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Beizanlagen, Gelbbrennanlagen, Neutralisations -, Absauge - und
Absorptionsanlagen. < Saurefeste Lager- und Arbeitsbehalter aller Art
mit keram-chemischen Auskleidungen, umsetzbar oder ortsfest. « Schutz

von Betriebsanlagen gegen chemische Angriffe durch keramchemische

Verkleidungen.

Gewerkschaft Keramchemie Berggarten

MELISSANT «om -ces.

DUSSELDORF SchlieRfach 10075 « Ruf 35982

Wir liefern fir die

Eisen- und Stahlindustrie

Warm - und Gluhofen als Tiefofen,
StoR6fen, Schmiededfen, Verglte- und
AnlaBdfen, Normalisierofen

Glih-, Harte- und AnlaBodfen
als Herd- und Durchlauféfen, Schacht-
und Tropfgluh6éfen fiur Bé&ander und
Drahte sowie Blankglihdfen

Metall-,Salz-und Olbaddéfen sowie
Verzinnungs- und Verzinkungsoéfen

Kontinuierliche Durchgangsdfen

zum Warmen, Gluhen und Vergiten Gasbeheizter Doppelkammer-Schmiedeofen
mit eingebautem Stahlrekuperator
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VEREINIGTE STAHLWERKE
AKTIENGESELLSCHAFT

Geschmiedete Kammwalzen
mit gefrasten Zahnen HUTTENVEREI N
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BAU VON N
STAHLWERK EN
UND
HUTTENWERKS-
EINRICHTUNGEN

Ersatz-K onvertergefal
4000 mm auBerer Durchmesser» flir 22 t Einsatz

Wegen groRer Profil-
uberschreitung erfolgte
die Beférderung mit
Sonderzug. Damit ent-
fiel die zeitraubende
Vernietung an Ort und
Stelle.
47

BERGWERKSANLAGEN

Stahlbauwerke Schachtein-
bauten Grubenaushat <ferder-
einrichtunger Ober- gnd un'eitage
Bergwerksmaschinen

HUTTENWERKSANLAGEN

Planung und Bauausfihrung von
Gesamtanlagen und Lieferung von
Einzeleinrichtungen fur die
Roheisen- und Stahlerzeugung
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Walzwerksanlagen

bis zu groRten Abmessungen in fortschrittlichen und vorbildlichen Konstruk-
tionen eigener Entwicklung

fir die Eisen- und Stahlindustrie

« Block- und Blechwalzwerke, Knuppel-, Platinen-, Mittel- und Feineisen-, Drahtwalz-
werke, Rohrwalzwerke, Kaltwalzwerke fiir Bleche und Bander

fur die Metallindustrie

Walzwerke fur Schwer- und Leichtmetalle jeder Legierung. Warm-
und Kaltwalzwerke, Plattier- und Bandwalzwerke, Drahtwalzwerke

Hilfseinrichtungen und Adjustagemaschinen aller Art

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT. DUSSELDORF

Schieberumsteuerungen

neuzeitliche Bauart DRP.
fur Regenerativofen

In 6 Jahren Uber 70 SM.-Ofen

mit unserer Schiebersteuerung
DRP. und Ausl.-Pat. ausgeristet

Vorteile: Dichter Abschluf3 der Absperrorgane bei allen Gasarten.

. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.
. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betatigung eines einzigen Druckknopfes.
. Kontinuierliches Stromen des Gases zum Ofen auch wéahrend des Umstell-

vorganges, daher keine DruckstoRe in der Gasleitung.

AW N

Hochste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN & JANSEN gmbh.



6 STAHL UND EISEN
B. Nr. 17, 27. April 1944

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. / HAGEN i. WESTF.

Elektrotiegelstahlwerk / Prazisionsziehereien / Walz- und Hammerwerke

7 0 JAHRE Erzeugung und Verkauf, Forschung und
Beratung begrinden denWeltruf unserer Chemikalien
und Edelmetalle, unserer zahlreichen Sondererzeug-

nisse und der von uns entwickelten Arbeitsmethoden

DEUTSCHE GOLD- UND SILBER-SC HEIDEANSTAIT VORMALS ROESSLER, FRANKFURT (MAIN)
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ACHENBACH

Warmwalzenstralle fiur Stahlbleche

LfILS U O\l LS Vb 11 VERTIKAL-
FRASMASCHINEN

Modell VF4° u. VF 4RD
in Reihenfertigung

J.E,REINECKER AG.-WERKZEUG-u.WERKZEUGMASCHINENFABRIK-CHEMNITZ
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GASERZEUGER
GASREINIGER
GASBRENNER

STAHL-
REKUPERATOREN

,\Uhoien

,e.SUUrekupe«'0'
, 1auUs®~" 1

erpe? QiR R T

Wir bauen
Walzwerks-

Hilfsmaschinen
jeder Art und GrolRe

Aus unserem
groBen Arbeitsprogramm
zeigt das nebenstehende Bild eine

Block-Warmschere
Modell S Bur 250 (DRP.)

von unten schneidend, mit beweg-
lichem Ober- und Untermesser,
schwungradlosem Antrieb durch
Umkehrmotor, zum Schneiden
von Blécken bis 250x250 mm.

A 113

Buro Berlin W 9.
Bellevuestrafle 12a
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AllIP

Schnellarbeitsstahle
Legierte Spezialstahle
Werkzeuggul3stahle
Warmgesenkstahle
Steinbruchstahle und -Werkzeuge
Baustahle < Schmiedestiicke

Drehstdhle e Drehlinge
Werkzeuge mit
Dominial- Hartmetallschneiden

KIND & CO.

GuBstahlfabrik — Edelstahlwerk
Gegrundet 1888
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FOR JEDEN
VERWENDUNGSZWECK

SCHNELLARBEITSSTSI-LE
WERKZEUGSTAULE
BAUSTAHLE
SONDERSTAHLE

S teirisch e
G usstahlw erke A B
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. 1
esEllsthaff fur EleMmmEtallurgiE

D R HEINZ G EH M
HAU PTVERWALTUNG BERLIN
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PRESS- una WALZWERK

AKTIENGESELLSCHAFT DUSSELDORF

NAHTLOSE ROHRE unda HOHLKORPER
SCHMIEDESTUCKE

5 11£

Presse

Anlage
zum Warmen von Stahl-
blécken  fir Hohlkérper
oder Rohre D.R.P.

Drehbarer
Sechskammer-Ofen

mit elektrisch gesteuertem
Antrieb und Druckknopf-

steuerung derTilrbetatigung.

Vollstandig gleichmaRige

Durchwarmung des Block-

materials bis 1300° C auch

im Blockquerschnitt gewéahr-
leistet.

11
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1843 « 100 Jahre - 1943

Benzol aus Gas —

ein Aufgabengebiet, das wir seit
Jahren erfolgreich bearbeiten. Nach
dem Pintsch-Waschoélverfahren
werden Benzol und Benzin aus Leucht-
gas und Kokereigas bzw. aus Erd-
gasen, Krackgasen, Synthesegasen,
Schwelgasen wusw. in einfacher und

wirtschaftlicher Weise gewonnen.

PINTSCH

JULIUS PINTSCH K. G. / BERLIN
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WERKZEUGSTAHLE
. fur
SpritzguBRformen

DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE
AKTIENGESELLSCHAFT

verburg!
Leisiungssieigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT « ESSEN

10
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SCHNELLARBEITSSTAHLE

LEGIERTE U, UNLEGIERTE
WERKZEUGSTAHLE

GEZOGENE UND
GESCHLIFFENE SSPTEAZIAL-

HLE
EINBAUFERTIGE
SCHERENMESSER

DREHSTAHLE'DREHLINGE

HEIZ- U. WIDERSTANDS-
DRAHTE UND -BANDER

MAGNETE
ENELSTAHLWEINIEE rNi ui [l
5J, ul DvA> 31

HAGBKV-WESSTR
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Temperatur-

wechselbestandige

MAGNESITSTEINE

CARL WILHELM mKommanditgesellschaft

BRESLAU 18 ESSEN
Derfflingerstr. 3-5 Alrredstr. 243

Aus diesem alten
GielBhaus von 1837
entwickelten sich
die heutigen
Henschel-Werke.

HENSCHEL-WERKE
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REINHYDRAULISCHE UND
ELEKTROHYDRAULISCHE

P R E S S E N

FUR ALLE LEISTUNGEN
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Die Erzeugung von Chromdiffusionsuberzigen

Von Hubert Bennek,

Walter

Koch und WalterTofaute

(Die Chromierung nach dem Salzbad- und Gasphasenverfahren. Einufl der Legierungsglemente im Grunduerkstoff,
Aenderung der Badkonzentration und -Zusammensetzung. Durchfihrung der Verfahren.)

Der Gedanke, an Stelle von korrosionsbestandigen
Chromstahlen Werkstoffe mit einer Chromdiffusions-
schicht zu verwenden, verdankt seine weite Verbrei-
tungl) in erster Linie der Notwendigkeit, im Rahmen
der Kriegswirtschaft die zur Verfigung stehenden
Chrommengen aufs beste auszunutzen. Tatsachlich ist
auch durch weitgehende Anwendung der Chromierung
eine sehr sparsame Verwendung des wertvollen Roh-
stoffs auf dem Gebiet des Korrosionsschutzes gewahr-
leistet, da der Chrombedarf der normalen Diffusions-
schicht von etwa 0,1 mm Dicke nur etwa 0,2 kg/mm"
betragt. Um so wichtiger ist es, darauf zu achten, daR
das zur Erzeugung der Chromierungsschichten ange-
wandte Verfahren diesen Vorteil nicht durch Ungleich-
mafRigkeiten in der Schichtdicke oder andere den Kor-
rosionswiderstand verschlechternde Fehler wieder teil-
weise zunichte macht.

Technisch ist die Erzeugung einer korrosionsbestan-
digen Chromdiffusionsschicht auf Eisengrundwerkstoffen
immer an einen Vorgang gebunden, der auf irgendeine
Art und Weise metallisches Chrom maéglichst gleich-
maRig an die gesamte zu schitzende Flache des Werk-
stickes heranbringt2). Gleichzeitig oder in einem zwei-
ten Vorgang muf3 dann eine Gluhung bei Diffusions-
temperaturen etwa zwischen 1000 und 1200 U erfolgen.
In Einzelféllen, wenn die Chromierung nicht an Fertig-
teilen angebracht wird, kann auch noch eine hdhere
Diffusionstemperatur zweckméfRig sein. Bei fertigen
Werksticken ist zur Vermeidung von Nacharbeit in-
folge des mit Hochtemperaturbehandlungen verbun-
denen Verzugs schon bald eine obere Grenze bei etwa
1100° erreicht.

Da die Diffusionsgeschwindigkeit bei geeigneten
Grundwerkstoffen und gegebenen Temperaturen gleich-
bleibend ist, unterscheiden sich die einzelnen Ver-
fahren im wesentlichen in dem Heranbringen des
Chroms an die Oberflache der Werkstiucke. Hierfur
sind sowohl feste als auch flissige und gasférmige
Chromtrager einzeln ~der auch in Verbindung mitein-
ander vorgeschlagen und angewandt worden. Hinzu
kommt noch, daB das Chrom sowohl durch bloRe Be-
rihrung als auch durch Reaktion mit dem Eisen in die
Flache der Werksticke eingebracht werden kann ). Hier

D Becker, G, K. Daevee und P. St.einberg:
Stalil u. Eisen 61 (1941) S. 289/94.

2 Machu, W.: .Metallische Ueberzige. Leipzig 1941
Korrosion u. Metallsch. 15 (19119) S. 387/94.

8 Barde nheuer, P.. und li. Muller:
Wilh.-Inst. Eisenforschg. 14 (1932) S. 295/305; vgl. Stahl u.
Eisen 53 (1933) S.357. Becker, G, E. Hertel und C1
K aster : Z pliyis. Cheim., Abt. A, 177 (1936) S. 212/23; vgl.
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1044/45.

Mitt. K.-

gilt es nun, unter der Vielzahl der Méglichkeiten das
oder die gunstigsten Verfahren,von den Gesichtspunk-
ten der Erzeugung korrosionsbestandiger Ueberzige
und der wirtschaftlichsten Chromverwertung auszu-
wahlen und fuar die Praxis brauchbar zu machen.

Wahrend die Erzeugung von Chromdiffusionstber-
ziigen mit guter Zunderbestandigkeit keine nennens-
werten Schwierigkeiten bereitet, ist die Herstellung
von derartigen Schutzschichten mit befriedigendem
Widerstand gegen S&ure- und Rostangriff an gewisse
Voraussetzungen gebunden. Wie bei jedem Stahl kon-
nen starke Lokalseigerungen zur Bildung von Lokal-
elementen und damit zur Beschadigung des Werkstoffs
an diesen Stellen fuhren. Derartige schwache Stellen
kénnen bei der Chromierung durch Bildung von Ein-
schlissen oder auch durch lokale Unterschiede im
Chromgehalt entstehen und sich hier besonders unange-
nehm auswirken, da die verhaltnismaRig diinnen Schutz-
schichten leicht durchgefressen werden. Solche Lokal-
elemente lassen sich bei der Chromierung nur vermei-
den, wenn die Chromschicht dicht genug ist, und \tenn
ferner das Angebot an Chromtragem auf der ganzen
Flache des Werkstickes vollkommen gleichmaRig er-
folgt. AuBerdem muB die Art des Chromtragers und
des Grundwerkstoffs so gewahlt werden, dal bei Durch-
fiuhrung des Verfahrens die Bildung nichtmetallischer
Einschlisse in der Schicht auf ein MindestmaR be-
schrankt bleibt.

Bei der Entwicklung der Chromierungsverfahren
war es daher von vorneherein das anzustrebende Ziel,
nur solche Chromtréger zu verwenden, deren gleich-
maRige Beruhrung mit der gesamten Werkstoffober-
flache gewéhrleistet ist. Aeltere Verfahrenb), bei denen
das Chrom einfach in kérnigem Zustand als Chrom-
metall oder Ferrochrom mit den zu ehroinierenden
Gegenstanden auf Diffusionstemperaturen erhitzt wird,
gestatten keine gleichmaRige Chromierung. Mit flussi-
gen metallischen B&dern') kann man nur beschrénkt
arbeiten, da die Schmelzpunkte anwendbarer Chrom-
legierungen fur die Chromierung von fertigen Werk-
sticken zu hoch liegen. Eine Chromierung Uber gas-
formiges Chrommetall scheitert an dem noch zu ge-
ringen Dampfdruck des Chrommetalls und fuhrt zu
unbefriedigenden Ergebnissen. Hier schliefen jedoch
die bekannten Austauschreaktionen der Chromsalze
mit dem Eisenmetall, die z. B. nach der Gleichung

CrCl2 + Fe = FeCl2 * Cr

verlaufen konnen, eine Lucke. Diese Austausch-
reaktionen gestatten es, entsprechend der Gleich-
gewichtslage der Reaktion, Chrommetall dadurch an

265
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den Werkstuckoberflachen zu erzeugen, dal man
Chromsalze auf diese Flachen einwirken laRt, ein Vor-
gang, der die wesentlich glnstigeren Eigenschaften der
Chromsalze, wie z. B. deren verhéaltnismaRig hohen
Dampfdruck, ausnutzt. Allerdings muf? man bei An-
wendung dieses Verfahrens stets fur die Abfuhrung des
bei der Reaktion entstehenden Eisenchlorurs sorgen,
da sonst entsprechend der Reaktionsgleichung der Aus-
tausch zum Stillstand kommt4). Auferdem kann man
auf diese Weise keine reine Chromschicht erzeugen,
sondern erzielt selbst an der &uBersten Oberflache nur
die der Gleichgewichtslage entsprechende Chromkon-
zentration. Dafur, daR die Reaktion nicht nach Er-
reichen einer gewissen Chromkonzentration zum Still-
stand kommt, sorgt dann die laufend stattfindende
Diffusion des Chroms nach innen sowie des Eisens an
die Oberflache des Werkstiickes. Die laufende Stdérung
des Gleichgewichtes durch Abfihrung beider Produkte
der rechten Gleichuhgsseite fuhrt tUberhaupt erst zur
Erzeugung der Chromdiffusionsschicht, deren Zusam-
mensetzung dementsprechend auBer von der tempe-
raturabhéangigen Gleichgewichtslage von diesen beiden
Bedingungen, Abfuhrung des FeCl2 und des Chroms
(d. h. seiner Diffusionsgeschwindigkeit), abhangig ist.
Die Chromkonzentration der Diffusionsschicht steigt
mit sinkender FeCG-Konzentration in der Gasphase so-
wie mit sinkender Diffusionsgeschwindigkeit.

Als Beispiel fur die Eigenschaften der anwendbaren
Chromsalze sollen die des sehr oft angewendeten
Chromchlorirs betrachtet werden. Chromchlordr ist
ein farbloses, stark hygroskopisches, bei 820 ° schmel-
zendes Salz, das schon bei eTemperaturen von 1100
einen erheblichen, etwa 25 mm betragenden Dampf-
druck hat. Eine Salzschmelze aus reinem CrCI2 ver-
dampft schon bei Temperaturen tUber 900 °, wie sie zur
Diffusion von Chrom in Eisen nétig sind, recht betracht-
lich. Auf diesem Dampfdruck beruhen alle Gber die
Gasphase arbeitenden Verfahren.

Verdinnt man das geschmolzene Chromchlorir mit
Chloriden anderer Metalle, z. B. Barium-, Kalzium- oder
Magnesiumchloriden, so ist in diesem Gemisch das
CrCl2 auch in der Salzschmelze noch bei 1200 ° haltbar.
Wahrend die Konzentration des CrCI2 im gasférmigen
Zustand durch Temperatur und Partialdruck gegeben
ist und daher nur in verhaltnismaRig engen Grenzen
verandert werden kann, hat man im flissigen Zu-
stand die Mdglichkeit, praktisch jede gewilnschte Kon-
zentration bis etwa 50 % einzustellen, da sich die Erd-
alkalisalze fur die Austauschreaktion als indifferentes
Verdinnungsmittel erwiesen haben. Es ist dies der
Hauptvorteil der Salzbadverfahren. Man kann
also hier stets mit dem jeweils optimalen Chromangebot
arbeiten und dadurch in gleichen Zeiten wesentlich
starkere Schichten erzeugen. Die gunstigsten Bedin-
gungen, die selbstverstandlich von Temperatur und
Diffusionsgeschwindigkeit abhangig sind, liegen zu-
meist bei etwa 20 % CrCIl2im Salzbad vor.

Der vorerwdhnte Verlauf der Austauschreaktionen
der Chromsalze mit dem Eisenmetall gibt hierbei nur
einen kleinen Teil der chemischen Vorgadnge wieder.
Er gilt in dieser Form nur fur reinstes Eisen und reines
Chromchlorir. In technischen Stahlen reagieren neben
dem Eisen auch die Legierungselemente, wie z. B. Koh-
lenstoff, Silizium, Mangan, Aluminium und Titan. Sie
beeinflussen die Reaktion teils glnstig, teils ungilnstig.
Man ist nun in der Lage, die Abscheidungsreaktion im
Salzbad sowie die Diffusionsvorgange und damit auch
das Korrosionsverhalten der erzeugten Schichten durch
Zusatz weiterer Jleaktionsteilnehmer oder Reaktions-

4 Nach Abschlul der Arbeit erschienen zwei Veroffent-
lichungen von Wagnier, C, und V. Stein: Z. phys.
Chem. 192 (1943) S. 129/56. Wagner, C.. Z. pliyis. Chem.
192 (1943) S. 157/62.
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Bild 1. Dicke der Chromierungeschicht eines Siliziumstahles
(4 h bei 1100 ° chromiert) und Weicheisens.

beschleuniger zu verandern. Wieweit diese Vorgénge
regelbar sind, geht aus Bild 1, das aus einer Versuchs-
reihe in reinen Chromchlorirsalzbddern entnommen
ist, hervor. Bei diesen Versuchen ist lediglich das auf
der Abszisse aufgetragene Verhaltnis von CrCI3 zu CrCI2
geandert, wahrend auf der Ordinate die erhaltenen
Schichtdicken fir eine vierstindige Chromierung bei
1100 ° aufgetragen sind. Man erkennt den starken
EinfluR des Verhéltnisses CrCI3 :CrCl2 auf die Sehicht-
dicke. Daneben féallt wieder der groBe EinfluB der
Stahlzusammensetzung auf. W&hrend das Weicheisen
bei dem CrCla/CrCIMVerhaltnis 7 die grofRte Schicht-
dicke erreicht, ist bei dem rein ferritischen, 5%igen
Siliziumstahl die Badzusammensetzung 5 die gunstigste
Bedingung. AuBerdem sind infolge des ferritischen
Geflgecharakters dieser Siliziumlegierung (hoéhere
Diffusionsgeschwindigkeit) die Schichtdicken wesent-
lich héher als bei dem wahrend des Chromierungsvor-
ganges im austenitischen Geflugezustand befindlichen
Weicheisen.

Die storende Tatsache, daR der Kohlenstoff bei
Diffusionstemperaturen in die chromreiche Randzone
eindiffundiert und sich dort anreichert, ist ein Vor-
gang, der die Diffusion des Chroms stark hemmt und
dadurch bei der Chromierung zu sehr dinnen Schichten
mit besonders hohem Chromgehalt fuhrt. Da das Chrom
in diesen Schichten Uberwiegend, jedoch nicht aus-
schlieflich als Chromkarbid vorliegt, haben diese
Schichten trotz des hohen Chromgehaltes schlechte
Korrosionseigenschaften, und man war deshalb zur Ent-
wicklung von Spezialstahlen fir Chromierungen ge-
zwungen.

Wie schon erwahnt wurde, kann man neben der
Veranderung der Zusammensetzung des Grundwerk-
stoffs auch das Salzbad verschieden zusammensetzen.
Bild 2 zeigt, daB man auf Grund der beliebigen Kon-
zentrationswahl des Salzbades in einigen Fallen die
storende Einwanderung des Kohlenstoffs in die chrom-
reiche Randzone herabmindern» kann. Setzt man dem
Salzbad z. B. Vanadin in Form des Vanadinchlorirs zu,
so diffundiert mit dem Chrom eine kleine Menge Vana-
din mit in die Schicht ein. Das Vanadin gehért nun
zu den Metallen, die die Diffusion des Kohlenstoffs
starker zu hemmen vermdgen als das Chrom, und man
kann auf diese Weise die Anreicherung des Kohlenstoffs
in der Chromierungsschicht bei unlegierten Werkstoffen
mit bis zu 0,20 % C wesentlich herabmindern. Hierbei
wird die Diffusionsgeschwindigkeit des Chroms nicht
gehemmt, und man erhélt (vgl. Bild 3) im Chrom-Vana-
din-Salzbad eine merklich starkere Chromschicht. Bei
Stahl mit 0,1 % C als Grundwerkstoff wird z. B. eine
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Bilder 2 und 3. Abhé&ngigkeit dies Kohlenstoffgiehalts in der
Chromierungsschicht und der Schichtdickie vom Kohlenstoff-
gehalt des Grundwerkstoffs.

etwa 6- bis 7mal so starke Chromierung erzielt wie in
reinen Chromchlorirsalzbéadern.

Technisch laRt sich solche Salzbadchromierung z.B.

in einem gasbeheizten Ofen durchfihren, wie er in
Bild 4 schematisch wiedergegeben ist. Fur die Er-
zeugung starker Chromierungsschichten, die im all-

gemeinen bei hdherer Reaktionstemperatur hergestellt
werden, empfiehlt es
sich, elektrisch be-
heizte Bader, z. B.
Elektrodensalzbader,
zu verwenden, und
zwar in der Weise,
dalR man den das
Chromierungssalz ent-
haltenden Tiegel in
ein Elektrodensalzbad
einhangt. Man er-
reicht auf diese Weise,
da das Elektroden-
salzbad keramisch aus-
gemauert sein kann,
eine verhéaltnismalig
geringe Tiegelabnut-
zung, gute Tempera-
turverteilung und be-
herrscht die lempe-
raturen von 1200

und hoéher noch sehr gut. Durch Chromie-
rungen bei 1200 ist die Erzeugung von
Chromierungsschichten, die fur Sonder-
zwecke erforderlich werden kénnen, bis zu
1 nun Tiefe méglich.

Sieht man von den besonderen Vorteilen
ab, die die Anwendung der flussigen Phase
durch die erzielbare Hohe und gleich-
maRige Konzentration des Chromtragers
mit sich bringt, so hat neben der Salzbad-
chromierung vor allen Dingen das Heran-
bringen des Chroms im reinen gasfor-
migen Zustand, wie schon erwahnt wurde,
grolRte Aussicht auf die Erzielung gleich-
maRiger Schichten. Derartigen Verfahren
stellen sich jedoch zunachst groBere Hin-
dernisse entgegen. Die gasférmigen Chrom-
chloride haben né&mlich ein verhé&ltnis-
maRig hohes spezifisches Gewicht. Die hohe
Dichte bedingt, daR die Erzeugung eines
homogenen Gasgemisches mit den ublichen
Tragergasen praktisch nicht mdoglich ist.

Bil(J4 Saizbad-Chromierungsofen
(gasbeheizt),
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Auch Versuche, die schweren Chromgase auf Grund
ihrer hohen Dichte von oben nach unten an den
Gegenstanden vorbeizuleiten, hatten nur Teilerfolge
bei glatten Kdorpernl). Es ist hierbei vor allem zu
bertcksichtigen, dalR sich die Gase auf ihrem Wege
gemaR der Austauschreaktion an Eisenchloriur anrei-
chern und dementsprechend ihre: chromierende Wir-
kung bald abnimmt. Ein Weg zur Ldsung dieser Schwie-
rigkeiten ist die weitestgehende Entfernung aller spe-
zifisch leichten Tragergase. Es gelang uns, wirksame
homogene chromtragende Gase so zu entwickeln, daR
sie auf die Gegenstande vollkommen gleichmaRig ein-
wirken und auch in feinsten Bohrungen und an sonst
schwer zuganglichen Stellen die gleiche Chromdiffu-
sionsschicht erzeugen wie an groBeren offenliegenden
Flachen. Der Druck, unter dem das Verfahren durch-
gefuhrt wird, mufl sich dabei jedoch nach der Summe
der Teildricke der mischbaren Komponenten rich-
ten, die durchweg nur aus gasformigen Chloriden be-
stehen. Die Summe ergibt dabei stets selbst noch einen
verhaltnismafRig kleinen Druck, der zumeist zwischen
20 und 200 mm Quecksilbersaule liegt. Das gesamte

Verfahren findet also bei Unterdrick statt. Die an-
fanglichen apparativen Bedenken konnten beseitigt
werden, da Muffeln aus austenitischem hitzebestandi-

gem Stahl sich bei 1100° als ausreichend warm -
fest fur diesen Zweck erwiesen. Das Hauptmerkmal
eines solchen Unterdruck-Chromierungsofens (Bild 5)
ist der innerhalb des UnterdruckgeféaBes liegende, all-
seitig geschlossene Reaktionsraum, von dem aus ledig-
lich einige dinne Kanéle langs eines Warmepuffers die
Verbindung mit dem gekihlten Deckel und dem kih-
leren Teil des Ofenraumes herstellen. Der gesamte
Reaktionsraum hat dabei Temperaturen tGber 1000 °; in
dem kélteren Teil des Ofens sammelt sich wahrend des
Vorganges lediglich das durch die Austauschreaktion
gebildete Eisenchlorir als feines Sublimat an. Es
scheidet sich laufend bei dem Gluhverfahren aus und
behindert somit den Ahlauf der Reaktion nicht. Als
besonderes Merkmal des Verfahrens sei noch hervor-
gehoben, daB nur etwa die Menge an chromtragenden
Gasen zur Anwendung zu gelangen braucht, die beim
Verfahren benétigt wird, und dalR die nur in geringer
Menge anfallenden Chromsalzabfalle in einer Form
vorhanden sind, in der sie sich technisch leicht wieder
auf wirksames Chromsalz verarbeiten lassen.

Die nach diesem Gasphasenverfahren erzeugten
Chromierungsschichten zeichnen sich durch eine beson-
ders glatte und gleichméaRige, alle schwer zuganglichen
Stellen bericksichtigende Oberflache hoher Rost-
bestéandigkeit aus.

Bild 5. TXnberdruck-Chronderungsofen.
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Bild 6. Geflige einer chromierten Titanstahlprobe, geatzt

mit 10 %iger HCI + 10 %iger HNOs, (x 200.)

In Bild 6 ist eine Mikroaufnahme eines Chromie-
rungsschliffes wiedergegeben. Die in dem Bild sicht-
bare Trennzone zwischen dem kaum und dem stark an-
gedtzten Teil ist nur durch die Aetzung bedingt. Da
es sich um Diffusionsschichten handelt, nimmt der
Chromgehalt von der &uBersten Oberflache zur Mitte
des Werkstlickes hin ab, und man hat es durch das Aetz-
mittel in der Hand, die einzelnen Chromschichten ver-
schiedenen Chromgehaltes zu unterscheiden. Das hier
angewendete Aetzmittel (10%ige HCI, + 10%ige HNO0J)
ergibt eine Trennlinie bei etwa 12 % Cr und zeigt an,
daB von dieser zur Oberflache der Chromgehalt Uber
dieser Grenze liegt, daR dagegen nach dem Proben-
innern zu der Chromgehalt geringer ist. Der Ausdruck
,Schichtdicke* umfaBt nur die Diffusionsschicht,
die mehr als 12 % Cr enthalt.

Gewichtsverluste in g/m2h nach Prifung in

: Mischséaure kinst-
45°/oiger  10°/Gger o H
Salpeter-  Essig- vonDGO lichem
Stahlart saure saure [60Vol. °/OH3504  See-
ieflend siedend 20Vol. % HNO3 wasser
sie 20Vol. % Hao] von 20 °
18% Cr -(- 8% Ni 0,10 0,0 0,02
A0 O S 0,30 0,02 0,07
0,10% C-J-0,5% Ti,
chromiert............ 0,05 0,06 0,04 < 0,01
0,10°/0C-f-1,5% Mn
-f- 0,5% Ti,chrom. 0,05 0,06 0,05
0,10% C + 3,5%
Mn, chromiert .. . 0,05

In der Zahlentafel
Korrosionsversuchen chromierter Proben in 45%iger
siedender Salpetersaure, in 10%iger siedender Essig-
saure, in 60 ° warmer Mischsaure und in Seewasser im
Vergleich zu dem Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni
und zu einem 17%igen Chromstahl zusammengestellt.
Wie aus den in g/h m2ausgedrickten Gewichtsverlusten
hervorgeht, ist die Salpetersaurebestéandi”keit im allge-
meinen besser als die der entsprechenden Vergleichs-
werkstoffe. Dagegen scheint bei einer Beanspruchung
in Essigsdure ein etwas starkerer Angriff vorhanden zu
sein. Praktisch gleiche Korrosionsbestandigkeit wurde
in Mischsaure und in Seewasser erzielt. Bemerkt sei in
diesem Zusammenhang, dal}, wie bei allen Ueberzigen,
eine derartige abtragende Saurebeanspruchung auf die
Dauer nicht ohne Gefahr ist, da die Schichten im all-
gemeinen nur Vio bis dio mm stark sind, so daB in jedem
praktischen Einzelfall die Verwendungsmaoglichkeit
chromierter Gegenstande und Apparateteile gepruft
werden muf.

Um die selbst bei komplizierten Apparateteilen er-
zielte GleichmaRigkeit der Schichtdicke zu zeigen, sind

1 sind einige Ergebnisse von
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in Bild 7 einige chromierte Teile im Schnitt und nach
der Tiefatzung des Kernwerkstoffs zu sehen. Selbst
feine Bohrungen von 1 mm Durchmesser sowie Ge-
windeteile lassen sich gleichmé&Rig und einwandfrei
chromieren, wobei besonders vorteilhaft ist, daR durch
die Austauschreaktion ein Wachsen der Gegenstande
kaum eintritt, so daB die Fertigbearbeitung vor der
Chromierung ohne besondere VorsichtsmaRregeln mdég-
lich ist. Da die hohe Chromierungstemperatur ev.tl.
zu leichten Verziehungen je nach der Gestalt des Stiickes
fiuhren kann, ist hdochstens in einigen Fallen ein ge-
ringes Richten, z. B. von Wellen, notwendig und ein
Nachrollen von Gewinden zu empfehlen.

Bild 7. Chromierte Gegensténde.
(Gasphasen-Chromierung.)

Eine Frage, die mit der praktischen Anwendung im
engen Zusammenhang steht, ist das SchweiBen von
chromierten Teilen. Wenn es irgendwie mdoglich ist,
erscheint es zweckméfig, SchweiBungen vor der Chro-
mierung, und zwar mit einem austenitischen korrosions-
bestédndigen SchweiRdraht, z.B. einem Stahl mit 18 % Cr
und 8 % Ni durchzufuhren. Waie sich derartige Schwei-
fungen chromieren lassen, selbst wenn sie fehlerhaft
durchgefuhrt sind, geht aus der vergroRerten Dar-
stellung von Bild 7 hervor (vgl. Bild 8). Sind Ver-
bindungen von Gegenstdnden oder Apparateteilen nach
der Chromierung unerlafllich, so wird man in einer
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Reihe von Fé&llen eine Hartlétung anwenden kénnen;
ist man dagegen aus Festigkeitsgrinden zu 'Schweiffun-
gen gezwungen, so kénnen diese nur bei ganz dunnen
Blechen und nur durch Punkt- oder Rollennahtschwei-
RBung hergestellt werden. SchweiBungen dickerer Bleche
oder Apparateteile sind nicht empfehlenswert, da die
Uebergangszone SchweiRnaht/Apparateteil nicht aus-
reichend korrosionsbestandig ist.

Das Gasphasenverfahren fuhrt ebenso wie das Ein-
packverfahrenl) nur mit geeigneten Grundwerkstoffen
zu befriedigenden Ergebnissen. Der Grund hierfur
ist, wie schon oben erwahnt wurde, die Diffusion des
Kohlenstoffs in die Chromierungsschicht. Beeinflussun-
gen von seiten des Chromtragers sind bei diesem Ver-
fahren wesentlich schwieriger als beim Salzbad, da die
Konzentrationswahl nicht unabhé&ngig ist, sondern sich
nach dem Partialdruck undderMischbarkeit
der Gase richtet.

In Bild 9 sind die Beziehungen zwischen dem Koh-
lenstoffgehalt des Grundwerkstoffs und dem der Chro-
mierungsschicht fur verschiedene im Unterdruck-
verfahren chromierte Grundwerkstoffe, und zwar
fur einen 3%igen Manganstahl, einen 3%igen Chrom-

stahl und zwei verschiedene Titanstahle mit 0,5 und
25% Ti wiedergegeben. Zum Vergleich sind auBer-
dem die Linien eines unlegierten Stahles einge-

tragen, der einmal in der Gasphase und ferner im
Chrom-V ana-
din-Salzbad

behandelt wurde.
Oberhalb der Be-
zugslinie 1/1, die

gleiches Verhéltnis
des Kohlenstoffs
im Grundwerkstoff
und in der Ober-
flachenschicht an-
zeigt, erfolgt eine
Aufkohlung der
Schicht und damit
ein Absinken der
Korrosionsbestan-
digkeit; unterhalb
derselben ist der
Kohlenstoffgehalt
der Schicht gerin-
ger als der des
Grundwerkstoffs.
Es ist ersichtlich,

dalR bei Stahlen
mit bis zu 0,1 % C
sowohl durch

Mangan als auch durch Chrom und Titan der
Kohlenstoffgehalt der Schicht ausreichend herabgesetzt
werden kann. Es werden dabei durch Mangan und
Chrom im Grundwerkstoff ahnliche Wirkungen erzielt
wie durch Zusatz von Vanadinchlorir im Salzbad bei
unlegierten Stahlen.

Neben diese Beeinflussung der Zusammensetzung
der Chromierungsschicht durch die Zusatzelemente tritt
der EinfluR des Gefliges auf die Chromierungstiefe.
Vor allem bei hohem Titangehalt wird von einem ge-
wissen Prozentsatz an das Auftreten von o6-Ferrit die
Diffusionsgeschwindigkeit erhéhen und damit die
Starke der Chromierungsschicht beeinflussen. Die
hohen Zusatze an Titan fuhren daher zu besonders
groBen Schichtdicken, die in diesen Fallen bis zu
0,25 mm durch eine nur vierstindige Chromierung bei
1100 ° betragen konnen.

In der Zahlentafel 2 sind mehrere, fur Chromierun-
gen bewdahrte Grundwerkstoffe angegeben, die mit
verschiedenen  Zugfestigkeiten zwischen 35 und
80 kg/mm2 herstellbar sind. Der an erster Stelle auf-
gefuhrte, verhaltnismaRig weiche titanhaltige Stahl
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Zahlentafel 2. Festigkeitseigenschaften

chromierbarer Stéahle
StahJzusiimmensetzimg in % Streck- Zug- Bruchdehng.
grenze festigkeit L—10d
C Mn Ti kg/mm2 kg/mm2 % =
0,10 0,5 >15 34 his 42 >20
0,10 1.5 0,5 >40 55 bis 70 >15
0,10 3.5 >45 65 bis 80 >15

ist dann zu verwenden, wenn es sich um die Herstellung
von Apparateteilen handelt, die nur Korrosionsbean-
spruchungen ausgesetzt sind, ohne daB besondere
Druckbeanspruchungen auftreten, z. B. fiUr Apparate-
teile, die man bisher aus Messing hergestellt hat. Die
an zweiter Stelle aufgefihrte Legierung ist ein Stahl
auf Mangan-Titan-Grundlage, der sich besonders durch
eine gute
W armfestig- 080
keit auszeich-
net, wahrend
der Stahl 3 in
erster Linie
far chromierte
Konstruk-
tionsteile, die
héhere Bean-
spruchungen
auszuhalten
haben, ent-
wickelt wor-
den ist. Es ist
maéglich, seine
Zugfestigkeit
zwischen 60

0J 08 03
% CSrundwerkstoff

und 90 kg/mm’ Bjid 9. Beziehung zwischen dem Kohlen-
durch geeig- stoffgehalt des Grundwerkstoffs und der
nete Ver- Chromierungsschicht bei verschiedenen
. Stahlen.
gutung zu ver-
andern.

Ein wirtschaftlicher Gesichtspunkt verdient in die-
sem Zusammenhang in den Vordergrund gerickt zu
werden, der bisher bei der Betrachtung der Chromie-
rungsverfahren noch wenig bericksichtigt worden ist.
Wahrend die Erzeugung legierter Chromstahle fast
ausschlielich Uber die Erzeugung des Ferrochroms geht
und in ihrer Hohe daher von den Erzeugungsmoglich-
keiten dieser Legierung abhéangig ist, ist der Rohstoff
fur die Chromierungsverfahren groBtenteils, fur daseben
beschriebene Gasphasenverfahren sogar vollstandig, das
Chromchlorid, das im technischen Umfang unter Um-
gehung des metallischen Zustandes unmittelbar aus den
Chromerzen gewonnen wird. Abgesehen von der Ein-
sparungsmoéglichkeit an Chrom, deren GréfRe und Be-
deutung in manchen Fallen noch strittig ist, haben wir
es bei der Chromierung also auBerdem mit Verfahren
zu tun, die geeignet sind, die Herstellung der Ferro-
legierungen in gewissen Fallen zu umgehen.

*

Fir die Durchfihrung eines grolRen Teiles der Ver-
suche sind wir Herrn J. Bergerfurth h zu Dank
verpflichtet.

Zusammenfassung

Zur Erzielung einer einwandfreien Chromierungs-
schicht ist die gleichméaRige Berihrung des Chrom-
tragers mit der ganzen Werkstoffoberflache erforder-
lich. Hierbei haben sich die Halogensalze des Chroms,
die unter Bildung von Eisenhalogeniden mit dem Eisen
bei hoheren Temperaturen reagieren, gut bewahrt.

Die Chromierung durch Chromsalze kann sowohl
durch Anwendung der flissigen als auch der gas-
formigen Phase erfolgen. Im ersten Fall, dem so-
genannten Salzbadverf ahren, kann durch Mi-
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schung mit den die Austauschreaktion zwischen Chrom
und Eisen nicht stérenden Chloriden der Erdalkalien
jede gewlnschte Badkonzentration eingestellt werden.
Die gunstigsten Bedingungen sind von der jeweiligen
Temperatur und Diffusionsgeschwindigkeit des Chroms
abhangig. Durch verschiedene Legierungselemente im
Grundwerkstoff sowie durch Veranderung der Bad-
zusammensetzung, sei es durch Verdnderung des Kon-
zentrationsverhaltnisses CrCI¥CrCl2 oder Zugabe von
Vanadinchlorur, kann die Chromierungsschicht ver-
starkt werden.

Bei dem Gasphasen verfahren ist die Kon-
zentration von der Mischbarkeit und dem Partialdruck
der Gase abhangig. Da die Summe der Partialdricke
der mischbaren Komponenten etwa zwischen 20 und
200 mm Quecksilbersaule liegt, findet das Verfahren
bei Unterdrick statt. Eine allseitig geschlossene Muffel
aus austenitischem hitzebestdndigem Stahl hat sich bei
den Uber 1000 ° liegenden Reaktionstemperaturen als
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ausreichend warmfest erwiesen. Als besonderes Merk-
mal sei hervorgehoben, dalR die in geringer Menge als
Sublimat anfallenden Chromsalzabféalle technisch sich
leicht auf wirksames Chromsalz verarbeiten lassen, daR
nur die zur Erzeugung der Chromschicht bendtigte
Menge an Gastrdgern zur Anwendung zu kommen
braucht und daB die erzeugten Chromierungsschichten
eine sehr glatte und gleichméRige, auch an schwer zu-
géanglichen Stellen dichte Oberflachenschutzschicht
bilden.

Neben vergleichenden Untersuchungen mit einem
Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni und einem Stahl mit
17 % Cr uber das Korrosionsverhalten in ver-
schiedenen angreifenden Mitteln wird Uber den Einflu
von Mangan, Chrom und Titan auf den Koh -
lenstoffgehalt der Chromierungsschicht und
deren Gefligeausbildung berichtet. Die Erfahrungen
tber die SchweiBbarkeit chromierter Gegenstande
werden mitgeteilt.

Umschau

Neuer Absperrschieber

Ein deutsches Huttenwerk hat einen neuartigen Absperr-
schieber erprobt, dessen Bauart und Eigenschaften Beach-
tung verdienen, weil er ein zuverlassiges Absperrgerat dar-
stellt. Bekanntlich erfullen die im Gebrauch befindlichen
Absperrschieber mit wenigen Ausnahmen nicht die an sie
gestellten Forderungen. Am héaufigsten sind die Schieber
nicht dicht zu bekommen, was besonders bei Gas- und
Wasserleitungen sehr unangenehm ist, wenn an den Lei-
tungen gearbeitet werden muB. Handelt es sich dann noch
um Leitungen von etwa 500. bis 2500 mm Dmr., so steigern
sich die Schwierigkeiten betrachtlich, da mit der GroRe der
Schieber auch die Undichtigkeiten wachsen.

Das Undichtwerden hat viele Ursachen, meist liegt es
aber am Aufbau des Schiebers seihst. An erster
Stelle ist es das Schiebergehduse, das mit den angesetzten
Rohrstutzen einen Holdkoérper bildet und auf Grund seiner
zwangslaufig gegebenen. Form nicht so kraftig ausgebildet
werden kann, daf} ein Verspannen der Schieber unméglich
ist. Diese Spannungen werden durch Temperatur- und Boden-
spannungen, die von der Leitung aus auf den Schieber ein-
wirken, hervorgerufen; auch Einbauspannungen treten auf,
wenn der Schieber z. B. zwischen nicht genau parallelen
oder unebenen Flanschen eingebaut wird. Um diesen haupt-
sachlich den Keilschiehern anhaftenden Nachteilen zu be-
gegnen, geht man vielfach zur Verwendnug von Platten-
Schiebern uber, hei denen diese Spannungskréfte keinen
ungunstigen EinfluR auf die Schliefahigkeit des Schiebers
ausuben.

Diesen Vorteilen des Plattenschiebers steht aber ein auch
anderen Schieberbauarten anhaftender Nachteil gegenuber.
Da das ganze Innere der Schieber, also alle beweglichen
Teile und die Dichtflachen selbst, bei gedffnetem Schieber
mit dem durchstrémenden Mittel in engster Berihrung
steht, sind sie dem Verschmutzen und Verkrusten oder
Anfressungen und VerschleiB besonders ausgesetzt, weil
innerhalb des Schiebers durch die Rohrunterbrechung diese
Erscheinungen beginstigende Wirbel auftreten und die
Schliel3fahigkeit des Schiebers beeintrachtigen. Nach einiger
Zeit stellt man fest, dalR der Schieber nicht mehr einwand-
frei abdichtet oder sich Uberhaupt nicht mehr schlieRen lafit,
weil sich zuviel Schmutz oder &ahnliches im Schieber fest-
gesetzt hat. Der Betriebsmann rechnet deshalb von vorn-
herein mit undichten Schiebern und wird grundsatzlich, so-
bald an einer Leitung gearbeitet werden soll oder diese
langere Zeit auBer Betrieb zu nehmen ist, zusatzliche Ab-
sperrmittel einbauen oder andere meist mit unangenehmen
Begleiterscheinungen verbundene MaRnahmen treffen.

Bei dem neuen Absperrschieber werden diese
Nachteile in Form und Wirkung weitgehend ausgeschaltet.
Seinem Aufbau nach kann der Schieber treffend als Steck-
scheibenschieber bezeichnet werden, der, um alle
Nachteile auszuschalten, entweder ganz zu &ffnen oder ganz
zu schlieffen ist. Wo keine Verschmutzungen oder ahnliches
zu erwarten sind, kann er auch als Regelschieber benutzt
werden. Die Bauweise des Schiebers (Bild 1) ist durch fol-
gende Merkmale gekennzeichnet. Der Schieber ist vorwie-

gend aus Stahl gefertigt; die Eigenschaften dieses Werk-
stoffes und die Formgebung des Geh&uses machen ihn in
der Rohrachse nachgiebig. Der Schieber ist mit einer A b -
sperrscheibe und einer offenen Ringscheibe von
gleicher Starke ausgerustet, wovon der Ring bei gedffnetem
Schieber zwischen den Dichtflachen (Ringsitze) eingespannt
ist und so einen glatten Durchgang herstellt. Das Gehause-
innere ist somit vom Rohrinnern voéllig dicht abgetrennt.
In diesem Zustand ist das Innere des Gehauses bis auf den
eingespannten Ring zuganglich. Dasselbe ist auch bei ge-
schlossenem Schieber der Fall. Die zum Einklemmen und
Losen der Scheiben erforderlichen Zug- und Druckkréafte
werden auBerhalb des Schiebers durch einen Spannring und
Schrauben oder andere geeignete Vorrichtungen erzeugt. Die
Schieberscheiben werden nicht mehr durch Handrad oder
Spindel bewegt, sondern zweckmaBig durch Hebel. Hier-
durch erhalt der Schieber eine vorteilhaftere Form, und
auBerdem lassen sich die Scheiben verhaltnismaRig schnell
bewegen. Das Oeffnen und SchlieBen des Schiebers be-
ansprucht also nur sehr wenig Zeit; gleich schnell ist auch
das Einspannen und Losen der Scheiben mdoglich hei An-
wendung einer zentral wirkenden Spannvorrichtung.

Bild 1. Schieber 500 NW mit Hebelbetatigung.

Die Einfuhrung des neuen Schiebers durfte gerade in
GroRBgasleitungen manche der heute noch uberall
anzutreffenden Wasserabsperrungen in Gestalt von U-Rohren,
Tauchrohren und Glocken entbehrlich machen. Will man
aber dennoch nicht auf einen Wasserabschlu3 verzichten, so
kann der Schieber selbst als WasserabschluBsperre dienen;
allgemein durfte aber gentigen, wenn durch Oeffnen des
Gehéauses ein Entspannungsraum geschaffen wird. Die Rohr-
leitungen kénnen bei Fortfall von Wassersperren klarer und
Ubersichtlicher gefuhrt werden, wodurch Leitungswiderstéande
vermieden und Kosten eingespart werden. Auch besondere
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Steckscheiben brauchen bei
mehr eingebaut zu werden.

Der neue Schieber ist in allen GroRen ausfuhrbar
und ist zun&chst fur die in Zahlentafel 1 genannten Be-
triebsdricke vorgesehen.

Instandsetzungsarbeiten nicht

Zahlentafel 1. GréfRen und Betriebsdriucke
der neuen Schieberbauart

Nennweite Betriebsdruck Neunweite Betriebsdruck
mm atu mm atii
100 6 1000 2
200 5 1200 15
300 5 1400 1
400 5 1600 0,3
500 4 1800 05
600 4 2000 0,3
700 3 2300 0,25
800 3 2500 0,2

Mit groBeren Durchmessern als 2500 11111 ist in der Praxis
kaum zu rechnen, weil man gréBere Leitungen zweckmaBig
an der Schiebereinbaustelle einzieht, um kleinere Schieber
verwenden zu konnen. Dies ist in vielen Fallen ohne wei-
teres moglich, wird jedoch noch zu wenig ausgenutzt. Bei
langeren Leitungen ist bekanntlich die L&nge der Leitung
mafRgebend fur ' die Berechnung des Kohrdurchmessers.
Bleiben die anderen GroRBen gleich, so wachst mit der Lange
der Leitung der Rohrdurchmesser. Bei 2 mm "WS zu-
lassigem Druckverlust je Meter Leitung ergibt sich bei einer
1000 m langen Leitung ein Gesamtdruckverlust von 2 X 1000
.= 2000 1M WS. Sieht man in dieser Leitung eine Ein-
schnirung zum Einbau eines kleineren Schiebers vor, fur
die vielleicht 20 mm WS Druckverlust errechnet werden,
so erhoht sich der Druckverlust von 2000 auf 2020 mm WS,
also um einen praktisch belanglosen Wert. Die Vorteile
springen dagegen besonders hervor. Der kleinere Schieber
erfordert weniger Werkstoff, ist leichter und daher in der
Anschaffung billiger. Die Bedien ullg Kkleinerer
Schieber ist vorteilhafter. Der verfugbare Rau 11 wird
besser ausnutzbar. Die Versc hmutzullgsgefallr ist
geringer, weil die Durchstromgeschwindigkeit gréRer ist.

Je nach den vorliegenden Verhéltnissen sind zum Einbau
kleinerer Schieber bedenkenlos die in Zahlentafel 2 genann-
ten Einschniirungen vertretbar.

Zahlentafel 2. Zulassige Eillsclilirullg
voll Leitungell

Durchmesser der Durchmesser der

Leitung Einschnirung Leitung Einschnurung
mm mm mm mm
3000 - 2300 bis 2500 1200 800
2500 1800 bis 2000 1000 600 bis 800
2300 1800 800 500 bis 600
1800 1400 600 400
1600 1200 500 300
1400 1000 400 250

= Beim Einbau kleinerer Schieber kann der Betriebsdruck
nach der fiur diesen Schieber vorgesehenen Druckbeanspru-
chung aus Zahlentafel 1 fir die Leitung bestimmt werden.
SchlieBlich kann die Ringscheibe im Schieber als MeR-
sehei be dienen, so dal weitereMefstellcn eingespart
werden koénnen. Gustav Schnitzler.

Fehler und Mangel bei Gaserzeugern mit selbst-
tatiger Kohlenzufuhr (Ruhrwerks-Gaserzeuger)

Erhebliche Fehler, Mangel und Stérungen kommen auch hei
Gaserzeugern mit selbsttatiger Kohlenzufihrung vor. So zeigt
z. B. Bild 1 auf der rechten Seite eine falsch ausgefiihrte
Zellentrommel, hei der die Zellen nicht mit dem Maul (wie
im linken Bildteil), sondern mit dem Rucken der Kohle
entgegenlaufen. Die Zellen fullen sieh hierbei nur unvoll-
stdndig. Im allgemeinen wird mit einem Vorschub von 2
bis 3 Zahnen ein Durchsatz von 20 t/24 1) erreicht. In die-
sem Falle aber lief die Zuteileinrichtung mit dem gréRten
Uberhaupt moglichen Vorschub (8 Zahne), dennoch betrag
der Kohlendurchsatz nur etwa 15 t/24 h, wahrend er 30 t/24 h
betragen sollte (bei 3 nt Schachtdurchmesser).
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Diese  vdllig
ungentugendcFor-
derntenge der Zu-

teileinrichtung
trotz groRtem
Uberhaupt mog-
lichen Vorschub
war jedoch nicht

allein auf die fal- richtig falsch

sche Ausfiihrung (volle Fullung) (unvollstandige Fillung)
1 nim-

der  Zellen!nim Bild 1. Richtige und falsche

mel, sondern in
weit hdherem

MaRe auf Uberaus starke Verkrustung der Zellen zurick-
zufuhren. Erfahrungsgemal? kann hierdurch das Fassungs-
vermodgen der Trommeltaschen auf einen Bruchteil ver-
ringert werden, so dal man gezwungen ist, den Vorschub
von 2 bis 3 Zahnen auf 6 bis 8 Zahne zu erhdhen. Es ist
also nicht nur auf die richtige Ausfihrung, sondern auch
auf sorgfaltige regelméaRige Reinigung der Trommel-
zellen zu achten.

Auch hei Gaserzeugern mit selbsttatiger Kohlenzuteilung
kann die Kohlen Verteilung uber den Schachtquer-
schnitt ungleichmafRig sein, so daf sieh einseitig oder in
der Mitte Locher befinden (Feuerkrater), die die Gas-
beschaffenheit sehr unginstig beeinflussen. Solche ungleich-
maRige Kohlenverteilung ist zum Teil auf einseitiges Ab-
selnnoren des auch bei dieser Bauart vorhandenen (fest-
stehenden) Streukegels zurickzufuhren, dieses wiederum auf
Lécher im Brennstoffbett oder allgemein auf zu heiBen Gang
infolge zu niedriger Schittung. Bedauerlich ist, dal} viele
Werke die Schiutthéhe nicht messen, ja nicht einmal Uber
eine MeRstange auf der Gaserzeugerbihne verfugen. Es ist
dann nicht erstaunlich, wenn in solchen Fallen die Schutthohe
oft unbemerkterweise stark sinkt und der betreffende Gas-
erzeuger sehr heill geht. Auf diese Weise ist es zu erklaren,
dal selbst bei im groBen und ganzen gut betriebenen- An-
lagen einzelne Gaserzeuger beiB gehen (800 bis 1000 0 im
Stochloeh gemessen, 700 bis 900 ° hinter dem Staubsqck)
und schlechtes Gas erzeugen. Oft lauft auch der Rihrarm
leer Uber der Kohlenschiittung. Wenn nicht die Schiutthdhe
gemessen wird, dann sind derartige Betriebszustande erkléar-
lich, besonders auch deshalb, weil infolge der ununterbroche-
nen Kohlenzufuhr und der undurchsichtigen Gasatmosphére
die Oberflache des Brennstoffbettes bei Gaserzeugern mit
Schleusenbegichtung fast dauernd unsichtbar ist.

Zu empfehlen ist deshalb, die Kohlenzufuhr von Zeit
zu Zeit fur einige Minuten abzustellen, um den Zustand der
Schittungsoberflache beurteilen und auf Grund des erhal-
tenen Bildes das Brennstoffbett erforderlichenfalls mit der
Stoehstange zusatzlich bearbeiten zu koénnen.

Bei Gaserzeugern mit RUhrarm und Zellentrommel er-
gibt sich eine einseitige Kohlenschiittung auch oft durch ein-
seitigen RuB- undiTeeransatz im Kohlenauslauf unter der
Zellentrommel. Haufige Reinigung ist daher auch in diesem
Teil erforderlich.

Ferner ergeben sich bei Gaserzeugern dieser Art oft auch
kiurzere oder langere Stérungen durch Eisenteile und andere
Fremdkadrper, die sich zwischen Zellentrommel und Tronnuel-
gehause festkleuimen. Es ware daher richtig, vor dem
Kohleneinlauf ein Sieb oder einen Rechen anzubringen, der
solche Fremdkorper zurickhalt. Gustav Neumann.

Ausfuhrung einer Zellentrommel.

Zunderschutz fur Walzenlager

Voraussetzung fur den einwandfreien Lauf von Lagern
ist u. a. das Vermeiden des Eintritts von Fremdkorpern in
die Laufflache. Diese Forderung muf auch in dem rauhen
Betrieb des Walzw'erkes erfuillt werden, ganz besonders wenn
die jetzt allgemein verwendeten PreRstofflager eingebaut
werden. Die Sicherheit des Betriebes und die Vorteile des
geringen Lagerverbrauches lassen es dringend angezeigt er-
scheinen, eine Ueherprifung der Lagerstellen, besonders der
in dieser Beziehung gefahrdeten Unterlager vorzunehmen, ob
die Zunderschutzvorrichtungen ausreichend sind und gegebe-
nenfalls nicht verbessert werden konnen. Bei entsprechen-
der Muhe ist auch in allen Sonderféallen eine befriedigende
Lésung zu finden.

Als Muster wird in Bild 1 eine derartige Schutzvorrich-
tung gezeigt, die leicht herzustellen und den jeweiligen Ver-
haltnissen anzupassen ist. Grundsatzlich besteht die Schutz-
vorrichtung aus dem Kragenring u, am besten aus Pref3stoff,
der aus einzelnen Sticken zusammengesetzt sein kann und
die bleibende Dichtung zwischen Walzenstimseite und Deckel
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bewerkstelligt. Der Ring ist auflen abgeschragt Cb),-so dafR
der von der Walze herabfallende Zunder von der Walze
weggleitet. Die ganze Abdeckvorrichtung liegt mit dem Deckel
auf zwei schmalen Gleitschienen ¢ auf und wird durch zwei
seitlich angebrachte verkapselte Druckfedem d, die sich an
zwei Knaggen e am Einbaustick abstUtzen, gegen den Wal-
zenballen gedrickt. Karl Mehren s.

Die Gasturbine mit geschlossenem Kreislauf

In Erganzung friherer Berichtel) Uber die sogenannte
LAerodynamische Warmekraftmaschine* veroffentlichen J.
Ackeret und C. Keller2 nunmehr eine kurze Ueber-
sichts-Mitteilung Uber die Ergebnisse eines vielhundertstin-
digen storungslosen Betriebes der Versuchsanlage der Escher
Wyss A.-G., Zurich, wobei mit Temperaturen Uber 600 ° ge-
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| 1000 e !
n 1sw IS™ 10
| Tageszeit
& Bild 1. Ausschnitt .auseinem Belastungs-
% 800 diagramm.
I 000
|
WO 6-'Jtfr
| o
200 — | &
|
| - 1 oj
* 0 500 1000 1500 2000 2500
Kupplungsleistung in PS
Bild 2. BrennstofEwirkungsgrad

der Versuchsanlage..

fahren wurde. Die Beheizung erfolgte durch Heizdl. Die

wichtigsten Ergebnisse der bisherigen Entwicklung werden

wie folgt zusammengefat:

1. Das Arbeitsprinzip konnte ohne Aenderang beibehalteu
werden.

2. Grundsatzliche Schwierigkeiten sind nicht aufgetreten.

3. Die betrieblichen Eigenschaften der Anlage waren auch
im Dauer- und Regelbetrieb bemerkenswert gut.

') Vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 310/14; Stahl u. Eisen
64 (1944) S. 153/39 (Masch.-Aussch. 102); Stahl u. Eisen 64
(1944) S. 201/06.

2) Schweiz. Bauztg. 123 (1944) S. 37/38..
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4. Der erzielte Brennstoffwirkungsgrad ist bei der verhalt-
nismafig kleinen Hochstleistung von 2000 bis 2500 PS
gegenuber gleich starken neuzeitlichen Dampfanlagen gun-
stig und auch bei Teillasten sehr befriedigend.

Zum Beweis fur die Regelfahigkeit wird ein Ausschnitt
aus einem Belastungsdiagramm nach Bild 1 gegeben, bei
dem die Anlage die gesamte Energieversorgung fur Kraft und
Licht der Escher Wyss-Werke anstandslos Ubernahm. Die
selbsttatige Regelung erméglichte ohne weiteres die Einhal-
tung der Frequenz. Den erreichten Brennstoffwirkungsgrad,
errechnet aus dem Brennstoffverbrauch und der Leistung,
bezogen auf die Generatorkupplung, zeigt Bild 2. Die einzel-
nen Punkte wurden durch MeRBversuche ermittelt, deren
Dauer nach Beharrung mindestens 1 h betrug. Die Lasl-
schwankungen wurden dabei auf weniger als Vi % des je-
weiligen Leistungsmindestwertes gehalten. Nicht bertcksich-
tigt ist die Leistung der Hilfsantriebe, die fur die Hochst-
belastung mit 4 %, entsprechend einer Verminderung des
Brennstoffwirkungsgrades um 1,2 % angegeben wird. Die
Héchsttemperatur am Turbineneintritt wurde bei allen Be-
lastungen und Lastschwankungen auf etwa 5° genau ein-
gehalten.

Wenn die der Turbine zugemuteten Lastschwankungen
nach Bild 1 auch maRig sind, und anderseits der Betrieb
mit Heizdl glnstigste Voraussetzungen schafft, so entspricht
das Ergebnis doch durchaus den gehegten Erwartungen
und berechtigt zu der Hoffnung, daB die Gasturbine mit ge-
schlossenem Kreislauf einen beachtlichen Schritt in der
Fortbildung der Warmekraftanlagen darstellt. Die Vater
dieser Maschinenart haben sich damit ein groRes Verdienst
erworben. W.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung

EinfluB langzeitigen Gluhens bei niedriger Temperatur
auf die Streckgrenze von kohlenstoffarniem Stahl

A. Pomp und A Eichingcr1) untersuchten die
Veranderungen, die Stahl durch langzeitiges Anlassen (bis
2000 h) hei 200 ° erfahrt. Gepruft wurden drei Stdhle A mit
0,04% C, B mit 0,12% C und C mit 0,20 % C sowie vier
weitere Werkstoffe D bis G mit 0,02 bis 0,06 % C. Die Pro-
ben wurden teils in normalgeglihtem Zustand, teils nach
einer Wasserabschreckung von 700° verwendet. Langeres
Anlassen bei etwa 200 ° verminderte hei den normalgeglih-
ten Proben nur die obere und untere Streckgrenze, wobei
die erste mit der Elastizitatsgrenze zusammenfiel. Fliel3-
bereich und Fliel3figuren blieben jedoch unveréndert. Im
Gegensatz hierzu fehlte bei den in Wasser abgeschreckten
Proben der FlieRbereich, er trat aber nach IOstindigem
Anlassen bei 200 ° wieder auf. Messungen der Gitterkonstan-
ten bei den wasserabgeschreckten Proben ergaben Kkeine
wesentliche Aenderung durch l0OOOstindiges Anlassen bei
200 °. Da hierbei wieder eine deutlich ausgepragte Streck-
grenze auftritt, ergibt sich, daB die Erscheinungen an der
Streckgrenze unmittelbar mit den Aenderungen der Gitter-
konstanten nichts zu tun haben. Huben Titze.

* Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 26 (1943) Lfg. 4
S. 51/58.



27. April 1944

Archiv fur das Eisenhiittenwesen

Mechanische Grundlagen des Leichtbaues

Wilhelm FIliggel gibt einen Ausschnitt aus den
Ergebnissen, die die heutige Festigkeitslehre zur Berechnung
und zur Beurteilung von Bauteilen bereitstellen kann, die
im Leichtbau Vorkommen. Selbstverstandlich sind jegliche
theoretischen Ueberlegungen an vereinfachende Voraus-
setzungen gebunden.- die in der Praxis nur mehr oder minder
unvollkommen erfullbar sind. Die richtige Einschatzung der
dadurch am Ergebnis ndtigen Verbesserungen und die rich-
tige Beurteilung der Grenzen, bis zu denen sich ein theo-
retisches Ergebnis verwerten laft, bilden die besondere Kunst
des Festigkeitsingenieurs.

Zur Wasserstoffbestimmung im festen Stahl

Vergleichsversuche von Tak-Ho Sun, Franz Wil-
lems und Werner Geller?2 zwischen der Heillex-
traktion fester Proben bei 1100 °, der Extraktion bei 1650 °
im Kohlespiralofen und der Extraktion mit Zinnzusatz bei
1150 0 im Quarzrohr zeigen, daR die extrahierte Wasserstoff-
menge in der angegebenen Reihenfolge der Bestimmungsver-
fahren zunimmt. Die HeilRextraktion bei 1650 ° im Kohle-
spiralofen ist der Bestimmung mit dem Réhrenofen praktisch
gleichwertig. Die Extraktion mit Zinnzusatz bei 1150 ° ist im
Kohlespiralofen dagegen nicht durchfuhrbar. Die Versuche
bestétigen die Auffassung von H.Bennelcund G. K1lotz-
bach’), daB das Verfahren bei 1150 ° mit Zinnzusatz im
Quarzrohr vorlaufig als das zuverlassigste anzusehen ist.
Anderseits sind Zeitaufwand und Beanspruchung der Appara-
tur hierbei verhaltnismafRig groR, so dal man sich vielfach
mit den ungenaueren Werten der Bestimmung durch HeiR-
extraktion bei 1650 ° im Kohlespiral- oder Réhrenofen be-
gnigen muf}, die in wesentlich kirzerer Zeit und mit
gleichzeitiger Bestimmung des Sauerstoffgehaltes durchfihr-
bar ist.

Auf Grund weiterer Versuche Uber die stufenweise Heil3-
extraktion fester Proben zwischen 400 und 1100 0 wird vor-
geschlagen, zur Unterteilung des Wasserstoffgehaltes in einen
leichter und einen schwerer zu entfernenden Anteil statt 400 O
eine Extraktionstemperatur von 600 ° anzuwenden.

Das Dauerstandverhahen hitzebestandiger Stahle
bei Temperaturen von 800 bis 1200 °

Das Dauerstandverhalten hitzebestandiger Stahle im Tem-
peraturbereich von 800 bis 1200 0 kann nur durch Langzeit-
versuche geklart werden, da im Rekristallisationsgebiet und
hei hdéheren Temperaturen neben der Translation Platz-
wechsel-, Giffusions- und Ausscheidungsvorgénge von Einfluf3
auf das Kriechen sind. Entsprechend wurden die Dauerstand-
versuche bei einer Belastungsdauer bis zu 1650 h auf die
Ermittlung von Zeit-Dehn-Grenzen abgestellt. Untersucht
wurden von Erich Siebei und Gunter Hahn4)
sechs Stahle, und zwar drei Chromstahle mit 6, 16 und
23 % Cr sowie Stahle mit 5% Al, 9% Cr, 1% Ti; 18 % Mn,
9% Cr, 1% Ni und 23% Cr, 18 % Ni. Die Dauerstand-
prufung der Stahle wurde an Luft durchgefihrt. Ein Ver-
gleich der Versuchsergebnisse hinsichtlich der Belastbarkeit
fur eine Gesamtdehnung von 1% nach 1000 h zeigt fur die
ferritisclien Stahle bei 1000 ° eine klare Ueberlegenheit des
Chrom-Aluminium-Stahles; bei 900 ° erreicht der Chrom-
Mangan-ljjtahl den héchsten Wert dieser Zeit-Dehn-Grenze.
Fur eine Chromeinsparung siild die Stahle mit 6und 23 % Cr
bei Ublicher Warmebehandlung nicht ginstig.

Ein 500stindiges*Vorglihen des Stahles mit 16 % Cr bei
1000 ° brachte eine 2,5fache Erh6hung der Zeit-Dehn-Grenze
far 900 ° Pruftemperatur. Soweit Briche beobachtet wurden,
verliefen sie bei den austenitischen Stdhlen unabhangig von
der Pruftemperatur und Belastung interkristallin,, bei den
ferritischen Stéhlen vorwiegend transkristallin. Die Brliche
mirr ferritischen Stahle wiesen ein weit gréReres Forménde-
rungsvermoégen auf als die der austenitischen Stahle.

Fiar die Durchfihrung der Untersuchungen wurde ein
Dauerstand priufgerat mit unmittelbarer
Widerstandsstabbeheizung entwickelt, das selbst
bei Pruftemperaturen bis 1200 0 eine laufende Messung der
Dehnung gestattet. Die Temperaturverteilung Uber die MeR-
lange des Probestabes ist fur Pruftemperaturen Uber 800 °

') Arch. EisenhlUttenw. 17 (1943/44) S. 195/205.

-) Arch. Eisenhuttenw. 17 >(1943/44) S. 207/10.

s) Stahl u. Eisen 01 (1941) S. 597/606, 624/30 u. 675/80
(Werkstoffaussch. 542); Techn. Mitt. Krupp A: Forsch.-
Ber.. 4 (1941) S. 47/66.

4) Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) S. 211/20.

Umschau

Stahl und Eisen 273

ausreichend gleichméaRig. Ein EinfluR der unmittelbaren Stab-
beheizung auf den Formanderungs- und Trennungswiderstand
oder das Gefuige wurde nicht festgestellt. Das Gerat eignet
sich zur Ermittlung von Zeit-Dehn- und Zeit-Bruch-Grenzen.

Rekristallisation nach Warmverformung bei besonderer
Beriuicksichtigung von Verformungen im Gebiet des
a-Eisens

Die von H. Kornfeld?5 gedulerten Bedenken gegen
die von H. Hanemann und F. Lucke®6) sowie von
W. Tafel; HO Hanemann und A Schneider?
vertretene Ansicht, dal die Rekristallisationskorngrée nach
Warmverformung nur von der Temperatur und der GroRe
der letzten Verformung abhangt, wurden von Heinz
Kornfeld wund Gerhard Hartleif8 auf eine
breitere versuchsmé&Bige Grundlage gestellt und bewiesen,
dall diese Auffassung zumindest auf Warmverformungen im
y-Gebiet eingeschrankt werden mul. « Bei Verformungen
unterhalb des Ac3Punktes hangt die GroRe des Rekristalli-
sationskornes von der Vorgeschichte ab. Neben dem bekann-
ten EinfluR der chemischen Zusammensetzung, der Tempera-
tur und GroBe der letzten Verformung sowie Dauer der
Nachglihung wurde an den hier untersuchten Stahlen im
einzelnen festgestellt:

1. Die Rekristallisationskorngréfle wéchst mit der GroRe
des Ausgangskomes.

2. Zwei schnell aufeinanderfolgende kritische und unter-
kritische Verformungen ergeben die gleiche Rekristallisations-
komgroBe wie die einmalige Verformung um den Gesamt-
betrag. Einschaltung einer Zwischenglihung fuhrt je nach
ihrer Dauer zu verschieden stark grobkérniger Rekristalli-
sation.

3. Bei Armco-Eisen fithren zweifache unterkritische (5pro-
zentige) Verformungen selbst nach 12stiindigen Zwischengli-
hungen zu einer kritischen Rekristallisation mit einem erheb-
lich gréberen Korn als nach einfacher kritischer Verfor-
mung. Ein mit Silizium und Aluminium beruhigter weicher
FluBstahl zeigt diese lange Nachwirkung unterkritischer Ver-
formung nicht.

4. Bei mehrfachen unterkritischen Verformungen an
Armco-Eisen steigen die KorngroéBen bei ausreichend langen
Zwischenglihungen zu bedeutenden Werten an; ihr Héchst-
wert wird mit der Gluhdauer steigend zu hdheren Verfor-
mungsgraden (= Zahl der Verformungen) verlagert.

EinflulR des Stahles auf die Haltbarkeit
von Kolbenbolzen

Bei der hohen Zahl gelieferter Kolbenbolzen ist die An-
zahl der Bolzenbriiche sehr gering. Trotzdem wiegt jeder
einzelne Schadensfall wegen der grofRen Folgen schwer. Die
Ansicht, durch die Verwendung legierter Stahle hoher Festig-
keit vor derartigen Schaden am sichersten geschiitzt zu sein,
ist nach den Feststellungen von Ernst Mickel und
Paul Sommer9 ein Vorurteil. Eine Bruchstatistik von
uber hundert Fallen aus der Praxis und die Ergebnisse von
Druckschwellfestigkeitsversuchen zeigen, daBl die Bolzen-
haltbarkeit bei allen in Frage kommenden Stahlsorten grund-
satzlich etwa gleich ist. Ein etwaiges Sinken der Druck-
schwellfestigkeit oder gar ein Bolzenbruch im Betrieb kann
selten mit der Stahlsorte, aber fast immer mit einem oder
mehreren ausgesprochenen Werkstoffehlern in Verbindung
gebracht werden. Als solche =zeigten sich am haufigsten
starke Schlackenzeilen und Warmebehandlungsfehler. Von
den Einflussen, welche die Druckschwellfestigkeit erhéhen,
zeigte sich die chemische Zusammensetzung, also der Legie-
rungsgehalt, am unwesentlichsten. Wichtiger ist, dafR die
MaRnahmen bei der Aufkohlung, Hartung, Warmebehandlung
und Bearbeitung der Stahlsorte genau angeglichen werden.
Ein Einsetzen der Bohrung ist bei méRiger Einsatztiefe und
sauberem Schleifen der Bohrung gunstig. Wahrend sich flr
die Feststellung von Fehlern auf dem Aufenmantel der Kol-
benbolzen das Magnetpulververfahren bewéahrt hat, fehlen
fur die Aufdeckung anderer Méangel, z. B. auch in der Boh-
rung, noch geeignete Fertigprufverfahren.

Zur Systematik der Zweistoffsysteme des Eisens

Die Wirkung der Legierungselemente im Stahl auf die
Phasenbereiche, besonders die auffallende Tatsache, daR die

5 Arch. Eisenhuttenw. 10 (1936/37) S. 161/63.

@@ Stahl u. Eisen 45 (1925) S. 1117/22; Ber. W erkstoff-
ausseh. VDEh Nr. 84 (1926).

7) Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 7/12.

8 Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943 44) S. 221/26.

9 Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) S. 227/34.
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Elemente nur bis zu einer bestimmten Grenze des Atom-
volumens (etwa 10) das y-Gebiet erweitern, dariber hinaus
aber verengen, wird von Heinrich Prediger 10 durch
die Annahme einer priméaren Einlagerungsmischkristall-Bil-

°) Arch. Bisenhuttenw. 17 (1943/44) S. 235/36.

Umschau — Patentbericht

64. Jahrg. Nr. 17
dung des -/-Eisens, zu welcher nur Atome mit kleinem Atom-
volumen befahigt sind, erklart. Auch die Feststellung, dafR
Elemente, die an sich das 7-Gebiet verengen, die Wirkung
der vorerwéhnten Elemente aber in Richtung der Erweiterung
des y-Gebietes verstérken, findet hierdurch eine einfache
Erklarung.

Patentbericht

K1.18 ¢, Gr.901, Nr. 739 798, vom 10. September 1940.
Ausgegeben am 5. Oktober 1943. Emil Vits. Vorrichtung
zum ortlichen Erhitzen langgestreckter Werkstulcke.

Der im Grund- und Seitenri dargestellten Vorrichtung
werden die nur auf einem Teil ihrer Lange zu erhitzenden

A T L] GRN—— HHft]

Werkstlicke a Uber eine Rutsche b zugefuhrt. Die Erhitzung
erfolgt in dem Spalt e, der teils von den Heizleisten d, e
und teils von den Kiuhlleisten /, g begrenzt ist. Die Heiz-
leisten sind von Isolierungsplatten h und den wassergekuhl-
ten Messingplatten i abgedeckt. Der Kreis des bei k,, ka zu-
und bei IL 12 abgeleiteten Heizstromes ist Uber die Eisen-
platten m geschlossen. Durch Drehung der Nocken n werden
die Kuhlleiste f und die Heizleiste d senkrecht zum Spalt
hin- und herbewegt, unter abwechselndem Einldemmen und
Freigeben der Werksticke, von denen jeweils das unterste
durch den StdRel o ausgestoRen wird, wahrend die daruber-
liegenden Werkstucke nachrutschen.

KIl. 18 ¢, Gr. 902, Nr. 740 025, vom 18. Juni 1942.
Ausgegeben am 20. Oktober 1943. Kabel -'und'Metall-
werke Neumeyer AG. (Erfinder: Dipl-Ing. Gerhard
Drechsel.) Durchgangsofen mit eingebauter Schleusenkammer.

Die Durchsatzleistung von Durchgangséfen zur Rekristal-
lisation kaltverformter Stahlteile 1aBt sich auf etwa das
Doppelte steigern, wenn die in Gluhkisten untergebrachten
Teile nicht wie bisher bei einheitlicher Temperatur von
590 0 durchgesetzt werden, sondern zunachst in einer kurzen
Aufheizzone auf etwa 700 0 gebracht und anschlieBend durch
einen auf etwa 5900 beheizten Ausgleichsraum geschickt
werden. Um einen Warmeflu von der heifen Aufheizzone
nach der Ausgleichszone und damit eine Grobkornbildung
der Werkstlcke zu verhindern, wird eine unbeheizte Schleu-
senkammer zwischengeschaltet, die sich hei den gebrauch-
lichen Durchgangséfen durch den Einbau von den Ofenkanal
verengenden Schiirzen oder durch Beseitigen des isolieren-
den Ofenmauerwerks- im Bereich der Schleusenkammer her-
steilen 1&aRt.

KIl. 7 b, Gr. 30, Nr. 740 235. vom 27. Februar 1940.
Ausgegeben am 15. Oktober 1943. USA-Prioritat vom 16. Fe-
bruar 1939. Allgemeine Elektricitats-Gesell-
schaft. (Erfinder: Cains E. Weaver in Schenectady, Neu-
york, V. St. A.) Vorrichtung zur Glattung der Oberflache von
gewalzten Stangen oder Drahten.

Zur Beseitigung der
bei den vorhergehenden ?

Arbeitsgdngen entstan-
denenVerunreinigungen
und UngleichmaRigkei-
ten der Oberflache wer-
den die vornehmlich
aus Kupfer bestehenden
Stangen oder Drahte durch eine Ziehdise mit etwa 10 %
Querschnittsabnahme hindurchgezogen, bevor sie in eine
Schneiddise eintreten, die einen Span gleicher Dicke abhebt.
Hinter der Schneiddise ist zweckmaRig eine zweite Ziehduse

zur Glattung vorgesehen. Die Schneiddiise a hat eine kege-
lige Innenbohrung von 3° Neigung und einen AufBenkegel b
von 350 Neigung. Beide Kegel bilden die Schneidkante c,
die zur Teilung des Spanes mit durch die angeschlitfenen
Flachen e gebildeten Hilfsschneiden d ausgerustet ist.

KI. 18 ¢, Gr. 610, Nr. 740 297,
vom 4. Méarz 1939. Ausgegeben
am 16. Oktober 1943. Stahlwerk
Ergste AG. (Erfinder: Alfred
Grunert.) Herstellung nichtrostender
federharter Drahte.

Zur Herstellung nichtrostender,

federharter Drahte wird ein Chrom-

stahl mit 0,10 bis 050 % C und 12

bis 18 % Cr verwendet, der zunachst

in Ublicher Weise zu einem Draht

mit groBerem als dem gewlnschten

Querschnitt verarbeitet, dann durch

Abschrecken von etwa 1000 ° in Was-

ser, Oel, Luft oder Schutzgas auf

eine Festigkeit von etwa 140 kg/mm2

gehartet und schlieBlich auf das ge-

winschte Endmal kalt fertiggezogen

wird. Der so hergestellte Draht hat beste Federeigenschaften
und eine Festigkeit bis 250 kg/mmz2

KL 42 k, Gr. 25, Nr 740 606, vom 14. Mai 1941.
Ausgegehen am 25. Oktober 1943. Zusatz zu Patern 676 995
kgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S.11651. Kohle- und
Eisenforschung, G.m. I»H. (Erfinder: W. Ardey und
Dr.-Ing. W. Pingel.) Vorrichtung zur Austibung der Hin- und
Herbiegeprufung an Dréhteti und Blechen.

C An Stelle des im Haupt-
patent verwendeten Winkel-
hebels, der die umgebogene

Probe anhebt, um der Biege-
rolle vor dem Rickhub ein
Untergreifen zu ermédglichen,
werden nach der Erfindung
zwei Biegerollen a, b verwen-
det, welche die Probe c¢ auf
zwei gegeniuberliegenden Sei-
ten umfassen und abwechselnd
gemeinsam eine Links- und
Rechtsbewegung ausfiihren. Da-
bei wird die Probe abwechselnd in die mit d und mit e he-
zeichnete Lage gebracht.

KI. 42 k, Gr. 2000*Nr. 740 623, vom 24. Oktober 1935.
Ausgegeben am 25. Oktober 1943. Carl Schenck, Ma-
schinenfabrik, G.m.b.H. (Erfinder: Dr. techn. Edwin Er-
linger und Dr.-Ing. Hans Oschatz.) Einrichtung zum Prufen

vonWerkstoffen  oderBauteilen auf Zugdruck-' oder auf
wechselnde Zug-, Druck-, Biegungs- oder Verdrehungsbean-
spruchung.

Bei der als Beispiel dargestell-
ten Anordnung fur die Zugdruck-
prifung ist der eine Spannkopf a
des Prifkérpers b am festen Teil
der Prufmaschine und der andere
Spannkopf ¢ an einer federnd auf-
gehéangten Blattfeder d befestigt, .Jf
die an ihren beiden Enden je eine C
Masse e und f tragt, wovon letztere mit einer umlaufenden,
mit nichtausgeglichenem Gewicht versehenen Schwungmasse
g ausgeristet ist. Wird diese in der Nahe der Eigenschwin-
gungszahl des Systems angetrieben, so schwingt die Masse /
auf und ah, ebenso die Masse e, sofern diese und der zu-
gehorige Arm der Feder d der Eigenschwingungszahl der
anderen Halfte des Systems angeglichen ist. Infolge der Reso-
nanz wird hierbei eine verhéaltnismafRig groBe Kraft auf den
Spannkopf ¢ und den Prufkdérper b ausgelbt.

JSk
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Grundlagen des Eisenhittenwesens

Physik. Losana, Luigi: GieBbarkeit und Zah-
flussigkeit.* Untersuchungen  an Natriumsilikat-
Mischungen zum Nachweis, daB zwischen Flussigkeitsgrad
und VergieBbarkeit keine Verhaltnisgleichheit besteht.
[Metallurg, ital. 34 (1942) Nr. 10, S. 429/30.]

Angewandte Mechanik. Beitrage
statik, Elastizitatstheorie, Stabilitats-
theorie, Bodenmechanik. Von W. Blick, E.
Chwalla (u. a.). Mit dem Bildnis August Hertwigs und
157 Abb. im Text. Berlin: Springer-Verlag 1943. (VIII,
199 S.) 4°. (Forsehungshefte aus dem Gebiete des Stahl-
baues. Heft 6.) S B3

Physikalische Chemie. Kubaschewski, Oswald: Zur
Thermochemie von Legierungen. # XI.
Schmelzwarme, Schmelzentropie und Ord-
nungszustand einiger Gold- und Silber-
legierungen®* Ermittlung der Schmelzcarmen inter-
metallischer Phasen. Geordnete und ungeordnete Legie-
rungen je nach der Abweichung der gefundenen Schmelz-
entropie von derjenigen der entsprechend zusammengesetzten
unverbundenen Metallgemische. [Z. phys. Chem. 192 (1943)
Nr. 5/6, S. 292/308. |

Mechanische Technologie. Siehe), E.. Zur mecha-
nischen Technologie der Formgebungs-
verfahren.* Entwicklung der mechanischen Technologie
der Formgebungsverfahren. Festigkeitshypothesen und de-
ren experimentelle Nachprifung. Bleibende Formanderun-
gen und deren GesetzmaRigkeiten. Formanderungsvorgéange
und Kraftwirkungen beim Walzen, Ziehen wund Strang-
pressen. Ausblick. [Metallwirtscli. 22 (1943) Nr. 30/32,
S. 423/28.]

zur Bau-

Bergbau

Geologie und Mineralogie. Brauns, R., Professor Dr.,
Geheimer Bergrat: Mineralogie. 8., neubearb. Aufl.
von Dr. Karl F. Cliuilpba, o. Professor a. d. Universitat
Bonn. Mit 125 Textfig. u. 9 Abb. auf 1 Taf. Berlin: Walter
de Gruyter & Co. 1943 (143 S.) 8° (16°). Geb. 1,62 RM.
(Sammlung Gésclien. Bd. 29.) - BS

Aufbereitung und Brikettierung

Eisen- und Metallriickslande. Kohler, Fritzz: Zer-
kleinern von wolligen Spanen, insbeson-
dere Stahlspédnen, in einem Brennofen.*

Stuckigmachung wolliger Drehspane unter Ausnutzung ihrer
pyrogenen Eigenschaft in einem Schachtofen nach dem
Gegenstromprinzip. Verfahren des Dortmund-Hoérder Hitlen-
vereins A.-G. Technische und wirtschaftliche Vorteile des
Verfahrens. 10rg. Fortsehr. Eisenbalinw. 98 (1943) Nr. il/12,
S. 174/76.]

Erze und Zuschlage

Eisenerze. Landergren, Sture: Geochemische
Untersuchungen an Eisenerzen des Gran-
gesbergfelde s. Untersuchungen verschiedener Erze,
Gangart und Aufbereitungserzeugnisse aus verschiedenen
Gruben und Teufen des Grangesbergfeldes. Besondere Fest-
stellung der Spurenelemente, z. B. Alkalien, Erdalkalien,
Vanadin, Chrom, Nickel, Kobalt, Titan, Edelmetalle usw.
Besprechung der Ergebnisse und Schlu3folgerungen uber
die Entstehung der Gréngesberg-Lagerstatte. [Ing. Vetensk.
Akad. Handl. Nr. 172, 1943, 71 S.; vgl. Stahl u. Eisen 63
(1943) S. 15/16.]

Brennstoffe
Gas-ABC. Hrsg.:

Allgemeines. Deutscher Verein

von Gas- und Wasserfachmannern im NSBDT. Schreib-
niaschinenschrift. f1944.J (32 S.) 4°. — Zusammenstellung
und Erlauterung von im Gasfach vorkonmienden Fach-
ausdricken. m BS

Koks. Nag, H. K.: Huttenkoks in Indien.
Schatzungsweise 1300 Mill. t Kokskohlenvorrate, lieber

3000 Mill. t Erze mit Uber 60 % Fe innerhalb 150 Meilen

*) 5 B S bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbil-
dungen in der Quelle.

Umkreis der Kohlenvorkommen. Gegenwaértig 13 Mill. t
Kokskohlenférderung. Nur ein Drittel davon in der Hutten-
industrie verbraucht. [lron Coal Tr. Rev. 146 (1943)
Nr. 3916, S. 419]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe

Kokerei. Scheer, Wolfram: Die Bedeutung der
trockenen Kokskuthlung fur den Kokerei-
be trieb.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 4, S. 53/62
(Kokereiaussch. 90).]

Sonstiges. Zollikofer, H.: Neue Entgasungs-
versuche mit Torf und anderen Ersatz-

rohstoffen.*
Torfzuinischimg.

Torfentgasung. Koks aus Steinkohle mit
Entgasung von Papier, Leder und von
bituminésem Schiefer. Vergleichende Versuche mit Gluh-
schicht aus Buchenholz- und Nadelholzkohle. [Monatsbull.
Schweiz. Ver. Gas- u. Wasserfachm. 23 (1943) Nr. 12, S. 249/57.]

Feuerfeste Stoffe
Verwendung und Verhalten im Betrieb.

Paul: Das Mauern von Ofengewdlbe n*
u. Eisen 64 (1944) Nr. 5, S. 80/81.]

Fourmann,
[Stahl

Schlacken und Aschen

Chemische Eigenschaften. Gericke, S.: Beitrag
zur Kenntnis der Phosphate. 1/11. Begrenzte
Wirksamkeit von Dingephosphaten durch Rickbildung von
schwer lgslichem Kalzium-Orthophosphat oder von Hydr-
oxvlapatit infolge der Hydrolyse im Boden. Verhinderung
der Ruckbildung durch Erzeugung von stabilen, basen-
Ubersattigten Kalzium-Phosphaten, aus denen der Basen-
Uberschufl hei der Hydrolyse nur langsam entfernt wird.
[Chemie 56 (1943) Nr. 21/22, S. 149/50; Nr. 41/42, S.287/88.J

Oefen und Feuerungen im allgemeinen

Regenerativfeilerung. Schack, Alfred: Die Berech-
nung der Regenerato ren* [Areh. Eisenhlttenw. 17
(1943/44) Nr. 5/6, S. 101/18 (Warmestelle 323); Berichtigung:
Nr. 7/8, S, 193; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 31]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Pick,H.: Er-
fahrungen mit Rauchgasprifer n* Fallweise
Ucberprufung mit Hilfe von Orsatgerdaten und Durchfihrung
der Gasentnahme. Ohne Unterbrechung arbeitende Gasprif-
gerate. Gasentnahme. Temperatur der Gase. Niederschla-
gung des Wasserdampfes. Beseitigung des Staubes. Einhau
der Entnahmerohre. Prifgerate. Einhau und Wartung selbst-
tatiger Anzeigegerate. [Zement 32 (1943) Nr. 21, S. 233/38.]

.Warmewirtschaft

Abwarmeverwertung und Warmespeieher. Prieur,
Gottfried: Brennstoffersparnis durch Ab-
hitzeverwertung hinter Gasgebldse maschi-
nen. Eine kurzgefalBte betriebswirtschaft-
lieh - warmewir.tschaftliche Berechnung.
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 4, S. 62/64 (BetriebswGAussch.
210 u. Warmestelle 326).]

Sonstiges. GraBmann, Peter: Zur Berec linullg
Nder Ein- und Austritts temperatureu von
Warmeaustauscher n* [Verfahrenstechn. 1943, Nr. 3,
S. 87/90.]

Krafterzeugung und -Verteilung

Allgemeines. Noack, W.G.: Anwendungen des
Aufladeverfahrens nach dem Velox-Prin-
zip.* Behandelt werden Dampferzeuger, Dampf- und
Zwischenuberhitzer sowie Winderhitzer fur Hochdéfen und
dergleichen. Bei den heutigen Werkstoffen ist die Anwen-
dungsfahigkeit fur diesen letzten Fall begrenzt. Verbindung
von Velox-Winderhitzern mit Gasturbinen-Windgeblasen.
[z. VDI 07 (1943) Nr. 35/36, S. 547/55.]

Kraftwerke. Fieguth, Il. O.: Zur zweckmaRi-
gen Auswahl elektrischer Maschinen fiar
den Eigenbedarf von Dampfkraftwerke n*
[Siemens-Z. 23 (1943) Nr. 3, S. 71/77.]
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Schriéder, Karl: Planung und Gestaltung von
Hitten-Dampfkraftwerken.* fStahl u. Eisen 64
'(1944) Nr. 1, S. 2/10; Nr. 2, S. 24/29 (Warmestelle 325).]

Schumann, E.: Reinigung und
Behandlung rauch gasseitig verschmutzter
Heizflachen nach dem Hutter-Verfahre n*
Reinigung mit einem Ammoniak-Dampf-Gemisch und Nach-
behandlung mit Graphit. Betriebliche Durchfihrung. Gute
Betriebsergebnisse. [Wé&arme 66 (1943) Nr. 16, S. 169/72]

Dampfkessel.

Verbrennungskraftniaschinen. Hagenmdller, F.: Dei-
Iteutige Stand des Baues von Gaskraft-
maschinen und deren wirtschaftliche Be-

deutung.* Unter anderem einige Angaben Uber die
neue Bauart der MAN von Grof3gasmaschinen (vgl. Stahl u.
Eisen 63 (1943) S. 611/13). [Jb. Brennkrafttechn. Ges. 21/22
(1940/41) S. 105/21.]

Gas- und Oelturbinen. Vorkauf, Heinrich: Brenn-
kraftturbine mit Drehkessel* Drehkesselprinzip.
Konstruktive Ausfihrung. Drehkesselgasturbinen mit Innen-
feuerung. [Jh. Brennkrafttechn. Ges. 21/22 (1940/41) S. 72/77.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. Oertel, F.: Die
elektrische Welle.* Wesen und Anwendungsmog-
lichkeiten der elektrischen Gleichlaufvorrichtungen. [Elek-
trotechn. u. Masch.-Bau 61 (1943) Nr. 47/48, S. 569/79.]

Sonstige Maschinenelemente. Barncr, Gottlobj U n -
tersuchungen an Demag-Klemmkauschen.*
Klemmvorgang und die in den Laschen auftretenden Krafte.
Reibungswert zwischen Seil und Klemmkausche zu 0,2 bis
0,3 befunden. [Gluckauf 79 (1943) Nr. 41/42, S. 484/86.]

Eckenberg, H.: Druckmuttern und Schnecken-

rdader aus PreBstoffen in schweren Walz-
werksbetriehen.* [Kunststoffe 33 (1943) Nr. 12,
S. 295/96.]

Selz: Bremsstoffuntersuchungen bei der

Deutschen Reichsbahn.* Bei vielen groB angeleg-
ten Versuchen haben sich als heimischer Ersatz-Bremsstoff
Kunstkohle und getranktes Holz als beste erwiesen. Wegen
weitgehender Unabhangigkeit von der Geschwindigkeit und
dem EinfluB von Nasse und Warme vorteilhaft gegeniber
Eisenbremskldtzen. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 98 (1943)
Nr. 13/14, S. 191/200.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren

Graziadei, Heribert: Einwalz-
werkzeug.* Beim Einwalzen auftretende Kréafte. Kon-
struktive Gestaltung des Einwalzwerkzeuges bei den ge-
gebenen Raumverhaltnissen. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 6,

Werkzeuge.

S. 141/42.]
Geblase. Thénnessen, F.: Das -Turbogeb lase
oder Gasgebladase fur die Hochofen-Wind-

versorgung. Zuschriften von Maschinenfabrik Augsburg-
Nurnberg, Werk Nirnberg, und Hans Meyer. [Stahl u. Eisen
64 (1944) Nr. 8, S.123]

Fdérderwesen

Allgemeines. Krippendorff, H.: Einfache Fo&r-
dermittel in der FlieBarbeit.* Vorbedingungen
far den Einsatz der Férdermittel: Arbeitsvorbereitung, Be-
-eitigung von Engpassen und Spitzenzeiten, Werksplanung,
Verschiedene Fordermittel, wie Rinnen, einfache Schienen-
hahnen, Rutschen, Rohre, Drehtische usw. [Z. VDI 87 (1943)
Nr. 33/34, S. 535/38.]

Hebezeuge und Krane.
c-lektrische Hebezeuge.*
Bau 61 (1943) Nr. 45/46, S. 541/64.]

Fortschritte im Bau von
[Techn. BI., Dusseid., 34 (1944)

Schiebeier, C.: 50 Jahre
[Elektrotecim. u. Masch.-

Drahtseilbahnen.
Drahtseilbahnen.*
Nr. 1, S. 3/4]

Werkseinrichtungen

Wasserversorgung. Domes, Franz: Stromerspar-
nis iii der Wasserwirtschaft durch Ueber-
waehung.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 5, S. 81/83.]

Roheisenerzeugung

Hochofenanlagen. Rigby, G. R.,, und A. X. Green:
Feuerfeste Baustoffe fur Hochdéfen. Il. An-
forderungen an das Schachtmauerwerk. Verwendung vakuum-
gepreRter Steine. Erorterung, ob Grof3- oder Kleinformel.
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Steine fur Rast und Gestell. Kohlensloffsteine. [Iron Goal
Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3916, S. 421/22.]

Rigby, G. R, und A. T. Green: Schonung des
Hochofen mauerwerk s. PlanméaRige Versuche durch
Einbau von Kihlkasten und ,Zigarrenkthlern“ und Ueber-
wachung der Kuhlwirkung durch Thermoelemente im Mauer-
werk. Beeinflussung der Beanspruchung des Mauerwerks
durch Alkalien und Kohlenstoff. Prifung der Schachtsteine
durch Behandlung mit Kohlenoxyd bei 450° auf 100 h
Dauer. Vorschlage zum Schutze des oberen Schachtmauer-
werkes gegen mechanische Beanspruchung. [lron Goal Tr.
Rev. 146 (1943) Nr. 3917, S. 463/64.]

Eisen- und StahlgieRerei

Schmelzofen.. Piwowarsky, Eugen: Der Aachener
HeifBwind-Kupolofe n* Bedeutung hoher Wind-
mengen. Gefahr des Kaltblasens hei Betrieb mit Kaltwind.
EinfluB der Koksqualitat auf die theoretischen Verbrennungs-
und die wahren Ofentemperaturen. Ausgleich minderer Koks-
qualitaten durch Anwendung hoher Windtemperaturen. Um-
bau des Aachener HeiBwind-Kupolofens. Kuhlung des feuer-
festen Mauerwerks der Schmelzzone. Weitere Betriebserfah-
rungen und Betriebsergebnisse. [GieRBerei 30 (1943) Nr. 20/22,
S. 221/25; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 65/66.]

SchleuderguB. Geisler, Willi A.: Schleudergie-
Ben von GufReisen und Stahl.* Geschichtliches.
Das Schleudern von Eisen und Eisenlegierungen. Das Ver-
fahren Briede - De Lavaud. Verfahren zur Herstellung wei-
cher Rohre in wassergekihlten Kokillen. Schleudern in
Sandformen. Senkrechtschleudem von Rohren. Verfahren
zur Herstellung beliebig langer Rohre. Zylinderblchsen,
Ventilsitzringe, Bremstrommeln. Das Schleudern von Stahl-
guB sowie von Knippeln mit senkrechter Drehachse. Ge-
schutzrohre. Granaten. Flugzeugzylinder. Zahnrader. Weiter-
entwicklung. Unechter SchleuderguB. [GieRerei 30 (1943)
Nr. 20/22, S. 225/34.]

Stahlerzeugung

Metallurgisches. Ranque, Georges: Ein wirt-
schaftliches Verfahren zur Herstellung
von Stahl ohne nicht metallische Ein-
schlisse.* Begrenzte Anwendbarkeit von Stokes Formel
auf die Entmischung von Stahl und nichtmetallischen Ein-
schlusse. Endogene und exogene, aktive und passive Bin-
dungselemente und -einschlisse. Verdinnungswirkung der
passiven Bad- und Schlackenbestandteile. EinschluBbildung
durch Gleichgewichtsstérung des Systems Rad~ ~ Schlacke
in Abhangigkeit von der Temperatur und der chemischen
Wirkung zwischen Bad und Schlacke. Endogene und exo-
gene Bildung von Einschlissen innerhalb und auflerhalb des
Ofens. Kontaktwirkung des Bades mit der Schlacke, dem
Herd, der Luft und in das Bad fallenden Steinen. EinfluR
der Desoxydation und Badberuhigung, des Abstehenlassens
in der Pfanne, des Abgieens in die Kokille und ,Blas-
wirkung“ des Lichtbogens. Untersuchung des Einflusses
mehrfacher (bis 5facher) Desoxydation bei Chrom-Molyb-
dan-, Chrom-Nirkel-Molybdéan- und Matrizenstahl. Zusammen-
stellung von 19 Arbeitsregeln, angefangen vom Schmelzen
bis zum GieBen und zur Erstarrung. Ein eben beruhigter
Stahl, der an der Grenze der Gasblasenbildung ist, ist besser,
weil nichtmetallische Einschliisse aufsteigen kénnen, wahrend
sie bei einem vollstdndig beruhigten Stahl eingeschlossen
bleiben. [Rev. Metall., Mém., 39 (1942) Nr. 11, S. 331/44;
Nr. 12, S. 360/69; 40 (1943) Nr. 1, S. 25/29.]

Wentrup, Hanns: Gleichgewichte der Desoxy-
dation von flissigem Stahl mit Aluminium
sowie Aluminium und Silizium. [Stahl u. Eisen
64 (1944) Nr. 8, S. 124/26.]

Direkte Stahlerzeugung. Mathy, Marcel, und Pierre
Mathy: Eisenscliwamm.* Verfahren mit festem Re-
duktionsmittel. Anwendung von Gasen als Reduktionsmittel.
Theoretische Grundlagen der Reduktion mit Wassergas. Er-
gebnisse von Reduktionsversuchen. Praktische Voraussetzun-
gen fur die Verwendung von Wassergas zur Reduktion von
Eisenerzen. Thermische Untersuchung des Ofens. Aufberei-
tung von Erz und Schwamm. Anwendungsgebiete fur Eisen-
schwanun. Wirtschaftlichkeit. [Mém. Ass. Ing., Liege, 1943,
Nr. 3, S. 107/15]

Siemens-Martin-Verfahren. Geller, Werner: Ent-
stickung des Stahles im basischen Siemens-
Martin-Ofe n* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 1, S. 10/13]
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Leckie, A. H.: Faktoren, die die Messung
von Siemens-Martin-Oefen beeinflusse n*
Theoretische Untersuchung der Stromungsverhéltnisse in
Oefen von 40 bis 100 t Fassung. Querschnitte fur die ver-
schiedenen Kanéle und Ofenteile. Luftauftreiben in Ab-
hangigkeit von der Temperatur bei einem 40-t-Ofen. An-
wendung der gefundenen Grundsatze bei einem grof3en
Kippofen. [Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3917, S. 451/55.]

Prieur, Gottfried: Kammerzusatzbeheizung
an Siemens-Martin- Oefe n.* [Stahl u. Eisen 64
(1944) Nr. 2, S. 21/24 (Staldw.-Aussch. 420).]

Rotter, Alfred: Die Herstellung von Phos-
phatschlacke li beim Roheise n-Erz -Verfali-
ren* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 6, S. 90/96.]

Elektrostahl. Clergeot, André: Die Elektro-
stahl&afen. Kritische Betrachtungen Uber kernlose Hofh-
und Mittelfrequenz-Induktionséfen: Vorteile und Mangel,
Anwendungsbereich, Stromverbrauch. Zustellung. Heutige
Entwicklungsbestrebungen in Richtung technischer und wirt-
schaftlicher Vervollkommnung und erhohter Kapazitaten.
Stobie-Ofen. Doppelfrequenzofen der A.S.E.A. Widerstand-
Strahlungséfen fur Umschmelzung kleinerer Slahlmengen.
Vorteile und Nachteile derselben. Strom- und Elektroden-
verbrauch. Lichtbogen-Strahlungsofen fur die Erzeugung von
StahlformguB. [Métallurgie Construct. mée. 73 (1941) Nr. 9,
S. 17/19, 21 u. 23; Nr. 10, S.17]

Metalle und Legierungen

Pulvermetallurgie. Greenwood, H. W.: Das Sintern
von Metallpulvern. U. a Angaben Uber den Einflu
der Sintertemperatur auf die Dichte von Erzeugnissen aus
Karbonyleisenpulvern. [Metal Ind., Lond., 61 (1942) Nr. 18,
S. 279/81.]

Verarbeitung des Stahles

Allgemeines. Korher, Friedrich: Die bildsamen
Verformungen der Metalle als Forschungs-
aufgabe. [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 8, S. 117/20.]

Walzwerkszubehor. Ermert, Hans C. H.: Beispiel
far die Leistungssteigerung im Walzwerk.*
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 2, S. 19/30.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung

Ziehen und Tiefziehen. Mucke, Hans: Neuzeit-
liche Bauweise einer Mehrfach-Drahtzieh-
mascliine.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 5 S. 69/76
(Aussch. Drahtverarb. 16).]

Einzelerzeugnisse. Ludtke, Karl: Erreichbare
Genauigkeiten beim Kaltspritzen und Kalt-
préage n.* Hohe Genauigkeiten sind erzielbar, beeinflussen
jedoch die Wirtschaftlichkeit, sind also nur aus Funktions-
grunden zu fordern. [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943)
Nr. 8/9, S. 309/10.]

Schimz, Karl: Ersparnisse in der Schrauben-
herstellung durch Verjiongung des Schaft-
durchmessers.* Werkstoff-, Arbeitszeit- und Arbeits-
einsatzerspaniisse durch Verjingung des Schaftdurchmessers
und Aufwalzen des Gewindes hei Schrauben mit metrischem
Gewinde bis 12 mm Dmr. und Stiftschrauben bis 16 mm Dmr.
[Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 8/9, S. 307.]

Schneiden, SchweiRen und Loten

Schneiden. GraBmann, P., und R. Bechtle: Das
Schnittprofil beim Brennschneiden. Grenz-
bedingungen fir die Schnittgeschwindigkeit bei verschie-

dener Werkstoffdicke. [Z.VDI187 (1943) Nr. 37/38, S. 603/04.]

Malisius, R.: Fugen hobeln, ein neues wirt-
schaftliches Arbeitsverfahren als Hilfs-
mittel bei der SchweiBfertigung.* Die Her-
stellung von Rillen mit etwa halbkreisférmigem Querschnitt
durch Sauerstoffobrenner. Anwendung zum Freilegen der
SchweiBnahtwurzeln, zur Beseitigung von Fehlstellen oder
zum Losen von Kehlnahten. Wirtschaftlichkeit des Verfah-
rens im Vergleich mit anderen Arbeitsweisen. [Elcktro-
schweillg. 14 (1943) Nr. 11, S. 147/52.1

Stedman, Gerald E.: Verwendung von Propan
zum Brennschneiden von Stahl. ZweckméBig
zu verwendende BrennergréfRen und erreichbare Arbeits-
geschwindigkeit. [Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3916,
S. 425/26.]

ElektroschmelzschweiBen. Haim, G.,
Allister: Der Einfluf3 von Natron-

und D. Mac
und Kali-
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Wasserglas in SchweiRelektroden-Umhal-
lungen auf die Eigenschaften des Schweil3-
gutes. Untersuchungen Uber die Abbrand-Zugfestigkeit,
Streckgrenze und Bruchdehnung von SchweiBungen, bei
denen Kemdrahte mit 0,11 % C, 0,01 % Si und 0,43 % Mn
bei verschiedenen Umhullungsmassen verwendet wurden.
[Quart. Trans. Inst. Weid. 5 (1942) Nr. 3, S. 133; nach
Elektroschweilg. 14 (1943) Nr. 10, S. 134/35.]

Raidt, W.: Betrachtungen zur Bewé&ahrung
der halbautomatischen und automatischen
LichtbogenschweiBung in der Praxis.* Be-
sonderheiten und Anwendungsbereiche der halbautomati-
schen Kohlelichtbogen-SchweiBiing, der Arcatom-Schweifung,
des Elin-Hafergut-, Kama-, Kaell- und Ellira-Verfahrens.
Hinweis auf SchweiBautomaten fur blanke und umhullte
Elektroden. [Elektroschweiflg. 14 (1943) Nr. Il, S. 152/56.]

Tannheim, H.: Ueber die Formfaktoren der
Ellifa-SchweiRraupe n* EinfluR von Stromstarke,
Stromspannung, SchweiBgeschwindigkeit und Drahtdurch-
messer auf die dulere Form der Schweiffraupen beim Eilira-

Verfahren. [Elektroschweilg. 14 (1943) Nr. 11, S. 141/46.]
Auftragschweiflen. Rapatz, F., und A. Schmidt: Ein-
sparung von Schnellstahl fur Werkzeuge

durch AuftragschweilRung.* Aenderungen der Zu-
sammensetzung von Sclinellstahl beim Niederschweilen mit
einer Azetylen-Sauerstoff-Flamme, im Lichtbogen oder bei
Arcatom-Schweiung. Einige Untersuchungen uber Sclinitt-
geschwindigkeits-Standzeit-Kurven auftraggeschwei8ter Dreh-
meillel beim Schruppen von Stahl mit 90 bis 100 kg/mm2
Zugfestigkeit. Schnellstahl- und Arbeitsverbrauch bei der
Herstellung von bestimmten Fréasern und Werkzeugen durch
Auftragschweiflung. Anwendungsbereiche des Auftragschwei-
Bens von Sclinellstahl. [Werkstattstechnik Betrieb 37/22
(1943) Nr. 8/9, S.301/04.]

Loten. Schulze, R.:
ihre Anwendung.*
(1943) Nr. 8/0, S. 325/27.]

Prufverfahren von Sehweil- und Lotverbindungen.
Guidi, Guido: Eigenspannungen hei der
SchweiBung von Quernahte n* Untersuchungen
an Schweiflungen aus 6 Stahlen mit unterschiedlichem Koh-
lenstoffgehalt Uber die Dehnung an der Streckgrenze und
beim Bruch. Versuch, daraus ein MaR fur die Bildsamkeit
eines Werkstoffes ahzuleiten. [Autogene Metallbearb. 36
(1943) Nr. 23/24, S. 282/85.]

Mantel, W.: Die Priafung
behalter-SchweiBunge n* Haufigkeitsauswertung
von Priufungen der Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruch-
dehnung und Kerbschlagzéhigkeit von Verbindungsschwei-
Bungen mit zwei verschiedenartigen Elektroden im normal-
gegluhten und spannungsfreigeglihten Zustand. [Abnahme
(Beil. z. Anz. Maschinenw.) 6 (1943) Nr. 10, S. 1/4; Nr. 11,
S. 6/9.1

Zinn freie Sparlote und
LWerkstattstechnik Betrieb 37/22

von Hochdruck-

Oberflachenbehandlung und Rostschutz

Beizen. Wickert, K.: Ueber die Wirkung von
Zuséatzen zur Beizsaure.* |Infolge der gegensei-
tigen Loslichkeitsbeeinflussung von Eisen und Oxyd wird
an Hand von Modellversuchen die verzégernde Wirkung
eines Schutzstoffes dahingehend gekennzeichnet, dalR er die
Metallésliclikeit in der Zeiteinheit herabsetzt, die Oxyd-
l6slichkeit dagegen nur wenig erniedrigt, wahrend ein Be-
schleuniger die Oxydléslichkeit stark und die Metalléslich-
keit weniger stark fordert. Es wird ein Verfahren zur rech-
nerischen Bestimmung des Beizwertes angegeben, wobei die
Wirkungen von Natriumchlorid als Beschleuniger und
Natriumsulfat als Verzogerer als Beispiel zahlenmaRig be-
stimmt werden. Hierbei ist wesentlich, dalR bei Gegenwart
von Natriumchlorid eine fast dreifache Oxydléslichkeits-
erhdéhung gegeniiber natriumchloridfreier Beize bei nur ge-
ringer Erhdhung der Eisenldslichkeit eintritt. rMetallwirtsch.
22 (1943) Nr. 33/35, S. 475/80.]

Verzinken. Bablik, Heinz: Die
dung beim Blei-Zink-Verfahre n*
Eisen 64 (1944) Nr. 8, S. 120/22.]

Bablik, Heinz, und Franz Go6tzl: Aluminium als
Zusatz von Verzinkbé&dern. [Arch. Eisenhlttenw.
17 (1943/44) Nr. 5/6, S. 151/52; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944)
S. 321

Emaillieren. Kruger, O.: Fortschritte auf dem
Gebiete der Emaillierung.* Zusammenfassender
Ueberblick tber Herstellung, Verarbeitung und Prifung der
Emails, wobei besonders auf die FlieRbarkeit, die Saure-

Hartzinkbil-
IStahl u.
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hestéandigkeit, Warmfestigkeit und Temperaturbestandigkeit
hingewiesen wird. [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 11,
S. 289/96.]

Chemischer Oberflachenschutz. Blume, Hellmuth:
Phosphatrostschutz auf neuer Grundlage.
GroRversuche ergaben, daR die im Kaltverfahren erzeugten
Phosphatschichten die gleichen technologischen Eigenschaf-
ten haben wie die im HeiBverfahren hergestellten Schichten.

[Schleif-, Polier- u. Oberflachentechn. 20 (1943) S. 66/67].
Machu; W.: Die Phosphatierung und ihre
wissenschaftlichen Grundlage n* Zusammen-

fassende Darstellung Gber Entwicklung, Anwendung und
Arbeitsverfahren der Phosphatierung. Porositat und Poren-
prufung nach der elektrochemischen Methode. Abhéangig-
keit des Schutzwertes vom Alterungszustand und Eisengehalt
der Phosphathader sowie von der Porigkeit der Deckschicht.
Wirkung von Legierungsbestandteilen des Eisens auf die
Porositat der Deckschicht, wobei dem verschlechternden Ein-
fluR durch vorheriges Beizen besondere Beachtung geschenkt
werden muf3. Wirkung verschiedener Beschleunigungsmittel.
[Metallwirtseh. 22 (1943) Nr. 33/35, S. 481/87.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl

Allgemeines. Haufe, W.: Die Berechnung des
Erwdrmungs-und AbkiUhlungsverlaufes bei
dickwandigen Werksticke n* Berechnung der
Temperatur an der Oberflache und im Kern des Werk-
stickes in Abhangigkeit von der Zeit heim Erhitzen auf
Hartetemperatur, Abkuhlen und Anlassen. EinfluB der
Ofentemperatur, Treibgeschwindigkeit, Hartetemperatur des
Kihlmittels, Sliuckahmessung und Warmeleitfahigkeit auf
den Temperaturverlauf und die Temperaturunterschiede
zwischen Oberflache und Kern. Erwarmungszeiten fir Ge-
senkteile aus legiertem Stahl fir verschiedene Abmessungen.
[Harterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 186/94.]

Mduller, Herbert: Einsatzkasten, Abdeckun-
gen, Tiegel wund Heizleiter.* Erfahrungen mit
Austauschwerkstoffen. Haltbarkeit von Salzbadtiegeln fur die
Warmebehandlung von Stahl. [Harterei-Techn. Mitt. 2 (1943)
S. 42/46.]

Pattermann, Otto: Anwarm- und Durchwéarm-
zeiten* Untersuchungen an Proben von 40 bis 120 mm
Dmr. aus unlegiertem Werkzeugstahl Uber die bendétigte
Dauer zum durchgreifenden Erwarmen auf die bei der
Wéarmebehandlung von Stahl in Betracht kommenden Tem-
peraturen fur verschiedene Ofenbauarten. Schaubilder Uber
die Beziehungen zwischen Erwarmungsdauer und Werkstuck-
dicke sowie zwischen Erwarmungsdauer und Erwarmungs-
temperatur. Richtlinien fur das Erwarmen der Werkstiicke
im Betrieb. Anregung fir die weitere Entwicklung von
Warmebehandlungsoéfen. [Harterei-Techn. Mitt. 2 (1943)
S. 170/85; vgl. Fertigungstechn. 1943, *Nr. 6, S. 147/49.j

Riebensahm, P.: Arbeitshilfe bei der Warme-
behandlung durch Klarung der Begriffe
und Vereinheitlichung der Fachausdrick e*
Notwendigkeit der Festlegung einheitlicher Fachausdricke
fur die Warmebehandlung von Stahl. Ausarbeitung von
Wéarmebehandlungsblattem. [Harterei-Techn. Mitt. 2 (1943)
S. 26/41.]

Gluhen. Pomp, Anton, und Georg Niebch: Das
Weichglihen von millel- und hochkohlen-
stoffhaltigen kaltgewalzten Bandstahlen
im Durchziehofe n* [Mitt. K.-Wilh.-Insl. Eisenforschg.
24 (1942) Lfg. 16, S. 235/41; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944)
S. 16/17.]

Harten, Anlassen und Verguten. Knoche,H.: Eine
moderne GroRBharterei und die Frage der
Lohn- und Zentralhartereie n* Bauliche An-
lage, technische Einrichtung und Betriebsfilhrung einer
Harterei fur Stahlteile mit einem Gewicht von 10 g bis
150 kg mit einer Jahresleistung von 10 000 t Stahl. [Harterei-
Techn. Mitt. 2 (1943) S. J5/25]

Zeitz, Eduard: Bestehen Gefahren bei dcr
Warmbehandlung von Leichtme tall in Salz-
b ad Ofen?* Allgemeines, Vorgange im Salzbad, Ofen-
bauarien, Sicherheitseinrichtungen. [Aluminium, Berl., 25
(1943) Nr. 9, S. 322/25.]

Oberflachenhartung. Gronegress, H. W.: Das Brenn-
harten.* Eignung der verschiedenen Stahlsorten fur die
Flammenhartung mit Leuchtgas oder Azetylen und Sauer-
stoff und erzielbare Oberflachenharte und Kernfestigkeit.
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Anwendung des Verfahrens auf Anlalwellen und Kleinteile
von Flugmotoren, Kurbelwellen, Kettenglieder und Fih-
rungsbahnen von Werkzeugmaschinenbetten. Wirtschaftlich-
keit des Verfahrens. Anstieg der Wechselfestigkeit durch
Flammenhéarten und EinfluR der Ausbildung der Harte-
schiclit. Wechselfestigkeit und Eigenspannung von Eisen-
bahnwagenachsen in gewalztem, vergltetem und breun-
gehartetem Zustand. VerschleiBminderung an Kranbolzen
durch Flammenhé&rtung. |H&rterei - Techn. Mitt. 2 (1943)
S. 140/48.]

Grin, P.: Tauchhartung* Kurzzeitiges Eintauchen
des Stahles in ein Salzbad oder eine Metallschmelze zur Er-
hitzung der Randzone auf eine Temperatur Uber Ac3 ohne
wesentliche Erwarmung des Kernwerkstoffes mit anschlie-
Bender Abschreckung. Anwendungsbeispiel von Kupplungs-
zapfen und Zahnradern. Untersuchungen Uber Harte und
Geflige des Stahles bei verschiedenen Tauchzeiten. Ab-
hangigkeit der Tauchzeit von der Tauchbadtemperatur. Be-
ziehung zwischen der Tauchzeit und dem Werkstuckdurch-
messer fur verschiedene Tauchbader. [Harterei-Techn. Mitt.
2 (1943) S. 149/53.]

Riebensahm, P.: Das OGe-Ver fahre n* Ober-
flachenhartung von Zahnradern oder ahnlich gestalteten Tei-
len im wesentlichen nur an den Zahnen durch Abschrecken
im Warmbad von rcl. 200 ° mit anschlieBender Abkuhlung
an Luft und Anlassen. Erfordernis besonderer im Elektroofen
erschmolzener Stadhle mit 0,8 % C mit geringen Gehalten
an Vanadin, Chrom und Nickel; Abstufung des Mangan-
gehaltes von 0,1 bis 1,5 % nach dem Modul der Zahnréader.
Erzielte Oberflachenharte tGber 60 Rockwell-C-Einheiten bei
Kernzugfestigkeiten von 130 bis 150 kg/mm2 Betriebliche
Durchfihrung der Warmebehandlung der Zahnrader. [Hér-
terei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 154/65.]

Schmidt, E.: Gasaufkohlun g* Aufkohlung- mit
Gasgemischen, die durch Kracken von Propan, Butan, Erd-
gas oder Methan mit Luft bei etwa 950 ° hergestellt wer-
den. Ablauf der Aufkohlung von Stéhlen. Beschreibung
eines DurchstofRofens und von Kammerdfen fyr die Gas-
aufkohlung. Vergleich der Aufkohhmgskurven bei Gas-
aufkohlung und Einsetzen in Pulver bei unlegiertem und
Molybdén-Einsatzstahl. EinfluR der Aufkohlungstemperatur
auf die Aufkohlungstiefe und -dauer bei Gasaufkohlung.
Vorteile der Gasaufkohlung. Gleichzeitige Aufstickung durch
Ammoniakzusatz. Vorzuge gegenuber der Zvansalzbehandlung.
[Harterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 123/31.]

Seulen, G.: Induktionsha rtung* Grundlagen
der Induktionshartung. Anwendung der elektroinduktiv/n
Hartung auf Kurbelwellen, Baggerbolzen, Steuernocken,
Steuerwellen mit Schragnocken, Kolbenbolzen, Trieblinge
fur Winden und Zahnrader. Energieverbrauch bei der Jn-
duktionshartung. [Harterei-Teelm. Mitt. 2 (1943) S. 132/39.]

Slattenschek, A.. Die Gesetze der Diffusion
bei der Aufkohlung iin Salzbad und im
P u lv e r.* Erfassung technischer Aufkohlungsvorgénge durch
die Diffusionsgesetze. Zuriuckfihrung aller auftretenden
Kohlungskurven auf zwei Grundformen. Ermittlung objek-
tiver und vergleichbarer Kennwerte fir das Aufkohlungs-
verhalten von Einsatzstdhlen und Kohlungsmitteln. [Héar-
terei-Techn. Mitt- 2 (1943) S. 110/22.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl

Baustahl. Krisch, Alfred: EinfluB der AnlaR-
temperatur auf die Festigkeitseigen sc haf-
ten mol ybdéaii freierVergiutu ngsst ah le. [Stahl
u. Eisen 64 (1944) Nr. 7, S. 105/10 |

Kuntze, Wilhelm: Prufteclini sche Bewertung
von Baustahlen.* [Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/41)
Nr. 5/6, S. 127/40 (Werkstoffaussch. 637); vgl. Stahl u. Eisen
64 (1944) S. 31/32]

Meingast, Hubert M.: Stahle im Fahrzeugba u*
Austausch von Mangan-Vergutungsstahlen durch unlegierte
Stahle. Untersuchung von vergutetem unlegiertem Stahl mit
rd. 0,45 % C auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung
und Kerbschlagzahigkeit bei verschiedenem Querschnitt.
Harteannahme, Bruch- und Feingefiige beim Abschrecken in
Wasser und 5prozentiger Kalilauge verschiedener Tempera-
tur. Einflul? der Oberflachenbeschaffenheit der Proben auf die
Harteannahme. Keine stéarkere Einhartung und eindeutige
Festigkeitssteigerung bei der Laugenhartung gegeniber
Wasserhartung selbst bei stark verzunderten Proben. Keine
Beeintrachtigung der Abschreckwirkung der Lauge bei Tem-
peratursteigerung bis 65 °. Austausch chromarmer Einsatz-
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stahle durch unlegierte Stéhle. Bewé&hrung von Einsatz-
stéhlen mit 0,8 bis 1,5 % Cr. Zusammenhang zwischen den
Kemfestigkeitseigeftschaften und der Zahigkeit des Fertigteils
bei versuchsmaBig blind- und einsatzgeharteten Kerbschlag-
proben verschiedener Kerbform. Beurteilung eines Bauteils
nach der ,Querschnittsfestigkeit® und ,Bauteilsfestigkeit®.
[Harterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 63/90.]

Rossow, E.: Stahle im Luftfahrt wese n.* Ueber-
Idiek Uber die derzeit im Flugzeugbau verwendeten Bau-
stéahle, ihre clierpische Zusammensetzung, Warmebehand-
lung und Festigkeitseigenschaften. H&aufigkeitsauswertung
Uber Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Einschni-
rung und Kerbschlagzahigkeit von vergitetem Stahl mit 0,38
bis 045 % C, 1,6 bis 1.9% Mn und 0,10 bis 018 % Y.
AnlaBsprodigkeit der legierten Vergutungsstahle. Richt-
linien fuar die Durchvergutung bei flachengleichen Quer-
schnitten verschiedener voller oder hohler Querschnitts-
formen. [Harterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 54/62.]

Zapf, G.,, und M. Sandhagen: Die Verwendung
von St C 2561 und St C 3561 als Einsatzstéahle.*
Untersuchung von 20 unlegierten und mit Silizium, Man-
gan, Chrom, Molybdan, Nickel und/oder Vanadin legier-
ten Stahlen auf Zeitfestigkeit bei Biegewechselbeanspruchung
mit Uberlagerter Schubspannung. Gunstiges Verhalten von
unlegierten Stéhlen mit 0,25 bis 0,35 % C, EinfluB des Ein-
setzens, der Einsatztiefe, der Zwischenglihuug bei der Ein-
satzhartung, der SchluBhartetemperatur und des Anlassens
nach dem SchluBharten' auf die Zeitfestigkeit von Stahl mit
rd. 0,35 % C. [Harterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 91/99.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elek-
trischen Eigenschaften. Leit sticke fir Dauer-
magnete. Nach einem Patent (DRP. 737 508), um Dauer-
magnete und Leitsticke (Polscliuhe, Polplatten u. dgl.) aus
einem Stick ohne Verschraubungen herstellen zu kdnnen,
eignen sieh besonders gesinterte Werkstoffe, die bei hoher
Induktion im fertigen Zustand gut bearbeitbar sind, wobei
sich der Ausdehnungskoeffizient des Leitstiickwerkstoffes
nicht wesentlich von dem des Dauermagnetwerkstoffes un-
terscheiden darf. Die Al-Ni-Legierung des Dauermagneten
kann zu diesem Zweck mit einer Fe-W-, Fe-Ni-Co- oder Fe-
Ni-Cu-Legierung als Leitstickwerkstoff gemeinsam gesintert
werden. [Dtseh. Bergwerksztg. 44 (1943) Nr. 278 v. 26. Nov.,
S. 4]

Kornetzki, M.: lieber die Verschiebung der
Curietemperatur durch allseitigen Druck.*
An einem Beispiel einer Eisen-Nickel-Legierung mit 30 % Ni
wird eine Curiepunktverschiebung von etwa — 6 ' 10~3
Grad/Atin. gemessen, was mit dem fruher abgeschatzten
Wert sehr genau Ubereinstimmt. [Phys. Z. 44 (1943) Nr. 13,
S. 296/302.]

Stahle fur Sonderzwecke. Hesse, Willi.. Die Ent-
wicklung der Gewehrpatronenhiilse aus
Stahl mit Kupfer plattiert von der Stahl-
platine bis zum Napfchen, dem ersten Ar-
beitsgang der Hiulsenfertigung im Kriege
1914 bis 1S18. Erfahrungen Uber den zweckm&Big zu ver-
wendenden Stahl und seine Warmebehandlung. [Wehrtechn.
Mh. 47 (1943) Nr. 10, S. 259/69.]

Feinblech. Pungel, Wilhelm: Der EinfluB des

Kohlenstoffgehalts von Stahlblechen auf
die Feuerverzinkharkeit* [Stahl u. Eisen 64
(1944) Nr. 7, S. 101/05 (Werkstoffaussch. 639).]

Mechanische und physikalische Prufverfahren

Festigkeitstheorie. Bemhult, Eric: Die FlieB-
grenze im Biegeversuch und die Span-
nungsverhaltnisse in Stangen und Rohren
beim Biege n* Aufnahme von Spannungs-Forménde-
rungs-Kurven in Biegeversuchen an glatten und mit Bun-
den versehenen vollwandigen sowie au rohrférmigen Pro-
ben mit AuRendurchmessern von 6 bis 32 mm Dmr. aus
Stahl: 1. mit 0,15 % C, 2. mit 0,20 % C, 3. aus geglihtem
Chromstahl.  Zusammenstellung von  Schrifttumsangaben
Uber die Spannungsverteilung in verschiedenartigen Quer-
schnitten beim Biegen. Ableitungen fur die Spannungs-
zustdnde beim Biegen von Stangen und Rohren. [Jernkont.
Ann. 127 (1943) Nr. 10, S. 491/533.]

Koster, Werner: Elastizitatsmodul und A- E-
Effekt der Eisen-Nickel-Legierungen.* Un-
tersuchungen an Legierungen mit 28 Iris 50 % Ni Uber den
Elastizitdtsmodul in Abhangigkeit von der Priftemperatur.
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Vergleich mit der Séattigungsmagnetostriktion. [Z. Metallkde.
35 (1943) Nr. 10, S. 194/99.]

Zugversuch. Chevenard, Pierre: TR.-Dauerstand-
prufgerat* Aufgaben auf dem Gebiete der Pri-
fung des Festigkeitsverhaltens von Metallen bei hdéheren
Temperaturen. Arbeitsweise der TIl.-Maschine, in der an
Proben von 4 mm Dmr. und 32 mm L&nge Zeit-Dehnungs-
Kurven hei gleichgehaltener Belastung und "Zeit-Spannungs-

Kurven bei gleichgehaltener MeRlange bei Temperaturen
bis etwa 800 ° ermittelt werden kdnnen. Arbeitsweise des
Gerates. Erdrterung von Versuchskurven. IRev. Metall.,

Mein., 39 (1942) Nr. 11, S. 321/30; Nr. 12, S. 353/59.]
Deutler, H., und B. Jacoby: Selbsttadtige Rege-
lung der Belastungsgeschwindigkeit bei
Zugversuchen.* Beschreibung eines mit Flussigkeits-
druck wirkenden Regelgerates zur Gleichhaltung der Bc-
lastungsgeschwindigkeit oder gleichm&Rigen Steigerung der
Last wahrend eines Zugversuches. Wiedergabe von Kraft-
verlangerungs- und Kraft-Zeit-Schaubildem an unlegierten
Stahlen mit rd. 37 und 50 kg/mm2 Zugfestigkeit bei unter-
schiedlichen Belastungsgeschwindigkeiten unter Anwendung
dieses Regelgerates. [MeRtechn. 19 (1943) Nr. 10, S. 211/18.1

Harteprufung. Meyer, K.: Die Hartepriufein-
richtungen.* Ueberblick tGber die in der letzten Zeit
neu geschaffenen Gerate zur Bestimmung der Brinell-,
Vickers- und Rockwell-Harte. Entwicklung von Mehrzweck-
geraten, Sondergeraten fur bestimmte Werkstickformen,
eines Brinellgerates mit Tiefenmessung des Eindrucks, von
Kleingeraten und eines Rollharteprufgerates besonders fir
Schweifnahte, HilfsmeRBmittel zur Ueberprifung der Gerate.
Fehlenndglichkeiten bei der Hartemessung und ihre Wir-
kung auf die MeBergebnisse. Besondere Vorrichtungen zur

Harteprifung von Zahnradern und Gewinden. [Harterei-
Techn. Mitt. 2 (1943) S. 206/29.]
Riebensahin, P.: Die betriebsméafige Harte-

prifung gehéarteter wund hoch vergiteter
Teil e* Leitsatze fur die betriebsmaRige Harteprifung
geharteter und hochverguteter Teile. Vor- und Nachteile
der Vickers- und Rockwell-Prifung. [Harterei-Techn. Mitt. 2
(1943) S. 250/53.]

Rossner, H.: Die Probleme der Abnahme
im Betrieb.* Erfahrungen mit der Harteprifung warme-
behandelter Stahlteile im Betrieb. Abnutzung, Ueber-
wachung und Schutz von Brinell, Rockwell- und Vifckers-
geraten. Anregung von einheitlichen Richtlinien fiar die
Harteprifung warmebehandelter Stahlteile. IH&rterei-Techn.
Mitt. 2 (1943) S. 195/205.1

Schwingungsprufung.
venard: Grunde far

Wache, Xavier, und Pierre Che-
die Streuung der Ver-
suchsergebnisse bei Wechselfestigkeits-
versuche n* SchluBfolgerungen aus Dampfungsmessun-
gen an Proben von 15 mm Dmr. und 10 mm Lange Uber
die groRBe Bedeutung der Beeinflussung der Oberflache durch
die Zerspanung und das Glihen. [C. R. Acad. Sei., Paris,
216 (1943) Nr. 8, S. 264/66.]

Schneidfaliigkeits- und Bearbeitbarkeitsprufung.
Schallbroch, Heinrich, Prof. Dr.-Ing. habil.,, und Dr.-Ing.
Peter Ritter vop Doderer: Zerspanbarkeitsunter-
suchungen an geschichteten Kunstharz-
PreRBstoffen. Mit 119 Bildern u. 9 Zahlentaf. Ber-
lin NW 7: VDI-Verlag, G.m.b.H., 1943. (53 S.) 4°. 9RM.

(Berichte Uber betriebswissenschaftliche Arbeiten. Bd. 15.)
Abnutzungsprifung. Untersuchung von Me-
tallen auf ihren Widerstand gegen Ab-

nutiun g* Die Lange der Schleifspur einer genormten
Hartmetallscheibe bei konstantem Druck, Drehzahl und Ein-
wirkungsdauer gegen das zu priufende Werkstick gibt ein
MalR zur Bestimmung des VerschleiBwiderstandes. Die
Maschine ist auch zur Priufung von Schleif- und Schmier-
mitteln sowie, nach geringen konstruktiven Aenderangen,
auch zur Prufung der Vorgange bei der Walzreibung und
gemischten Reibung geeignet. [MefRtechn. 19 (1943) Nr. 4,
S. 82]

Prufung der magnetischen Eigenschaften. Fischer, Jo-
hannes: Beitrag zur Abschédtzung des magne-
tischen Kreises von Dauermagnete n* Die
Zustandskurve fur permanente Dauermagnete kann durch
eine geneigte Gerade dargestellt werden. Fur remanente
Dauermagnete ist der zwischen Remanenz und Koerzitiv-
kraft verlaufende Ast der Magnetisierungskurve maflgebend.
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In Abweichung vom punktweisen Aufsuchen "der Bestwerte
wird an Hand experimentell ermittelter Magnetisierungs-
kurven die Bestimmung der Bestwerte an Kurven zweiten
Grades, Hyperbeln, Parabeln, Kreisen und Ellipsen durch-
gefuhrt, wobei die Hyperbeln den gréfiten MeRbereich um-
fassen. [Z. techn. Phys. 24 (1943) Nr. 7, S. 149/62.]

Hoefer, Kurt: Die Priu-
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr.5,

Sonderuntersuchungen.
fung von GuBReisen.*

S. 76/80.]
Schraivogel, Karl, und Gerhard Adler: Nachweis
von Rissen wund Fehlstellen durch das

Fluoreszenz verfahre n* Beschreibung des Adler-
schen Verfahrens, das es erméglicht, mit sehr geringem Auf-
wand an Prufeinrichtungen auch feinste Haarrisse sichtbar
zu machen. Es beruht darauf, daR feste, flissige oder gas-
formige Fluoreszenzstoffe von der Oberflache des zu pru-
fenden Werkstlickes in die Risse eindringen und hei Be-
trachtung in kurzwelligem Licht (Quecksilberdampflampe]
sichtbar werden und photographiert werden kénnen. Durch
Bestreuen der Oberflache mit saugfahigem Pulver kann die
Anzeige verbessert werden. Beispiele von Rissen und
SehweiBnahtfehlem an Stahl und Leichtmetallteilen sind
bildlich wiedergegeben. [Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen,
10 (1943) Nr. 10, S. 285/87.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Schropp, Hermann:
Neues Verfahren zur Erzeugung von
Magnetpulverbildern und deren urkund-
liches Festhalte n* Durch Auflegen eines tropf-
nassen weillen Packpapiers von 0,02 mm Dicke (einseitig
glatt, harzverleimt, Zellulosepapier mit geringem Holz-
schliffanteil) auf die Fehlstelle (Schweilnahte) und an-
schlieBendes Aufstduben des Magnetpulveréles unter Ein-
schaltung des Magnetisierungsstroms wird auf dem Papier
ein Magnetpulverbild erzeugt, das durch Anblasen mit einem
Warmlufthandgerat (F6hn) von Uberschissiger Priafflussig-
keit befreit und leicht angetrocknet wird. Nach Abnehmen
des Papiers und Weiterbehandlung durch Trocknen, Fixie-
ren und Pressen entsteht ein naturgetreues und haltbares
Priufbild. [Autog. Metallbearb. 36 (1943) Nr. 23/24,
S. 277/82.]

Zapfund Maercks: Die Frage der magnetischen
Priufung.* Beziehung zwischen der magnetischen An-
zeige, Kerbschlagzahigkeit und Dauerhaltbarkeit. Folgerungs-
moglichkeiten aus der magnetischen Anzeige. Eingliederung
der magnetischen Prufung in den Ablauf der Warmebehand-
lung und die Abnahme von Stahlteilen zur Ueberwachung
der GleichmaRigkeit an Stelle der Eindruckhartemessung.
Anwendung der magnetischen Prifung zur Ermittlung der
Einsatztiefe und des Einhéarteverlaufs bei einsatzgeharteten
Teilen. Verbesserung der Dauerhaltbarkeit von Stahlteilen
durch magnetische Betriebsuberwachung. 1Harterei-Techn.
Mitt. 2 (1943) S. 230/36.]

Metallographie

Rontgenographische Feingefiigeuntersuchungen. Reg-
ler, Fritzz Zerstérungsfreie rontgenographi-
sche Feingefigeuntersuchungen an grob-
kristallinen Werkstoffe n* Linienvervielfachung
bei grobkérnigen Proben und deren Behebung durch ,Ab-
pinseln“.  Beschreibung abnormer Intensitatsverteilungen
zwischen den Interferenzlinien grobkdérniger Proben bei
Aufnahmen mit rotierender Ruckstrahlkannner. Vor-
tauschung von Linienverbreiterungen durch Grobkomgefiige.
Erklarung der beschriebenen Erscheinungen. Mdoglichkeit
der zerstoérungsfreien Strukturbestimmung auch an grob-
kérnigen Proben. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 10, S.202/05.]

Seemann, H.: Kegel- und Linearprojektion
der kristallabbildenden Ro6ontgeninterfe-
renzmethoden einschlieBlich der indirek-
ten Erzeugung der Primarstrahlbuschel
(Kossel - Effekt; Friedrich - Raman - Nila-
kantan-Effekt); neue Aufnahme- und Ver-
messungsverfahre n* An Hand zahlreicher Dia-
grammbeispiele wird eine Systematik fUr die Raumgitter-
interferenzverfahren fur Kristallstrukturanalyse nach den
sFestkristallmethoden“ gegeben. Kritische Betrachtungen
Uber die Schichtlinienprojektion und das Langlinien-
aufnahmeverfahren. [Phys. Z. 44 (1943) Nr. 14/15, S. 309/35.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange.

Schrader, A., und H. Hanemann: Die Aluminium-
Ecke des Systems Aluminium-Eisen-
Nickel.* Untersuchung der auftretenden Phasen und

Zeitschriften- und Bucherschau

64. Jahrg. Nr. 17

ihrer Bereiche durch Gefluige- und Harteprifungen.
minium, Berl.,, 25 (1943) Nr. 10, S.339/42.]

Schrader, Angelika, und Heinrich Hanemann: Beitrag
zur Untersuchung von Vierstofflegierun-
gen* Vorschlag fur die Wiedergabe 'der Zustandsbereiche
von Phasen in Vierstoffsystemen durch seitenparallele
Schnitte durch ein gleichflachiges Tetraeder. Beispiel fur
ein System mit einem ciuaterndren Eutektikum und fur ein
System mit zwei quaterndren Eutektiken. [Z. Metallkde. 35
(1943) Nr. 10, S. 185/93.]

KorngroRe und -Wachstum. Riebensahm, P.: Zur
Frage der KorngroRe.* Frage der Beurteilung der
Hartbarkeit eines Stahles nach der McQuaid-Ehn-KomgroéRe.
Notwendigkeit von Hartbarkeitspriifungen und der Ent-
wicklung eines geeigneten Prufverfahrens. [Harterei-Tecim.
Mitt. 2 (1943) S. 166/69.]

Fehlererscheinungen

Allgemeines. Marini, Nestore: Fehler au Walz-
er Zeugnissen aus Stahl.* Ein Ueberblick Gber die
moglichen inneren, &uBeren und Malfehler und deren Ab-
hangigkeit von den Ersehmelzungs- und Verwalzungsbcdin-
gungen. [Metallurg, ital. 34 (1942) Nr. 10, S. 434/43.]

Korrosion. Brenner, P.: Entwicklung und
Stand der Spannungskorrosions-Prufung
von Leichtmetallen.* Eine neue Probe, die leicht
herstellbar und sowohl fiur Bleche als auch fur dickwandige
Halbzeuge geeignet ist, wird beschrieben und ihre Eignung
als Ersatz fur die Schlaufenprobe an Hand von Vergleichs-
versuchen bestétigt. [Aluminium, Berl.,, 25 (1943) Nr. 10,

[Alu-

S. 346/53.]

Klinéw, 1. Ja.: Der EinfluR von Chlorid-
zusdtzen auf die Korrosionswirkung der
Phosphor sdure gegeniber Metalle n* Cr-Ni-

Stahle sowie Si-Mo- und Si-Cr-GuBeisen sind bestandig in
HjPO,, die mit Silicofluoriden verunreinigt ist, dagegen nicht
in H)P04, die noch Salzsaure der Chloride enthalt. Hierfur
hat sich neben Blei ein Si-Mo-legiertes Gufeisen (,Anti-
chlor*) bewahrt. [Korrosija i Borba e Ncj 7 (1941) Nr. 1,
S. 23/27.]

Masing, Georg: Der Angriff des Eisens in
Elektrolyten im Modellversuch. 1. [Arch. Ei-
senhiUttenw. 17 (1943/44) Nr. 5/6, S. 141/45; vgl. Stahl u.
Eisen 64 (1944) S. 32]

Matthijsen, H. L., C. van den Bovenkamp und B. Mul-
der: Der Angriff auf Eisen durch Bankirai-
holz im Vergleich mit anderen Holzsorten.
Eine praktische Angriffsprifung von Bankiraiholz auf Eisen
im Vergleich zu anderen Holzarten ergab gute Bestandig-
keit, wie erfahrungsgeméan bei Guterwagen bereits festgestellt
wurde. Die Priufung des Eisens nach dem Verfahren von
J. Ph. Pfeiffer ergab nicht mit der Praxis Ubereinstimmende
Werte. Der Gehalt der Holzer an léslichen Salzen hat
keinen EinfluB auf die Korrosionswirkung; wasserldsliche
Sulfate scheinen jedoch die eisenkorrodierende Wirkung
der Holzer zu erhéhen. [Polyt. Weekbl. 36 (1942) Nr. 1608/09,
S. 419-/22.]

Poulter, T. C.. Der Vorgang des Hohlsogs.*
Untersuchungen an Gufieisen Uber die Zerstérung durch
Wasser, Alkohol, Glyzerin oder Paraffin6l bei starken
Schwingungen. EinfluR des Wasserstoffgehaltes der Flussig-
keiten auf den Hohlsog. [J. applied Mech. 9 (1942) Nr. 1,

S. A—31/37]

Reschke, Lillii Untersuchungen (dber das
korrosions-che mische Verbalten einiger
Aluminium-Umschmelzlegierungen.* EinfluR

der Legierungsbestandteile, der Oberflachenbearbeitung, der
MBV-Behandlung, der anodischen Oxydation und der Gluh-
behandlung auf die Korrosionsbestandigkeit. [Metallwirtsch.
22 (1943) Nr. 36/38, S. 507/17.]

Schikorr, Gerhard: Die Witterungsbestandig-
keit verzinkter Stahldrédhte wund Draht-
seile.* [Arch. Eisenhiuttenw. 17 (1943/44) Nr. 5/6, S. 147/50;
vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S.32]

Sterner-Rainer, R.: Untersuchungen
korrosions-chemische Verhalten standar-
disierter Sand- und KokillengufRlegierun-
gen (lvurzversuche in oxydischer Kochsalzldsung).* Einflu
der Zusammensetzung von Al-Umschmelzlegienmgen, Ober-
flachenbeschaffenheit und deren Behandlung auf die Bildung
von Korrosionsprodukten beim Kurzversuch in oxydischer
Kochsalzlésung.  [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 36/38,
S. 517/22.]

Uber das
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Wickert, K.: Die Wirkung des Schutzstoffes
beim Beize n* Infolge der gegenseitigen Loslichkeits-
beeinflussung von Eisen und Oxyd ist die Beurteilung eines
Schutzstoffes nur méoglich, wenn hei der Einwirkung der
Beizlésung gleichzeitig Metall und Oxyd zugegen sind. Die
an Oxyd und Metall adsorbierte Menge Schutzstoff analytisch
zu bestimmen, fuhrte zu keinem Erfolg. Um jedoch zu
Vergleichszahlen Uber die Wirkung verschiedener Schutz-
stoffe zu kommen, zeigt der Verfasser einen Weg zur Be-
rechnung sogenannter Wirkungs- und Beizwerte, die an-
geben, um wieviel besser eine scliutzstoffhaltige gegen eine
schutzstofffreie S&ure ist. [Korrosion u. Metallscli. 19 (1943)
Nr. 11, S. 297/305.]

Schuttes, W .:
schweiBten frei stehenden oberirdischen
Oelbehalters bei der Wasserdruckprobe.*
Schaden an einem Lagerbehélter von 23,8 m Dmr. und
12,8 m Hohe infolge mangelhafter SchweiBung. [W&arme 66
(1943) Nr. 16, S. 166/68.]

Sonstiges. Zer knall eines ge-

Chemische Prufung

MaRanalyse. Zimmermann,Wilhelm: Eine exakte
niaBanalytische Schnellbestimmung des
Gesamtschwefels in sulfidischen Erzen
und deren Alibrande it* Durch reduzierenden Auf-
schluR von sulfidischen Erzen, deren Abbranden und ande-
ren technisch wichtigen Produkten mit Kaliuminetall und
jodometrische oder bromometrisehe Titration des mit Salz-
saure aus dem entstandenen Kaliunnnonosulfid ausgetrie-
benen und in 0,2-n-Natronlauge aufgefangenen Schwefel-
wasserstoffs 1alt sich in 30 min eine Schnellbestimmung
des Schwefels ausfiihren. [Z. anal. Chem. 126 (1943) Nr. 6,
S. 209/18.]

Kolorimetrie. Riugbom, Anders: Eine photo-
metrische Schnellmethode fir die Bestim-
mung des Kupfers in Erzen un,d Kiesabbréan-
den. Durch photoinetrische Messung der Farbung von
kolloidaler Kupferrubeanatlésung, die aus Erzen oder Kies-
abbréanden hergestellt wird, und Koordinierung von Ex-
tinktion und Cu-Gewichtsgehalt laRt sich mit Hilfe einer
Eichkurve innerhalb 15 min eine Kupferbestimmung mit
relativem Fehler von i 2% ausfuhren. [Metall u. Erz 40
(1943) Nr. 15/16, S. 228/30.]'

Potentiometrie. Heyrovsky, J., und J. Forejt: Os-
zillographische Polarographi e* Verbesserung
der oszillographisehen Spannungskurven von L. A. Matheson
und N. Niehols durch Potential-Zeit-Kurven mittels des
Elektronenstrahloszillographen. [Z. phys. Chem. 193 (1943)
Nr. 1/2, S. 77/96.1

Polarographie. Kraus, R., und J. V. A. Novak: Po-
larographische Bestimmung des Antimons
in Hartblei.* Infolge gunstigen Abscheidungspotentials
des Antimons gegeniiber mehr oder weniger stérenden Ele-
menten im Hartblei, wie Kupfer, Blei, Zinn, Arsen, Wis-
mut, Erhéhung der Aziditdt und durch Benutzung einer
Antimon-Standardlésung laRt sich innerhalb // h eine Anti-
monbestimmung auf polarographischem Wege ausfiihren.
[Chemie 56 (1943) Nr. 43/44, S.302/03.]

Gase. Fischer, J.: Nachweis von Spuren von
Schwefelwasserstoff in S02-haltigen Gasen.
Fiar den kolorhnetrischen, qualitativen und quantitativen
Nachweis von geringen Mengen Schwefelwasserstoff in S02
haltigen Gasen eignen sich Sprozentige Lésungen von Queck-
silber (I)-nitrat, Silbemitrat, Kupfer (Il1)-sulfat, Arsen (I11)-
chlorid, Kadmiumsulfat, Zinn (lI1) -chlorid, Wismut (I11)-
nitrat und Antimon (Ill) -chlorid. Durch Reagenzglas-
fallung, Farbung auf Aluminiumgel und Kieselgel sowie
Farbung durch Tupfelfleck auf Filtrierpapier lassen sich
mit diesen Reagenzien Vergleichsfarbtdne mit mehr oder
weniger guter Bestandigkeit und Gradation fir Anwendungs-
bereiche von 0,3 bis 0,0002 % H,S herstellen. [Chemie 56
(1943) Nr. 43/44, S. 301.]

Gray, N, und M. C. Sanders:
Reduktions verfahre n*
habung der Gerate. Reduktion von Oxyden und oxydischen
Verbindungen in Wasserstoffalmosphéare und im Vakuum.
Vereinfachung der Blindversuche. Vergleich der Ergebnisse
mit denen des Vakuumschmelzverfalirens. TJ. Iron Steel Inst.
143 (1941) S. 321/25.]

Metalle und Legierungen.
poldi:

Das Aluminium-
Entwicklung und Hand-

Fischer, H., und G. Leo-
Kolo ri metrische Schnellmethode fur
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die Zinkbestimmung in Alu mini.um-U m-
schmelzlegierungen nach dem Dithizon-
verfahren. Extrahierung einer salzsaurcn Aluminium-
l6sung nach Zusatz eines Tarngemisches mit Dithizonlésung
in Tetrachlorkohlenstoff und kolorimetrische Bestimmung
des gebildeten Zinkdithizonats im Pulfrich-Photometer. Der
Bestinimungsbereieh liegt zwischen etwa 0,6 und 3% mit
einer Fehlergrenze unter 3 %. [Aluminium, Berl., 25 (1943)
Nr. 10, S. 356/57.]

Staab, A., und R. Kiby: Eine Schnellmethode
zur Bestimmung von Zink in Aluminium-
legierungen. Fallung des Zinks nach elektrolytischer
Abscheidung des Kupfers und Maskierung des Eisens als
Zinkquecksilberrhodanid mit nachfolgender Titration dieser
Verbindung mit Kaliumjodat. Ausfihrung innerhalb 2 h
bei Abwesenheit von Co und nicht Gber 0,10 % Ni. [Alu-
minium, Berl., 25 (1943) Nr. 10, S. 358/59.]

Sonstiges. Keller, Andreas: Wiedergewinnung
von Silbernitrat. [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 2,
S. 301

Einzelbestimmungen
Schwefel.

Erster Bericht Uber analytische Ein-
heitsverfahren des Unterausschusses vom
Ausschufl zur Kladrung der Frage der Un-
gleichmangigkeiten in Stahlbldécken. Die
Bestimmung von Schwefel, Phosphor und

Blei im Stahl. Bestimmung des Schwefels nach dem
verbesserten Bariuinsulfatverfahren und des Phosphors nach
dem verbesserten Bromidverfahren. Entfernung des Arsens
vor Fallung des Phosphor-Ammonium-Molybdats. Bestim-
mung von Blei im Stahl durch Trennung als Bleisulfat und
Ueberfiihrung desselben in Bleimolybdat. Beschreibung der
Verfahren in ihren Einzelheiten. Ausarbeitung der Ver-
fahren hauptséchlich fur die Schiedsanalyse. [J. Iron Steel
Inst. 145 (1942) S. 279/302.]

Kobalt. =

Bogatzki, Gerold: Verfahren zur photo metri-
schen Bestimmung von Kobalt in Werk-
zeug- und Schnellarbeitsstéahlen in Gegen-
wart des Eisens und der weiteren Legie-
rung sbestandteile.* [Arcli. Eisenhittenw. 17 (1943/44)
Nr. 5/6, S. 125/26; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 31.J

Sauerstoff.

Maddocks, W. R.: Angaben Uber die Prifung
einer Reihe von Kohlenstoffstahlen. Prufung
des Einflusses des Kohlenstoffs bei dem alkoholischen Jod-
verfahren. EinfluB des Kohlenstoffgehaltes und der Kohlen-
stofform auf die Eisenoxydfraktion. [J. Iron Steel Inst. 143
(1941) S. 380/81.]

Pearce, J. G.: Heutiger Stand der
mung von Oxydeinschlissen in Roheisen
und GuReisen. Prufung des wasserigen Jodverfahrens
und des Aluminium-Reduktionsverfahrens an 45 englischen
Roheisensorten. Hinweis auf den mehr scheinbaren als
wirklichen Unterschied zwischen chemischer und mikro-
skopischer ldentifizierung der Einschlisse. [J. lron Steel
Inst. 143 (1941) S. 366/70.]

Rooney, T. E.: Das alkoholische Jod verfall-
ren. Augenblicklicher Stand und Ruckblick auf die Ent-
wicklung des Verfahrens. Anwendung fir laufende Bestim-
mungen in gewissen Stahlen. Notwendige Aenderungen des
Verfahrens hei Randstahl. Einschrankungen und Modoglich-
keiten seiner Anwendung bei Legierungen. EinfluR des
Phosphors bei der Analyse des Ruckstandes. Erfolgreiche
Anwendung der alkoholischen Jodlésung zum Abziehen
oxydischer Filme von Eisen. [J. Iron Steel Inst. 143 (1941)
S. 344/52.]

Sloman, H. A.: Vakuum schmelz- und -erhit-
zungsverfahren. Ueberblick Uber Verfahren und Ge-
rate des Vakuumschmelzverfahrens. Bestimmung von Sauer-
stoff, Stickstoff und Wasserstoff im Stahl. Befriedigende Er-
gebnisse hinsichtlich der Stickstoff- und Sauerstoffbestim-
mung. Hinweis auf die feste Losung von Sauerstoff in rei-
nem Eisen [J. Iron Steel Inst. 143 (1941) S.298/312]

Speight, G. E.: Die Analyse nichtmetalli-
scher, nach dem alkoholischen J'odverfah-
ren in Freiheit gesetzter Ruckstand e* Ver-
besserungen bei der chemischen Untersuchung nichtmetal-
lischer Ruckstande, insbesondere auf kolorimetrischem
Wege. Genauere Beschreibung eines kolorhnetrischen Ver-

Bestim-
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fahrens zur Bestimmung kleiner Tonerdemengen. 1J. Iron
Steel Inst. 143 (1941) S. 371/75.]

Stevenson, W. W.. Das Wasserstoff-Red uk-
tion'sverfahren. Prifung seiner Eignung fiur die Be-
stimmung der Tieftemperatur-Fraktion des Vakuum-Schmelz-
Fraktionierverfahrens. Bessere Eignung von durchscheinen-
dem als von durchsichtigem Quarzglas fur das Verbrennungs-

rohr infolge geringeren Blindwertes des durchsichtigen
Quarzglases. [J. Iron Steel Inst. 143 (1941) S. 370. |
Stevenson, W. W., und G. E. Speightt Das Alu-

minium - Reduktionsverfahre n* Beschreibung
des Aluminium-Reduktionsverfahrens im Vakuum, wie es
bei der United Steel Co., Ltd., Central Research Depart-
ment, in Stocksbridge angewendet wird. Gute Uebereinstim-
mung mit dem Vakuumschmelzverfahren bei Kohlenstoff-

und legierten Stahlen. [J. Iron Steel Inst. 143 (1941)
S. 326/28.]
Stevenson, W. W., und G. E. Speight: Verein-

fachung des alkoholischen Jodverfahrens.*
Erérterung der zu erfullenden Bedingungen fiir die erfolg-
reiche Ausfihrung des alkoholischen Jodverfahrens. Be-
schreibung eines vereinfachten Verfahrens mit zahlenmaRi-
gen Versuchsergebnissen. [J. Iron Steel Inst. 143 (1941)
S. 352/58.]

Swinden, T., und W. W. Stevenson: Angaben uUber
untersuchte Stahl e* Prifung des Sauerstoffgehaltes
eines Thomas-Randstahles durch mikroskopische Prifung.
Prifung nach dem Chlorverfahren, nach dem alkoholischen
Jodverfahren und nach dem Vakuumschmelzverfahren so-
wohl durch Gesamt- als auch fraktionierte Bestimmung.
[J. Iron Steel Inst. 143 (1941) S. 375/80.]

Stickstoff.

Kempf, Hubert, und Karl Abrescli: Die Anwen dung
von Perchlorsaure hei der Bestimmung des
Stickstoffs in Eisen und Stahl.* [Arch. Eisen-
huttenw. 17 (1943/44) Nr. 5/6, S. 119/24 (Chem.-Aussch. 159);
Berichtigung: Nr. 7/8, S. 193; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944)
S. 31]

MeRwesen (Verfahren, Gerate und Regler)

Allgemeines. Kaal, Walter: Leistungssteige-
rung durch Messen und Priufen wahrend der
Fertigung.* [Fertigungstechn. 1943, Nr. 6, S.129/34.]

Langen, Flachen und Raum. Gadd, C. W., und T. C.
van Degrift: Ein Dehnungsmesser mit kur-
zer MeBlange und seine Anwen<dung zur
Untersuchung der Spannungen in Kurbel-
welle n* Kurze Angaben Uber ein Gerat mit 1,5 bis 6 mm
Meflange, das auf Grund der Lichtdurchlassigkeit zweier
gegeneinander bewegter Siehe aus abwechselnd durchsich-
tigen und opaken Bandern arbeitet. Untersuchungen uber
die Spannungsverteilung in Kropfungen von Kurbelwellen.
[J. applied Mech. 9 (1942) Nr. 1, S. A—15/20]

Hesse, W.: Optisches Verfahren zur zeit-
sparenden UmriBmessung* [Werkstattstechnik
Betrieb 37/22 (1943) Nr. 8/9, S. 323/24,]

Mikocki, E.: Merkblatter fur die Wand-
dickenhestimmung von DruckgefaBBe n*
[Warme 66 (1913) Nr. 17, S. 183/84; Nr. 18. S. 208/12;

Nr. 19, S. 238/45.]

Temperatur. Pahlitzscli, G., und H. Helmerdig: Er-
fassung nichtstationéarer Temperatur-
felder mittels temperatu ran zeigender
Farbanstriche.* [Warme 66 (1943) Nr. 16, S. 160/63.J

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe
Eisen und Stahl im Geratebau. Trost, W.: Span-
nungen und Werkstoffausnutzung in Fahr-
zeug ralilllen* Werkstoffausnutzung bei den ublichen
Konstruktionen. Spannungsverteilung in U-Schienen bei
Biegung und Verdrehung. Spannungen in verwundenen

Rahmen. Forderung nach gleichmaRiger Steifigkeit ein-
schlieflich der Knotenpunkte. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 29/30,
S. 467/72.]

Eisen und Stahl im Grubenausbau. Maercks, Josef:
Der starre Stahlstempel mit Vorspann ung*
Beschreibung des Koepe-Stempels fir Grubenausbau. [Gliuck-
auf 79 (1943) Nr. 41/42, S. 480/83.J

Betriebswirtschaft

Allgemeines und Grundséatzliches. Bredt, Otto: Pro -
duktion, Beschéaftigung, Leistung und Ka-

Zeitschriften- und Bicherschau

64. Jahrg. Nr. 17

pazitat. IV/V. Begriffe, Bcrechnungund Be-
deutung. Ein Beitrag zur zwischenberuf-
lichen Gemeinschaftsarbeit auf dem Ge-
biete der Betriebswirtschaft.* Produktions-

einheit und EngpaBkapazitat. Deutungsmoglichkeiten des
Begriffes ,Kapazitat“; Produktions- und Querschniltskapazi-
tat. Die Sinnzusammenhange. Leistung als Ausgang. Produk-
tions- und Leistungsgleichung. Funf Produktionsfaktoren im
Rahmen der betrieblichen Kalenderleistung und ihre Ab-
héangigkeiten von der Zeiteinheit und Produktionseinheit.
Die Nutzung als Ziel. [Techn. u, Wirtsch. 36 (1943) Nr. 10,
S. 134/37; Nr. 11, S. 141/47]

Furstenau, Bernhard, und Wilhelm Magdefessel: B e-
triebswirtschaft in <ler sowjetischen
Schwerindustrie. Kontenplan und Preise.
Organisation: Volkskommissariat, Hauptverwaltungen, Trusts,
Betriebe. Sowjetische Methoden der Buchhaltung, der Selbst-
kostenreclinung und der Betriebsiiberwachung. Umstellung
des ukrainischen Buclihaltungspersonals. Die Menschenfrage
als Schlusselfrage der ganzen Aufgabenstellung. Pramien-
system fur Angestellte. Kontenplan fur die Schwerindustrie.
39 Kontenklassen mit bis zu 17 Konten als verbindliches
Standardwerk in Form eines Gesetzes. Anwendung des Kon-
tenplans. Selbstkosten und Preise. [Prakt. Betr.-Wirt 23
(1943) Nr. 7, S.250/59.]

Merian, Hans-Rudolf: Voraussetzungen fur die
Zusammenarbeit auf betriebswirtschaft-
lichem Gebiet. Allgemeingiltige Anforderungen an
den Betriebswirt. Der Kaufmann und der Ingenieur als Be-

triebswirt. Die Geschéaftsleitung und die betriebswirtschaft-
liche Arbeit. [Z. handelswiss. Forschg. 37 (1943) Nr. 4,
S. 93/102.]

Vom Wesen der ,Entfeinerun-
gen“. Sinn der Entfeinerungen. Nachschub- und Ersatz-
teildienst. Uebertriebene Entfeinerungen. Haltbarkeit. Ma-
terial- oder Arbeitszeiterspamis. [Vierjahresplan 7 (1943)
Nr. 9, S 314/16.]' #

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft.
Walb, Ernst: Theorie im Rucken der Praxis.
Betrachtungen Uber das Verhéltnis von Theorie und Praxis
in der Betriebswirtschaft. Erlasse missen grundsatzlich am
Ende und nicht am Anfang der Lehre stehen. Bedeutung
der Theorie fur die Praxis im kaufmannischen Rechnungs-
wesen. Abstandwahren ist fur die wissenschaftliche Be-
trachtung unerlaBlich. [Z. handelswiss. Forschg. 37 (1943)
Nr. 4, S. 77/82.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstaltenorganisation.
Friedrich, Adolf: Leistungssteigerung durch
Verluststelle nforschung. Von der Fehlerbesei-
tigung zur Fehlerverhinderung. Systematische Ueberholung.
Verluststcllenforschung als regelmé&Rige Aufgabe und Feld
der Gemeinschaftsarbeit. Richtlinien zur Verluststellen-
forschnng. Technische, organisatorische, menschliche Fra-
gen. [RKW-Nachr. 17 (1943) Nr. 4, S. 47/59.]

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. Reste, Theo-
dor: Das Zwischenlager. Vorteile groer Durchlauf-
geschwindigkeit. Aufgabe, Grinde fir und gegen die Bil-
dung von Zwischenlagern. Zwischenlager als Hilfsmittel der
standigen Lieferbereitschaft. Einordnung und Bewirtschaf-
tung des Zwischenlagers. [Z. handelswiss. Forschg. 37 (1943)
Nr. 4, S. 82/93.]

Arbeitszeitfragen. Stoffers, Gustav: Arbeitsgite
und Leistungslohn. Ein Beitrag auf dem
Gebiete der Leistungslohngestaltung. Bei-
spiel einer Fehlerstatistik. Leistungslohn aus den Bestim-
mungsfaktoren ,Arbeitsschwierigkeit”, ,Mengciileistung“ und
,Guteleistung“. ITechn. u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 11,
S. 149/50.]

Eignungspriufung, Psychotechnik. Bornemann, Ernst:
Aufgaben der Arbeitspsychologie der Ge-
genwart. |I. Die Entwicklung des Eignungs-
untersuchungswesens und ihre gegenwar-
tigen Fragestellungen.* [Stahl u. Eisen 64 (1944)
Nr. 3, S. 37/47 (Betriebsw.-Aussch. 209).]

Lehmann, Ginther: Die Bewertung der Kkor-
perlichen Arbeit auf physiologischer
Grundlage.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 6, S. 85/90
(Betriebsw.-Aussch. 211).]

Moers, Martha: Der Fraueneinsatz in der In-
dustrie* Das Problem. Methode der Untersuchung. Ver-
schiedenartigkeit der Interessen von Mann und Frau. Ver-
halten bei gleichformiger Arbeit. Ehrgeiz, Gewissenhaftig-

Rahm, Walter:
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keit, Gefuhlsbetontheit, Fuhrereignung. Zur Frage der Ost-
arbeiterin. [Industr. Psycliotechn. 19 (1942) Nr. 10/12,
S. 251/57.]

Papke: Berufseinsatz Kriegsversehrter.*
Verschiedene Arten und Grade von Kriegsverletzungen. Bei-
spiele fur berufliche Wiedereinsatzmoglichkeit”™. Betreuung
und Ertuchtigung der Versehrten als soziale und volkswirt-
schaftliche Forderungen. Besondere Eignungsprifung nach
der Ausheilung. [Industr. Psychotechn. 19 (1942) Nr. 10/12,
S. 257/65.]

Buroorganisation und Biirohilfsmittel. Neues me-
chanisches Sortierverfahren.* Verfahren, das
grofRe Materialmengen nach relativ wenigen Gesichtspunk-
ten mit Hilfe einer entsprechenden Ritteleinrichtung sor-
tiert. [Industr. Organis. 12 (1943) Nr. 3, S. 81/85.]

Volkswirtschaft

Wirtschaftsgebiete. Die wirtschaftliche Ent-
wicklung GroRBostasiens. [Stahl u. Eisen 64 (1944)
Nr. 3, S.50/51.]

Lindblom, C.G.: RuRBRlands industrielle Geo-
graphie.* Standortkarte. Darstellung der Eisenhutten-,
Erddl- und Maschinenindustrie im europaischen Ruf3land,
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im Ural und in Sibirien auf Grund eigener Tatigkeit in
RuBland bis 1913 und spaterer Reisen. [Industritidningen
Norden 1943, Nr. 11, S. 97/105.]

Eisenindustrie. Ausbauplane
industrie in den wichtigsten
nischen Staaten und in Mexiko.
64 (1944) Nr. 1, S! 18/19.]

Soziales

Unfalle, Unfallverhutung. Verbrennungsunfélle
beim Entleeren von Giellereischachtéfen.
Hergang von Unféllen beim Entleeren von Kupoléfen. Bis-
herige Sicherheitsvorrichtungen nicht unbedingt zuverlassig.
[Fertigungstechn. 1943, Nr. 8, S. 205.]

Karwat, Emst: Ueber die Entstehung von
Branden beim Umfullen von Sauerstoff. Ent-
zindung brennbarer Stoffe durch Sauerstoff infolge elektro-
statischer Aufladung von Personen, von Eiskristallen im
Sauerstoff oder durch eindringende Feuchtigkeit in den am
Boden liegenden Sauerstoff. Vermeidung durch gréRtmag-
liche Verdinnung des austretenden Sauerstoffs mit Luft,
durch Weglassung von isolierendem Schuhwerk und Aus-
schaltung von Bdden aus Asphalt oder Holz. [Chem. Techn.
16 (1943) Nr. 22, S. 230/31.]

der Stahl-
sidamerika-
[Stahl u. Eisen

Vereinsnachrichten

Kurzer Bericht Uber die Sitzung des Vorstandes
des Vereins Deutscher Eisenhtttenleute im NSBDT.
am Donnerstag, dem 23. Méarz 1944

Zu dieser herkédmmlichen Friuhjahrssitzung waren die
Mitglieder des Vorstandes trotz den schwierigen Zeitverhélt-
nissen in Uberraschend groRer Zahl erschienen, an ihrer
Spitze der Ehrenvorsitzende des Vereins, Dr. A. Vogler,
und das Ehrenmitglied Kommerzienrat Dr. H. Réchling,
die vom Vorsitzenden Professor Dr. P. Goerens beson-
ders begruft wurden. An neu berufene Vorstandsmitglieder,

darunter besonders einige neue Vorsitzende von Fach-
ausschissen des Vereins, richtete der Vorsitzende einen
Appell zu tatkraftiger Mitarbeit; den von ihren Aemtem

als Vorsitzende von Fachausschissen nach Ablauf der Amts-
zeit zurtckgetretenen Herren sprach er Anerkennung und
Dank des Vorstandes fur ihre langjahrige uneigennutzige
Mitwirkung an den Arbeiten des Vereins auf diesem Ge-
biet aus.

Gluckwinsche richtete der Vorsitzende im Namen des
Vorstandes an die zwei Vorstandsmitglieder, die in jlingster
Zeit mit der Fritz-Todt-Nadel ausgezeichnet worden sind,
Dr. K. Daeves und Dr. W. Eichholz, ferner an den
dritten in gleicher Weise ausgezeichneten Eisenhuttenmann,
Dr.F.Po6lzguter, ihnen fur ihre erfolgreiche Forschungs-
tatigkeit zugleich dankend.

Schliellich stellte er Dipl.-Ing. Karl Peter Harten vor,
der im Marz 1944 als stellvertretender Geschaftsfuhrer in
die Dienste des Vereins eingetreten ist. Er gab ihm gute
Winsche fir seine neue Tatigkeit mit auf den Weg.

Der Vorstand hat seit seiner letzten Sitzung schwerste
Verluste durch den Tod erlitten. Der Vorsitzende widmete
Huttendirektor Dr. H. Klein, Direktor W. Schaéafer
und Huttendirektor Dr. W. Lennings warm empfundene
Nachrufe. Der Vorstand ehrte die verstorbenen Kameraden
durch Erheben von den Platzen.

Zum ersten Punkt der Tagesordnung: Geschéaft-

liches, wurde u. a. auf eine amtliche Regelung fur die
Fuhrung der Berufsbezeichnung .Inge-
nieur® hingewiesen (s. hierzu das nachstehende Merk-

blatt, betr. Berufsbezeichnung ,Ingenieur”).

Zu Punkt 2 der Tagesordnung: Innere Organisa-
tion des Vereins, wurden Beschlisse zur Zusammen-
setzung des Vorstandes gefalt. Die auf Grund der Satzung
wegen Beendigung der Amtszeit ausscheidenden Mitglieder
sollen auf weitere drei Jahre, einige Vorstandsmitglieder,
die aus der Werkstatigkeit ausgeschieden sind, zu Mitglie
dem des Vorstandes mit beratender Stimme berufen werden
An Stelle der wegen Beendigung der Amtszeit ausscheideil
den zwei Vertreter der Hochschullehrer des Eisenhutten
wesens wird der Vorsitzende die Professoren E. Diep
schlag und Dr.-Ing. habil. H. Hane mann auf zwei
Jahre in den Vorstand berufen. AuBerdem wurde der Neu-
berufung folgender Herren in den Vorstand zugestimmt
Dr.-Ing. Erich Faust, Direktor Dipl.-Ing. Erich-Gunther

Kohler, Huttendirektor
Generaldirektor Heinz

D.-Ing. Herbert Monden,

Puppe, Huttendirektor Dr.-Ing.
Otto Schweitzer, Fabrikant Dr. Theodor Wupper-
mann, Fabrikant Ingenieur Walter Pfeiffer.

Weiter wurde berichtet, daB auf Grund der Geschéafts-
ordnung der Fachausschiisse A.enderungen im Vor-
sitz einer Reihe von Fachausschissen ein-
getreten sind, und dalR auferdem ein Wechsel in der
Zusammensetzung der Arbeitsausschusse
vorgenommen worden ist. Die Geschaftsordnung der Fach-
ausschusse ist in diesem Zusammenhang gemeinsam mit den
neuen Vorsitzenden der Fachausschisse Uberarbeitet worden.

Punkt 3 befalBte sieh mit Ehrungen verdienter
Eisenhittenleute, Uber die spater Naheres mitgeteilt
werden soll.

Einer der standigen Punkte der Tagesordnung der Fruh-
jahrssitzung des Vorstandes ist die Regelung der geld-
lichen Angelegenheiten des Vereins. Die Bilanz
zum 31. Dezember 1943, die wegen Zuerkennung der steuer-
lichen Gemeinnutzigkeit an den Verein gegentber den Vor-
jahren neu aufgebaut werden mufite, wurde vorgelegt und
eingehend erlautert, ebenso die Einnahmen- und Ausgaben-
rechnung des Jahres 1943. Fur verschiedene Zwecke wurden
Mittel bereitgestellt, darunter zur Forderung der Eisenhutten-
mannischen Institute an unseren Hochschulen. Bicher und
Kassen waren durch Wirtschaftsprifer eingehend geprift
worden; Beanstandungen hatten sich nicht ergeben. Unter
dem Vorbehalt, daB auch die Prufung durch die ehrenamt-
lichen Rechnungsprufer des Vereins ohne Beanstandungen
verlauft, wurde beschlossen, bei der nachsten Hauptyer-
sammlung die Entlastung der Kassenfuihrung zu beantragen.

Die Abrechnung des Kaiser-Wilhelm -
Instituts fur Eisenforschung wurde genehmigt,
der vom Kuratorium des Eiseninstituts empfohlene Haushalt-
plan fir das Jahr 1944 angenommen.

Die bisherigen Rechnungsprifer, General-
direktor K. Raabe und Dr.-Ing. E. h. Fritz Rosdeck,
wurden in ihren Aemtern bestatigt, als Vertreter General-

edirektor Dr. W. Rohland und Dr.-Ing. Fritz Beiller
benannt.

Zu Punkt 5 der Tagesordnung wurden die Plane fur
Vortragsveranstaltungen im Jahre 1944 vor-
getragen und vom Vorstand gutgeheifen. Wie schon in
den letzten Kriegsjahren wird es auch im Jahre 1944 nicht
moglich sein, eine Hauptversammlung oder eine der Haupt-
versammlung &hnliche Tagung in Aussicht zu nehmen. Um so
dankbarer sind die Bemuhungen der Bezirksverbande um
die Betreuung der Mitglieder in ihren Be-
zirken anzuerkennen. Dem Hauptverein wird damit eine
groe Sorge abgenommen, besteht doch nicht nur das Be-
darfnis fur solche Veranstaltungen, sondern auch die Not-
wendigkeit, in zwanglosem Erfahrungsaustausch Fragen
und Schwierigkeiten zu besprechen, die sich aus den Gegen-
wartsaufgaben herleiten. Nach den bisherigen Planungen
sind in den Bezirksverbanden folgende gréRere Veranstal-
tungen vorgesehen:
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Die Eisenhitte SUdwest beabsichtigt, eine Tagung
am 7. Mai abzuhalten.

Fur die Eisenhitte Mitteldeutschland st
eine Tagung fur den 20. Mai vorgesehen.

Die Eisenhitte Oberschlesien plant fur die
Zeit September/Oktober eine gréfRere Arbeitssitzung, hei der
auch des 50jahrigen Bestehens dieses Bezirksverbandes ge-
dacht werden soll.

Die Eisenhiutte Sudost hat ihre Hauplarbeits-
tagung fur den 10. Juni vorgesehen. Daneben sollen wie
ublich in etwa vierwdchigem Abstand kleinere Tagungen
oder Vortragssitzungen stattfinden.

Auch fuar die Arbeitsgruppe Prag, die zu Be-
ginn des Jahres wieder getagt hat, sind entsprechende Zu-
sammenkinfte in Aussicht genommen.

Die Eisenhttte Berlin/Mark Brandenburg
muflte ihre fir den 26. November 1943 vorgesehene erste
offizielle Zusammenkunft leider im letzten Augenblick ab-
sagen. Es ist beabsichtigt, mit verédnderter Tagesordnung im
Juni zusammenzukonnnen.

Auch im Bezirk Nor dwest soll zu einer Arbeits-
sitzung eingeladen werden.

Zu Punkt 6: Verschiedenes, ging das Geschafts-
fuhrende Vorstandsmitglied auf die Tatigkeit des
Vereins im Jahre 1943 ein. Der Berichterstatter ver-
wies einleitend auf den Kurzbericht udber die Tatig-
keit des Vereins, der dem Vorstand mit Rundschreiben vom
31. Dezember 1943 Ubersandt worden ist. Der ausfiUhr-
liche Geschéaftsbericht Uber das Jahr 1943 liege vor und

werde dem Vorstand so schnell wie maoglich zugeleitet
werden.
Der Berichterstatter ging dann auf einige Abschnitte

der Vereinstatigkeit, besonders auf wichtige Kriegs-
aufgaben und nicht zuletzt auf die nach wie vor um-
fangreiche literarische Tatigkeit und die Tatig-

keit der Fachausschisse, ein, beruhrte die
Menschen fragen im weitesten Sinne, darunter die
Frage des Nachwuchses, der Kriegsversehrten usw., und

sprach schlieflich dem Vorstand und allen sonst Beteilig-
ten, besonders aber den Vorsitzenden der Fachausschisse
und Ringe, herzlichen Dank fiur ihre Mitwirkung an den
Arbeiten des Vereins aus.

Kommerzienrat Dr. H. Réchling nahm zum Schluf
das Wort zu dringenden Aufgaben der Eisenindustrie im
Hinblick auf die Anforderungen des Krieges.

An die Vorstandssitzung schlof? sich eine gemein-
sam mit dem Beirat der Bezirksgruppe
Nor dwest der Wirt schaftsgruppe Eisen
schaffende Industrie und unter Betei-
ligung von Gasten durchgefihrte Vortrags-
Sitzung an, in der Generaldirektor Dr. W. Rohland
Uber die Leistung und Entwicklung der deutschen Eisen
schaffenden Industrie in den Jahren 1943/44 und Direktor
Dr.-Ing. C. Kreutzer Uber die Qualitatsentwicklung der
deutschen Rohstahlerzeugung berichtete.

Merkblatt, betr. Berufsbezeichnung ,Ingenieur”

Der Reichsarbeitsminister und Generalbevollmachtigte fur
den Arbeitseinsatz hat am 17. Marz 1943 folgende Verfugung
erlassen: Als ,Ingenieure“ haben zu gelten: Inhaber von
Diplomhauptprifungszeugnissen, von Ingenieurzeugnissen
von techn. Fachschulen und von Bescheinigungen bzw. Ur-
kunden Uber die Zuerkennung der Berufsbezeichnung ,In-
genieur im NSBDT.“ durch die Reichswaltung des NS.-Bun-
des Deutscher Technik.

Der Zuerkennung der Berufsbezeichniing ,Ingenieur im
NSBDT.“ entspricht im Fachgebiet ,Bergbau“ die Zuerken-
nung der Berufsbezeichnung ,Steiger im NSBDT.“.

Der Zuerkennung der Berufsbezeichnung ,Ingenieur im
NSBDT.“ entspricht im Fachgebiet ,Chemie“ die Zuerken-
nung der Berufsbezeichnung ,Chemiker im NSBDT.“.

Pg. Dr. Todt hat im Jahre 1936 die nachstehend auf-
gefuhrten Richtlinien fur die Aufnahme in den NS.-Bund
Deutscher Technik geschaffen, die gleichzeitig fur das Zu-
erkennungsverfahren Gultigkeit haben:

Die ordentliche Mitgliedschaft im NSBDT. kann jeder
unbescholtene in GroBdeutschland technisch Schaffende er-
werben, der fur sich und seine Ehefrau die deutschblitige
Abstammung nachweisen kann sowie die nachstehenden Be-
dingungen erfullt:

a) Wer die AbschluRpriufung (Diplom-Prifung) an einer-
deutschen technischen Hochschule oder Bergakademie

Vereinsnachrichten
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oder an einer Universitat in Chemie 6der Naturwissen-
schaften abgelegt hat,

b) wer die AbschluBpriufung an einer Hoheren technischen
Lehranstalt (Reichsliste Gruppe Il der vom NSBDT. an-
erkannten technischen Schulen) abgelegt hat,

c) wer die Vorprifung an einer unter a) genannten An-

stalt abgelegt hat und eine mindestens vierjahrige inge-

nieurmaflige Berufstatigkeit nachweisen kann,

wer die AbschluBprifung an einer technischen Lehr-

anstalt (Reichsliste Gruppe IlIl der vom NSBDT. an-

erkannten technischen Schulen) abgelegt hat und eine
mindestens flunfjahrige ingenieurméaflige Berufstatigkeit
nachweist,

e) wer, ohne, die unter a) bis d) genannten Bedingungen
zu erfillen, eine mindestens achtjahrige ingenieurméagige
Berufstatigkeit nachweist,

f) wer, ohne die unter a) bis e) genannten Bedingungen
zu erfullen, auf dem Gebiete schopferischer technischer
Arbeit auBergew6hnliche Leistungen nachweisen kann.
Der Antragsteller richtet sein Gesuch (bestehend aus

kurz gefaltem Lebenslauf, den wichtigsten Zeugnisabschrif-

ten seiner Ingenieurtatigkeit) an das fir seinen Wohnsitz
zustandige Gauamt fur Technik. Dort werden diese Unter-
lagen von einem Feststellungsausschul3 tberprift und dem

Hauptamt fir Technik, Amt Berufsfragen, Minchen 26, Er-

hardtstraBe 6, zur Entscheidung zugeleitet.

NS.-Bund Deutscher Technik,
Reichswaltung — Abteilung Berufsfragen.

d

—

Eisenhltte Sudwest,
Bezirksverhand des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute
im NSBDT.

Einladung zur Arbeitstagung

am Sonntag, dem 7. Mai 1944, 11 Uhr, in Luxem burg,
Verwaltungsgebaude der ,Arbed“.

Tagesordnung:
1. BegruBung durch den Vorsitzenden, Kommerzienrat Dr.

H. . Réchling

2. Vortrage:

a) Dipl-Ing. F. Kosters: Werkstoffersparnis
durch vergiutete Thomasstéahle und
deren Herstellung aus der Walzhitze.
AnschlieBend Aussprache mit Erdrterungsbeitragen,
u. a von W. Dick, W. Kintscher,
K. Schéafer, W. Stich,

h) Geh. Regierungsrat Professor Dr. E. Kihne mann:
Der Weg Deutschlands und das deutsche
Heute.

Gegen 15 Uhr gemeinschaftliches Eintopfessen
waltungsgebaude der ,Arbed“, Luxemburg. —
50 g Fleisch, 10 g Fett, 50 g WeiBbrot.

Zur Teilnahme ist umgehende verbindliche Anmeldung
an die Eisenhitte Sudwest, Saarbricken, Hindenburg-
straBe 7, erforderlich. *

im Ver-'
Marken:

Eisenhltte Oberschlesien,

Bezirksverhand des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute

Mittwoch, den 3. Mai 1944, 15.30 Uhr findet im groRen
Sitzungssaal des Berg- und Huttenmannischen Vereins in
Gleiwitz, Stralburger Allee 12—14, eine
Genieinschaftssitzung des Walzwerks- und Maschinen-

ausschusses

statt mit folgender Tagesordnung:
1 Wege zur Leistungssteigerung und Be-

triebsverbesserung in einem Kaltwalz-
werk. Berichterstatter: Betriebsleiter Th. Thiemann.

2 Die Emulsionsschmierung. Berichterstatter:
Dipl.-Ing. W. Reusclile ; mit Erdrterungsbeitragen von
Dipl.-ing. Hirse ko m wund Dipl.-Ing. Ho 1up.

3. Verschiedenes.

Eisenhitte Sudost,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute
im NSBDT., Leoben

Die Eisenhiitte Sudost veranstaltet am Samstag, dem
6. Mai 1944, 17 Uhr, im Hoérsaal | der Montanistischen Hoch-

schule Leoben eine Arbeitssitzung,

bei der Dr.-Ing. Kurt A. F. Schmidt uber die Werk-
stoffprifung im Waffenbau sprechen wird.

F. Neh

1,
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KOPPERS...... .

_ Stein- und Braun-
J Kohlenindustrie
Hydrierung

Benzinsynthese |

nach Fischer-Tropsch /

Erdolindustrie /

vollstdndige Anlagen zur
J  Kondensation
/ Destillation f

g I*i'rﬁf f Raffination j
Stabilisation

Benzin- und j

HEINRICH KOPPERS /GeeWroBevthnu SSE N

XVIILM 2
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AUS DEN BERGBAUGEBIETEN

TluUc «-A acU etis =S aat

/FUR INDUSTRIE, GEWERBE U.
: HAUSBRAND

Rheinisch-Wesiialisches
Kohlen - Syndikat, Essen

NEUNKIRCHER EISENWERK

68t

AKTIENGESELLSCHAFT /| VORMALS GEBRODER STUMM

WALZERZEUGNISSE

In allen Thomas- und Siemens-Martin- Glten

AUTOMATENSTAHLE

gewalzt und blank gezogen

ROHREN UND
ROHRENERZEUGNISSE aller Art

nahtlos, autogen-, elektrisch- und feuergeschweillt

HUTTEN-NEBENPRODUKTE
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KLOCKNER SONDER-ERZEUGNISSE

bekannt
und

bewahrt

BLOCKBESCHICKKRANE

ARDELTWERKE «ZWEIGBURO BERLIN

19
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Felnblech-Normalisierofen mil Doppelhubbalkenherd
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w M Bauen:

Samtliche Ofen
far Stahlwerke, Walzwerke
und Schmieden

Spezialdfen
far die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende
Ofen mit Hubbalkenherd

Brenner
far samtliche Brennstoffe

»Ofag« Ofenbau AG., Dusseldorf

Fernruf Sa.-Nr. 36036 + Drahtwort: Ofag

Drehrost-GroBgaserzeuger

Bauart Rehmann, DRP.
bis zu 100 t Leistung in 24 Std.

Drehrost-Gaserzeuger

Bauart Rehmann, DRP.
mit mechan. Brennstoffaufgabe, Ruhrwerk und
Brennstoffverteiler.

Durchsatzleistung Uber 50—60t Generatorkohle
in 24 Std. bei geringster Staubentwicklung.

HUGO REHMANN e DUSSELDORF

Fernsprecher 6 32 78

R Sinterdolom it

in Stucken, gemahlen und"in :Feermlschun%

Stahlwerkskalk

ab rheinischen Wersandstationen

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G., K6In
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BURO BERLIN «BERLIN W 62. BUDAPESTER STRASSE 14

photographischen Original-Wiedergabe-
und Umzeichnungsgerate

far BUro u. Technik, seit20 Jahren
auf der ganzen Welt bewahrt.

Vom kleinsten und billigsten
Apparat bis zur leistungsfahig-
sten, technisch hochdurchgebil-
deten Maschine fur alle erdenk-
lichen Zwecke u. fur jeden Bedarf.

Verlangen Sie bitte kostenlos ausfuhr-
liche Unterlagen und Beratungen von

HETTNER Kontophot, Wedekind
F A

Kommanditgesellschaft
RIK Berlin

Entlunkerungspulver fir Schmiede, Walzblécke
und Stahlformguf), garantiert lunkerfreie Abglsse

zum Ausgiefjen und Ausfugen von Gespann-
platten und Kokillenbéden

KOKILLENLATCK in verschiedenen Qualitaten fiir alle Blocke

hochfeuerfester Anstrich fur Stahlgufjformen und
DIAMANTSCHLICHTE gull

Kokillenhauben.

RHEINISCHE FORMSCHLICHTE-FABRIK

GEBR. OELSCHLAGER, DUSSELDORF
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"PUNKTE SPRECHEN FOR

ALS WERKSTATTFORDERMITTEL

Grofite Leistungssteigerung

- Organisation des Werkstattforder-
I n Q wesens

Vereinfachung derArbeitsvorgéange

(0] Unfallsicherheit durch Konstruktion
und Bauart

Arbeitsfreude durch Arbeitserleich-
terung

Schonung der Ladeguter

ESSER &acocMBH FRANKFURT/MAIN ERNST WAGNER APPARATEBAU

Anfragen zu richten an
Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

METALL-
BEARBEITUNGSOLE

AUSTAUSCHERZEUGNISSE
FUR TALG
UND ANDERE FETTSTOFFE

Bessere
Brennstoff-

ausnitzung
BOHROL
SCHNEIDEOL Leichte und sichere
BLANKHARTEO! Betriebs-

uberwachung
POUEROL
TIEFZIEHMITTEL Schonung
SCHAUMBEKAMPFUNGS- der Kessel
MITTEL mittels erner

STOTZ-
MASCHINENTALG Kesselbekohlungs-
VERZINNUNGSFETT Anlage
TRAVELLERFETT
IMPRAGNIERFETT
KAPPEN KITT
GLAS FETT
ERNST SCHLIEMAN NS OELWERKE A. STOTZ AG. STUTTGART

HAMBURG EisengieRerei =Maschinenfabrik  jPostfach 2131
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bringt festgefressene
Teile wieder sofort in
Gang, lockert den Rost und

schiutzt vor weiterer Rostbildung

TEROSON-WERK

ERICH ROSS «CHEM. FABRIK =« BERLINER BURO:
BERLIN-WILMERSDORF «GUNTZELSTRASSE 19-20

Brochmann &13unot

Jnouftric-Ofcnbauouffdoorf
Poftfach 122

fjudoalhentfen mit porgdoautem foftherd
fur ben IDatj-, Pceff- ober Schmiebebetrieb mit
unbegrenjter fjublaft. Temperaturen bis 1300°C.

IQir liefem fermer:
Samtliche Spejialofen fur ben flieflbetricb,
forme Stofi-, Roll-, 1Garm- unb Schmiebetfen.

23

werden BlockstraBen durch Umkehr-Walzmotoren
angetrieben, die durch Stromrichter gespeist werden.
lhre Betriebssicherheit haben derartige Antriebe seit
1937 unter Beweis gestellt.

1942 wurde die erste,von BBC ausgeristete - nur
von einem Stromrichter gespeiste - BlockstraBe fir
Umkehrbetrieb mit 150 mt Abschaltleistung dem
normalen Walzbetrieb iibergeben.

Diese Ausfiihrung brachte bei geringem Platzbedarf
erhebliche Ersparnisse an Baustoffaufwand und Er-
stellungskosten.

Die Betriebsergebnisse zeigen einen vorteilhaften
Jahreswirkungsgrad und geringe Leerlaufverluste. Der
VerschleiB war praktisch unbedeutend, da die Lebens-
dauer der Stromrichteranlage nahezu unbegrenzt ist.
Der Walzmotor wird mit einem Hebel durch Span-
nungsregelung unci Feldschwachung gesteuert, wo-
bei auch ein &duBerst schnelles

Umkehren der Drehrichtung

erreicht werden kann.

Interessenten stehen wir mit

Auskinften und Angeboten

zur Verfigung.

BROWN, BOVERI & CIE AKTIENGESELLSCHAFT
BBCZ175/12ax

IACK

Schmiedemaschinen

MAtCHINENFABRIKIACK IKDUIIELDORF
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Pumpen- und Motoren-Fabrik

'‘Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.
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Diamantfreier

Norton-

Schleifsch eibenabrichter

Deutsche Norton-Gesellschaft m.b.H.
WESSELING, BEZ. KOLN
BERLIN SW 68 STUTTGART-N
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Hervorragende

n

Lunkerverhttungsmittel = ===

f~ £ ch .a ,L tgezclten .

Der handbetatigte KLD'CKNER

AtheCkmassen Motorschutz-Schalter Form PKZ
Kokillenglasuren

Kokillenlacke

liefern

G.OHLER&Co.

Fernruf 25774 H AG E N Fernruf 25774

Chemische Fabrik fur GieRerei-
und Stahlwerksbedarf

602

FABRIK U.PINSEL

HEINRICH TECHN.BURSTEN

BERLIN

EISENGIESSEREI UND MASCHINEN FABRIK FUR
TRIEBWERKBAU



26

/1

W W
SCHUTZ DEN HANDEN!

Hautschaden an Handen und Unterarmen sind
die Werktatigen fast aller Berufe ausgesetzt.
Haufig treten lastige Ekzeme auf, deren Aus*
heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig e r -
setzende Vorsorge konnen solche Stérungen
der Gesundheit und der Arbeit verhitet
werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege

bewéahren sich Immer wieder

Schutzsalbe - Fetthaltig
| Schutzsalbe <Fettfrei

die von fiihrenden Industrien gegen Haut-

schaden verwendet werden

Aufklarendes Schriftgut durch

DEUTSCHE MILCHWERKE -ABT. BERLIN .NOSS
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GASBRENNER

ADOLF BAUN

M AN N H E IM 9

Hittenbau-Gesellschaft

H. u. F. Auhagen, Wien, XIV., Phillipsgasse 11

32 Jahre Erfahrung im Bauvon

INDUSTRIE OFEN

fur die Eisen-, Stahl- und Metallindustrie.
771

Hochwertige Chamottesteine 80

Feuerfeste Materialien
fur Eisen- und StahlgieBereien

STAHLFORMSCH LICHTE ,SCHWALBE*

liefern
Chamolte«Industrie
Hagenburger-Schwalb AG. — Briefbefdrderung”uber Verlag

Stahleisen m. b. H., Possneck.

SAUREPUMPEN

1000 fach bewahrt

Stopfbiichslosu.
mit Stopfbiichse

f.Sauren u. Laugen
aus KUNSTSTOFF

WERNERT
Telefon 42927
Mulheim-RuhrtS

Hochleistungsbrenner

SchnellschluB-Sicherheitsventil

Gasfeuerungs-Gesellschaft
Fritz Ukena & Co-, Dusseldorf

KEM O L -warmeschutzsteine
bis 1000 °C

fur alle Zwecke

ALPORIT -Leichtsteine

bis 1400°C S. K. 29/31

der wirtschaftliche Baustoff fur Industrie6fen

SUPERPORILL

Uber 1500°C S. K. 34/36
der Lelchtbausfoff fir Elektroofen

wesyeon |EARL KEMPF _ HIDE

Postfach 40 64 Ruf 6 26 21 und 6 26 24 Drahtwort KEMOL

TTIMVT77>

Sijam

mvm

SCHNELL UND
iwtfrewi&ar

verwachsen unsere
feuerfesten W es a -
Massen mit dem
Mauerwerk zu einem
festen Block.

Fordern Sie Prospekt.
*

Gottfr. Lichtenberg
Kommondlt-Gesellschaft
Sieg burg (Rhid.)

Fabrikation feuerfester
Spez|lalmassen.



STAHL UND EISEN
B. Nr. 17, 27. April 1944

SCHMIEDEOFEN
GLUHOFEN
WARMOFEN
STAHL-REKUS

G. LUFT, Bonn a. Rh.

Industrie-Ofenbau Keramaghaus

ROHRLEITIMCEII

geschweillt und genietet, fur Wasser
Gas, Dampf und Jeden Verwendungs-
zweck von 150 mm O aufwérts bis
zu 10 mm Blechstéarke

Eisen- u.Metallwerke Ferndorf

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssnedc.

BEHEBUNG MIT
[WA ELEKTRIZITAT,GAS,

K KOHLE,OL.
"1 N ZAHLREICHE NACHBESTELLUNG
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Freiform-
Schmiede-
sticke

und geschmie-
dete Stabe

in allen Abmes-
sungen und Ge-
wichten, in jeder
gewinschten
Qualitat, roh und
fertig bearbeitet.

Hammerwerk Carl Vorlaender & Cie.

Anfragen zu richten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

Feuerverzinkereien

Neubau und Beratungen

Arthur Roller, Pforzheim

Kronprinzen StraBe 83, Telephon 5007
Telegr.-Adresse: Rollerzinkbau Pforzheim
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Einsparung
hochwertiger
Werkstoffe
durch
Aufchromung

Galvano

Langbein-Pfanhauser-Werke AG. Leipzig 0 5
STAHL + EDELSTAHL « WALZ-
WERKSPRODUKTE + GUSS-
UND SCHMIEDESTUCKE -
DRAHT « ROHRE + BLECHE -
MASCHINEN « FAHRZEUGE -
FELDBAHNBEDARF « EISEN-

BAHNMATERIAL « BRUCKEN-

Es ist unndtig auf die Eigenschaften des Licht*

UND STAHLBAUTEN

pausstiftes

MARS-LUMOGRAPH

hinzuweisen. Seine hohe Deckkraft, Unverwisch*
barkeit und vor allem die unverrickbar gleich-
bleibende exakte Abstufung seiner Hartegrade
haben ihn seit langem zum vertrauten Freunde
der Ingenieure und Architekten in allen Landern
gemacht.

Im Interesse seiner Verbraucher hat Staedtler im
Zeichen der Rohstoffeinsparung die Ausstattung
voribergehend vereinfacht, die Qualitat dafur
auf Friedenshéhe gehalten.

LI} LI}
@l | K: ;KKJ l ’ I I K Der Name Staedtler ist seit nahezu drei Jahr-
hunderten mit der Geschichte de»

VEREINIGTE OBERSCHLESISCHE HUTTENWERKE AG Bleistiftes unldslich verbunden.

J.SSTAEDTLER

IM A RS -BLEISTIFTFABRIKNORNBERG

Ver!ag,S alle',sen *e b- H " Dusseldorf und Péssneck. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Diusseldorf und Péssneck.
Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. Cf. Pctcrscn, Dusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil:i. V. OskarGarweg.

Dusseldorf und Pdssneck. — Anzeigenpreisliste 1. — Druck: C. G. Vogel, Pdssneck.
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FRIEDRICH SIEMENS K. G., BERLIN

Gegrundet 1856 Telegrammadresse: Industrieofen Fernsprecher 425051

Rundtiefofen

zum Warmen
von Blocken und Brammen

ohne Anfall von flussiger Schlacke,
mit Herd in Sonderausfihrung
DRP. angem.,
fur Block- und Breitbandstralen.

Wir haben 32 Ofen in Auftrag erhalten,
wovon bisher 10 mit Erfolg
in Betrieb kamen.

475

AUS UNSEREM ARBEITSGEBIET:

Bau von

KOKEREIEN

Kohlenwertstoffanlagen fur Kokereien
und synthetische Treibstoffe, Spalt- und
Polymerisationsanlagen
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SCHMIDT & CLEMENS

EDELSTAHLWERKE

HOCHFREQUENZSCHMELZE
EDELSTAHLFORMGI ESSEREI
HAMMERWERKE /PRESSWERK
BEARBEITUNGSWERKSTATTEN
PRAZISIONSZIEHEREI!

( MARKER-EDELSTAHLE )

WESERHUTTE

Universalbagger
Zerkleinerungsmaschinen
Ziegeleimaschinen
GroR-Transportanlagen

WESERHU



