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BEZUGS QUELLEN-NACHWEIS
Sach verzeichnis  zum A n z e i g e n t e i l

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermöglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft 
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwörtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be
zugsquellen für ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden 
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln, ist es zweckmäßig, stets in mehreren aufeinanderfolgen

den Heften nachzuschlagen.
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K r a n e .....................................19
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B e i z a n l a g e n , G e l b b r e n n a n l a g e n ,  N e u t r a l i s a t i o n s  -, A b s a u g e  - u n d  

A b s o r p t i o n s a n l a g e n .  • S ä u r e f e s t e  L a g e r -  u n d  A r b e i t s b e h ä l t e r  a l l e r  A r t  

m i t  k e r a m - c h e m i s c h e n  A u s k l e i d u n g e n ,  u m s e t z b a r  o d e r  o r t s f e s t .  • S c h u t z  

v o n  B e t r i e b s a n l a g e n  g e g e n  c h e m i s c h e  A n g r i f f e  d u r c h  k e r a m c h e m i s c h e  

V e r k l e i d u n g e n .

G e w e r k s c h a f t  K e r a m c h e m i e  B e r g g a r t e n

MELISSANT KOM.-GES.

DUSSELDORF Schließfach 10075 • Ruf 35982

W ir liefern für die

Eisen- und Stahlindustrie
W ä r m  - u n d  G l ü h ö f e n  als Tieföfen, 

Stoßöfen, Schmiedeöfen, Vergüte- und 
Anlaßöfen, Normalisieröfen

S T A H L  U N D EISEN
B . N r. 17, 27. A p r il 1944

G l ü h - ,  H ä r t e -  u n d  A n l a ß ö f e n  
als Herd- und Durchlauföfen, Schacht- 
und Tropfglühöfen für Bänder und 
Drähte sowie Blankglühöfen

M e t a l l - , S a l z  - u n d  Ö l b a d ö f e n  sowie 
Verzinnungs- und Verzinkungsöfen

K o n t i n u i e r l i c h e  D u r c h g a n g s ö f e n  
zum W ärmen, Glühen und Vergüten Gasbeheizter Doppelkammer-Schmiedeofen 

mit eingebautem Stahlrekuperator



S T A H L  U N D  E IS E N  
B . N r. 17, 27. A p r i l  1944

V E R E IN IG T E  S T A H L W E R K E
A K T I E N G E S E L L S C H A F T

G e sc h m ie d e te  K a m m w a lz e n  

mit g e frä ste n  Z ä h n e n HUTTENVEREIN



'  B A U  V O N  N 
S T A H L W E R K  EN 

UND
H Ü T T E N W E R K S -
E IN R IC H T U N G E N

BERGWERKSANLAGEN
S t a h l b a u w e r k e  S c h a c h t e i n 
b a u t e n  G r u b e n a u s h a t  • f e r d e r -  
e i n r i c h t u n g e r  Ober-  g n d  u n ' e i t a g e  
B e r g w e r k s m a s c h i n e n

HUTTENWERKSANLAGEN
P l a n u n g  u n d  B a u a u s f ü h r u n g  v o n  
G e s a m t a n l a g e n  u n d  L ie f e r un g  v on  
E i n z e l e i n r i c h t u n g e n  f ü r  d i e  
R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g

S T A H L  U N D  EISEN
B . N r. 17, 27. A p r il 1944

Ersatz- K  onvert ergef äß
4000 mm äußerer Durchmesser» für 22 t Einsatz

Wegen großer Profil
überschreitung erfolgte 
die Beförderung mit 
Sonderzug. Damit ent
fiel die zeitraubende 
Vernietung an Ort und 

Stelle.
447



ST A H L  UND EISEN
B. Nr. 17, 27. A p ril 1944

5

W alzw erksanlagen
bis zu größten Abmessungen in fortschrittlichen und vorbildlichen Konstruk

tionen eigener Entwicklung 

f ü r  d ie  E i sen-  und S t a h l i n d u s t r i e
• Block- und Blechwalzwerke, Knüppel-, Platinen-, M ittel- und Feineisen-, D rahtwalz

werke, Rohrwalzwerke, Kaltwalzwerke fü r Bleche und Bänder

f ü r  d i e  M e t a l l i n d u s t r i e
W alzwerke fü r Schwer- und Leichtmetalle jeder Legierung. W arm - 

| und Kaltwalzwerke, Plattier- und Bandwalzwerke, D rahtwalzwerke

Hilfseinrichtungen und Adjustagemaschinen aller A r t

SCHLOEMANN
A K T I E N G E S E L L S C H A F T .  D Ü S S E L D O R F

Schieberumsteuerungen

neuzeitliche Bauart DRP. 

für Regenerativöfen

In 6 Jahren über 70 SM.-Ö‘fen
m it unserer Sch iebersteuerung  

DRP. und Ausl.-Pa t. au sge rü ste t

Vorteile: l .  Dichter Abschluß der Absperrorgane bei allen Gasarten.
2. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.
3. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betätigung eines einzigen Druckknopfes.
4. Kontinuierliches Strömen des Gases zum Ofen auch während des Umstell

vorganges, daher keine Druckstöße in der Gasleitung.

Höchste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

Z IM M ERM A N N  & JANSEN gm bh.
521



6 S T A H L  U N D EISEN
B . N r. 17, 27. A p ril 1944

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. / HAGEN i. WESTF.
E l e k t r o t i  e g  e I s ta h Iwe rk / P r ä z i s i o n s z i e h e r e i e n  / W a l z -  und H a m m e r w e r k e

7 0  JAHRE Erzeugung und Verkauf, Forschung und 
Beratung begründen den W eltruf unserer Chemikalien 
und Edelmetalle, unserer zahlreichen Sondererzeug
nisse und der von uns entwickelten Arbeitsmethoden

D E U T S C H E  G O L D -  U N D  S l  LB E R - S C  H E l D E A N S T A IT  V O R M A L S  R O E S S L E R ,  F R A N K F U R T  ( M A IN )



L f lL S  U ü \ l  LS Vb  1*1 VERTIKAL
FRÄSM ASCH INEN

Modell VF4°  u. VF 4RD
in Reihenfertigung

J.E,REINECKER AG .-W ERKZEU G -u.W ERKZEU G M ASCH IN EN FABR IK -CH EM N ITZ

S T A H L  U N D  E IS E N  
B . N r. 17, 27. A p r i l  1944

ACHENBACH

W arm w alzenstraße  für Stahlbleche



,\ühoien

G A S E R Z E U G E R

G A S R E I N I G E R

G A S B R E N N E R

STAHL 
REKUPERATOREN

Büro Berlin W  9 .  
Bellevuestraße 12a

A 113

W ir bauen

W a lz w e r k s -  
Hilfsm aschinen

jeder Art und Größe

S T A H L  U N D EISEN
B . N r. 17, 27. A p ril 1944

A u s  u n s e r e m  
g r o ß e n  A r b e i t s p r o g r a m m  
zeigt das nebenstehende Bild eine

Block-Warmschere
Modell S Bur 250 (DRP.)
von unten schneidend, m it beweg
lichem Ober- und Untermesser, 
schwungradlosem Antrieb durch 
Umkehrmotor, zum Schneiden 
von Blöcken bis 250x250 mm.

, e.SUUrekupe«'0'

„  iaU 5®^ 1
erne? « e»e,ten- " 1'" T  ut ungere.-



ST A H L  UND EISEN
B. N r. 17. 27. A p ril 1944

Ä l l P

S c h n e lla r b e its s t a h le  

Legierte Spezialstahle 

W e r k z e u g g u ß s t a h l e  

W a r m g e s e n k s t a h l e  

Steinbruchstahle und -Werkzeuge 

B a u s t a h le  • S c h m ie d e s t ü c k e

Drehstähle • Drehlinge 

W e rk z e u g e  mit 

Dom in ial- Hartmetallschneiden

K I N D  & CO.
G u B s t a h l f a b r i k  —  E d e l s t a h l w e r k  

G e g r ü n d e t  1 8 8 8



FÖR JEDEN

VERWENDUNGSZWECK

i a  S T A H L  U N D EISEN
AU B . N r. 17, 27. A p r il 1944

■ 1
esEllsthaff für EleMmmEtallurgiE

D R H E I N Z  G E H  M
H A U  PT V E R W A L T U N G  B E R L I N

SCHNELL ARBEIT SST Sl-LE 

WERKZEUGSTÄULE 
BAUSTÄHLE 

SONDERSTÄHLE

S t e i r i s c h e  
G u s s t a h l w e r k e  A B



S T A H L  U N D EISEN  . .
B. N r. 17, 27. A p ril 1944 11

PRESS- u n d  WALZWERK
AKTIENGESELLSCHAFT DÜSSELDO RF

5  l l £

. V ....... Ä i *

Presse
Anlage

zum W ärm en von Stahl
blöcken für Hohlkörper 
oder Rohre D. R. P.

Drehbarer
Sechskammer-Ofen
mit elektrisch gesteuertem 
Antrieb und Druckknopf
steuerung derTürbetätigung. 
Vo llständig gleichmäßige 
Durchwärmung des Block
materials bis 1300° C  auch 
im Blockquerschnitt gew ähr

leistet.

NAHTLOSE R O H R E  u n d  H O H LK Ö R P E R  
SCHMIEDESTÜCKE
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S T A H L  U N D  EISEN
B. N r. 17, 27. A p r il 1944

1843 • 100 Jahre - 1943

B e n zo l a u s  G a s  —

e in  A u f g a b e n g e b i e t ,  d a s  w ir  se it  

J a h re n  e rfo lg re ich  b e a rb e ite n . N ach  

d e m  P i n t s  ch  -  W a  sc  h ö l  v  e r f  a  h r e n 

w e rd e n  Benzo l u n d  B e n z in  a u s  Leucht

g a s  u n d  K o k e r e ig a s  bzw . a u s  E rd 

g a s e n ,  K r a c k g a s e n ,  S y n th e s e g a s e n ,  

S c h w e lg a s e n  usw . in  e in fa ch e r  und  

w ir t s c h a f t l i c h e r  W e i s e  g e w o n n e n .

PINTSCH
JULIUS PINTSCH K. G. / BERLIN



S T A H L  U N D  EISEN
B . N r. 17, 27. A p r il 1944 10

verbürg! 
Leisiungssieigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT • ESSEN

WERKZEUGSTÄHLE
für

S p r itz g u ß fo rm e n

DEUTSCHE ED ELSTAH LW ERKE 
AKTIENGESELLSCHAFT



14 S T A H L  U N D  E ISEN
B . N r. 17, 27. A p ril 1944

EIIELSTAH LWEIIIEE
5) J ,

SCHNELLARBEITSSTÄHLE 
LEGIERTE U. UNLEGIERTE 

WERKZEUGSTÄHLE
GEZOGENE UND 
GESCHLIFFENE SPEZIAL

STÄHLE
EINBAUFERTIGE

SCHERENMESSER
DREHSTÄHLE'DREHLINGE
HEIZ- U. WIDERSTANDS
DRÄHTE UND -BÄNDER
MAGNETE

rNi ui
Ul DVA> [Ul

J1
HAGBkV-WESSTR



S T A H L  U N D  E ISEN
B. N r. 17, 27. A p r il 1944

Temperatur

wechselbeständige

MAGNESITSTEINE

CARL WILHELM ■ Kommanditgesellschaft
BRESLAU 18

D erfflinge rs tr. 3-5

ESSEN
A lrre d s tr. 243

HEN5CHEL-WERKE

Aus diesem alten 
Gießhaus von 1837 
entwickelten sich 
d i e  h e u t i g e n  
Henschel-Werke.
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S T A H L  U N D  EISEN
B . N r. 17, 27. A p r il 1944

R E I N H Y D R A U L I S C H E  U N D  

E L E K T R O H Y D R A U L I S C H E

P R E S S E N
F Ü R  A L L E  L E I S T U N G E N
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STAHL UND EISEN
ZEITSCH RIFT FÜR D A S D EU TSCH E EISEN H Ü TTEN W ESEN

Herausgegeben vom Verein Deutscher Eisenhüttenleute im NS.-Bund Deutscher Technik
Geleitet von Dr.-Ing. Dr. mont. E.h. O. Pe t e r s e n  

unter Mitarbeit von Dr. J. W. Reichert und Dr. W. Steinberg für den wirtschaftlichen Teil

Heft 17 27. April 1944 64. Jahrgang

Die Erzeugung von Chromdiffusionsüberzügen. Von
H u b e r t  B e n n e k .  W a l t e r  K o c h  und
W a l t e r T o f a u t e  ............................... .....................

Umschau
Neuer Absperrschieber. — Fehler und Mängel bei Gaserzeugern mit 
selbsttätiger Kohlenzufuhr (Rührwerks-Gaserzeuger). — Zunder-

Seite

265
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schütz für Walzenlager. — Die Gasturbine mit geschlossenem Kreis
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das Eisenhütten wesen. *
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 3/4  275
Vereinsnachrichten  ............     283

Die Erzeugung von Chromdiffusionsüberzügen
Von H u b e r t  B e n n e k ,  W a l t e r  K o c h  und W a l t e r T o f a u t e

(Die Chromierung nach dem Salzbad- und Gasphasenverfahren. Einßuß der Legierungsqlemente im Grunduerkstoff, 
Aenderung der Badkonzentration und -Zusammensetzung. Durchführung der Verfahren.)

Der Gedanke, an Stelle von korrosionsbeständigen 
Chromstählen W erkstoffe mit einer Chromdiffusions
schicht zu verwenden, verdankt seine weite V erbrei
tung1) in erster Linie der N otwendigkeit, im Rahmen 
der Kriegswirtschaft die zur Verfügung stehenden 
Chrommengen aufs beste auszunutzen. Tatsächlich ist 
auch durch weitgehende Anwendung der Chromierung 
eine sehr sparsame Verwendung des w ertvollen R oh
stoffs auf dem Gebiet des Korrosionsschutzes gewähr
leistet, da der Chrom bedarf der normalen Diffusions
schicht von etwa 0,1 mm Dicke nur etwa 0,2 kg/mm" 
beträgt. Um so w ichtiger ist es, darauf zu achten, daß 
das zur Erzeugung der Chromierungsschichten ange
wandte Verfahren diesen V orteil nicht durch U ngleich
m äßigkeiten in der Schichtdicke oder andere den K or
rosionswiderstand verschlechternde Fehler wieder teil
weise zunichte macht.

Technisch ist die Erzeugung einer korrosionsbestän
digen Chromdiffusionsschicht auf Eisengrundwerkstoffen 
im mer an einen Vorgang gebunden, der auf irgendeine 
Art und Weise metallisches Chrom möglichst gleich
mäßig an die gesamte zu schützende Fläche des W erk
stückes heranbringt2). G leichzeitig oder in einem zwei
ten Vorgang muß dann eine Glühung bei Diffusions
tem peraturen etwa zwischen 1000 und 1200 ü erfolgen. 
In E inzelfällen, wenn die Chromierung nicht an Fertig
teilen angebracht wird, kann auch noch eine höhere 
Diffusionstem peratur zweckm äßig sein. Bei fertigen 
W erkstücken ist zur Verm eidung von Nacharbeit in
folge des mit H ochtem peraturbehandlungen verbun
denen Verzugs schon bald eine obere Grenze bei etwa 
1 1 0 0 ° erreicht.

Da die Diffusionsgeschwindigkeit bei geeigneten 
Grundwerkstoffen und gegebenen Tem peraturen gleich- 
b leibend ist, unterscheiden sich die einzelnen V er
fahren im wesentlichen in dem Heranbringen des 
Chroms an die Oberfläche der W erkstücke. H ierfür 
sind sowohl feste als auch flüssige und gasförmige 
Chromträger einzeln ^der auch in Verbindung m itein
ander vorgeschlagen und angewandt worden. Hinzu 
kommt noch, daß das Chrom sowohl durch bloße Be
rührung als auch durch Reaktion mit dem Eisen in die 
Fläche der W erkstücke eingebracht werden kann ). Hier

D B e c k e r ,  G., K.  D a e v e e  und P. St.e i n b e r g :  
Stalil u. Eisen 61 (1941) S. 289/94.

2) M a  c h u , W .: .Metallische Ueberzüge. Leipzig 1941. 
Korrosion u. Metallsch. 15 (19119) S. 387/94.

8) B a r d e  n h e u e r ,  P.. und Ii. M ü l l e r :  Mitt. K.- 
Wilh.-Inst. Eisenforschg. 14 (1932) S. 295/305; vgl. Stahl u. 
Eisen 53 (1933) S. 357. B e c k e r ,  G., E. H e r t e l  und C 1. 
K  a s t e r : Z. pliyis. Cheim., Abt. A, 177 (1936) S. 212/23; vgl. 
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1044/45.

gilt es nun, unter der Vielzahl der M öglichkeiten das 
oder die günstigsten Verfahren, von den Gesichtspunk
ten der Erzeugung korrosionsbeständiger Ueberzüge 
und der wirtschaftlichsten Chromverwertung auszu
wählen und für die Praxis brauchbar zu machen.

W ährend die Erzeugung von Chromdiffusionsüber
zügen mit guter Zunderbeständigkeit keine nennens
werten Schwierigkeiten bereitet, ist die Herstellung 
von derartigen Schutzschichten mit befriedigendem  
W iderstand gegen Säure- und Rostangriff an gewisse 
Voraussetzungen gebunden. W ie bei jedem  Stahl kön
nen starke Lokalseigerungen zur Bildung von Lokal
elem enten und damit zur Beschädigung des W erkstoffs 
an diesen Stellen führen. Derartige schwache Stellen 
können bei der Chromierung durch Bildung von Ein
schlüssen oder auch durch lokale Unterschiede im 
Chromgehalt entstehen und sich hier besonders unange
nehm auswirken, da die verhältnismäßig dünnen Schutz
schichten leicht durchgefressen werden. Solche Lokal
elemente lassen sich bei der Chromierung nur verm ei
den, wenn die Chromschicht dicht genug ist, und \tenn 
ferner das Angebot an Chrom trägem  auf der ganzen 
Fläche des W erkstückes vollkom m en gleichm äßig er
folgt. Außerdem  muß die Art des Chromträgers und 
des Grundwerkstoffs so gewählt werden, daß bei Durch
führung des Verfahrens die Bildung nichtm etallischer 
Einschlüsse in der Schicht auf ein Mindestmaß be
schränkt bleibt.

Bei der Entwicklung der Chromierungsverfahren 
war es daher von vorneherein das anzustrebende Ziel, 
nur solche Chromträger zu verwenden, deren gleich
mäßige Berührung mit der gesamten W erkstoffober
fläche gewährleistet ist. Aeltere Verfahren5), bei denen 
das Chrom einfach in körnigem  Zustand als Chrom
metall oder Ferrochrom  mit den zu ehroinierenden 
Gegenständen auf Diffusionstemperaturen erhitzt wird, 
gestatten keine gleichm äßige Chromierung. Mit flüssi
gen metallischen Bädern ') kann man nur beschränkt 
arbeiten, da die Schmelzpunkte anwendbarer Chrom
legierungen für die Chromierung von fertigen W erk
stücken zu hoch liegen. Eine Chromierung über gas
förm iges Chrommetall scheitert an dem noch zu ge
ringen D am pfdruck des Chrommetalls und führt zu 
unbefriedigenden Ergebnissen. Hier schließen jedoch  
die bekannten Austauschreaktionen der Chromsalze 
mit dem Eisenmetall, die z. B. nach der Gleichung 

CrCl2 +  Fe =  FeCl2 *+ Cr 
verlaufen können, eine Lücke. Diese Austausch
reaktionen gestatten es, entsprechend der G leich
gewichtslage der Reaktion, Chrommetall dadurch an
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den W erkstückoberflächen zu erzeugen, daß man 
Chromsalze auf diese Flächen einwirken läßt, ein V or 
gang, der die wesentlich günstigeren Eigenschaften der 
Chromsalze, wie z. B. deren verhältnismäßig hohen 
D am pfdruck, ausnutzt. Allerdings muß man bei A n
wendung dieses Verfahrens stets für die Abführung des 
bei der Reaktion entstehenden Eisenchlorürs sorgen, 
da sonst entsprechend der Reaktionsgleichung der Aus
tausch zum Stillstand kom m t4). Außerdem  kann man 
auf diese W eise keine reine Chromschicht erzeugen, 
sondern erzielt selbst an der äußersten O berfläche nur 
die der Gleichgewichtslage entsprechende Chrom kon
zentration. D afür, daß die Reaktion nicht nach Er
reichen einer gewissen Chrom konzentration zum Still
stand kom m t, sorgt dann die laufend stattfindende 
Diffusion des Chroms nach innen sowie des Eisens an 
die O berfläche des W erkstückes. Die laufende Störung 
des G leichgewichtes durch Abführung beider Produkte 
der rechten Gleichuhgsseite führt überhaupt erst zur 
Erzeugung der Chromdiffusionsschicht, deren Zusam
mensetzung dem entsprechend außer von der tem pe
raturabhängigen Gleichgewichtslage von diesen beiden 
Bedingungen, Abführung des FeCl2 und des Chroms 
(d. h. seiner D iffusionsgeschwindigkeit), abhängig ist. 
Die Chrom konzentration der Diffusionsschicht steigt 
mit sinkender FeCG-Konzentration in der Gasphase so
wie mit sinkender Diffusionsgeschwindigkeit.

Als Beispiel für die Eigenschaften der anwendbaren 
Chromsalze sollen die des sehr oft angewendeten 
Chromchlorürs betrachtet werden. Chromchlorür ist 
ein farbloses, stark hygroskopisches, bei 820 ° schmel
zendes Salz, das schon bei •Temperaturen von 1100 
einen erheblichen, etwa 25 mm betragenden D am pf
druck hat. Eine Salzschmelze aus reinem CrCl2 ver
dam pft schon bei Tem peraturen über 900 °, wie sie zur 
Diffusion von Chrom in Eisen nötig sind, recht beträcht
lich. A u f diesem D am pfdruck beruhen alle über die 
Gasphase arbeitenden Verfahren.

Verdünnt man das geschm olzene Chrom chlorür mit 
Chloriden anderer Metalle, z. B. Barium-, Kalzium- oder 
M agnesium chloriden, so ist in diesem Gemisch das 
CrCl2 auch in der Salzschmelze noch bei 1200 ° haltbar. 
W ährend die Konzentration des CrCl2 im gasförmigen 
Zustand durch Temperatur und Partialdruck gegeben 
ist und daher nur in verhältnismäßig engen Grenzen 
verändert werden kann, hat man im f l ü s s i g e n  Zu
stand die M öglichkeit, praktisch jede gewünschte K on 
zentration bis etwa 50 % einzustellen, da sich die Erd
alkalisalze für die Austauschreaktion als indifferentes 
Verdünnungsm ittel erwiesen haben. Es ist dies der 
Hauptvorteil der S a l z b a d v e r f a h r e n .  Man kann 
also hier stets mit dem jeweils optim alen Chromangebot 
arbeiten und dadurch in gleichen Zeiten wesentlich 
stärkere Schichten erzeugen. Die günstigsten Bedin
gungen, die selbstverständlich von Temperatur und 
Diffusionsgeschwindigkeit abhängig sind, liegen zu
meist bei etwa 20 % CrCl2 im Salzbad vor.

D er vorerwähnte Verlauf der Austauschreaktionen 
der Chromsalze mit dem Eisenmetall gibt hierbei nur 
einen kleinen Teil der chem ischen Vorgänge wieder. 
Er gilt in dieser Form  nur für reinstes Eisen und reines 
Chromchlorür. In technischen Stählen reagieren neben 
dem Eisen auch die Legierungselemente, wie z. B. K oh 
lenstoff, Silizium, Mangan, Alum inium  und Titan. Sie 
beeinflussen die Reaktion teils günstig, teils ungünstig. 
Man ist nun in der Lage, die Abscheidungsreaktion im 
Salzbad sowie die Diffusionsvorgänge und damit auch 
das K orrosionsverhalten der erzeugten Schichten durch 
Zusatz weiterer Jleaktionsteilnehmer oder Reaktions-

4) Nach Abschluß der Arbeit erschienen zwei Veröffent
lichungen von W a g n i e r ,  C., und V. S t e i n :  Z. phys. 
Chem. 192 (1943) S. 129/56. W a g n e r ,  C.: Z. pliyis. Chem. 
192 (1943) S. 157/62.

Bild 1. Dicke der Chromierungeschicht eines Siliziumstahles 
(4 h bei 1100 ° chromiert) und Weicheisens.

beschleuniger zu verändern. W ieweit diese Vorgänge 
regelbar sind, geht aus Bild 1, das aus einer Versuchs
reihe in reinen Chromchlorürsalzbädern entnommen 
ist, hervor. Bei diesen Versuchen ist lediglich das auf 
der Abszisse aufgetragene Verhältnis von CrCl3 zu CrCl2 
geändert, während auf der Ordinate die erhaltenen 
Schichtdicken für eine vierstündige Chromierung bei 
1100 ° aufgetragen sind. Man erkennt den starken 
Einfluß des Verhältnisses CrCl3 : CrCl2 auf die Sehicht- 
dicke. Daneben fällt w ieder der große Einfluß der 
Stahlzusammensetzung auf. W ährend das W eicheisen 
bei dem CrClä/CrCl^Verhältnis 7 die größte Schicht
dicke erreicht, ist bei dem rein ferritischen, 5% igen 
Siliziumstahl die Badzusammensetzung 5 die günstigste 
Bedingung. Außerdem  sind infolge des ferritischen 
Gefügecharakters dieser Siliziumlegierung (höhere 
Diffusionsgeschwindigkeit) die Schichtdicken wesent
lich höher als bei dem während des Chromierungsvor- 
ganges im austenitischen Gefügezustand befindlichen 
Weicheisen.

Die störende Tatsache, daß der Kohlenstoff bei 
Diffusionstemperaturen in die chrom reiche Randzone 
eindiffundiert und sich dort anreichert, ist ein V or
gang, der die Diffusion des Chroms stark hemmt und 
dadurch bei der Chromierung zu sehr dünnen Schichten 
mit besonders hohem Chromgehalt führt. Da das Chrom 
in diesen Schichten überwiegend, jedoch  nicht aus
schließlich als Chromkarbid vorliegt, haben diese 
Schichten trotz des hohen Chromgehaltes schlechte 
K orrosionseigenschaften, und man war deshalb zur Ent
wicklung von Spezialstählen für Chromierungen ge
zwungen.

W ie schon erwähnt wurde, kann man neben der 
Veränderung der Zusammensetzung des Grundwerk
stoffs auch das Salzbad verschieden zusammensetzen. 
Bild 2  zeigt, daß man auf Grund der beliebigen K on
zentrationswahl des Salzbades in einigen Fällen die 
störende Einwanderung des Kohlenstoffs in die chrom 
reiche Randzone herabmindern» kann. Setzt man dem 
Salzbad z. B. Vanadin in Form  des Vanadinchlorürs zu, 
so diffundiert mit dem Chrom eine kleine Menge Vana
din mit in die Schicht ein. Das Vanadin gehört nun 
zu den M etallen, die die Diffusion des Kohlenstoffs 
stärker zu hemmen verm ögen als das Chrom, und man 
kann auf diese W eise die Anreicherung des Kohlenstoffs 
in der Chromierungsschicht bei unlegierten W erkstoffen 
mit bis zu 0,20 % C wesentlich herabmindern. Hierbei 
wird die Diffusionsgeschwindigkeit des Chroms nicht 
gehemmt, und man erhält (vgl. Bild 3 )  im Chrom-Vana
din-Salzbad eine m erklich stärkere Chromschicht. Bei 
Stahl mit 0,1 % C als Grundwerkstoff wird z. B. eine
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Auch Versuche, die schweren Chromgase auf Grund 
ihrer hohen Dichte von oben nach unten an den 
Gegenständen vorbeizuleiten, hatten nur Teilerfolge 
bei glatten K örpern1). Es ist hierbei vor allem zu 
berücksichtigen, daß sich die Gase auf ihrem Wege 
gemäß der Austauschreaktion an Eisenchlorür anrei
chern und dem entsprechend ihre: chrom ierende W ir
kung bald abnimmt. Ein W eg zur Lösung dieser Schwie
rigkeiten ist die weitestgehende Entfernung aller spe
zifisch leichten Trägergase. Es gelang uns, wirksame 
hom ogene chromtragende Gase so zu entwickeln, daß 
sie auf die Gegenstände vollkom m en gleichm äßig ein
wirken und auch in feinsten Bohrungen und an sonst 
schwer zugänglichen Stellen die gleiche Chromdiffu- 
sionsschicht erzeugen wie an größeren offenliegenden 
Flächen. Der Druck, unter dem das Verfahren durch
geführt wird, muß sich dabei jedoch  nach der Summe 
der Teildrücke der mischbaren K om ponenten rich
ten, die durchweg nur aus gasförmigen Chloriden be
stehen. Die Summe ergibt dabei stets selbst noch einen 
verhältnismäßig kleinen Druck, der zumeist zwischen 
20 und 200 mm Quecksilbersäule liegt. Das gesamte 
Verfahren findet also bei Unterdrück statt. Die an
fänglichen apparativen Bedenken konnten beseitigt 
werden, da Muffeln aus austenitischem hitzebeständi
gem Stahl sich bei 1100° als ausreichend w a r m 
f e s t  für diesen Zw eck erwiesen. Das Hauptmerkmal 
eines solchen Unterdruck-Chrom ierungsofens (B ild  5 )  
ist der innerhalb des Unterdruckgefäßes liegende, all
seitig geschlossene Reaktionsraum, von dem aus ledig
lich einige dünne Kanäle längs eines W ärm epuffers die 
Verbindung mit dem gekühlten D eckel und dem küh
leren Teil des Ofenraumes herstellen. Der gesamte 
Reaktionsraum hat dabei Temperaturen über 1000 ° ; in 
dem kälteren Teil des Ofens sammelt sich während des 
Vorganges lediglich das durch die Austauschreaktion 
gebildete Eisenchlorür als feines Sublimat an. Es 
scheidet sich laufend bei dem Glühverfahren aus und 
behindert somit den Ahlauf der Reaktion nicht. Als 
besonderes Merkmal des Verfahrens sei noch hervor
gehoben, daß nur etwa d i e Menge an chromtragenden 
Gasen zur Anwendung zu gelangen braucht, die beim 
Verfahren benötigt wird, und daß die nur in geringer 
Menge anfallenden Chromsalzabfälle in einer Form 
vorhanden sind, in der sie sich technisch leicht w ieder 
auf wirksames Chromsalz verarbeiten lassen.

Die nach diesem Gasphasenverfahren erzeugten 
Chromierungsschichten zeichnen sich durch eine beson
ders glatte und gleichm äßige, alle schwer zugänglichen 
Stellen berücksichtigende Oberfläche hoher Rost
beständigkeit aus.

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

Technisch läßt sich solche Salzbadchromierung z .B . 
in einem gasbeheizten O fen durchführen, wie er in 
Bild 4 schematisch wiedergegeben ist. Für die Er
zeugung starker Chromierungsschichten, die im all
gemeinen bei höherer Reaktionstem peratur hergestellt 
werden, empfiehlt es 
sich, elektrisch be
heizte Bäder, z. B.
Elektrodensalzbäder, 

zu verwenden, und 
zwar in der W eise, 
daß man den das 
Chromierungssalz ent
haltenden Tiegel in 
ein Elektrodensalzbad 
einhängt. Man er
reicht auf diese W eise, 
da das E lektroden
salzbad keramisch aus
gemauert sein kann, 
eine verhältnismäßig 
geringe Tiegelabnut
zung, gute Tem pera
turverteilung und be- BiI(J4  Saizbad-Chromierungsofen 
herrscht die lem pe- (gasbeheizt),
raturen von 1200
und höher noch sehr gut. Durch Chromie- 
rungen bei 1200 ist die Erzeugung von 
Chromierungsschichten, die fü r Sonder
zw ecke erforderlich  werden können, bis zu 
1 nun T iefe möglich.

Sieht man von den besonderen Vorteilen 
ab, die die Anwendung der flüssigen Phase 
durch die erzielbare H öhe und gleich
mäßige Konzentration des Chromträgers 
mit sich bringt, so hat neben der Salzbad
chrom ierung vor allen Dingen das Heran
bringen des Chroms im reinen g a s f ö r 
m i g e n  Zustand, wie schon erwähnt wurde, 
größte Aussicht auf die Erzielung gleich
m äßiger Schichten. Derartigen Verfahren 
stellen sich jedoch  zunächst größere Hin
dernisse entgegen. Die gasförmigen Chrom
chloride haben näm lich ein verhältnis
mäßig hohes spezifisches Gewicht. Die hohe 
Dichte bedingt, daß die Erzeugung eines 
hom ogenen Gasgemisches mit den üblichen 
Trägergasen praktisch nicht m öglich ist. Bild 5. TXnberdruck-Chronöerungsofen.

Bild 2. Bild 3.
Bilder 2 und 3. Abhängigkeit dies Kohlenstoffgiehalts in der 
Chromierungsschicht und der Schichtdickie vom Kohlenstoff

gehalt des Grundwerkstoffs.
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Gewichtsverluste in g/m2 h nach Prüfung in

Stahlart
45°/oiger
Salpeter

säure
sieflend

10°/0iger
Essig
säure

siedend

Mischsäure 
von 60 °

[60 Vol. °/0H3SO4 
20 Vol. %  HN03 
20 Vol. %  HaO]

künst
lichem 

See
wasser 

von 20 °

18%  Cr - ( -  8 %  Ni . 
17°/„ C r .....................

0,10
0,30

0,05

0,05

0,0
0,02

0,06

0,06

0,02
0,07

0,04

0,05

0,05

< 0,01

0,10%  C -J-0,5%  Ti,
chrom iert.............

0,10 °/0 C -f- 1,5 %  Mn 
-f- 0,5%  Ti, chrom. 

0,10% C  +  3,5%  
Mn, chromiert ..  .

in Bild  7 einige chrom ierte Teile im Schnitt und nach 
der T iefätzung des Kernwerkstoffs zu sehen. Selbst 
feine Bohrungen von 1 mm Durchmesser sowie Ge
windeteile lassen sich gleichm äßig und einwandfrei 
chrom ieren, w obei besonders vorteilhaft ist, daß durch 
die Austauschreaktion ein Wachsen der Gegenstände 
kaum eintritt, so daß die Fertigbearbeitung vor der 
Chromierung ohne besondere Vorsichtsmaßregeln m ög
lich ist. Da die hohe Chromierungstemperatur ev.tl. 
zu leichten Verziehungen je  nach der Gestalt des Stückes 
führen kann, ist höchstens in einigen Fällen ein ge
ringes Richten, z. B. von W ellen, notwendig und ein 
Nachrollen von Gewinden zu empfehlen.

In der Zahlentafel 1 sind einige Ergebnisse von 
Korrosionsversuchen chrom ierter Proben in 45% iger 
siedender Salpetersäure, in 10% iger siedender Essig
säure, in 60 ° warmer Mischsäure und in Seewasser im 
Vergleich zu dem Stahl mit 18 % Cr und 8 %  Ni 
und zu einem 17% igen Chromstahl zusammengestellt. 
W ie aus den in g/h m 2 ausgedrückten Gewichtsverlusten 
hervorgeht, ist die Salpetersäurebeständi^keit im allge
meinen besser als die der entsprechenden Vergleichs
werkstoffe. Dagegen scheint bei einer Beanspruchung 
in Essigsäure ein etwas stärkerer Angriff vorhanden zu 
sein. Praktisch gleiche Korrosionsbeständigkeit wurde 
in Mischsäure und in Seewasser erzielt. Bem erkt sei in 
diesem Zusammenhang, daß, wie bei allen Ueberzügen, 
eine derartige abtragende Säurebeanspruchung auf die 
Dauer nicht ohne Gefahr ist, da die Schichten im all
gemeinen nur Vio bis a/io mm stark sind, so daß in jedem 
praktischen Einzelfall die Verwendungsm öglichkeit 
chrom ierter Gegenstände und Apparateteile geprüft 
werden muß.

Um die selbst bei kom plizierten Apparateteilen er
zielte G leichm äßigkeit der Schichtdicke zu zeigen, sind

Bild 6. Gefüge einer chromierten Titanstahl probe, geätzt 
mit 10 %iger HCl + 10 %iger HNOs,  (X  200.)

In Bild 6 ist eine M ikroaufnahme eines Chromie- 
rungsschliffes wiedergegeben. Die in dem Bild sicht
bare Trennzone zwischen dem kaum und dem stark an
geätzten Teil ist nur durch die Aetzung bedingt. Da 
es sich um Diffusionsschichten handelt, nimmt der 
Chromgehalt von der äußersten O berfläche zur Mitte 
des W erkstückes hin ab, und man hat es durch das Aetz- 
mittel in der Hand, die einzelnen Chromschichten ver
schiedenen Chromgehaltes zu unterscheiden. Das hier 
angewendete Aetzm ittel (10% ige HCl, +  10% ige H N 0 3) 
ergibt eine Trennlinie bei etwa 12 %  Cr und zeigt an, 
daß von dieser zur O berfläche der Chromgehalt über 
dieser Grenze liegt, daß dagegen nach dem Proben- 
innern zu der Chromgehalt geringer ist. Der Ausdruck 
„S  c h i c h t d i c k e“  umfaßt nur die Diffusionsschicht, 
die mehr als 12 % Cr enthält.

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

Eine Frage, die mit der praktischen Anwendung im 
engen Zusammenhang steht, ist das S c h w e i ß e n  von 
chrom ierten Teilen. W enn es irgendwie m öglich ist, 
erscheint es zweckmäßig, Schweißungen v o r  der Chro
mierung, und zwar mit einem austenitischen korrosions
beständigen Schweißdraht, z.B . einem Stahl mit 18 % Cr 
und 8 %  Ni durchzuführen. W ie sich derartige Schwei
ßungen chromieren lassen, selbst wenn sie fehlerhaft 
durchgeführt sind, geht aus der vergrößerten Dar
stellung von Bild  7 hervor (vgl. Bild 8). Sind V er
bindungen von Gegenständen oder Apparateteilen nach 
der Chromierung unerläßlich, so wird man in einer
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Reihe von Fällen eine H artlötung anwenden können; 
ist man dagegen aus Festigkeitsgründen zu 'Schweißun
gen gezwungen, so können diese nur bei ganz dünnen 
Blechen und nur durch Punkt- oder Rollennahtschwei
ßung hergestellt werden. Schweißungen dickerer Bleche 
oder Apparateteile sind nicht em pfehlenswert, da die 
Uebergangszone Schweißnaht/Apparateteil nicht aus
reichend korrosionsbeständig ist.

Das Gasphasenverfahren führt ebenso wie das Ein
packverfahren1) nur mit geeigneten Grundwerkstoffen 
zu befriedigenden Ergebnissen. D er Grund hierfür 
ist, wie schon oben erwähnt wurde, die Diffusion des 
Kohlenstoffs in die Chromierungsschicht. Beeinflussun
gen von seiten des Chromträgers sind bei diesem V er
fahren wesentlich schwieriger als beim  Salzbad, da die 
Konzentrationswahl nicht unabhängig ist, sondern sich 
nach dem P a r t i a l d r u c k  und der M i s c h b a r k e i t  
der Gase richtet.

In Bild 9 sind die Beziehungen zwischen dem K oh
lenstoffgehalt des Grundwerkstoffs und dem der Chro
mierungsschicht für verschiedene im U n t e r d r u c k 
v e r f a h r e n  chrom ierte Grundwerkstoffe, und zwar 
für einen 3% igen  Manganstahl, einen 3% igen  Chrom
stahl und zwei verschiedene Titanstähle mit 0,5 und 
2,5 %  Ti w iedergegeben. Zum Vergleich  sind außer
dem die Linien eines unlegierten Stahles einge
tragen, der einmal in der G a s p h a s e  und ferner im

C h r o m - V  a n a -  
d i n - S a l z b a d  

behandelt wurde. 
Oberhalb der Be
zugslinie l / l ,  die 
gleiches Verhältnis 
des Kohlenstoffs 

im Grundwerkstoff 
und in der O ber
flächenschicht an
zeigt, erfolgt eine 
Aufkohlung der 

Schicht und damit 
ein Absinken der 
K orrosionsbestän

digkeit; unterhalb 
derselben ist der 
Kohlenstoffgehalt 

der Schicht gerin
ger als der des 
Grundwerkstoffs. 

Es ist ersichtlich, 
daß bei Stählen 
mit bis zu 0,1 %  C 

sowohl durch
M a n g a n  als auch durch C h r o m  und T i t a n  der 
Kohlenstoffgehalt der Schicht ausreichend herabgesetzt 
w erden kann. Es werden dabei durch Mangan und 
Chrom im Grundwerkstoff ähnliche W irkungen erzielt 
wie durch Zusatz von Vanadinchlorür im Salzbad bei 
unlegierten Stählen.

Neben diese Beeinflussung der Zusammensetzung 
der Chromierungsschicht durch die Zusatzelemente tritt 
der E influß des Gefüges auf die Chromierungstiefe. 
V or  allem bei hohem  Titangehalt w ird von einem ge
wissen Prozentsatz an das Auftreten von  ö-Ferrit die 
Diffusionsgeschwindigkeit erhöhen und damit die 
Stärke der Chromierungsschicht beeinflussen. Die 
hohen Zusätze an Titan führen daher zu besonders 
großen Schichtdicken, die in diesen Fällen bis zu 
0,25 mm durch eine nur vierstündige Chromierung bei 
110 0  ° betragen können.

In der Zahlentafel 2  sind mehrere, für Chromierun- 
gen bewährte Grundwerkstoffe angegeben, die mit 
verschiedenen Zugfestigkeiten zwischen 35 und 
80 kg/m m 2 herstellbar sind. Der an erster Stelle auf
geführte, verhältnismäßig weiche titanhaltige Stahl

Zahlentafel 2. F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  
c h r o m i e r b a r e r  S t ä h l e

StahJzusi

C

immens etzi 

Mn

mg in %  

Ti

Streck
grenze
kg/mm2

Zug
festigkeit
kg/mm2

Bruchdehng. 
L — 10 d

%  ■

0 ,10
0 ,10
0 ,10

1.5
3.5

0,5
0,5

> 1 5
> 4 0
> 4 5

34  h is  42 
55  b is  70 
65 b is  80

> 2 0
> 1 5
> 1 5

ist dann zu verwenden, wenn es sich um die Herstellung 
von Apparateteilen handelt, die nur K orrosionsbean
spruchungen ausgesetzt sind, ohne daß besondere 
Druckbeanspruchungen auftreten, z. B. fü r Apparate
teile, die man bisher aus Messing hergestellt hat. Die 
an zweiter Stelle aufgeführte Legierung ist ein Stahl 
auf Mangan-Titan-Grundlage, der sich besonders durch 

eine gute 
W arm festig

keit auszeich
net, während 
der Stahl 3 in 
erster Linie 
für chrom ierte 

Konstruk
tionsteile, die 
höhere Bean
spruchungen 
auszuhalten 
haben, ent
wickelt w or

den ist. Es ist 
möglich, seine 
Zugfestigkeit 
zwischen 60 

und 90 kg/m m ' 
durch geeig

nete V er
gütung zu ver
ändern.

Ein w irtschaftlicher Gesichtspunkt verdient in d ie
sem Zusammenhang in den Vordergrund gerückt zu 
werden, der bisher bei der Betrachtung der Chromie- 
rungsverfahren noch wenig berücksichtigt w orden ist. 
W ährend die Erzeugung legierter Chromstähle fast 
ausschließlich über die Erzeugung des Ferrochrom s geht 
und in ihrer H öhe daher von  den Erzeugungsm öglich
keiten dieser Legierung abhängig ist, ist der Rohstoff 
für die Chromierungsverfahren größtenteils, für das eben 
beschriebene Gasphasenverfahren sogar vollständig, das 
Chrom chlorid, das im technischen Um fang unter Um
gehung des metallischen Zustandes unmittelbar aus den 
Chromerzen gewonnen wird. Abgesehen von der Ein
sparungsmöglichkeit an Chrom, deren Größe und B e
deutung in manchen Fällen noch strittig ist, haben wir 
es bei der Chromierung also außerdem mit Verfahren 
zu tun, die geeignet sind, die Herstellung der F erro
legierungen in gewissen Fällen zu umgehen.

*

Für die Durchführung eines großen Teiles der V er
suche sind wir Herrn J. B e r g e r f u r t h  h  zu Dank 
verpflichtet.

Zusammenfassung
Zur Erzielung einer einwandfreien Chromierungs

schicht ist die gleichm äßige Berührung des Chrom
trägers mit der ganzen W erkstoffoberfläche erforder
lich. H ierbei haben sich die Halogensalze des Chroms, 
die unter Bildung von Eisenhalogeniden mit dem Eisen 
bei höheren Tem peraturen reagieren, gut bewährt.

D ie  Chromierung durch Chromsalze kann sowohl 
durch Anwendung der f l ü s s i g e n  als auch der g a s 
f ö r m i g e n  Phase erfolgen. Im  ersten Fall, dem so
genannten S a l z b a d v e r f  a h r e n ,  kann durch Mi-

0,80

0J 0,8 0,3
% CSrundwerkstoff 

Bild 9. Beziehung zwischen dem Kohlen
stoffgehalt des Grundwerkstoffs und der 

Chromierungsschicht bei verschiedenen 
Stählen.
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schung mit den die Austauschreaktion zwischen Chrom 
und Eisen nicht störenden Chloriden der Erdalkalien 
jede gewünschte Badkonzentration eingestellt werden. 
Die günstigsten Bedingungen sind von der jeweiligen 
Temperatur und Diffusionsgeschwindigkeit des Chroms 
abhängig. Durch verschiedene Legierungselemente im 
Grundwerkstoff sowie durch Veränderung der Bad
zusammensetzung, sei es durch Veränderung des K on 
zentrationsverhältnisses CrCl3/CrCl2 oder Zugabe von 
Vanadinchlorür, kann die Chromierungsschicht ver
stärkt werden.

Bei dem G a s p h a s e n  v e r f a h r e n  ist die K on
zentration von der M ischbarkeit und dem Partialdruck 
der Gase abhängig. Da die Summe der Partialdrücke 
der mischbaren K om ponenten etwa zwischen 20 und 
200 mm Quecksilbersäule liegt, findet das Verfahren 
bei Unterdrück statt. Eine allseitig geschlossene Muffel 
aus austenitischem hitzebeständigem Stahl hat sich bei 
den über 1000 ° liegenden Reaktionstemperaturen als

ausreichend warmfest erwiesen. Als besonderes M erk
mal sei hervorgehoben, daß die in geringer Menge als 
Sublimat anfallenden Chromsalzabfälle technisch sich 
leicht auf wirksames Chromsalz verarbeiten lassen, daß 
nur die zur Erzeugung der Chromschicht benötigte 
Menge an Gasträgern zur Anwendung zu kommen 
braucht und daß die erzeugten Chromierungsschichten 
eine sehr glatte und gleichm äßige, auch an schwer zu
gänglichen Stellen dichte Oberflächenschutzschicht 
bilden.

Neben vergleichenden Untersuchungen mit einem 
Stahl mit 18 % Cr und 8 %  Ni und einem Stahl mit 
17 % Cr über das K o r r o s i o n s v e r h a l t e n  in ver
schiedenen angreifenden Mitteln wird über den Einfluß 
von M a n g a n ,  C h r o m  und T i t a n  auf den K o h 
l e n s t o f f g e h a l t  der Chromierungsschicht und 
deren Gefügeausbildung berichtet. Die Erfahrungen 
über die Schweißbarkeit chrom ierter Gegenstände 
werden mitgeteilt.

Umschau
Neuer Absperrschieber

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

Das Undichtwerden hat viele Ursachen, meist liegt es 
aber am A u f b a u  d e s  S c h i e b e r s  seihst. An erster 
Stelle ist es das Schiebergehäuse, das mit den angesetzten 
Rohrstutzen einen Holdkörper bildet und auf Grund seiner 
zwangsläufig gegebenen. Form nicht so kräftig ausgebildet 
werden kann, daß ein Verspannen der Schieber unmöglich 
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
sächlich den Keilschiehern anhaftenden Nachteilen zu be
gegnen, geht man vielfach zur Verwendnug von P l a t t e n -  
S c h i e b e r n  über, hei denen diese Spannungskräfte keinen 
ungünstigen Einfluß auf die Schließfähigkeit des Schiebers 
ausüben.

Diesen Vorteilen des Plattenschiebers steht aber ein auch 
anderen Schieberbauarten anhaftender Nachteil gegenüber. 
Da das ganze Innere der Schieber, also alle beweglichen 
Teile und die Dichtflächen selbst, bei geöffnetem Schieber 
mit dem durchströmenden Mittel in engster Berührung 
steht, sind sie dem Verschmutzen und Verkrusten oder 
Anfressungen und Verschleiß besonders ausgesetzt, weil 
innerhalb des Schiebers durch die Rohrunterbrechung diese 
Erscheinungen begünstigende Wirbel auf treten und die 
Schließfähigkeit des Schiebers beeinträchtigen. Nach einiger 
Zeit stellt man fest, daß der Schieber nicht mehr einwand
frei abdichtet oder sich überhaupt nicht mehr schließen läßt, 
weil sich zuviel Schmutz oder ähnliches im Schieber fest
gesetzt hat. Der Betriebsmann rechnet deshalb von vorn
herein mit undichten Schiebern und wird grundsätzlich, so
bald an einer Leitung gearbeitet werden soll oder diese 
längere Zeit außer Betrieb zu nehmen ist, zusätzliche Ab
sperrmittel einbauen oder andere meist mit unangenehmen 
Begleiterscheinungen verbundene Maßnahmen treffen.

Bei dem n e u e n  A b s p e r r s c h i e b e r  werden diese 
Nachteile in Form und Wirkung weitgehend ausgeschaltet. 
Seinem Aufbau nach kann der Schieber treffend als S t e c k -  
s c h e i b e n s c h i e b e r  bezeichnet werden, der, um alle 
Nachteile auszuschalten, entweder ganz zu öffnen oder ganz 
zu schließen ist. Wo keine Verschmutzungen oder ähnliches 
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 Gehäuses machen ihn in 
der Rohrachse nachgiebig. Der Schieber ist mit einer A b - 
s p e r r s c h e i b e  und einer offenen R i n g s c h e i b e  von 
gleicher Stärke ausgerüstet, wovon der Ring bei geöffnetem 
Schieber zwischen den Dichtflächen (Ringsitze) eingespannt 
ist und so einen glatten Durchgang herstellt. Das Gehäuse
innere ist somit vom Rohrinnern völlig dicht abgetrennt. 
In diesem Zustand ist das Innere des Gehäuses bis auf den 
eingespannten Ring zugänglich. Dasselbe ist auch bei ge
schlossenem Schieber der Fall. Die zum Einklemmen und 
Lösen der Scheiben erforderlichen Zug- und Druckkräfte 
werden außerhalb des Schiebers durch einen Spannring und 
Schrauben oder andere geeignete Vorrichtungen erzeugt. Die 
Schieberscheiben werden nicht mehr durch Handrad oder 
Spindel bewegt, sondern zweckmäßig durch Hebel. Hier
durch erhält der Schieber eine vorteilhaftere Form, und 
außerdem lassen sich die Scheiben verhältnismäßig schnell 
bewegen. Das Oeffnen und Schließen des Schiebers be
ansprucht also nur sehr wenig Zeit; gleich schnell ist auch 
das Einspannen und Lösen der Scheiben möglich hei An
wendung einer zentral wirkenden Spannvorrichtung.

Bild 1. Schieber 500 NW mit Hebelbetätigung.

Die Einführung des neuen Schiebers dürfte gerade in 
G r o ß g a s l e i t u n g e n  manche der heute noch überall 
anzutreffenden Wasserabsperrungen in Gestalt von U-Rohren, 
Tauchrohren und Glocken entbehrlich machen. Will man 
aber dennoch nicht auf einen Wasserabschluß verzichten, so 
kann der Schieber selbst als Wasserabschlußsperre dienen; 
allgemein dürfte aber genügen, wenn durch Oeffnen des 
Gehäuses ein Entspannungsraum geschaffen wird. Die Rohr
leitungen können bei Fortfall von Wassersperren klarer und 
übersichtlicher geführt werden, wodurch Leitungswiderstände 
vermieden und Kosten ein gespart werden. Auch besondere
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Steckscheiben brauchen bei Instandsetzungsarbeiten nicht 
mehr eingebaut zu werden.

Der neue Schieber ist in allen G r ö ß e n  ausführbar 
und ist zunächst für die in Zahlentafel 1 genannten B e - 
t r i e b s d r ü c k e  vorgesehen.

Zahlentafel 1. G r ö ß e n  u n d  B e t r i e b s d r ü c k e  
d e r n e u e n Sc  h i e b e  r b a u a r t

Nennweite
mm

Betriebsdruck
atu

Neunweite
mm

Betriebsdruck
atii

100 6 1000 2
200 5 1200 1,5
300 5 1400 1
400 5 1600 0,3
500 4 1800 0,5
600 4 2000 0,3
700 3 2300 0,25
800 3 2500 0,2

Mit größeren Durchmessern als 2500 111111 ist in der Praxis 
kaum zu rechnen, weil man größere Leitungen zweckmäßig 
an der Schiebereinbaustelle einzieht, um kleinere Schieber 
verwenden zu können. Dies ist in vielen Fällen ohne wei
teres möglich, wird jedoch noch zu wenig ausgenutzt. Bei 
längeren Leitungen ist bekanntlich die Länge der Leitung 
maßgebend für ’ die Berechnung des Kohrdurchmessers. 
Bleiben die anderen Größen gleich, so wächst mit der Länge 
der Leitung der Rohrdurchmesser. Bei 2 mm "WS zu
lässigem Druckverlust je Meter Leitung ergibt sich bei einer 
1000 m langen Leitung ein Gesamtdruckverlust von 2 X 1000 
. =  2000 111111 WS. Sieht man in dieser Leitung eine Ein
schnürung zum Einbau eines kleineren Schiebers vor, für 
die vielleicht 20 mm WS Druckverlust errechnet werden, 
so erhöht sich der Druckverlust von 2000 auf 2020 mm WS, 
also um einen praktisch belanglosen Wert. Die V o r t e i 1 e 
springen dagegen besonders hervor. Der kleinere Schieber 
erfordert weniger Werkstoff, ist leichter und daher in der 
Anschaffung b i l l i g e r .  Die B e d i e n  u 11 g kleinerer 
Schieber ist vorteilhafter. Der verfügbare R a u  111 wird 
besser ausnutzbar. Die V e r s c  h m u t z u 11 g s g e f a 11 r ist 
geringer, weil die Durchströmgeschwindigkeit größer ist.

Je nach den vorliegenden Verhältnissen sind zum Einbau 
kleinerer Schieber bedenkenlos die in Zahlentafel 2 genann
ten Einschnürungen vertretbar.

Zahlentafel 2. Z u l ä s s i g e  E i 11 s c li 11 ü r u 11 g 
v o 11 L e i t u n g  e 11

Durchmesser der Durchmesser der
Leitung Einschnürung Leitung Einschnürung

mm mm mm mm

3000 - 2300 b is  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 für diesen Schieber vorgesehenen Druckbeanspru
chung aus Zahlentafel 1 für die Leitung bestimmt werden. 
Schließlich kann die Ringscheibe im Schieber als M e ß -  
s e h ei  b e dienen, so daß weitere^Meßstellcn eingespart 
werden können. G u s t a v  S c h n i t z l e r .

Fehler und Mängel bei Gaserzeugern mit selbst
tätiger Kohlenzufuhr (Rührwerks-Gaserzeuger)

Erhebliche Fehler, Mängel und Störungen kommen auch hei 
Gaserzeugern mit selbsttätiger Kohlenzuführung vor. So zeigt 
z. B. Bild 1 auf der rechten Seite eine falsch ausgeführte 
Zellentrommel, hei der die Zellen nicht mit dem Maul (wie 
im linken Bildteil), sondern mit dem Rücken der Kohle 
entgegenlaufen. Die Zellen füllen sieh hierbei nur unvoll
ständig. Im allgemeinen wird mit einem Vorschub von 2 
bis 3 Zähnen ein Durchsatz von 20 t/24 1) erreicht. In die
sem Falle aber lief die Zuteileinrichtung mit dem größten 
überhaupt möglichen Vorschub (8 Zähne), dennoch betrag 
der Kohlendurchsatz nur etwa 15 t/24 h, während er 30 t/24 h 
betragen sollte (bei 3 nt Schachtdurchmesser).

Diese völlig 
ungenügend cF ör- 
derntenge der Zu

teileinrichtung 
trotz größtem 

überhaupt mög
lichen Vorschub 
war jedoch nicht 
allein auf die fal
sche Ausführung 
der Zellen! nim- 
mel, sondern in 

weit höherem
Maße auf überaus starke Verkrustung der Zellen zurück
zuführen. Erfahrungsgemäß kann hierdurch das Fassungs
vermögen der Trommeltaschen auf einen Bruchteil ver
ringert werden, so daß man gezwungen ist, den Vorschub 
von 2 bis 3 Zähnen auf 6 bis 8 Zähne zu erhöhen. Es ist 
also nicht nur auf die richtige Ausführung, sondern auch 
auf sorgfältige r e g e l m ä ß i g e  R e i n i g u n g  der Trommel
zellen zu achten.

Auch hei Gaserzeugern mit selbsttätiger Kohlenzuteilung 
kann die K o h l e n  V e r t e i l u n g  über den Schachtquer
schnitt ungleichmäßig sein, so daß sieh einseitig oder in 
der Mitte Löcher befinden (Feuerkrater), die die Gas
beschaffenheit sehr ungünstig beeinflussen. Solche ungleich
mäßige Kohlenverteilung ist zum Teil auf einseitiges Ab- 
selnnoren des auch bei dieser Bauart vorhandenen (fest
stehenden) Streukegels zurückzuführen, dieses wiederum auf 
Löcher im Brennstoffbett oder allgemein auf zu heißen Gang 
infolge zu niedriger Schüttung. Bedauerlich ist, daß viele 
Werke die Schütthöhe nicht messen, ja nicht einmal über 
eine Meßstange auf der Gaserzeugerbühne verfügen. Es ist 
dann nicht erstaunlich, wenn in solchen Fällen die Schütthöhe 
oft unbemerkterweise stark sinkt und der betreffende Gas
erzeuger sehr heiß geht. Auf diese Weise ist es zu erklären, 
daß selbst bei im großen und ganzen gut betriebenen- An
lagen einzelne Gaserzeuger beiß gehen (800 bis 1000 0 im 
Stochloeh gemessen, 700 bis 900 ° hinter dem Staubsqck) 
und schlechtes Gas erzeugen. Oft läuft auch der Rührarm 
leer über der Kohlenschüttung. Wenn nicht die Schütthöhe 
gemessen wird, dann sind derartige Betriebszustände erklär
lich, besonders auch deshalb, weil infolge der ununterbroche
nen Kohlenzufuhr und der undurchsichtigen Gasatmosphäre 
die Oberfläche des Brennstoffbettes bei Gaserzeugern mit 
Schleusenbegichtung fast dauernd unsichtbar ist.

Zu empfehlen ist deshalb, die Kohlenzufuhr von Zeit 
zu Zeit für einige Minuten abzustellen, um den Zustand der 
Schüttungsoberfläche beurteilen und auf Grund des erhal
tenen Bildes das Brennstoffbett erforderlichenfalls mit der 
Stoehstange zusätzlich bearbeiten zu können.

Bei Gaserzeugern mit Rührarm und Zellentrommel er
gibt sich eine einseitige Kohlenschüttung auch oft durch ein
seitigen Ruß- und i Teeransatz im Kohlenauslauf unter der 
Zellentrommel. Häufige Reinigung ist daher auch in diesem 
Teil erforderlich.

Ferner ergeben sich bei Gaserzeugern dieser Art oft auch 
kürzere oder längere Störungen durch Eisenteile und andere 
Fremdkörper, die sich zwischen Zellentrommel und Tronnuel- 
gehäuse festkleuimen. Es wäre daher richtig, vor dem 
Kohleneinlauf ein Sieb oder einen Rechen anzubringen, der 
solche Fremdkörper zurückhält. G u s t a v  N e u m a n n.

Zunders chutz für Walzenlager
Voraussetzung für den einwandfreien Lauf von Lagern 

ist u. a. das Vermeiden des Eintritts von Fremdkörpern in 
die Lauffläche. Diese Forderung muß auch in dem rauhen 
Betrieb des Walzw'erkes erfüllt werden, ganz besonders wenn 
die jetzt allgemein verwendeten Preßstofflager eingebaut 
werden. Die Sicherheit des Betriebes und die Vorteile des 
geringen Lagerverbrauches lassen es dringend angezeigt er
scheinen, eine Ueherprüfung der Lagerstellen, besonders der 
in dieser Beziehung gefährdeten Unterlager vorzunehmen, ob 
die Zunderschutzvorrichtungen ausreichend sind und gegebe
nenfalls nicht verbessert werden können. Bei entsprechen
der Mühe ist auch in allen Sonderfällen eine befriedigende 
Lösung zu finden.

Als Muster wird in Bild 1 eine derartige Schutzvorrich
tung gezeigt, die leicht herzustellen und den jeweiligen Ver
hältnissen anzupassen ist. Grundsätzlich besteht die Schutz
vorrichtung aus dem Kragenring u, am besten aus Preßstoff, 
der aus einzelnen Stücken zusammengesetzt sein kann und 
die bleibende Dichtung zwischen Walzenstimseite und Deckel

rich tig 
(volle Füllung)

falsch 
(unvollständige Füllung)

Bild 1. Richtige und falsche 
Ausführung einer Zellentrommel.
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bewerkstelligt. Der Ring ist außen abgeschrägt Cb),-so daß 
der von der Walze herabfallende Zunder von der Walze 
weggleitet. Die ganze Abdeckvorrichtung liegt mit dem Deckel 
auf zwei schmalen Gleitschienen c auf und wird durch zwei 
seitlich angebrachte verkapselte Druckfedem d, die sich an 
zwei Knaggen e am Einbaustück abstützen, gegen den Wal
zenballen gedrückt. K a r l  M e h r e n  s.

Die Gasturbine mit geschlossenem Kreislauf
In Ergänzung früherer Berichte1) über die sogenannte 

„Aerodynamische Wärmekraftmaschine“  veröffentlichen J. 
A c k e r e t  und C. K e l l e r 2) nunmehr eine kurze Ueber- 
sichts-Mitteilung über die Ergebnisse eines vielhundertstün- 
digen störungslosen Betriebes der Versuchsanlage der Escher 
Wyss A.-G., Zürich, wobei mit Temperaturen über 600 ° ge- 
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der Versuchsanlage..

fahren wurde. Die Beheizung erfolgte durch Heizöl. Die 
wichtigsten Ergebnisse der bisherigen Entwicklung werden 
wie folgt zusammengefaßt:
1. Das Arbeitsprinzip konnte ohne Aenderang beibehalteu 

werden.
2. Grundsätzliche 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..

4. Der erzielte Brennstoffwirkungsgrad ist bei der verhält
nismäßig kleinen Höchstleistung von 2000 bis 2500 PS 
gegenüber gleich starken neuzeitlichen Dampfanlagen gün
stig und auch bei Teillasten sehr befriedigend.
Zum Beweis für die Regelfähigkeit wird ein Ausschnitt 

aus einem Belastungsdiagramm nach Bild 1 gegeben, bei 
dem die Anlage die gesamte Energieversorgung für Kraft und 
Licht der Escher Wyss-Werke anstandslos übernahm. Die 
selbsttätige Regelung ermöglichte 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 Meßversuche ermittelt, deren 
Dauer nach Beharrung mindestens 1 h betrug. Die Lasl- 
schwankungen wurden dabei auf weniger als Vi % des je
weiligen Leistungsmindestwertes gehalten. Nicht berücksich
tigt ist die Leistung der Hilfsantriebe, die für die Höchst
belastung mit 4 % , entsprechend einer Verminderung des 
Brennstoffwirkungsgrades um 1,2 % angegeben wird. Die 
Höchsttemperatur 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 mäßig sind, und anderseits der Betrieb 
mit Heizöl günstigste Voraussetzungen schafft, so entspricht 
das Ergebnis doch durchaus den gehegten Erwartungen 
und berechtigt zu der Hoffnung, daß die Gasturbine mit ge
schlossenem Kreislauf einen beachtlichen Schritt in der 
Fortbildung der Wärmekraftanlagen darstellt. Die Väter 
dieser Maschinenart haben sich damit ein großes Verdienst 
erworben. W.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
Einfluß langzeitigen Glühens bei niedriger Temperatur 

auf die Streckgrenze von kohlenstoffarniem Stahl
A. P o m p  und A. E i c h i n g c r 1) untersuchten die 

Veränderungen, die Stahl durch langzeitiges Anlassen (bis 
2000 h) hei 200 ° erfährt. Geprüft wurden drei Stähle 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 normalgeglühtem Zustand, teils nach 
einer Wasserabschreckung von 700 ° verwendet. Längeres 
Anlassen bei etwa 200 ° verminderte hei den normalgeglüh
ten Proben nur die obere und untere Streckgrenze, wobei 
die erste mit der Elastizitätsgrenze zusammenfiel. Fließ
bereich und Fließfiguren blieben jedoch unverändert. Im 
Gegensatz hierzu fehlte bei den in Wasser abgeschreckten 
Proben der Fließbereich, er trat aber nach lOstündigem 
Anlassen bei 200 ° wieder auf. Messungen der Gitterkonstan
ten bei den wasserabgeschreckten Proben ergaben keine 
wesentliche Aenderung durch lOOOstündiges Anlassen bei 
200 °. Da hierbei wieder eine deutlich ausgeprägte Streck
grenze auftritt, ergibt sich, daß 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.
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Archiv für das Eisenhiittenwesen
Mechanische Grundlagen des Leichtbaues

W i l h e l m  F l ü g g e 1) gibt einen Ausschnitt aus den 
Ergebnissen, die die heutige Festigkeitslehre zur Berechnung 
und zur Beurteilung von Bauteilen bereitstellen kann, die 
im Leichtbau Vorkommen. Selbstverständlich sind jegliche 
theoretischen Ueberlegungen an vereinfachende Voraus
setzungen gebunden.- die in der Praxis nur mehr oder minder 
unvollkommen erfüllbar sind. Die richtige Einschätzung der 
dadurch am Ergebnis nötigen Verbesserungen und die rich
tige Beurteilung der Grenzen, bis zu denen sich ein theo
retisches Ergebnis verwerten läßt, bilden die besondere Kunst 
des Festigkeitsingenieurs.

Zur Wasserstoffbestimmung im festen Stahl
Vergleichsversuche von T a k - H o  S u n ,  F r a n z  W i l 

l e m s  und W e r n e r  G e l l e r 2) zwischen der Heißex
traktion fester Proben bei 1100 °, der Extraktion bei 1650 ° 
im Kohlespiralofen und der Extraktion mit Zinnzusatz bei 
1150 0 im Quarzrohr zeigen, daß die extrahierte Wasserstoff
menge in der angegebenen Reihenfolge der Bestimmungsver
fahren zunimmt. Die Heißextraktion bei 1650 ° im Kohle
spiralofen ist der Bestimmung mit dem Röhrenofen praktisch 
gleichwertig. Die Extraktion mit Zinnzusatz bei 1150 ° ist im 
Kohlespiralofen dagegen nicht durchführbar. Die Versuche 
bestätigen die Auffassung von H. B e n n e lc und G. K 1 o t z - 
b a c h ’ ), daß das Verfahren bei 1150 °  mit Zinnzusatz im 
Quarzrohr vorläufig als das zuverlässigste anzusehen ist. 
Anderseits sind Zeitaufwand und Beanspruchung der Appara
tur hierbei verhältnismäßig groß, so daß man sich vielfach 
mit den ungenaueren Werten der Bestimmung durch Heiß
extraktion bei 1650 ° im Kohlespiral- oder Röhrenofen be
gnügen muß, die in wesentlich kürzerer Zeit und mit 
gleichzeitiger Bestimmung des Sauerstoffgehaltes durchführ
bar ist.

Auf Grund weiterer Versuche über die stufenweise Heiß
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 0 
eine Extraktionstemperatur von 600 ° anzuwenden.

Das Dauerstandverhahen hitzebeständiger Stähle 
bei Temperaturen von 800 bis 1200 °

Das Dauerstandverhalten hitzebeständiger Stähle im Tem
peraturbereich von 800 bis 1200 0 kann nur durch Langzeit
versuche geklärt werden, da im Rekristallisationsgebiet und 
hei höheren Temperaturen neben der Translation Platz
wechsel-, üiffusions- und Ausscheidungsvorgänge von Einfluß 
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 E r i c h  S i e b e i  und G ü n t e r  H a h n 4) 
sechs Stähle, und zwar drei Chromstähle mit 6, 16 und 
23 %  Cr sowie Stähle mit 5 % Al, 9 % Cr, 1 % T i; 18 % Mn, 
9 %  Cr, 1 % Ni und 23 % Cr, 18 %  Ni. Die Dauerstand
prüfung der Stähle wurde an Luft durchgeführt. Ein Ver
gleich der Versuchsergebnisse hinsichtlich der Belastbarkeit 
für eine Gesamtdehnung von 1 % nach 1000 h zeigt für die 
ferritisclien Stähle bei 1000 ° eine klare Ueberlegenheit des 
Chrom-Aluminium-Stahles; bei 900 ° erreicht der Chrom- 
Mangan-Ijjtahl den höchsten Wert dieser Zeit-Dehn-Grenze. 
Für eine Chromeinsparung siild die Stähle mit 6 und 23 % Cr 
bei üblicher Wärmebehandlung nicht günstig.

Ein 500stündiges*Vorglühen des Stahles mit 16 % Cr bei 
1000 ° brachte eine 2,5fache Erhöhung der Zeit-Dehn-Grenze 
für 900 ° Prüftemperatur. Soweit Brüche beobachtet wurden, 
verliefen sie bei den austenitischen Stählen unabhängig von 
der Prüftemperatur und Belastung interkristallin,, bei den 
ferritischen Stählen vorwiegend transkristallin. Die Brüche 
■irr ferritischen Stähle wiesen ein weit größeres Formände
rungsvermögen auf als die der austenitischen Stähle.

Für die Durchführung der Untersuchungen wurde ein 
D a u e r s t a n d  p r ü f g e r ä t  m i t  u n m i t t e l b a r e r  
W i d e r s t a n d s s t a b b e h e i z u n g  entwickelt, das selbst 
bei Prüftemperaturen bis 1200 0 eine laufende Messung der 
Dehnung gestattet. Die Temperaturverteilung über die Meß
länge des Probestabes ist für Prüftemperaturen über 800 °

’ ) Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) S. 195/205.
-) Arch. Eisenhüttenw. 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. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) S. 211/20.

ausreichend gleichmäßig. Ein Einfluß der unmittelbaren Stab- 
beheizung auf den Formänderungs- und Trennungswiderstand 
oder das Gefüge wurde nicht festgestellt. Das Gerät eignet 
sich zur Ermittlung von Zeit-Dehn- und Zeit-Bruch-Grenzen.
Rekristallisation nach Warmverformung bei besonderer 
Berücksichtigung von Verformungen im Gebiet des 

a-Eisens
Die von H. K o r n f e l d 5) geäußerten Bedenken gegen 

die von H. H a n e m a n n  und F. L u c k e 6) sowie von 
W. T a f e l ;  H. H a n e m a n n  und A. S c h n e i d e r 7) 
vertretene Ansicht, daß die Rekristallisationskorngröße nach 
Warmverformung nur von der Temperatur und der Größe 
der letzten Verformung abhängt, wurden von H e i n z  
K o r n f e l d  und G e r h a r d  H a r t l e i f 8) auf eine 
breitere versuchsmäßige Grundlage gestellt und bewiesen, 
daß diese Auffassung zumindest auf Warmverformungen im 
y-Gebiet eingeschränkt werden muß. • Bei Verformungen 
unterhalb des Ac3-Punktes hängt die Größe des Rekristalli
sationskornes von der Vorgeschichte ab. Neben dem bekann
ten Einfluß der chemischen Zusammensetzung, der Tempera
tur und Größe der letzten Verformung sowie Dauer der 
Nachglühung wurde an den hier untersuchten Stählen im 
einzelnen festgestellt:

1. Die Rekristallisationskorngröße wächst mit der Größe 
des Ausgangskomes.

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

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

4. Bei mehrfachen unterkritischen Verformungen an 
Armco-Eisen steigen die Korngrößen bei ausreichend langen 
Zwischenglühungen zu bedeutenden Werten an; ihr Höchst
wert wird mit der Glühdauer steigend zu höheren Verfor
mungsgraden ( =  Zahl der Verformungen) verlagert.

Einfluß des Stahles auf die Haltbarkeit 
von Kolbenbolzen

Bei der hohen Zahl gelieferter Kolbenbolzen ist die An
zahl der Bolzenbrüche sehr gering. Trotzdem wiegt jeder 
einzelne Schadensfall wegen der großen Folgen schwer. Die 
Ansicht, durch die Verwendung legierter Stähle hoher Festig
keit vor derartigen Schäden am sichersten geschützt zu sein, 
ist nach den Feststellungen von E r n s t  M i c k e l  und 
P a u l  S o m m e r 9) ein Vorurteil. Eine Bruchstatistik von 
über hundert Fällen aus der Praxis und die Ergebnisse von 
Druckschwellfestigkeitsversuchen zeigen, daß die Bolzen
haltbarkeit bei allen in Frage kommenden Stahlsorten grund
sätzlich 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 häufigsten 
starke Schlackenzeilen und Wärmebehandlungsfehler. Von 
den Einflüssen, welche die Druckschwellfestigkeit erhöhen, 
zeigte sich die chemische Zusammensetzung, also der Legie
rungsgehalt, am unwesentlichsten. Wichtiger ist, daß die 
Maßnahmen bei der Aufkohlung, Härtung, Wärmebehandlung 
und Bearbeitung der Stahlsorte genau angeglichen werden. 
Ein Einsetzen der Bohrung ist bei mäßiger Einsatztiefe und 
sauberem Schleifen der Bohrung günstig. Während sich für 
die Feststellung von Fehlern auf dem Außenmantel der Kol
benbolzen das Magnetpulververfahren bewährt hat, fehlen 
für die Aufdeckung anderer Mängel, z. B. auch in der Boh
rung, noch geeignete Fertigprüfverfahren.

Zur Systematik der Zweistoffsysteme des Eisens
Die Wirkung der Legierungselemente im Stahl auf die 

Phasenbereiche, besonders die auffallende Tatsache, daß die

5) Arch. Eisenhüttenw. 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. Eisenhüttenw. 17 (1943 44) S. 221/26.
9) Arch. Eisenhüttenw. 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, darüber hinaus 
aber verengen, wird von H e i n r i c h  P r e d i g e r 10) durch 
die Annahme einer primären Einlagerungsmischkristall-Bil-

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

dung des -/-Eisens, zu welcher nur Atome mit kleinem Atom
volumen befähigt sind, erklärt. Auch die Feststellung, daß 
Elemente, die an sich das 7 -Gebiet verengen, die Wirkung 
der vorerwähnten Elemente aber in Richtung der Erweiterung 
des y-Gebietes verstärken, findet hierdurch eine einfache 
Erklärung.

Patentbericht
K l. 18 c, Gr. 901, Nr. 739 798, vom  10. September 1940. 

Ausgegeben am 5. Oktober 1943. E m i l  V i t s .  Vorrichtung 
zum örtlichen Erhitzen langgestreckter Werkstücke.

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

I

0 / V

-&zz.H*r--------- HHft]

a

Werkstücke a über eine Rutsche b zugeführt. Die Erhitzung 
erfolgt in dem Spalt e, der teils von den Heizleisten d, e 
und teils von den Kühlleisten /, g begrenzt ist. Die Heiz
leisten sind von Isolierungsplatten h und den wassergekühl
ten Messingplatten i abgedeckt. Der Kreis des bei k,, kä zu- 
und bei lL, l2 abgeleiteten Heizstromes ist über die Eisen
platten m geschlossen. Durch Drehung der Nocken n werden 
die Kühlleiste f  und die Heizleiste d  senkrecht zum Spalt 
hin- und herbewegt, unter abwechselndem Einldemmen und 
Freigeben der Werkstücke, von denen jeweils das unterste 
durch den Stößel o ausgestoßen wird, während die darüber
liegenden Werkstücke nachrutschen.

K l. 18 c, Gr. 902, Nr. 740 025, vom  18. Juni 1942. 
Ausgegeben am 20. Oktober 1943. K a b e l  - ' u n d ' M e t a l l 
w e r k e  N e u m e y e r  AG. (Erfinder: Dipl.-Ing. Gerhard 
Drechsel.) Durchgangsofen mit eingebauter Schleusenkammer.

Die Durchsatzleistung von Durchgangsöfen zur Rekristal
lisation kaltverformter Stahlteile läßt sich auf etwa das 
Doppelte steigern, wenn die in Glühkisten untergebrachten 
Teile nicht wie bisher bei einheitlicher Temperatur von 
590 0 durchgesetzt werden, sondern zunächst in einer kurzen 
Aufheizzone auf etwa 700 0 gebracht und anschließend durch 
einen auf etwa 5900 beheizten Ausgleichsraum geschickt 
werden. Um einen Wärmefluß von der heißen Aufheizzone 
nach der Ausgleichszone und damit eine Grobkornbildung 
der Werkstücke zu verhindern, wird eine unbeheizte Schleu
senkammer zwischengeschaltet, die sich hei den gebräuch
lichen Durchgangsöfen durch den Einbau von den Ofenkanal 
verengenden Schürzen oder durch Beseitigen des isolieren
den Öfenmauerwerks- im Bereich der Schleusenkammer her
steilen läßt.

K l. 7 b, Gr. 301, Nr. 740 235. vom  27. Februar 1940. 
Ausgegeben am 15. Oktober 1943. USA-Priorität vom 16. Fe
bruar 1939. A l l g e m e i n e  E l e k t r i c i t ä t s - G e s e l l 
s c h a f t .  (Erfinder: Cains E. Weaver in Schenectady, Neu- 
york, V. St. A.) Vorrichtung zur Glättung der Oberfläche von 
gewalzten Stangen oder Drähten.

Zur Beseitigung der 
bei den vorhergehenden ?
Arbeitsgängen entstan
denen V erunreinigungen 
und Ungleichmäßigkei
ten der Oberfläche wer
den die vornehmlich 
aus Kupfer bestehenden 
Stangen oder Drähte durch eine Ziehdüse mit etwa 10 % 
Querschnittsabnahme hindurchgezogen, bevor sie in eine 
Schneiddüse eintreten, die einen Span gleicher Dicke abhebt. 
Hinter der Schneiddüse ist zweckmäßig eine zweite Ziehdüse

zur Glättung vorgesehen. Die Schneiddüse a hat eine kege
lige Innenbohrung von 3° Neigung und einen Außenkegel b 
von 35 0 Neigung. Beide Kegel bilden die Schneidkante c, 
die zur Teilung des Spanes mit durch die angeschlitfenen 
Flächen e gebildeten Hilfsschneiden d ausgerüstet ist.

Kl. 18 c, Gr. 610, Nr. 740 297, 
vom 4. März 1939. Ausgegeben 
am 16. Oktober 1943. S t a h l w e r k  
E r g s t e  AG. (Erfinder: Alfred
Grunert.) Herstellung nichtrostender 
federharter Drähte.

Zur Herstellung nichtrostender, 
federharter Drähte wird ein Chrom
stahl mit 0,10 bis 0,50 % C und 12 
bis 18 % Cr verwendet, der zunächst 
in üblicher Weise zu einem Draht 
mit größerem als dem gewünschten 
Querschnitt verarbeitet, dann durch 
Abschrecken von etwa 1000 ° in Was
ser, Oel, Luft oder Schutzgas auf 
eine Festigkeit von etwa 140 kg/mm2 
gehärtet und schließlich auf das ge
wünschte Endmaß kalt fertiggezogen 

wird. Der so hergestellte Draht hat beste Federeigenschaften 
und eine Festigkeit bis 250 kg/mm2.

KL 42 k, Gr. 25, Nr 740 606, vom  14. Mai 1941. 
Aus ge gehe n am 25. Oktober 1943. Zusatz zu Patern 676 995 
kgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 11651. K o h l e -  u n d  
E i s e n f o r s c h u n g ,  G. m. 1». H. (Erfinder: W. Ardey und 
Dr.-Ing. W. Püngel.) Vorrichtung zur Ausübung der Hin- und 
Herbiegeprüfung an Drähteti und Blechen.

C An Stelle des im Haupt
patent verwendeten Winkel
hebels, der die umgebogene 
Probe anhebt, um der Biege
rolle vor dem Rückhub ein 
Untergreifen zu ermöglichen, 
werden nach der Erfindung 
zwei Biegerollen a, b verwen
det, welche die Probe c auf 
zwei gegenüberliegenden Sei
ten umfassen und abwechselnd 
gemeinsam eine Links- und 
Rechtsbewegung ausführen. Da

bei wird die Probe abwechselnd in die mit d und mit e he- 
zeichnete Lage gebracht.

K l. 42 k, Gr. 200o* Nr. 740 623, vom 24. Oktober 1935. 
Ausgegeben am 25. Oktober 1943. C a r l  S c h e n c k , Ma
schinenfabrik, G .m .b .H . (Erfinder: Dr. techn. Edwin Er- 
linger und Dr.-Ing. Hans Oschatz.) Einrichtung zum Prüfen 
von Werkstoffen oder Bauteilen auf Zugdruck-' oder auf
wechselnde Zug-, Druck-, Biegungs- oder Verdrehungsbean
spruchung.

Bei der als Beispiel dargestell
ten Anordnung für die Zugdruck
prüfung ist der eine Spannkopf a 
des Prüfkörpers b am festen Teil 
der Prüfmaschine und der andere 
Spannkopf c an einer federnd auf
gehängten Blattfeder d befestigt, 
die an ihren beiden Enden je eine 
Masse e und f  trägt, wovon letztere mit einer umlaufenden, 
mit nichtausgeglichenem Gewicht versehenen Schwungmasse 
g ausgerüstet ist. Wird diese in der Nähe der Eigenschwin
gungszahl des Systems angetrieben, so schwingt die Masse / 
auf und ah, ebenso die Masse e, sofern diese und der zu
gehörige Arm der Feder d der Eigenschwingungszahl der 
anderen Hälfte des Systems angeglichen ist. Infolge der Reso
nanz wird hierbei eine verhältnismäßig große Kraft auf den 
Spannkopf c und den Prüfkörper b ausgeübt.

Jfc

JSk
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 3/41}
Grundlagen des Eisenhüttenwesens

Physik. Losana, Luigi: G i e ß b a r k e i t  u n d  Z ä h 
f l ü s s i g k e i t . *  Untersuchungen an Natriumsilikat- 
Mischungen zum Nachweis, daß zwischen Flüssigkeitsgrad 
und Vergießbarkeit keine Verhältnisgleichheit besteht. 
[Metallurg, ital. 34 (1942) Nr. 10, S. 429/30.]

Angewandte Mechanik. B e i t r ä g e  z u r  B a u 
s t a t i k ,  E l a s t i z i t ä t s t h e o r i e ,  S t a b i l i t ä t s 
t h e o r i e ,  B o d e n m e c h a n i k .  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 B 3

Physikalische Chemie. Kubaschewski, Oswald: Z u r  
T h e r m o c h e m i e  v o n  L e g i e r u n g e n .  ■" XI. 
S c h m e l z w ä r m e ,  S c h m e l z e n t r o p i e  u n d  O r d 
n u n g s z u s t a n d  e i n i g e r  G o l d -  u n d  S i l b e r -  
1 e g i e r u n g e n.* Ermittlung der Schmelz« armen 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.: Z u r  m e c h a 
n i s c h e n  T e c h n o l o g i e  d e r  F o r m g e b u n g s 
v e r f a h r e n . *  Entwicklung der mechanischen Technologie 
der Formgebungsverfahren. Festigkeitshypothesen und de
ren experimentelle Nachprüfung. Bleibende Formänderun
gen und deren Gesetzmäßigkeiten. Formänderungsvorgänge 
und Kraftwirkungen beim Walzen, Ziehen und Strang
pressen. Ausblick. [Metallwirtscli. 22 (1943) Nr. 30/32,
S. 423/28.]

Bergbau
Geologie und Mineralogie. Brauns, R., Professor Dr., 

Geheimer Bergrat: M i n e r a l o g i e .  8., neubearb. Aufl. 
von Dr. Karl F. Cliuilpba, o. Professor a. d. Universität 
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 Gösclien. Bd. 29.) -  B S

Aufbereitung und Brikettierung
Eisen- und Metallriickslände. Köhler, Fritz: Z e r 

k l e i n e r n  v o n  w o l l i g e n  S p ä n e n ,  i n s b e s o n 
d e r e  S t a h l s p ä n e n ,  i n  e i n e m  B r e n n o f e n . *  
Stückigmachung wolliger Drehspäne unter Ausnutzung ihrer 
pyrogenen Eigenschaft in einem Schachtofen nach dem 
Gegenstromprinzip. Verfahren des Dortmund-Hörder Hütlen- 
vereins A.-G. Technische und wirtschaftliche Vorteile des 
Verfahrens. lOrg. Fortsehr. Eisenbalinw. 98 (1943) Nr. il/12, 
S. 174/76.]

Erze und Zuschläge
Eisenerze. Landergren, Sture: G e o c h e m i s c h e

U n t e r s u c h u n g e n  an E i s e n e r z e n  d e s  G r ä n - 
g e s b e r g f e l d e  s. Untersuchungen verschiedener Erze, 
Gangart und Aufbereitungserzeugnisse aus verschiedenen 
Gruben und Teufen des Grängesbergfeldes. Besondere Fest
stellung der Spurenelemente, z. B. Alkalien, Erdalkalien, 
Vanadin, Chrom, Nickel, Kobalt, Titan, Edelmetalle usw. 
Besprechung der Ergebnisse und Schlußfolgerungen über 
die Entstehung der Grängesberg-Lagerstätte. [Ing. Vetensk. 
Akad. Handl. Nr. 172, 1943, 71 S.; vgl. Stahl u. Eisen 63
(1943) S. 15/16.]

Brennstoffe
All gemeines. G a s - A B C. Hrsg.: Deutscher Verein 

von Gas- und Wasserfachmännern im NSBDT. Schreib- 
niaschinenschrift. f 1944.J (32 S.) 4°. — Zusammenstellung 
und Erläuterung von im Gasfach vorkonmienden Fach- 
ausdrückcn. ■  B S

Koks. Nag, H. K .: H ü t t e n k o k s  i n I n d i e n .
Schätzungsweise 1300 Mill. t Kokskohlenvorräte, lieber 
3000 Mill. t Erze mit über 60 % Fe innerhalb 150 Meilen

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

Umkreis der Kohlenvorkommen. Gegenwärtig 13 Mill. t 
Kokskohlenförderung. Nur ein Drittel davon in der Hütten
industrie verbraucht. [Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943)
Nr. 3916, S. 419.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe
Kokerei. Scheer, Wolfram: D ie  B e d e u t u n g  d e r  

t r o c k e n e n  K o k s k ü h l u n g  f ü r  d e n  K o k e r e i 
b e  t r i e b.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 4, S. 53/62 
(Kokereiaussch. 90).]

Sonstiges. Zollikofer, H.: N e u e  E n t g a s u n g s 
v e r s u c h e  m i t  T o r f  u n d  a n d e r e n  E r s a t z -  
r o h s t o f f e n . *  Torfentgasung. Koks aus Steinkohle mit 
Torfzuinischimg. Entgasung von Papier, Leder und von 
bituminösem Schiefer. Vergleichende Versuche mit Glüh- 
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. Fourmann, 

Paul: D a s  M a u e r n  v o n  O f e n g e w ö l b e  n.* [Stahl 
u. Eisen 64 (1944) Nr. 5, S. 80/81.]

Schlacken und Aschen
Chemische Eigenschaften. Gericke, S.: B e i t r a g

z u r  K e n n t n i s  d e r  P h o s p h a te. I / 11. Begrenzte 
Wirksamkeit von Düngephosphaten durch Rückbildung von 
schwer löslichem Kalzium-Orthophosphat oder von Hydr- 
oxvlapatit infolge der Hydrolyse im Boden. Verhinderung 
der Rückbildung durch Erzeugung von stabilen, basen- 
übersättigten Kalzium-Phosphaten, aus denen der Basen
überschuß 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, A lfred: D ie  B e r e c h 

n u n g  d e r  R e g e n e r a t o  r e  n.* [ Areh. Eisenhüttenw. 17 
(1943/44) Nr. 5/6, S. 101/18 (Wärmestelle 323); Berichtigung: 
Nr. 7/8, S, 193; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 31.]

Feuerungstechnische Untersuchungen. Pick, H.: E r 
f a h r u n g e n  m i t  R a u c h g a s p r ü f e r  n.* Fallweise 
Ucberprüfung mit Hilfe von Orsatgeräten und Durchführung 
der Gasentnahme. Ohne Unterbrechung arbeitende Gasprüf
geräte. Gasentnahme. Temperatur der Gase. Niederschla
gung des Wasserdampfes. Beseitigung des Staubes. Einhau 
der Entnahmerohre. Prüfgeräte. Einhau und Wartung selbst
tätiger Anzeigegeräte. [Zement 32 (1943) Nr. 21, S. 233/38.]

. Wärmewirtschaft
Abwärmeverwertung und Wärmespeieher. Prieur, 

Gottfried: B r e n n s t o f f e r s p a r n i s  d u r c h  A b 
h i t z e v e r w e r t u n g  h i n t e r  G a s g e b l ä s e  m a s c h i -  
n e n. E i n e  k u r z g e f a ß t e  b e t r i e b s w i  r'ts c h a f t - 
l i e h  - w ä r m e w i r . t s c h a f t l i c h e  B e r e c h n u n g .  
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 4, S. 62/64 (BetriebswGAussch. 
210 u. Wärmestelle 326).]

Sonstiges. Graßmann, Peter: Z u r  B e r e c  li n u 11 g
 ̂ d e r  E i n -  u n d  A u s t r i t t s  t e m p e r a t u  r e u  v o n  
W ä r m e a u s t a u s c h e r  n.* [Verfahrenstechn. 1943, Nr. 3, 
S. 87/90.]

Krafterzeugung und -Verteilung
Allgemeines. Noack, W. G .: A n  w e n d u n g e n  d e s  

A u f l a d e v e r f a h r e n s  n a c h  d e m  V e l o x - P r i n -  
z i p.* Behandelt werden Dampferzeuger, Dampf- und 
Zwischenüberhitzer sowie Winderhitzer für Hochöfen und 
dergleichen. Bei den heutigen Werkstoffen ist die Anwen
dungsfähigkeit für diesen letzten Fall begrenzt. Verbindung 
von Velox-Winderhitzern mit Gasturbinen-Windgebläsen. 
[Z. VDI 07 (1943) Nr. 35/36, S. 547/55.]

Kraftwerke. Fieguth, II. O.: Z u r  z w e c k m ä ß i 
g e n  A u s w a h l  e l e k t r i s c h e r  M a s c h i n e n  f ü r  
d e n  E i g e n b e d a r f  v o n  D a m p f k r a f t w e r k e  n.* 
[Siemens-Z. 23 (1943) Nr. 3, S. 71/77.]
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Schröder, Karl: P l a n u n g  u n d  G e s t a l t u n g  v o n  
H ü t t e n - D a m p f k r a f t w e r k e n . *  fStahl u. Eisen 64 

’ (1944) Nr. 1, S. 2/10; Nr. 2, S. 24/29 (Wärmestelle 325).]
Dampfkessel. Schumann, E .: R e i n i g u n g  u n d

B e h a n d l u n g  r a u c h  g a s s e i t i g  v e r s c h m u t z t e r  
H e i z f l ä c h e n  n a c h  d e m  H u t t e r - V e r f a h r e  n.* 
Reinigung mit einem Ammoniak-Dampf-Gemisch und Nach
behandlung mit Graphit. Betriebliche Durchführung. Gute 
Betriebsergebnisse. [Wärme 66 (1943) Nr. 16, S. 169/72.]

Verbrennungskraftniaschinen. Hagenmüller, F.: D e i
lt e u t i g e  S t a n d  d e s  B a u e s  v o n  G a s k r a f t 
m a s c h i n e n  u n d  d e r e n  w i r t s c h a f t l i c h e  B e 
d e u t u n g . *  Unter anderem einige Angaben über die 
neue Bauart der MAN von Großgasmaschinen (vgl. Stahl u. 
Eisen 63 (1943) S. 611/13). [Jb. Brennkrafttechn. Ges. 21/22 
(1940/41) S. 105/21.]

Gas- und Oelturbinen. Vorkauf, Heinrich: B r e n n -  
k r a f t t u r b i n e  m i t  D r e h k e s s e 1.* Drehkesselprinzip. 
Konstruktive Ausführung. Drehkesselgasturbinen mit Innen
feuerung. [Jh. Brennkrafttechn. Ges. 21/22 (1940/41) S. 72/77.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. Oertel, F .: D i e 
e l e k t r i s c h e  W e l l e . *  Wesen und Anwendungsmög
lichkeiten der elektrischen Gleichlaufvorrichtungen. [Elek- 
trotechn. u. Masch.-Bau 61 (1943) Nr. 47/48, S. 569/79.]

Sonstige Maschinenelemente. Barncr, Gottlob ¡ U n 
t e r s u c h u n g e n  an D e m a g - K l e m m k a u s c h e n . *  
Klemmvorgang und die in den Laschen auftretenden Kräfte. 
Reibungswert zwischen Seil und Klemmkausche zu 0,2 bis 
0,3 befunden. [Glückauf 79 (1943) Nr. 41/42, S. 484/86.]

Eckenberg, H .: D r u c k m u t t e r n  u n d  S c h n e c k e n 
r ä d e r  a u s  P r e ß s t o f f e n  i n  s c h w e r e n  W a l z -  
w e r k s b e t r i e h e n . *  [Kunststoffe 33 (1943) Nr. 12,
S. 295/96.]

Selz: B r e m s s t o f f u n t e r s u c h u n g e n  b e i  d e r
D e u t s c h e n  R e i c h s b a h n . *  Bei vielen groß angeleg
ten Versuchen haben sich als heimischer Ersatz-Bremsstoff 
Kunstkohle und getränktes Holz als beste erwiesen. Wegen 
weitgehender Unabhängigkeit von der Geschwindigkeit und 
dem Einfluß von Nässe und Wärme vorteilhaft gegenüber 
Eisenbremsklötzen. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 98 (1943) 
Nr. 13/14, S. 191/200.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren
Werkzeuge. G r a z i a d e i ,  Heribert: E i n w a l z 

w e r k z e u g . *  Beim Einwalzen auftretende Kräfte. Kon
struktive Gestaltung des Einwalzwerkzeuges bei den ge
gebenen Raumverhältnissen. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 6, 
S. 141/42.]

Gebläse. Thönnessen, F.: D a s  - T u r b o g e b  l ä s e
o d e r  G a s g e b l ä s e  f ü r  d i e  H o c h o f e n - W i n d 
v e r s o r g u n g .  Zuschriften von Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg, Werk Nürnberg, und Hans Meyer. [Stahl u. Eisen 
64 (1944) Nr. 8, S. 123.]

Förderwesen
Allgemeines. Krippendorff, H .: E i n f a c h e  F ö r 

d e r m i t t e l  i n  d e r  F l i e ß a r b e i t . *  Vorbedingungen 
für den Einsatz der Fördermittel: Arbeitsvorbereitung, Be- 
-eitigung von Engpässen und Spitzenzeiten, Werksplanung, 
Verschiedene Fördermittel, wie Rinnen, einfache Schienen
hahnen, Rutschen, Rohre, Drehtische usw. [Z. VDI 87 (1943) 
Nr. 33/34, S. 535/38.]

Hebezeuge und Krane. Schiebeier, C.: 50 J a h r e
c - l e k t r i s c h e  H e b e z e u g e . *  [Elektroteclm. u. Masch.- 
Bau 61 (1943) Nr. 45/46, S. 541/64.]

Drahtseilbahnen. F o r t s c h r i t t e  i m B a u  v o n  
D r a h t s e i l b a h n e n . *  [Techn. Bl., Düsseid., 34 (1944) 
Nr. 1, S. 3/4.]

W erkseinrichtungen
Wasserversorgung. Domes, Franz: S t r o m e r s p a r 

n i s  iii  d e r  W a s s e r w i r t s c h a f t  d u r c h  U e b e r -  
w a e h u n g . *  [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 5, S. 81/83.]

Roheisenerzeugung
Hochofenanlagen. Rigby, G. R., und A. X. Green: 

F e u e r f e s t e  B a u s t o f f e  f ü r  H o c h ö f e n .  I I . An
forderungen an das Schachtmauerwerk. Verwendung vakuum
gepreßter Steine. Erörterung, ob Groß- oder Kleinformel.

Steine für Rast und Gestell. Kohlensloffsteine. [Iron Goal 
Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3916, S. 421/22.]

Rigby, G. R., und A. T. Green: S c h o n u n g  d e s  
H o c h o f e n  m a u e r w e r k  s. Planmäßige Versuche durch 
Einbau von Kühlkästen und „Zigarrenkühlern“  und Ueber- 
wachung der Kühlwirkung durch Thermoelemente im Mauer
werk. Beeinflussung der Beanspruchung des Mauerwerks 
durch Alkalien und Kohlenstoff. Prüfung der Schachtsteine 
durch Behandlung mit Kohlenoxyd bei 450 ° auf 100 h 
Dauer. Vorschläge zum Schutze des oberen Schachtmauer
werkes gegen mechanische Beanspruchung. [Iron Goal Tr. 
Rev. 146 (1943) Nr. 3917, S. 463/64.]

Eisen- und Stahlgießerei
Schmelzöfen.. Piwowarsky, Eugen: D e r  A a c h e n e r  

H e i ß w i n d - K u p o l o f e  n.* Bedeutung hoher Wind
mengen. Gefahr des Kaltblasens hei Betrieb mit Kaltwind. 
Einfluß der Koksqualität auf die theoretischen Verbrennungs
und die wahren Ofentemperaturen. Ausgleich minderer Koks
qualitäten durch Anwendung hoher Windtemperaturen. Um
bau des Aachener Heißwind-Kupolofens. Kühlung des feuer
festen Mauerwerks der Schmelzzone. Weitere Betriebserfah
rungen und Betriebsergebnisse. [Gießerei 30 (1943) Nr. 20/22, 
S. 221/25; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 65/66.]

Schleuderguß. Geisler, Willi A .: S c h l e u d e r g i e 
ß e n  v o n  G u ß e i s e n  u n d  St ahl . *  Geschichtliches. 
Das Schleudern von Eisen und Eisenlegierungen. Das Ver
fahren Briede - De Lavaud. Verfahren zur Herstellung wei
cher Rohre in wassergekühlten Kokillen. Schleudern in 
Sandformen. Senkrechtschleudem von Rohren. Verfahren 
zur Herstellung beliebig langer Rohre. Zylinderbüchsen, 
Ventilsitzringe, Bremstrommeln. Das Schleudern von Stahl
guß sowie von Knüppeln mit senkrechter Drehachse. Ge
schützrohre. Granaten. Flugzeugzylinder. Zahnräder. Weiter
entwicklung. Unechter Schleuderguß. [Gießerei 30 (1943) 
Nr. 20/22, S. 225/34.]

Stahlerzeugung
Metallurgisches. Ranque, Georges: E in  w i r t 

s c h a f t l i c h e s  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  
v o n  S t a h l  o h n e  n i c h t  m e t a l l i s c h e  E i n 
s c h l ü s s e . *  Begrenzte Anwendbarkeit von Stokes Formel 
auf die Entmischung von Stahl und nichtmetallischen Ein
schlüsse. Endogene und exogene, aktive und passive Bin- 
dungselemente und -einschlüsse. Verdünnungswirkung der 
passiven Bad- und Schlackenbestandteile. Einschlußbildung 
durch Gleichgewichtsstörung des Systems Rad~ ^  Schlacke 
in Abhängigkeit von der Temperatur und der chemischen 
Wirkung zwischen Bad und Schlacke. Endogene und exo
gene Bildung von Einschlüssen innerhalb und außerhalb des 
Ofens. Kontaktwirkung des Bades mit der Schlacke, dem 
Herd, der Luft und in das Bad fallenden Steinen. Einfluß 
der Desoxydation und Badberuhigung, des Abstehenlassens 
in der Pfanne, des Abgießens in die Kokille und „Blas
wirkung“  des Lichtbogens. Untersuchung des Einflusses 
mehrfacher (bis 5facher) Desoxydation bei Chrom-Molyb
dän-, Chrom-Nirkel-Molybdän- und Matrizenstahl. Zusammen
stellung von 19 Arbeitsregeln, angefangen vom Schmelzen 
bis zum Gießen und zur Erstarrung. Ein eben beruhigter 
Stahl, der an der Grenze der Gasblasenbildung ist, ist besser, 
weil nichtmetallische Einschlüsse aufsteigen können, während 
sie bei einem vollständig 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: G l e i c h g e w i c h t e  d e r  D e s o x y 
d a t i o n  v o n  f l ü s s i g e m  S t a h l  m i t  A l u m i n i u m  
s o w i e  A l u m i n i u m  u n d  S i 1 i z i u m. [Stahl u. Eisen 
64 (1944) Nr. 8, S. 124/26.]

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

Siemens-Martin-Verfahren. Geller, Werner: E n t 
s t i c  k u n g d e s  S t a h l e s  i m  b a s i s c h e n  S i e m e n s -  
M a r t i n - O f e  n.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 1, S. 10/13.]
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Leckie, A. H .: F a k t o r e n ,  d i e  d i e  M e s s u n g
v o n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  b e e i n f l u s s e  n.* 
Theoretische Untersuchung der Strömungsverhältnisse in 
Oefen von 40 bis 100 t Fassung. Querschnitte für die ver
schiedenen Kanäle und Ofenteile. Luftauftreiben in Ab
hängigkeit von der Temperatur bei einem 40-t-Ofen. An
wendung der gefundenen Grundsätze bei einem großen 
Kippofen. [Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3917, S. 451/55.]

Prieur, Gottfried : K a m m e r z u s a t z b e h e i z u n g
an S i e m e n s - M a r t i n -  O e f e  n.* [Stahl u. Eisen 64
(1944) Nr. 2, S. 21/24 (Staldw.-Aussch. 420).]

Rotter, Alfred : D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  P h o s -
p h a t s c h l a c k e  li b e i m  R o h e i s e  n - E r z  - V e r f a l i -  
r e n.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 6, S. 90/96.]

Elektrostahl. Clergeot, André : D ie  E l e k t r o -
s t a h l ä f e n .  Kritische Betrachtungen über kernlose Hofh
und Mittelfrequenz-Induktionsöfen: Vorteile und Mängel, 
Anwendungsbereich, Stromverbrauch. Zustellung. Heutige 
Entwicklungsbestrebungen in Richtung technischer und wirt
schaftlicher Vervollkommnung und erhöhter Kapazitäten. 
Stobie-Ofen. Doppelfrequenzofen der A.S.E.A. Widerstand- 
Strahlungsöfen für Umschmelzung kleinerer Slahlmengen. 
Vorteile und Nachteile derselben. Strom- und Elektroden
verbrauch. Lichtbogen-Strahlungsöfen für die Erzeugung von 
Stahlformguß. [Métallurgie Construct. mée. 73 (1941) Nr. 9, 
S. 17/19, 21 u. 23; Nr. 10, S. 17.]

Metalle und Legierungen
Pulvermetallurgie. Greenwood, H. W.: D a s  S i n t e r n  

v o n  M e t a 11 p u 1 v e r n. U. a. Angaben über den Einfluß 
der Sintertemperatur auf die Dichte von Erzeugnissen aus 
Karbonyleisenpulvern. [Metal Ind., Lond., 61 (1942) Nr. 18, 
S. 279/81.]

Verarbeitung des Stahles
Allgemeines. Körher, Friedrich : D i e  b i l d s a m e n  

V e r f o r m u n g e n  d e r  M e t a l l e  a l s  F o r s c h u n g s 
a u f g a b e .  [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 8, S. 117/20.]

Walzwerkszubehör. Ermert, Hans C. H.: B e i s p i e l  
f ü r  d i e  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  i m W a l z w e r k . *  
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 2, S. 19/30.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung
Ziehen und Tiefziehen. Mucke, Hans : N e u z e i t 

l i c h e  B a u w e i s e  e i n e r  M e h r f a c h - D r a h t z i e h -  
ma s c l i i n e . *  [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 5, S. 69/76 
(Aussch. Drahtverarb. 16).]

Einzelerzeugnisse. Lüdtke, Karl: E r r e i c h b a r e
G e n a u i g k e i t e n  b e i m  K a l t s p r i t z e n  u n d  K a l t 
p r ä g e  n.* Hohe Genauigkeiten sind erzielbar, beeinflussen 
jedoch die Wirtschaftlichkeit, sind also nur aus Funktions- 
gründen zu fordern. [ Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943 ) 
Nr. 8/9, S. 309/10.]

Schimz, Karl : E r s p a r n i s s e  i n  d e r  S c h r a u b e n 
h e r s t e l l u n g  d u r c h  V e r j ü n g u n g  d e s  S c h a f t 
d u r c h m e s s e r s . *  Werkstoff-, Arbeitszeit- und Arbeits- 
einsatzerspaniisse durch Verjüngung 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, Schweißen und Löten
Schneiden. Graßmann, P., und R. Bechtle: D a s

S c h n i t t p r o f i l  b e i m  B r e n n s c h n e i d e n .  Grenz
bedingungen für die Schnittgeschwindigkeit bei verschie
dener Werkstoffdicke. [Z. VDI87 (1943) Nr. 37/38, S. 603/04.]

Malisius, R. : F u g e n  h o b e l n ,  e i n  n e u e s  w i r t 
s c h a f t l i c h e s  A r b e i t s v e r f a h r e n  a l s  H i l f s 
m i t t e l  b e i  d e r  S c h w e i ß f e r t i g u n g . *  Die Her
stellung von Rillen mit etwa halbkreisförmigem Querschnitt 
durch Sauerstoffbrenner. Anwendung zum Freilegen der 
Schweißnahtwurzeln, zur Beseitigung von Fehlstellen oder 
zum Lösen von Kehlnähten. Wirtschaftlichkeit des Verfah
rens im Vergleich mit anderen Arbeitsweisen. [Elcktro- 
schweißg. 14 (1943) Nr. 11, S. 147/52.1

Stedman, Gerald E. : V e r w e n d u n g  v o n  P r o p a n  
z u m  B r e n n s c h n e i d e n  v o n  S t a h l .  Zweckmäßig 
zu verwendende Brennergrößen und erreichbare Arbeits
geschwindigkeit. [Iron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3916, 
S. 425/26.]

Elektroschmelzschweißen. Haim, G., und D. Mac 
Allister: D e r  E i n f l u ß  v o n  N a t r o n -  u n d  K a l i -

W a s s e r g l a s  i n S c h w e i ß e l e k t  r o d e n  - U m h ü l 
l u n g e n  a u f  d i e  E i g e n s c h a f t e n  d e s  S c h w e i ß -  
g u t e s. Untersuchungen über die Abbrand-Zugfestigkeit, 
Streckgrenze und Bruchdehnung von Schweißungen, bei 
denen Kemdrähte mit 0,11 %  C, 0,01 % Si und 0,43 % Mn 
bei verschiedenen Umhüllungsmassen verwendet wurden. 
[Quart. Trans. Inst. Weid. 5 (1942) Nr. 3, S. 133; nach 
Elektroschweißg. 14 (1943) Nr. 10, S. 134/35.]

Raidt, W .: B e t r a c h t u n g e n  z u r  B e w ä h r u n g
d e r  h a l b a u t o m a t i s c h e n  u n d  a u t o m a t i s c h e n  
L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g  i n  d e r  P r a x i s . *  Be
sonderheiten und Anwendungsbereiche der halbautomati
schen Kohlelichtbogen-Schweißiing, der Arcatom-Schweißung, 
des Elin-Hafergut-, Kama-, Kaell- und Ellira-Verfahrens. 
Hinweis auf Schweißautomaten für blanke und umhüllte 
Elektroden. [Elektroschweißg. 14 (1943) Nr. II, S. 152/56.] 

Tannheim, H.: U e b e r  d i e  F o r m f a k t o r e n  d e r
E l l i f  a - S c h w e i ß r a u p e  n.* Einfluß von Stromstärke, 
Stromspannung, Schweißgeschwindigkeit und Drahtdurch- 
messer auf die äußere Form der Schweißraupen beim Eilira- 
Verfahren. [Elektroschweißg. 14 (1943) Nr. 11, S. 141/46.] 

Auftragschweißen. Rapatz, F., und A. Schmidt: E i n 
s p a r u n g  v o n  S c h n e l l s t a h l  f ü r  W e r k z e u g e  
d u r c h  A u f t r a g s c h w e i ß u n g . *  Aenderungen der Zu
sammensetzung von Sclinellstahl beim Niederschweißen mit 
einer Azetylen-Sauerstoff-Flamme, im Lichtbogen oder bei 
Arcatom-Schweißung. Einige Untersuchungen über Sclinitt- 
geschwindigkeits-Standzeit-Kurven auftraggeschweißter Dreh
meißel beim Schruppen von Stahl mit 90 bis 100 kg/mm2 
Zugfestigkeit. Schnellstahl- und Arbeitsverbrauch bei der 
Herstellung von bestimmten Fräsern und Werkzeugen durch 
Auftragschweißung. Anwendungsbereiche des Auftragschwei
ßens von Sclinellstahl. [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 
(1943) Nr. 8/9, S. 301/04.]

Löten. Schulze, R.: Z i n n  f r e i e  S p a r  l o t e  u n d  
i h r e  A n w e n d u n g . *  LWerkstattstechnik Betrieb 37/22 
(1943) Nr. 8/0, S. 325/27.]

Prüfverfahren von Sehweiß- und Lötverbindungen. 
Guidi, Guido: E i g e n s p a n n u n g e n  h e i  d e r
S c h w e i ß u n g  v o n  Q u e r n ä h t e  n.* Untersuchungen 
an Schweißungen aus 6 Stählen mit unterschiedlichem Koh
lenstoffgehalt über die Dehnung an der Streckgrenze und 
beim Bruch. Versuch, daraus ein Maß für die Bildsamkeit 
eines Werkstoffes ahzuleiten. [Autogene Metallbearb. 36 
(1943) Nr. 23/24, S. 282/85.]

Mantel, W .: D ie  P r ü f u n g  v o n  H o c h d r u c k -
b e h ä l t e r - S c h w e i ß u n g e  n.* Häufigkeitsauswertung 
von Prüfungen der Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruch
dehnung und Kerbschlagzähigkeit von Verbindungsschwei
ßungen mit zwei verschiedenartigen Elektroden im normal- 
geglühten und spannungsfreigeglühten Zustand. [Abnahme 
(Beil. z. Anz. Maschinenw.) 6 (1943) Nr. 10, S. 1/4; Nr. 11, 
S. 6/9.1

Oberflächenbehandlung und Rostschutz
Beizen. Wickert, K .: U e b e r  d i e  W i r k u n g  v o n  

Z u s ä t z e n  z u r  B e i z s ä u r e . *  Infolge der gegensei
tigen Löslichkeitsbeeinflussung von Eisen und Oxyd wird 
an Hand von Modellversuchen die verzögernde Wirkung 
eines Schutzstoffes dahingehend gekennzeichnet, daß er die 
Metallösliclikeit in der Zeiteinheit herabsetzt, die Oxyd
löslichkeit dagegen nur wenig erniedrigt, während ein Be
schleuniger die Oxydlöslichkeit stark und die Metallöslich- 
keit weniger stark fördert. Es wird ein Verfahren zur rech
nerischen Bestimmung des Beizwertes angegeben, wobei die 
Wirkungen von Natriumchlorid als Beschleuniger und 
Natriumsulfat als Verzögerer als Beispiel zahlenmäßig be
stimmt werden. Hierbei ist wesentlich, daß bei Gegenwart 
von Natriumchlorid eine fast dreifache Oxydlöslichkeits
erhöhung gegenüber natriumchloridfreier Beize bei nur ge
ringer Erhöhung der Eisenlöslichkeit eintritt. rMetallwirtsch. 
22 (1943) Nr. 33/35, S. 475/80.]

Verzinken. Bablik, Heinz: D ie  H a r t z i n k b i l 
d u n g  b e i m  B l e i - Z i n k - V e r f a h r e  n.* IStahl u. 
Eisen 64 (1944) Nr. 8, S. 120/22.]

Bablik, Heinz, und Franz Götzl: A l u m i n i u m  a l s  
Z u s a t z  v o n  V e r z i n k b ä d e r n .  [Arch. Eisenhüttenw. 
17 (1943/44) Nr. 5/6, S. 151/52; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) 
S. 32.1

Emaillieren. Krüger, O.: F o r t s c h r i t t e  a u f  d e m  
G e b i e t e  d e r  E m a i l l i e r u n g . *  Zusammenfassender 
Ueberblick über Herstellung, Verarbeitung und Prüfung der 
Emails, wobei besonders auf die Fließbarkeit, die Säure-
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heständigkeit, Warmfestigkeit und Temperaturbeständigkeit 
hingewiesen wird. [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 11, 
S. 289/96.]

Chemischer Oberflächenschutz. Blume, Hellmuth: 
P h o s p h a t r o s t s c h u t z  a u f  n e u e r  G r u n d l a g e .  
Großversuche ergaben, daß die im Kaltverfahren erzeugten 
Phosphatschichten die gleichen technologischen Eigenschaf
ten haben wie die im Heißverfahren hergestellten Schichten. 
[Schleif-, Polier- u. Oberflächentechn. 20 (1943) S. 66/67].

Machu; W .: D ie  P h o s p h a t i e r u n g  u n d  i h r e
w i s s e n s c h a f t l i c h e n  G r u n d l a g e  n * Zusammen
fassende Darstellung über Entwicklung, Anwendung und 
Arbeitsverfahren der Phosphatierung. Porosität und Poren
prüfung nach der elektrochemischen Methode. Abhängig
keit des Schutzwertes vom Alterungszustand und Eisengehalt 
der Phosphathäder sowie von der Porigkeit der Deckschicht. 
Wirkung von Legierungsbestandteilen des Eisens auf die 
Porosität der Deckschicht, wobei dem verschlechternden Ein
fluß durch vorheriges Beizen besondere Beachtung geschenkt 
werden muß. Wirkung verschiedener Beschleunigungsmittel. 
[Metallwirtseh. 22 (1943) Nr. 33/35, S. 481/87.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl
Allgemeines. Haufe, W .: D i e B e r e c h n u n g d e s  

E r w ä r m u n g s - u n d  A b k ü h l u n g s v e r l a u f e s  b e i  
d i c k w a n d i g e n  W e r k s t ü c k e  n.* Berechnung der 
Temperatur an der Oberfläche und im Kern des Werk
stückes in Abhängigkeit von der Zeit heim Erhitzen auf 
Härtetemperatur, Abkühlen und Anlassen. Einfluß der 
Ofentemperatur, Treibgeschwindigkeit, Härtetemperatur des 
Kühlmittels, Slückahmessung und Wärmeleitfähigkeit auf 
den Temperaturverlauf und die Temperaturunterschiede 
zwischen Oberfläche und Kern. Erwärmungszeiten für Ge
senkteile aus legiertem Stahl für verschiedene Abmessungen. 
[Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 186/94.]

Müller, Herbert: E i n s a t z k ä s t e n ,  A b d e c k u n 
g e n ,  T i e g e l  u n d  H e i z 1 e i t e r.* Erfahrungen mit 
Austauschwerkstoffen. Haltbarkeit von Salzbadtiegeln für die 
Wärmebehandlung von Stahl. [Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943) 
S. 42/46.]

Pattermann, Otto: A n w ä r m - u n d I) u r c h w ä r m - 
z e i t e n.* Untersuchungen an Proben von 40 bis 120 mm 
Dmr. aus unlegiertem Werkzeugstahl über die benötigte 
Dauer zum durchgreifenden Erwärmen auf die bei der 
Wärmebehandlung von Stahl in Betracht kommenden Tem
peraturen für verschiedene Ofenbauarten. Schaubilder über 
die Beziehungen zwischen Erwärmungsdauer und Werkstück
dicke sowie zwischen Erwärmungsdauer und Erwärmungs- 
temperatur. Richtlinien für das Erwärmen der Werkstücke 
im Betrieb. Anregung für die weitere Entwicklung von 
Wärmebehandlungsöfen. [Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943)
S. 170/85; vgl. Fertigungstechn. 1943, *Nr. 6, S. 147/49.j

Riebensahm, P .: A r b e i t s h i l f e  b e i  d e r  W ä r m e 
b e h a n d l u n g  d u r c h  K l ä r u n g  d e r  B e g r i f f e  
u n d  V e r e i n h e i t l i c h u n g  d e r  F a c h a u s d r ü c k  e.* 
Notwendigkeit der Festlegung einheitlicher Fachausdrücke 
für die Wärmebehandlung von Stahl. Ausarbeitung von 
Wärmebehandlungsblättem. [Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943) 
S. 26/41.]

Glühen. Pomp, Anton, und Georg Niebch: D a s
W e i c h g l ü h e n  v o n  m i 11 e 1 - u n d  h o c h k o h l e n -  
s t o f f h a l t i g e n  k a l t g e w a l z t e n  B a n d s t ä h l e n  
i m  D u r c h z i e h o f e  n.* [Mitt. K.-Wilh.-Insl. Eisenforschg. 
24 (1942) Lfg. 16, S. 235/41; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) 
S. 16/17.]

Härten, Anlassen und Vergüten. Knoche, H.: E i n e  
m o d e r n e  G r o ß h ä r t e r e i  u n d  d i e  F r a g e  d e r  
L o h n -  u n d  Z e n t r a l h ä r t e r e i e  n.* Bauliche An
lage, technische Einrichtung und Betriebsführung einer 
Härterei für Stahlteile mit einem Gewicht von 10 g bis 
150 kg mit einer Jahresleistung von 10 000 t Stahl. [Härterei- 
Techn. Mitt. 2 (1943) S. J5/25.]

Zeitz, Eduard : B e s t e h e n  G e f a h r e  n b e i d c r
W a r m b e h a n d l u n g  v o n  L e i c h t m e  t a l l  i n  S a 1 z - 
b ad  Öf e n? *  Allgemeines, Vorgänge im Salzbad, Ofen
bauarien, Sicherheitseinrichtungen. [Aluminium, Berl., 25
(1943) Nr. 9, S. 322/25.]

Oberflächenhärtung. Grönegress, H. W.: D a s B r e n n 
h ä r t e n . *  Eignung der verschiedenen Stahlsorten für die 
Flammenhärtung mit Leuchtgas oder Azetylen und Sauer
stoff und erzielbare Oberflächenhärte und Kernfestigkeit.

Anwendung des Verfahrens auf Anlaßwellen und Kleinteile 
von Flugmotoren, Kurbelwellen, Kettenglieder und Füh
rungsbahnen von Werkzeugmaschinenbetten. Wirtschaftlich
keit des Verfahrens. Anstieg der Wechselfestigkeit durch 
Flammenhärten und Einfluß der Ausbildung der Härte- 
schiclit. Wechselfestigkeit und Eigenspannung von Eisen
bahnwagenachsen in gewalztem, vergütetem und breun- 
gehärtetem Zustand. Verschleißminderung an Kranbolzen 
durch Flammenhärtung. | Härterei - Techn. Mitt. 2 (1943) 
S. 140/48.]

Grün, P .: T a u c h h ä r t u n g.* Kurzzeitiges Eintauchen 
des Stahles in ein Salzbad oder eine Metallschmelze zur Er
hitzung der Randzone auf eine Temperatur über Ac3 ohne 
wesentliche Erwärmung des Kernwerkstoffes mit anschlie
ßender Abschreckung. Anwendungsbeispiel von Kupplungs
zapfen und Zahnrädern. Untersuchungen über Härte und 
Gefüge des Stahles bei verschiedenen Tauchzeiten. Ab
hängigkeit der Tauchzeit von der Tauchbadtemperatur. Be
ziehung zwischen der Tauchzeit und dem Werkstückdurch
messer für verschiedene Tauchbäder. [Härterei-Techn. Mitt. 
2 (1943) S. 149/53.]

Riebensahm, P .: D a s  O G e - V e r  f a h r e  n.* Ober
flächenhärtung von Zahnrädern oder ähnlich gestalteten Tei
len im wesentlichen nur an den Zähnen durch Abschrecken 
im Warmbad von rcl. 200 ° mit anschließender Abkühlung 
an Luft und Anlassen. Erfordernis besonderer im Elektroofen 
erschmolzener Stähle 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 Zahnräder. 
Erzielte Oberflächenhärte über 60 Rockwell-C-Einheiten bei 
Kernzugfestigkeiten von 130 bis 150 kg/mm2. Betriebliche 
Durchführung der Wärmebehandlung der Zahnräder. [Här
terei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 154/65.]

Schmidt, E .: G a s a u f k o h l u n  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 Stählen. Beschreibung 
eines Durchstoßofens und von Kammeröfen fyr die Gas
aufkohlung. Vergleich der Aufkohhmgskurven bei Gas
aufkohlung und Einsetzen in Pulver bei unlegiertem und 
Molybdän-Einsatzstahl. Einfluß der Aufkohlungstemperatur 
auf die Aufkohlungstiefe und -dauer bei Gasaufkohlung. 
Vorteile der Gasaufkohlung. Gleichzeitige Aufstickung durch 
Ammoniakzusatz. Vorzüge gegenüber der Zvansalzbehandlung. 
[Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 123/31.]

Seulen, G .: I n d u k t i o n s h ä  r t u n g.* Grundlagen
der Induktionshärtung. Anwendung der elektroinduktiv^n 
Härtung auf Kurbelwellen, Baggerbolzen, Steuernocken, 
Steuerwellen mit Schrägnocken, Kolbenbolzen, Trieblinge 
für Winden und Zahnräder. Energieverbrauch bei der Jn- 
duktionshärtung. [Härterei-Teelm. Mitt. 2 (1943) S. 132/39.] 

Slattenschek, A .: D ie  G e s e t z e  d e r  D i f f u s i o n
b e i  d e r  A u f k o h l u n g  iin  S a 1 z b a d u n d  i m 
P u 1 v e r.* Erfassung technischer Aufkohlungsvorgänge durch 
die Diffusionsgesetze. Zurückführung aller auftretenden 
Kohlungskurven auf zwei Grundformen. Ermittlung objek
tiver und vergleichbarer Kennwerte für das Aufkohlungs
verhalten von Einsatzstählen und Kohlungsmitteln. [Här
terei-Techn. Mitt- 2 (1943) S. 110/22.]

Eigenschaften von Eisen u n d  Stahl 
Baustahl. Krisch, Alfred: E i n f l u ß  d e r A n 1 a ß - 

t e m p e r a t u r  a u f  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n  sc  h a f - 
t e n m o l  y b d ä i i  f r e i e  r V e r g ü t u  n g s s t  ä h I e. [Stahl 
u. Eisen 64 (1944) Nr. 7, S. 105/10 I

Kuntze, Wilhelm: P r ü f t e c l i n i  s c h e  Be  w e r t u n g 
v o n  B a u s t ä h l e n . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/41) 
Nr. 5/6, S. 127/40 (Werkstoffaussch. 637); vgl. Stahl u. Eisen 
64 (1944) S. 31/32.]

Meingast, Hubert M .: S t ä h l e  i m F a h r z e u g b a  u.* 
Austausch von Mangan-Vergütungsstählen durch unlegierte 
Stähle. Untersuchung von vergütetem unlegiertem Stahl mit 
rd. 0,45 % C auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung 
und Kerbschlagzähigkeit bei verschiedenem Querschnitt. 
Härteannahme, Bruch- und Feingefüge beim Abschrecken in 
Wasser und 5prozentiger Kalilauge verschiedener Tempera
tur. Einfluß der Oberflächenbeschaffenheit der Proben auf die 
Härteannahme. Keine stärkere Einhärtung und eindeutige 
Festigkeitssteigerung bei der Laugenhärtung gegenüber 
Wasserhärtung selbst bei stark verzunderten Proben. Keine 
Beeinträchtigung der Abschreckwirkung der Lauge bei Tem
peratursteigerung bis 65 °. Austausch chromarmer Einsatz
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stähle durch unlegierte Stähle. Bewährung von Einsatz
stählen mit 0,8 bis 1,5 %  Cr. Zusammenhang zwischen den 
Kemfestigkeitseigeftschaften und der Zähigkeit des Fertigteils 
bei versuchsmäßig blind- und einsatzgehärteten Kerbschlag- 
proben verschiedener Kerbform. Beurteilung eines Bauteils 
nach der „Querschnittsfestigkeit“  und „Bauteilsfestigkeit“ . 
[Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 63/90.]

Rossow, E.: S t ä h l e  i m  L u f t f a h r t  w e s e  n.* Ueber- 
ldiek über die derzeit im Flugzeugbau verwendeten Bau
stähle, ihre clierpische Zusammensetzung, Wärmebehand
lung und Festigkeitseigenschaften. Häufigkeitsauswertung 
über Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Einschnü
rung und Kerbschlagzähigkeit von vergütetem Stahl mit 0,38 
bis 0,45 %  C, 1,6 bis 1,9 % Mn und 0,10 bis 0,18 % Y. 
Anlaßsprödigkeit der legierten Vergütungsstähle. Richt
linien für die Durchvergütung bei flächengleichen Quer
schnitten verschiedener voller oder hohler Querschnitts
formen. [Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 54/62.]

Zapf, G., und M. Sandhagen: D ie  V e r w e n d u n g
v o n  St C 25.61 u n d  St C 35.61 a l s  E i n s a t z s t ä h l e . *  
Untersuchung von 20 unlegierten und mit Silizium, Man- 
gan, Chrom, Molybdän, Nickel und/oder Vanadin legier
ten Stählen auf Zeitfestigkeit bei Biegewechselbeanspruchung 
mit überlagerter Schubspannung. Günstiges Verhalten von 
unlegierten Stählen mit 0,25 bis 0,35 % C, Einfluß des Ein
setzens, der Einsatztiefe, der Zwischenglühuug bei der Ein- 
satzhärtung, der Schlußhärtetemperatur und des Anlassens 
nach dem Schlußhärten' auf die Zeitfestigkeit von Stahl mit 
rd. 0,35 % C. [Härterei-Techn. Mitt. 2 (1943) S. 91/99.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elek
trischen Eigenschaften. L e i t  s t ü c k e  f ü r  D a u e r 
m a g n e t e .  Nach einem Patent (DRP. 737 508), um Dauer
magnete und Leitstücke (Polscliuhe, Polplatten u. dgl.) aus 
einem Stück ohne Verschraubungen herstellen zu können, 
eignen sieh besonders gesinterte Werkstoffe, die bei hoher 
Induktion im fertigen Zustand gut bearbeitbar sind, wobei 
sich der Ausdehnungskoeffizient des Leitstückwerkstoffes 
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 Leitstückwerkstoff gemeinsam gesintert 
werden. [Dtseh. Bergwerksztg. 44 (1943) Nr. 278 v. 26. Nov., 
S. 4.]

Kornetzki, M.: l i e b e r  d i e  V e r s c h i e b u n g  d e r  
C u r i e t e m p e r a t u r  d u r c h  a l l s e i t i g e n  D r u c k . *  
An einem Beispiel einer Eisen-Nickel-Legierung mit 30 % Ni 
wird eine Curiepunktverschiebung von etwa — 6 ‘ 10~ 3 
Grad/Atin. gemessen, was mit dem früher abgeschätzten 
Wert sehr genau übereinstimmt. [Phys. Z. 44 (1943) Nr. 13, 
S. 296/302.]

Stähle für Sonderzwecke. Hesse, Willi.: D ie  E n t 
w i c k l u n g  d e r  G e w e h r p a t r o n e n h ü l s e  a u s  
S t a h l  m i t  K u p f e r  p l a t t i e r t  v o n  d e r  S t a h l -  
p 1 a t i n e b i s  z u m  N ä p f c h e n ,  d e m  e r s t e n  A r 
b e i t s g a n g  d e r  H ü l s e n f e r t i g u n g  i m  K r i e g e  
1914 b i s  1S18. Erfahrungen über den zweckmäßig zu ver
wendenden Stahl und seine Wärmebehandlung. [Wehrtechn. 
Mh. 47 (1943) Nr. 10, S. 259/69.]

Feinblech. Püngel, Wilhelm: D e r  E i n f l u ß  d e s  
K o h l e n s t o f f g e h a l t s  v o n  S t a h l b l e c h e n  a u f  
d i e  F e u e r v e r z i n k h a r k e i t.* [Stahl u. Eisen 64
(1944) Nr. 7, S. 101/05 (Werkstoffaussch. 639).]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
Festigkeitstheorie. Bemhult, Eric: D ie  F l i e ß 

g r e n z e  i m  B i e g e v e r s u c h  u n d  d i e  S p a n 
n u n g s v e r h ä l t n i s s e  i n  S t a n g e n  u n d  R o h r e n  
b e i m  B i e g e  n.* Aufnahme von Spannungs-Formände- 
rungs-Kurven in Biegeversuchen an glatten und mit Bun
den versehenen vollwandigen sowie au rohrförmigen Pro
ben mit Außendurchmessern von 6 bis 32 mm Dmr. aus 
Stahl: 1. mit 0,15 % C, 2. mit 0,20 % C, 3. aus geglühtem 
Chromstahl. Zusammenstellung von Schrifttumsangaben 
über die Spannungsverteilung in verschiedenartigen Quer
schnitten beim Biegen. Ableitungen für die Spannungs- 
zustände beim Biegen von Stangen und Rohren. [Jernkont. 
Ann. 127 (1943) Nr. 10, S. 491/533.]

Köster, Werner: E l a s t i z i t ä t s m o d u l  u n d  A - E-  
E f f e k t  d e r  E i s e n - N i c k e l - L e g i e r u n g e n . *  Un
tersuchungen an Legierungen mit 28 Iris 50 % Ni über den 
Elastizitätsmodul in Abhängigkeit von der Prüftemperatur.

Vergleich mit der Sättigungsmagnetostriktion. [Z. Metallkde. 
35 (1943) Nr. 10, S. 194/99.]

Zugversuch. Chevenard, Pierre: T R . - D a u e r s t a n d 
p r ü f g e r ä t *  Aufgaben auf dem Gebiete der Prü
fung des Festigkeitsverhaltens von Metallen bei höheren 
Temperaturen. Arbeitsweise der TIl.-Maschine, in der an 
Proben von 4 mm Dmr. und 32 mm Länge Zeit-Dehnungs- 
Kurven hei gleichgehaltener Belastung und "Zeit-Spannungs- 
Kurven bei gleichgehaltener Meßlänge bei Temperaturen 
bis etwa 800 ° ermittelt werden können. Arbeitsweise des 
Gerätes. Erörterung von Versuchskurven. I Rev. Metall., 
Mein., 39 (1942) Nr. 11, S. 321/30; Nr. 12, S. 353/59.]

Deutler, H., und B. Jacoby: S e l b s t t ä t i g e  R e g e 
l u n g  d e r  B e l a s t u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  b e i  
Z u g v e r s u c h e n . *  Beschreibung eines mit Flüssigkeits
druck wirkenden Regelgerätes zur Gleichhaltung der Bc- 
lastungsgeschwindigkeit oder gleichmäßigen Steigerung der 
Last während eines Zugversuches. Wiedergabe von Kraft- 
verlängerungs- und Kraft-Zeit-Schaubildem an unlegierten 
Stählen mit rd. 37 und 50 kg/mm2 Zugfestigkeit bei unter
schiedlichen Belastungsgeschwindigkeiten unter Anwendung 
dieses Regelgerätes. [Meßtechn. 19 (1943) Nr. 10, S. 211/18.1

Härteprüfung. Meyer, K.: D ie  H ä r t e p r ü f e i n 
r i c h t u n g e n . *  Ueberblick über die in der letzten Zeit 
neu geschaffenen Geräte zur Bestimmung der Brinell-, 
Vickers- und Rockwell-Härte. Entwicklung von Mehrzweck
geräten, Sondergeräten für bestimmte Werkstückformen, 
eines Brinellgerätes mit Tiefenmessung des Eindrucks, von 
Kleingeräten und eines Rollhärteprüfgerätes besonders für 
Schweißnähte, Hilfsmeßmittel zur Ueberprüfung der Geräte. 
Fehlennöglichkeiten bei der Härtemessung und ihre Wir
kung auf die Meßergebnisse. Besondere Vorrichtungen zur 
Härteprüfung von Zahnrädern und Gewinden. [Härterei- 
Techn. Mitt. 2 (1943) S. 206/29.]

Riebensahin, P .: D i e  b e t r i e b s m ä ß i g e  H ä r t e 
p r ü f u n g  g e h ä r t e t e r  u n d  h o c h  v e r g ü t e t e r  
T e i l  e.* Leitsätze für die betriebsmäßige Härteprüfung 
gehärteter und hochvergüteter Teile. Vor- und Nachteile 
der Vickers- und Rockwell-Prüfung. [Härterei-Techn. Mitt. 2 
(1943) S. 250/53.]

Rossner, H .: D i e  P r o b l e m e  d e r  A b n a h m e
i m  B e t r i e b.* Erfahrungen mit der Härteprüfung wärme
behandelter Stahlteile im Betrieb. Abnutzung, Ueber- 
wachung und Schutz von Brinell-, Rockwell- und Vifckers- 
geräten. Anregung von einheitlichen Richtlinien für die 
Härteprüfung wärmebehandelter Stahlteile. I Härterei-Techn. 
Mitt. 2 (1943) S. 195/205.1

Schwingungsprüfung. Wache, Xavier, und Pierre Che
venard : G r ü n d e  f ü r  d i e  S t r e u u n g  d e r  V e r 
s u c h s e r g e b n i s s e  b e i  W e c h s e l f e s t i g k e i t s 
v e r s u c h e  n.* Schlußfolgerungen aus Dämpfungsmessun
gen an Proben von 1,5 mm Dmr. und 10 mm Länge über 
die große Bedeutung der Beeinflussung der Oberfläche durch 
die Zerspanung und das Glühen. [C. R. Acad. Sei., Paris, 
216 (1943) Nr. 8, S. 264/66.]

Schneidfäliigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. 
Schallbroch, Heinrich, Prof. Dr.-Ing. habil., und Dr.-Ing. 
Peter Ritter vop Doderer: Z e r s p a n b a r k e i t s u n t e r 
s u c h u n g e n  an g e s c h i c h t e t e n  K u n s t h a r z -  
P r e ß s t o f f e n .  Mit 119 Bildern u. 9 Zahlentaf. Ber
lin NW 7: VDI-Verlag, G .m .b .H ., 1943. (53 S.) 4°. 9 RM. 
(Berichte über betriebswissenschaftliche Arbeiten. Bd. 15.)

Abnutzungsprüfung. U n t e r s u c h u n g  v o n  M e 
t a l l e n  a u f  i h r e n  W i d e r s t a n d  g e g e n  A b - 
n u t i u n  g.* Die Länge der Schleifspur einer genormten 
Hartmetallscheibe bei konstantem Druck, Drehzahl und Ein
wirkungsdauer gegen das zu prüfende Werkstück gibt ein 
Maß zur Bestimmung des Verschleißwiderstandes. Die 
Maschine ist auch zur Prüfung von Schleif- und Schmier
mitteln sowie, nach geringen konstruktiven Aenderangen, 
auch zur Prüfung der Vorgänge bei der Wälzreibung und 
gemischten Reibung geeignet. [Meßtechn. 19 (1943) Nr. 4, 
S. 82.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. Fischer, Jo
hannes : B e i t r a g  z u r  A b s c h ä t z u n g  d e s  m a g n e 
t i s c h e n  K r e i s e s  v o n  D a u e r m a g n e t e  n.* Die 
Zustandskurve für permanente Dauermagnete kann durch 
eine geneigte Gerade dargestellt werden. Für remanente 
Dauermagnete ist der zwischen Remanenz und Koerzitiv- 
kraft verlaufende Ast der Magnetisierungskurve maßgebend.
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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
geführt, wobei die Hyperbeln den größten Meßbereich um
fassen. [Z. techn. Phys. 24 (1943) Nr. 7, S. 149/62.]

Sonderuntersuchungen. Hoefer, Kurt: D ie  P r ü 
f u n g  v o n  G u ß e i s e n . *  [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 5, 
S. 76/80.]

Schraivogel, Karl, und Gerhard Adler: N a c h w e i s
v o n  R i s s e n  u n d  F e h l s t e l l e n  d u r c h  d a s  
F l u o r e s z e n z  v e r f a h r e  n.* Beschreibung des Adler- 
schen Verfahrens, das es ermöglicht, mit sehr geringem Auf
wand an Prüfeinrichtungen auch feinste Haarrisse sichtbar 
zu machen. Es beruht darauf, daß feste, flüssige oder gas
förmige Fluoreszenzstoffe von der Oberfläche des zu prü
fenden Werkstückes in die Risse eindringen und hei Be
trachtung in kurzwelligem Licht (Quecksilberdampflampe] 
sichtbar werden und photographiert werden können. Durch 
Bestreuen der Oberfläche mit saugfähigem Pulver kann die 
Anzeige verbessert werden. Beispiele von Rissen und 
Sehweißnahtfehlem an Stahl und Leichtmetallteilen sind 
bildlich wiedergegeben. [Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen, 
10 (1943) Nr. 10, S. 285/87.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Schropp, Hermann: 
N e u e s  V e r f a h r e n  z u r  E r z e u g u n g  v o n  
M a g n e t p u l v e r b i l d e r n  u n d  d e r e n  u r k u n d 
l i c h e s  F e s t h a l t e  n.* Durch Auflegen eines tropf
nassen weißen Packpapiers von 0,02 mm Dicke (einseitig 
glatt, harzverleimt, Zellulosepapier mit geringem Holz
schliffanteil) auf die Fehlstelle (Schweißnähte) und an
schließendes Aufstäuben des Magnetpulveröles unter Ein
schaltung des Magnetisierungsstroms wird auf dem Papier 
ein Magnetpulverbild erzeugt, das durch Anblasen mit einem 
Warmlufthandgerät (Föhn) von überschüssiger Prüfflüssig- 
keit befreit und leicht angetrocknet wird. Nach Abnehmen 
des Papiers und Weiterbehandlung durch Trocknen, Fixie
ren und Pressen entsteht ein naturgetreues und haltbares 
Prüfbild. [Autog. Metallbearb. 36 (1943) Nr. 23/24,
S. 277/82.]

Zapf und Maercks: D ie  F r a g e  d e r  m a g n e t i s c h e n  
P r ü f u n g . *  Beziehung zwischen der magnetischen An
zeige, Kerbschlagzähigkeit und Dauerhaltbarkeit. Folgerungs
möglichkeiten aus der magnetischen Anzeige. Eingliederung 
der magnetischen Prüfung in den Ablauf der Wärmebehand
lung und die Abnahme von Stahlteilen zur Ueberwachung 
der Gleichmäßigkeit an Stelle der Eindruckhärtemessung. 
Anwendung der magnetischen Prüfung zur Ermittlung der 
Einsatztiefe und des Einhärteverlaufs bei einsatzgehärteten 
Teilen. Verbesserung der Dauerhaltbarkeit von Stahlteilen 
durch magnetische Betriebsüberwachung. 1 Härterei-Techn. 
Mitt. 2 (1943) S. 230/36.]

Metallographie
Röntgenographische Feingefiigeuntersuchungen. Reg

ler, Fritz: Z e r s t ö r u n g s f r e i e  r ö n t g e n o g r a p h i 
s c h e  F e i n g e f ü g e u n t e r s u c h u n g e n  an g r o b 
k r i s t a l l i n e n  W e r k s t o f f e  n.* Linienvervielfachung 
bei grobkörnigen Proben und deren Behebung durch „A b
pinseln“ . Beschreibung abnormer Intensitätsverteilungen 
zwischen den Interferenzlinien grobkörniger Proben bei 
Aufnahmen mit rotierender Rückstrahlkannner. Vor
täuschung von Linienverbreiterungen durch Grobkomgefüge. 
Erklärung der beschriebenen Erscheinungen. Möglichkeit 
der zerstörungsfreien Strukturbestimmung auch an grob
körnigen Proben. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 10, S. 202/05.]

Seemann, H .: K e g e l -  u n d  L i n e a r p r o j e k t i o n  
d e r  k r i s t a l l a b b i l d e n d e n  R ö n t g e n i n t e r f e -  
r e n z m e t h o d e n  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  i n d i r e k 
t e n  E r z e u g u n g  d e r  P r i m ä r s t r a h l b ü s c h e l  
( K o s s e l  - E f f e k t ;  F r i e d r i c h  - R a  m a n  - N i l a -  
k a n t a n - E f f e k t ) ;  n e u e  A u f n a h m e -  u n d  V e r 
m e s s u n g s v e r f a h r e  n.* An Hand zahlreicher Dia
grammbeispiele wird eine Systematik für die Raumgitter
interferenzverfahren für Kristallstrukturanalyse nach den 
„Festkristallmethoden“  gegeben. Kritische Betrachtungen 
über die Schichtlinienprojektion und das Langlinien
aufnahmeverfahren. [Phys. Z. 44 (1943) Nr. 14/15, S. 309/35.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. 
Schräder, A., und H. Hanemann: D ie  A l u m i n i u m -  
E c k e  d e s  S y s t e m s  A l u m i n i u m - E i s e n -  
N i c k e l . *  Untersuchung der auftretenden Phasen und

ihrer Bereiche durch Gefüge- und Härteprüfungen. [Alu
minium, Berl., 25 (1943) Nr. 10, S. 339/42.]

Schräder, Angelika, und Heinrich Hanemann: B e i t r a g  
z u r  U n t e r s u c h u n g  v o n  V i e r s t o f f l e g i e r u n -  
g e n.* Vorschlag für die Wiedergabe 'der Zustandsbereiche 
von Phasen in Vierstoffsystemen durch seitenparallele 
Schnitte durch ein gleichflächiges Tetraeder. Beispiel für 
ein System mit einem ciuaternären Eutektikum und für ein 
System mit zwei quaternären Eutektiken. [Z. Metallkde. 35 
(1943) Nr. 10, S. 185/93.]

Korngröße und - W a c h s t u m .  Riebensahm, P.: Z u r
F r a g e  d e r  K o r n g r ö ß e . *  Frage der Beurteilung der 
Härtbarkeit eines Stahles nach der McQuaid-Ehn-Komgröße. 
Notwendigkeit von Härtbarkeitspriifungen und der Ent
wicklung eines geeigneten Prüfverfahrens. [Härterei-Teclm. 
Mitt. 2 (1943) S. 166/69.]

Fehlererscheinungen
Allgemeines. Marini, Nestore: F e h l e r  au W a l z 

e r  Z e u g n i s s e n  a u s  St ahl . *  Ein Ueberblick über die 
möglichen inneren, äußeren und Maßfehler und deren Ab
hängigkeit von den Ersehmelzungs- und Verwalzungsbcdin- 
gungen. [Metallurg, ital. 34 (1942) Nr. 10, S. 434/43.]

Korrosion. Brenner, P .: E n t w i c k l u n g  u n d
S t a n d  d e r  S p a n  n u n g s k o r r o s i o n s - P r ü f u n g  
v o n  L e i c h t m e t a l l e n . *  Eine neue Probe, die leicht 
herstellbar und sowohl für Bleche als auch für dickwandige 
Halbzeuge geeignet ist, wird beschrieben und ihre Eignung 
als Ersatz für die Schlaufenprobe an Hand von Vergleichs
versuchen bestätigt. [Aluminium, Berl., 25 (1943) Nr. 10, 
S. 346/53.]

Klinów, I. Ja.: D e r  E i n f l u ß  v o n  C h l o r i d 
z u s ä t z e n  a u f  d i e  K o r r o s i o n s w i r k u n g  d e r  
P h o s p h o r  s ä u r e  g e g e n ü b e r  M e t a l l e  n.* Cr-Ni- 
Stähle sowie Si-Mo- und Si-Cr-Gußeisen sind beständig in 
HjPO,, die mit Silicofluoriden verunreinigt ist, dagegen nicht 
in H;)P 0 4, die noch Salzsäure der Chloride enthält. Hierfür 
hat sich neben Blei ein Si-Mo-legiertes Gußeisen („Anti
chlor“ ) bewährt. [Korrosija i Borba e Ncj 7 (1941) Nr. 1, 
S. 23/27.]

Masing, Georg: D e r  A n g r i f f  d e s  E i s e n s  i n
E l e k t r o l y t e n  i m M o d e l l v e r s u c h .  I. [Arch. Ei- 
senhüttenw. 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: D e r  A n g r i f f  a u f  E i s e n  d u r c h  B a n k i r a i -  
h o l z  i m V e r g l e i c h  m i t  a n d e r e n  Ho l z s o r t e n .  
Eine praktische Angriffsprüfung von Bankiraiholz auf Eisen 
im Vergleich zu anderen Holzarten ergab gute Beständig
keit, wie erfahrungsgemäß bei Güterwagen bereits festgestellt 
wurde. Die Prüfung des Eisens nach dem Verfahren von 
J. Ph. Pfeiffer ergab nicht mit der Praxis übereinstimmende 
Werte. Der Gehalt der Hölzer an löslichen Salzen hat 
keinen Einfluß auf die Korrosionswirkung; wasserlösliche 
Sulfate scheinen jedoch die eisenkorrodierende Wirkung 
der Hölzer zu erhöhen. [Polyt. Weekbl. 36 (1942) Nr. 1608/09, 
S. 419-/22.]

Poulter, T. C.: D e r  V o r g a n g  d e s  H o h l s o g s . *  
Untersuchungen an Gußeisen über die Zerstörung durch 
Wasser, Alkohol, Glyzerin oder Paraffinöl bei starken 
Schwingungen. Einfluß des Wasserstoffgehaltes der Flüssig
keiten auf den Hohlsog. [J. applied Mech. 9 (1942) Nr. 1, 
S. A—31/37.]

Reschke, L illi: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s
k o r r o s i o n s - c h e  m i s c h e  V e r b  a l t e n  e i n i g e r  
A l u m i n i u m - U m s c h m e l z l e g i e r u n g e n . *  Einfluß 
der Legierungsbestandteile, der Oberflächenbearbeitung, der 
MBV-Behandlung, der anodischen Oxydation und der Glüh
behandlung auf die Korrosionsbeständigkeit. [Metallwirtsch. 
22 (1943) Nr. 36/38, S. 507/17.]

Schikorr, Gerhard: D ie  W i t t e r u n g s b e s t ä n d i g -  
k e i t  v e r z i n k t e r  S t a h l d r ä h t e  u n d  D r a h t 
s e i l e . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 5/6, S. 147/50; 
vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 32.]

Sterner-Rainer, R .: U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  
k o r r o s i o n s - c h e m i s c h e  V e r h a l t e n  s t a n d a r 
d i s i e r t e r  S a n d -  u n d  K o k i l l e n g u ß l e g i e r u n 
g e n  (Ivurzversuche in oxydischer Kochsalzlösung).* Einfluß 
der Zusammensetzung von Al-Umschmelzlegienmgen, Ober
flächenbeschaffenheit und deren Behandlung auf die Bildung 
von Korrosionsprodukten beim Kurzversuch in oxydischer 
Kochsalzlösung. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 36/38,
S. 517/22.]
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Wickert, K .: D ie  W i r k u n g  d e s  S c h u t z s t o f f e s  
b e i m  B e i z e  n.* Infolge der gegenseitigen Löslichkeits
beeinflussung von Eisen und Oxyd ist die Beurteilung eines 
Schutzstoffes nur möglich, wenn hei der Einwirkung der 
Beizlösung gleichzeitig Metall und Oxyd zugegen sind. Die 
an Oxyd und Metall adsorbierte Menge Schutzstoff analytisch 
zu bestimmen, führte zu keinem Erfolg. Um jedoch zu 
Vergleichszahlen über 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 Säure ist. [Korrosion u. Metallscli. 19 (1943) 
Nr. 11, S. 297/305.]

Sonstiges. Schuttes, W .: Z e r  k n  a l l  e i n e s  g e 
s c h w e i ß t e n  f r e i  s t e h e n d e n  o b e r i r d i s c h e n  
O e l b e h ä l t e r s  b e i  d e r  W a s s e r d r u c k p r o b e . *  
Schaden an einem Lagerbehälter von 23,8 m Dmr. und 
12,8 m Höhe infolge mangelhafter Schweißung. [Wärme 66 
(1943) Nr. 16, S. 166/68.]

Chemische Prüfung
Maßanalyse. Zimmermann,Wilhelm: E i n e  e x a k t e  

ni a ß a n a l y t i s c h e  S c h n e l l b e s t i m m u n g  d e s  
G e s a m t s c h w e f e l s  i n  s u l f i d i s c h e n  E r z e n  
u n d  d e r e n  Al i  b r a n d e  it.* Durch reduzierenden Auf
schluß von sulfidischen Erzen, deren Abbränden und ande
ren technisch wichtigen Produkten mit Kaliuminetall und 
jodometrische oder bromometrisehe Titration des mit Salz
säure aus dem entstandenen Kaliunnnonosulfid ausgetrie
benen und in 0,2-n-Natronlauge aufgefangenen Schwefel
wasserstoffs läßt sich in 30 min eine Schnellbestimmung 
des Schwefels ausführen. [Z. anal. Chem. 126 (1943) Nr. 6, 
S. 209/18.]

Kolorimetrie. Riugbom, Anders: E i n e  p h o t o -
m e t r i s c h e  S c h n e l l m e t h o d e  f ü r  d i e  B e s t i m 
m u n g  des  K u p f e r s  i n E r z e n  un,d K i e s a b b r ä n -  
d e n. Durch photoinetrische Messung der Färbung von 
kolloidaler Kupferrubeanatlösung, die aus Erzen oder Kies- 
abbränden hergestellt wird, und Koordinierung von Ex
tinktion und Cu-Gewichtsgehalt läßt sich mit Hilfe einer 
Eichkurve innerhalb 15 min eine Kupferbestimmung mit 
relativem Fehler von i  2 % ausführen. [Metall u. Erz 40 
(1943) Nr. 15/16, S. 228/30.]'

Potentiometrie. Heyrovsky, J., und J. Forejt: O s - 
z i l l o g r a p h i s c h e  P o l a r o g r a p h i  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: P o -  
l a r o g r a p h i s c h e  B e s t i m m u n g  d e s  A n t i m o n s  
i n  H a r t b l e i . *  Infolge günstigen Abscheidungspotentials 
des Antimons gegenüber mehr oder weniger störenden Ele
menten im Hartblei, wie Kupfer, Blei, Zinn, Arsen, Wis
mut, Erhöhung der Azidität und durch Benutzung einer 
Antimon-Standardlösung läßt sich innerhalb / /  h eine Anti- 
monbestimmung auf polarographischem Wege ausführen. 
[Chemie 56 (1943) Nr. 43/44, S. 302/03.]

Gase. Fischer, J.: N a c h w e i s  v o n  S p u r e n  v o n  
S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  i n S 0 2- h a l t i g e n  G a s e n .  
Für den kolorhnetrischen, qualitativen und quantitativen 
Nachweis von geringen Mengen Schwefelwasserstoff in S02- 
haltigen Gasen eignen sich Sprozentige Lösungen von Queck
silber (I)-nitrat, Silbemitrat, Kupfer (II)-sulfat, Arsen (III)- 
chlorid, Kadmiumsulfat, Zinn (II) - chlorid, Wismut (III)- 
nitrat und Antimon (III) - chlorid. Durch Reagenzglas
fällung, Färbung auf Aluminiumgel und Kieselgel sowie 
Färbung durch Tüpfelfleck auf Filtrierpapier lassen sich 
mit diesen Reagenzien Vergleichsfarbtöne mit mehr oder 
weniger guter Beständigkeit und Gradation für 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: D a s  A l u m i n i u m -  
R e d u k t i o n s  v e r f a h r e  n.* Entwicklung und Hand
habung der Geräte. Reduktion von Oxyden und oxydischen 
Verbindungen in Wasserstoffalmosphäre 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. Fischer, H., und G. Leo- 
pold i: K o l o  r i  m e t r i s c h e  S c h n e l l m e t h o d e  f ü r

d i e  Z i n k b e s t i m m u n g i n A l u  mi  n i . u m- U m-  
s c h m e l z l e g i e r u n g e n  n a c h  d e m  D i t h i z o n -  
v e r f a h r e n .  Extrahierung einer salzsaurcn Aluminium
lösung nach Zusatz eines Tarngemisches mit Dithizonlösung 
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. K iby: E i n e  S c h n e l l m e t h o d e  
z u r  B e s t i m m u n g  v o n  Z i n k  i n  A l u m i n i u m 
l e g i e r u n g e n .  Fällung des Zinks nach elektrolytischer 
Abscheidung des Kupfers und Maskierung des Eisens als 
Zinkquecksilberrhodanid mit nachfolgender Titration dieser 
Verbindung mit Kaliumjodat. Ausführung innerhalb 2 h 
bei Abwesenheit von Co und nicht über 0,10 % Ni. [Alu
minium, Berl., 25 (1943) Nr. 10, S. 358/59.]

Sonstiges. Keller, Andreas: W i e d e r g e w i n n u n g  
v o n  S i l b e r n i t r a t .  [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 2, 
S. 30.1

E i n z e l b e s t i m m u n g e n
Schwefel.

E r s t e r  B e r i c h t  ü b e r  a n a l y t i s c h e  E i n 
h e i t s v e r f a h r e n  d e s  U n t e r a u s s c h u s s e s  v o m  
A u s s c h u ß  z u r  K l ä r u n g  d e r  F r a g e  d e r  U n 
g l e i c h m ä ß i g k e i t e n  i n  S t a h l b l ö c k e n .  D i e  
B e s t i m m u n g  v o n  S c h w e f e l ,  P h o s p h o r  u n d  
B l e i  i m  S t a h l .  Bestimmung des Schwefels nach dem 
verbesserten Bariuinsulfatverfahren und des Phosphors nach 
dem verbesserten Bromidverfahren. Entfernung des Arsens 
vor Fällung des Phosphor-Ammonium-Molybdats. Bestim
mung von Blei im Stahl durch Trennung als Bleisulfat und 
Ueberführung desselben in Bleimolybdat. Beschreibung der 
Verfahren in ihren Einzelheiten. Ausarbeitung der Ver
fahren hauptsächlich für die Schiedsanalyse. [J. Iron Steel 
Inst. 145 (1942) S. 279/302.]
Kobalt. •

Bogatzki, Gerold: V e r f a h r e n  z u r  p h o t o  m e t r i 
s c h e n  B e s t i m m u n g  v o n  K o b a l t  i n  W e r k 
z e u g -  u n d  S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e n  i n  G e g e n 
w a r t  d e s  E i s e n s  u n d  d e r  w e i t e r e n  L e g i e 
r u n g  s b e s t andt e i l e . *  [Arcli. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) 
Nr. 5/6, S. 125/26; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S. 31.J
Sauerstoff.

Maddocks, W. R.: A n g a b e n  ü b e r  d i e  P r ü f u n g  
e i n e r  R e i h e  v o n  K o h l e n s t o f f s t ä h l e n .  Prüfung 
des Einflusses des Kohlenstoffs bei dem alkoholischen Jod
verfahren. Einfluß des Kohlenstoffgehaltes und der Kohlen
stofform auf die Eisenoxydfraktion. [J. Iron Steel Inst. 143 
(1941) S. 380/81.]

Pearce, J. G .: H e u t i g e r  S t a n d  d e r  B e s t i m 
m u n g  v o n  O x y d e i n s c h l ü s s e n  i n  R o h e i s e n  
u n d  G u ß e i s e n .  Prüfung des wässerigen Jodverfahrens 
und des Aluminium-Reduktionsverfahrens an 45 englischen 
Roheisensorten. Hinweis auf den mehr scheinbaren als 
wirklichen Unterschied zwischen chemischer und mikro
skopischer Identifizierung der Einschlüsse. [J. Iron Steel 
Inst. 143 (1941) S. 366/70.]

Rooney, T. E .: D a s  a l k o h o l i s c h e  J o d  v e r f a l l - 
r e n. Augenblicklicher Stand und Rückblick auf die Ent
wicklung des Verfahrens. Anwendung für laufende Bestim
mungen in gewissen Stählen. Notwendige Aenderungen des 
Verfahrens hei Randstahl. Einschränkungen und Möglich
keiten seiner Anwendung bei Legierungen. Einfluß des 
Phosphors bei der Analyse des Rückstandes. Erfolgreiche 
Anwendung der alkoholischen Jodlösung zum Abziehen 
oxydischer Filme von Eisen. [J. Iron Steel Inst. 143 (1941) 
S. 344/52.]

Sloman, H. A .: V a k u u m  S c h m e l z -  u n d  - e r h i t 
z u n g s v e r f a h r e n .  Ueberblick über Verfahren und Ge
räte des Vakuumschmelzverfahrens. Bestimmung von Sauer
stoff, Stickstoff und Wasserstoff im Stahl. Befriedigende Er
gebnisse hinsichtlich der Stickstoff- und Sauerstoffbestim- 
mung. Hinweis auf die feste Lösung von Sauerstoff in rei
nem Eisen [J. Iron Steel Inst. 143 (1941) S. 298/312.]

Speight, G. E .: D i e  A n a l y s e  n i c h t m e t a l l i 
s c h e r ,  n a c h  d e m  a l k o h o l i s c h e n  J ' o d v e r f a h -  
r e n  i n  F r e i h e i t  g e s e t z t e r  R ü c k s t a n d  e.* Ver
besserungen bei der chemischen Untersuchung nichtmetal
lischer Rückstände, insbesondere auf kolorimetrischem 
Wege. Genauere Beschreibung eines kolorhnetrischen Ver
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fahrens zur Bestimmung kleiner Tonerdemengen. IJ. Iron 
Steel Inst. 143 (1941) S. 371/75.]

Stevenson, W. W .: D a s  W a s s e r s t o f f  - R e d  u k -
t i o n ’s v e r f a h r e n .  Prüfung seiner Eignung für die Be
stimmung der Tieftemperatur-Fraktion des Vakuum-Schmelz- 
Fraktionierverfahrens. Bessere Eignung von durchscheinen
dem als von durchsichtigem Quarzglas für das Verbrennungs
rohr infolge geringeren Blindwertes des durchsichtigen 
Quarzglases. [J. Iron Steel Inst. 143 (1941) S. 370. |

Stevenson, W. W., und G. E. Speight: D a s  A l u -
m i n i u m - R e d u k t i o n s v e r f a h r e  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 Stählen. [J. Iron Steel Inst. 143 (1941)
S. 326/28.]

Stevenson, W. W., und G. E. Speight: V e r e i n 
f a c h u n g  d e s  a l k o h o l i s c h e n  J o d v e r f a h r e n s . *  
Erörterung der zu erfüllenden Bedingungen für die erfolg
reiche Ausführung des alkoholischen Jodverfahrens. Be
schreibung eines vereinfachten Verfahrens mit zahlenmäßi
gen Versuchsergebnissen. [J. Iron Steel Inst. 143 (1941)
S. 352/58.]

Swinden, T., und W. W. Stevenson: A n g a b e n  ü b e r  
u n t e r s u c h t e  S t ä h l  e.* Prüfung des Sauerstoffgehaltes 
eines Thomas-Randstahles durch mikroskopische Prüfung. 
Prüfung 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: D ie  A n w e n  d u n g 
v o n  P e r c h l o r s ä u r e  h e i  d e r  B e s t i m m u n g  d e s  
S t i c k s t o f f s  i n  E i s e n  u n d  St ahl . *  [Arch. Eisen- 
hüttenw. 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.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler)
Allgemeines. Kaal, Walter: L e i s t u n g s s t e i g e 

r u n g  d u r c h  M e s s e n  u n d  P r ü f e n  w ä h r e n d  d e r  
F e r t i g u n g . *  [Fertigungstechn. 1943, Nr. 6, S. 129/34.] 

Längen, Flächen und Raum. Gadd, C. W., und T. C. 
v a n  D e g r i f t : E in  D e h n u n g s m e s s e r  m i t  k u r 
z e r  M e ß l ä n g e  u n d  s e i n e  A n w  e n <1 u n g  z u r 
U n t e r s u c h u n g  d e r  S p a n n u n g e n  i n  K u r b e l -  
w e l l e  n.* Kurze Angaben über ein Gerät mit 1,5 bis 6 mm 
Meßlänge, das auf Grund der Lichtdurchlässigkeit zweier 
gegeneinander bewegter Siehe aus abwechselnd durchsich
tigen und opaken Bändern arbeitet. Untersuchungen über 
die Spannungsverteilung in Kröpfungen von Kurbelwellen. 
[J. applied Mech. 9 (1942) Nr. 1, S. A— 15/20.]

Hesse, W .: O p t i s c h e s  V e r f a h r e n  z u r  z e i t 
s p a r e n d e n  U m r i ß m e s s u n g.* [Werkstattstechnik 
Betrieb 37/22 (1943) Nr. 8/9, S. 323/24,]

Mikocki, E.: M e r k b l ä t t e r  f ü r  d i e  Wa n d -
d i c k e n h e s t i m m u n g  v o n  D r u c k g e f ä ß e  n.* 
[Wärme 66 (1913) Nr. 17, S. 183/84; Nr. 18. S. 208/12; 
Nr. 19, S. 238/45.]

Temperatur. Pahlitzscli, G., und H. Helmerdig: E r 
f a s s u n g  n i c h t s t a t i o n ä r e r  T e m p e r a t u r 
f e l d e r  m i t t e l s  t e m p e r a t u  r a n  z e i g e n d e r  
F a r b a n s t r i c h e . *  [Wärme 66 (1943) Nr. 16, S. 160/63.J

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe 
Eisen und Stahl im Gerätebau. Trost, W.: S p a n -

n u n g e n  u n d  W e r k s t o f f a u s n u t z u n g  i n  F a h r 
z e u g  r a li 111 e n,* Werkstoffausnutzung bei den üblichen 
Konstruktionen. Spannungsverteilung in U-Schienen bei 
Biegung und Verdrehung. Spannungen in verwundenen 
Rahmen. Forderung nach gleichmäßiger Steifigkeit ein
schließlich der Knotenpunkte. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 29/30, 
S. 467/72.]

Eisen und Stahl im Grubenausbau. Maercks, Josef: 
D e r  s t a r r e  S t a h l s t e m p e l  m i t  V o r s p a n n  u n g.* 
Beschreibung des Koepe-Stempels für Grubenausbau. [Glück
auf 79 (1943) Nr. 41/42, S. 480/83.J

Betriebswirtschaft
Allgemeines und Grundsätzliches. Bredt, Otto: P r o 

d u k t i o n ,  B e s c h ä f t i g u n g ,  L e i s t u n g  u n d  K a 

p a z i t ä t .  IV/V. B e g r i f f e ,  B c.r e c h n u n g u n d  B e - 
d e u t u n g .  E i n  B e i t r a g  z u r  z w i s c h e n b e r u f 
l i c h e n  G e m e i n s c h a f t s a r b e i t  a u f  d e m  G e 
b i e t e  d e r  B e t r i e b s w i r t s c h a f t . *  Produktions
einheit und Engpaßkapazität. Deutungsmöglichkeiten des 
Begriffes „Kapazität“ ; Produktions- und Querschniltskapazi- 
tät. Die Sinnzusammenhänge. Leistung als Ausgang. Produk
tions- und Leistungsgleichung. Fünf Produktionsfaktoren im 
Rahmen der betrieblichen Kalenderleistung und ihre Ab
hängigkeiten von der Zeiteinheit und Produktionseinheit. 
Die Nutzung als Ziel. [Techn. u, Wirtsch. 36 (1943) Nr. 10, 
S. 134/37; Nr. 11, S. 141/47.]

Fürstenau, Bernhard, und Wilhelm Mägdefessel: B e 
t r i e b s w i r t s c h a f t  i n  <ler s o w j e t i s c h e n  
S c h w e r i n d u s t r i e .  K ö n t e n p l a n  u n d  P r e i s e .  
Organisation: Volkskommissariat, Hauptverwaltungen, Trusts, 
Betriebe. Sowjetische Methoden der Buchhaltung, der Selbst- 
kostenreclinung und der Betriebsüberwachung. Umstellung 
des ukrainischen Buclihaltungspersonals. Die Menschenfrage 
als Schlüsselfrage der ganzen Aufgabenstellung. Prämien
system für Angestellte. Kontenplan für 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: V o r a u s s e t z u n g e n  f ü r  d i e  
Z u s a m m e n a r b e i t  a u f  b e t r i e b s w i r t s c h a f t 
l i c h e m  G e b i e t .  Allgemeingültige Anforderungen an 
den Betriebswirt. Der Kaufmann und der Ingenieur als Be
triebswirt. Die Geschäftsleitung und die betriebswirtschaft
liche Arbeit. [Z. handelswiss. Forschg. 37 (1943) Nr. 4, 
S. 93/102.]

Rahm, Walter: V o m W e s e n  d e r  „E n t f e i n e r u n - 
g e n“ . 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: T h e o r i e  i m R ü c k e n  d e r  P r a x i s .  
Betrachtungen über das Verhältnis von Theorie und Praxis 
in der Betriebswirtschaft. Erlasse müssen grundsätzlich am 
Ende und nicht am Anfang der Lehre stehen. Bedeutung 
der Theorie für die Praxis im kaufmännischen Rechnungs
wesen. Abstandwahren ist für die wissenschaftliche Be
trachtung unerläßlich. [Z. handelswiss. Forschg. 37 (1943) 
Nr. 4, S. 77/82.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstältenorganisation. 
Friedrich, A dolf: L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  d u r c h
V e r l u s t s t e l l e  n f o r s c h u n g .  Von der Fehlerbesei
tigung zur Fehlerverhinderung. Systematische Ueberholung. 
Verluststcllenforschung als regelmäßige 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: D a s  Z w i s c h e n l a g e r .  Vorteile großer Durchlauf
geschwindigkeit. Aufgabe, Gründe für und gegen die Bil
dung von Zwischenlagern. Zwischenlager als Hilfsmittel der 
ständigen Lieferbereitschaft. Einordnung und Bewirtschaf
tung des Zwischenlagers. [Z. handelswiss. Forschg. 37 (1943) 
Nr. 4, S. 82/93.]

Arbeitszeitfragen. Stoffers, Gustav: A r b e i t s g ü t e  
u n d  L e i s t u n g s l o h n .  E i n  B e i t r a g  a u f  d e m  
G e b i e t e  d e r  L e i s t u n g s l o h n g e s t a l t u n g .  Bei
spiel einer Fehlerstatistik. Leistungslohn aus den Bestim
mungsfaktoren „Arbeitsschwierigkeit“ , „Mengciileistung“  und 
„Güteleistung“ . ITechn. u. Wirtsch. 36 (1943) Nr. 11,
S. 149/50.]

Eignungsprüfung, Psychotechnik. Bornemann, Ernst: 
A u f g a b e n  d e r  A r b e i t s p s y c h o l o g i e  d e r  G e 
g e n w a r t .  I. D i e  E n t w i c k l u n g  d e s  E i g n u n g s 
u n t e r s u c h u n g s w e s e n s  u n d  i h r e  g e g e n w ä r 
t i g e n  F r a g e s t e l l u n g e n . *  [Stahl u. Eisen 64 (1944) 
Nr. 3, S. 37/47 (Betriebsw.-Aussch. 209).]

Lehmann, Günther: D ie  B e w e r t u n g  d e r  k ö r 
p e r l i c h e n  A r b e i t  a u f  p h y s i o l o g i s c h e r  
G r u n d l a g e . *  [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 6, S. 85/90 
(Betriebsw.-Aussch. 211).]

Moers, Martha: D e r  F r a u e n e i n s a t z  i n  d e r  I n -  
d u s t r i e.* Das Problem. Methode der Untersuchung. Ver
schiedenartigkeit der Interessen von Mann und Frau. Ver
halten bei gleichförmiger Arbeit. Ehrgeiz, Gewissenhaftig
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keit, Gefühlsbetontheit, Führereignung. Zur Frage der Ost
arbeiterin. [Industr. Psycliotechn. 19 (1942) Nr. 10/12, 
S. 251/57.]

Papke: B e r u f s e i n s a t z  K r i e g s v e r s e h r t e r . *  
Verschiedene Arten und Grade von Kriegsverletzungen. Bei
spiele für berufliche Wiedereinsatzmöglichkeit^. Betreuung 
und Ertüchtigung der Versehrten als soziale und volkswirt
schaftliche Forderungen. Besondere Eignungsprüfung nach 
der Ausheilung. [Industr. Psychotechn. 19 (1942) Nr. 10/12,
S. 257/65.]

Büroorganisation und Biirohilfsmittel. N e u e s  m e 
c h a n i s c h e s  S o r t i e r v e r f a h r e n . *  Verfahren, das 
große Materialmengen nach relativ wenigen Gesichtspunk
ten mit Hilfe einer entsprechenden Rütteleinrichtung sor
tiert. [Industr. Organis. 12 (1943) Nr. 3, S. 81/85.]

Volkswirtschaft
W irtschaftsgebiete. D ie  w i r t s c h a f t l i c h e  E n t 

w i c k l u n g  G r o ß o s t a s i e n s .  [Stahl u. Eisen 64 (1944) 
Nr. 3, S. 50/51.]

Lindblom, C. G.: R u ß l a n d s  i n d u s t r i e l l e  G e o 
g r a p h i e . *  Standortkarte. Darstellung der Eisenhütten-, 
Erdöl- und Maschinenindustrie im europäischen Rußland,

im Ural und in Sibirien auf Grund eigener Tätigkeit in 
Rußland bis 1913 und späterer Reisen. [Industritidningen 
Norden 1943, Nr. 11, S. 97/105.]

Eisenindustrie. A u s b a u p l ä n e  d e r  S t a h l 
i n d u s t r i e  i n  d e n  w i c h t i g s t e n  s ü d a m e r i k a 
n i s c h e n  S t a a t e n  u n d  i n  M e x i k o .  [Stahl u. Eisen 
64 (1944) Nr. 1, S! 18/19.]

Soziales
Unfälle, Unfallverhütung. V e r b r e n n u n g s u n f ä l l e  

b e i m  E n t l e e r e n  v o n  G i e ß e r e i s c h a c h t ö f e n .  
Hergang von Unfällen beim Entleeren von Kupolöfen. Bis
herige Sicherheitsvorrichtungen nicht unbedingt zuverlässig. 
[Fertigungstechn. 1943, Nr. 8, S. 205.]

Karwat, Emst: U e b e r  d i e  E n t s t e h u n g  v o n
B r ä n d e n  b e i m  U m f ü l l e n  v o n  S a u e r s t o f f .  Ent
zündung 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 größtmög
liche Verdünnung des austretenden Sauerstoffs mit Luft, 
durch Weglassung von isolierendem Schuhwerk und Aus
schaltung von Böden aus Asphalt oder Holz. [Chem. Techn. 
16 (1943) Nr. 22, S. 230/31.]

V ereinsnachrichten
Kurzer Bericht über die Sitzung des Vorstandes 
des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute im NSBD T.

am Donnerstag, dem 23. März 1944
Zu dieser herkömmlichen Frühjahrssitzung waren die 

Mitglieder des Vorstandes trotz den schwierigen Zeitverhält
nissen in überraschend großer Zahl erschienen, an ihrer 
Spitze der Ehrenvorsitzende des Vereins, Dr. A. V o g l e r ,  
und das Ehrenmitglied Kommerzienrat Dr. H. R ö c h l i n g ,  
die vom Vorsitzenden Professor Dr. P. G o e r e n s  beson
ders begrüßt wurden. An neu berufene Vorstandsmitglieder, 
darunter besonders einige neue Vorsitzende von Fach
ausschüssen des Vereins, richtete der Vorsitzende einen 
Appell zu tatkräftiger Mitarbeit; den von ihren Aemtem 
als Vorsitzende von Fachausschüssen nach Ablauf der Amts
zeit zurückgetretenen Herren sprach er Anerkennung und 
Dank des Vorstandes für ihre langjährige uneigennützige 
Mitwirkung an den Arbeiten des Vereins auf diesem Ge
biet aus.

Glückwünsche richtete der Vorsitzende im Namen des 
Vorstandes an die zwei Vorstandsmitglieder, die in jüngster 
Zeit mit der Fritz-Todt-Nadel ausgezeichnet worden sind, 
Dr. K. D a e v e s  und Dr. W.  E i c h h o l z ,  ferner an den 
dritten in gleicher Weise ausgezeichneten Eisenhüttenmann, 
Dr. F. P ö l z g u t e r ,  ihnen für ihre erfolgreiche F’orschungs- 
tätigkeit zugleich dankend.

Schließlich stellte er Dipl.-Ing. Karl Peter H a r t e n  vor, 
der im März 1944 als stellvertretender Geschäftsführer in 
die Dienste des Vereins eingetreten ist. Er gab ihm gute 
Wünsche für seine neue Tätigkeit mit auf den Weg.

Der Vorstand hat seit seiner letzten Sitzung schwerste 
Verluste durch den Tod erlitten. Der Vorsitzende widmete 
Hüttendirektor Dr. H. K l e i n ,  Direktor W. S c h ä f e r  
und Hüttendirektor Dr. W. L e n n i n g s  warm empfundene 
Nachrufe. Der Vorstand ehrte die verstorbenen Kameraden 
durch Erheben von den Plätzen.

Zum ersten Punkt der Tagesordnung: G e s c h ä f t 
l i c h e s ,  wurde u. a. auf eine amtliche Regelung für die 
F ü h r u n g  d e r  B e r u f s b e z e i c h n u n g  „ I n g e 
n i e u r “  hingewiesen (s. hierzu das nachstehende Merk
blatt, betr. Berufsbezeichnung „Ingenieur“ ).

Zu Punkt 2 der Tagesordnung: I n n e r e  O r g a n i s a 
t i o n  d e s  V e r e i n s ,  wurden Beschlüsse zur Zusammen
setzung des Vorstandes gefaßt. Die auf Grund der Satzung 
wegen Beendigung der Amtszeit ausscheidenden Mitglieder 
sollen auf weitere drei Jahre, einige Vorstandsmitglieder, 
die aus der Werkstätigkeit 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 Eisenhütten 
wesens wird der Vorsitzende die Professoren E. D i e p  
s c h l a g  und Dr.-Ing. habil. H. H a n e  m a n n  auf zwei 
Jahre in den Vorstand berufen. Außerdem wurde der Neu
berufung folgender Herren in den Vorstand zugestimmt 
Dr.-Ing. Erich F a u s t ,  Direktor Dipl.-Ing. Erich-Günther

K ö h l e r ,  Hüttendirektor D.-Ing. Herbert M o n d e n ,  
Generaldirektor Heinz P u p p e ,  Hüttendirektor Dr.-Ing. 
Otto S c h w e i t z e r ,  Fabrikant Dr. Theodor W u p p e r 
m a n n ,  Fabrikant Ingenieur Walter P f e i f f e r .

Weiter wurde berichtet, daß auf Grund der Geschäfts
ordnung der Fachausschüsse A . e n d e r u n g e n  i m V o r 
s i t z  e i n e r  R e i h e  v o n  F a c h a u s s c h ü s s e n  ein
getreten sind, und daß außerdem ein W e c h s e l  i n  d e r  
Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  A r b e i t s a u s s c h ü s s e  
vorgenommen worden ist. Die Geschäftsordnung der Fach
ausschüsse ist in diesem Zusammenhang gemeinsam mit den 
neuen Vorsitzenden der Fachausschüsse überarbeitet worden.

Punkt 3 befaßte sieh mit E h r u n g e n  v e r d i e n t e r  
E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  über die später Näheres mitgeteilt 
werden soll.

Einer der ständigen Punkte der Tagesordnung der Früh
jahrssitzung des Vorstandes ist die R e g e l u n g  d e r  g e l d 
l i c h e n  A n g e l e g e n h e i t e n  des  Ve r e i n s .  Die Bilanz 
zum 31. Dezember 1943, die wegen Zuerkennung der steuer
lichen Gemeinnützigkeit an den Verein gegenüber den Vor
jahren neu aufgebaut werden mußte, wurde vorgelegt und 
eingehend erläutert, ebenso die Einnahmen- und Ausgaben
rechnung des Jahres 1943. Für verschiedene Zwecke wurden 
Mittel bereitgestellt, darunter zur Förderung der Eisenhütten- 
männischen Institute an unseren Hochschulen. Bücher und 
Kassen waren durch Wirtschaftsprüfer eingehend geprüft 
worden; Beanstandungen hatten sich nicht ergeben. Unter 
dem Vorbehalt, daß auch die Prüfung durch die ehrenamt
lichen Rechnungsprüfer des Vereins ohne Beanstandungen 
verläuft, wurde beschlossen, bei der nächsten Hauptyer- 
sammlung die Entlastung der Kassenführung zu beantragen.

Die A b r e c h n u n g  d e s  K a i s e r - W i l h e l m  - 
I n s t i t u t s  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  wurde genehmigt, 
der vom Kuratorium des Eiseninstituts empfohlene Haushalt
plan für das Jahr 1944 angenommen.

Die b i s h e r i g e n  R e c h n u n g s p r ü f e r ,  General
direktor K. R a a b e und Dr.-Ing. E. h. Fritz R o s d e c k , 
wurden in ihren Aemtern bestätigt, als Vertreter General- 

• direktor Dr. W. R o h l a n d  und Dr.-Ing. Fritz B e i 11 e r 
benannt.

Zu Punkt 5 der Tagesordnung wurden die Pläne für 
V o r t r a g s v e r a n s t a l t u n g e n  i m  J a h r e  1944 vor
getragen und vom Vorstand gutgeheißen. Wie schon in 
den letzten Kriegsjahren wird es auch im Jahre 1944 nicht 
möglich sein, eine Hauptversammlung oder eine der Haupt
versammlung ähnliche Tagung in Aussicht zu nehmen. Um so 
dankbarer sind die Bemühungen der Bezirksverbände um 
die B e t r e u u n g  d e r  M i t g l i e d e r  i n  i h r e n  B e 
z i r k e n  anzuerkennen. Dem Hauptverein wird damit eine 
große Sorge abgenommen, besteht doch nicht nur das Be
dürfnis für 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 Bezirksverbänden folgende größere Veranstal
tungen vorgesehen:
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Die E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t  beabsichtigt, eine Tagung 
am 7. Mai abzuhalten.

Für die E i s e n h ü t t e  M i t t e l d e u t s c h l a n d  ist 
eine Tagung für den 20. Mai vorgesehen.

Die E i s e n h ü t t e  O b e r s c h l e s i e n  plant für die 
Zeit September/Oktober eine größere Arbeitssitzung, hei der 
auch des 50jährigen Bestehens dieses Bezirksverbandes ge
dacht werden soll.

Die E i s e n h ü t t e  S ü d o s t  hat ihre Hauplarbeits- 
tagung für den 10. Juni vorgesehen. Daneben sollen wie 
üblich in etwa vierwöchigem Abstand kleinere Tagungen 
oder Vortragssitzungen stättfinden.

Auch für die A r b e i t s g r u p p e  P r a g ,  die zu Be
ginn des Jahres wieder getagt hat, sind entsprechende Zu
sammenkünfte in Aussicht genommen.

Die E i s e n h ü t t e  B e r l i n  /  M a r k  B r a n d e n b u r g  
mußte ihre für den 26. November 1943 vorgesehene erste 
offizielle Zusammenkunft leider im letzten Augenblick ab- 
sagen. Es ist beabsichtigt, mit veränderter Tagesordnung im 
Juni zusammenzukonnnen.

Auch im B e z i r k  N o r  d w e s t  soll zu einer Arbeits
sitzung eingeladen werden.

Zu Punkt 6 : V e r s c h i e d e n e s ,  ging das Geschäfts
führende Vorstandsmitglied auf die T ä t i g k e i t  d e s  
V e r e i n s  i m  J a h r e  1943 ein. Der Berichterstatter ver
wies einleitend auf den K u r z b e r i c h t  über die Tätig
keit des Vereins, der dem Vorstand mit Rundschreiben vom 
31. Dezember 1943 übersandt worden ist. Der a u s f ü h r 
l i c h e  Geschäftsbericht über das Jahr 1943 liege vor und 
werde dem Vorstand so schnell wie möglich zugeleitet 
werden.

Der Berichterstatter ging dann auf einige Abschnitte 
der Vereinstätigkeit, besonders auf wichtige K r i e g s 
a u f g a b e n  und nicht zuletzt auf die nach wie vor um
fangreiche l i t e r a r i s c h e  T ä t i g k e i t  und die T ä t i g 
k e i t  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e ,  ein, berührte die 
M e n s c h e n  f r a g e n  im weitesten Sinne, darunter die 
Frage des Nachwuchses, der Kriegsversehrten usw., und 
sprach schließlich dem Vorstand und allen sonst Beteilig
ten, besonders aber den Vorsitzenden der Fachausschüsse 
und Ringe, herzlichen Dank für ihre Mitwirkung an den 
Arbeiten des Vereins aus.

Kommerzienrat Dr. H. R ö c h l i n g  nahm zum Schluß 
das Wort zu dringenden Aufgaben der Eisenindustrie im 
Hinblick auf die Anforderungen des Krieges.

An die Vorstandssitzung schloß sich eine g e m e i n 
s a m m i t  d e m  B e i r a t  d e r  B e z i r k s g r u p p e  
N o r  d w e s t  d e r  W i r t  s c h a f t s g r u p p e  E i s e n  
s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  u n d  u n t e r  B e t e i 
l i g u n g  v o n  G ä s t e n  durchgeführte V o r t r a g s -  
S i t z u n g  an, in der Generaldirektor Dr. W. R o h 1 a n d 
über die Leistung und Entwicklung der deutschen Eisen 
schaffenden Industrie in den Jahren 1943/44 und Direktor 
Dr.-Ing. C. K r e u t z e r  über die Qualitätsentwicklung der 
deutschen Rohstahlerzeugung berichtete.

Merkblatt, betr. Berufsbezeichnung „Ingenieur“
Der Reichsarbeitsminister und Generalbevollmächtigte für 

den Arbeitseinsatz hat am 17. März 1943 folgende Verfügung 
erlassen: Als „Ingenieure“  haben zu gelten: Inhaber von 
Diplomhauptprüfungszeugnissen, von Ingenieurzeugnissen 
von techn. Fachschulen und von Bescheinigungen bzw. Ur
kunden über die Zuerkennung der Berufsbezeichnung „In
genieur im NSBDT.“  durch die Reichswaltung des NS.-Bun
des Deutscher Technik.

Der Zuerkennung der Berufsbezeichnüng „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
geführten Richtlinien für die Aufnahme in den NS.-Bund 
Deutscher Technik geschaffen, die gleichzeitig für das Zu
erkennungsverfahren Gültigkeit haben:

Die ordentliche Mitgliedschaft im NSBDT. kann jeder 
unbescholtene in Großdeutschland technisch Schaffende er
werben, der für sich und seine Ehefrau die deutschblütige 
Abstammung nachweisen kann sowie die nachstehenden Be
dingungen erfüllt:
a) Wer die Abschlußprüfung (Diplom-Prüfung) an einer-

deutschen technischen Hochschule oder Bergakademie

oder an einer Universität in Chemie öder Naturwissen
schaften abgelegt hat,

b) wer die Abschlußprüfung an einer Höheren technischen 
Lehranstalt (Reichsliste Gruppe II der vom NSBDT. an
erkannten technischen Schulen) abgelegt hat,

c) wer die Vorprüfung an einer unter a) genannten An
stalt abgelegt hat und eine mindestens vierjährige inge- 
nieurmäßige Berufstätigkeit nachweisen kann,

d) wer die Abschlußprüfung an einer technischen Lehr
anstalt (Reichsliste Gruppe III der vom NSBDT. an
erkannten technischen Schulen) abgelegt hat und eine 
mindestens fünfjährige ingenieurmäßige Berufstätigkeit 
nachweist,

e) wer, ohne, die unter a) bis d) genannten Bedingungen 
zu erfüllen, eine mindestens achtjährige ingenieurmäßige 
Berufstätigkeit nachweist,

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

kurz gefaßtem Lebenslauf, den wichtigsten Zeugnisabschrif
ten seiner Ingenieurtätigkeit) an das für seinen Wohnsitz 
zuständige Gauamt für Technik. Dort werden diese Unter
lagen von einem Feststellungsausschuß überprüft und dem 
Hauptamt für Technik, Amt Berufsfragen, München 26, Er- 
hardtstraße 6, zur Entscheidung zugeleitet.

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

Eisenhütte Südwest,
Bezirksverhand des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 

im NSBDT.
E i n l a d u n g  z u r  A r b e i t s t a g u n g  

am Sonntag, dem 7. Mai 1944, 11 Uhr, in L u x e m  b u r g ,  
Verwaltungsgebäude der „Arbed“ . 

T a g e s o r d n u n g :
1. Begrüßung durch den Vorsitzenden, Kommerzienrat Dr. 

H. R ö c h 1 i n g.
2. Vorträge:

a) Dipl.-Ing. F. K ö s t e r s :  W e r k s t o f f e r s p a r n i s  
d u r c h  v e r g ü t e t e  T h o m a s s t ä h l e  u n d  
d e r e n  H e r s t e l l u n g  a u s  d e r  W a l z h i t z e .  
Anschließend Aussprache mit Erörterungsbeiträgen,
u. a. von W. D i c k ,  W.  K ü n t s c h e r ,  F. N e h 1, 
K. S c h ä f e r ,  W.  S t i c h ,  

h) Geh. Regierungsrat Professor Dr. E. K ü h n e  m a n n: 
D e r  W e g  D e u t s c h l a n d s  u nd  das  d e u t s c h e  
H e u t e .

Gegen 15 Uhr gemeinschaftliches Eintopfessen im Ver-' 
waltungsgebäude der „Arbed“ , Luxemburg. — Marken: 
50 g Fleisch, 10 g Fett, 50 g Weißbrot.

Zur Teilnahme ist umgehende verbindliche Anmeldung 
an die Eisenhütte Südwest, S a a r b r ü c k e n ,  Hindenburg- 
straße 7, erforderlich. *

Eisenhütte Oberschlesien, 
Bezirksverhand des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute

Mittwoch, den 3. Mai 1944, 15.30 Uhr findet im großen 
Sitzungssaal des Berg- und Hüttenmännischen Vereins in 
G l e i w i t z ,  Straßburger Allee 12—14, eine
Genieinschaftssitzung des Walzwerks- und Maschinen

ausschusses 
statt mit folgender Tagesordnung:
1. W e g e  z u r  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  u n d  B e 

t r i e b s v e r b e s s e r u n g  i n e i n e m  K a l t w a l z 
we r k .  Berichterstatter: Betriebsleiter Th. T h i e m a n n .

2. D i e  E m u l s i o n s s c h m i e r u n g .  Berichterstatter:
Dipl.-Ing. W. R e u s c l i l e  ; mit Erörterungsbeiträgen von 
Dipl.-Ing. H i r s e  k o  m  und Dipl.-Ing. H o 1 u p.

3. Verschiedenes.

Eisenhütte Südost,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 

im NSBD T., Leoben
Die Eisenhütte Südost veranstaltet am Samstag, dem

6. Mai 1944, 17 Uhr, im Hörsaal I der Montanistischen Hoch
schule Leoben eine Arbeitssitzung,
bei der Dr.-Ing. Kurt A. F. S c h m i d t  über die W e r k 
s t o f f p r ü f u n g  i m  W a f f e n b a u  sprechen wird.
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Rheinisch-Wesiiälisches
Kohlen - Syndikat, Essen
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NEUN KIRCHER EISENWERK
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  /  V O R M A L S  G E B R O D E R  S T U M M

W A L Z E R Z E U G N IS S E
In a llen  T h o m a s- und S iem ens -M a r t in -  Güten

AUTOMATENSTÄHLE
ge w a lz t und b la n k  ge z o ge n

R O H R E N  U N D  
R O H R E N E R Z E U G N IS S E  aller Art

nahtlos, autogen-, elektrisch- und feuergeschw e ißt

HUTTEN-NEBENPRODUKTE
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»Ofag« Ofenbau AG., Düsseldorf
645 Fernruf Sa.-Nr. 3 6 0 3 6  • Drahtwort: Ofag

Felnb lech-Norm alisierofen  m il Doppelhubbalkenherd

W M  ß  a u e n :

Sämtliche Öfen 

für Stahlwerke, Walzwerke 

und Schmieden 

Spezialöfen 

für die Leichtmetallindustrie 

Kontinuierlich arbeitende 

Öfen mit Hubbalkenherd

Brenner 

für sämtliche Brennstoffe

Drehrost-GroBgaserzeuger
B au a rt Rehm ann, DRP.
bis zu 100 t Leistung in 24 Std.

Drehrost-Gaserzeuger
B a u a rt Rehm ann, DRP.
mit mechan. Brennstoffaufgabe, Rührwerk und 
Brennstoffverteiler.

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

HUGO REHM ANN • DÜSSELDORF
Fernsprecher 6  32  78  262

R  Sinterdolom it
R  . ,. .. _ . Stahlwerkskalk
■  ™  in Stucken, gemahlen und in Teermischung . . . . , w ,a ab rhein ischen V ersandstationen

Westdeutsche Kalk- und Portlandzement-Werke A.-G., Köln
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B U R O  B E R L I N  • B E R L I N  W 6 2 .  B U D A P E S T E R  S T R A S S E  14

H E T T N E R
B O H R M A S C H I N E N F A B R I K  

F. L E B E R  A  C O .

photographischen Original-Wiedergabe- 
und Umzeichnungsgeräte
für Büro u. Technik, seit20 Jahren 
auf der ganzen Welt bewährt.

Vom k le ins ten  und b illig s te n  
Apparat bis zur leistungsfähig
sten, technisch hochdurchgebil- 
deten Maschine für alle erdenk
lichen Zwecke u. für jeden Bedarf.

V e r la n g e n  S ie  b i t te  k o s te n lo s  a u s fü h r 
l ic h e  U n te r la g e n  und  B e ra tu n g e n  von

Kontophot, W edekind
K om m an d itge se llsch a ft

Berlin

K O K I L L E N L A C K

D I A M A N T S C H L I C H T E

E n tlun ke run gspu lve r für Schmiede, W alzb löcke  
und Stahlformguf), garantiert lunkerfre ie  Abgüsse

zum Ausgiefjen und A usfugen von G espann- 
platten und K ok illenböden

in ve rsch ie d e n e n  Q u a litä te n  fü r a lle  B löcke

hochfeuerfester Anstrich für S tahlgufjform en und 
K okillenhauben.

R H E IN ISC H E  F O R M S C H L IC H T E -F A B R IK
GEBR.  O E L S C H L A G E R ,  D U S S E L D O R F
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ESSER & C O G M B H  FRANKFURT/MAIN

in

^ P U N K T E  SPRECHEN FOR

Organisation des Werkstattförder
wesens

ALS WERKSTATTFÖRDERMITTEL

Größte Leistungssteigerung

Q

Vereinfachung der Arbeitsvorgänge

O  Unfallsicherheit durch Konstruktion 
und Bauart

Arbeitsfreude durch Arbeitserleich
terung

Schonung der Ladegüter

ERNST  W A G N E R  A PPA RATEBA U
Anfragen zu richten an 

Verlag Stahleisen m. b. H., Pössneck. 834

METALL- 
BEARBEITUNGSÖLE

AUSTAUSCHERZEUGNISSE 
FÜR TALG 

UND ANDERE FETTSTOFFE

C O X
BOHROL
SCHNEIDEOL
B L A N K H Ä R T E O l
PO U EROL
TIEFZIEHMITTEL
S C H A U M B E K Ä M P F U N G S -
MITTEL

M A SC H IN E N T A L G  
V E R Z IN N U N G S F E T T  
TRAVELLERFETT 
IM P R Ä G N IE R F E T T  
K APPEN  KITT 
G LAS  FETT

ERNST S C H L I E MAN N'S O E L W E R K E  
H A M B U R G

Bessere
Brennstoff
ausnützung

Leichte und sichere 
Betriebs
überwachung

Schonung 
der Kessel

mittels erner 
STOTZ-
Kesselbekohlungs-
Anlage

A.  S T O T Z  A G.  S T U T T G A R T
E iseng ieß erei • M aschinenfabrik j Postfach 2131
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b r i n g t  f e s t g e f r e s s e n e  

T e i l e  w i e d e r  s o f o r t  i n  

G a n g ,  l o c k e r t  d e n  R o s t  u n d  

s c h ü t z t  v o r  w e i t e r e r  R o s t b i l d u n g

TEROSON-WERK
E RICH R O S S  • C H E M .  FABRIK • BERLINER BÜRO:  

B E R L I N - W I L M E R S D O R F  • G Ü N T Z E L S T R A S S E  19-20

w erden  B lockstraßen durch U m ke h r-W a lzm oto re n  
angetrieben, d ie  durch Stromrichter gespeist werden. 
Ihre  Betriebssicherheit h ab en  derartige  Antriebe seit 
1937 unter Bew e is gestellt.

1942 w urde  die erste, von  BBC ausgerüstete  -  nur 
von e inem  Stromrichter gespeiste -  Blockstraße für 

Um kehrbetrieb  m it 1 5 0  mt Abscha ltle istung dem  
norm alen  W alzbetrieb  übergeben.

D iese  A u s fü h ru n g  brachte bei ge ringem  P latzbedarf 
erhebliche Ersparn isse  an  Bau sto ffa u fw and  und  Er
stellungskosten.

D ie  Betriebsergebn isse ze igen  e inen vorteilhaften 
J a h re sw irk u n g sg ra d  und  ge ringe  Leerlaufverluste. Der 

Verschleiß w a r  praktisch unbedeutend, d a  d ie  Lebens
dauer der Strom richteranlage nah ezu  unbegrenzt ist. 

Der W a lzm oto r w ird  m it e inem  Hebel durch Sp a n 

n u n g sre ge lu n g  unci Fe ld schw ächung gesteuert, w o 
bei auch ein äußerst schnelles 
U m kehren der Drehrichtung 
erreicht w erden kann.

Interessenten stehen w ir mit 
Au skün ften  und  A nge boten  
zur V e rfügung.

BBCB R O W N ,  B O V E R I  & C I E  A K T I E N G E S E L L S C H A F T
BBC Z 175/12 a x

Brochmann & 13unöt
Jnöuftric-Ofcnbauöüffdöorf

Poftfach 122

fjubbalhenöfen mit porgcbautem foftherö
für ben IDatj-, Pceff- ober Schmiebebetrieb mit 
unbegrenjter fjublaft. Temperaturen bis 1300°C.

IQir liefern ferner:
Sämtliche Spejialöfen für ben flieflbetricb, 
forme Stofi-, Roll-, lüärm- unb Schmiebeöfen.

M A t C H I  N E N F A B R I K I A C K  !K D Ü I I E L D O R F

IACK

Schmiedemaschinen
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Pumpen- und Motoren-Fabrik
'A n fra ge n  erbeten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pössneck.

D ia m a n t f r e i e r

Norton-
S c h le ifs c h  e i b e n a b r ic h t e r

Deutsche Norton-Gesellschaft m.b.H.
WESSELING, BEZ. KÖLN 

B E R L IN  S W  6 8  S T U T T G A R T - N



.u.PINSEL

^ = = = =

f ^ £ c h .a ,L t g e z c l t e n .

HEINRICH

EISENGIESSEREI U ND  M A S C H I N E N  
T R I E B W E R K B A U

IF A B R I K  FÜR
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Hervorragende

Lunkerverhütungsmittel 

Abtleckmassen 

Kokillenglasuren 

Kokillenlacke

liefern

G.OHLER&Co.
Fernruf 2 5774 HAGEN Fernruf 2 5774

C h e m is c h e  F a b r ik  fü r  G ie ß e re i-  
und  S ta h lw e r k s b e d a r f

  602

FABRIK

TECHN.BÜRSTEN
B E R L I N

D er h an d b e tä tig te  K L D 'C K N E R  
M o to rs c h u tz -S c h a lte r Form PKZ

K L Ü C K N E R - M O E L L E R
a 6
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W  W
SC H U T Z  D E N  H Ä N D E N !

Hautschäden an Händen und Unterarmen sind 

die Werktätigen fast aller Berufe ausgesetzt. 

Häufig treten lästige Ekzeme auf, deren Aus* 

heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig e r 

setzende Vorsorge können solche Störungen 

der Gesundhei t  und der Arbei t  verhütet 

werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege 

bewähren sich Immer wieder

FISSAR-Schutzsalbe - Fetthaltig 
- Schutzsalbe • Fettfrei

die von führenden Industrien gegen Haut
schäden verwendet werden

Aufklärendes Schriftgut durch 
D E U T S C H E  M I L C H W E R K E  - A B T .  B E R L I N  .N O S S

Hochleistungsbrenner 

Schnellschluß-Sicherheitsventil

G a s f e u e  r u n g s - G e s e l l s c h a f t
Fritz Ukena  & Co-, Düsse ldor f

K E M O L  -Wärmeschutzsteine
bis 1 O OO  °C
für alle Zwecke

A L P O R IT  -Leichtsteine
bis 1 4 0 0 ° C  S. K. 29/31
der w irtschaftliche Baustoff für Industrieöfen

S U P E R P O R I L L
ü ber 1500° C S. K. 3 4 /36
der Le lchtbausfoff für Elektroofen

IN G EN IEU R - |£ARL KEMPF  DUSSELDORF
BURO

Postfach 4 0  64 Ruf 6 26 21 und 6  26  24

SCHILLERSTR. 61 

Drahtwort K E M O L

GASBRENNER

ADOLF BAUN
M A N  N  H  E I M  9

H ü t t e n b a u - G e s e l l s c h a f t
H. u. F. Auhagen, W ien, XIV., Phillipsgasse 11

32 Jahre Erfahrung im Bau von

I N D U S T R I E  O F E N
für die Eisen-, Stahl- und Metallindustrie.

771

H ochw ertige  C ham ottesteine 7870 
Feuerfeste  M a te ria lien

für Eisen- und Stahlgießereien

S T A H L F O R M S C H  L IC H T E  „SCHW ALBE“
liefern

Chamo1te«lndustrie
Hagenburger-Schwalb A G . —  Briefbeförderung” über Verlag 

Stahleisen m. b. H., Pössneck.

SÄUREPUMPEN
1000 fach bewährt

Stopfbiichslosu. 
mit Stopfbüchse
f. Säuren u. Laugen 
aus KU N ST STO FF

W E R N E R T
Telefon 42927  

Mülheim-RuhrtS

. '  TTMV77>

Si '¡am
m v m

•■ '.m

S C H N E L L  U N D

iwtfrewi&ar
verwachsen  unsere 
feuerfesten W  e s a  - 
M a s s e n  mit  dem 
M a u e r w e r k  zu einem 

festen Block. 
Fordern  Sie Prospekt. 

*
G o t t f r .  L i c h t e n b e r g
K o m m o n d l  t -G  e s e l l s c h a f t

S  i e  g  b u  r  g  (R h ld .)
F a b r i k a t i o n  f e u e r f e s t e r  
S p e z | a l m a s s e n .
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ROHRLEIT1M CEII
geschweißt und genietet, für Wasser 
Gas, Dampf und Jeden Verwendungs
zweck von 150 mm 0  aufwärts bis 
zu 10 mm Blechstärke

Eisen- u. Metall werke Ferndorf
Anfragen  zu richten an Ve rlag  Stahleisen m. b. H., Pössnedc.

G f i e n & a u

BEHEBUNG MIT 
[WA E L E K T R IZ IT Ä T ,G A S ,  

K  KOHLE,OL.
I " l  N  ZAHLREICHE NACHB ESTELLU NG

Feuerverzinkereien
Neubau und Beratungen

Arthur Roller, Pforzheim
K ro n p r in z e n  S tra ß e  83, Telephon 5007 
Telegr.-Adresse: Rollerzinkbau Pforzheim

W a & e r W a t e t ,H a g e n

Freiform- 
Schmiede
stücke
und geschmie
dete Stabe
in allen A b m es
sungen und Ge
wichten, in jeder 

gewünschten  
Qualität, roh und 
fertig bearbeitet.

Hammerwerk Carl Vorlaender & Cie.
Anfragen  zu richten an Ve rlag Stahleisen m. b. H., Pössneck.

SCHMIEDEOFEN 
G L Ü H O F E N  
W ÄRM OFEN  
STAHL-REKUS

G. LUFT, Bonn a. Rh.
Industrie-Ofenbau K e ra m a g h a u s
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STAHL • EDELSTAHL • W A LZ 

W ERKSPRODUKTE • GUSS- 

U N D  S C H M IED E STÜ C K E  • 

DRAHT • ROHRE • BLECHE • 

M A SC H IN EN  • FAHRZEUGE • 

FELDBAHNBEDARF • E ISEN 

BAHNM ATERIAL • BRÜCKEN- 

U N D  STAHLBAUTEN

©ÜKSKKJÜHK]
VEREINIGTE OBERSCHLESISCHE HÜTTENWERKE A G

p f i '

E in sp a ru n g
hochwertiger
Werkstoffe

durch
Aufchromung

Ga l v a no

Langbein-Pfanhauser-Werke AG. Leipzig 0  5

E s  ist unnötig auf die Eigenschaften des Licht* 
pausstiftes

M A R S - L U M O G R A P H
hinzuweisen. Seine hohe Deckkraft, Unverwisch* 

barkeit und vor allem die unverrückbar gleich

bleibende exakte Abstufung seiner Härtegrade 

haben  ihn seit langem  zum vertrauten Freunde 

der Ingenieure und Architekten in allen Ländern  
gemacht.

Im Interesse seiner Verbraucher hat Staedtler im 

Zeichen der Rohstoffeinsparung die Ausstattung 

vorübergehend vereinfacht, die Qualität dafür 

auf Friedenshöhe gehalten.

Der Nam e Staedtler ist seit nahezu drei Jahr

hunderten mit der Geschichte de» 

Bleistiftes unlöslich verbunden.

J.S STAEDTLER
IM  A  R S -BLEIST1FTFABRIKN0RNBERG

V  e r ! a, g , S aJ 1 1 e '.,s e„ n *"• b - H " Düsseldorf und Pössneck. —  Verlagsleiter: A l b i n  H o l i s c h e c k ,  Düsseldorf und Pössneck. 
Verantwortlich f. d. T extteil: D r.-Ing. Dr. mont. E . h. Cf. P c t c r s c n ,  Düsseldorf. —  Verantwortlich f. d. Anzeigenteil : i .  V . O s k a r G a r w e g .  

Düsseldorf und Pössneck. —  Anzeigenpreisliste 1. — D ruck: C. G. V o g e l ,  Pössneck.
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ohne Anfall von flüssiger Schlacke, 

mit Herd in Sonderausführung 

DRP. angem., 

für Block- und Breitbandstraßen.

Wir haben 32 Öfen in Auftrag erhalten, 
wovon bisher 10 mit Erfolg 

in Betrieb kamen.

475

FRIEDRICH SIEMENS K. G., BERLIN
Gegründet 1856 Telegrammadresse: Industrieofen Fernsprecher 425051

Rundtieföfen
zum Wärmen 

von Blöcken und Brammen

A U S  U N S E R E M  A R B E IT S G E B IE T :
B a u  von

K O K E R E I E N
K o h l e n w e r t s t o f f a n l a g e n  f ü r  K o k e r e i e n  
und s y n t h e t i s c h e  T r e i b s t o f f e ,  S p a l t -  und  

P o l y m e r i s a t i o n s a n l a g e n
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SCHMIDT & CLEMENS
E D E L S T A H L W E R K E

H O C H F R E Q U E N Z S C H M E L Z E  

E D E L S T A H L F O R M G I  E S S E R E I  

H A M M E R W E R K E  / P R E S S WE R K  

B E A R B E I T U N G S W E R K S T Ä T T E N  

P R Ä Z I S I O N S Z I E H E R E I

(  M Ä R K E R - E D E L S T Ä H L E  )

W E S E R H Ü T T E

Universalbagger 
Zerkleinerungsmaschinen 

Ziegeleimaschinen 
Groß-Transportanlagen

WESERHU


