werden kann und ein Aneinanderhdngen der Masseln ver-
mieden wird.

Die Bander werden mit zwei Drehstrommotoren von
je 16 kW angetrieben; der Kraftbedarf betrdgt je Band
etwa 12 kW. Der Pfannenkran hat in seinem Hanpthub
eine Tragfahigkeit von 35t; der Hilfshub zieht 10t. Der
Kran brauchte nicht starker ausgefiihrt zu werden, da die
Hélfte des Pfannengewichtes beim Kippen von dem Giel3-
bock Gbernommen wird. Die Halle, in der der Kran lauft,
ist so weit gespannt, dal’ in ihr zwei Gleise sowie mehrere
Bocke zur Aufnahme auszubessernder Pfannen unter-
gebracht werden konnen. An der freien AuBenwand der
Halle sind Unterkunftsrdume, Lagerschuppen, Umspann-
zellen sowie ein Kompressor und eine Gleiswaage unter-
gebracht. Auf dieser werden die von der GieSmaschine und
dem umliegenden Roheisenlager abzufiihrenden Roheisen-
wagen gewogen. Der Kompressor liefert die Luft zum Be-
spritzen der Kokillen mit Kalkmilch und zum Ausstampfen
der Roheisenpfannen. Da das Bespritzen der Kokillen
mit Kalkmilch nicht immer stérungsfrei moglich war und
die Fillung des Beckens unter der Giefmaschine mit Sack-
kalk nur schwierig durchzufiliren ist, ist eine auflenliegende
Kalkldscheinrichtung mit Rihr- und Pumpwerk vorgesehen,
die in Kirze 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 Vergieen von
50prozentigem Ferromangan ist versuchsweise durchgefiihrt
worden. Auch hierbei zeigten sich keine Schwierigkeiten.
BetriebsméRig soll es erst nach Fertigstellung der Kalk-
léscheinrichtung aufgenommen werden. Uber den Kokillen -
verbrauch kdnnen 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 benétigte Anzahl an Pfannen und Pfannen-
wagen noch nicht vorhanden ist. Es besteht aber kein
Zweifel, dal} sie erreicht und auch noch tberschritten werden
kann. Eine 40-t-Pfanne l4aRt sich einschlieflich Ab- und
Auflegen des Deckels in etwa 20 min vergieRfen. Durch eine
geschickte Ausbildung der GieBrinnen sowie der Kokillen
ist der Spritzeisenverlust sehr gering; er betrdgt 1%
des vergossenen Roheisens. GroRer ist der Anfall von

Umschau

Stahl und Eisen 619

Rinneneisen in der Gielirinne und bei grauen Roheisensorten
an Pfannenbéren, was aber zum groften Teil auf die weite
Entfernung der Giemaschine von den Hochdfen (etwa
3 km) und auf die infolge der Verhdltnisse manchmal
langen Fahrzeiten der GieBpfannen zuriickzufihren ist. Der
Gesamtentfall an nicht versandfahigem Eisen liegt aber bei
nur etwa 3% des in die Pfanne abgestochenen Roheisen-
gewichtes gegeniiber einem Verlust an Rinneneisen von
5 bis 8% beim Gielen in Sandbetten. Die GielRpfannen
haben eine Laufzeit von 180 Fillungen, bevor sie aus-
gebrochen werden missen. Die GieBmaschine arbeitet in
zweischichtigem Betrieb. Zu ihrer Bedienung werden je
Schicht ein Aufseher und finf Arbeitskrafte bendétigt. Da
es sich um durchweg leichte korperliche Arbeit handelt,
kann der groRte Teil der Belegschaft aus nicht voll einsatz-
fahigen Kréften bestehen.

Nach halbjéhriger Betriebsdauer hat sich die GieR-
maschine schon derartig in den Betriebsverlauf eingeordnet,
dall ein storungsfreies Arbeiten der Hochofenanlage ohne
sie nicht mehr denkbar wére. Die Leistungsfahigkeit des
Werkes an Sonderroheisen konnte um etwa 50% gesteigert
werden, da die vorhandene GieRhalle bisher nur die Erzeu-
gung von zwei auf Sonderroheisen gehenden Hochdfen auf-
nehmen konnte, wahrend jetzt das VergieRen der Erzeugung
von drei Ofen maoglich ist. Weiterhin ist durch die GieR-
maschine in starkem MaRe die schwere Arbeit des Massel-
schlagens und -verladens durch Maschinenarbeit ersetzt und
so eine erhebliche Einsparung an Arbeitsstunden erreicht
worden. Besonders groB ist die Ersparnis an menschlicher
Arbeit beim VergieBen nichtmagnetischer Eisensorten
wie Spiegeleisen und Ferromangan. Diese brauchen beim
Vergielen auf der GieBmaschine berhaupt nicht mehr mit
der Hand angefallt zu werden, da sie aus der GieBmaschine
in auf Roheisenwagen stehende Kubel fallen, die vom Kran
auf das Roheisenlager entleert werden.

Zusammenfassung.

Anlage und Betrieb einer von der Gutehoffnungshiitte
Oberhausen, Abteilung Sterkrade, gebauten Roheisen-GieR3-
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 umgiefen zu
muissen. Kokillenbander und Laufketten sind in die Be-
triebssicherheit erhdhender und ein leichtes Auswechseln
gestattender Weise ausgebildet worden. Der Kraftbedarf der
Maschine ist gering. Weitere Hilfseinrichtungen dienen zur
Zusammenfassung des Gielereibetriebes unter weitgehender
Einsparung von Arbeitskraften. Die bisherigen Erfahrungen
zeigen, daB die Maschine die in sie gesetzten Erwartungen
voll erflllt hat.

Umschau.

Kalibrierungen mit geringsten MalRabweichungen.

In zunehmendem Malie bemuht man sieh, die heute allgemein
Ublichen MaRabweichungen fiir Walzwerkserzeugnisse immer
mehr einzuengen. Wenn auch durch die Zwischenschaltung
eines weiteren Arbeitsverfahrens — das Kaltziehen von Stab-
stahl — dieses Walzgut fir den weiteren Verwendungszweck,
z. B. der Bearbeitung auf selbsttatigen Drehbénken, die beste
Oberflachengestaltung erfahren kann, so werden doch noch viele
Verbrauchsstellen eine solche zusétzliche kostenmé&Rige Be-
lastung mit Rucksicht auf den beabsichtigten Verwendungs-
zweck ausschalten mussen. Fir solche Verwendungszwecke
ist dann ein gewalzter Stabstahl mit kleinsten MaRabweichungen
ausschlaggebend.

Abgesehen von derartigen Ausnahmeféllen, fir die der
Walzwerker auch heute schon durchweg sein besonderes Kénnen

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

E. A. Lendl setzt sich in einer fir alle Walzwerker be-
sonders anregenden Arbeitl) mit den Bedingungen auseinander,
unter denen man Rund-, Quadrat- und Flachquerschnitte mit
engsten Malabweichungen, wie sie fiur die Bearbeitung auf
selbsttatigen Drehbénken gefordert werden, walzen kann. Vor-
ausgesetzt werden gute bauliche Ausristung der WalzenstraBen
und stets gleichméaRige Werkstoffe.

In seinen Betrachtungen uber das Walzen von Rund- und
Quadratstahl folgt Lendl im groRen und ganzen den Ausfihrungen

i) Iron Steel 14 (1941) S. 146/50.
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von W. Tafel 2. Er rechnet nur die Breitung des Ovals im
Fertigrund und des SpieBkants im Fertigguadrat genau nach
der Breitungsformel von S. Ekelund3) aus. W. Tafel und auch
andere Sachkenner geben fir die Breitung des Ovals im Rund
feste Zahlen an, z. B. 1 mm fir Rundabmessungen von 5 bis
10 mm Dmr., 4 mm fur 200 mm Dmr.

In Bild 1 sind fur 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 Héhe
des Ovals zwischen diesen Punkten ist hj. Die mittlere Hdhe
des Rundkalibers zwischen den Punkten 1, 2, 3 und 4 ist h2

Die Daten fur die Berechnung sind:
hj = 505 mm (1,99") mittlere H6éhe vor demStich
h2 = 425 mm (1,675") mittlere H6he nach demStich
Ah=hj—h2= 8 mm (0,315")

Bj = 44 mm Breite vor dem Stich

B2 = zu errechnende Breite nach dem Stich
X = hj:ha= 1,19

b = B2:Bj= 1,09

D = 450 (1734") Walzendurchmesser

t = 850° Walzguttemperatur.

Aus diesen Unterlagen errechnet sich B2= 48 mm (1,89").

BAwmm M| -Bl=>777/77 e oo 1
e B=v8mm---------- » B2=iS,91mm----------- *
Bild 1. Breiten- und Hdohenver- Bild 2. Breiten- und Hohenver-

haltnisse fiur den Fertigstich des
Quadratquerschnittes 16 mm2 mit
der zugehorigen Schlichtraute.

héaltnisse fir den Fertigstich des
Rundquerschnittes 48 mm Dmr. mit
dem zugehdrigen Schlichtoval.

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

Dieselben Berechnungen sind fir den Walzquerschnitt, der
in das Schlichtoval eingefihrt wird, anzustellen, ganz gleich
ob es ein Quadrat, ein Quadrat mit nach aulRen gewdlbten Seiten-
flachen oder ein Bastard-Rundquerschnitt ist.

Bild 2 zeigt die gleichen Uberlegungen fiir das Walzen eines
Quadrates von 16 mm (0,63") Seitenldnge aus einem Spiel3-

2) Walzen und Walzenkalibrieren. Dortmund 1923.

3) Jernkont. Ann. 111 (1927) S. 84.
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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 Hohe vor dem Stich
h2 = 15,0 mm (0,59") mittlere Hoéhe nach dem Stich
Ah= hj—h2= 28 mm (0,11")

Bi = 21 mm (0,827") Breite vor dem Stich

B2 = zu berechnende Breite nach dem Stich

X = hj:h2= 119

b = B2:Bj= 1,092

D = 330 mm (13") Walzendurchmesser (angenommen)
t = 1000° Walzguttemperatur (angenommen).

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

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

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

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

Diese Forderungen kénnen jedoch nur dann erfullt 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 B fir das
Stauchkaliber (Bild 3) gesondert, B ist abhangig von A h und
hj und kann nach folgender Formel gefunden werden:

hl

Die Formel hat allerdings nur fir Abnahmen von hj:h2 bis 1,3
Gultigkeit und trifft daher fiur die Auswalzung von Flachquer-
schnitten besonders zu, da grélRere Abnahmen hierbei kaum vor-
kommen. Die EinfluRgréBe c ist stets gleichbleibend mit dem
Wert 1,4 angegeben.

Die Verhéltnisse, die bei der Umformung des Stauchstiches
in den fertigen Flachstichen vorherrschen, werden durch Bild 4
veranschaulicht. Fur die Berechnung der gemessenen Breite B2
ist die Anfangsbreite Bj als Breite zwischen den eingezogenen
Seitenflachen des Stauchstiches einzusetzen. Die Anfangshdhe hj
ergibt sich wieder aus der mittleren Hohe zwischen h," hj".

kS
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Bild 3. Erforderliche Einziehung des
Stauchkalibers fiir Flachquerschnitte.

Bild 4.
Breiten- und Hohenverhaltnisse eines
beliebigen  Flachquerschnittes mit
seinem zugehdrigen Stauchstich.

Zahlentafel 1. Vergleich von gemessenen und errechneten Breitungsergebnissen an zwdlf Flachquerschnitten.

Nr.  Flacheisen 1 2 3 4 5
1 B mm 16,00 25,52 23,00 13,00 24,00
2 h mm 6,00 6,50 9,00 10,00 10,00
3 B2 mm 16,10 25,52 22,91 12,80 23,80
4 B2 mm 16,10 25,52 22,91 13,10 24,13
5 h2 mm 6,14 6,40 9,00 10,11 10,11
6 B, mm 14,30 24,00 21,10 12,20 23,40
7 h, mm 7,40 8,10 10,50 11,40 11,00
8 B mm 0,30 0,40 0,30 0,30 0,30
9 D mm 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30
10 d h mm 1,25 1,70 1,50 1,30 0,90
u t° 900 900 850 900 900
L v\\i\/e":ll(z;zﬂ HartguB  HartguR HartguR  HartguR HartguB
13 b . 111 1,085 1,07 1,056 1,025
14 B2* mm 15,90 26,10 22,61 12,90 24,00
15 MDA - @D 0,99 1,02 0,987 101 1,008
16 B" mm 0,30 0,50 0,30 021 0,11
17 k mm 0 0 0 0,13 0,17
18 B" mm 0,30 0,50 0,30 0,17 0,13
19 R :R" 0,988 1,0 10 1,205 0,765

6 7 8 9 10 1 12
30,00 22,20 17,53 20,02 23,00 26,00 31,50
10,00 12,10 13,55 15,60 16,51 20.02 27,94
30,00 21,80 17,30 19,91 23,00 26,00 30,86
30,10 22,00 17,53 20,24 23,20 26,00 31,50
10,00 12,06 13,55 15,75 16,64 20,14 27,94
29,10 20,70 16,40 19,43 22,00 25,17 30,28

,00 13,41 15,01 17,20 18,19 21,51 29,46

0,20 0.30 0,30 0,30 0,30 0,10 0,50
279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 279,30 450,80
1,06 1,35 1,50 1,45 1,55 1,37 1,52
900 900 900 900 900 900 900
HartguR  HartguB HartguB  HartguB  HartguR  HartguB HartguR
1,026 1,043 1,052 1,04 1,03 1,025 1,025
29,84 21,60 17,30 20,19 22,73 25,86 31,04
0,995 0,99 10 1,015 0,988 0,995 1,005
0,14 0,19 0,21 0,17 0,19 0,12 0,12
0,06 0,09 0,11 0,17 0,10 0 0,32
0,14 0,21 0,19 0,13 0,20 0,01 0,18
1,03 0.9 1,13 1,27 0,935 0,19 0,657
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Zahlentafel 1, in der erreehnete und gemessene MaRe fiir zwolf
verschiedene Flachabmessungen zusammengestellt sind, zeigt
die Brauchbarkeit dieser Formel. Die in der Zahlentafel ver-
wendeten Bezeichnungen bedeuten:

B = verlangte Breite,

b = verlangte Hdhe,

B2 = gemessene Breite nach dem Stich (in der Mitte der Seiten-
kanten gemessen),

B'2= gemessene Breite nach dem Stich (an den Kanten ge-
messen),

h2 = gemessene Hohe,

Bj = Breite vor dem Stich (zwischen den eingezogenen Seiten-
flaichen gemessen),

hj = mittlere Héhe vor dem Stich,

B = Hohe der im Stauchkaliber vorgesehenen Kaliberwdlbung.

D = Walzendurchmesser,

Ah = hj— h2,

t = Walzguttemperatur in 0C,

\' —hj:h2

b = 62:6! BreitenVerhéltnis,

B, = berechnete Breite im Fertigkaliber,

b o A h2
B' = berechnete Einziehung = 1,4-—h_—,
i

k = MaB der Abweichung von der Parallelitdt der Seiten-
flachen BZ—BZ,

B" = B —-k berechnete Einziehung muB sich auch als Unter-

schied zwischen der im Stauchkaliber vorgesehenen
Wélbung und der Abweichung von der Parallelitat
der Seitenflachen ergeben,
B2 :B2 zeigt die Abweichungen der gemessenen von den er-
rechneten Werten,
zeigt die Abweichung zwischen dem errechneten MaR
der Einziehung und dem tatsdchlichen notwendigen
MaR.

Bei einem Vergleich der Ergebnisse zwischen Rechnung und
wirklich gemessenen W erten, bei dem die Betrachtung der
Reihen 15, 16, 18 und 19 der Zahlentafel 1 ein besonders klares
Bild Gber das Verhdltnis von Rechnung und W irklichkeit ver-
mittelt, zeigt sich, daB die Abweichungen der Breitenwerte
zwischen 0,3 und 2% schwanken. Die Unterschiede in der fir
das Stauchkaliber errechneten Wdlbung mit der tatsdchlich
vorhandenen hielten sich in den Grenzen zwischen — 37 und
+ 27%. Bei der Kleinheit dieser Male und der Schwierigkeit
ihrer Messung ist das als ein sehr gutes Ergebnis anzusprechen.

Aloys Fischnich.

B R"

Besondere Form des Zunders auf Stahlwirfeln
bei regelmé&Riger Zwischenabkthlung.

Uber eine eigenartige Ausbildung der Zunderform auf Stahl-
wirfeln wird von N. T. Belaiew 1) berichtet. Auf Grund einer
zufédlligen Beobachtung im Versuchsofen eines Huttenwerks ge-

Bild 1. 164 h ohne Zwischen-

abkiihlung gegliht.

Bild 2. 164 h mit 11 Zwischen-
abkihlungen gegliht.

Bilder 1 bis 3. Zunderausbildung auf Wirfel aus Stahl mit 0,12 % 0, 0,25% Si und 0,50 % Mn

nach Gluhung an Luft bei 950 bis 980° (rd. x 1,5).

lang es ihm, bei Wirfeln aus Stahl die Bildung von Zunder in
Form eines raum lichen ,,Eisernen Kreuzes“ oder Malteser-
kreuzes auch bei eigenen Versuchen zu erzielen (Bilder 1 bis 3).
Eine derartige Ausbildung des Zunders ist schon beschrieben wor-
den bei solchen Metallen und ihren Legierungen, z. B. Wolfram?2)
und Molybdan3), auf denen porige Oxydschichten entstehen, so

1) Belaiew, N. T.:
(1942) S. 200/27.

2) Scheil, E.:Z. Metallkde. 29 (1937) S. 209/14 (Abb. 2 bis 4).

3) Bandei, G.: Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) S. 271/84
(Werkstoffaussch. 566), Bild 47; Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-
Ber., 4 (1941) S. 193/215, Bild 20.
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daB keine Diffusion im festen Oxyd, sondern ein Zutritt des Sauer-
stoffs durch das porige Oxyd an das Metall und daher ein Abheben
der Oxydschicht von der regelméRig kleiner werdenden Metall-
oberflache aus stattfindet. Bei Eisen, Kupferund anderen Metallen
und Legierungen erfolgt dagegen das Anwachsen des Zunders
durch Diffusionsvorgange in der Oxydschicht, wobei das Eisen
oder das Kupfer nach auRen wandert. In diesem Falle entstehen
gewdhnlich abgerundete Zunderoberflachen auf den urspringlich
scharfen Kanten der Metallproben, und Fremdkdrper auf dem
Zunder werden umwachsenl). Bei Eisen und Stahl tritt eine
Zunderausbhildung in Form eines rdumlichen Eisernen Kreuzes
(vgl. Bilder 1 bis 3) nur dann auf, wenn bei regelmaRiger Zwischen-
abkihlung der Proben der Zunder an den Kanten aufplatzt. Die
dabei entstehenden Pyramiden auf jeder Basisfliche des Eisen-
wirfels unterscheiden sich von denen bei den wolfram- und molyb-
dénhaltigen Legierungen daher auch darin, daB sie beim Eisen
Treppenstufen aufweisen, deren Zahl und Héhe von der Zahl der
Zwischenabkihlungen und der Gluhdauer und Temperatur be-
stimmt werden.

Die von Belaiew ausgesprochene Hoffnung, daB sich aus dieser
bemerkenswerten Erscheinung insofern eine Nutzanwendung
ziehen 1aBRt, als man durch sehr haufige Zwischenabkihlung kleiner
wirfelformiger Proben die erwinschte VergroRerung der Ober-
flache von Zunderproben umgehen kann,, kann der Bericht-
erstatter nichtin vollem Umfange zustimmen. Esist zwar bekannt
und schon mehrfach vorgeschlagen, die Starke der Zunderung in
Angleichung an technische Bedingungen durch eine bestimmte
Anzahl von Zwischenabkihlungen zu erhéhen2). Das ist fur eine
technologische Zunderprifung zuldssig und ratsam, jedoch wird
beim mehrfachen Lockern der Oxydschicht die Gbliche Ausbil-
dung und Wachstumsgeschwindigkeit des Zunders in drei Schich-
ten (W ustit, Fe304 und Fe20 3) gestdrt, so daR fir manche Frage-
stellung bei wissenschaftlichen Prifungen die Zwischenabkih-

lungen nicht vorgenommen werden kénnen. Qerhard Bandel

Beitrag zur photometrischen Kobaltbestimmung
in Stéhlen.

Die notwendig gewordene scharfere analytische Uberwachung
der Stahlerzeugung erfordert auch fir die Kobaltbestimmung die
Anwendung einer mdglichst schnellen und allgemein anwendbaren
Arbeitsweise. Die schon lange bekannten kolorimetrischen Ver-
fahren fur die Bestimmung des Kobalts lassen sich auf die Ver-
hédltnisse, wie sie in Ldsungen des Stahles vorliegen, nicht ohne
weiteres ibertragen. Dahersind fur diesen Sonderfall verschiedene
Verfahren ausgearbeitet worden. E. Bischof und G. Geuer3)
benutzen den rosafarbenen Kobaltamminkomplex zur Messung
mit Hilfe eines Pulfrich-Photometers. H. Pinsl4)wertet die Blau-
farbung des Kobaltchlorids in konzentrierter Salzsédure ebenfalls
im Pulfrich-Photometer aus. Eine von K. Dietrich6) an-
gegebene Arbeitsweise benutzt das Pinslsche Verfahren und
bringt nur einige Abé&nderungen zur Erweiterung des MefBbereichs
unter Verwendung des ,Leifo“. SchlieRlich gibt
B. M ader6) das Azetonverfahren an, das auf
der Loslichkeit des Kobaltrhodanidkomplexes
in Azeton mit blauer Farbe beruht; er arbeitet
mit einem Weka-Photozellenphotometer.

Im Hinblick auf die vielseitige Erzeugung
in Edelstahlwerken prifte E. Stengel?7)
die praktische Verwendbarkeit dieser Verfahren
mit Hilfe eines Polarisationsphotometers von
Zeill, wobei sich folgende Hinweise ergaben:

Das Verfahren von Bischof und Geuerist fir
reine Kobaltstdhle mit Gehalten von 1 bis 10 %
Co brauchbar. Unter 1% Co darf in Abwei-
chung von der Angabe der Verfasser nicht mit
dem angegebenen Eichfaktor gerechnet werden,
sondern es mufl mit einer Eichkurve gearbeitet
werden. Nachteilig ist die starke Beein-
flussung der Kobaltbestimmung durch Nickelgehalte Gber 1%,
die bekannt sein und berlcksichtigt werden mussen. Fur die all-

Bild 3. 356 h mit 27 Zwischen-
abkihlungen gegliht.

4) Pfeil, N. B.: J. Iron Steel Inst. 119 (1929) I, S. 501/47.

2) Bandei, G. und K. E. Volk: Arch. Eisenhittenw. 15
(1941/42) S. 369/78 (W erkstoffaussch. 575); Techn. Mitt. Krupp,
A: Forsch.-Ber., 5 (1942) S. 99/110.

3) Angew. Chemie 54 (1941) S. 238/40.

4) Arch. Eisenhittenw. 13 (1939/40) S. 333/36.

6) Metallwirtsch. 20 (1941) S. 600/01.

«) Chemie 55 (1942) S. 206/07.

7) Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 6 (1943) S. 69/73;
Chemie 56 (1943) S. 47/49.
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gemeine Verwendung ist zu beachten, daR héhere Mangangehalte
storen.

Das Verfahren von Pinsl ist gut brauchbar und allgemein fur
Gehalte von 0,1 % aufwdérts anwendbar. ZweckmaBig ist, die
Einwaage dem Kobaltgehalt anzupassen und nicht mit wechseln-
den Eiltratanteilen zu arbeiten. AuRerdem bereitet das Arbeiten
mit kiirzeren Kivetten als 150 mm keine Schwierigkeit, da diese
zur Vermeidung der Beldstigung durch Salzsduredampfe ab-
gedeckt werden kédnnen. Ho6here Mangangehalte stéren nicht. Die
Nickelfarbung bedingteine kleine Berichtigung, die man aber beim
Arbeiten mit dem Filter S 66 durch Anwendung einer Kompen-
sationslésung umgehen kann. Beim Arbeiten mit dem Filter
Hg 578, also bei Kobalgehalten Giber etwa 15%, kann nicht kom -
pensiert werden. Eine geringe Berichtigung ist aber nur bei
Nickelgehalten Gber 20% notwendig. Bei der Verwendung eines
,Leifo“ nach Dietrich stellten sich Méngel ein, die auf der Stérung
durch die Séduredampfe beruhen und sich auch nach Einfiihrung
einer besonderen AbschluRkappe fur das TauchgefdR nicht vdllig
beheben lieRen. Neuere von Leitz hergestellte verschlieRbare Ge-
fale vermeiden diese Méngel

Das Azetonverfahren, das schon seit ldngerer Zeit vom
Verfasser angewendet wird, hat sich als glnstigstes Verfahren
herausgestellt. Man arbeitet am besten im monochromatischen
Licht der Hagephotldmpe unter Verwendung des Filters Hg 578.
Die kraftigste Farbung wird etwa bei 50% Azeton erreicht. Die
Féarbung gehorcht dem Lambert-Beerschen Gesetz und ist un-
abhédngig von Temperatur und Zeit. Daher eignet sie sich beson-
ders fur Reihenuntersuchungen. Mangangehalte bis etwa 20%
beeinflussen das Verfahren nicht. Dagegen ibt Nickel von etwa
10% an einen geringen EinfluB aus, der sich durch Kompensation
nicht vallig ausschalten 1d4Rt. Je nach der Hohe des Nickelgehalts
muB daher eine kleine Berichtigung erfolgen.

Folgende A rbeitsvorschrift wird angegeben.

Umschau — Patentbericht

0,59 der Probe — bei Gehalten unter 1% Co Ig — Il&st
man in einem bedeckten Becherglas oder Erlenmeyerkolben mit
40 cm3 Salzsaure (1 + 1), oxydiert mit einer gerade hinreichen-
den Menge Salpetersdure und dampft dann ohne Uhrglas bis
fast zur Trockne ein. Bei hochgekohlten chromhaltigen Stdhlen
I6st man besser mit 100 cm 3 Salzsdure (1+ 1), kocht auf etwa
40 cm3ein, oxydiert mit Salpetersaure ohne UberschuR und ver-
dampft bis fast zur Trockne. Nach Zusatz von 20 cm3 Salz-
sdure (1 + 1) kocht man gut durch, bis die nitrosen Gase ver-
trieben sind. Nun spilt man die Lésung in einen 250-cm3-MeR-
kolben — bei Gehalten Uber 20% Co in einen 500-cm3-MeB-
kolben —, verdiunnt auf etwa die Ha&lfte und gibt vorsichtig
und unter gutem Schitteln so lange kleine Mengen aufge-
schlammtes Zinkoxyd hinzu, bis der Niederschlag eben gerinnt
und die Uberstehende Lésung klar ist. Dann fullt man bis zur
Marke auf, mischt den Kolbeninhalt durch Schitteln und
filtriert unter Verwendung eines dichten Rundfilters in ein
trockenes Becherglas, wobei das erste durchlaufende Filtrat zu
verwerfen ist. 25 cm3des Filtrats gibt man in einen trockenen
100-cm3-MeRkolben, fiigt 20 cm3 Ammoniumrhodanid (25%)
und eine Messerspitze (etwa 0,02 g) Natrium fluorid (p. a.) hinzu
und schuttelt den Kolbeninhalt durch. Nun fullt man mit
Azeton bis fast zur Marke auf. Die entstehende Mischungs-
wdrme beseitigt man durch Einstellen in kaltes Wasser, fullt
dann mit Azeton zur Marke auf und schittelt die Lésung durch.
Man photometriert mit Hilfe des Polaphots im monochroma-
tischen Licht der Hagephotlampe unter Benutzung des Filters
Hg 578 gegen WTasser. Der Kobaltgehalt ergibt sich aus der
Eichkurve oder 1aBt sich berechnen nach c= m 14,2 = % Co,
bei 0,5 g Einwaage und 250 cm3 Ausgangsvolumen.

Erwahnt sei noch, daB sich das Azeton aus den anfallenden
azentonhaltigen Lo6sungen ohne Schwierigkeiten durch zwei-
malige Destillation fast vdéllig zurickgewinnen laRt.

Erich Stengel.

Patentbericht.

Deutsche Reichspatente.

KI1. 40 a, Gr. 4610, Nr. 732 696, vom 9. Juni 1937; ausgegeben
am 9. Mérz 1943. Fried. Krupp AG. in Essen. (Erfinder:
Dr.-Ing. Hugo Bansen in Rheinhausen.) Verfahren zur An-
reicherung des Mangans in Schlacken.

Die oxydierende Behandlung eines manganhaltigen Roh-
eisens zwecks Bildung einer manganreichen Schlacke, die auf
eine Eisen-Mangan-Legierung mit hohem Mangangehalt ver-
arbeitet wird, erfolgt mit einer flussigen, im wesentlichen aus
Eisenoxyden und Eisensulfiden bestehenden Schlacke. Diese
Schlacke wird zweckmaRig aus oxydischen und sulfidischen
Eisenerzen durch Niederschmelzen im Schachtofen hergestellt

und zwecks guter Durch-
mischung in feinem Stahl dem
in die Pfanne flieBenden Roh-
eisenstrahl zugesetzt.

Kl. 7a, Gr.23, Nr. 732740,
vom 19. September 1939; aus-
gegeben am 10. Mérz 1943.
Rudolf Laquay in S tutt-
gart. (Erfinder: Rudolf La-
quay in Stuttgart.) Anstell-
vorrichtung fur die Walzen von
Walzwerken.

Die Anstellspindel a besitzt
die Verldngerung b, die in
den Bund c¢ auslduft. Auf
diesen Bund sind ein Druck-
kugellager d, eine Druck-
feder e und ein zweites Druck-
kugellager f aufgelagert. Letz-
teres wird vom einwdrts ge-
bogenen Rand g der Haube h
Ubergriffen, die die Druck-

spindelverlangerung und den Brechtopf i umschlieft und mit
ihrem Flansch k am Einbaustick unter Vorspannung der Feder e
befestigt ist. Durch die Federspannung wird das Einbaustick 1
lUberden Brechtopf stets gegendie Spindelverldngerung angedrickt,
so dal es einer nach oben gerichteten Spindelbewegung folgt.

KI1. 31 ¢, Gr. 2701, Nr. 732 761, vom 8. Mai 1941; ausgegeben
am 11. Mdrz 1943. Carl Rein in Hannover. (Erfinder: Carl
Rein in Hannover.) GieRgefaR fiir Eisen- oder MetallguR.

«

Die Giellpfanne

besitzt am Boden
kappenférmige Ni-
schen a, die aus in

der feuerfesten Aus-
kleidung des GeféBes
auswechselbar be-
festigten Steinen b
gebildet sind und
zur Aufnahme von
Legierungszusatzen
Schmelze sind und

od. dgl. dienen, die spezifisch leichter als die
am Auftrieb gehindert werden sollen.

KIl. 1b, Gr. Nr.

2, 732 799, vom 18. Februar 1939; aus-
gegeben am 12. Maéarz 1943. Carl Schunck in KéIn-Silz.
(Erfinder: Willy Stelkens in KdlIn-Marienburg.) Verfahren zur

Aufbereitung eisenfahrender Stoffe hohen Kieselsauregehalts.

Verschwelbare Stoffe, wie Braun- und Steinkohle, werden in
einem besonderen Ofen verschwelt und die anfallenden Schwel-
gase in einem anderen Ofen auf das zerkleinerte, kieselsdurereiche,
arme Eisenerz bei Temperaturen bis 600° zur Einwirkung ge-
bracht. AnschlieBend wird das durch die Reduktion mit den
Schwelgasen magnetisierbar gewordene Erz von der Gangart
getrennt.

KI. 49§, Gr. 8. Nr. 732 946, vom 26. Fe-
bruar 1938; ausgegeben am 16. Mdrz 1943.
Bochumer Verein fir GuBstahlfabrika-
tion AG. in Bochum. (Erfinder: Hermann
Poech in Bochum.) Herstellung von ringformi-
gen Werksticken, wie Eisenbahnrédern, Bad-
reifen, Rohren od. dgl.

Der nach dem HohlguBverfahren herge-
stellte Verbundblock, der z. B. eine aus hartem
Stahl bestehende Randzone a und eine aus
weichem Stahl bestehende Kernzone b be-
sitzt, wird durch Trennschnitte ¢ in einzelne
Scheiben d unterteilt, die in bekannter Weise
durch Schmieden, Walzen oder Pressen zu
Réadern, Zahnkrédnzen oder anderen ringféormi-
gen Kdérpern, die in ihren Umfangszonen an-
deren Beanspruchungen ausgesetzt sind als
Zonen, weiterverarbeitet werden.

in ihren inneren
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KI. 1Sr, Gt 1110, Nr. 732 898, vom 2. August 1940; ausgegeben
am 15 Marz 1943. Ludwig Kirchhoff in Bergisch-Glad-
bach. (Erfinder:
Ludwig Kirchhoff in
g Bergisch-Gladbach.)
Aufheizvorrichtung
fir Umwalzgase in
Warmofen. Zusatz
zum Patent 728 367
[vgl. Stahl u. Eisen
63 (1943) S. 290].
Die Strahlrohre a

liegen gleichachsig
nebeneinander in
Schnitt A -B den oberhalb des

Ofennutzraumes b
angeordneten, ge-
trennten Kammern c.
Die aus den LO6-
chern d austreten-
den Brenngase hei-
zen die am W armgut
abgekihlten Um-
wdlzgase innerhalb
der Kammern ¢ auf
und treten durch
die zwecks Regelung
mitDrosselklappene
versehenen senk-
rechten Seitenka-
ndle f in den Nutz-
raum ein, von wo
sie durch die Luf-
ter g abgesaugt und
durch den senkrech-
ten Kanal h den
Gewdlbekammem c
wieder zugefiihrt werden. Die T-férmige Gestaltung der Strahl-
rohre ermdglicht die bequem zugéngliche Anordnung der Bren-
ner i an nur einer Ofenseite.

KL 18 b, Gr. 20, Nr. 732 939, vom 6. Mai 1937; ausgegeben
am]16. Mérz 1943. Fried. Krupp AG. in Essen. (Erfinder:
Dr.-Ing. Friedrich Badenheuer, Dr.-Ing. Lothar Luckemeyer-
Hasse und Dipl.-Ing. Heinrich Mdiller in Essen.) Verfahren zur
Herstellung von manganarmen, wolframhaltigen Stahllegierungen
im Elektroofen.

Die Herstellung manganarmer, wolframhaltiger Stahllegie-
rungen aus manganhaltigen, oxydischen Wolframerzen erfolgt
im Elektroofen unter saurer Schlacke, wodurch wenigstens ein
Teil des Mangans verschlackt wird. Nach beendeter, z. B. durch
Kohlenstoff, Silizium oder Aluminium betriebener Reduktion
des eingesetzten Wolframs wird die saure Schlacke entfernt und
dierSchmelze unter der Gblichen basischen Schlacke fertiggemacht.

KL 24 ¢, Gr. 502, Nr. 733 028, vom 14. Méarz 1939; ausgegeben
am 17. Mérz 1943. Dipl.-Ing. O ktawian Popowicz in Rabka,
Distr. Krakau. (Erfin-
der: Dipl.-Ilng. Oktawian
Popowicz in Rabka, Distr.
K rakau.)Hoppelrohrwind,-
erhitzer, insbesondere fiur
Hochdfen.

Dem ausdem Schacht-
ofen a bestehenden Wind-
erhitzer werden die Ver-
brennungsgase in den obe-
ren Feuerraum durch die
Rohre b zugefiuhrt. Die
im Schacht ¢ verbrann-
ten Gase treten durch
die Offnungen d in die
den Schacht umgebende
Kammer e ein, von wo
sie durch die Rohre f
in die obere Ringkam-
mer g geleitet werden
und durch den Stut-
zen h in Richtung des
Pfeiles i entweichen. Die

zu erwdrmende Luft tritt bei k in die Ringkammer 1, durch-
stromt im Gegenstrom zu den Heizgasen die Rohre m, sam-
melt sich in der Ringkammer n und verldBt den V inderhitzer
durch die Rohrleitungen o, um dem Hochofen zugefihrt zu werden.
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Die Heizrohre f sind mit ihren oberen, trichterf6rmig erweiterten
Enden p im Boden der Gaskammer g dicht eingewalzt, dagegen
mit ihren unteren Enden in den Hilsen gq langsbeweglich gefuhrt
und labyrinthartig abgedichtet. Die Luftré6hre m sind mit ihren
oberen Enden gasdicht im Boden der Luftkammer 1 befestigt,
wéhrend sie mit ihren unteren Enden frei herabhdngen.

KI. 18 ¢, Gr. 855 Nr. 733 082, vom 22. August 1941; aus-
gegeben am 18. Mdrz 1943. W aggon-Fabrik Uerdingen AG.
in Krefeld-Uerdingen. (Erfinder: Wilhelm Klougt in Essen.)
Warmebehandlung zur Erzielung eines schweilriRunempfindlichen
Thomasstahles.

Die SchweilfriBempfindlichkeit des Thomasstahles wird durch
héufige, z. B. acht- bis zehnfache, Pendelglihungen des Stahles
zwischen 650und 950 Obeigeringen Erwarmungs-und Abkihlungs-
geschwindigkeiten von 2 bis 5° je Minute beseitigt. Die erforder-
liche Anzahl der Glihungen 14Rt sich durch Dilatometerversuche

feststellen, da die im Bild dargestellten Umwandlungskurven
charakteristische Unterschiede fir schweiBriBempfindliche (1. Glu-
hung) und -unempfindliche (7. Glihung) St&hle zeigen.

KI. 49 h, Gr. 37, Nr. 733 110, vom 23. April 1938; ausgegeben
am 19. Mérz 1943. USA .-Prioritdt vom 24. April 1937. The
Linde Air Products Company in Neuyork, V.St.A. (Er-
finder: James Harold Bucknam und Alfred John Miller in Cran-
ford, New Jersey, V. St.A.) Schélvorrichtung fir GuRblocke.

Das Schélen des Werkstickes a erfolgt mit dem Brenner-
kopf b, der mit einer Anzahl im spitzen Winkel zur W erkstlck-
oberflache gerichteten Sauerstoffdiisen ¢ ausgestattet und an der

Platte d um die Achse e—f schwenkbar angebracht ist. Diese
Schélvorrichtung ist am Tragschlitten g aufgehdngt und seitlich
sowie senkrecht dazu verfahrbar, so daR die Blockoberflache be-
liebig bestrichen werden kann. An der Platte d ist erfindungs-
gem&R ein Schneidbrenner h senkrecht heb- und senkbar zum
Abtrennen von Blockabschnitten, z. B. Blockkdpfen, angebracht.
Die Schaltvorrichtung verhindert eine Léangsverschiebung der
Schélvorrichtung, wéahrend der Brenner h in Tatigkeit ist. Die
beim Abtrennen des Blockkopfes durch den Brenner h bewirkte
Erhitzung der Blockstimflache reicht aus, um anschlieBend ohne
Vorwdrmung das Schédlen der Blockoberflaichen vornehmen zu
kénnen.
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Allgemeines.

W issenschaftliche Verdffentlichungen aus den Sie-
mens-W erken. Hrsg. von der Zentralstelle fur wissenschaftlich-
technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. Berlin:
Springer-Verlag. 4°. — Bd. 21, H. 2, abgeschlossen am 1.No-
vember 1942. M it 203 Bildern. 1943. (V1,252 S.) 18,80 M. 5 115

Geschichtliches.

Technikgeschichte. Im Auftrdge des Vereines deutscher
Ingenieure im NSBDT. hrsg. von Conrad Matschoss. Beitrdge
zur Geschichte der Technik und Industrie. Berlin NW 7: VDI-
Verlag, G. m.b. H. 4°. — Bd. 30, 1941. Mit 157 Bildern und
9 Bildnissen im Text und auf 36 Taf. (1943.) (3 BIl., 190 S.) Geb.
12 M, fir VDI-Mitglieder 10,80 M. S B =

Robert Mayer und das Energieprinzip. 1842— 1942.
Gedenkschrift zur 100. Wiederkehr der Entdeckung des Energie-
prinzips. Hrsg. im Auftrdge des Reichsforschungsrates durch
den Verein deutscher Ingenieure im NSBDT. Schriftwaltung:
Erich Pietsch und Hans Schimank. Berlin: VDI-Verlag,
G. m.b. H., 1942. (VIIl, 387 S.) 4°. Geb. 12 M, fur VDI-
Mitglieder 10,80 M. “ BE

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Physik. Darwin, Charles Galton: Die Grenzeigenschaften
des Stoffes.* Grenze der Festigkeits-, elektrischen und magne-
tischen Eigenschaften der Elemente. Deutung des Festigkeits-
verhaltens aus dem Atomgitteraufbau. [J. Instn. civ. Engrs. 1943,
Nr. 4, S.207/23.]

Chemie. Sauerwald, Franz: Zur System atik der schmelz-
flussigen M etalle und Legierungen. I.* Vergleichende Be-
trachtung samtlicher bekannter Eigenschaftswerte schmelz-
flissiger Legierungen: Mischungswédrme, molare Bildungsarbeit,
Aktivitat, Volumenadnderung, Oberflaichenspannung, innere Rei-
bung, elektrischer Widerstand und Temperaturkoeffizient, magne-
tische Suszeptibilitdt. Unterscheidung der schmelzflissigen
Systeme nach Arten mit und ohne Verbindungsbildung. [Z.
Metallkde. 35 (1943) Nr. 5, S. 105/11]

Bergbau.

Amburger, W. P.: Molybdanit im
Shitomirgebiet. Fund von Molybdéanitkristallen in Pegm atit
auf dem rechten Ufer des Flusses Trostjaniza beim Ort Guta-
Potijewskaja zwischen dem porphyrartigen amphibolen Granit.
[Geologitschni Shurnal 6 (1939) Nr. 3, S.87/90.]

Boericke, W. F.: Chromerzvorkommen auf den Philip-
pinen.* Angaben Uber Chromerzverbrauch in den Vereinigten
Staaten von Amerika und den von den Philippinen bezogenen
Anteil. Starke Entwicklung der Ausfuhr der Philippinen von
1935 bis 1941 auf rd. 400000 t jahrlich. Davon die Halfte mit
weniger als 35 % Cr20 3beietwa 15% FeO, 4 % Si02, 30 % Al203
als Rohstoff fur feuerfeste Steine. Rest mit 48 bis 52% Cr203
fir metallurgische und chemische Zwecke. Analysenvergleiche
mit anderen ausldndischen Vorkommen bei einem Chrom-Eisen-
Verhdaltnis von 2,4 bis 2,9: 1. [Engng. Min. J. 142 (1941) Nr. 11,
S. 38/40.]

Jurk, Ju. Ju.: Uber

Lagerstattenkunde.

das Vorkommen von Molybdén
im Pokrowskoje-Rayon des Dnepropetrowskgebietes.
Der Fund von Molybddaniteinschlissen in Pegmatitadern bei
Pokrowskoje am FluB Gaitschur 148t das Schirfen nach Molyb-
dan in dem Gebiet zwischen den Flissen Gaitschur und Molcraja
Moskowska als erfolgversprechend ansehen. [Geologitschni
Shurnal 6 (1939) Nr. 3, S.81/86.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Brikettieren und Sintern. Kintzinger, Karl:
M aBnahmen beim Sintern von Eisenerzen.*
Eisen 63 (1943) Nr. 23, S. 453/56 (Hochofenaussch.

Erze und Zuschlége.

Eisenerze. Klein, R.: Die Eigenspatgdnge am Sidhang
des Djumbir-Gebirges der Niederen Tatra.* Mineralogisch-
geologische Beschreibung der noch wenig erforschten Eisenspat-
vorkommen des Djumbir-Gebirges. Aufteilung in drei Gangzige.
Analysenangaben. Vorrdate. [Berg- u. hittenm. Mh. 91 (1943)
Nr. 3, S.42/48.]

Betriebliche
[Stahl u.
215).]

) S B S bedeutet Buchanzeige. —
in der Quelle.

* bedeutet Abbildungen

Manganerze. Bring, Gust. G.: M anganhaltige Anreiche-
rungsabfdlle und Versuche, daraus manganreichere Er-
zeugnisse zu gewinnen. In Aufbereitungsbergen vorkommende
Manganmineralien. Im allgemeinen erfolglose Versuche zur An-
reicherung des Mangans durch mechanische NaBaufbereitung,
schwach- und starkmagnetische Scheidung mit und ohne vorher-
gehende Wéarmebehandlung, magnetische Trennung mit Wechsel-
stromscheidern sowie durch Flotation. Abseheidung von Quarz
und Glimmer ohne nennenswerte Mangananreicherung wegen der

gleichméBigen Verteilung des Mangans. [Jernkont. Ann. 127
(1943) Nr. 5, S.129/49.]
Brennstoffe.
Koks. Bennett, J. G.: Die Zukunft des Kokses.* Anteil

des Kokses und der Kohlenwertstoffe an der Energieversorgung.
Aufteilung der Kokserzeugung fiir die verschiedenen Verwen-
dungszwecke. VergréRerung der Kokskohlendecke durch Auf-
bereitung und Mischung. Verschiedene Vergasungsverfahren und
ihr Wirkungsgrad. Technisch-wirtschaftlicher Vergleich zwischen
Verkokung und Vergasung. Koksgefeuerte Ofen. Erzeugung und
Anwendung von Wassergas. [Engineering 153 (1942) Nr. 3975,
S. 236/37; Nr. 3976, S.244/45; Nr. 3978, S.297/98.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Gaserzeugerbetrieb. Reddet, Frangois: Neuzeitliche Gas-
erzeuger. Fortschritte. Gasreinigung.* Besprechung der
Besonderheiten der verschiedenen bekannten Typen. Plan einer
Gasreinigungsanlage mit elektrischer Reinigung. Ergebnisse der
Uberwachung. Diagramme von Druck, Temperatur und Kohlen-
sdure. Wirkungsgrad 80 % . Verhéltnis der Kosten des unge-

reinigten Gases zum gereinigten wie 5,9 zu 7,25. [Rev. Metall.,
Mém., 39 (1942) Nr. 5, S. 129/40.]
Verflissigung der Brennstoffe. Fischer, Franz: Uberblick

Uber die Synthesen aus Kohlenoxyd und W asserstoff.
Kohlenwasserstoff aus CO und H2. Methan- und Kogasinsynthese.
W eiterverarbeitung der Kogasinerzeugnisse. Sauerstoffhaltige Er-
zeugnisse aus CO und H2. Arbeitsweise mit verschiedenen Kata-
lysatoren. Synthol- und Methanolgewinnung. Formaldehyd und
andere Kohlenhydrate. Direkte Darstellung von Fettsduren. Ge-
schichtliche Ubersicht. [Oel u. Kohle 39 (1943) Nr. 21/22,S.517/22.]

Feuerfeste Stoffe.

Allgemeines. Verdffentlichungen aus dem Kaiser-
W ilhelm -Institut fur Silikatforschung in Berlin-
Dahlem, hrsg. von Dr. phil. nat. W ilhelm E itel, o. Professor
an der Technischen Hochschule Berlin und Direktor des Kaiser-
W ilhelm -Instituts far Silikatforschung in Berlin-Dahlem. Braun-
schweig: Friedr. Vieweg & Sohn. 4°. — Bd. 11. (Mit zahlr. Abb.
u. Zahlentaf.) 1942. (1 BIl., 213 S.) 12 M. SB 5

Second Reporton Refractory M aterials des Iron and
Steel Institute. Kurz gedrdngte Zusammenstellung der von dem
AusschuB durchgefiuhrten bzw. in Angriff genommenen Arbeiten
Uberstabilisierten Dolomit;Lebensdauerder Gewdlbe ;Anwéarmung
der Siemens-Martin-Ofen; Verwendung basischer Steine; feuerfeste
Einschlisse im Stahl. Bestdndige und halbbestdndige Dolomit-
steine als Ersatz fir Magnesitsteine. Untersuchung mit X-Strahlen.
Schwierigkeiten bei Dolomitsteinen durch Reilen. W dhrend des
Krieges konnte durch Einfihrung von Dolomitsteinen trotz ge-
stiegener Stahlerzeugung die Einfuhr von Magnesit auf die Halfte
verringert werden. Darin u. a.: Rait, J. R., u. A. T. Green: Der
Aufbau gebrannter Dolomitklinker. Untersuchungen
Uber die Anwendbarkeit dolomitreicher Mischungen fur feuerfeste
Zwecke. Rait, J. R., u.H. J. Goldschmidt: Rédntgenunter-
suchungen gebrannter Mischungen von Dolomit mit
Steatit, Zirkonerde oder sonstigen Stabilisatoren.
Rigby, G.R., und A.T. Green: Der EinfluB der Betriebs-
bedingungen auf die Haltbarkeit von Hochofen-
ausmauerungen. Behandlung vor allem des Einflusses der
Kohlenoxydzersetzung und des Angriffs von Alkalien. EinfluB
der Dichte der Steine und der Kihlung des Mauerwerks auf die
Haltbarkeit. Righy, G. R., H. Booth und A. T. Green: Unter-
suchungen Uber den Temperaturverlauf im Mauerwerk
eines Hochofens mit eingebauten Kidhlkésten. [lron
Steel 15 (1942) Nr. 11, S. 350/52; Nr. 12, S. 382/84; Engineering
153 (1942) Nr. 3989, S.505; 154 (1942) Nr. 3990, S.5; J. Iron
Steel Inst. 145 (1942) S. 303/22; vgl. Iron Coal Tr. Rev. 145
(1942) S. 3874, S. 193/94.]
Eigenschaften. Oliver, H., und J. S. Rigby:
Erhitzung auf die Eigenschaften von

Der Einfluf

der Kieselgur-
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Isoliersteinen.* Untersuchung des Einflusses einer Erhitzung
auf Temperaturen von 900 bis 1050° auf die Schrumpfung,
Dichte, das wahre spezifische Gewicht, die Wéarmeausdehnung,
Druckerweichung und das Warmeisoliervermdgen von gebrannten
Proben mit 83,5% Si02,0,6% Ti02 9,8% Al2D3, 2,6% FeX3
1,1% CaO, 0,8% MgO und 1,2% Na,0 + K20. [Trans. Brit.
ceram. Soc. 40 (1941) Nr. 9, S. 335/62.]

Richardson, H. M., F. H. Clews und A. T. Green: Die W ir-
kung von Chlor auf feuerfeste Steine. Il. Versuche Uber
den EinfluR von Chlor auf gewisse Oxyde, Silikate und
Spinelle. Umwandlung verschiedener Oxyde in Chloride durch
Chlorangriff bei 1000°. Reihenfolge der Umwandlungsneigung:
Eisenoxyd, Magnesit, Kalk, Titandioxyd, Zirkonoxyd, Tonerde,
Silika. EinfluB der Wé&rmeVorbehandlung der Proben. [Trans.
Brit. ceram. Soc. 41 (1942) Nr. 8, S. 196/205.]

Sonstiges. Rigby, A., und R. A. Green: Verwendung eines
besonderen gebrannten China-Tones als feuerfesten
Steines.* Druckerweichung und Temperaturwechselbestandigkeit
von ,Molochit* mit 43,3% A1,03, 53,6% SiO,, 0,05% Ti02,
0,8% Fe203, 0,06% CaO, 0,14% MgO und 1,4% K2. Ver-
wendung zur Ausmauerung von Ofen. [Trans. Brit. ceram. Soc. 40
(1941) Nr. 8, S.320/33.]

Rybnikow, W. A., und P. P. Alimowa: Feuerfeste Massen
aus Abfallen von elektrisch geschmolzenem Mullit.*
Herstellung von feuerfesten Massen fir StahlgieBereien aus Ab-
géngen bei der M alliterzeugung mit rd. 5% Korund, 85 % Mullit
und 10% Glas in Mischungen mit geeigneten Bindetonen.
[Promyschlennost Stroitelnych Materialow 1941, Nr. 5, S. 45/52].

Warmewirtschaft.

W édrmetheorie. Bauer, Bruno: Die W d&rmepumpe. Physi-
kalische und energiew irtschaftliche Grundlagen.* [Elek-
trizitatswirtsch. 42 (1943) Kr. 10, S. 224/27.]

Hofimann, Walter, und Fritz Florin: ZweckmdRige Dar-
stellung von Dampfdruckkurven.* [Verfahrenstechn. 1943,
Kr. 2, S.47/51.]

Rumberg, Alfred: Die Erm ittlung des W asserinhalts,
desW d&rmeinhalts und des spezifischen Gewichts feuch-
ter Gase nach dem Zweithermometerverfahren.* Angabe
des Rechnungsganges und der Auswertung durch Rechentafeln.

[MeRtechn. 19 (1943) Nr. 3, S.45/49; Kr.4, S.74/80; Nr.5,
S. 98 u. 100/02.]
tenBosch,M.: Fortschritte undProbleme derW arme-

Ubertragung.* Strahlung von Wasserdampf und Kohlenséure.
Waéarmeibergang bei turbulenter Strémung fir Kérper mit Strom -
linienform. Koérper ohne Stromlinienform. [Schweiz. Bauztg. 121
(1943) Kr. 16, S. 197/200.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Allgemeines. Schiz, R.: Senkung der Belastungsspitzen
und des Strom verbrauchs in der Eisenhittenindustrie.*
[Gas u. Elektrowdrme 1943, Kr. 1, S. 11/14]

Dampfkessel. Michel, R.: Die Speicherfédhigkeit des
Bensonkessels. Ergebnisse von Rechnung und Versuch.*
VersuchsméRig festgestellte Speicherfdhigkeit wesentlich kleiner
als rechnerische. Ausgleich der geringen Speicherfahigkeit des
Bensonkessels gegeniber Trommelkesseln durch gréReren zu-
lassigen Druckabfall und schnelle Leistungssteigerung. [Arch.
Waéarmewirtsch. 24 (1943) Kr. 3, S. 49/50.]

Speisewasserreinigung und -entdlung. Leick, J.: Verhitung
wasserseitig entstandener Schéaden in Dampfkraft-
anlagen.* Zweck und Art der Wasseraufbereitung fur Speise-
wasser und Kuhlwasser. Enthartungsverfahren, Korrosions-
schutz, Entkieselung, W artung. [Masch.-Schad. 20 (1943) S. 33/43]

Dampfturbinen. Melan, H.: Neuere Entwicklungen im
Hochdruckturbinenbau.* Turbinenwirkungsgrad und Dampf-
volumen. Werkstoff- und Baustofffragen. Neue Aufgaben fir den
Turbinenbauer. [Elektrizitdtswirtsch. 42 (1943) Nr. 9, S. 207/11.]

Kondensationen. Képpe, Paul: Das Reinigen von Kon-
densatoren.* [Arch. Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 1, S. 19.]

Rau, A.: Erfahrungen beim Reinigen von Konden-
satoren.* [Arch. Wéarmewirtsch. 24 (1943) Nr. 3, S. 63.]
Anzapfungen. Thomann, E.: Schaden an Laufern von

Turbogassaugern.* Schdden durch Uberdrehzahl, durch An-
fressen und durch interkristalline Korrosion. [Mitt. Forsch.-Anst.
Gutehoffn. 10 (1943) Nr. 2, S.25/29.]

Gas- und Olturbinen. Nusselt, Wilhelm: Energieum satz in
der Gas- und O lturbine.* Entwicklung der W irtschaftlichkeit
der Warmekraftmaschine. Turbinenverfahren. Temperatur der
Schaufeln. Abwéarmeverwertung. [Warme 66 (1943) Nr. 15,
S. 139/43]
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Sonstige elektrische Einrichtungen. Mohler, F.: Entwick-
lung der elektrischen Kraftibertragung in der Stahl-
industrie wahrend des Jahres 1941.* Verbesserungen elek-
trischer Einrichtungen in Stahlband-Kalt- und -Warmwalz-
werken, Blockwalzwerken, Drahtwalzwerken, Drahtziehereien,
an Ziehbénken, fliegenden Scheren, Bearbeitungseinrichtungen,
Gleichrichteranlagen, Hochfrequenzanlagen fir Warmbehand-
lung, Lichtbogendéfen. [Blast Furn. 30 (1942) Nr. 1, S. 55/58.]

Riemen- und Seiltriebe. Heumann, Hermann: Die M itnahme-
fahigkeit gewdhnlicher Drahtseil-Treibscheiben.* Vor-
gang der Arbeitsubertragung : Mitnahmefaktor, Dehnungsschlupf,
Transmissionsscheiben, Seilumlenkscheiben. M ittel zur Er-
héhung der Mitnahmefahigkeit: Futter aus organischen Stoffen:
Aluminiumfutter und deren Betriebseigenschaften. [Gluckauf 79
(1943) Nr. 20/21, S. 273/80.]

Gleitlager. Herttrich, H.: Uber den EinfluR der Eigen-
schaften der Zinn- und Bleilagermetalle sowie der Aus-
guBdicke auf die Lebensdauer der Gleitlager.* Metall-
wirtschaftliche Grundlagen der Aufgabenstellung und Streif-
lichter zum Stand der Forschung. Bedeutung der tblichen Werk-
stoffprifwerte. Beschrdankung der Zahl der Sn- und Pb-Lager-
legierungen. Lagermetalleigenschaften als quantitative Grund-
lage fur die Lagerbemessung und Gestaltung sowie deren Aus-
wirkung bei der Werkstoffumstellung. Formé&nderungen des
Lagerausgusses und deren Wirkungen bei den verschiedenen
Reibungszustdnden und ruhender Welle. EinfluB der KorngrdfRe.
W ahl der AusguBdicken. Weitere Versuchsaufgaben. [Metall-
wirtsch. 22 (1943) Nr. 13/14, S. 195/200.]

Schmid, Erich: W eiterentwicklung gehdarteter Blei-
lagermetalle.* Harteunbestdndigkeit eines gewdhnlichen Bn-
Metalls durch Strukturdnderungen infolge von Natriumiber-
sattigung. Durch Herabsetzung des Natriumzusatzes und Ersatz
des Lithiumiusatzes durch Magnesiumzusatz wird unter Auf-
rechterhaltung der sonst guten Eigenschaften die Korrosions-
anfélligkeit vermindert. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 4, S. 85/92.]

Schmierung und Schmiermittel. Beuerlein, P.: Der Aus-
tausch der Fettstoffe in der M etallbearbeitung. Span-
abhebende Formung: Bohr- und Schneiddle, Schleif- und Polier-
mittel. Spanlose Formung: Tiefziehen und Kaltspritzen, Rohrzug,

Drahtzug, Kaltwalzen. Wéarmebehandlung. [Z. VDI 87 (1943)
Nr. 15/16, S. 205/08.]

Kauffeld, George H.:. Sammelschmierung fiur kon-
tinuierliche Walzwerke.* Grundsatzliche Anforderungen.
Verunreinigungen. Umlaufpumpen. Filter. Reinigung. [Blast

Furn. 30 (1942) Nr. 1, S.59/63.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. W erkzeugm aschi-
nen fir die autogene Oberflachenhéartung.* [W erkstatts-
technik 37 (1943) Nr.5/6, S. 116/18.]

Trennvorrichtungen. Johnston, A.: Einbau und Unter-
haltung von Scherenmessern.* [Blast Furn. 30 (1942) Nr. 2,
S. 253.]

Schleifmaschinen.
scheibenhdérte.*
keit des
S. 100/04.]

Spéath, W.: Zur Physik der Schleif-
Statische und dynamische Festigkeit. Festig-
Schleifkomes. [W erkstattstechnik 37 (1943) Nr. 5/6,

Forderwesen.

Forder- und Verladeanlagen. Sturm sicherung fur fahr-
bare Verladeanlagen.* Beschreibung der neuen Demag-
Sicherung. [Z. VDI 86 (1942) Nr. 49/50, S.752.]

Sonstiges. Ricken, Theodor: Die Instandhaltung der
W erkstattforderm ittel. [Werkstattstechnik 37 (1943) Nr.5/6,
S. 114/16.]

Werkseinrichtungen.

Grindung. Discher, O.: Schwingungstechnische und
dynamische Betrachtungen bei M aschinengrindungen.*
[Elektrotechn. u. Masch.-Bau 61 (1943) Nr. 25/26, S. 286/92.]
Rauch- und Staubbeseitigung. Banik, Emil: Die Grundlagen

technische Anwendung der elektrischen Gas-
[Zbl. Gew.-Hyg. 30 (1943) Nr. 5, S. 89/94]

und
reinigung.*

Roheisenerzeugung.

Allgemeines. Durrer, Robert, Professor, Dr.-Ing.: Verhitten
von Eisenerzen aufBer dem Verhitten im Kokshochofen.
M it 34 Abb. u. 5 Zahlentaf. Disseldorf: Verlag Stahleisen m.b.H.
1943. (X 11, 133 S.) 8°. Geb. 12,40 M, fiir Mitglieder des Vereins

Deutscher Eisenhtttenleute im NSBDT. 11,15 M. (Stahl-
eisen-Bicher. Bd. 3.) 5B S
Vorgange im Hochofen. Scheepers, Léon: Erzreduktion

durch Kohlenoxyd.* Versuchsanordnung zur Bestimmung des
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Sauerstoffabbaues durch Kohlenoxyd. Ergebnisse mit Magnetiterz
und einer Mischung von Eisenoxyd und Tonerde. EinfluB der Tem -
peratur und der Dauer der Einwirkung. Verschiedene Arten der
Kohlenstoffabscheidung wund ihre Einwirkung auf feuerfeste
Baustoffe. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 19 (1943) Nr. 5, S. 121/31.]

Roheisen. Rennerfeit, Ivar: Das Rennerfelt-Kalling -
Verfahren zur Entkohlung von Roheisen und Ferro-
legierungen.* Beschreibung des Rennerfelt-Kalling-Verfahrens
zur Entkohlung von Roheisen in kohlenstoffhaltigen Gasen. An-
wendung des Verfahrens bei Ferrolegierungen. Neuester Stand
der praktischen Anwendung. [T. Kjemi Bergves. Metall. 3 (1943)
Nr. 6, S. 84/89.]

Hochofenschlacke. Grin, Richard: Der Energieinhalt der
Hochofenschlacke. [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 24/26,
S. 478/80.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Sparw irtschaft und Kriegsersatzstoffe in
der GieBerei. MaBnahmen zur Einsparung oder zum Austausch
von Kernsanden und Kernbindern, Azetylen, Brennstoffen. Spar-
mafBnahmen in Deutschland. [Foundry Trade J. 69 (1943)
Nr. 1377, S. 11/12]

Schmelzéfen. Twigger, T. R.: Elektroofen zur Er-
zeugung von hochwertigem GuRBeisen.* Voraussetzungen
fir die Anwendung von Elektroofen. Ofenarten fir GieRerei-
zwecke. Zustellung und Betrieb von Elektroofen. Betriebskosten.
Elektroden und Stromverbrauch. Der Elektroofen als Sammel-
behdlter. Erdrterung. [Foundry Trade J. 69 (1943) Nr. 1377,
S.3/7; Nr. 1378, S. 25/29.]

StahlguB. Kain, C. H., und L. W. Sanders: Herstellung
von gleichméaRigem Stahl fur leichten StahlformguR.
Elektroofen und Kleinkonverter zur Erzeugung von leichtem

StahlguR. Betrieb des Elektroofens. Zustellen und Anwéarmen
des Ofens. Einsetzen und Schmelzen. Oxydationsvorgdnge und
Schlackenfiihrung. Abziehen der Oxydationsschlacke. Betrieb des
Kleinkonverters. Betriebsanlage und Zustellung des Konverters.
Einschmelzen im Kupolofen und Entschwefeln vor dem Be-
schicken des Konverters. Verblasen, Fertigmachen und Ver-
gieBen der Schmelze. Physikalische Eigenschaften des Stahles,
besonders Flussigkeitsgrad. Erdrterung. [Foundry Trade J. 67
(1942) Nr. 1353, S. 281/86 u. 292; Nr. 1358, S. 393/97.]

Titow, N. D., und I. I. Bobrow: Herstellung von Stahl
fir FormguR in kleinen Bessemerkonvertern.* Zwecks
Sicherstellung eines niedrigen Schwefel- und Phosphorgehaltes
in einem gesunden StahlformguR wird bei der Gattierung die Ver-
wendung von Hé&matit, Bessemer-Roheisen und Schmiedestahl-
abféllen empfohlen. Entschwefelung des flissigen Roheisens
durch ein Soda-Kalk-Gemisch. Desoxydation des Stahles mit
10%igem Ferrosilizium. [Liteinoje Delo 12 (1941) Nr. 5, S.14/16.]

Stahlerzeugung.

Sieinens-Martin-Verfahren. Bertrand, P.,und E. Dupuy: Die
Siemens-M artin-O fen inFrankreich.* Gegeniberstellung der
Rohstoffe, Lohne und Transportkosten im Jahre 1913 und 1939.
Zahl und GroBe der franzdsischen sowie amerikanischen Siemens-
Martin-Ofen. Crespi-Herd, ein beachtenswerter Fortschritt. Ver-
gleich der Leistung des Brennstoffverbrauchs bei franzésischen und
einigen deutschen sowie englischen Ofen. Vergleich der Gitter-
werksgréofen und Schmelzleistungen. Ruckblick auf die Jahre 1905
bis 1910. Erzeugung und Brennstoffverbrauch des Bidermann-
Harvey-Ofens. Maerz-Ofen mit Chrom-Magnesit-Zustellung in
Deutschland. Schonwaélder-Ofen. Chapman-Generator. Die Ameri-
kaner und Engladnder stellen den Kohlenverbrauch hinter die
Bequemlichkeit der Belegschaft, das Umgekehrte ist in Frank-
reich der Fall. Infolgedessen ist die fiir Frankreich passende Ofen-
groBe 35 bis 40 oder 60 bis 70 t. [Rev. Metall.,, Mem., 39 (1942)
Nr. 6, S. 161/71; Nr. 7, S. 193/200.]

Pearson, Stanley W.: Siemens-M artin-O fen m it kaltem
Einsatz.* Behandlung der Stahlwerkspraxis, angefangen vom
Einsetzen bis zum Fertigmachen und Giefen. Feinungszeit in
Abhéngigkeit von dem Einlaufkohlenstoffgehalt in Beziehung
zum Endkohlenstoffgehalt. Kennzeichnende Zusammensetzung
von Schlacke und Stahl in verschiedenen Stadien des Schmelz-
verlaufs. Temperaturiiberwachung. Gefahr der Uberhitzung.
[Iron Steel 16 (1942) Nr. 4, S. 113/&6.]

Sonstiges. Ruff, Wolfram: Neuere GieBprobenergeb-
nisse beim Erschmelzen von nickellegierten und nickel-
freien Chrom-Molybdédn-Stahlen im basischen Licht-
bogen- und Siemens-M artin-O fen.* [Stahl u. Eisen 63 (1943)
Nr. 22, S. 438/43 (Stahlw.-Aussch. 412.]
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Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Tafel, Viktor: Die Grundlagen der Naf-
metallurgie.* Wahl des AufschluR- oder Ldsungsmittels und
die Gbrigen Bedingungen beim Laugen der verschiedenen Gruppen
von Ausgangsstoffen: Oxyde und Hydroxyde, Sulfide, Arsenide,
Halogenide wund Sauerstoffsalze, gediegene Metalle. W eiter-
verarbeitung der Laugen durch Fillung des Metalls in metal-
lischer Form oder als Verbindung. [Metall u.Erz 40 (1943)Nr. 9/10,
S. 148/56.]

Pulvermetallurgie. Kieffer, Richard, Dr., Betriebsfuhrer der
[Fa.] Metallwerk Plansee, G. m. b. H. (Deutsche Edelstahlwerke,
A.-G.), Reutte (Tirol), und Dr. Weerner Hotop, Leiterder Versuchs-
anstalt der [Fa.] Metallwerk Plansee, G. m. b. H. (Deutsche Edel-
stahlwerke, A.-G.), Reutte (Tirol): Pulvermetallurgie und

Sinterwerkstoffe. Mit 244 Abb. Berlin: Springer-Verlag
1943. (1X, 403 S.) 8°. 27 M, geb. 28,20 M. (Reine und an-
gewandte Metallkunde in Einzeldarstellungen. Hrsg. von
W. Kdéster. Bd. 9.) " S B =

Sonstige Einzelerzeugnisse. Zeerleder, Alfred von, Dr.-Ing.,
Titularprofessor, Eidgen. Techn. Hochschule Zurich, Direktor

des Forschungsinstituts in Neuhausen der Aluminium-Industrie,
A .-G., Chippis: Technologie des Aluminiums und seiner
Leichtlegierungen. Mit 359 Abb. u. 70 Tab. 4. Aufl. Leipzig:
Akademische Verlagsgesellschaft Becker & Erler, Kom.-Ges.,
1943. (X, 567 S.) 8°. 18M, geb. 20 M. = B =

Maier, C. G.: Die Erzeugung von Chromschwamm.
Herstellung eines Chrompulvers mit hoher Reinheit (bis 99,8 % Cr)
durch Reduktion mit Wasserstoff, von chlorbehandelten hei-
mischen Erzen ohne Sintervorgang. Verwendung des Chrom-
pulvers als Legierungsmittels bei Sonderstdhlen. [Blast Furn. 30
(1942) Nr. 4, S. 30]

Verarbeitung des Stahles.

W alzwerksantrieb. Killinger, J.: Strom richter far durch-
laufende W alzwerksregelantriebe.* Stromrichter ermég-
lichen Regelaufgaben, deren Beherrschung bei der Verwendung
von Maschinenumformern Schwierigkeiten macht. Schalt-
beispiele. [Elektrotechn. u. Masch.-Bau 61 (1943) Nr. 19/20,
S. 205/10.]

W 'alzwerkszubehor. Rieht- und
[Blast Furn. 30 (1942) Nr. 5, S.564/65.]

Kenyon, A. F.: Entwicklung elektrischer W alzwerks-
einrichtungen.* Angaben dber die elektrische Ausristung
neuzeitlicher Stahlband-Kaltwalzwerke, einer neuen Stahlwerks-
anlage, einer umgebauten kontinuierlichen Kniuppelstrale, neu-
zeitlicher Blechstralen, Nichteisenmetall-W alzwerke und Licht-
bogendéfen. [Blast Furn. 30 (1942) Nr. 1, S. 64/66 u. 75.]

Rademacher, Otto: Neuzeitliche W alzenschéarfung.*
[Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 22, S. 446/47.]

Redepenning, W.: W alzdruckmessung mit Hilfe eines
elektrischen Lé&dngenmeRgerdtes.* Messung der Lé&ngen-
d&nderung des W alzenstanders mit Hilfe einer Eltas-Lehre. [Z. VDI
87 (1943) Nr. 17/18, S. 265/66.]

Kalibrieren. Rademacher, Otto: Verbesserung der Kali-
brierung des M agnitogorsker Blockwalzwerks. [Stahl u.
Eisen 63 (1943) Nr. 22, S.445/46.]

Feinblechwalzwerke. Hoare, W.E., und E. S. Hedges:
Herstellung und Priafung von WeilRblechen.* Kurzer
Uberblick tber die Entwicklung der Herstellungsverfahren. Ver-
besserung des Warmwalzverfahrens. Walzenbehandlung. Fehler-
quellen. Weiterentwicklung Uber die Breitbandwalzung. [Sheet
Metal Ind. 17 (1943) Nr. 189, S. 57/65 u. 67; Nr. 190, S.239/42
u. 252; Nr. 191, S.421/25 u. 438]

Schmieden. Knorr, Franz: Elektro-Lufthammer und
mit Dampf oder PreRluft betriebener Hammer unter
besonderer Berticksichtigung der W irtschaftlichkeit.*
[Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 22, S. 433/37; Nr. 23, S. 456/62
(Walzw.-Aussch. 174).]

Ausdrehmaschine.*

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen und Tiefziehen. Boehm, Fritz:
rung in der Stabzieherei durch Mehrstangenzug.*
u. Eisen 63 (1943) Nr. 24/26, S. 469/76; Nr. 27/28,
(Blankstahl-Aussch. 2).]

Pressen, Dricken und Stanzen. Muir, W. P.: ,J,Ein-Schlag*“-
Verfahren zum Pressen von Granaten.* Angaben {Uber
das von der Dominion Engineering Works, Ltd., Montreal, Kanada,
entwickelte Verfahren. Verwendung von Lochdornen aus einem
besonderen GufReisen. [lron Age 149 (1942) Nr. 9, S. 43/46.]

Einzelerzeugnisse. Lickteig, Emst, Dr.-Ing.: Schrauben-
herstellung. Mit 168 Abb. u. 13 Zahlentaf. Disseldorf: Verlag

Leistungssteige-
[Stahl
S. 495/502
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Stahleisen m. b. H. 1943. (XII, 253 S.) 8°. Geb. 18 M, fir
Mitglieder des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute im XSBDT.

16,20 M - (Stahleisen-Blcher. Bd. 4.) 5B S
Schneiden, Schweiflen und Loten.
Allgemeines. Schweilen von GuReisen. Hrsg. vom VDI-
FachausschufR fur SchweiBtechnik. Mit 193 Bildern u. 14 Zahlen-
tafeln. Berlin XW7: VDI-Verlag, G.m .b.H., 1943. (VIII,
152 S.) 8°. Brosch. 6 M, fiur VDI-Mitglieder 5,40 M. 5B £

Schweiung verschiedener Stdhle. Auswertung ameri-
kanischen und anderen Schrifttums dber die Schweilbarkeit.
Beziehung zwischen der Stahlzusammensetzung und Aufhértung.
EinfluB von SchweiBgeschwindigkeit, Blech- und Elektroden-
dicke sowie die metallurgischen Merkmale dieser Erscheinungen
beim Schweifen. [Metal Treatm. 7 (1941) S. 58/63.]

Elektroschmelzsehweiffen. Meller, Karl: Taschenbuch fiir
die LichtbogenschweiBung. 3., neubearb. Aufl. Mit 101Abb.
Leipzig: S. Hirzel 1943. (X, 229 S.) 8°. Geb. 5 M. £ B £

Auftragschweien. Das Plurameltverfahren. Aufschmel-
zen von Ferrolegierungen durch Strom auf die unlegierte Stahl-
oberflache. Schmale Zwischenschicht zwischen dem Grundmetall
und der legierten Stahloberflache. Bleche kdnnen in einem Ar-
beitsgang von der legierten Stahlseite aus lichtbogengeschweift
werden. Eignung der Bleche vor allem zur Herstellung von
Kichengerdt und Vorrichtungen der Erddlaufbereitung, Behdl-
tern fur Lebensmittel, Chemikalien, Farben usw. [Metal Treatm. 7
(1941) S.71/74.]

Kautz, K.: M déglichkeiten des Oberflachenschutzes
chemischer Apparate unter Anwendung der Lichtbogen-
schweiBung.* Mdglichkeiten des Aufschweifens von nicht-
rostenden Stdhlen auf unlegierten Grundwerkstoffen, des Ver-
schweiBens von diffusionsverchromten Stédhlen miteinander. Ver-
gleich des Oberflachenschutzes durch AuftragschweiBung und
durch Verkleidung nach Arbeitszeit, Werkstoffbedarf und Ge-
stehungskosten. [Elektroschweifg. 14 (1943) Xr. 6, S. 73/79.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweiflens. Anders, W .:
SchweilRtechnisehe Erfahrungen bei der Verwendung
von Stahl St52 an GroBgerdten des Braunkohlenberg-
baus.* Untersuchungen tber Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruch-
dehnung, Kerbschlagzahigkeit und Ergebnisse des Aufschwei3-
biegeversuchs an 15 mm dickem Blech aus Stahl mit 0,25 % C,
0,14% Si, 0,43% Mn, 0,015% P, 0,038% S und 0,28 % Cu, der
in einer geschweilRten Schwinge eines Baggers gerissen war.
[Braunkohle 42 (1943) Xr. 12, S. 137/40; Xr. 13, S. 149/52.]

Cornelius, Heinrich, und Franz Bollenrath: Festigkeits-
eigenschaften hochfester Lichtbogen-SchweiBverbin-
dungen aus Stahl.* Untersuchungen tUber Streckgrenze, Zug-
festigkeit und Bruchdehnung sowie Zugschwellfestigkeit in Ab-
hédngigkeit von der AnlalRtemperatur bei Schweilverbindungen
mit und ohne SchweiRraupe aus 3, 4 und 6 mm dicken Blechen
folgender Stéhle:

% c % Si % Mn % Cr % Mo
1 0,26 0,38 1,25 0,85
2 0,26 0,40 0,70 1,07 0,22
3. 0,29 0,25 0,75 1,19

Eignung der verwendeten Elektroden aus Stahl mit rd. 0,15 % C,
0,1% Si,0,7% Mn,05% Cr, 0,2% Mo und 0,25 % Xi zur Er-
zielung einer dem Grundwerkstoff entsprechenden Zugfestigkeit
in der SchweiRnaht. [Luftf.-Forschg. 20 (1943) Lfg. 6, S. 175/80.]
Leroy, A.: Nutzbarmachung von Fortschritten der
SchweilRtechnik fir die W erkzeugfertigung.* Befestigen
von Schneiden aus Schnellarbeitsstahlen auf Haltern von un-
legiertem Stahl durch SchweiBen. Ginstigste Bedingungen fir
das Sauerstoff-Azetylen-Verfahren (Flammgasmischung, Flam-
menform, -stdrke und -Stellung) und fir das elektrische Bogen-
und W iderstandsschweiBen (Stromdichten). Mechanische und
thermische Vor- und Nachbearbeitungen sowie Gestaltungs-
gesiehtspunkte. [Mecanique 26 (1942) Nr. 298, S. 25/34.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines. Meyer, Walter R.: Einfluf von Verunreini-
gungen in galvanischen Béadern. Untersuchung auf Fremd-
stoffe. Saure Kupferbédder sind wenig empfindlich gegen Ver-
unreinigungen. Angabe des Einflusses der als Verunreinigung in
Frage kommenden Fremdelemente sowie der schadlichen Kon-
zentration fur Kupferzyanidbader, Nickel-, Kadmium- und Zink-
Iosungen. [Metal Ind., Lond., 59 (1941) S. 154/56.]

Beizen. Pamely-Evans, O. G.: Das Beizen von Stahl in
Schwefelsdure.* Das Vorhandensein der drei verschieden-
artigen Eisenoxyde FeO, Fe304und Fe20 3wird in Zweifel gezogen
und versucht, den Beizvorgang durch Uberlegungen zu erklaren,
die mit den gemachten Beobachtungen uUbereinstimmen und
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gleichzeitig zu beweisbaren Ableitungen fuhren.
Miederbenutzung des Lowig-Verfahrens.

Fettentfemung,
Beizbadiuberwachung

durch selbsttatige Anzeige der Eisenanreicherung. [Blast Furn.
30 (1942) Nr. 2, S.224/26.]

Verzinken. Hull, R. 0., und C. J. Wemlund: Elektro-
lytisches Verzinken in Zyanbé&dern.* Verfasser unter-

scheiden drei Badarten: 1. die reinen Zvanidbader, 2. die Zink-
Quecksilber- und 3. die Glanzzinkbader. Die Vorteile der zyani-
dischen Verzinkung bestehen in der Mdglichkeit, 1. halbgldnzende
bis hochgldnzende Niederschldage herzustellen, 2. in der Er-
zeugung kréaftiger und gleichmaRiger Niederschldge und 3. in den
niedrigen Betriebsmittelkosten (Stahlwannen). Die Nachteile
sind: 1. ldngere Niederschlagszeit, 2. hdhere Badlésungs- und
Unterhaltungskosten und 3. die Unmdglichkeit, gewisse Grund-
metalle, z. B. Grau- und Tempergul8, zu verzinken. Wirkungs-
weise, Zusammensetzung und Uberwachung der Bader werden im
einzelnen beschrieben, wobei Hinweise gegeben werden tber die
Betriebsbedingungen (Temperatur, Stromstdrke und Spannung),
Zusatze, insbesondere fur die Glanzverzinkung und Auswahl der
Anoden. Die Methoden der Schichtdickenprifung werden hierbei
ergrtert. [Metal Ind., Lond., 60 (1942) Nr. 4, S.58/60; Nr. 6,
S. 116/18.]

Anstriche. Henning, A., und E. Gebauer: Schutz eiserner
Kihler- und Kondensator-Rohre durch Phenolharz-
Einbrennlacke.* Innerhalb gewisser Grenzen und unter Be-
achtung besonderer Arbeitsvorschriften sind gute Ergebnisse zu
erzielen, sogar Verlangerung der Lebensdauer und Erhdéhung des
Warmedurchganges gegeniiber Messingrohren. [Kunststoffe 33
(1943) Nr. 6, S. 161/63.]

Emaillieren. Hurst, T. L., und A. |I. Andrews: Unter-
suchung des Einflusses léslicher Salze in den M ihlen-
flissigkeiten der Emailschlicker.* Betrachtungen dUuber
den LoOsungsvorgang des l6slichen Anteils der Fritte im Email-
schlicker wahrend des Mahlvorganges. EinfluB verschiedener
I6slicher Salze auf die Auftragfédhigkeit, RiBbildung und Festig-
keit des Emails. [J. Amer, ceram. Soc. 24 (1941) Nr. 5, S. 171/78.

Paschke, Max, und Hans Kohl: Borfreie Grundemails
unter Verwendung von Sodaentschwefelungsschlacke.*
[Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr.24/26, S. 476/78.]

Sonstiges. W allquist, Gunnar: Entzunderung des Stahles
vor und wéhrend des W alzens und Schmiedens.* Ins-
besondere Ausbildung von W asserstrahldisen; Abmessungen,
Druck. [Jemkont. Ann. 127 (1943) Nr. 3, S. 61/89.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Gluhen. Baukloh, W.: Theoretische
Glihens von M etallen unter
der Schutzgasgleichgewichte. Gleichgewichtsschaubilder und
Moglichkeiten ihrer Berechnung. EinfluR der Legierungselemente
auf die Zusammensetzung von Schutzgasen. [Gas u. Elektro-
wéarme 1943, Nr. 1, S.5/8.]

Dohns, A.H.: Neuartige Elektroofen zurentkohlungs-
freien W d&rmebehandlung unter Schutzgas.* Beschrei-
bung einiger Schutzgas-FlieR6fen. [Gas u. Elektrowédrme 1943,
Nr. 1, S.8/11.]

Hérten, Anlassen
kung zu der

Grundlagen des
Schutzgasen.* Grundlagen

und Vergiuten. Awbery, J.H.: Bemer-
Theorie des Abschreckens.* GesetzmaBig-
keiten fur die Wé&rmeubertragung beim Abschrecken des er-
hitzten Korpers in einer Abschreckflissigkeit unter Dampf-
schichtbildung. [J. lron Steel Inst. 144 (1941) S. 119/26.]
Asimow, M., W.F. Craigund M. A. Grossmann: Zusammen -
hang zwischen dem H drtbarkeitsversuch nach W.E. Jo-
miny und der Hartbarkeitsprifung durch allseitiges
Abschrecken zylindrischerProben. Beziehung zwischen den
Verfahren der stimseitigen Abschreckung von Proben und der
Bestimmung des kritischen Durchmessers, bei dem gerade noch
Durchhédrtung eintritt. Als Verbindungsgrofe wird der Begriff
-~Halbzeit* als die Zeit bis zum Erreichen der mittleren Tem-
peratur zwischen Werkstick und Abschreckmittel beim Ab-
schrecken eingefihrt. Nachweis der guten Ubereinstimmung
beider Verfahren an Harte-Halbzeit-Kurven von unlegiertem und
Manganvergitungsstahl. [S. A. E. J. 49 (1941) Nr. 1, S. 283/92.]
Boegehold, A. L.: Anwendung von H &rtharkeitsunter-
suchungen beider Auswahlund Bestellung von Stédhlen
fir den Kraftfahrzeugbau.* Die Bedeutung der Hértbarkeit
von Stahlen fir die zweckméRige Verarbeitung und Verwendung.
Eignung der Prifung von W. E. Jominy. Untersuchungen an
folgenden Stdhlen Uber den EinfluR der Abkihlungsgeschwindig-
keit im Umwandlungsbereich auf die Rockwell-C-Harte an der
Oberflaiche und im Kern: unlegierte, Mangan-, Chrom-Mangan-,
Chrom-Nickel-, Chrom-Nickel-Molybddn- und Chrom-Vanadin-
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Stahle mit 0,30 und 0,45 % C. EinfluR der KorngrdfRe.
49 (1941) Nr. 1, S. 266/76.]

McCleary, E. E., und R. Wuerfel: H &rtbarkeitspriafung
bei kleinen Probesticken. Haéartbarkeitsprifung von Proben
bis herab zu rd. 3mm Dmr. Untersuchungen an Stahl mit
0,29% C, 0,24% Si und 0,22% Mo und Vergleich der Ergeb-
nisse mit dem Prifverfahren von M. A. Grossmann (Bestimmung
des gerade noch durchhértenden Durchmessers) und dem von

[S.A.E.J.

W. E. Jominy (stirnseitige Abschreckung einer zylindrischen
Probe). [S. A. E. J. 49 (1941) Nr. 1, S.276/78]
Junghans, Kurt: Das ,Réchling-O-Ce-Verfahren* fir

Zahnradgetriebe.* Harten von Zahnrddern aus Stédhlen mit
0,8 % C ohne vorherige Einsatzbehandlung durch Abschrecken
im Salzbad von rd. 200°. Endhérte der Z&dhne etwa 60 Rock-
well-C-Einheiten. Abstufung der chemischen Zusammensetzung
der Stdhle, vornehmlich durch den Mangangehalt, nach dem Zahn-
querschnitt. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 1, S. 17/18.]

Oberflachenlidrtung. Andrens, Wilhelm: Einige Erfah-
rungen mit der Flammenhéartung.* Untersuchungen dber
den Verlauf der Eigenspannungen in flammengehéarteten Wellen
mit Durchmessern bis zu 90 mm. [Tekn. T. 73 (1943) Mekanik
Nr. 6, S.67/68.]

Hollmann, Christian: N itrieré6fen mit Gasumwaé&lzung.*
Beschreibung von Hauben- und Kammeréfen. [Fertigungstechn.
1943, Nr. 1, S. 19/20.]

Sonstiges. Lempert, G., und Pfeil: Betriebsversuche mit
einer neuen Schutzgasanlage.* Es handelt sich um eine
Schutzgasanlage, welche mit unvollkommen verbranntem Koks-
ofengas oder Leuchtgas arbeitet. [Gas u. Elektrowdrme 1943,
Nr. 2, S.37/39.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Buchmann, W .:
groRe auf die Dauerfestigkeit.
S. 325/27.]

GuReisen. Marechal, Jean R.: Untersuchungen Uber den
EinfluR desPhosphorsaufdie Spréodigkeitvon GrauguB.*
Verschiedene GuReisensorten mit 0,66 bis 1,56 % P und 0,15 bis
1,36 % Cu wurden mit einem neuen Pendelhammer von H. Thys-
sen und Ch. Baron von 1 mkg Schlagkraft untersucht. Die
W erte far Durchbiegung und Schlagfestigkeit nehmen bei stei-
gendem Phosphorgehalt ab. Der Gehalt an Kupfer scheint bei

EinfluBR der Quersehnitts-
[Z. VDI 87 (1943) Nr. 21/22,

gleichen Phosphorgehalten die Schlagfestigkeitseigenschaften
gunstig zu beeinflussen. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 19 (1943)
Nr. 4, S.80/82.]

Baustahl. Mayenborn, Rolf: Untersuchungen dUber das

unterschiedliche Durchvergitungsvermdgen von Bau-
stdhlen. (Mit 13 Zahlentaf. u. 33 Abb.) Schreibmaschinen-
schrift. Vervielfaltigung. (1942.) (26 S.) 4°. — Aachen (Techn.
Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. £ B 5

Bissell, Thomas A.: Verwendung von Austauschstoffen
im Kraftwagenbau.* Hinweis u.a. auf den Ersatz nickel-
haltiger Einsatz- und Vergitungsstdhle durch nickelfreie oder
nickelarme Stdhle fur verschiedene Kraftwagenteile. [S. A. E. J.
49 (1941) Nr. 1, S. 249/59]

Franks, Russell, W. O. Binder und C. M. Brown: Eignung
austenitischer M anganstdhle fiur Bauzwecke. Unter-
suchungen lber Zugfestigkeit, Streckgrenze, Druckfestigkeit und
Elastizititsmodul in Abhédngigkeit von der Kaltwalzung und
W édrmebehandlung an dinnen Blechen aus folgenden drei Stahl-
gruppen: 1. 16 % Mn mit Kupfergehalten bis zu 1% und Nickel-
gehalten bis zu 2% ; 2. mitrd. 16 % Mn, 3% Crund 1% Cu;
3. mit16% Mnund 12% Cr. EinfluB von Wéarmebehandlung und
Kohlenstoffgehalt. W itterungsbhestdndigkeit der Stdhle und
Eignung zur Punktschweifung. [lron Coal Tr. Rev. 146 (1943)
Nr. 3910, S. 199/200.]

Sutton, H.: Stdhle im deutschen Flugzeugbau.*
Untersuchungen tber die fur verschiedene deutsche Flugzeugbau-
muster verwendeten Stdhle, besonders fir Fahrgestelle, Schild-
bleche, Kurbelwellen, Pleuelstangen, Getriebe, Zylinder und
Ventile. [lron Steel 16 (1942) Nr. 4, S. 99/112.]

W erkzeugstahl. Schmidt, Max, Dr. mont., Ing.: W erkzeug-

stahle. Stdhle fir Kalt- und Warmarbeitswerkzeuge. Mit
173 Abb. u. 46 Zahlentaf. Disseldorf: Verlag Stahleisenm .b.H.
1943. (X1, 263 S.) 8°. Geb. 18,50 M, fur Mitglieder des Vereins
Deutscher Eisenhiittenleute im NSBDT. 16,65 M. (Stahleisen-
Bicher. Bd.5.) £ B 5

Haufe, W.: Uber die Héartung von Hdchstleistungs-

schnitten aus 12%igem Cr-Stahl.* Messungen Uber Verzug
und Haéarte an einer Platte aus 30 und 100 mm dicken Platten aus
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Cr nach unterschiedlichem Haé&rten und Anlassen.
[Fertigungstechn. 1943, Nr. 2, S. 41/44.]

Haufe, W.: Die Nitrierung als Héarteverfahren fir
groBe Kunststoff-PreRformen.* Hartespannungen und Ver-
zug als Nachteile der Abschreckhartung groRer PreRformen. Ver-
wendbarkeit von Nitrierstahlen — 1. mit 0,9 bis 1,0% Al und
1,2 bis 1,3% Cr; 2. mit2,4% Cr und 0,2% V — fiur Kunstharz-
PreRformen. Instandsetzung beschadigter nitrierter Formen
durch SchweiBung. [Kunststoffe 33 (1943) Nr. 6, S. 151/58.]

Stahl mit 12 %

Mickel, Ernst: Beanspruchung der SpritzguBRformen
im Betrieb.* Wirkung des Spritzvorganges auf den Formen-
werkstoff. Messungen Uber auftretende Temperaturen beim

Spritzen von Leichtmetall-Legierungen. Folgerungen Uber die
auftretenden W armespannungen. Uberlegungen iber MaRnahmen
zur Erhédhung der Haltbarkeit der Formen. [Z. VDI 87 (1943)
Nr. 23/24, S. 341/45.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Lipson, H., D. Shoenberg und G. V. Stupart:
Die Beziehung zwischen der Atomanordnung und der
Koerzitivkraft bei einer Legierung aus Eisen wund
Platin. LTtersuchungen an einer Legierung mit 50 Atomprozent
Eisen und 50 Atomprozent Platin. [J. Inst. Met. 67 (1941)

S. 333/40.]

Michels, A., und J. WT. van Sante: EinfluR des Druckes
auf den W iderstand dreier ferromagnetischer Eisen-
Nickel-Legierungen.* Untersuchungen an Stahlen mit 36,

42 und 48 % Ni bei Temperaturen zwischen 25 und 125°. [Phy-
sica, Haag, 9 (1942) Nr. 7, S. 737/40.]

Eisenbahnbaustoffe. Hesse, Walter: Stand wund Ent-
wicklungsrichtungen der leistungssteigernden, Werk-

stoffsparenden Verfahren zur UmriRberichtigung von
Eisenbahnradsédtzen.* Vergleich der Verfahren zur Wagen-,
Tender- und Lokomotivradsatz-UmriRberichtigung mit Spur-
kranzschweifung und Bearbeitung mit Werkzeugen aus Hart-
metallegierungen. Verdnderung des Radreifenumrisses im Be-
triebe. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 98 (1943) Nr. 9/10, S.131/39.]

Draht, Drahtseile und Ketten. McNicholas, F. S.: Uber-
blick Gber die die Bewdahrung von Drahtseilen bestim -
menden Einflisse. Zusammenstellung und Vergleich verschie-
dener Ansichten Uber die Eignung von Drahtseilbauarten mit vor-
geformten und gewd6hnlichen Dréhten. [Engng. Min. J. 141 (1940)
Nr. 5, S.44/45]

Federn. Sonntag, Rudolf: Die Spiralringfeder.* Vor-

schlag der Verwendung von Spiralringfedern an Stelle von Kreis-
ringfedern, um beliebig groRe Federwege zu erzielen. Leichte Her-

stellbarkeit, groBe Sicherheit, keine Ausknickgefahr. [Ing.-Arch.
14 (1943) Nr. 1, S.53/7*]
EinfluR von Zusédtzen. Hume-Rothery, William, Geoffrey

Vincent Raynor, und Alexander Torrance Little: Karbid- und
N itrideinschlisse in Titanstdhlen.* Gefligeuntersuchung
von Stahlen mit 0,1 bis 1% C und 0 bis 6% Ti auf mikro-
skopischem, rdéntgenographischem und chemisch-analytischem
Wege. Farbténungen der Titannitrid- und Titankarbideinschlusse.
Fortgesetzte Reihe fester L&sungen zwischen TiC und TiN.
[J. Iron Steel Inst. 145 (1942) S. 129/41]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Prifmaschinen. Jacker, O.: Einsatz von W erkstoffprif-
maschinen fuar Bauteilversuche im Flugzeugbau.* Zweck-
méRigkeit der Prifung ganzer Bauteile. Zusatzeinrichtungen zur
Anwendbarkeit der Gblichen Werkstoff-Prifmaschinen fur diesen
Zweck und Sonderprifgerdate. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 21/23,
S. 326/34.]

Festigkeitstheorie. Smith, S. L., und W. A. Wood: Ein
Zugspannungsdiagramm firdas Atom gitter von niedrig-
gekohltem Stahl unter Druck.* Bestimmung der Netz-
ebenen von Flachen senkrecht zur Beanspruchungsrichtung bei
Anderung des Druckes. Vergleich des Verhaltens des Gitters mit
der entsprechenden Zugspannung fir die d&ufBeren Abmessungen
in dem Druckversuch und ebenfalls mit der Zugspannung aus dem
Zugversuch. Gleichartige Versuche an reinem Eisen. Auftreten
einer GitterflieR- und Quetschgrenze. Bei &ulerster Verformung
strebt die bleibende G itterverspannung einem Grenzwert zu.
[Proc. roy. Soc., Lond., Ser. A, 181 (1942) S. 72/83.]

Tiefziehprifung. Erdmann-Jesnitzer, Friedrich, und Heinrich
Hanemann: Ein einfaches Gerdt zur Bestimmung des
Ziehverhé&ltnisses.* Ein neues Ziehwerkzeug, das sich in jede
Ziehpresse einbauen laRt und das vor allem fir Zink und Zink-
legierungen entwickelt wurde, wird beschrieben. Es gestattet die
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Bestimmung des Ziehverhaltnisses als MaB der Ziehgiite im An-

sehlagzug. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 4, S. 104.]
Abnutzungsprifung. Taylor Rolla, H., und William L. Holt:
W irkung der Rauhigkeit von GuBeisen-Bremstrommeln
bei VerschleiBuntersuchungen an Bremsbeldgen. Fiunf
verschiedene Arten von Bremsbeldgen wurden gegen Brems-
trommeln mit verschiedener Oberflachenrauhigkeit auf Ver-

schleif untersucht. Die VerschleiReigenschaften hdangen von der
Oberflichenbeschaffenheit der Trommel und der Art des Belags
ab. Der VerschleiR wéachst mit der Anfangsrauhigkeit der Trom -
meloberfliche und ist im allgemeinen bei gewebten Beldgen
groRer als bei gegossenen. Nach anfanglich stidrkerem Abrieb
néhert sich der Verschleifverlust einem gleichbleibenden Wert.
Versuchsmessungen an Trommeln bestimmten Rauhigkeitsgrades
der Oberflache geben Ruckschlisse auf die Auswirkungen in der
Praxis. Der EinfluR des Reibungskoeffizienten, der um so kleiner
ist, je rauher die Oberflache ist, kann praktisch vernachlassigt
werden. [J. Res. nat. Bur. Stand. 27 (1941) Nr. 4, S. 395/404.]

Prifung der magnetischen Eigenschaften. Kreielsheimer, K.:
Die Prifung magnetischer W erkstoffe mit dem Katho-
denoszillographen nach elektrostatischem Verfahren.
Induktions-, Feld- und Verlustbestimmung mit dem Kathoden-
oszillographen. [J. sei. Instrum. 19 (1942) Nr. 9, S. 137/39; nach
Phys. Ber. 24 (1943) Nr. 5, S.413]

Zerstorungsfreie Prifverfahren. Berthold, R.: Prifstand
fur Magnetpulver.* Die Empfindlichkeit des Magnetpulvers,
EinfluBgréBen, Verfahren und Einrichtungen zur Prifung des
Magnetpulvers auf seine Oberflachen- und Tiefenwirkung. Eigen-
schaften einiger untersuchter Magnetdle. [Z. VDI 87 (1943)
Nr.25/26, S.399/401.]

Jav, A.H.:Ein einfaches Photometer zur Prifung von
Réntgenfilmen.* Beschreibung eines Photometers zur Messung
der Schwadrzungsintensitdit von Rdéntgenfilmen. [Metal Ind.,
Lond., 61 (1942) Nr.2, S.21/23]

Kukla, O., W. Kintscher und P. Block: Erfahrungen mit
der magnetischen RifBkontrolle im W 'alzwerksbetrieb.*
[Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 4, S. 159.]

Matthaes, K.: Selbsttdtige Anlage fur elektro-induk-
tive Prifung von Stangen und Rohren.* [Masch.-Bau
Betrieb 22 (1943) Nr. 3, S. 109/10.]

Trost, A.: Nachweis von W erkstofftrennungen in
Blechen mit U ltraschall.* Entwicklung eines Gerédtes zum
Nachweis von Dopplungen in Blechen unter Verwendung stro-
menden W assers als Kopplungsgliedes zwischen Schwingquarz,

Werkstick und Empfédnger. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 23/24,
S. 352/54.]
Vigness, Irwin, J. E. Dinger und Ross Gunn: RiRprifung

fir unmagnetische W erkstoffe.* Anordnung der Erreger-

und Aufnahmespulen in verschiedenen Prifgerdaten. Schalt-
sehema und Kurvenbeispiele. [Metal Ind., Lond., 61 (1942)
Nr. 23, S. 354/57.]
Metallographie.
Gerédte und Einrichtungen. Fesefeldt, H.: Eine neue Be-

leuchtungseinrichtung fir W erkstoffaufnahmen bei
M akrovergroBerungen.* Verbesserung der Schliffaufnahmen
an Schweiungen durch eine besondere Beleuchtungseinrichtung.
[BI. Untersuch.- u. Forsch.-Instrum. 13 (1939) Nr. 4, S. 55/60.]
Umwandlungsvorgédnge. Bradley,
A.J.,und H. J. Goldschmidt: Réntgenographische Unter-
suchung von Eisen-Nickel-Chrom-Legierungen.* Unter-
suchung des gesamten Zustandsschaubildes und Beschreibung der
auftretenden Phasen. Vergleich mit den Ergebnissen des Schrift-
tums. [J. Iron Steel Inst. 144 (1941) S. 273/88.]

Peyronel, Giorgio, und Elsa Pacilli: Beitrag zur Kenntnis
des Systems Nickel-Schwefel. Mikroskopische, réntgeno-
graphische und densometrische Untersuchungen des Systems bis
zu 36% S. [Atti Accad. ital., Rend. VII. s. 3 (1942) S. 278/88;
nach Zbl. Werkstofforsch. 3 (1943) Nr. 3, S. 129.]

GefligearteD. Hume-Rothery, William, Geoffrey Vincent
Raynor und Alexander Torrance Little: G itterabstdnde und
Kristallstruktur von Zementit.* RontgenographischeUnter-
suchung der Gitterabstdnde von Zementit aus drei Stdhlen mit
M % C,0,75% Cund 0,25% Tisowie mit0,74% Cund 0,99% Ti,
alle Stahle mitrd. 0,1% Siund 0,5% Mn. Ubereinstimmung der
Gitterabstande des Zementits bei den drei Stdhlen. Bildungs-
vorgang des Zementits aus Martensit. [J. Iron Steel Inst. 145
(1942) S. 143/51.]

Zustandsschanbilder und

Fehlererscheinungen.

RiBerscheinungen. Andrew, J. H., A. K. Bose, H. Lee und
A. G. Quarrell: Die Flockenbildung in Stédhlen.* Unter-
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suchungen an Stdhlen mit 0,20 bis 0,6% C, 0,2 bis 1,9% Si.
0.3 bis 1,0% Mn, 0,01 bis 0,04% P, 0,01 bis 0,04% S, teilweise
mit 3 bis4% Ni, 0,7 bis1,5% Cr, 0,2 bis0,5% Mo oder0,3% Ti
oder 0,3 % Ta oder 0,7 % V iiber den Gasgehalt in Abhdngigkeit
von der Lagerungszeit bei Raumtemperatur sowie einer vorher-
gehenden Glihung in Wasserstoff. Vermutlicher Verlauf der
RiBbildung. Erdrterung. [Iron Steel 16 (1942) Nr. 4, S. 163/67;
16 (1943) Nr. 5, S. 197/200.]

Robinson, R.: Gribchenbildung auf Kuppel-
[Engineer, Lond..

Sonstiges.
zapfen.* Mitteilung einiger Beobachtungen.
173 (1942) Nr. 4493, S. 170.]

Chemische Prifung.

Spektralanalyse. Tippei, T. L.: Die praktische Anwen-

dung spektrochemischer Methoden zur Analyse von
Stahl.* Ubersicht Gber die verschiedenen Apparate und Ein-
richtungen. [Iron Steel 16 (1943) Nr. 6, S.224/26.]

Sonstiges. Charisius, Kurt, Dr., Standiges Mitglied des Staat-
lichen M aterialprifungsamtes, Berlin-Dahlem: Laboratorium s-
buch fur die Zementindustrie. Mit 36 Abb. u. 23 Taf.
Halle a. d. S.: Wilhelm Knapp 1943. (VIII, 176 S.) 8°. 11,80 M,
geb. 13,80 M. (Laboratoriumsbtcher fiir die chemische und ver-
wandte Industrie. Hrsg. von Patentanwalt L. Max Wohlgemuth,
Naumburg a.d. S. Bd. 38)) S B S

MelRwesen (Verfahren, Gerédte und Regler).

Langen, Flaichen und Raum. Dickinson, H. W., und Henry
Rogers: DerUrsprung der Draht-, Blech-und Bandstahl-
lehren. Entstehung und Entwicklung der englischen Draht-,
Blech- und Bandstahllehren. [Engineering 151 (1941) Nr. 3915,
S. 75; Nr. 3916, S.85/86.]

Theis, A.: Ein neues MeRgerat fir
schnelle Ldngendnderungen. 1. Allgemeines.*
nach dem elektrischen Widerstandsverfahren mit
Ringgebern. [Arch. techn. Messen 1943, Lfg. 143,
S. T 51/521]

Zeit. Mintrop, Hermann: Messung der StofRzeiten von
Korpern mitHilfe selbstaufzeichnender MeBBverfahren.
1. Optische StoRzeitmessung. |Il. Zeitlupe und Oszillo-
graph.* [Arch. techn. Messen 1943, Lfg. 143, V 142-6,
S. T 55/56; Lfg. 144, V 142-7, S. T 64/65.]

Temperatur. Lindorf, H.: Die Fallbligel-Temperatur-
regler der AEG.* [AEG-Mitt. 1943, Nr. 1/4, S. 14/16.]

langsame und
Messung
Hilfe von
V 1121-2,

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Graeser, H.: Die Leichtbauweise und die
Instandsetzung.* [Techn.i.d.Landw. 24 (1943) Nr. 3, S. 40/42.]

Kaehler, P.: Fertigungsgerechtes Konstruieren. Merk-
sdtze zur Steigerung der Fertigungsleistung. [Masch.-Bau
Betrieb 22 (1943) Nr. 3, S. 85/89.]

Kesselring, Fritz: Die ,starke“ Konstruktion.* Ver-
gleich der Bewertung mit und ohne Bericksichtigung des ,Ge-
wichts“ der einzelnen Eigenschaften. Vergleich verschiedener
Bewertungsarten bei gleichem Gewicht der einzelnen Eigen-
schaften. Abhéngigkeit der Bewertung von Zahl und Art der
technischen Eigenschaften und Geltungsbereich des Gestaltungs-
gesetzes. [Z. VDI 86 (1942) Nr. 49/50, S.749/52)]

Volterra, E.: Untersuchungen lUber die Durchbiegung
von Trédgern Uber die Elastizitdtsgrenze.* Versuch der
Aufstellung einer Berechnungsformel unter Berlcksichtigung der

verschiedenen Behandlungszustdnde des Werkstoffes. [J. Instn.
civ. Engrs. 20 (1943) Nr. 5, S. 1/19.]
Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Bremi, Th.: Leichtbau

im Maschinenbau.* Beispiele fur Werkstoffeinsparung durch
zweckméBRige Werkstoffwahl, Durchbildung und Fertigung.
Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 9 (1943) Nr. 6, S. 165/76.]

Gobel, Paul: Neuerungen beim eisernen Gruben-
ausbauin Oberschlesien.* [Glickauf 79 (1943) Nr. 5, S. 65/71.]

Beton und Eisenbeton. Evans, Rhydwyn Harding: Das
gegenseitige Verhalten von vorgespanntem gezogenem
Draht und W alzstdben in Spannbeton.* Geringe Durch-
biegung ist beiden Bewehrungen eigen. In der Bruchfestigkeit ist
die Drahtbewehrung der Walzstahlbewehrung um etwa das
Doppelte Uberlegen. [J.Instn. civ. Engrs. 17 (1943) Nr. 4, S.315/29.]

Normung und LieferungsVorschriften.

Allgemeines. Kienzle, Otto: Normung und W issenschaft.
[Z. VDI 87 (1943) Nr.5/6, S. 68/76.]
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Rissik, H.: Vordrucke fir die
Vordrucke fir die statistische Er-
fassung von Fertigungsangaben. Auswertung von Haufigkeits-
kurven. Ausfuhrungen Uber die laufende Guteuberwachung
durch Grofzahluntersuchungen; Vordrucke dafir. [Engineer,
Lond., 174 (1942) Nr. 4515, S. 64/65; Nr. 4516, S. 86/89; N r.4517,

S. 106/08.]

Uberwacluings Vorschriften.
Guteuberwachung. I/III.

Betriebswirtschaft.

Allgemeine Betriebs- und W erkstattenorganisation. Reck-
ziegel, Max, und Johann Wax: Leistungssteigerung in W alz-
werken durch Betriebs- und Leistungsuberwachung.*
[Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 23, S. 464/66.]

Allgemeine Betriebsfuhrung. Bramesfeld, E.; Untersuchung
und Gestaltung der Betriebsarbeit. Im Bereich der mensch-
lichen Arbeitsleistung sind die meisten Reserven zur Leistungs-
steigerung vorhanden. Die Untersuchung der Arbeitsgeschwin-
digkeit weist den Weg, durch Beeinflussung von Kdénnen und Ein-
satz die Leistung zu verbessern. Eine Umstellung im Lohndenken
ist notwendig. Leistungssteuerung ist eine besondere Fihrungs-
aufgabe. Die Rolle der Fiuhrung kann nicht wichtig genug ge-
nommen werden. Die Unterfuhrer-Nachwuchsfrage ist die
schwierigste. [Techn. u. Wirtsch. 36 (1943). Nr. 5, S. 61/65.]

in Betrieb und Verwaltung. Kapteina, Rudolf:
Vorgegebene und verbrauchte Zeit. Aus der Praxis der
Leistungsgestaltung. Die tatsdchlich gebrauchte Zeit. Stim-
men die Angaben Uber die gebrauchte Zeit? Das praktische Bei-
spiel. Leistungsiberwachungskarte. Schdden durch falsche
SparmaBnahmen. [Z. Organis. 17 (1943) Nr. 4/6, S. 54/57.]

Bunyodi, Fritz von: Der Leistungslohn
Die Vorschreibung auf dem Akkord-
Unterschiedslohn. Zeitlohnarbeit.
Akkorddurchschnittsverdienst und
Stundenlohn. [Z. Organis. 17 (1943) Nr. 4/6, S.58/60.]
Rummel, Kurt: Mehrleistung, Mehranstrengung und
M ehrverdienst.* Der ,Mischakkord“ als Mittel zur Mobilisie-
rung der Leistungsreserven. Die Anstrengungsschwelle. Polaritat
der Anschauungen des Leistenden und des die Leistung Emp-
fangenden. Notwendigkeitder Berlcksichtigung der Anstrengung.

Zeitstudien

Arbeitszeitfragen.
und seine Verrechnung.*
zettel. Wertigkeit der Arbeit.
Gruppenakkord. Beispiel.

Das ,Zweipunktverfahren*. Stufen des Tempos. Beispiele.
[Techn. u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 6, S. 77/83.]
Kostenwesen. Schulz-Mehrin, Otto: Die kalkulatorischen

Posten (Abschreibung, Verzinsung, Unternehmerlohn, Wagnis)

in der Kostenrechnung, Preiskalkulation und Erfolg-
rechnung. Berlin NW 7: VDI-Verlag, G.m.b.H., 1943.
(57, 12 S.) 4°. Brosch. 3,50 M, fur VDI-Mitglieder 3,15 M.

Dichgans, Dr., Oberregierungsrat beim Reichskommissar fir
die Preisbildung, und Dr. Roesen, Rechtsanwalt, z. Z. Sach-

bearbeiter beim Reichskommissar fir die Preisbildung: Die
Einheits- und Gruppenpreise. Stuttgart-O: Forkel-Verlag
(1943). (64 S.) 8°. 2,80 M. £ B £

Fertigungsgemeinkosten-Verrech-
nung auf Grund der Fertigungszeit. Die Priafung der
Kostenabhédngigkeit. Beispiel aus der Kostentrdgerrechnung.
[Z. Organis. 17 (1943) Nr. 4/6, S. 73/74.]

Danert, Ginter:

Biroorganisation und Burohilfsmittel. Blottner, Reinhard:
Die Organisationsabtoilung des Industriebetriebes.
Die Notwendigkeit der Organisationsabteilung. Betriebsorgani-
satorische Entwicklungsvorgdnge. Das betriebsorganisatorische
Ziel: Planung. Vorbedingungen. Abgrenzung der allgemeinen
Organisationsarbeiten. Zustadndigkeitsverteilung. Organisations-
mittel. Die funktionellen allgemeinen Organisationsgebiete. Auf-
und Ausbau sowie Arbeitsverfahren der Organisationsabteilung.
Der Organisationsleiter. [Z. Organis. 17 (1943) Nr. 4/6, S. 61/65.J
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— Wi irtschaftliche Rundschau

Hagen, Hermann: Arbeitspldne im Gefolgschaftsamt.*
Die Methode der Arbeitsvorbereitung wird auf das Gefolgschafts-
wesen angewendet, ist aber auch fir andere Zweige der Verwal-
tung (Einkauf, Verkauf, Versicherung usw.) brauchbar. Drei
Beispiele. [Z. Organis. 17 (1943) Nr. 4/6, S. 66/70.]

Volkswirtschaft.

Deutscher EinfluR auf die européische
Eisenindustrie. Ausgehend von einem Vortrag des Reichs-
wirtschaftsministers werden die in den einzelnen Gebieten ge-
troffenen Malnahmen zur Einbeziehung der Eisenerzeugung in
die deutsche W irtschaft ausfuhrlich dargestellt. Die finanzielle
und technische EinfluBnahme der deutschen W irtschaft auf die
Kohlen- und Eisenindustrie in den Léandern Belgien, Tschecho-
slowakei, Frankreich, Luxemburg, Niederlande, Norwegen, Polen,
RuBland, Jugoslawien, Bulgarien und Rumdénien. Aufzédhlung
der von den Reichswerken angegliederten Betriebe in den ge-
nannten Landern. [Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3908,
ST 113/16.]

Die englische Eisen-

Eisenindustrie.

und Stahlindustrie im Jahre
1942. Eisen- und Schrottgrundlage. Amtliche Verfigungen zur
Lenkung der Rohstoffwirtschaft, besonders der Legierungs-
metalle. Verlagerung der Erzeugung an Roheisen, Rohstahl und
Edelstahl. Verdnderungen in der WeiBblecherzeugung durch
Zinnmangel. [lron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3906, S. 39/42.]

Zur Lage der englischen Eisenwirtschaft im Jahre
1942. [Stahl u. Eisen 63.(1943) Nr. 22, S. 449/51.]

Musa, Hans V.. Die Eisen- und Stahlindustrie in
Australien. Anlagen und Erzeugung (besonders des Broken-
Hill-Konzerns fur die Jahre 1934/35 bis 1937/38). Rohstoff-
grundlage. [Dtsch. Volkswirtsch. 12 (1943) Nr. 19, S. 589/91.]

Verkehr.

W asserstraBen. Jahrbuch
Gesellschaft im Fachverband

der Schiffbautechnischen
~Schiffahrtstechnik“ des

NS.-Bundes Deutscher Technik. Bd. 43, 1942. Hrsg.:
Schiffbautechnische Gesellschaft, Berlin. (Mit zahlr. Abb. u.
2 Bildnissen.) Berlin SW 68: Deutsche Verlagswerke Strauss,
Vetter & Co. i. Komm. 1942. (291 S.) 4°. £ B £

Soziales.

Roloff, Paul, Baumeister, und Bau-
Aufsichtshbeamte der Bau-
und Lei-

Unfélle, Unfallverhitung.
meister Arthur Flohr, Technische
Berufsgenossenschaft Berlin: Betriebssicherheit

stungssteigerung durch die Unfallverhitung der Bau-
Berufsgenossenschaft. (Mit zahlr. Abb. im Text.) Berlin:
Erich Schmidt (1943). (224 S.) 8°. Geb. 13,50 (®. (Schriften-

Hrsg.: Rcichsverband der gewerb-
£ B £

reihe zur Unfallversicherung.
lichen Berufsgenossenschaften, e. V. Bd. 1.)

Rechts- und Staatswissenschaft.
Gewerblicher Rechtsschutz. Weisse, Ernst, Erfinderbetreuer
und Leiter der Patentabteilung der Askania-W erke, AG., Mitglied
der Reichsarbeitsgemeinschaft ,Erfindungswesen” im Haupt-
amt fir Technik der NSDAP.: Kernfragen der Erfindungs-

kunde fir den Qefolgschaftserfinder. Mit 21 Bildern.
Berlin NW 7: VDI-Verlag, G.m .b.H ., 1943. (63 S.) 8° 3 M,
fur VDI-Mitglieder 2,70 M. £ B S

Zur gerechten Vergitung fir die er-
[Werkstattstech-

Schaumann, H.:
finderische M itarbeit der Gefolgschaft.
fiik 37 (1943) Nr. 5/6, S. 111/14.]

Bildung und Unterricht.

Allgemeines. Seidel, Gerhard:
Ingenieurnachwuchsbetreuung.*
S. 207/09.]

Ingenieurberufsordnung
und [ETZ 64 (1943)

Nr. 15/16,

W irtschaftliche Rundschau.

Verwendungsbeschrdnkung fur Walzwerks-
erzeugnisse.

Der kommissarische Reichsbeauftragte fir Eisen und Metalle
verdffentlicht unter dem 4. August 1943 im Reichsanzeiger
Nr. 182 vom 7. August 1943 einen Nachtrag 1 zur Anordnung |11
der Reichsstelle Eisen und Metalle [Verwendungsverbot fur Eisen

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

und Stahl sowie Erzeugnisse aus Eisen und Stahl vom 5. Mérz
19431)], wonach mit Zustimmung des Reichswirtschaftsministers
u. a. angeordnet wird, daB die Verwendung von Walzwerks-
erzeugnissen, insbesondere Blechen, Béadndern und Rohren aus
Eisen und Stahl als alleinigem oder wesentlichem W erkstoff zur
Herstellung von Badeofenuntersdtzen, Badewannen einschlieflich
Sitzbadewannen, Radiatoren fir Zentralheizungsanlagen, Rand-
kesseln, W aschtischen und -bocken, Waschrinnen und -brunnen
verboten ist.



26. August 1943

W irtschaftliche Rundschau

Die Verwendung von Stahlmuffenrohren und ihrer Formsticke
zur Herstellung von Gas- und W asserversorgungsanlagen ist ver-
boten. Das Verwendungsverbot gilt nicht fur die Instand -
setzung von Teilen bereits vorhandener Leitungen aus Stahl-
muffenrohren. Die im Zeitpunkt des Inkrafttretens dieses Nach-
trags bei den Herstellern von Gas- imd W asserversorgungsanlagen
vorhandenen Bestdnde an StahImuffenrohren und Formsticken
dirfen ohne besondere Ausnahme vom Verwendungsverbot noch
bis zum 31. Oktober 1943 zur Herstellung solcher Anlagen ver-
wendet werden.

In besonders begriindeten Féllen kénnen Ausnahmen von
Bestimmungen dieses Nachtrags zugelassen werden. Antrdge sind
Uber die fiir den Antragsteller zustindige fachliche Organisation
der gewerblichen Wirtschaft einzureichen und ausreichend zu be-
grunden. Zuwiderhandlungen werden bestraft.

Stahl und Eisen 631

— Buchbesprechungen

Dieser Nachtrag zur Anordnung IlIl tritt am Tage nach
seiner Verdffentlichung in Kraft. Er gilt auch in den ein-
gegliederten Ostgebieten und in den Gebieten von Eupen,
Malmedy und Moresnet sowie sinngemdaB auch im ElsaBl, in

Lothringen und Luxemburg und im Bezirk Biatystok sowie in
der Untersteiermark und in den besetzten Gebieten Kdarntens
und Krains.

Ausdehnung der Reichsvereinigung Eisen
auf das Protektorat B6hmen und Mahren.

Nach einer im ,Reichsanzeiger” Nr. 186 vom 12. August 1943
verdffentlichten Anordnung des Reichswirtsehaftsministers, die
am Tage ihrer Verkindigung in Kraft tritt, gilt die Anordnung
Uber die Reichsvereinigung Eisen vom 29. Mai 1942 auch im
Protektorat Béhmen und Mdéhren.

Buchbesprechungen.

Kuske. Bruno: Wirtschaltsentwieklung Westfalens in Leistung
und Verflechtung mit den Nachbarldndern bis zum 18. Jahr-

hundert. Mit einem Ausblick auf die Entwicklung bis zur
Gegenwart und dem wirtschaftsgeschichtlichen Schrifttum.
Minster i. W.: Aschendorffsche Verlagsbuchhandlung 1943.

(XVI, 237°S) 8. 7,50 M.

(Veroffentlichungen des Provinzialinstituts fir west-

falische Landes- und Volkskunde. Reihe 1: Wirtschafts- und
verkehrswissenschaftliche Arbeiten. Heft 4.)
Der bekannte Kdlner W irtschaftshistoriker legt mit seiner

W irtschaftsgeschichte W estfalens eine Schrift vor, die auf nur
wenigen Druckseiten ein umfassendes und anschauliches Bild
vom Aufbau und von den Eigenarten der westfalischen W irt-
schaft in friheren Jahrhunderten sowie ihren Beziehungen zu den
Nachbarrdumen vermittelt. Das vom Verfasser von jeher bei
seinen Untersuchungen verfolgte dynamische Verfahren kenn-
zeichnet auch seine jingste Schrift, die sich damit in vorteilhafter
Weise von den Ublichen wirtschaftsgeschichtlichen Arbeiten ab-
hebt, die in breiter, beschreibender DarsteHungsweise eine Un-
zahl von Tatsachen aneinanderreihen und vielfach tote umfang-
reiche Massenbédnde zum Ergebnis haben. Aus einer ungeheuren
Fulle des Stoffes ist es dem Verfasser gelungen, jeweils die wesent-
lichen Tatsachen und Zusammenhédnge in bindiger Form nieder-
zulegen und so den Sachverhalt eindeutig aufzuzeigen. Dabei ist
esein weiterer Vorzug der Arbeit, dall sie weniger vom abgeleiteten
Stoff als vielmehr von den QueUen ausgeht. Dadurch schafft
sie nicht nur eine feste Grundlage, sondern sie steUt darliber
hinaus manchen in der Wirtschaftsgeschichte weit verbreiteten
Irrtum richtig.

Sachlich behandelt die Arbeit im einzelnen die groBen Gruppen
der friheren westfalischen W irtschaft, die dem Leser die Vor-
aussetzungen und Grundlagen namentUch des heutigen hoch-
entwickelten gewerblichen Aufbaues W estfalens vor Augen fihrt.
Das dem Eisenhittenmann besonders naheliegende Gebiet der
Eisenindustrie wird in einem besonderen Abschnitt behandelt.
Frihzeitig hoben sich bereits die eisengewerblichen Teilgebiete
W estfalens, wie das Siegerland, die Mark und die Hellwegstadte,
durch besondere Leistungsrichtungen hervor, die nicht aHein einen
regen Eisenaustausch innerhalb des westfdlischen Raumes be-
dingten, sondern auch bedeutende gewerbliche Ausstrahlungen
in die Nachbargebiete ermdglichten. Im Gegensatz zum gegen-
wartigen Aufbau der Eisenindustrie W estfalens mit der Eisen
schaffenden Erzeugungsstufe im Ruhrgebiet und der ~er-
arbeitungs- und Verfeinerungsindustrie in den Bergldndern des
Sauer- und Siegerlandes weist die Untersuchung von Kuske ein-
deutig nach, daB in friheren Jahrhunderten die Unterstufen der
Eisenindustrie ihren Standort in den Berglandern, dagegen die
Verfeinerung und Verarbeitung ihren Sitz im Ruhrtal hatten.

Zusammenfassend darf auf dem Gebiete der W irtschafts-
geschichte die Arbeit von Kuske als ein Meisterwerk betrachtet
werden, die sich im dbrigen durch ein reichhaltiges Quellen-
verzeichnis auszeichnet, das jedem, der gewissen Einzelheiten
weiter nachgehen madchte, recht brauchbare Hinweise an die
Hand gibt. Wilhelm Helmrich.

Kupke, Erich. Dr.-Ing., Berlin-Siemensstadt: Vom Schétzen des
Leistungsgrades. Ein Beitrag zur systematischen Ausbildung
von Zeitstudienméannern im Industriebetrieb. (Mit Abb. u.
Taf. im Text.) Charlottenburg 2: Buchholz & WeiRwange 1943.
(100 S.) 8°. 6M.

Einer der wesentlichsten Grundgedanken des heutigen Zeit-
studienwesens ist die Bezugnahme auf das Normale. Normal-
arbeiter, Normalzeit, Normalleistung, Normalanstrengung u.a.m.
sind Ausdruck dieser GrundeinsteUung. Dabei ist normal nicht
gleich Durchschnitt zu setzen. Dies fuhrt zwangsldufig dazu, daR
aUe Abweichungen von dieser Norm mit geeigneten Faktoren
oder Graden auf diese Norm zuriickgefihrt werden mussen.

Einer dieser Grade ist der Leistungsgrad. Er drickt das Ver-
haltnis der Istleistung eines Arbeitenden bei einem bestimmten
Vorgang zur Normalleistung (berufsibliche Leistung) des Normal-
arbeiters bei normaler Anstrengung aus. Der Leistungsgrad er-
moglichtalso die Umrechnung einer beliebigen Arbeitszeit auf die
Normalzeit, die dann auch anderen als dem beobachteten Arbeiter
vorgegeben werden kann.

Nimmt man diesen Ausgangspunkt vom Normalen als richtig
hin, so steht und fallt natirlich das ganze Gebédude mit der
Treffsicherheit, mit der diese Grade ermittelt werden kdnnen.
Im Bereich des Menschlichen, d. h. der freien Willensbildung,
hért nun die rechenhafte GesetzmafRigkeit und damit auch die
physikalische MeBRbarkeit auf, so daB im vorliegenden Falle nur
das Schétzen als Hilfsmittel der Erkenntnis Ubrigbleibt.

Der Verfasser gibt nun aus der Fulle seiner Erfahrungen
wertvolle Ratschldge zur Eintibung der Zeitnehmer im Schétzen
des menschlichen Leistungsgrades. Es ist beachtlich, wie Kupke
aus dem schwankenden Untergrund des mit allen menschlichen
Schwachen behafteten Objektes (des Beobachteten) und des Sub-
jektes (des beobachtenden Zeitnehmers) durch kluge Anleitung
das Menschenmdgliche herausholt. Kennzeichnend fir die Sicher-
heit und damit auch fir die Grenze des Verfahrens ist die Fest-
stellung des Verfassers, daR die Schétzungsergebnisse mit Hilfe
des geschilderten Verfahrens in der Ndhe der 100%-Linie, d. h.
um den Normalzustand herum am sichersten sind; woraus folgert,
daB die Sicherheit mit der Entfernung vom Normalen abnimmt
(S. 95). Dafir kann der Verfasser nichts, das Hegt an den Grund-
lagen. Eine weitere Einschrankung Hegt darin, daB der Verfasser
zundchst ledigieh sogenannte Bewegungsarbeiten, d. h. keine
Schwerarbeit oder Giltearbeit untersucht hat, und auRerdem den
EinfluR der Dauer der Handzeit (d. i. die absolute GroRe des
beeinfluBbaren Zeitwertes) und die FdUe, in denen das Arbeits-
tempo durch taktméRige Arbeitsweise des Betriebsmittels beein-
fluRt wird, noch nicht bericksichtigt hat. Uber die Wichtigkeit
der sogenannten beeinfluBbaren und imbeeinfluBbaren Zeiten
innerhalb der Vorgabezeit ist an anderer SteUel) berichtet worden.
Hier klafft noch eine beachtUche Licke, die auch untersuchungs-
teehniseh noch gréoRere Schwierigkeiten bereiten dirfte.

Bejaht man die MogUchkeit einer hinreichend genauen
Schétzung des Leistungsgrades, so bleibt schlieRlich noch die
Schwierigkeit der praktischen Durchfihrung einer solchen psycho-
logischen Schulung der vielen tausend Zeitstudien-Ingenieure.

Man sieht also, daB sowohl von der Seite der Treffsicherheit
und Brauchbarkeit als auch von der Seite der allgemeinen An-
wendbarkeit gegen den Leistungsgrad einige Bedenken erhoben
werden kénnen. Das &ndert nichts am W ert der Untersuchungen
des Verfassers, die einen wichtigen Beitrag zur weiteren Klérung
auf dem Gebiete des Zeitstudienwesens bedeuten, und die einmal
mehr zeigen, wie schwierig es ist, eine richtige Vorgabezeit zu
ermitteln. Hans Euler.

X) Euler, H., und H. Stevens; Arch. Eisenhlttenw. 16
(1942/43) S. 313/27.
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Vereinsnachrichten.

Walter Schafer f.

Am 29. Juni 1943 starb unerwartet in Ruhwarden in Olden-
burg unser langjahriges Mitglied, der Abteilungsdirektor der
Friedrich-Alfred-Hitte in Rheinhausen, W alter Schafer, im
Alter von 65 Jahren.

W alter Schafer wurde am 28. September
geboren. Im Jahre 1896 absolvierte er das
Duisburg und studierte dann in Aachen Eisen-
huttenkunde. Nach AbschluB seines Studiums
trat er im Mai 1899 als Chemiker in die
Dienste der Firma Fried. Krupp AG., derer
— 40 Jahre hindurch — seine ganze Lebens-
arbeit gewidmet hat. Nach kurzer Téatigkeit
auf der Johanneshitte in Duisburg-Hochfeld
Ubernahm er auf der neuerbauten Friedrich-
Alfred-Hutte in Rheinhausen die Stellung
eines Chemikers; im Jahre 1905 wurde er
hier zum Chefchemiker und 1924 zum Ab-
teilungsdirektor befdrdert. In dieser Eigen-
schaft unterstanden ihm die Laboratorien, die
wissenschaftliche Versuchsanstalt, die M ate-
rialprifung und Abnahme. AuRerdem war er
der metallurgische Berater und seit 1932 der
bevollméchtigte Vertreter der Werksleitung,
bis er aus gesundheitlichen Grinden im Juni
1939 in den Ruhestand trat.

Der Fachmann Walter Schéafer war ge-
kennzeichnet durch Sachlichkeit, Grindlich-

1877inDortmund
Realgymnasiumin

keit und VerlaRlichkeit, und der Mensch
durch charakterliche Sauberkeit.,, Gite und
Treue. So ist es kein Wunder, daB er im

eigenen Kreise als ,das gute Gewissen der
Friedrich-Alfred-H ltte“ bezeichnet wurde und

nach seinem offiziellen Ausscheiden aus deren

Diensten mit der Hitte und den Rheinhausener Huttenleuten
als Freund und hochgeschédtzter Berater in steter lebendiger Fuh-
lung blieb bis zum letzten Atemzuge.

Das Werk hat an ihm einen seiner tlichtigsten Férderer und
Fihrer verloren, der die Wissenschaft und die Kunst ihrer An-
wendung in hohem MaRe vereinte. In seinem Kameradenkreise
hat sein Scheiden eine Liicke hinterlassen, die schwer zu schlie-
Ben ist.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Bockshammer, Hans, Dr.-Ing., Laboratoriumsleiter, Differdingen
(Luxemburg); Wohnung: Tetingen (Kr. Esch, Luxemburg),
Rimelinger Str. 16. 40 017

Fux, Ferdinand, Dipl.-Ing., Leoben-Donawitz; Wohnung: Kerpely

Kolonie 205. 40 373
Goebel, Hermann, Oberingenieur, Altenhundem (Lenne), Lenne-
strale 21. 98 011
Goldschmidt, Friedrich, Zzivilingenieur, Deifeld (Post Refering-
hausen, Kr. Brilon). 33036
Hegemann, August, Ingenieur, Kladno. 37 156
Hellbriigge, Josef, Dr.-Ing., Langenbielau; Wohnung: Langen-
bielau-Oberstadt, Hindenburgstr. 149. 41 093

Hoffmann, Horst-Werner, Dipl.-Ing., Vélklingen (Saar); Wohnung:
Moltkestr. 25. 34 088
Jackwirth, Ginther, Dipl.-Ing., Techn. Geschaftsfihrer der Draht-
gemeinschaft, Berlin-Charlottenburg 2, Verldngerte Jebensstr.;

Wohnung: Berlin-Zehlendorf, ForbacherStr. 49. 28 074
KloB, Alex, Hittendirektor, Eschweiler-Aue. 23 090
Meurer, Otto, Dr.-Ing., Betriebsehef, Thale (Harz); Wohnung:

Parkstr. 3. 41 024
Milden, Robert, Dipl.-Ing., Hochofenchef i. R., Jagsthausen

(b. Moéckbuhl, Wirtt.), Neues SchloB. 01 025
Alahrgang, Friedrich, Dipl.-Ing., Administrator Délégué der

Mannesmann Romana S. A. R., Bukarest (Ruménien), Str.

Orlando 12. 28 126
Neder, Ludwig, Dipl.-Ing., Rothau (b. Graslitz, Sudetenland).

42 017
Raabe, Karl, Dipl.-Ing., Generaldirektor, Sulzbach-Rosenberg

(H iitte). 09 061

Schottky, Ernst, Dipl.-Ing., Essen-Rellinghausen, Hagelkreuz 26.
40 145

Stihlen, Franz-Ludwig, Dipl.-Ing., KéIn-Kalk; Wohnung: Kéln-
Braunsfeld, Hultzstr. 21. 40 278

Sein Leben war reich an Liebe und Freundschaft.

Uber seinen engeren Wirkungskreis hinaus hat sich Walter
Schéafer weitgehend in den Dienst der Gemeinschaftsarbeit gestellt
und von seinem Werk aus, wie auch fir den Verein Deutscher
Eisenhiittenleute, die Verbindung mit den entsprechenden tech-
nisch-wissenschaftlichen Verbdnden und Instituten gepflegt.

Nachdem er schon lange Jahre an den Ar-
beiten des Chemikerausschusses teilgenommen
hatte, wurde im Jahre 1921 unter seiner
Fuhrung der Ausschuff fir Verwertung der
Hochofenschlacke ins Leben gerufen, dem er
durch seine gleichzeitige Tatigkeit auf dem
Gebiete der Hittenzementerzeugung wertvolle
Dienste leisten konnte. So lag es nahe, daB
beim Aufbau der Organisation der gewerb-
lichen W irtschaft die neugeschafiene Fach-
gruppe Hochofenschlacke seiner Leitung an-
vertraut wurde. Auf diesem Gebiet hater sich
mit seiner ganzen Persdnlichkeit und seiner
reichen Erfahrung fur die Anerkennung der
verschiedenen Baustoffe aus Hochofenschlacke
und zuletzt noch fur deren Verwendung als
Dingemittel eingesetzt.

Nach dem Verlust seiner Uber alles ge-
liebten Gattin, die er auf langjdhrigem Kran-
kenlager mit aufopfernder Hingabe gepflegt
hatte, schuf er sich mit seiner einzigen Toch-
ter ein neues eigenes Heim. Die kriegerischen
Ereignisse der letzten Zeit, die auch an seinem
Heim nicht spurlos voribergegangen waren,
haben ihn aber zu rechter Freude daran nicht
mehr kommen lassen. Aufeinem alten Erbhof
bei Verwandten, die seinem Herzen teuer

waren, wollte er Ruhe und Genesung finden, in der kraftigen
Seeluft und in der blihenden Natur, der seine ganz besondere
Liebe galt, hoffte er neu aufzuleben. Das Schicksal hatte es
anders bestimmt, fir immer muften wir uns von dem edlen
Kameraden und Freunde W alter Schéfer trennen.

Die deutschen Eisenhittenleute werden ihremVorstandsmitglied
die groRe W ertschdtzung und tiefe Verehrung, die sie ihm zu Lebzei-
ten entgegengebracht haben, Gber das Grab hinaus bewahren. L.

Thiele, Jirgen, Dipl.-Ing., Direktor, Wohnung: Luxemburg,
Jahnstr. 16. 30 154
Thomschitz, Josef, Ingenieur, Betriebsassistent, Linz (Ober-
donau); Wohnung: Linz (Donau)-Bindermichl, Werndlstr. 31.
39 360

Ulbrich, Kurt, Ingenieur, Direktor, Langenbielau, Hindenburg-
strale 60. 39 069
Wenhake, Karl-Gerhard, Ingenieur, Plettenberg-Oesterau; Woh-
nung: Plettenberg-Kiickelheim. 29 218
Wiegert, Karl, Dr.-Ing., Sorau (Lausitz);Wohnung: StraBe
der SA. 4. 30 168

Wintrich, Adolf, Dipl.-Ing., Betriebsdirektor, Thale (Harz); Woh-
nung; Parkstr. 7. 30 169

Neue Mitglieder.

Fischer, Hugo, Ingenieur, Betriebsleiter, Mannheim-Rheinau:
Wohnung: Kasterfeldstr. 192. 43 175

Frielinghaus, Georg, Dipl.-Ing., Betriebschef, Hayingen (W estm.):

Wohnung: Schremingen Uber Hayingen (Westm.), Kireh-
straBe 15. 43 176
Kleweta, Alfred, Dr.-Ing., Méahr. Ostrau-W itkowitz; Wohnung:
Bismarckstr. 27. 43 177

Kovab, Wladimir, Ing., Chemiker, Leoben (Steiermark), Kersch-
baumer Gasse 2. 43 178
Krey, Fritz, Dr. rer. pol., komm. Hauptgeschéaftsfuhrer der Gau-
wirtschaftskammer Essen, Essen, Bismarckstr. 5; Wohnung:
Essen-Rellinghausen, Renteilichtung 78. 43 179
Schuttes, Wilhelm, Dr.-Ing., Professor, Vorsteher des Maschinen-
laboratoriums der Techn. Hochschule Aachen, Aachen; Woh-
nung: Lousbergstr. 58. 43 180
Sommerlatte, Herbert, Dipl.-Ing., Geschéftsfihrer der Wolframerz-
Gesellschaft mbH., Berlin W 8, Mohrenstr. 6; Wohnung: Berlin-
Zehlendorf, Diihringzeile 35a. 43 181



