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Oberflächenhärtung mit Induktionserhitzung bei mittleren Frequenzen
Von G e r h a r d  S e u l e n  und H e r m a n n  V o s s

( E le k tr o te c h n is c h e  G ru n d la g e n  u n d  A n u e n d u n g s m ö g lic h k e ite n  d er  versch ied en en  A rb e itsv e r fa h re n  bei d e r  O b e r­
flä c h e n h ä r tu n g  m i t  In d u k tio n s e r h i tz u n g  v o n  V erg ü tu n g ss tä h le n . T e m p e ra tu rv e r la u f ü b e r  d en  IT e rk s tü c k q u e rsc h n itt  
u n d  H ä r te t ie fe  b e i  e in z e ln e n  V e r fa h re n sa r te n . E rre ich b a re  O b e r flä ch e n h ä r te  b e i v ersch ied en en  J 'e rg ü tu n g ss tä h le n ./

W irtschaftliche Erw ägungen haben vor einer R eihe 
von Jahren zur E n tw ick lun g der örtlich en  O berflächen­
härtung m it der A zety len - oder Leuchtgas-Sauerstoff- 
Flamme g e fü h r t1) 2). D ieses V erfahren , die sogenannte  
F l a m m e n h ä r t u n g ,  geht b ek ann tlich  von dem  
G rundgedanken aus. in  der O berflächenzone der W erk­
stücke einen  W ärm estau zu erzeugen, der eine örtliche  
Härtung der erh itz ten  S te llen  gestattet. Es w erden für 
das V erfahren  hauptsächlich  V ergütungsstähle m it einem  
M indestkohlenstoffgehalt von  0.30 % verw endet, die 
in ihrem  K ern  von  d ieser B ehan dlun g unberührt b le i­
ben. Das A nw end un gsgeb iet, das sich anfänglich  auf 
die K u rb elw elle m it geh ärteten  L agerstellen  beschränkte, 
hat sich bald auf die verschiedensten  T eile  des M otoren- 
und M aschinenbaues ausgedehnt.

Im V erlau f der E n tw ick lun g ist man dazu überge­
gangen. das E rhitzen  auf elek tro in d u k tivem  M ege vor­
zunehm en. um  so den fü r das O berflächenhärten  er­
forderlichen W ärm estau zu erzeugen 1). In den letzten  
Jahren ist d ieses in  D eu tsch land  als I n d u k t i o n s ­
h ä r t u n g  b eze ich n ete  V erfah ren  ausgebaut und w eiter  
entw ickelt w o r d e n 4) 5) *). so daß es h eu te bereits in grö- 
ßerem U m fang im B etrieb  an gew en det wird. B ei dieser 
Induktionshärtung w erden  im zu behandelnden  W erk­
stück H eizström e in du ziert. Da In du ktion sström e h öh e­
rer F requenzen  das B estreben  haben, sich in fo lge des 
H auteffektes in  den  äußeren Zonen zusam m enzndrän- 
gen. führt ihre W ärm ew irkung zu dem  erforderlichen  
W ärm estau in den durch das n ach fo lgen d e A bschrecken  
zu härtenden S ch ich ten . D er zur V erw endung kom ­

>) V o s s .  H .: Z. V D I 79 (1935) S. 743 49. 
s) G r ö n e g r e s s .  H . W .: B rennhärten. B erlin  1942. 
:rkstattbüeher H e f t  89.)
s) T r a n .  M.  A. .  u.  W.  E.  B e a n i n g h o f f  : Iron A ge
(1936) Nr.' 18. S. 26/29
*> W o l o g  d i n .  W . P .: M etallurg 12 (193-. X r .1 2 .
18- G a r d o n  A. I.: M etallurg 13 (1938) Nr. 3. S. 62 <6. 
i d u k . H  : G lasers Ann. 63 (1939) Nr. 7. S. 92/94: 
n t o r  I  ■ A w totraktom oje 1939. Nr. 1. S. 30 34: M a c -  
f e g  C E -  H eat T reat. Forg. 25 (1939- S. 122/28: 
b a t  G u M. Ł o s i ń s k i :  J. Instn . electr. Engrs. 
(1940- S 16168: S e y t .  M.: M etal Progr. 38 (1940) 
>0 21: S a i t z e w .  X . X .: A w iatzionnaja Prom yschlen- 
: 1 (1941) X r. 19, Ś - 6/10.
*) L i n n h o f f .  F .: A E G JM itt. 1939, S. 4o4<; H a s s e l ,  
E lektrow ärm e 9 (1939) S. 241/44.  ̂ . . . .
‘) O s b o r n  jr.. H . B .: M eta llu rgy . M anchr., 24 (1941)
164.

m ende H eizstrom  muß eine solche Frequenz haben, daß 
eine genügende Zusam m enballung des induzierten  Stro­
mes in  der zu härtenden O berflächenschicht eintritt. 
W eiterhin  ist erforderlich , daß der H eizstrom  eine L ei­
stungsdichte aufw eist, die genügend groß ist. um w äh­
rend des kurzzeitigen  A ufheizens eine w esentliche A b­
wanderung der erzeugten  W ärme aus dem  W ärm estau­
gebiet zum W erkstückkern h in  zu verm eiden . D ie  b is­
her vorliegenden Erfahrungen gestatten  bereits, einen  
L eberb lick  über d ie jew eils notw endigen  Frequenzen  
und H eizleistu ngen  zu geben.
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Bild 1. Schem atische D arstellung  

einer Induktionshärteanlage.
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Für das H ärten von M aschinenteilen , bei denen  
H ärtetiefen  von  1 bis 30 mm angestrebt w erden, k om ­
m en M i t t e l f r e q u e n z e n  zw ischen 600 und 10 000  
Hertz in Frage. W erden jedoch  H ärtetiefen  verlangt, 
die unter 1 mm liegen , oder sind die zu härtenden  
W erkstücke sehr dünnwandig oder besonders ver­
w ick elter Form gebung, so muß m it H ochfrequenzströ­
men von 50 000 bis 2 000 000 Hz gearbeitet w erden. Zur 
Erzeugung der m itte lfreq u en ten  Ström e w erden im all­
gem einen  M aschinenum form er, für H ochfrequ en z­
ström e unm odulierte R öhrengeneratoren verw endet. 
N ach dem  derzeitigen  Stand der E ntw icklung hat die 
Induktionshärtung m it m ittleren  Frequenzen  den w eit­
aus größten Eingang in den B etrieb  gefunden. In fo l­
gendem  soll daher nur von dieser d ie R ede sein.

Zur D urchführung des V erfahrens bedient man sich 
einer H ä r t e a n l a g e  nach B i l d  1 . D er von  einem  
M aschinenum form er erzeugte E inphasenstrom  geeig-
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neter Frequenz wird über einen  Leistungsschalter und 
einen  Um spanner dem H ärtekopf zugeführt, der in sich 
d ie induzierenden H eizleiter und die Abschreckeinrich­
tung vereinigt. Durch den m eist von einem  Zeitrelais 
gesteuerten  L eistungsschalter wird bei Beginn des A uf­
heizens die H eizleistung zugeschaltet und nach Ablauf 
der H eizzeit unterbrochen. Ein R eihenkondensator  
dieDt zur K om pensation der Streuinduktivität des 
Strom erzeugers. Durch eine dem H eizkreis zugeordnete  
K ondensatorenbatterie wird die induktive B lindleistung  
kom pensiert. D ie einzelnen  G lieder dieser B atterie sind  
w ahlw eise zu- und abschaltbar zur genauen Angleichung  
an jew eils vorliegende Betriebsbedingungen. Um einen  
gefahrlosen Betrieb  der H ärteanlage zu erm öglichen, 
werden dem H ärtekopf Ström e geringer Spannung und 
hoher Strom stärke zugeführt. Zu diesem  Zweck wird 
zw ischen Strom erzeuger und H ärtekopf ein Umspanner 
eingeschaltet.

D ie G e s t a l t  d e s  H ä r t e k o p f e s  richtet sich 
nach der Form des W erkstückes und der Ausbildung der 
gew ünschten H ärtezone. Im einfachsten  Fall ist der 
H ärtekopf so geform t, daß er die gesam te zu härtende 
Fläche um faßt, bei runden Zapfen z. B. in Form einer  
geschlossenen ein- oder m ehrwindigen Spule. Für an­
ders geform te W erkstücke, w ie beisp ielsw eise Führungs­
leisten , Schwalbungen oder dergleichen, kom m en v ie l­
fach H ärteköpfe zur V erwendung, deren H eizleiter sich 
schleifenförm ig über der W erkstückoberfläche schließen  
und diese ganz oder teilw eise überdecken. Im ersten  
Falle spricht man von einem  geschlossenen, im letzten  
Falle von einem  offenen H eizgerät.

D ie b e i m  A u f h e i z e n  s i c h  a b s p i e l e n d e n  
V o r g ä n g e  seien zunächst t h e o r e t i s c h  für die 
Behandlung eines Zapfens durch einen H ärtekopf mit 
spulenförm ig ausgebildeten H eizleitern  beschrieben. 
W ird ein zu härtender W erkstückabsdinitt in das von 
einer Spule erzeugte W echselfeld  gebracht, so werden  
im W erkstück gleichfrequente H eizström e induziert, die 
den Spulenström en entgegengesetzt gerichtet sind. Sie 
fließen  infolge des H auteffektes hauptsächlich in den 
O berflächenschichten, da in den w eiter innen liegenden  
Zonen durch das in R ichtung auf die W erkstückachse 
zunehm ende m agnetische G egenfeld eine stetige Schwä­
chung des Erregerfeldes mit entsprechender Abnahm e 
der Strom dichte eintritt. D ie M inderung der Strom- 
dichte m it zunehm ender Entfernung von der W erkstüdi- 
oberfläche verläuft nach fo lgender E xp on en tia lfu n k tiön :

worin '* der Strom im Abstand x von der W erkstück- 
oberfläehe, 'o der in der äußersten O berflächenschicht 
fließ en d e Strom, /  die Frequenz des Induktionsstrom es, 
!l  die m agnetische D urchlässigkeit und (? der elektrische 
W iderstand des W erkstoffes ist. Nach dieser Gleichung 
hängt die Strom verteilung in der zu härtenden Schicht 
bei g leichbleibender Frequenz von der Strom dichte, der 
m agnetischen D urchlässigkeit und dem elektrischen  
W iderstand des W erkstoffes ab. D iese exp on en tie lle  
V erteilung der Ströme über den W erkstückquerschnitt 
bew irkt für die Tem peratur einen ähnlichen V erlauf, 
jedoch  von steilerer Art, da die erzeugten W ärm em en­
gen dem Quadrat der örtlichen Strom dichten en t­
sprechen.

In B i l d  2  zeigt die Kurve 1 den theoretischen  T e m ­
p e r a t u r v e r l a u f  ü b e r  d e n  W e r k s t ü c k q u e r ­
s c h n i t t  unter der Annahm e, daß die m agnetische 
D urchlässigkeit und der W erkstoffw iderstand g le ich ­
bleiben. Praktisch stellt sich jedoch eine Tem peratur­
verteilu n g etwa nach K urve 2 ein, da die A enderung der 
m agnetischen D urchlässigkeit und des W erkstoffw ider­
standes m it steigend er Tem peratur ebenso w ie der Ein­
fluß der W ärm eleitung zu einer A bflachung der Kurve 
führen. Ein völlig  w aagerechter K urvenverlauf in der

H ärtezone, w ie  er aus h ä r te te c h n isc h e n  G ründen er­
w ün sch t is t , w ird  a llerd in g s n ic h t gan z erre ich t. Prak­
tisch e  E rfah ru n gen  ze ig e n  jed o ch , daß  e in e  ausreichend 
g le ich m ä ß ig e  T em p era tu rv er te ilu n g  in  d er zu härtenden  
Sch ich t zu erz ie len  ist.

Der über dem  A c3-Punkt liegen de abgeflachte Kur­
venabschnitt XY bestim m t d ie  E i n h ä r t u n g s t i e f e. 
Sie läßt sich durch geeign ete W ahl der Frequenz und 
des Strom es i<> beeinflussen . Ein E rhöhen von Frequenz 
oder Strom dichte bew irkt eine V erringerung der Ein-

h ärtetiefe  und umge­
kehrt. D er als Kopp­
lungsabstand bezeichnete  
L u ftsp alt zw ischen den 
H eizleitern  und derWerk- 
stückoberfläche, der bei 
M ittelfreq uenz im allge­
m einen  zw ischen 1 und 8 
mm liegt, beein flu ßt eben­
falls die Einhärtetiefe. 
Sie nim m t m it größer 
w erdendem  Kopplungs­
spalt zu, da hierdurch die 
K onzentration  derStröme 
in der N ähe der Ober­
fläch e abnim m t. Geringe 
A enderungen des Kopp­
lungsspaltes, w ie z. B. die 
U nterschiede, die sich 

Bild 2. Tem peraturverlauf über durch M aßabweichungen  
d e n  W e r k s tü c k q u e r s c h in i t t  ^er W erkstuckform  oder 

( s c h e m a tis c h ) .  dergleichen  ergeben, sind
ohne großen Einfluß.

Für die D urchführung der Induktionshärtung im 
Betrieb haben sich verschiedene A r b e i t s v e r f a h ­
r e n  entw ickelt, über die d ie  B i l d e r  3  b is  1 0  einen  Ueber- 
blick geben. A ehnlich  w ie bei der Flam m enhärtung  
kann grundsätzlich unterschieden w erden zw ischen der 
G e s a m t f l ä c h e n h ä r t u n g  und der f o r t s c h r e i ­
t e n d e n  H ä r t u n g .  B ei der G esam tflächenhärtung  
wird die gesam te zu härtende F läche auf einm al erhitzt 
und abgeschreckt. B ei der fortsch reiten den  Härtung er­
wärmt der H ärtekopf jew eils ein  schm ales Band der 
W erkstückoberfläche, das u nm ittelbar nach Erreichen  
der H ärtetem peratur abgeschreckt wird. In fo lge der 
R elativbew egung zw ischen H ärtekop f und W erkstück  
wird fortschreitend  die gesam te zu härtende Oberfläche 
erfaßt.

D ie A n w e n d b a r k e i t  des einen  oder anderen 
V erfahrens rich tet sich nach der gegebenen  Form  der 
zu behandelnden W erkstücke und der gew ünschten Aus­
bildungsform  der H ärtezone. D ie G esam tflächenhärtung  
kom m t für die F älle  in Frage, in denen d ie'zu  härtende 
Fläche nicht zu groß ist, da sonst zu hohe Strom leistun­
gen benötigt würden. B ei größeren F lächen  wird die 
G esam tflächenhärtung nur dann angew endet, wenn 
sich die D urchführung der fortsch reiten den  Härtung 
wegen sperriger B egreuzun gsteile  oder aus sonstigen  
Gründen verb ietet. G rößere F lächen  m it ausgespro­
chener Längserstreckung w erden fortsch reiten d  ge­
härtet, sofern das W erkstück in Bew egungsrichtung  
keine w esentlichen  Q uerschnittsunterschiede aufweist. 
Da bei dem V erfahren der fortschreitenden  Härtung 
im m er nur ein schm ales T eilgeb iet der zu härtenden  
O berfläche unter der E inw irkung des H eizstrom es steht, 
wird man hier in den m eisten  F ällen  m it geringeren  
Strom leistungen und en tsprechend  k lein eren  Strom­
erzeugungsanlagen auskom m en als b ei der Gesamt- 
flächenhärtuug. A llerd ings sind dann auch die H ärte­
zeiten  en tsprechend  länger.

Im einfach sten  Fall der G esam tflächenhärtung füh­
len  H ärtekopf und W erkstück k ein e B ew egung gegen­
einander aus. Man spricht dann von der G e s a m t -
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B ild 3. 
Geschlossenes H eiz­

gerät.

Bild 4. 
Offenes H eiz­

gerät.
Bilder 5 und 6. U m laufverfahren.

Bild 6. Offenes H eizgerät.

Bild 5. Geschlossenes Heizgerät.

Bilder 3 bis 6. Gesamtflächenhärtung.

Bilder 3 und 4. 
Stillstandverfahren.

Bild 8.' Offenes Heizgerät.

Bild 7. G eschlossenes H eizgerät. Bilder 7 und S. Vorschubverfahren.

Bilder 9 u. 10. 
U m lauf­

vorschub­
verfahren.

1 -v

Bild 10. Offenes H eizgerät.Bild 9. G eschlossenes H eizgerät.

Bilder 3 bis 10. Schem atische D arstellungen der Arbeits­
verfahren beim Induktionshärten m it Mittelfrecjuenz.

f l ä c h e n h ä r t u n g  i m  S t i l l s t a n d v e r f a h r e n .
In B i l d  3  ist als B e isp ie l für diesen F all die A nordnung  
des H ärtek op fes für eine Scheibe dargestellt. W ie B i l d  11 
zeigt, lassen  sich auf d iese W eise selbst W erkstücke m it 
so verw ick elten  O b erflächenform en, w ie sie b ei E xzen ­
tern m it schrägen S teuerfläch en  Vorkomm en, einw and­
frei härten.

D ie größte A n w e n d u n g  hat das Stillstandver- 
.fahren b isher fü r das O b erflächenhärten  von  K u r b e l -  
w e l l e n  gefu n d en . D ie b etrieb lich e G estaltung h ier­
für zu verw en d en d er H ärteein rich tu ngen  ist im Schrift­

tum  bereits m ehrfach beschrieben  
worden, so daß h ierauf verw iesen  
werden kann5). In den B i l d e r n  12  
u n d  1 3  seien  lediglich  zw ei k en n ­
zeichnende B etriebsfälle gezeigt. 
Man erkennt, w ie die H ärteköpfe  
die zu härtenden F lächen  sp ulen ­
förm ig um fassen. Das H ärten er­
fo lgt unm ittelbar nach dem  A u f­
heizen  durch das A bschreckm ittel, 
das aus Löchern in den H eizw in ­
dungen austritt. A ußer K urbel­
w ellen , N ocken und Steuerw ellen  
seien  als B eisp iel für W erkstücke, 
deren O berflächenhärtung zweck­

m äßig im Stillstandverfahren  
durchgeführt wird, R ollen , S teuer­
hebel, K ugelp fannen  und ähnliche 
T eile genannt.

B ei der H ärtung von ebenen  
F lächen oder solchen gekrüm m ten  
F lächen, die n icht in sich gesch los­
sen sind, w ird das S tillstandver­
fahren unter V erw endung von  
H ä r t e k ö p f e n m i t o f f  e n e m  
H e i z g e r ä t  d u r c h g e f ü h r t .  
B i l d  4  zeigt ein  Gerät für die H är­
tung einer ebenen  V erschleiß­
fläche. W eitere A nw endungsbei­
sp iele sind Triebzähne, Schneid­
kanten und dergleichen.

In m anchen Fällen  ist es zweck­
m äßig, den zu härtenden W erk­
stückabschnitt während der B e­
handlung um seine A chse um ­
laufen zu lassen. Man bezeichn et  
diese V erfahrensart als G e s a m t - 

f l ä c h e n h ä r t u n g  i m  U m l a u f v e r f a h r e n .  Zu 
ihrer D urchführung können im allgem einen  die gleichen  
H ärteköpfe w ie beim  S tillstand verfah ren  verw endet 
w erden. Das W erkstück muß so gelagert w erden, daß 
es w ährend der B ehandlung eine g leichm äßig zentrische 
D rehbew egung ausführt. In B i l d  5  ist dieser F all für 
die O berflächenhärtung e in er N o c k e n w e l l e  hei 
senkrecht stehendem  W erkstück dargestellt.

A uch beim  G esam tflächenhärten  im  U m laufverfah ­
ren können H ärteköp fe m it o f f e n e m  H e i z g e r ä t  
A nw endung finden ( B i l d  6 ) .  D ieses A rbeitsverfahren  
ist in der le tzten  Zeit neben dem Stillstandverfahren  
für das O berflächenhärten  von K u r b e l w e l l e n ­
z a p f e n  eingeführt w orden. Das H eizgerät des H ärte-

Bilder 7 bis 10. 
' Fortschrei­

tende 
Härtung.
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kopfes überdeckt den Um fang des Zapfens nur teilw eise. 
B i ld  1 4  zeigt eine solche H ärteeinrichtung in Betrieb. 
Für das E inspannen und Drehen der W elle hat sich eine  
drehbankähnliche V orrichtung bewährt. Im H ärtekopt 
sind außer dem H eiz- und A bschreckgerät drei R ollen ­
paare eingebaut, die die Einhaltung eines gleichbleiben­
den K opplungsabstandes gew ährleisten.

D iese A rbeitsw eise hat den besonderen V orteil, daß 
die Art der Ausbildung der H ä r t e z o n e  in jeder B e­
ziehung g u t b e h e r r s c h b a r  ist. D ie B i l d e r  1 5  u n d  16  
zeigen zwei Schliffb ilder von K urbelw ellenzapfen, die 
nach diesem  V erfahren gehärtet sind. B i ld  15  läßt er­
kennen, daß trotz der ungleichm äßig verteilten  Masse 
der K urbelwangen, die die zu härtende S telle begrenzen, 
eine gleichm äßig gestreckte, bis zu den H ohlkehlen  des 
Zapfens verlaufende H ärtezone erzielt wird. Der in 
B i l d  16  w iedergegebene Schliff zeigt eine um die H ohl­
kehlen  herum greifende, sich bis in die K urbelwangen  
hinein  erstreckende H ärtezone. Eine derartige Aus­
bildungsform  der gehärteten Schicht ist bei K urbel­
w ellen  bisher noch nicht angewendet worden. Durch 
dieses B eisp iel soll lediglich  angedeutet werden, welche 
M öglichkeiten dieses Verfahren bietet.*

Bei der fortschreitenden Härtung unterscheidet man 
grundsätzlich zwei V erfahrensarten. Als erster Fall ist

Bild 11. Schliffbild einer oberflächengehärteten Nockenwelle.

die O berflächenhärtung von W erkstücken m it beliebig  
geform tem  Querschnitt zu nennen. Man spricht dann 
von der f o r t s c h r e i t e n d e n  H ä r t u n g  i m  V o r ­
s c h u b  v e r f a h r e n ,  bei dem dann je nach der 
Form  der W erkstücke und nach A usbildung der ge­
wünschten H ärteschicht sowohl geschlossene als auch 
offene H ärtegeräte Anwendung finden ( B i ld e r  7  u n d  8 ) .  
Nach diesem  Verfahren wird die Induktionshärtung  
von Schwalbungen, Schienen, Führungsleisten  und ähn­
lichen W erkstücken durchgeführt.

W enn die an der O berfläche zu härtenden T eile  
einen  runden Q uerschnitt haben, so em pfiehlt es sich, 
das W erkstück beim H ärten zusätzlich um laufen zu las­
sen. D ieses Verfahren wird als f o r t s c h r e i t e n d e  
H ä r t u n g  i m  U m l a u f v o r s c h u b v e r f a h r e n  be­
zeichnet und findet für A chsen, W ellen , B olzen , K alt­
w alzen und ähnliche T eile Anw endung. In den m eisten  
Fällen  wird mit geschlossenen und nur in Sonderfällen  
m it offenen H eizgeräten  gearbeitet ( B i l d e r  9  u n d  1 0 ) .

D ie E i n r i c h t u n g e n  für die fortschreitende  
Härtung im Vorschub- oder im U m laufvorschubver- 
fahren können in unterschiedlicher Art ausgebildet w er­

den. Bei W erkstücken geringer Längserstreckung wird 
fast im m er der H ärtekopf fest angeordnet und das Werk­
stück während der H ärtung stetig  bewegt. Um ein 
sicheres Abführen des Spritzw assers zu gewährleisten, 
wird häufig eine senkrechte Bew egung durchgeführt. 
Für besonders lange und sperrige W erkstücke ist es 
zweckm äßig, den H ärtekop f bei stillstehendem  Werk­
stück zu bew egen. Bei den h ierfür benutzten Härte­
m aschinen wird der H ärtekop f auf einem  in Behand­
lungsrichtung w aagerecht oder senkrecht verschiebbaren 
Schlitten  b efestigt. B i l d  1 7  zeigt eine Härteeinrichtung 
für glatte W ellen nach dem Um laufvorschubverfahren. 
Beim  Innenhärten von Spülversatzrohren, Laufbüchsen 
und anderen H ohlkörpern w ird zweckmäßigerweise 
ebenfalls im U m laufvorschubverfahren  unter Verwen­
dung p ilzförm iger in die Bohrung eingeführter Härte­
köpfe gearbeitet.

A uf der Grundlage der beschriebenen  Arbeitsver­
fahren der Induktionshärtung sind bereits für verschie­
dene W erkstückarten geeign ete E i n z w e c k m a s c h i ­
n e n  hoher D urchsatzleistung en tw ick elt worden.

Für die B eurteilung der Induktionshärtung vom 
härte- und w erkstofftechn ischen  Standpunkt aus ist die 
K enntnis der V orgänge von W ichtigk eit, die sich beim 
A ufheizen und A bschrecken abspielen . D iese Zusammen­
hänge, die eingangs bereits th eoretisch  erörtert wurden, 
sollen  im folgenden an H and von Versuchsergebnissen  
näher erläutert werden. Es w urden zu diesem  Zweck 
z w e i  V e r s u c h s r e i h e n  d urch gefüh rt: eine für die 
G esam tflächenhärtung im Stillstandverfahren  und eine 
zw eite für die fortsch reiten de H ärtung im Umlaufvor­
schubverfahren. Bei d iesen V ersuchen sollten  die sieh 
b e i  d e r  A u f h e i z u n g  i n  z e i t l i c h e r  F o l g e  
ü b e r  d e n  Q u e r s c h n i t t  e r g e b e n d e n  T e m p e ­
r a t u r  V e r h ä l t n i s s e  im einzelnen  beobachtet 
werden.

Dazu war es nötig, die T e m p e r a t u r  nicht nur an 
der O berfläche, sondern auch im I n n e r e n  d e r  
P r o h e  n zu m essen. Man kann dies nun in der Weise 
durchführen, daß man die Stücke anbohrt und die Mes­
sung unm ittelbar m it einem  T herm oelem ent vornimmt'). 
Es war jedoch anzunehm en, daß die verhältnismäßig 
träge arbeitenden T herm oelem ente in fo lge der Schnel­
ligkeit der V orgänge beim  Induktionshärten  zu Fehl­
m essungen Anlaß geben würden. D esw egen  wurde fol­
gender grundsätzlich andere W eg gewählt. Wird eine 
Stahlprobe m it durchgehend m artensitischem  Gefüge 
einer Erwärmung ausgesetzt, so ruft in einem  bestimm­
ten Zeitpunkt die über dem  Q uerschnitt der Probe vor­
liegende T em peraturverteilung an den einzelnen Punk­
ten bestim m te G e f ü g e -  o d e r  H ä r t e ä n d e r u n ­
g e n  hervor. W enn man dafür sorgt, daß die Proben 
vor dem V ersuch einen  über den Q uerschnitt gleich­
m äßigen G efüge- und H ärtezustand aufw eisen, so muß 
man aus den tem peraturbedingten  A enderungen des Ge­
füges oder der H ärte m ittelbar auf die Tem peraturver­
teilung schließen  können. Das auf diesem  Gedanken 
beruhende V erfahren  w urde zuerst beim  Flammen­
härten erprobt. Da hier auch gle ich zeitig  eine optische 
M essung der T em peraturen  m öglich  war, konnte seine 
genügende G enauigkeit festg este llt  w erden. Daher 
sprach nichts dagegen, es auch für das Induktionshärten  
in A nwendung zu bringen.

D ie P r o b e n  w urden zu d iesem  Zweck vor dem 
Versuch n icht, w ie sonst m eist üblich , vergütet, sondern 
g e h ä r t e t .  Ferner m ußte m an durch geeignete Stahl­
auswahl dafür sorgen, daß die Proben so einwandfrei 
durchhärten, daß sie über den Q uerschnitt praktisch  
gleiche G efüge- und H ärtew erte aufw eisen . Sollte nun 
in einem  bestim m ten  Z eitpunkt die Tem peratur an der

') K a l l e n ,  H. ,  u. II.  N i c n h a u s :  Glasers Ann. 121
(1937) Nr. 1442, S. 45/48.
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B ild  13 V o r r i c h t u n g  f ü r  d a s  O b e r f l ä c h e n h ä r te n  v o n  K u r b e l ­
w e l le n  n a c h  d e m  S t i l l s t a n d v e r f a h r e n .

gefundenen W erte m it den zugeordneten  Tem peraturen  
führte zu e in er R i c h t r e i h e  I. A us dem  V ergleich  des 
an der P rob e gefu n d en en  H ärtew ertes m it denen der 
R ichtreihe ließ  sich  d ie T em peratur m it genügender Ge­
nauigkeit b estim m en.

Stieg jed och  an einem  b estim m ten  P unkt die T e m ­
p e r a t u r  ü b e r  A c3, so m ußte sich neuer M artensit

bilden, dessen K orn um so gröber wird, je höher die 
Tem peratur ist. In diesem  Falle m ußten also die Proben  
an den zu prüfenden Stellen  m etallographisch untersucht 
werden. Um  auch hier eine geeign ete V ergleichsgrund­
lage zu schaffen, wurde folgenderm aßen vorgegangen: 
K leine gehärtete P lättchen  aus dem  gleichen W erkstoff 
wurden bei Tem peraturen von 800 ° aufwärts im n eu­
tralen Salzbad erhitzt, in  W asser abgeschreckt und m e­
tallographisch untersucht. Aus der K orngröße des Mar­
tensits und der zugeordneten Tem peratur ergab sich 
eine w eitere R i c h t r e i h e  I I ,  und zwar für die Er­
m ittlung der Tem peraturen über A c3. Es w urde hierbei 
von der A nnahm e ausgegangen, daß durch das elek- 
troinduktive Erhitzen auf eine bestim m te Tem peratur  
die g leiche M artensitvergröberung ein tritt w ie bei einer  
Erwärm ung durch andere M ittel. D urch V ergleich  der 
an der zu untersuchenden Probe festgeste llten  G efüge­
ausbildung m it denen der R ichtreihe wurde dann w ieder  
die Tem peraturbestim m ung vorgenom m en.

Mit H ilfe  der Tem peraturrichtreihen wurde zunächst 
die V e r s u c h s r e i h e  f ü r  d i e  G e s a m t f l ä c h e n - 
h ä r t u n g  i m  S t i l l s t a n d v e r f a h r e n  durchge-

B ild  12. H ä n t e k o p f  f ü r  K u r b e l z a p f e n  n a c h  G e s a m tf lä c h e n -  
h ä r t n n g  im  S t i l l s t a n d v e r f a h r e n .

Oberfläche und im  Innern  der Proben festg este llt  w er­
den, so w urden die Proben  in  d iesem  Z eitpunkt m it 
Wasser abgeschreckt, angeschliffen  und untersucht.

H errschte an einem  bestim m ten  Punkt eine T e m ­
p e r a t u r  u n t e r  A c,, so m ußte sich auS der aus der 
V ickershärtem essung erm itte lten  H ärtem inderung auf 
die Tem peratur sch ließ en  lassen. H ierzu waren vorher  

kleine geh ärtete P lä ttch en  aus dem  gleich en  W erkstoff 
im neutralen  Salzbad auf steigend e T em peraturen bis 
7 5 0 °  erh itzt, in  W asser abgeschreckt und auf V ickers­
härte geprüft w orden. D ie Z usam m enstellung der so

B ild  14. H ä n te k o p f  f ü r  K u r b e l z a p f e n  n a c h  G e s a m tf lä c h e n ­
h ä r t u n g  im  U im la u f v e r f a h r e n .

führt. D ie Proben hatten einen  A ußendurchm esser von  
70 mm, als W erkstoff w urde aus den oben angegebenen  
Gründen w egen einer guten D urchhärtefäh igkeit Stahl 
m it 0.33 °/o C, 2,5 °/o Cr, 0,25 °/o Mo, 1 ,7 %  Ni und  
0 ,1 2 %  V gewählt. D er für die V ersuche verw endete  
H ärtekopf war m it einem  einw indig geschlossenen  H eiz­
gerät ausgerüstet und h atte einen  Innendurchm esser von  
73 mm und eine B reite von  29 mm. D ie K opplung zw i­
schen H eizgerät und W erkstückoberfläche betrug daher 
in jedem  Falle 1,5 mm. A lle V ersuche wurden m it einer  
Frequenz von 2000 Hz durchgeführt.

Als veränderliche V ersuchsbedingungen für die B e­
einflussung des T em peraturverlaufes über den Quer­
schnitt der Proben kam en som it nur die elek trische L ei­
stung und die E rhitzungszeit in  Frage. D em entsprechend  
wurden den V ersuchen v ier verschiedene elektrische  
Leistungen  und unterschied liche E rhitzungszeiten  zu­
grunde gelegt. D ie Ergebnisse sind in den B i l d e r n  18  
b is  2 1  zusam m engestellt. D ie durch ein getreten e Ge­
füge- und H ärteänderung erm ittelten  V ersuchspunkte  
sind durch u ntersch ied liche M arkierung k en ntlich  ge­
m acht. Es fä llt  auf, w ie gut die sich ergebenden Schau­
lin ien  stetig  ineinander überlaufen . D ie nach den e in ­
gangs an gestellten  theoretisch en  U eberlegungen zu er­
w artenden K urvenform en (vgl. K urve 2 in B i l d  2 )  er­
geben sich, w ie die Schaubilder bew eisen , auch beim  
praktischen V ersuch.
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Bild 15. Ohne Hohlkehlenhärtung. Bild 16. M it Hohlkehlenliärtim g.
Bilder 15 und 16. Sehliffproben von induktionsgehUrteten Kurbelwellenzapfen bei Anwendung der Gesamtflächenhärtung

im Um laufverfahren.

Bei jew eils g l e i c h b l e i b e n d e r  L e i s t u n g  er­
gibt sich für jede Erhitzungszeit eine Schaulinie für den 
Tem peraturverlauf über den Probenquerschnitt von ex ­
ponentieller Art. W ährend im unteren Tem peratur­
bereich K urvenzüge zu beobachten sind, die sich dem  
theoretischen V erlauf (vgl. Kurve 1 in B i ld  2 )  nähern, 
tritt bei längeren Erhitzungszeiten  im B ereich  der auf 
höhere Tem peraturen gebrachten äußeren Zonen eine  
Abflachung der Schaulinien und damit ein K urvenver­
lauf ein, der der Kurve 2 in B i ld  2  entspricht.

D ie gem einsam e Betrachtung der für jeden L ei­
stungswert aufgetragenen Kurvenscharen ergibt ein Bild  
von dem z e i t l i c h e n  A b l a u f  d e s  E r h i t z u n g s ­
v o r g a n g e s .  B ei größeren H eizleistungen  werden en t­
sprechende Tem peraturen schon in geringeren Er­
hitzungszeiten erreicht. D ie Tem peraturkurven werden

im B ereich der 
W erkstückober­

fläche steiler, so 
daß sich beson­
ders bei hohen  

Leistungen die 
Abflachung in 

der äußeren  
W erkstückschicht 
w eniger ausprägt. 
D ieses ist einmal 
auf die durch die 

höhere Strom- 
dichte hervorge­

rufene größere 
gegenseitige A n­

ziehung der 
Ströme im H eiz­

le iter und im 
W erkstück und 

der daraus folgenden stärkeren Zusam m enballung der 
H eizström e in diesen Schichten zurückzuführen. Zum  
anderen w irkt die durch die kürzere Zeit sich ergebende  
verringerte W ärm eableitung zum W erkstückinneren in 
gleicher W eise.

Zur E rleichterung der w erkstofftechnischen B eurtei­
lung der dargestellten  Vorgänge ist das Gebiet der 
U e b e r h i t z u n g s g e f a h r  ab 900 ° aufwärts durch

enger w erdende Schraffur gek en n zeich net. Es zeigt sieh, 
daß bei höheren Leistungen die N eigung zum Ueber- 
hitzen in den R andzonen zunim m t, daß aber auch durch 
geeignete Wahl von Leistung und Zeit ein Temperatur­
verlauf erzielt w erden kann, w ie er vom  werkstofftech­
nischen Standpunkt aus erstrebensw ert ist.

D ie bei der Induktionshärtung sich abspielenden 
A ufheizvorgänge wurden im Rahm en einer zweiten V e r ­
s u c h s r e i h e  f ü r  d i e  f o r t s c h r e i t e n d e  H ä r ­
t u n g  i m  U m l a u f v o r s c h u b v e r f a h r e n  unter­
sucht. D er Durchm esser der Proben betrug 36 mm. 
W erkstoff und elek trische B edingungen waren die glei­
chen w ie bei der ersten  V ersuchsreihe. D er verwendete 
H ärtekopf hatte einen  Innendurchm esser von 38 mm 
und eine B reite von 20 mm. D ie K opplung betrug 1 mm. 
Die U m laufgeschw indigkeit der Proben war 40 U/m in.

Als v e r ä n d e r l i c h e  G r ö ß e n  wurden wieder 
die H e i z l e i s t u n g  und die E rhitzungszeit gewählt, 
in diesem  Fall bezeichn et m it E inw irkzeit, ausgedrückt 
durch den jew eilig  angew endeten  V o r s c h u b .  Zu­
nehm ende V orschubgeschw indigkeit entspricht dabei 
einer geringeren E inw irkzeit auf d ie W erkstückober­
fläche. D ie Ergebnisse für v ier  verschiedene W erte des 
Vorschubes und untersch ied liche Leistungen  sind in den 
B i ld e r n  2 2  b is  2 5  aufgetragen . W ie bei der ersten Ver­
suchsreihe wurden die durch ein getreten e Gefüge- und 
H ärteänderungen erm itte lten  V ersuchspunkte durch 
untersch ied liche M arkierung d argestellt. Man erkennt 
auch h ier w ieder, daß die sich ergebenden Schaulinien  
gut ineinander überlaufen.

D ie in B i l d e r n  2 2  b is  2 5  dargestellten  K urven zeigen 
einen grundsätzlich  anderen V erlauf als d ie der ersten 
V ersuchsreihe. B ei geringen W erten für die Vorschub­
geschw indigkeit und k lein en  L eistungen stellt sich, wie 
z. B. bei 140 m m /m in V orschubgeschw indigkeit und 
35 kW Leistung eine nahezu gleichm äßige Erwärmung 
über den gesam ten W erkstückquerschnitt ein. Infolge 
des geringen L eistungsw ertes ist die Zusammenballung 
der H eizström e in den O b erfläch en sch ich ten  schwächer, 
außerdem  begünstigt die durch den geringen Vorschub 
bew irkte längere E inw irkzeit die A bwanderung der 
Wärme zum W erkstückinneren . K om m en höhere Lei­
stungen zur A nw endung, so w erden höhere Oberflächen­
tem peraturen erreicht. D ie größere L eistungsd ichte be-
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Leistung HO kW
•ermittelt nach Richte ei h e i 

Leistung BO kW
o ermittelt nach Rieht reihe I  

Leistung 100 kW

0 8 IS  dH 38
Abstand von der Oberfläche in mm

Bilder 18 bis 21. E influß  der S trom le is tung  und  E rliitzungszeit au f  den T e m p era tu rv e r lau f über den Q uersch n itt beim
In d u k tio n sh ä r te n  n ach  dem S tills tan d v erfah ren .

Vorschubgeschwindigkeit 
IHOmmlmin

> ermittelt nach Richtreihe I  
Vorschubgeschwindigkeit 

880 mm¡min

o ermittelt nach Rieht reihe! 
Vorschubgeschwindigkeit 

370mm!min
Vorschubgeschwindigkeit 

680 mm ¡min

Abstand von der Oberfläche in mm
Bilder 22 b is 25 E in fluß  der L eistung und Einw irkzeit au f den Tem peraturverlauf über den Q u ersch n itt beim In d u k tio n s­

härten nach dem Um laufvorschubverfahren.

virkt e in e stärkere Zusam m enballung der H eizström e in 
len O b erfläch en sch ich ten  und dam it einen  absinkenden  
’em peratu rverlau f nach dem  W erkstück inneren  trotz 
ler m it h öherer T em p eratur sich e in stellen d en  stärkeren  
Värm eabw anderung zum K ern.

W ird das V e r h ä l t n i s d e r H e i z I e i s t u n g z u r  
Ü n w i r k z e i t  so gew äh lt, daß die Zusam m enballung  
ler S tröm e in der O b erfläch en sch ich t sich stärker aus- 
drkt als d ie W ärm eabw anderung zum K ern, so ergibt

sich ein  Tem peraturverlauf m it günstiger A bflachung in 
den A ußensch ichten  und steilem  A bfall zum Kern. So 
kann man unter geeigneten B edingungen T em peratur­
verteilu n gen  über den Querschnitt erzielen , w ie sie vom  
härtetechnischen Standpunkt angestrebt werden m üssen. 
D ie sich in manchen Fällen ergebende Tem peraturer­
höhung im Kern ist wegen der dadurch hervorgerufenen  
Anlaßwirkung gegebenenfalls im Betrieb zu berück­
sichtigen. [Schluß folgt.]
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Sauerstoff-Druckvergasung fester Brennstoffe
Von W i l h e l m  O f f e n b e r g

[M itteilung Nr. 324 der W ärm estelle des Vereins D eutscher E isen hü tten leute im  N SBDT.]

(Das Verfahren der Druckvergasung. Ergebnisse des Leistungsversuch-s. D ie E ignung verschiedener B rennsto ffe für  
d ie  Sauerstoff-D ruckvergasung. G röße der Anlage. K ostenvergleich .)

Der derzeitige Entwicklungsstand der deutschen  
Gaswirtsehaft ist durch den erreichten A usgleich zw i­
schen Gasbedarf und der aus K okereien verfügbaren  
Gaserzeugung gekennzeichnet. D er Gasbedarf steigt 
jedoch in folge des fortschreitenden Neu- und A us­
baues der Energie verbrauchenden Industrie w eiter, so 
daß auch neue Q uellen gasförm iger Energie erschlossen  
werden m üssen. D ieser Zwang veranlaßte die deutsche 
G astechnik, neue erfolgreiche Verfahren zur vollstän ­
digen Vergasung der K ohle zu entw ickeln .

Das Verfahren der Druckvergasung1)
D ie A rbeitsw eise des Verfahrens ist in Bild 1 dar­

gestellt. In einer Sauerstoff-Erzeugungsanlage nach  
dem Linde-Fränkel-Verfahren, das im Laufe der letzten

Bild 1.

Dampf 
Sauerstoff 
Brennstoff 
Asche 
Rohgas 
Teer u. Öl 
Benzin
kreislaufwasser 
Reingas

Verfahren der Sauerstoff-Druckvergasung von 
Brennstoffen.

a. Dampf überhitzen 
b Druckgaserzeuger 
c  kühler 
d, Ölwäscher 
e Druck w asser wasche 
f  Pumpe-Turbine 
g  ße/üftungstürm 
ti Restentscnwefiung

Jahre für die industrielle Sauerstofferzeugung in 
größtem  Maße Anwendung gefunden hat und zu gro­
ßen E inheiten  entw ickelt wurde, wird die atm osphä­
rische Luft in Sauerstoff und Stickstoff zerlegt. Der 
Sauerstoff wird auf 20 bis 30 atü verdichtet. Dampf 
gleichen  Druckes bei einer U eberhitzung auf 500 0 muß 
außerdem  erzeugt werden. Sauerstoff und überhitzter 
D am pf werden als Vergasungsm ittel in den Gaserzeuger 
gedrückt, in dem die Vergasung unter einem  Druck  
von 20 bis 30 atü stattfindet. Das erzeugte Rohgas 
wird aus der G aserzeugeranlage heraus in die K onden­
sationsanlage gele itet, in w elcher stufenw eise die im  
Gas enthaltenen  Teere und O ele sow ie der W asser­
dam pf n iedergeschlagen werden.

D ie Tem peratur des Rohgases beim  A ustritt aus dem  
G aserzeuger liegt je nach dem W assergehalt der Brenn­
stoffe bei 300 bis 600 °, h inter den K ühlern beträgt die 
Tem peratur des Gases noch 20 bis 30 °. In einem  nach­
gesch alteten  W aschturm  wird das Gas durch W aschöl 
vom  Gasbenzin befreit. Das A btreiben des aufgenom ­
m enen B enzins aus dem W aschöl geschieht durch D estil­
lation  unter atm osphärischem  Druck. Das W aschöl 
wird m itte ls H ochdruckpum pe im K reislauf w ieder dem  
W aschturm  zugeführt.

’) D a n u l a t ,  F .: Gas- u. W asserfach 84 (1941) S 549/52 
und 85 (1942) S. 557/62.

A uf die K ühlung des Gases und die Abscheidung  
der kondensierbaren Stoffe fo lg t eine D r u c k w a s s e r ­
w ä s c h e ,  die die K ohlensäure und den größten Teil 
des Schwefelw asserstoffs aus dem  Gas en tfernt. Das 
im K reislauf geführte W asser wird durch eine Hoch­
druckpum pe auf den W aschturm  gefördert, nimmt in 
Berührung m it dem Gas aus d iesem  K ohlensäure und 
Schw efelw asserstoff auf und w ird über eine Turbine 
auf atm osphärischen D ruck entspannt, zur Regeneration  
auf einem  Turm b elü ftet und kehrt dann über eine 
H ochdruckpum pe zum W aschturm  zurück.

Eine T r o c k e n r e i n i g u n g  m i t  R a s e n e i s e n ­
e r z  beschließt die G asreinigung, d ie die restlichen  
Schw efelw asserstoffspuren aus dem  Gas aufnim m t.

O h n e  D r u c k e r h ö h u n g  kann das Gas m it vor­
handenem  Vergasungsdruck von 20 bis 25 atü über 
kilom eterw eite E ntfernungen  seiner V erw endungsstelle  
zugeführt werden.

Das k o h l e n s ä u r e h a l t i g e  G a s ,  w elches bei 
der Druckw asserw äsche an fä llt, w ird m it dem Entspan­
nungsgas der K ohlenschleuse, die auf dem  Gaserzeuger 
angeordnet ist, verm ischt und d ient zur Ueberhitzung  

des Vergasungsdam pfes.
Der G a s e r z e u g e r  B rennstoff

n e u e s t e r  B a u a r t  ist 
ein druckfester, innen aus­
gem auerter B ehälter, der 
aus Sicherheitsgründen m it 
einem  w assergekühlten M an­
tel um geben ist (Bild 2).
Auf ihm befindet sich die 
Schleuse zum Einbringen  
der K ohle, am unteren Ende  
ist eine zw eite Schleuse zur 
Aschenaustragung angeord­
net. Das B rennstoffbett liegt 
wie bei dem üblichen D reh ­
rost-G aserzeuger auf einem  
drehbaren R ost, dessen U m ­
laufgeschw indigkeit durch 
die M enge der anfallenden  
Schlacke bestim m t wird. Es 
ist gelungen, d ie Schleusen^  
so auszubilden, daß d ie '
K ohle trotz dem  hohen  
Druck kontinuierlich  in den 
Gaserzeuger gelangen kann  
und auch die G aserzeugung  
ebenso k ontinu ierlich  erfo lgt.

Besondere M erkm ale k en nzeichn en  das Verfahren  
der H ochdruckvergasung beim  eigen tlich en  V e r ­
g a s u n g s v o r g a n g  gegenüber den älteren Gas­
erzeugungsverfahren. Bei der V ergasung eines festen  
Brennstoffs m it Sauerstoff-W asserdam pf-G em isch ent­
stehen als R eak tionsprodukte: K oh len oxyd , Wasser­
stoff,* K ohlensäure und M ethan, w ährend ein  Teil des 
W asserdam pfes unzersetzt b leibt. Das V erhältnis der 
R eaktionsprodukte zueinander w ird ganz wesentlich  
bedingt durch R eaktionsdruck , T em peratur und Zeit 
(Bild 3).

A bgesehen von der E ntfernung des Ballaststoffes 
Stickstoff bei der A nw endung von  Sauerstoff als Ver­
gasungsm ittel ist die G a s z u s a m m e n s e t z u n g  in 
w eiten G renzen regelbar durch den Vergasungsdruck,

Asche 
Bild 2

Sauerstoff-
Dampfgemisch

Druckgaserzeuger.
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V e r g  a  s u n g s d r u e k
Zusammensetzung und Verbrennungswärme des 

• Reingases in Abhängigkeit vom Vergasungsdruck.

Bild 3. Einfluß des V ergasungsdruckes au f die Gasbildung.

den W asserdam pfzusatz und die Schachtbelastung. D er  
erhöhte V ergasungsdruck bew irkt gegenüber atm osphä­
rischer V ergasung allgem ein  e in e V erschiebung der 
G äsgleichgew ichte derart, daß die m ehratom igen Gase 
bevorzugt geb ild et w erden.

N ach dem  V erfahren  zur Stadtgaserzeugung wird 
die V ergasung unter hohem  Druck bei ausreichendem  
W asserdam pf zusatz im  V ergasungsm ittel so geführt, 
daß neben K oh len oxyd  und W asserstoff bevorzugt 
M ethan und K ohlensäure en tstehen . D ie freiw erdende  
W ärme der exoth erm en  B ildungsreaktion  des M ethans 
und der K ohlensäure w irkt sich in einer Verm inderung  
des für die V ergasung ben ötigten  Sauerstoffs aus, so 
daß der Sauerstoffbedarf nur etw a 60 % des bei atm o­
sphärischem  D ruck erford erlich en  B edarfs beträgt.

Mit d iesem  Y erfahren  w urde erstm alig die M öglich­
keit der M e t h a n s y n t h e s e  bei der Vergasung nutz­
bar gem acht. Sie ste igert den G asheizw ert so w eit, daß 
man nach der E n tfern un g der K ohlensäure ein  dem  
Stadt- oder Ferngas g le ich w ertiges Gas erhält. Das 
lang erstrebte Y'erfahren der reinen G aserzeugung, der 
völligen  V ergasung festen  B rennstoffs zu dem  hoch­
w ertigen gasförm igen  B rennstoff Edelgas ist damit er­
reicht w orden.

1936 w urde schon ein e erste B etriebsanlage im A uf­
träge der AG. Sächsische W erke, die von A nfang an 
m itgearbeitet hat, errich tet. D ie Jahresleistung dieser 
Anlage beträgt 3 ,5 M ill. m 3 Stadtgas und wird in einer  
F ernleitung unter dem  E rzeugungsdruck zu einer Stadt 
geleitet. D ie A bm essungen dieser A nlage sind sehr 
klein. S ie b esteh t nur aus zw ei G aserzeugern von je 
1,2 m Schachtdurchm esser. Für die m ittlere Tages­
leistung von rd. 10 000 m ’ reicht der B etrieb  eines Gas­
erzeugers aus, der m it etw a zw ei D rittel Last gefahren  
wird.

D ie  E rgebnisse des L eistungsversuchs

a) A l l g e m e i n e s
K ohle < Braunkohlen-Trorkenknorpel)

1. Schweianalyse: in %
Teer ...........................................
S ch w elw a sser .................. *»4
F e u c h t ig k e i t .................  27,4
Koks ..........................................  **,9
Gas +  R est ................................ 10,1

2. A llgem eine Zusamm ensetzung: in %
Brennbare Substanz . . . .  6 ,̂5
A s c h e ................................ J ’’!
Wasser .......................................  - ' -4

3. E le m e n ta r a n a ly s e :  in  %
K o h le n s to f f  .................................... 50,30
W a s s e rs to f f  .........................................  3,45
S c h w e fe l ( b r e n n b a r )  . . 0,70
S a u e rs to f f  +  S tic k s to f f  . . . .  14,74
A s c h e .......................................................  5,21
W a s s e r  ..............................................  25,60

4. S ie b a n a ly s e :
5 m m .................................... .... .  39,2
2 — 5 m m ........................................  56,8
1— 2 m m ..............................................  2,5

0,5— 1 m m ................................................ 0,7
0,5 m m ................................................ 0,8

5. H e iz w e r t :

H „ ......................................................... 4730 k c a l /k g
H u ......................................................... 4390 k c a l /k g

6. V e rg a s te  K o h le n m e n g e  . . .  21 500 k g /2 4  h
7. S c h a c h t b e l a s t u n g ..........................  746 k g / m ä u . h

R o h g a s
1. A n a ly s e  i n  %

C 0 2 +  E L . S ..................................... 30,6
C . n H m ..................................................... 0,6
0 2   0,1
C O .......................................................... 16,5
H , .......................................................... 34,0
C H 4 ....................................................  16,3
N 2 +  R e s t ...............................................  1,9

2. S c h w e fe lw a s se rs to f fg e h a lt  . • 0,45 \  o l.-%

S t a d t g a s
1 . A n a ly s e  i n  %

C 0 2 . . . ...............................................  3,0
C „  11   0,5n  in
o 2 ...............................................................  0,1
C O .......................................................... 22 ,8
L L ..............................................................  43,7
C H , ....................................................  22,6
N j  +  R e s t ...............................................  2,3

2. O b e r e r  H e iz w e r t  d e s  G a se s  . 4280 k c a l /N m "

3. S p ez . G e w ic h t (b e z . a u f  L u f t
/. =  1 ) ...............................................  0,448

4. S c h w e f e l w a s s e r s t o f f ....................  0,0 g /1 0 0  N m
5. A m m o n i a k .........................................  0,28 g /1 0 0  N m '
6. E rz e u g te  G a sm e n g e  (0  760) 16 020 N m ’/2 4  h

b) L e i s t u n g s z a h l e n

1. G a s a u s b e u te  ( r e d u z ie r t  a u f
4200 k c a l /N m s)

G a s a u s b e u te  j e  t  T ro c k e n ­
k o h le  760 N m ’ / t  K o h le  

G a s a u s b e u te  j e  t  R e in k o h le  . . 1128 N m ’ / t  K o h le
2. S a u e r s t o f f v e r b r a u c h .....................  0,15 N m ’/ N m '

3. D a m p f v e r b r a u c h .........................  1,01 k g /N m 3

4. T e e r a u s b e u te  ................................ 72 %
c) S o n d e r b e s t i m m  u n g e n

1. S c h w e fe lw a s s e r s to f fg e h a lt  n a c h  
d e r  D ru c k w a s s e rw ä s c h e  u n d  
v o r  d e r  S c h w e fe l - R e s t r e in i ­
g u n g  ..................................................... 0,15 g /1 0 0  N m

2. S t ic k o x y d  im  S ta d tg a s  . . . .  0,052 c m '/N m *

3. G e s a m ts c h w e fe l  im  S ta d tg a s  
( h a u p ts ä c h l ic h  o rg a n is c h e r
S c h w e f e l ) ................................  1,0 g /1 0 0  N m ’

D i e  a u f  G r u n d  d e r  v o r s t e h e n d e n  Z a h l e n  a u f g e s t e l l t e  
W ä r m e b i l a n z  i s t  i n  B ild  4  d a r g e s t e l l t .  D e r  W i r ­
k u n g s g r a d  d e r  B r e n n s t o f f u m s e t z u n g  i s t  =  8 5 .2  % . D ie  
a u s g e z e i c h n e t e n  B e t r i e b s e r g e b n i s s e  d i e s e r  Y e r s u c h s -  
a n l a g e  v e r a n l a ß t e n  d e n  B a u  e i n e s  G r o ß g a s ­
w e r k s  m i t  e i n e r  u r s p r ü n g l i c h e n  L e i s t u n g  v o n  8 0  M i l l .  
N m 3 G a s / J a h r ;  e i n  z w e i t e r  A u s b a u  d e r  A n l a g e  m i t  e i n e r  
G e s a m t l e i s t u n g  v o n  1 6 0  M i l l .  N m 3/ J a h r  i s t  i n z w i s c h e n  
i n  B e t r i e b  g e n o m m e n  w o r d e n .

D i e  E i g n u n g  v e r s c h i e d e n e r  B r e n n s t o f f e  
f ü r  d i e  S a u e r s t o f f - D r u c k v e r g a s u n g

F ü r  d a s  D r u c k v e r g a s u n g s v e r f a h r e n  e i g n e n  s i c h  
a l l e  f e s t e n ,  n i c h t  b a c k e n d e n  B r e n n -
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Bild 4. Wänmebilanz des Verfahrens.

S t o f f e ,  w ie Braunkohlen, magere Steinkohle und 
deren Entgasungsprodukte. U eberschreitet das Back­
verm ögen eines Brennstoffs das zulässige Maß, so kann  
man eine Beseitigung der störenden Backeigenschaften  
durch künstliche A lterung der K ohle erreichen. Der 
G asgehalt der K oh le ist praktisch auf die erzielbare 
Gasausbeute ohne E influß, da das Methan durch V er­
gasung und nicht durch Entgasung entsteht.

E ine m erkliche A bhängigkeit des Sauerstoff- und  
D am pfbedarfs von den E igenschaften des zu vergasen­
den Brennstoffs ist festzustellen . B r a u n k o h 1 e B e­
nötigt im allgem einen etwa 0,14 bis 0,16 Nm 3 R einsauer­
stoff je Nm 3 Stadtgas, S t e i n k o h l e  dagegen braucht 
0,18 bis 2,0 N m 3 Sauerstoff je Nm 3 Gas. Aehnliches 
gilt für den Dam pfbedarf, w obei die Schm elztem peratur 
der A sche diesen beträchtlich  beeinflußt. Jedenfalls 
liegen  die günstigeren Verbrauchszahlen bei gutem  
Schm elzverhalten der Asche.

D ie e r z i e l b a r e  G a s a u s b e u t e  wird außer 
durch den Brennstoffbeizw ert durch die tatsächlich  
vergasbare Substanz des Brennstoffs bestim m t. Bei 
bitum enreichen Brennstoffen, z. B. m itteldeutscher  
Braunkohle, bei der der Teer m it guter Ausbeute ge­
w onnen wird, fä llt die Gasausbeute naturgemäß in ent­
sprechendem  Maße ( B i ld  5 ) .

Druckvergasung (20-30atu)

Mager- Rheinr O.iaus. Mitleid-
unhto Braunk Braunk Braunk-
Home Teer Teer Teer
7650 8,0% 75,0% 20,0%
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Bild 5.
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Gasausbeute :e t Reinkohle.

E rheblichen E influß  auf die G asbeschaffenheit hat 
die R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  d e s  B r e n n s t o f f s .  
D er reaktionsfähigere B rennstoff ergibt bei gleichem  
D ruck den höheren G asheizwert, so daß man die als 
reaktionsfähig bekannte Braunkohle m it Drücken bis 
zu 25 atü zu einem  Gas m it H0 =  4500 kcal/N m 3 ver­
gasen kann. S teink ohle und deren Entgasungspro­

dukte sind, verglichen  m it der B raunkohle, reaktions­
träge und lassen deshalb nur die Erzeugung eines Gases 
von geringerem  H e izw e rf zu ( B i l d  6 ) .  Bei der Ver­
gasung von M agerkohle ergab sich ein  H eizw ert von 
H0 =  4100 kcal/N m 3, bei der von  H ochtem peraturkoks 
wird man nur m it einem  H eizw ert von H„ =  4000 
kcal/N m 3 rechnen können.

S c h w e fe lh a lt ig e  K o h le  w ird  m it g le ich  gu tem  Er­
geb n is vergast, da d ie  H auptm enge des H 2S-Schwefels 
in der D ru ck w asserw äsch e  e n tfe r n t wird, so daß die 
T ro ck en re in ig u n g  n ich t stärk er  b e la s te t zu werden 
braucht.

V orteilhaft vergast man fein körn ige Brennstoffe 
m it einer K örnung von 2 bis 25 mm. D ie K örnung 2 bis 
10 mm gibt gute G asverteilung im B rennstoffbett. Staub­
kohle unter 2 mm kann n icht vergast werden; für grö­
bere Sorten über 25 mm K örnung ist die Einschleusung 
nicht geschaffen.

D ie Berechnung der W ä r m e p r e i s e  des durch 
Druckvergasung erzeugten  Ferngases bei verschiedenen  
Brennstoffen und unter gleichen  V oraussetzungen zeigt, 
daß der W ärm epreis bei der m itte ldeutschen  Braun­
kohle am günstigsten  ist. B ei den bitum inösen  Braun­
kohlen haben die N ebenerzeugn isse in Form  von Teer, 
Oel und Benzin  einen  w esen tlich en  E influß  auf die 
G estehungskosten.

Größe der A nlage
D ie Sauerstoff-Druckvergasung nach dem  Lurgi-Ver- 

fahren ist um so w irtschaftlich er, je größer die Ver­
gasungsleistung ist. V on rd. 100 M ill. m “ Gaserzeugung 
je Jahr an aufwärts sollen  die A nlagekosten  im Ver­
hältnis der G aserzeugung steigen . D ie Gestehungs­
kosten bleiben dann annähernd gleich .

Als U n t e r l a g e  z u r  F e s t s t e l l u n g  d e r  G e ­
s a m t k o s t e n  d iente ein  für ein  Stahlw erk in M ittel­
deutschland bearbeiteter P lan. D ieses Stahlwerk hat 
mit seinen angeschlossenen  W erken, nm gerechnet auf 
den jetzigen B raunkohlenbrikettverbrauch, einen Fern­
gasbedarf von m indestens 200 M ill. N m 8/Jahr.

Aus den M itteilungen  der Lurgi hat das in der Lurgi- 
Sauerstoffvergasung erzeugte Gas aus Trockenbraun­
kohle folgende Zusam m ensetzung:

co 2
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Bild 0. Oberer H eizw ert des G ases bei verschiedenem  
Brennstoff und V ergasungsdruck.

A u s g a n g s s t o f f  ist vorgetrock n ete Rohbraun­
kohle. Aus G ründen der Frachtersparnis und Verm ei­
dung der Anschaffung von Sonderw agen ist die A uf­
stellung der A nlage auf der etw a 60 km entfernten  
Grube geplant. B esondere V erdichtungs- und Fort­
leitungskosten  en tstehen  n ich t, da das erzeugte Gas 
noch unter einem  Druck
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wendig ist der Bau e in er F erngasleitu ng von der Gas­
erzeugung his zur V erw end u ngsstelle . D ie zur V er­
fügung steh en de T rockenbraunkohle m it 15%  W asser.
6-—7 /o A sch e, 7— 9 % T eer und 78 % Brennbares hat 
einen u nteren  H eizw ert von  4600 k ca l/k g  und einen  
oberen H eizw ert von  4850 k cal/k g . D er W irkungsgrad  
der B rennstoffum setzung ist nach V ersuchen der Lurgi 
mit 85 % ein zu setzen , d. h. es w erden 85 % von  
4850 =  4120  kcal im Gas +  T eer +  Oel +  B enzin  w ie­
dergew onnen. D ie  T e e r a u s b e u t e  beträgt rd. 70 % 
des G ehaltes, d. h. 0 ,7 • 0 ,08  =  0 ,056 k g/kg K ohle, d. s. 
0,056 - 10 000 k ca l/k g  T eer und Benzin  =  560 kcal/kg  
K ohle. Es verb leib en  im Gas 4120 —  560 =  3560 k cal/kg  
Kohle. H at das Gas en tsprechend  einem  unteren  H eiz­
wert von 3970 einen  oberen H eizw ert von  4450 k cal/N m 3, 
so errechnet sich  die G asausbeute zu 3560 : 4450 =  
0,800 N m 3 kg =  800 Nm t K ohle. D ie jährlichen B e­
nutzungsstunden so llen  m it 7500 h festgeleg t w erden. 
Die stündlich  zu erzeugend e G asm enge würde dann 
200 000 000 : ¿500 =  26 <00 N m 3 h betragen m üssen. 
Somit errech net sich ein  s t ü n d l i c h e r  K o h l e n ­
v e r b r a u c h  von 26 700 N m '/h  : 800 N m 3/t  =  33.4 t 
R ohbraunkohle je h. D iese 33,4  t vorgetrock n ete R oh­
braunkohle en tsprechen  einer M enge von  37,9 t E in­
satzkohle m it etw a 25 % W asser.

D er S a u e r s t o f f b e d a r f  beträgt bei Braun­
kohlenvergasung 0.16 N m 3 je N m 3 R eingas. d. s. bezogen  
auf die gesam te G asm enge 26 700 N m 3 h X 0.16 =  4270  
Nm" Sauerstoff je h. B ei S teinkohlenvergasung ist der 
Sauerstoffbedarf =  1.8 bis 2 ,0  N m “ N m 3.

D er D a m p f v e r b r a u c h  beträgt 1.25 k g /N m ’ 
Reingas, d. s. 26 7 0 0 X 1 .2 5  =  33.4  t D am pf je h. Hinzu  
komm en noch  15 % für versch ied en e Zw ecke. D er Ge­
sam tdam pfbedarf beträgt dem nach 33,4  +  5,0 =  38.4  t 
Dam pf je h.

D er K ü h l  W a s s e r b e d a r f  te ilt  sich auf  in
a) R ückkühlw asserm enge 850 m 3 h (einm alig)
b) Frischw asserm enge ^  75 m 3 h

=  2 ,9  L iter W asser je 1 N m 3 Gas.
D er T e e r a n f a l l  erreicht eine H öhe von 70 %

des in der R ohk ohle en th a lten en  T eeres von 8 %; das 
ergibt 33 ,4  t • 0 .08  • 0 ,7  =  1,87 t T e e r  einschl. 0,37 t 
Benzin je h

D ie Erfahrungen haben gezeigt, daß bei 5.0 m' Gas­
erzeugern rd.

100 t T rockenbraunkohle m it 25 % H äO oder 
91 t T rockenbraunkohle m it 15 % H 20  

in 2 4  h d u r c h g e s e t z t  w erden können. Hieraus 
ergibt sich e in e  S c h a c h t b e l a s t u n g  von  91 000 : 
(5 X 2 4 )  =  760 k g /m 2 h. D ie stün dlich e Gaserzeugung  
eines G aserzeugers w’äre dann 91 • 800 N m '/t : 24 h 
=  3030 N m ’/h . B e n ö t i g t  w e r d e n  dann 26 700 
Nm’/h  : 3030 =  8,8 =  rd. 9 G aserzeuger. Trotz einer  
m öglichen U eb erlastun g der G aserzeuger ist die A u f­
stellung von einem  oder zw ei H ilfsgaserzeugern  der B e­
triebssicherheit w egen  notw endig .

D er S t r o m b e d a r f  beträgt erfahrungsgem äß rd. 
0,22 kW h/N m 3 R eingas. B ei einer stündlichen  Gas­
erzeugung von 26 700 N m ' ergibt sich ein stündlicher  
Strom bedarf von  26 700 • 0 ,22  =  5 8 ,0  kV h. D ieser  
Strom bedarf v er te ilt  sich auf die Erzeugung und V er­

dichtung des ben ötigten  Sauerstoffs, auf die D ruck­
wasserwäsche und auf allgem eine A ntriebseinrich­
tungen.

Für die D a m p f e r z e u g u n g  von 38,4 t/h  ist eine  
H ochdruckdam pf-K esselanlage in der Größenordnung  
von 40 t D am pf je h notw endig, die ganz für die D ruck­
vergasung eingesetzt w erden würde. D ie A ufstellung  
einer H ilfskesselan lage würde sich em pfehlen .

K ostenvergleich
Beim  V ergleich  des Lurgi-Gases m it G eneratorgas 

ist zu beachten, daß das Lurgi-Gas teerfrei ist. Das 
kann je nach V erw endung ein  V orteil oder ein N ach ­
teil sein. Bei B etrieben  m it W ärm öfen aller Art wird  
man die G estehungskosten des Lurgi-Gases m it denen  
von gereinigtem  G eneratorgas vergleich en  m üssen. 
W enn es sich dagegen um Schm elzöfen , besonders um  
Siem ens-M artin-O efen handelt, kom m en noch K arbu­
rierungskosten hinzu; der V ergleich  ist dann gegenüber  
ungereinigtem , hochteerhaltigem  G eneratorgas durch­
zuführen.

Nach M itteilung eines H üttenw erks ergibt eine B e­
rechnung, daß das Lurgi-Gas m it ungerein igtem  und  
gereinigtem  G eneratorgas sehr w ohl in  W ettbewerb  
treten  kann, einschließ lich  der F ernleitung, das ist frei 
H üttenw erk. A uf jeden  Fall beruht der V ergleich  so­
wohl beim  Lurgi-Gas als auch beim  Generatorgas auf 
den einzeln en  K ostenbestandteilen , und zwar

1. dem Preis der E insatzkohle ab Grube
2. den Transportkosten und
3. den Vergasungskosten.

D ie Summe der K osten kann aber sehr verschieden  
sein, z. B. w enn die A nlage auf der Grube oder auf dem  
H üttenw erk liegt.

D ie V erw endung von Starkgas bringt beim  Siem ens- 
M artin-Ofen besondere V orteile . H ier w ird die B au­
art der O efen billiger und einfacher, ebenso in bezug  
auf Instandhaltung. B etriebsstillständ e und Erzeugungs­
m inderungen durch Leitungsrein igungen fa llen  fort. 
A ußerdem  w eisen  m it Starkgas gefeuerte O efen m it Zu­
satzkarburierung eine höhere Schm elzleistung als die 
gleichen  m it G eneratorgas gefeuerten  O efen auf.

Zusam m enfassung
Es w ird ein  V ergasungsverfahren beschrieben, bei 

dem  durch Vergasung von  Braunkohle und Steinkohle  
abw eichend von den sonst üblichen  V erfahren an S telle  
von W ind m it D am pfzusatz reiner Sauerstoff und über­
h itzter D am pf als V ergasungsm ittel unter D rücken von  
20 bis 25 atü in die G aserzeuger geblasen werden.

Das erzeugte Gas ist ein  Starkgas m it fast gleicher  
Zusam m ensetzung und gleichem  H eizw ert w ie das b e­
kannte Ferngas oder Stadtgas.

D ie Schachtbelastung, die bei 750 kg m2 h liegt, ist  
außerordentlich  hoch. H ieraus ergeben sich k le in e A b­
m essungen le istun gsfähiger A nlagen.

B ei der Berechnung des G aspreises, in  dem  alle E in ­
flüsse u. a. A nlagekosten , B etriebsm itte l, T ilgung, V er­
zinsung und Instandsetzung sowie G ehälter und Löhne 
abzüglich Benzin- und Teer-G utschrift berücksichtigt 
werden, sind die B etriebskosten  so gehalten , daß sie 
sich —  verglichen  m it anderen G aserzeugungsverfah­
ren —- in norm alen w irtschaftlich en  G renzen bew egen.

Umschau
D ie feuerfesten Baustoffe 

für basische Siemens-Martin-Oefen
I. Teil.

In der Absicht, einen Erfahrungsaustausch zwischen den 
englischen und am erikanischen Stahlwerkern in Gang zu 
bringen, setzt J. H. C h e s t e r s  seine Veröffentlichungen ) 
über den A u f b a u  u n d  d i e  f e u e r f e s t e n  B a u -

>1 I r a n  A ge 147 0941) N r. 6, S. 33 36: N r. 7, S. 47 52.

S t o f f e  d e r  b a s i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  
mit einer A rbeit2) über die O fenteile oberhalb der Einsatz- 
türschwellen fort. Zur Beseitigung der Unklarheiten, die 
sich aus der oft von W erk zu W erk wechselnden Bezeich­
nung der gleichen O fenteile ergeben, gibt er zunächst das 
vom Iron and Steel Institute3) ausgearbeitete Scbaubild mit

2) Iron A ge 147 (1941) Nr. 21, S. 39/46: Nr. 22, S. 41/47. 
s) F irst Report on R efractory M aterials. London 1939 

(Spec. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 26).
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den von „The Open Hearth Refractories Joint Panel in  
Great Britain“ als verbindlich angenommenen Bezeichnun­
gen wieder.

W enngleich die Arbeit von Chesters in vielen Angaben
nur sehr allgemein gehalten ist und manche wichtigen Zah­
len überhaupt fehlen, enthält sie anderseits doch eine große 
Zahl wissenswerter Einzelangaben. D ie feuerfesten Bau­
stoffe für die einzelnen Ofenteile werden in der Hauptsache 
an dem Beispiel eines feststehenden, m it Generatorgas be­
heizten 80-t-Ofens besprochen.

Von den Gewölben wird angegeben, daß in England wie 
in  Amerika bei allen Ofengattungen denen mit Rippen der 
Vorzug vor solchen ohne Rippen gegeben wird. Um den 
Verschleiß an feuerfesten Werkstoffen gering zu halten, soll 
die Linienführung der Gewölbe so einfach wie möglich sein.

Gerippte Gewölbe sind in Amerika in folgenden Dicken 
üb lich :

mm mm mm mm
Gewölbe 300 340 380 460
Rippen 380 bis 410 460 460 570

In England dagegen sind die Gewölbe im allgemeinen 
dünner, und zwar beträgt die Dicke der Gewölbe 300 mm 
und die der Rippen 360 mm.

Bogengewölbe sind bei den Ofendecken häufiger als 
Hängegewölbe anzutreffen, trotz der Vorzüge, die die letzten 
wegen des Fortfalls des seitlichen Druckes beim Anheizen  
sowie wegen der leichteren Ausbesserungsmöglichkeiten 
haben. Beim Mauern der Bogengewölbe ist besonderer 
Wert darauf zu legen, daß nur W ölbsteine mit sehr gutem 
Profil und gleichmäßiger Keilung benutzt werden. Für den 
waagerechten Druck, den die Widerlager der Gewölbe durch 
den Temperaturanstieg beim  Anheizen aushalten müssen, 
soll folgende Gleichung in erster Annäherung gelten:

Hierin bedeuten:
HF =  den waagerechten Druck in Pfund 
W =  Gewicht des Gewölbes in Pfund 
C =  Länge der Gewölbesehne in Fuß 
R =  Aufsteigen des Gewölbes in Fuß 
K =  ein empirischer Sicherheitsfaktor, 

der mit 2 angesetzt wird.

D ie Formel zeigt, daß, wenn ein Gewölbe zu flach, d. h. 
R zu klein ist, der waagerechte Druck möglicherweise so 
groß ist, daß die Widerlager nicht standhalten. Ein ge­
wisses Steigen der Gewölbe wird deshalb als zulässig an­
gesehen. In England läßt man dafür bei einem neuen 
Gewölbe etwa 10 % der Gewölbehöhe zu, wobei die Ge­
wölbehöhe von der Sehne des Gewölbes aus gerechnet wird. 
In den amerikanischen Stahlwerken ist ein stärkeres Stei­
gen des Gewölbes üblich.

D ie D e h n u n g s f u g e n  in  den Silikagewölben dür­
fen ungefähr der Wärmeausdehnung der Steine bei 1000 ° 
entsprechen, d. h. etwa 1,25 % der Länge des Mauerwerkes 
betragen. Dehnungsfugen werden nur senkrecht zur Ge­
wölbeachse angebracht. Allgem ein wird empfohlen, an Stelle 
größerer Dehnungsfugen möglichst zahlreiche kleinere zu 
nehmen. B ei im Verband gemauerten Gewölben werden 
dünne Filzplatten von etwa 3 mm Stärke an geeigneten 
Stellen angebracht.

U eber die Vor- und Nachteile der I s o l i e r u n g  d e r  
O f e n g e w ö l b e  gehen die Ansichten in England und 
Nordamerika noch auseinander. Als Werkstoff für die Iso­
lierung wird meist „Vermiculite“ (eine Art locker geschich­
teter gemahlener Glimmer) verwendet.

Da es weder in England noch in Nordamerika eine ein­
gehende Beschreibung oder allgemein anerkannte L i e f e -  
r u n g s  V o r s c h r i f t  für Silikagewölbesteine gibt, führt der 
Verfasser als R ichtlinie die deutsche Gütenorm (DIN 1088) 
an und vergleicht damit die Anforderungen, die seiner An­
sicht nach an gute Silikagewölbesteine zu stellen sind (s. 
Zahlentafel 1).

Zu den auseinandergehenden Angaben über die Höhe 
des K a l k g e h a l t e s  wird bemerkt, daß ein Gehalt von
3,5 %, w ie er in Deutschland als zulässig angesehen wird, 
zu hoch ist, und daß bei Versuchen mit Steinen ohne jeden  
Kalkzusatz die besten Ergebnisse erzielt worden sind. Die 
Herstellung solcher Steine ist aber nur durch äußerst dichte 
Packung der Körner und hohen Preßdruck möglich.

Zahlentafel 1. G ü t e z a h l e n  v o n  S i l i k a s t e i n e n

| DIN 1083 Chesters

SSO,,
A12Ö3
CaO
Seger-Kegel 
Spez. G ew icht 
Spez. G ew icht 
R aum gewicht

> 9 4 ,5  o/o 
<  2,0 °/„ 

3 ,5 %  
32 33 

2,38 bis 2.43

>  94,5 %
<  2 ,0%

2,5 %
>  32 

h öch sten s: 2.38
D urchschnitt 2,36 

1,7

D ie Untersuchungsergebnisse einer Reihe deutscher, 
amerikanischer und englischer Silikasteine in  ihren p h y ­
s i k a l i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  sind in Zahlentafel 2
auszugsweise zusam m engestellt:

Zahlentafel 2. S i l i k a s t e i n e

E n g l is c h e
A m eri­

k a n is c h e D eu tsch e

B e z e ic h n u n g ....................... S 8 S 6 S  5 S 7 S  9 S 2 S 3 S 4

P o r ig k e i t  i n  % ................... 25,4 22,7 22,8 23,6 26 5 25,8 23,5 20,7
R a u m g e w i c h t ................... 1,73 1,79 1,83 1,76 1,75 1,72 1,78 1,85
S p ez ifisch es  G e w ic h t . . 2,30 2,33 2,36 2,32 2,39 2,30 2,32 2,32
G a s d u rc h lä s s ig k e i t  . . . 0,08 0,05 0,04 0,08 0,10 0,19 0,14 0,02
N a c h w ach sen  in  0 0

(2 h , 1500 ° ) ................... 0,0 1,1 0,5 0,5 1,7 0,2 0,4 0,4
A b s c h r e c k u n g ................... 2 2 18 2 3 3 1 8
S K .-S c h m e lz p u n k t . . . 32 32 32 32 33 31 32 32 32/33
A n g e n ä h e r te r  G e h a lt  a n  

Q u a r z ....................... " 0 0 30 30 20 30 0 5 20
T r i d y m i t ...................“ 0 50 20 35 40 10 50 20 30
C ris to b a lit  . . . % 50 50 35 40 60 50 75 50

Bei der Auswertung der Zahlen für das spezifische Ge­
wicht wird besonders hervorgehoben, daß Gefahren für die 
Haltbarkeit der Gewölbe in höherem Maße durch die Ver­
wendung von Steinen verschiedenen spezifischen Gewichts 
hervorgerufen werden als durch Steine, die zwar etwas 
niedriger, aber durchgehend gleichm äßig gebrannt sind.

Wichtig für die Lebensdauer eines Ofens ist das sorg­
fältige erste A n h e i z e n  des Gewölbes. Es empfiehlt sich, 
das Anheizen des Gew'ölbes m ittels Temperaturschreibers 
messend zu verfolgen. Insbesondere ist der Temperatur­
bereich von 200 bis 300 ° w egen der Cristobalitumwand- 
lung sehr langsam zu durchschreiten. V on Raumtemperatur 
bis auf 200 ° soll die Temperatursteigerung etwa 25 °/h, 
von 200 bis 300 ° jedoch nur 12 °/h und über 300 ° 40 bis 
50 °/h  betragen. Beim  A nheizen in der angegebenen Art 
kann der Ofen nach rund 24 h Gas bekomm en. Wichtig für 
die Gewölbehallbarkeit ist es noch, daß zu Beginn der Ofen­
reise die Temperatur noch etwas gedrosselt bleibt und die 
Ofentemperatur dann erst den Schmelzpunkt der Gewölbe­
steine erreicht, wenn diese hinreichend an der Oberfläche 
glasiert sind.

Bei den gebrauchten Gewölbesteinen zeigen sich bekannt­
lich 4 oder 5 Zonen, und zwar: A die graue, oft glasierte 
Oberfläche, darunter B eine schwarze Zone, dann C eine 
verhältnismäßig schmale, b laßgelbe Uebergangszone und D 
der übrige unveränderte Stein. D ie Zone B wird oft in 
eine dunklere B, und eine hellere B„ unterteilt. Die Zone C 
unterscheidet sich in den physikalischen Eigenschaften und 
ihrer chemischen Zusammensetzung nicht von der Zone D. 
d. h. dem unveränderten Stein. D ie Eigenschaften und Zu­
sammensetzung der Steine in den einzelnen Zonen zeigt 
Zahlentafel 3.

Es tritt eine beträchtliche Anreicherung von Eisen und 
Kalk von. Zone D nach A und eine entsprechende Ver­
armung an Kieselsäure auf. In der Zone A geht bei Tem­
peraturen von über 1470 ° der Tridym it in ein Netzwerk 
von Cristobalit über. Obwohl diese Zone reicher an Fluß­
mitteln als der Ausgangsstein ist, wird sie feuerfester und 
dichter als dieser selbst. Sie soll im allgem einen gut gla­
siert sein und wirft dann d ie strahlende H itze der Flamme 
besser zurück als ein neuer Stein. Zwischen den Zonen A 
und B, einerseits und den Zonen B 2 und C bestehen große 
Unterschiede in der W ärmeausdehnung. Es ist daher nicht 
verwunderlich, daß, falls ein altes Gewölbe zu schnell an­
geheizt wird, Abplatzungen auftreten. Mikroskopische und 
Röntgenuntersuchungen zeigten, daß die Korngrößen des 
Cristobalits in der Zone A und des Tridvmits in der Zone B 
wesentlich größer als im Ausgangsstein sind. Da der Unter-
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Zahlentafel 3. G e b r a u c h t e  S i l i k a g e w  ö l b e s t e i  n e

Zone A ZoneB, ZoneB. Zone C ZoneD
Dicke der Zone in mm _
Porigkeit in * .......................
Raumge w i c h t ...................
Spezifischem Gewicht 
Gasdurehlässigkeit . . . .

30
17,9
2,09
2,55
0.43

40 ~ 
16,3 
X 4 
2,44 
0,13

65
- 7,5 

2,10 
2,28 
0. 04

15
23^

LSI
2^7
0,06

SO
23.7 |
131 !
247 
0,05 |

Schmelzpunkt mit dem
Pyrometer gemessen

a1* an geschnittenen Kegeln 
b: an gepulverten Kegeln .

1730 3 
1700 3

1710-
1690e

1700° 
1690 3

1690° 
1680 3

1700 -
ieao-

Mikroskopische Prüfung . .

Chemische
Zusammensetzung

Cristor
balit

Magne­
tit

Glas'

Tridy-
mit

Magne­
tit

Glas

Tridy- 
m it 

Quarz 
Glas 

nnbek. 
Mineral 

mit hob. 
Doppel- 
breehg.

ähnlich
wie

Zone D
im we- 
sentL

ähnlich 
dem an- 

gebr. 
Stein

s a ................
AU 0 , ...................
F f c O j ...............................
IS O ,....................
M n O ...................
C a O ...............................
MgO .......................

1,31
6,56
0,18
1.07
5,55
l\S3

84,50
1.79
U l

: _
0,93
5,17
0,80

S8.75
1,80
6,36
0.24

4ÜÜ5
0.42

ähnlich 
wie 

Zone D

94.50
0,91
0,95
0.13
0,09
1.80
0.36

schied zwischen der Badtemperatur und der Schmelztempe­
ratur der Steinö sehr gering ist. wird bei einer m öglichst ge- 
steigerten Stahlerzeugung eine laufende l  eberwaclinnz der 
Gewölbetemperaturen unbedingt für erforderlich gehalten. 
Eine R eihe von M eßgeräten ist hierfür entwickelt worden.

Neben den Schäden, die durch den Angriff von Eisen­
oxyd und K alk sow ie durch Abplatzungen hervorgerufen 
werden, bew irken stark reduzierende Atmosphären und da- 
4 orhandensein großer W asserdampfmengen, die z. B. aus 
lecken O fenköpfen herrühren können, eine Erhöhung des 
\  erschleißes. D ie genauen Vorgänge bei den beiden letzten  
Reaktionen sind noch nicht bekannt.

A ls R i c h t l i n i e n  f ü r  V e r b e s s e r u n g e n  wer­
den angegeben:
1. Verwendung von Silikasteinen m it höherem  Raumgewicht.
2. D er Einbau von Steinen, d ie ohne Verwendung von Binde­

m itteln  hergestellt wurden.
3. Genaue Untersuchung aller Einflüsse, d ie d ie Bildung  

von glasierten Flächen an der Feuerseite der Steine er­
leichtern.

4. D ie Verwendung basischer Steine, z. B. C h r o m ­
m a g n e s i t s t e i n e ,  an Stellen, wo der 4 erschleiß sehr 
groß ist.

5. D er Gebrauch von Schreibgeräten zur A ufzeichnung der 
Gewölbetemperaturen.
Für s e n k r e c h t e  R ü c k w ä n d e  wurden bis in die 

neueste Zeit Silikasteine gebraucht, d ie aher durch die 
schnelle Entwicklung neuer basischer Steine m it hohem  
Abschreckwiderstand weitgehend verdrängt werden. In Eng­
land werden senkrechte Rückwände neuerdings hauptsäch­
lich aus Chrom m agnesitsteinen gemauert oder auch aus so­
genannten M etallkästen-Alagnesitrohren, die sich besonders 
gut bewährt haben. Chrommagnesitsteine, deren Porigkeit 
mehr als 28 % und deren Kaltdruckfestigkeit weniger als 
160 kg cm ' beträgt, werden als ungeeignet bezeichnet.

Auch F o r s t e r i t s t e i n e ,  d. h. M agnesiumsilika­
steine, sind m it Erfolg verwendet worden. D ie daraus her- 
gestellten Rückwände übertreffen in ihrer Haltbarkeit die 
aus Silikasteinen hergestellten bei weitem . Ihre Lebensdauer 
beträgt etwa zwei Drittel der Af ände aus Chrommagnesit­
steinen. In A m erika werden sehr häufig nichtgebranute, 
chemisch gebundene Chrom m agnesitsteine gebraucht.

B ei s c h r ä g e n  R ü c k w ä n d e n  werden fast sämtliche 
feuerfesten Steine verwendet, da sie durch d ie vorgestampfte 
Dolomit- oder M agnesitstampfmasse geschützt sind. Ein ba­
sischer Sjein wird trotzdem auch für schräge Wände all­
gemein voraezogen, da hierdurch die Gefahr einer Reaktion  
zwischen dem  Stein und der Stampfraasse. wenn diese dünn 
geworden ist, w eitgehend ausgeschlossen bleibt.

B ei K  i p p ö f e  n wird d ie Rückwand m it Magnesit- oder 
Chrommagnesitsteinen zugestellt. S ilikasteine werden sel­
tener verwendet, da sie während des Kippens m it der stark 
angreifenden basischen Schlacke in  Berührung kommen.

Eingehende Untersuchungen haben gezeigt, daß der 
stärkste chemische Angriff auf die Rückwände nicht durch 
Schlackenspritzer, sondern durch Kalk- und Eisenosydstaub  
erfolgt: denn der K ieselsäuregehalt von gebrauchten Chrom­
magnesitsteinen liegt m eist niedriger als der der ungebrauch­
ten Steine. Ferner schlägt der Verfasser vor. Chrommagne­
sitsteine mit m öglichst niedriger W ärmeleitfähigkeit und 
-ausdehnung zu entwickeln.

D ie \  o r d e r  w ä n d e  la b en  bei den englischen und 
amerikanischen O efen eine Stärke von 360 bis 460 mm. 
Dnrch die A ufteilung in  mehrere P feiler tritt bei örtlichen 
1 nterspülungen leicht e in  Einwärtsneigen der P feiler  ein- 
das nur durch eine dickere Mauerung der Wände am Boden  
auf ein Mindestmaß herabgesetzt werden kann. D ie Bau­
stoffe sind denen der Rückwände ähnlich, hohe Widerstands­
fähigkeit gegen Temperaturwechsel und hohe Erweichung^  
punkte werden besonders gefordert. In englischen Oefen 
sind d ie A orderwände durchweg aus Chrommagnesit- und 
nur vereinzelt aus Silikasteinen gebaut- Neuerdings sind 
vorzügliche Ergebnisse m it h o c h t o n e r d e h a l t i g e n  
Steinen erzielt w orden.

Gas- und L u f t b r e n n e r  unterliegen bekanntlich einem  
starken A erschleiß, der in  der Hauptsache durch d ie von 
den heißen Gasen mitgerissenen Eisen- und Kalkteilchen  
bewirkt wird. D ie Ausmauerung der Brenner besteht bei 
den neuesten Oefen aus Silikasteinen, und nur vereinzelt 
sind bisher Chrommagnesit- und .Metall kästen-teine genom­
men worden, die beide h ier ihre W irtschaftlichkeit aber noch 
nicht eindeutig bewiesen haben. Obwohl die Temperaturen 
an Gas- und Luftbrennem  nicht besonders hoch sind, ist 
die Beanspruchung durch A brieb und Ausfressung groß. Es 
sollte deshalb möglich sein, mit Steinen von etwas niedri­
gerer Feuerfestigkeit, aber erhöhter Dichtigkeit und daher 
vermehrter W iderstandsfähigkeit gegen A erschlacknng eine  
bessere Haltbarkeit zu erzielen.

Gewöhnlich werden die K ö p f e  jetzt, wenn nicht ganz 
aus Chrommagnesit- oder basischen Steinen, so doch aus 
Silikasteinen mit einer basischen Auflagedeckschicht ge­
mauert, da bei reiner Silikamanerung der A erschleiß sehr 
groß ist. In A enturiköpfen sind ausgezeichnete Ergebnisse 
m it Steinen ans vö llig  ungebranntem griechischem Alagnesit 
erhalten worden, da Steine dieser Art eine sehr hohe Vb- 
schreckfestigkeit aufweisen sollen. Wo diese Steine ge­
braucht wurden, sind sie durch eine neutrale Lage von 
Chromerz oder Chromerzstein vom  Silikasteinwerk isoliert 
gewesen. Schwierigkeiten durch d ie verschiedene W ä r m e ­

ausdehnung traten hierbei nicht auf. A'ersuche mit Steinen  
aus geschmolzener 9Sprozentiger Tonerde haben keine be­
friedigenden Ergebnisse geliefert.

Eine neuere Bauart, die günstigere Ergebnisse verspricht, 
sind die sogenannten E.- und M.-Köpfe (Société Anonyme 
d’Escaut e t  M ensel. B ei dieser besteht der starke untere 
T eil des Kopfblockes ans M agnesitsteinen oder hochfeuer­
fester Magnesitstampfmasse- der zur besseren Sinterung eine 
geringe Menge von Flußm itteln zugegeben wird. D ie Bögen  
darüber sind aus hochwertigen Silikasteinen gemauert. Da 
diese hohe Druckfestigkeit haben, kommt m a n  m it verhält­
nism äßig geringer Bogendicke ans. L m d ie  B ögen herum  
besteht d ie Ausmauerung w ieder aus Alagnesitsteinen oder 
Magnesitstampfmasse. Durch eine neutrale Lage von Chrom­
erz sind die sauren Steine im  K opf von dem  Alagnesit ge­
trennt.

D ie tragenden B ögen sollen nur an der Schnauze weg­
schmelzen. so daß ein K opfblock gebildet wird, dessen  
Arbeitsoberfläche basisch ist. der aber durch d ie  Silika­
steine sicher getragen wird.

H u b e r t  G re¡ce und R ü d ig e r  R ü c k e r t.
(Schluß fo lg t.1

Aletallpreßlinge als Kupolofeneinsatz
Der Schrottmangel hat die nordamerikanische Industrie 

zu einer weitgehenden Verwendung von Preßlingen aus 
Gußeisen- und Stahlspänen v e r a n l a ß t .  W ie in  einem B e­
richt1) ausgeführt wird, verfügt eine Maschinenfabrik mit 
angeschlossener G ießerei über zwei Spänepressen, .lie mo­
natlich 600 t Gußspäne und 1000 t S tahlabfille verarbeiten  
können. B ei dieser Menge können d ie  W erke v ie l von dem  
Entfall an Blechschnitzeln und gemischtem Stahlschrott ver­
werten. D ie verschiedenen Gußeisensorten werden nicht 
voneinander getrennt, sondern gut verm ischt: d ie Preßlinge  
enthalten im  Durchschnitt 3,30 % C und 1.75 % Si. D ie

*) Engineer 175 11943 S. 111.
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Stahlabfälle werden ausgelesen und die legierten verkauft, 
während die unlegierten noch nach der Größe aufgeteilt 
werden. Große Stücke werden unmittelbar den Schmelzöfen 
zugeführt, während die kleinen in einem Spänebrecher mit 
einer Leistung von 15 t/h  weiter zerkleinert werden. Das 
Pressen der Späne geschieht in einer ölhydraulischen Stem­
pelpresse m it einem Druck von etwa 7 t. D ie Preßlinge 
haben etwa 110 mm Dmr. bei 90 bis 100 mm Höhe. Sie 
wiegen 4 bis 5,5 kg, ihre Dichte beträgt 87 % der des festen  
Metalls. Bei Stahlspänen ist die Hubzahl der Pressen etwas 
geringer.

D ie Schmelzer ziehen die Preßlinge dem gewöhnlichen  
Schrott vor, jedoch enthalten die ersten vier bis fünf Sätze, 
die vor dem Anstellen des Gebläses aufgegeben werden, 
keine Spänepreßlinge, w eil das den Spänen anhaftende Oel 
im Ofenschacht zu stark qualmt. Der Oelgehalt hat auf die 
Schmelze keinen Einfluß. D ie Gattierung besteht durch­
schnittlich aus 15 % Roheisen, 10 % größeren Stahlabfällen, 
20 % Stahlpreßlingen, 17 % Gußeisenpreßlingen und 38 % 
Gußbruch. Für Sondergußeisen verwendet man bis 40 % 
Stahl- und 30 % Gußeisenpreßlinge. Hans Schmidt.

Die Ermittlung; des Festwertanteils von Kurven
Vielfach ist es wichtig, nähere Angaben über den Ver­

lauf von empirisch gefundenen Kurven zu machen. Hierzu 
gehört neben der mathematischen Erfassung des Kurven­
verlaufs — z. B. mit H ilfe der Einflußgrößen-Rechnung’) —  
die Ermittlung des Festwertanteils. Inwieweit dieser Frage 
praktische Bedeutung beizumessen ist, hat K. R u m m e l 2) 
dargelegt; dieser Festigkeitsgrad „a“ ist nicht nur im Kosten­
wesen —  bekannt unter dem Stichwort „feste Kosten“ —, 
sondern überall da wichtig, wo eine Veränderung, z. B. von  
Zeiten und Mengen aller Art infolge der Veränderung der 
wirksamen Einflußgrößen, eintritt. Im folgenden wird im  
Anschluß an diese Veröffentlichung ein Verfahren ent­
wickelt, das gestattet, den Festwertanteil (Festigkeitsgrad) a 
für beliebige Kurven rechnerisch zu ermitteln. Das Ver- 

■ fahren gilt allgemein, ist also keineswegs auf Kostenkurven 
beschränkt, die im vorliegenden Fall zur Ableitung benutzt 
werden.

D ie Ausführungen von K. Rummel und die Beiträge 
der Aussprache haben ergeben, daß die a-Werte nicht gleich­
bleiben, sondern vom Beschäftigungsgrad selbst abhängen, 
d. h., sie fallen m eist mit steigendem Beschäftigungsgrad. 
D ie Schlußfolgerungen gelten also nur für solche Bereichs­
abschnitte der Kurve, in denen die Gerade annähernd ge­
nau den Kurvenverlauf wiedergibt. Aussagen über den a- 
Wert sind um so ungültiger, je mehr die Gerade des be­
trachteten Abschnittes vom Gesamt-Kurvenverlauf abweiclit.

E r m i t t l u n g  d e s  a - W e r t e  s.
Aus dem Kurvenverlauf werden drei Punkte heiaus- 

gegriffen, deren x-Werte in  einem bestimmten Verhältnis 
zueinander stehen, z. B.

l x : f x : f = x  (1)

Z a h l e n b e i s p i e l e :
x, =  2, x2 =  3, x3 =  4,5 (f — 1,5), 

z. B. (x , =  2, x2 =  1,5 • 2, x3 =  1,51 • 2) oder
xj =  10 000, x2 =  11 000, x3 =  12100 (f =  1,1).

Nunmehr lassen sich drei Ansatzgleichungen aufstellen, 
wobei der Wert x m it einem Exponenten erscheint zum 
Zeichen, daß die Kurve nicht geradlinig zu verlaufen 
braucht. Der allgemeine Rechnungsgang lautet:

yi =  A +  hx, 
yä =  A - f  bx3k 
y3 =  A hx.,

Aus (2) bis (4) folgt:
yt

aus (1) folgt:

- f e ) 1
y2 — A / „ V  
y3 — A \ x j

x, =  fx , =  f'-’v ,

(2 )

(■«)
( 1)

(5)

(6)

(?)

‘) S t e v e r n s ,  H.: Einflußgrößen-Rechnung. Dssdf. 1939
2) Arch. Eisenhüttenw. 16 (1942/43) S. 227/32 (Betriebsw.-

Aussch. 201).

aus (5), (6) und (7) folgt:
y , — A _  ya — A 
y2 — A v3 — A

oder
y, • y3 — (yi +  y3) A — y22 2v._,A

und hieraus der gesuchte ^  ert

a   > 2 2 > 1  * > 3

2y2 — (yt-f-y*)
Nunmehr ist die Bestimmung der Werte von k und h 

einfach:
, (y. — a)
1 (yT «• 

k =  ---------------
i  1l g -

(«)

(*>)

10)

und

( 11)

Damit sind sämtliche Glieder der Gleichung (2) bekannt 
und der Kurvenverlauf bestimmt.

B e i s p i e l :
Gegeben sind

x, =  10 000, x2 =  11 000, x 3 =  12 100 t/Mt. (f =  1,1) 
als Maß für den Beschäftigungsgrad, 

y, =  516 (bei x ,) ,  y2 =  565 (bei x2)»und y3 =: 621 
(bei x3)

y bezeichne z. B. die Zahl der Gefolgschaftsmitglieder, 
x die Erzeugung je  Monat. Dann wird 

565-’ — 516 • 621 
2 -565  — (516 +  621)

d. h., daß zahlenmäßig ein T eil der Belegschaft, nämlich 
173 Gefolgschafter, von der Veränderung der Monatserzeu­
gung nicht beeinflußt wird.

lg
516 — 173 
56> — 173 lg 0,87

h
10000 lg 0,91
Tiooo

516 - -  173 343

1,48

0,00000136
1 0 0 0 0 1’48 25 120 000

Nunmehr lautet die mathematische Gleichung für den 
betrachteten Kurvenast

y =  173 + 0 ,0 0 0 0 0 1 3 6 - x 1’48

D ie von K. Rummel angegebenen Anwendungsmöglich­
keiten erstrecken sich auf die Ermittlung von y bei ver­
änderlichem Beschäftigungsgrad x unter Annahme eines 
geradlinigen Kurvenverlaufs und damit gleichbleibenden 
a-Wertes. D ie hier gezeigte mathematische Behandlung er­
weitert diese Betrachtung auf andere als lineare Verhält­
nisse, wie sie in  der Praxis m eist vorliegen.

H a n s  S t e v e n s .

Patentbericht
Kl.  7 a, G r. 7, N r. 7 3 7  6 7 3 , vom  1. S ep tem b er  1937. 

Ausgegeben am 28. Juli 1943. F r i e d .  K r u p p  G r u s o n -  
w e r k  AG. in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Rudolf Heck-

.*  ' k
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mann und Joseph Bingener in Magdeburg.) Staachgerüst fü r  
W alzw erke.

D ie fliegend auf den W ellen a in  Wälzlagern laufenden  
Stauchwalzen b, c  werden von Lagergehäusen d  getragen, 
die mit den Schwenkachsen e, /  in den Lagerböcken g, h 
ruhen. D ie Anstellung der Walzen erfolgt durch Schwenken 
der Lagergehäuse mit H ilfe der A nsteilspindeln i. Auf jedem  
Lagergehäuse sitzt ein Motorgehäuse k , dessen Antriebsritzel 
l auf das fliegend gelagerte Zahnrad m treibt.

K l. 18 c, Gr. 325, N r. 738 244, vom  2 . F eb ru ar 1939 . 
Ausgegeben am 7. August 1943. J u n k e r s  F l u g z e u g -  
u n d  - M o t o r e n w e r k e  AG. in Dessau. (Erfinder: Hans 
Knoche in Möser, Bz. Magdeburg.) V erfahren  und  E inrichtung  
zum  N itrieren  von Stählen.

Mit Chrom legierte, insbesondere austenitisclie Stähle 
überziehen sich an der Luft durch Oxydation mit einer Passi­
vierungsschicht, wodurch die Einwirkung des Nitriermittels 
verhindert oder herabgesetzt wird. Deshalb werden die zu

durch Beizen oder A bsanden, gereinigt worden sind, in 
eine Schutzflüssigkeit, z. B. A lkohol, gelegt und dann, ohne 
abgetrocknet zu werden, auf die Horden b des ebenfalls 
mit A lkohol gefüllten Nitrierbehälters c gesetzt. Nach Auf­
setzen des D eckels d  wird durch das Rohr e das Nitriergas, 
z. B. Ammoniak, eingeleitet und dadurch der A lkohol durch 
den Stutzen /  aus dem Behälter verdrängt. Ist alle Schutz­
flüssigkeit abgelaufen, wird das V entil g  des zur Ableitung 
des Nitriergases dienenden Rohres h geöffnet und der Be­
hälter auf Behandlungstemperatur erwärmt.

Kl. 40 b, Gr. 17, Nr. 738 488, vom  19. A p ril 1934. 
Ausgegeben am 18. August 1943. D e u t s c h e  E d e l s t a h l ­
w e r k e  AG. in Krefeld. V erfahren zu r H erstellung von 
Hartlegierungen.

Hartmetallegierungen erreichen höchste Leistungen, wenn 
bei der Herstellung zunächst mindestens zwei binäre M isch­
kristalle, z. B. Wolframkarbid und Molybdänkarbid einerseits 
und Molybdänkarbid und Titankarbid anderseits, gebildet 
und dann diese beiden Mischkristallpaare miteinander wie­
derum zu Mischkristallen, nach dem Beispiel zu ternären 
Mischkristallen, vereinigt werden. Die so erhaltenen Misch­
kristalle werden dann zerkleinert und mit einem Hilfsmetall 
aus der Eisengruppe gemischt. D ie Mischung wird erhitzt, 
bis das Hilfsm etall mindestens teilweise in Schmelzfluß über­
geht. Eine solche Hartlegierung enthält z. B. 10 bis 25 %, 
insbesondere 12 bis 18 % Titankarbid, 1 bis 25 %, insbeson­
dere 1 bis 5 % Molybdänkarbid, etwa 5 bis 25 % H ilfs­
metall der Eisengruppe und als Rest etwa 60 bis 75 % eines 
oder zweier Wolframkarbide.

0.3

Kl. 31 a, Gr. 240, N r. 738 533, vom  5. 
Ausgegeben am 19. August 1943. a.7-^
Dr. S c h  w e d l e r  KG. für
Elektro-Ofenbau in Essen-Steele.

(Erfinder: Dr.-Ing. Ulrich 
Schwedler in Essen.) V orrich­
tung zum  R einigen der Schm elz­
rinnen von Induktionsö fen .

Die schmalen Schabewerk­
zeuge dj bis a6 sind auf den Ge­
lenkbolzen b der Gliederkette c 
abwechselnd seitlich versetzt an­
geordnet und als Fräser mit
schräg gerichteten Zähnen aus­
gebildet, so daß die m it der (
Büchse d  an einer Stange be­
festigte Kette bei ihrer Hin- und 
Herbewegung einen Seitenschub 
bekommt. Dadurch wird er­
reicht, daß auch die von den ~ — IUCj
Kettenlaschen überdeckten Teile  
der Rinne bearbeitet werden und 
daß die an der Außenseite der 
Kette angeordneten Fräserpilze e 
an die Rinnenwand gedrückt 
werden.

Mai 1939 .

C tg

K l. 40 b, Gr. 2, Nr. 738 536, vom 14. Juli 1936. 
Ausgegeben am 19. August 1943. D e u t s c h e  E d e l s t a h l ­
w e r k e  AG. in Krefeld. (Erfinder: Friedrich Krall in 
Reutte, Tirol.) Verfahren zu r H erstellung von F orm lingen  
aus S to ffen  verschiedenen Schm elzpunktes.

D ie Formlinge werden aus einem Pulvergemisch herge­
stellt, das überwiegend aus einem oder mehreren der Metalle 
Wolfram, Molybdän und Tantal und einem  etwa 20 % betragen­
den Rest eines oder mehrerer niedriger schmelzender Metalle, 
wie Kupfer, Silber, Gold, Aluminium, B lei, Zinn, Zink, 
Eisen, Kobalt, N ickel und Chrom besteht und das zuerst 
bei einer unterhalb des Schmelzpunktes des niedrigst 
schmelzenden Metalles liegenden Temperatur w ie üb­
lich vorgepreßt wird. D ie sich anschließende zweite Stufe 
der mechanischen Verdichtung wird erfindungsgemäß in 
einer Strangpresse vorgenommen, wobei die Preßtemperatur 
etwa 70 bis 90 % der Schmelztemperatur des niedrigst 
schmelzenden Gem ischteiles beträgt und der Preßdruck mit 
5000 bis 15000 kg/cm 2 möglichst hoch liegen soll.

Kl. 18 c, G r. 3 15, N r. 738 585, vom  22. M ai 1941. 
Ausgegeben am 21. August 1943. B e n n o  S c h i l d e  Ma­
schinenbau AG. in Hersfeld. (Erfinder: W illy Hilgers in 
Bebra, Dipl.-Ing. Ernst Schmidt in Hersfeld und Dipl.-Ing. 
Josef Aengeneyndt in Braunschweig.) A u fko h len  von  Eisen  
u n d  Stahl m it gasförm igen E insatzm itteln .

Die zur Aufkohlung dienenden Gase, w ie Propan, Butan, 
Leuchtgas od. dgl., werden mit Luft verdünnt und gekrackt, 
bevor sie, zusammen m it bestimmten Frischgasmengen, über 
das aufzukohlende Einsatzgut geleitet werden. Erfindungs­
gemäß erfolgt die Zugabe des Gemischanteiles an Frischgas 
langsam und stetig ansteigend und nur während der Einsatz­
zeit. So steigt bei einer Krackgasmenge von 2 m 3/h der Pro­
pangaszusatz beispielsweise von 0,01 bis 0,26 m3/h. Während 
der auf die Einsatzzeit folgenden Diffusionszeit wird die 
Gaszufuhr ganz abgestellt, wodurch sich die Diffusionszeit 
abkürzt.

K l. 31 c, Gr. 31, N r. 738 421, vom  7. O ktober 1938. 
Ausgegeben am 14. August 1943. Ewald S c h ä r p e  n b e r g  
und Herbert B ö n n h o f f  in Wetter, Ruhr. G reifer, ins­
besondere fü r  B lö cke .  Die Greifer.

zange besteht aus 
einer Reihe ab­
wechselnd neben­
einander liegen­
der und unter­
einander mit Bol­
zen verbundener 
Zangenschenkel 
und Schenkel­

arme, wobei je 
ein Schenkelarm 
a, a, mit einem 
Ende an den Ge­
lenkbolzen b, 6j  
des einen Zangen­
schenkels c oder 
c4 und mit dem 
ändern Ende am 

C 7 freien, mit den
Druckstücken d  

ausgerüsteten 
Ende des ändern 
Zangenschenkels 

c oder c, angelenkt ist. Bei e  sind die Zuglaschen /  angelenkt, 
die durch den Bolzen g  mit der Zugöse ft verbunden sind. 
Der um den Bolzen i  greifende Sicherheitshaken k  hält die 
unbelastete Zange in Oeffnungsstellung. Bei der dargestellten 
Greiferzange ist die Klemmkraft bei allen Zangenöffnungen, 
also beim Greifen unterschiedlich breiter Blöcke, annähernd 
gleich groß.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 11/12 >
Allgemeines

Muth, F., Dr., Dr. L. Muth und K. Schraudenbacli: 
S t a h l  a u s  L u x e m b u r g .  Ein Bildbuch der „Arbed . 
München: Heinrich Hoffmann (1942). (111 S.) 4°. Ein Gang 
durch die Eisenerzeugung vom rohen Erz bis zum fertigen 
Slahlerzeugius In Form von Bildern aus den Betrieben der 
„Arbed“. D ie hervorragende Arbeit des Lichtbildners wird 
unterstrichen durch kurze, aber treffende Texte zu den ein- 

' zelnen Bildern. Ein eindrucksvolles Buch von nachhaltiger 
Wirkung. ■  B ■

Osann, Bernhard, Dr.-Ing. e. h., Geheimer Bergrat, Pro­
fessor i. R. der Bergakademie Clausthal: K u r z g e f a ß t e  
E i s e n h ü t t e n k u n d e  in leichtverständlicher Darstel­
lung für Ingenieure, Techniker und Studierende des Eisen­
hüttenfachs, Angehörige der verwandten Berufe: M etall­
hütten- und Bergleute, Maschinenbauer und Chemiker so­
wie in Industrie und Wirtschaft und ihren Organisationen 
tätige Beamte, Wirtschaftler und Kaufleute. 3., neubearb. 
Aufl. v. Dr.-Ing. Bernhard Osann jr. Mit 117 Bildern. Leip­
zig: Dr. M. Jänecke 1943. (VIII, 231 S.) 8°. Brosch. 3,80 RM.

=  B S
Geschichtliches

Behaghel, H ein z: D i e  E i s e n z e i t  i m  R a u m e  d e s  
R e c h t s r h e i n i s c h e n  S c h i e f e r g e b i r g e s .  Hrsg. 
vom Verein für nassauische Altertumskunde und Geschichts­
forschung. (Mit 45 Tafeln u. 8 Karten.) Wiesbaden 1943. 
Dillenburg: Verlag E. Weidenbach. (VIII, 156 S.) 4°.

Ewert, Eugen: D i e  L u x e m b u r g e r  i m  R e i c h .  
(Bearb. u. Hrsg.: Eduard Gerlach.) Mit Bildnissen. Luxem­
burg: Verlagsanstalt Moselland G. m. b . H.  [1943]. (55 S.) 
8°. 0,35 RM. S  B S

Schönleben, Eduard: F r i t z T o d t .  Der Mensch, der In­
genieur, der Nationalsozialist. Ein Bericht über Leben und 
Werk. Mit zahlreichen Bildern. Oldenburg: Gerhard Stalling 
1943. (116 S.) 4°. Geb. 5,60 RM. S  B S

Bax, K .: D e r  B e r g b a u a i s  S c h ö p f e r  u n d  W e g ­
b e r e i t e r  d e r  T e c h n i k .  D ie Technik als W eg des 
Menschen zur Herrschaft über die Natur. Entwicklung des 
vorgeschichtlichen Bergbaues. Ringen des Bergmannes um 
die Naturgewalten des Feuers und des Wassers. Verfahren 
des Feuersetzens. Sprengtechnik und Bergbau. Verfahren 
der Grubenwasserhebung von den Stangenkünsten bis zur 
Dampfmaschine. Der rohstoffschaffende Bergbau als Aus­
gangspunkt aller technischen Entwicklung. Der Bergbau als 
Aufgabe der Natur. [Z. Berg-, Hiitt.- u. Salinenw. 91 (1943) 
Nr. 1, S. 1/20.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens
A llg em ein es . Ubbelohde, L., Professor Dr., o. Professor 

an der Technischen Hochschule Berlin-Charlottenburg: Z u r  
V i s k o s i  m e t r i e .  A nhang: Umwandlungs-Tabellen für 
Viskositätszahlen. 4. u. 5. verb. Aufl. mit 11 Abb. Leipzig: 
S. Hirzel 1943. (52 S.) 4°. Geb. 10 RM. E B =

P h y sik a lisch e  C hem ie. Haul, R .: E n e r g i e -  u n d  
O r d n u n g s z u s t a n d  d e r  A t o m e  i n  O b e r f l ä ­
c h e n  f l ü s s i g e r  u n d  f e s t e r  S t o f f e . *  Zusammen­
hang zwischen Oberflächenenergie und Verdampfungswärme. 
Bisherige Ansätze zur Ermittlung des Temperaturkoeffizien­
ten der freien Oberflächenenergie. Bisherige Versuche zur 
unmittelbaren Messung der Oberflächenenergie fester Stoffe. 
[Z. phvs. Chem., Abt. B, 53 (1943) Nr. 6, S. 331/61.1

Bergbau
G eo lo g ie  und M in era log ie . Fedorow, B. M .: U e b e r  

d i e  n a t ü r l i c h -  l e g i e r t e  n E i s e n e r z e  d e s  m i t t ­
l e r e n  U r a l s .  Geologisch-mineralogische Beschreibung der 
N ickel und Kobalt enthaltenden Eisenerze des mittleren  
Urals. M öglichkeiten zur Abscheidung des Kobalts und zur 
Verarbeitung der Erze auf nickelhaltigc Stähle. [Ssowetskaja 
Geologija 1941, Nr. 6, S. 60/69],

L a g erstä tten k u n d e . F i n n l a n d s  B e r g b a u  u n d  
s e i n e  k r i e g s w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u t u n g . *

i) S  B S  b e d e u te t  B u c h a n z e ig e .  —  * b e d e u te t  A b b il­
d u n g e n  in  d e r  Q u e lle .

Statische Uebersiclit über die Entwicklung der bergbauli­
chen Förderung. Uebersichtsplan über die wesentlichen Vor­
kommen an Eisen- und M etallerzen. [Glückauf 79 (1943)
Nr. 31/32, S. 383/84.]

Erze und Zuschläge
A llg em e in es . Siebei, Joseph: U e b e r  d i e  A n w e n d ­

b a r k e i t  d e r  M i k r o h ä r t e p r ü f u n g  a l s  d i a ­
g n o s t i s c h e s  H i l f s m i t t e l  i n  d e r  E r z m i k r o ­
s k o p i e . *  Allgem eines über Mikrohärteprüfung. Anwendung 
bei verschiedenen Erzmineralien. Schlußfolgerung aus den 
Ergebnissen. [Metall u. Erz 40 (1943) Nr. 11/12, S. 169/74.]

Brennstoffe
A llg em e in es . Gumz, W., Dr.-Ing.: D i e  K o h l e .  Wa­

renkunde für den Kohlenkaufmann. (Mit 146 Abb. und 
einem Anhang.) Berlin: Verlag Deutsche Kohlenzeitung, 
W ilhelm  Ohst, 1943. (172 S.) 4°. Brosch. 6 RM. (Handbüche­
rei des Kohlenkaufmanns. Hrsg. vom Beauftragten für den 
Kohlenhandel in der Reichsgruppe Handel in Zusammen­
arbeit mit den Fachgruppen K ohlengroßhandel und Kohlen­
einzelhandel. Bd. 1.) 5  B S

Mackowsky, Marie-Therese, und Carl Abram ski: K o h - 
l e n p e t r o g r a p  b i s c h e  U n t e r s u c h u n g s m e t h o d e n  
u n d  i h r e  p r a k t i s c h e  A n w e n d u n g .  Begrenzung 
der Begriffe Torf, Braunkohle, Steinkohle. Bestimmung de6 
Inkohlungsgrades auf chemisch-physikalischem und rein phy­
sikalischem Wege. K ohleneinteilung auf genetischer Grund­
lage. M akroskopische und m ikroskopische Bezeichnungs­
weise der Streifenarten und Gefügebestandteile der Stein­
kohle. D ie Asche der K ohle, ihre Genesis und mineralogische 
Zusammensetzung. M ikroskopische Untersuchungsverfahren: 
qualitativer Art im H ellfeld  mit H ilfe von Trockensystemen 
unter Oelimmersion, im polarisierten Licht, im Dunkelfeld, 
im ultravioletten Licht. Untersuchung von Kömerpräpara- 
ten; quantitativer Art. Flözprofilauszählung, Kömerschliff- 
analyse, Fusitanalyse, Feingefüge- und Koksgefügeausmes­
sung. Praktische Bedeutung der Kohlenpetrographie für Flöz­
profiluntersuchungen, für d ie Aufbereitung, die Schwelung, 
die Verkokung, das Asehensehmelzverfahren und die Hy­
drierung. Makro- und mikroskopische Erscheinungs- und Be­
zeichnungsweise der Streifenarten und Gefügebestandteile 
der Kohle. Aschenträger der K ohle, ihre Genesis und ihre 
mineralogische Zusammensetzung. Mikroskopische qualitative 
und quantitative Untersuchungsverfahren. Praktische Bedeu­
tung der Kohlenpetrographie. Das Verhalten der Streifen­
arten bei Flözuntersuchungen in der Aufbereitung und bei 
der thermischen Behandlung. [Feuerungstechnik 31 (1943) 
Nr. 2, S. 25/33; Nr. 3, S. 49/64.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe
K o k ere i. Lorenzen, G .: B e i t r a g z u r G e s c h i c h t e  

d e r  K o k e r e i  u n d  i h r e r  K o h l e n w e r t s t o f f e  
w ä h r e n d  d e r  l e t z t e n  s e c h z i g  J a h r e .  D ie ersten 
Nebengewinnungskoksöfen. Entwicklung der Ammoniak- und 
Benzolgewinnung, der Entphenolung und der Entschwefe­
lung von Koksofengas. Schrifttumsverzeichnis. [Oel u. Kohle 
39 (1943) Nr. 37/38, S. 821/26.]

N eb en erzeu g n isse . Comblés, Erich: D i e  D r u c k e n t ­
w ä s s e r u n g  v o n  H o c h t e m p e r a t u r -  u n d  S c h w e l ­
t e e r e  n.* Bedeutung der Entwässerung von Teer. Bisherige 
und neue Verfahren zur 1)ruckentwässerung. Betriebsergeb­
nisse und Entwässerungskosten bei Hoehtemperalur- und 
Schwelteer. [Glückauf 79 (1943) Nr. 33/34, S. 399,403.]

•

Oefen und Feuerungen im allgemeinen
F eu er iin g stech n isch e  U n ter su ch u n g en . Zinzen, A.: 

A l l g e m e i n e s  S c h m e l z d i a g r a m t n  f ü r  K o h l e n -  
a s c h e n. Buntc-Baum-Kurven verschiedener Kohlenaschen. 
Auswertung eines Sehmelzdruekdiagramms unter Zugrunde­
legung der Aschenanalyse verschiedener deutscher Braun- 
und Steinkohlen für das feuerungstechnische Verhalten. 
[Rheinmetall-Borsig-Mitt. Nr. 17, 1943, S. 3/7.]

Wärme Wirtschaft
A llg em e in es . W ä r m e w i r t s c l i a f t u n d  B e t r i e b s ­

b l i n d h e i t .  II. S i e m e n  s - M a r t i n - O e f e n ,  W a l z ­
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w e r k e  u n d  S c h m i e d e b e t r i e b e .  [Stahl u. Eisen 63 
(1943) Nr. 39, S. 722/23.]

W ä r m e  W i r t s c h a f t  u n d  B e t r i e b s b l i n d h e i t .  
III. H a m m e r w e r k e .  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 40, S. 
738/39.]

D iöszeghy, D. v . : W ä r m e  w i r t s c h a f t l i c h e  F r a ­
g e n  d e s  K a l k b r e n n e n s . *  Planm äßige Untersuchung 
des Brennvorgangs an Kalksteinstücken von 5 bis 100 mm 
durch V erfolgung der Temperaturerhöhung im Innern der 
Probe und ferner durch Messung der Zersetzungstiefe nach 
verschiedener Lebensdauer. Ermittlung der Zersetzungsge­
schwindigkeit in  A bhängigkeit von der Stückgröße, der 
Temperatur, der Lebensdauer und der Art der Erhitzung. 
Einfluß des Kohlensäuredruckes und des A nteils an Ver- 
brennungs- und K alksteinkohlensäure im  Abgas. Oberfläch­
liche W iederaufnahme von Kohlensäure nach dem A us­
brennen des K alksteines. [M itt. berg- u. hüttenm. Abt 
Sopron 14 (1942) S. 182/91.]

Dampfwirtschaft. N iezold i, Otto: Z u r  E r m i t t ­
l u n g  d e s  W ä r m e a u f w a n d e s  i m  K e s s e l b e t r i e b .  
U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d i e  G e n a u i g k e i t  v o n  
H e i z w e r t b e s t i m m u n g e n . *  [Arch. Wärmewirtsch. 24 
(1943) Nr. 4 /5 , S. 71/75.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Steiles, Marcel: 
D e r  E i n f l u ß  d e s  B e s c h ä f t i g u n g s g r a d e s  a u f  
d i e  H o c h o f e n g a s  W i r t s c h a f t  i m  E i s e n h ü t t e n ­
w e r k . *  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 41, S. 741/46 (Wärme­
stelle 318).]

Krafterzeugung und -Verteilung
Allgemeines. Gebauer, W .: S t o ß b e l a s t u n g  v o n  

D r e h s t r o m n e t z e n  d u r c h  g r o ß e  i n d u s t r i e l l e  
V e r b r a u c h e r . ’ Wirk- und Blindlaststoß bei einem  ein­
zelnen Synchronstromerzeuger. Laststöße auf parallel arbei­
tende Stromerzeuger. Laststöße auf d ie Uebertragungsorgane. 
Stoßbelastung durch Gleiehrichteranlagen, Lichtbogenöfen  
sowie Schweißum form er. Stöße beim  Anlassen großer Dreh­
strommotoren. Zusamm enarbeit mit den Elektrizitätswerken. 
[Elektrizitätswirtsch. 42 (1943) Nr. 11, S. 255/59.]

Dampfkessel. Burkhardt, R u d o lf: W e r k s t o f f e i n ­
s p a r u n g  i m  K e s s e l b a u  d u r c h  n e u e  B a u t e i l e . ’ 
Neuartige Aufhänge- und H alterungsteile für Rohrschlangen 
in Naturum laufkesseln unter Einsparung legierter Baustoffe. 
Dampfgekühlte A ufhängerohre. Selbsttragende Schlangen­
rohranordnung. [Arch. Wärmewirtsch. 24 (1943) Nr. 4/5, 
S. 77/81.]

Geissler, T h eo : G r a p h i s c h e  D a m p f k e s s e l b e ­
r e c h n u n g . *  [W ärm e 66 (1943) Nr. 17, S. 185/88.]

Speisewasservorwärmer. R a u c h g a s - S p e i s e w a s ­
s e r v o r w ä r m e r  m i t  R e i n i g u n g s V o r r i c h t u n g .  
Beschreibung eines sogenannten Schnecken-Rippenrohrvor- 
wärmers. [W ärm e 66 (1943) Nr. 17, S. 201/02.]

Kühne, H .: Z e i c h n e r i s c h e s  V e r f a h r e n  z u m  
B e r e c h n e n  v o n  w a s s e r d u r c h s t r ö m t e n  W ä r ­
m e a u s t a u s c h e r  n.* [Arch. Wärmewirtsch. 24 (1943) Nr. 
4/5, S. 97/100.]

Dampfturbinen.U h thoff, E. I n s t a n d h a l t u n g  v o n  
D a m p f t u r b o s ä t z e n  i m  B e t r i e b .  Das Bedienungs­
personal. Das A nfahren, Betrieb und das Abstellen des 
Turbosatzes. Sehnellschlußproben. Versalzung und ^^*"kiese- 
lung. Oelversorgung. [Arch. Wärmewirtsch. 24 (1943) Nr. 4/b, 
S. 91/95.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen.
Lehne, Th.: D e u t s c h e  W e r k s t o f f e  i n  d e r  K a b e l -  
u n d  L e i t u n g s f e r t i g u n g . *  [Elektrizitätswirtsch. 42
(1943) Nr. 11, S. 265/70.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Schwenk, E.: F e- 
= „ i.  p i t s b e r e c h n u n g  v o n  F l a n s c h v e r b i n ­
d u n g e  n.* [Arch. W ärmewirtsch. 24 (1943) Nr. 4/5, S. 85/89.]

R iem en- u n d  Seiltriebe. Pieck, Kurt : B e i t r a g  z u r
L ö s u n g  d e r  T  r e i b s c h e i b e  n f r  a g e. Empfehlung
der K eilr ille  gegenüber der Sitzrille. [Warme 66 (1943) Nr.
17, S. 196/200.] jj

Gleitlager. Falz, E.: L a g e r m e t a l l  u n d  Gl  e i t ‘ 
l a g e r  k ü n d e .  Eigenschaften der Lagermetalle und Um­
flösse von der Lagerseite. Hauptgesichtspunkte für die An­
wendung der w ichtigsten Lagermetalle. Grundlagen der 
Gleitlagerkunde und ihre Nutzanwendung auf Gestaltung,

Bemessung, Eignung und Betrieb. Sehr klare Uebersicht 
über das Gesamtgebiet. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26, 
S. 356/60.]

Rajakovics, E. v.: U e b e r  d i e  P r ü f u n g  d e r  L a u f -  
e i g e n s c h a f t e n  v o n  L a g e r m e t a l l e  n.* Laufver­
suche, int wesentlichen zur Feststellung der Eignung von 
Aluminium-Lagermetallen. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26, 
S. 361/68.]

Selz am, H. v .: U e b e r  d i e  B e r e c h n u n g  d e r
G l e i t l a g e r  v o n  K o l b e n m a s c h i n e n  u n d  d i e  
E r m i t t l u n g  i h r e r  z u l ä s s i g e n  B e l a s t b a r k e i t . *  
Entwicklung eines graphischen Rechenverfahrens m it B ei­
spielen für Hauptlager und Kurbelzapfenlager. Beurteilung  
von Lagern und Lagerwerkstoffen mit H ilfe  von Belastungs­
plänen. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26, S. 348/56.]

S o n stig e  M a sch in en e lem en te . Böhm, W .: N e u e  E r ­
f a h r u n g e n  ü b e r  d e n  V e r s c h l e i ß  v o n  K o l b e n ­
r i n g e n  a n  D a m p f m a s c h i n e  n.* Erfahrungen mit 
verkupferten und abgefasten Kolbenringen, die sich in je­
dem Falle besser als die bisher bekannten gußeisernen R in­
ge bewährt haben. [Rheinmetall-Borsig-Mitt. Nr. 17, 1943. 
S. 8/17.]

Gimbel, G., und 0 . Fürst: D a s  P r o b l e m  d e r
S c h r a u b e n s i c h e r u n g - — u n l ö s b a r . *  [Metallwirtsch. 
22 (1943) Nr. 24/26, S. 371/75.]

Stromberg, A d .: H i l f s m i t t e l  f ü r  d i e  B e r e c h ­
n u n g  v o n  z y l i n d r i s c h e n  S c h r a u b e n f e d e r  n.* 
Lösungen mit Reehenstäben und Leitertafeln. [AWF.-Mitt. 
25 (1943) Nr. 6/7, S. 40/43.]

Schmierung und Schmiermittel. Burgdorf, K.-W.: D i e  
A u f g a b e  d e s  I n g e n i e u r s  b e i  d e r  S c h m i e r ­
ö l e i n s p a r u n g .  Erhalten der Oelmenge und der Oel- 
güte, Zustand der Schmierstellen. [Masch.-Bau Betrieb 22 
(1943) Nr. 2, S. 65/66.]

S o n stig es . Köppe, Paul: P l a n m ä ß i g e  U e b e r -
w a c h u n g  u n d  I n s t a n d h a l t u n g  v o n  M a s c h i ­
n e n -  u n d  K e s s e l a n l a g e n . *  [Wärme 66 (1943) Nr. 
17, S. 189/96.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren
Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. Schwencke, 

Karl: S t e u e r u n g e n  h y d r a u l i s c h e r  S c h n e l l ­
p r e s s e n  d u r c h  u m l a u f e n d e  r e g e l b a r e  D r u c k ­
ö l - K o l b e n p u m p e  n.* Versuche über die Anwendbar­
keit der Pittler-Thoma-Pumpe für hydraulische Pressen. 
[Z. YDI 87 (1943) Nr. 25/26, S. 391/98.]

Förderwesen
Förder- und Verlädeanlagen. Overbeck, E.: N e u ­

a r t i g e  E r z v e r 1 a d e b r ü c k e  m i t  F ö r d e r b a n d  
u n d  f a h r b a r e r  W a a g e . *  A llgem eine Grundsätze für 
den Entwurf. Ausbildung der Verladebrücke und der Dreh- 
laufkatze, des Bannförderers, der W iegeeinrichtung und der 
sonstigen Nebenanlagen. [Z. V DI 87 (1943) Nr. 27/28, S. 
431/34. ]

Roheisenerzeugung
Sauerstoffverwendung. Winderhitzung. Lennings, 

W ilhelm : V e r s u c h e  m i t  s a u e r s t o f f a n g e r e i c h e r ­
t e m  W i n d  b e i  e i s e n r e i c h e n  u n d  e i s e n a r m e n  
E r z m ö l l e r n . *  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 42, S. 757/67: 
Berichtigung: Nr. 45, S. 830.]

H ochofensch lacke. Enss, J.: V e r w e n d u n g  v o n  
S o d a s c h l a c k e  in  d e r  G l a s i n d u s t r i e .  Erfolgreiche 
Verwendung der Sodaschlacke. Zur Verringerung der hohen  
Schwefelgehalte röstet man zweckmäßig die Schlacke vorher 
bei 300 bis 500 ° . [Glasteehn. Ber. 20 (1942) Nr. 10, S. 290.]

Schlackenerzeugnisse. Keil, Fritz, und Fritz Gille: 
D a m p f  g e h ä r t e t e  L e i c h t s t e i n e  a u s  S c h l a c k e n ­
sand.  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 40, S. 735/36.]

Eisen- und Stahlgießerei
G a ttieren . Babitsch, E. P.: B r i k e t t i e r u n g  v o n  

S c h w a r z m e t a l l s p ä n e n  m it  H i l f e  v o n  S t e i n ­
k o h l e n t e e r  o d e r  A l a b a s t e r .  Alabaster, Kreide und 
K ohle als Bindemittel statt Zement. Anteil der Briketts 10 
bis 15 % in der Gattierung. In gewissem Umfang Ersatz für

*
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Stahlschrott. Erhöhung der mechanischen Eigenschaften des 
Gußeisens. [L iteinoje D elo 12 (1941) Nr. 7/8, S. 7/10.]

Snitzer, I. F .: D a s  S c h m e l z e n  m i t  B r i k e t t s  
a u s  G u ß e i s e n s p ä n e n .  Höherer Abbrand und größere 
Schlackenmenge beim  Einsatz von Spänebriketts. Praktisch 
gleiche Schmelzleistung. Erhebliche Verbesserung der B iege­
festigkeit. [L iteinoje D elo 12 (1941) Nr. 7/8, S. 28,29.]

S ch m elzö fen . Jungbluth, H ans: D i e  B e z i e h u n g  
z w i s c h e n  W i n d d r u c k ,  W i n d m e n g e  u n d  Of e n -  
a b m e s s u n g  b e i  K u p o l ö f e  n.* [Arch. Eisenhüttenw. 
17 (1943/44) Nr. 1/2, S. 1/4; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) 
S. 739.]

Kakurin, L. I . : B e z i e h u n g  z w i s c h e n  d e r  G e ­
b l ä s e l u f t m e n g e  f ü r  K u p o l ö f e n  u n d  i h r e r
N u t z h ö h e .  Ableitung der Formel: H  — M j/ 0  m, wor­
in Q =  Windmenge in mVmin und M =  0,9 bis 1,1 als 
Beiwert. Berechnung von Beispielen. [L iteinoje D elo 12
(1941) Nr. 7/8, S. 2/5.]

G u ßeisen . Englisch, C arl: H e r s t e l l u n g  v o n  G r a u ­
g u ß t e i l e n  i m  K o k i l l e n g u ß v e r f a h r e n . *  Prak­
tische Werkstatterfahrungen an Teilen für Kältemaschinen 
und hydraulischen sowie Druckluftpumpen für Kraft­
fahrzeuge. Gestaltung der K okillen im  H inblick auf 
Eisenfluß, Luftabführung, Schlackenfang, Wärmeableitung, 
Verzug und Kernlagerung. Kernbehandlung, Gießvorrichtung 
und Schutzanstriche. Das Gußeisen hat folgende Zusammen­
setzung: 3,30%  C ges., 2,50%  Si, 0,50%  Mn, 0,50 % P  
und ungef. 0,10 % S. Zur Verbesserung der Verarbeitbar­
keit werden die Gußstücke 2 h bei 900 0 geglüht und nach 
Ofenabkühlung bis auf 300 ° an Luft weiter abgekühlt. D ie 
Härte beträgt 150 bis 180 Brinelleinheiten, die Zugfestigkeit 
in  Abhängigkeit von der Wanddicke 22 bis 26 kg/m m2. Für 
T eile mit hoher Verschleißanforderung wird eine Härtung 
in Oel vorgenommen; für Sonderzwecke, z. B. V entilsitz­
ringe, wird ein chrom-, vanadin- oder chrom-molybdän­
legiertes Gußeisen verwendet. Erörterung der hauptsächlich­
sten Fehlerquellen. Anwendungsgebiete und Wirtschaftlich­
keit. [G ießerei 30 (1943) Nr. 16/17, S. 181/89.]

Stahlerzeugung
Duplexverfahren. Buchholtz, Herbert, und Karl De- 

buch: D e r  E i n f l u ß  d e s  P h o s p h o r s  a u f  d i e
M e t a l l u r g i e  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  d e s  b a ­
s i s c h e n  D u p l e x v e r f a h r e n s . *  [Stahl u. Eisen 63 
(1943) Nr. 43, S. 777/84 (Stahlw.-Aussch. 417).] —• Auch 
Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von K. Debuch: Aachen (Techn. 
Hochschule). >

Metalle und Legierungen
Sonstige Einzelerzeugnisse. Lüpfert, Helmut, Dr.-Ing.: 

D i e  N o 1 1 a u f e i g e n s c h a f t e n d e r  G l e i t l a g e r ­
m e t a l l e  i n  M a s c h i n e n  d e r  F e i n m e c h a n i k .  
Mit 25 Bildern und 3 Tafeln. Berlin NW  7: VDI-Verlag,
G. m. b. H., 1942. (28 S.) 4°. 5 RM, für VDI-Mitglieder 
4,50 RM. (VDI-Forschungsheft 417.) I ß !

Verarbeitung des Stahles
Walzwerksanlagen. Heymann, H .: 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  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k ­
s i c h t i g u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  A n t r i e b e . *  H in­
weis auf die Energieersparnisse durch Gleichrichter gegen­
über Leonard-Umformern. W ichtigkeit der Hilfseinrichtun­
gen. Vorteile des Gleichstroms gegenüber Drehstrom bei re­
gelbaren Rollgangsmotoren. [AEG-Mitt. 1943, Nr. 5/8, S. 17/21.]

Bandstahlwalzwerke. W inkler, W ilhelm : G r u n d ­
l a g e n  d e s  B r e i t b a n d w a l z e n s . *  [Stahl u. Eisen 63 
(1943) Nr. 40, S. 731/35.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug): 
Aachen (Techn. Hochschule).

Schmieden. Kruse, O .: W e r k s t o f f e i n s p a r u n g  
d u r c h  V o r f o r m u n g  m i t t e l s  S c h m i e d e w a l ­
z e n . *  [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 6, S. 228.]

Wunder, H .: 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  
i n  d e r  G e s e n k s c h m i e d e . *  Zweckmäßige Anordnung 
der verfügbaren Arbeitsmittel. Sorgfältige Auswahl des 
Schmiedebestverfahrens. Rückwirkung auf die Fertigungs­
planung. Arbeitsm ittel, Arbeitsverfahren, Arbeitsfluß. An­
wendung von SchmiedesP-aßen. [Werkstattstechnik Betrieb  
37/22 (1943) Nr. 6, S. 223/27.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung
S o n stig es. Lange, P .: M e c h a n i s c h e  F ü li 1 e i n - 

r i c h t u n g e n  a n  A r b . e i t s i n a s c h i n e  n.* Kontrolle 
rechtzeitiger W erkstoffzuführung und richtiger Werkstück­
lage. [W erkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 6, S. 230.]

N em itz, Paul: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m i t  d e r  
S p r e n g n i e t u n g . *  [Masch.-Bau Betrieb 22 (1943) Nr. 2, 
S. 49/51.]

Schneiden, Schweißen und Löten
E ig en sch a ften  und  A n w en d u n g  des Schweißens.

Eilender, Walter, H einrich Arend und Ion Mircea: E i n ­
f l u ß  d e r  E r s c h m e l z u n g s a r t  u n d  W ä r m e b e ­
h a n d l u n g  a u f  d i e  S c h w e i ß r i s s i g k e i t  u n d  
S c h w e i ß f e s t i g k e i t  d ü n n e r  B l e c h e  a u s  S t ä h ­
l e n  m i t  e t w a  1 % M n.* [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 43, 
S. 784,88.]

Hase, C.: S c h w e i ß e n  u n d  L ö t e n  v o n  p l a t t i e r ­
t e n  R o h r e n . *  Vorbereitung und Durchbildung der Löt­
verbindungen an kupferplattierten Rohren. Gasschmelz- und 
Lichtbogenschweißung von Stahlrohren mit Auflagen aus 
nichtrostendem Stahl und aus Kupfer. [Autogene Metall- 
bearb. 36 (1943) Nr. 17/18, S. 217/27.]

Kaupert, G ünther: S p a n n u n g s u n t e r s u c h u n g e n  
a n  a u t o g e n  g e s c h w e i ß t e n  S c h i e n e n s t ö ß e n . *  
Untersuchungen an befahrenen und ausgeglühten Schienen 
über die Spannungsverteilung nach dem Schweißen. Einfluß 
des Nahtwinkels und der Arbeitszeit. Untersuchungen über 
die Formänderungen der Schienen während des Schweiß­
vorganges, in Abhängigkeit von der zugeführten Wärme­
menge. [Autogene Metallbearb. 36 (1943) Nr. 15/16, S. 
189/208; Nr. 17/18, S. 227/32.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen.
Bischof, Friedrich: D i e  A u f s c h w e i ß b i e g e p r o b e . *  
Schrifttumszusammenstellung über Durchführung des Ver­
suchs und E influß der Versuchsbedingungen auf sein Er­
gebnis. [Arch. techn. Messen 1943, Lfg. 146, V 91125 — 1 
S. T 95.]

K eller, H., und E. K lein: D e r  E i n f l u ß  v o n
S c h w e i ß f e h l e r n  a u f  d i e  s t a t i s c h e  u n d  d y n a ­
m i s c h e  F e s t i g k e i t  v o n  S c h w e i ß v e r b i n d u n ­
g e n  a u s  St 52 u n d  d i e  G r e n z e n  d e r  R ö n t g e n ­
u n t e r s u c h u n g  f e h l e r h a f t e r  S c h w e i ß u n g e n . *  
Untersuchungen an rd. 200 Proben aus 20 mm dicken Ble­
chen, die in V-Naht mit Seelenelektroden verschweißt und 
dabei absichtlich mit Binde- und W urzelfehlem  sowie Ris­
sen versehen wurden. E influß des Fläehenan teils der Feh­
ler an dem Prüfquerschnitt auf Zugfestigkeit und Zug- 
Schwellfestigkeit. Vergleich dieser Feststellungen mit den im 
Röntgenbild gefundenen F ehlem . Größerer Einfluß der 
Einbrandkerben und der durch das Schweißen entstehen­
den Aufhärtung auf die Festigkeitseigenschaften. [Schiff u. 
Werft 44/24 (1943) Nr. 17/18, S. 257/61.]

Kühnei, R ein h o ld : B e w e r t u n g  d e r S c h w e i ß b a r -  
k e i t d e s  St 52. E r g e b n i s s e  v o n  Z u l a s s u n g s ­
p r ü f u n g  e n.* Ergebnisse von Kerbschlagversuchen mit 
drei verschiedenartigen Probeq — Rund-, Spitz- und Flach­
kerb — und von A ufsehweißbiegeversuchen an Breitflach­
stählen und Blechen aus Stählen mit etwa

% C % Si % Mn %Cr % Cu
1. 0.20 0,24 1,0 0,35 0,49
2. 0,18 0,73 1,1 — 0,22
3. 0,17 0,73 1,1 —  —
4. 0,17 0,58 1,3

Schlußfolgerungen über zweckmäßige Prüfung von höher­
festen Stühlen auf Schweißbarkeit. [Stahlbau 16 (1943) Nr. 
19/20, S. 75/80.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz
Beizen. Liebetanz, R .: R i ß b i l d u n g  b e i m  B e i ­

z e n  v o n  G u ß s t a h 1. Beim Beizen in frischer lOprozen- 
tiger H 2 S 0 4 bei 65 °  zeigen sich häufig Oberflächenrisse an 
Gußstücken, die dadurch verm ieden werden, wenn der Frisch- 
säure etwa 200 g/1 Ferrosulfat zugesetzt oder aufbereitetc 
Säuren mit etwa 20 % Ferrosulfat benutzt werden. Die Auf­
lösung des Glühzünders wird dadurch beschleunigt, jedoch 
der Angriff an der m etallischen Oberfläche gehemmt. [Me- 
tallwarcn-Ind. Galvano-Techn. 41 (1943) Nr. 9, S. 344.]

B

 v ----,    '  7 ---------------

Nischk, Kurt: D a s  n e u e s t e  V e r f a h r e n  z u
e i z e n  u n d  E n t z u n d e r n  v o n  M e t a l l o b e
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f l  a c h e  n i n  d e r  d e u t s c h e n  P a t e n t l i t e r a t u r ,  
. u  reehterhal tung gleichm äßiger Zusammensetzung und 
lem peratur A uffrischen von B eizbädem . Aufstreichbare Ver- 
(ückungsstoffe enthaltende Entrostungsmittel. Aetzlösungen  
zum Schärfen von Feilen. Beizbehandlung bei der Erzeugung 
zunderbeständiger Stahloberflächen. [Z. Metall- u. Schmuck- 
waren-Fabrikat. Verchrom. 24 (1943) Nr. 1, S. 11/13; Nr. 2, 
S. 58 60.J

7 - X er, Zinik e n - ^ckardt, W alter: D i e  z v a n k a l i s c h e n  
Z i n k b ä d e r .  Zusamm ensetzung, Streuung, Stromausbeute 
und A rbeitsw eise von Blank-, Hart- und Hochglanz-Verzin­
kungsbadem . Fehler und deren Behebung. [Metallwaren- 
Ind. Galvano-Techn. 41 (1943) Nr. 9, S. 339/40.]

Sonstige Metallüberzüge. Balderson, S. C.: C h r o m -  
p 1 a t t i e r u n g  v o n  G l a s f o r m e n .  Haltbarkeit von 
V erchromungen bei Arbeitstemperaturen von 1000 bis 1400 ° 
[Glass 17 (1940) Juni, S. 193.]

W agner, C arl: U e b e r  d i e  K o n z e n t r a t i o n s v e r ­
t e i l u n g  v o n  L e g i e r u n g s b e s t a n d t e i l e n ,  d i e  
a u s  e i n e m  T r ä g e r g a s s t r o m  i n  e i n e n  M e t a l l -  
b l o c k  e i n  d i f f u n d i e r e  n.* Berechnung der Konzen­
trationsverteilung im  Gasstrom sow ie der Konzentrations­
verteilung des d iffundierenden Legierungsbestandteiles im  
Grundmetall. Anwendung auf die Einwanderung von Chrom 
aus einer Gasphase in  Eisen. [Z. phys. Chem. 192 (1943) Nr 
3/4, S. 157/62.]

W agner, Carl, und \  ollpreclit S te in : U n t e r s u c h u n ­
g e n  ü b e r  d i e  F l ü c h t i g k e i t  v o n  C h r o m h a l o ­
g e n i d e n  u n d  ü b e r  G l e i c h g e w i c h t e  b e i  d e r  
C h r o m i e r u n g  v o n  E i s e n . *  Flüchtigkeit von CrCl.,, 
CrCl3 und CrBr3 in  Stickstoff bei 700 bis 900 ° . Gleich­
gewichtsbestim m ungen im  System Fe-H-Cl und Cr-H-Cl bei 
880 und 930 c . [Z. phys. Chem. 192 (1943) Nr. 3/4, S. 129/56.]

Spritzverfahren. Brennert, S.: M e t a l l s p r i t z e n
m i t  D r u c k g a s g e m i s c h e n . *  Ergebnisse einiger Ver­
suche, u. a. m it Zink, B lei, K upfer/Alum inium . Eisen und 
nichtrostendem Stahl, bei Verwendung von Druckluft-Azety- 
len-Sauerstoff-Gemisch. V ergleich der Kosten des Spritzens 
mit galvanisierten oder Schmelzfluß-Ueberzügen. [Tekn. T. 73 
(1943) Bergsvetenskap Nr. 8, S. 61/71.]

A n str ic h e . W eise, Hans: S p r i t z l a c k i e r e n  —-
h e i ß  s p r i t z e n  —  e l e k t r i s c h  s p r i t z e n .  Neben den 
verschiedenen Verfahren des Aufspritzens kalter oder heißer 
Lackschichten m ittels Durchlaufspritzpistolen wird eine so­
genannte Hochfrequenz-Farbspritze beschrieben, bei der durch 
eine rasch laufende Kolbenpum pe —  ähnlich dem Prinzip der 
D iesel-Einspritzpum pe —  die Farbe unter geringster N ebel­
bildung in  feinster V erteilung auf die Lackierfläche ge­
schleudert wird. [M etallwaren-Ind. Galvano-Techn. 41 (1943) 
Nr. 9, S. 335/37.]

C h em isch er  O b er flä ch en sch u tz . Fortmann, H .: D i e  
V o r t e i l e  d e r  P h o s p h a t i e r u n g  d e s  E i s e n s . *  
An Hand von praktischen B eisp ielen  bei Holzschrauben und 
dünnen Blechen werden die V orteile der Phosphatierung 
mit anschließender Lackierung, insbesondere im H inblick  
auf Korrosionsbeständigkeit sow ie Haft- und B iegefestigkeit, 
beschrieben. [Metallwaren-Ind.Galvano-Techn. 41 (1943) Nr.9,
S. 329/30.]

Madsen, C. J. H ., und H elge E. Levring: R o s t s c h u t z  
d u r c h  P h o s p h a t i e r e n . *  A rbeitsweise und Beschrei­
bung einer Bonderanlage nach dem Heißphosphatisierungs- 
verfahren. [Ingeniören 52 (1943) M askinteknik Nr. 10,
S. M 124/28.]

N ischk, Kurt: N e u e  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 c h u t z ü  b e r z ü g e  n a u f  M e t a l l o b e r ­
f l ä c h e n  d u r c h  T a u c h b e h a n d l u n g .  Zusammen­
setzung von Bädern zur Erzeugung von Farbsehichten auf 
Stahl und G ußeisen sow ie Zink, A lum inium  und Magnesium, 
die gleichzeitig  einen  gewissen Rostschutz bzw. Korrosions­
schutz gewähren. Beschreibung einiger patentierter Tauch- 
verfahren und Betriebsanweisungen. [Metallwaren-Ind. Gal­
vano-Techn. 41 (1943) Nr. 8, S. 300/02.]

M ech a n isch e  O b er flä ch en b eh a n d lu n g . Leinweber, P .: 
D i e  „ W e i c h h a u t “ b e i  f e i n s  t g e s c h l i  f f  e n e n  
F l ä c h e  n.* Versuche, d ie durch Schleifen entstehende 
V eichhaut durch Härtemessungen und Gefügeuntersuchungen  
su erfassen. Läppen zur E n t f e r n u n g  der W eicldiaut ist^meist
innötig. [W erkstattstechnik 37/22 (1943) Nr. 6, S. -41/43.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl
A llg em e in es . Mayer-Sidd, Eugen, und Franz Hutterer: 

M e r k b u c h  f ü r  F e h l e r  b e i  d e r  W a r r u b e a r b e i -  
t u n g v o n  E i s e n  u n d  S t a h l .  F ehler des Stallles, Stahl­
auswahl, Schmieden, Glühen, Härten, Anlassen, Vergüten, 
N ieten u. s. w. Mit 35 Abb. und mehreren Tabellen. Berlin: 
Union Deutsche Verlagsgesellschaft Roth & Co. (1943). (102 
S.) 8°. Kart. 3,80 RM. 5  B =

Glühen. Evers, A lfons, und Eugen Piwowarsky: D a s  
G l ü h e n  v o n  S t a h l g u ß . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 
(1943/44) Nr. 1, S. 35/42; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 
'J0.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von A. Evers: Aachen 
(.Techn. Hochschule).

Hülsbruch, W alter : E n t k o h l u n g s f r e i e s  G l ü h e n  
v o n  k o h l e n s t o f f r e i c h e n  S t ä h l e n  i n  S c h u t z ­
gas . * [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 1, S. 17/22 
(Werkstoffausschuß 631) ; vgl. Stahl und Eisen 63 (1943) 
S. 739/40.]

Oberflächenhärtung. Albrecht, C.: H ä r t e r e i -  
t e c h n i s c h e  F a c h a u s d r ü c k e .  Festlegung der Begriffe 
„Gasnitrieren“ und Badnitrieren“. [Fertigungstechn. 1943, 
Nr. 4, S. 95.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl
Allgemeines. Houdremont, Eduard, Prof. Dr.-Ing., 

Vorstandsmitglied der Fried. Krupp A.-G., Essen: H a n d ­
b u c h  d e r  S o n d e r s t a h l k u n d e .  Mit 873 Textabb. 
und 224 Zahlentaf. Berlin: Springer-Verlag 1943. (XIII, 
1036 S.) 8e1. Geb. 75 RM. =  B S

Stahlguß. Kövesi, P â l: F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f ­
t e n  v o n  l e g i e r t e m  S t a h l g u  ß.* Zusammenstellung 
von Schrifttumsangaben, vor allem  über Bruchdehnung, Ein­
schnürung und Kerbschlagzähigkeit legierter Stahlgußsor­
ten in Abhängigkeit von der Zugfestigkeit und W ärmebe­
handlung. [Bäny. koh. Lap. 76 (1943) Nr. 14, S. 321/26; Nr. 15, 
S. 341/49.]

Taylor, Howard F., und Edward A. Rom inski: D i e  
P r ü f u n g  d e r  F l i e ß f ä h i g k e i t  v o n  S t a h l g u ß  
m i t t e l s  s p i r a l f ö r m i g e r  P r ü f f o r m e n .  Beschrei­
bung einer Spiralfonn zur Fließbarkeitsmessung von Stahl­
guß. Sand- und Formbeschaffenheit, G ießhöhe zwischen 5 
und 25 cm, Zeit zwischen Probeentnahme und Vergießung  
mit 4 bis 15 s haben keinen Einfluß auf die Prüfgenauig- 
keit, jedoch zeigt sich starke Abhängigkeit von der Gieß­
temperatur. E influß von Legierungsbestandteilen und Baddes­
oxydation auf die Fließfähigkeit. [Foundry Trade J. 66
(1942) S. 137/38 u. 140.]

Baustahl. Krainer, H elm ut: E i n f l u ß  d e r  D e s ­
o x y d a t i o n  m i t  A l u m i n i u m  a u f  d i e  D u r c h ­
h ä r t u n g  u n d  D u r c h v e r g ü t u n g  l e g i e r t e r  B a u ­
s t ä h l e . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 1, S. 11/16 
(Werkstoffausscli. 630); vgL Stahl u. Fasen 63 (1943) S. 739.]

W erkzeugstahl. Apraiz, José : W e r k z e u g s t ä h l e .  
I/III.* Heute übliche Schnellarbeitsstähle und für sie zuläs­
sige Schnittgeschwindigkeiten bei der Verarbeitung verschie­
den harter Stähle. Gegenüberstellung der Schnellstahlmarken  
spanischer Werke. U nlegierte W erkzeugstähle. [Dyna 18
(1943) Nr. 5, S. 209/12; Nr. 7, S. 336/41 ; Nr. 8, S. 376/80.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elek­
trischen Eigenschaften. Kersten, Martin, Dr.-Ing., Ober­
ingenieur und Leiter der Entwicklungsabteilung für magne­
tische W erkstoffe der Siemens & H alske A.-G.: G r u n d ­
l a g e n  e i n e r  T h e o r i e  d e r  f e r r o m a g n e t i s c h e n  
H y s t e r e s e  u n d  d e r  K o e r z i t i v k r a f t .  M it 22 Abb. 
Leipzig: S. H irzel 1943. (VIII, 88 S.) 8°. 4,80 RM. =  B =

Lange, H einrich: U e b e r  d e n  E i n f l u ß  v o n  E r ­
s c h ü t t e r u n g e n  a u f  d e n  M a g n e t i s i e r u n g s ­
z u s t a n d  f e r r o m a g n e t i s c h e r  K ö r p e r ;  d e r  
m a g n e t i s c h e  Z u s t a n d  v o n  F a h r z e u g e  n.* Aende- 
rung der Koerzitivkraft und M agnetisierungsintensität ein i­
ger Stähle durch stoßartige Beanspruchung. [Sehr. Dtsch. 
Akad. Luftf.-Forschg. Nr. 53 (1942) S. 53/78.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. N ielsen, 
Hans Thom berg: N e u z e i t l i c h e  h i t z e -  u n d  r o s t ­
b e s t ä n d i g e  S t ä h l e . *  E influß  von Zusammensetzung 
und W ärmebehandlung verschiedener Chrom-Niekel-Stähle 
auf d ie Zunderbeständigkeit und Säurelöslichkeit bei ver­
schiedenen Temperaturen und angreifenden Lösungsmitteln.
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Uebersicht über die gebräuchlichsten Stahlsorten, wobei die 
U eberlegenheil des 18/8-Chrom-Nickel-Stahles als Stahl mit 
hoher Warmfestigkeit bestätigt wird. [Ingeniören 52 (1943) 
Maskinteknik Nr. 10, S. M 120/24.]

D rah t, D ra h tse ile  und K e tte n . Hagen jr., N ils: B e ­
m e s s u n g  v o n  D r a h t ,  S c h ä k e l n ,  S p a n n s c h r a u ­
b e n  u n d  K e t t e n  v e r b i n  d ü n g e n .  [Tekn. Ukebl. 90 
(1943) Nr. 21, S. 138/39.]

Herbst, H erm ann: S t a n d  u n d  Z i e l e  d e r  D r a h t ­
s e i l f o r s c h u n g . *  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 39, S. 
712/20 (Aussch. Drahtseilforschg. 1).]

Pusch, A .: G r o ß z a h l  U n t e r s u c h u n g e n  a n  S t a h l ­
d r a h t s e i l e n .  R e i c h s b a h n l i e f e r b e d i n g u n g e n
u n d  B e r g n o r m . *  Schrifttum, Aufgabenstellung, Umfang 
der Arbeit und Versuchsausführung. Ergebnisse der Groß­
zahluntersuchungen: a) Beziehungen zwischen Durchmesser, 
Zugfestigkeit sowie Hin- und Herbiegezahl. b) Untersuchun­
gen zur Festlegung der M indestbiegezahlen für die Liefer­
bedingungen, Vergleich m it der Bergbaunorm, Zusammen­
fassung der Ergebnisse. [Abnahme (Beil. z. Anz. Maschi- 
nenw.) 6 (1943) Nr. 9, S. 5/8.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren
A llgem eines. Odqvist, K. G., und J. 0 . Roos av Hjelm- 

säter: D i e  E i n h e i t  d e r  K r a f t  i n  d e r  F e s t i g ­
k e i t s t e c h n i k .  Einfluß der Erdbeschleunigung auf die 
Schwere und Kraft; daraus mögliche Streuungen in der Er­
mittlung der Festigkeit an verschiedenen Orten der Erde für 
den gleichen Werkstoff. [IVA 1943, Nr. 3, S. 169/71.]

Prüfm aschinen. Glaysher, G. Et.: E i n  G e r ä t  z u r  
A u s f ü h r u n g  v o n  F a l t v e r s u c h e n  a n  M e t a l l ­
b ä n d e r n . *  [J. Inst. Met. 68 (1942) Nr. 12, S. 383/85.] 

Petermann, H ans: Z u r M e s s u n g v o n  S c h u b s p a n ­
n u n g e n ,  S c h u b m o d u l n  u n d  S c h u b f e s t i g k e i -  
t e n.* [Arch. techn. Messen 1943, Lfg. 145, V  91 129—1, 
S. T 83/84.]

Festigkeitstheorie. Baud, R. V., und M. Inan: Z u r E r -  
m i t t l u n g  d e r  i n n e r e n  S p a n n u n g e n  v o n  P r o ­
f i  1 1 r ä g e r n.* Mathematische Ableitungen über die bei der 
Abkühlung in Trägem begrenzter Länge entstehenden Span­
nungen. Nachprüfung in photoelastischen Versuchen. [Schwei­
zer Arch. angew. Wiss. Techn. 9 (1943) Nr. 9, S. 276/87.] 

Bragg, Lawrence: D i e  F e s t i g k e i t  d e r  M e t a l l  e.* 
Ueberlegung an Hand eines Seifenblasenm odells über die 
Auswirkung der Atombindungen auf die Festigkeit und über 
Gitterstörungen. [Tekn. T. 73 (1943) Nr. 33, S. 403/07.]

Seitz, Frederick, und T. A. Read: D i e  T h e o r i e  d e r  
p l a s t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  v o n  f e s t e n  K ö r ­
p e r n .  IV.* Theorie der bildsamen Verformung von v iel­
kristallinen Werkstoffen. Bedeutung der Korngrenzen, Glei­
tung und Zwillingsbildung, Kriechen; Bruch, innere Reibung 
und sekundäre bildsame Erscheinungen. [J. applied Phys. 12 
(1941) S. 538/54.]

Zugversuch. Tapsell, H. J., und A. E. Johnson: E i g e n ­
s c h a f t e n  v o n  S t ä h l e n  a l s  G r u n d l a g e  i h r e r  
V e r w e n d u n g  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n .  I. 
K o h l e n s t o f f s t ä h l e . *  Einfluß der Belastung, Tem ­
peratur und Belastungszeit auf das Dehnverhalten, besonders 
im Temperaturbereich von 425 bis 550°, von Stählen mit rd. 
0,15 bis 0,50 % C bei basischer oder saurer Erschmelzung im 
Guß- oder Schmiedezustand nach verschiedener Wärmebehand­
lung. [J. & Proc. Instn. mech. Engrs. 144 (1941) S. 97/106.] 

Thum, A., und K. Richard: V e r f o r m u n g  u n d  
F e s t i g k e i t  m e t a l l i s c h e r  W e r k s t o f f e  b e i  
D a u e r s t a n d b e a n s p r u c h u n  g.* Notwendigkeit von 
Langzeitversuchen zur Erkennung des Verformungs- und Festig­
keitsverhaltens von Stählen bei Dauerstandbeanspruchung. 
Bisherige Erkenntnisse über Beziehungen zwischen Zugspan­
nung, Zeit bis zum Bruch und Beanspruchungstemperatur 
bei glatten und gekerbten Proben. Aenderung der Kerbschlag­
zähigkeit von Stählen durch Dauerstandbeanspruchung. Ab­
gekürzte Verfahren zur Ermittlung der Dauerstandbelastbar­
keit. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 33/34, S. 513/20.]

Thum, August, und Kurt Richard; V i e l p r o b e n - P r ü f -  
e i n r i c h t u n g e n  f ü r  L a n g z e i t - D a u e r s t a n d ­
v e r s u c h e . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 1, 
S. 29/33; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 740 .]'

H ärteprüfung. L e i t s ä t z e  f ü r  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 .  Von der Arbeitsgemeinschaft für 
industrielle M eßtechnik im Verein Deutscher .Ingenieure auf­
gestellte Richtlinien für die zweckmäßig zu verwendenden 
Verfahren. [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 6,
S. 243.]

Voss, Herm ann: B l i n d h ä r t e p r ü f u n g  v o n  E i n  
s a t z s t ä h l e n . *  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 42, S. 767/70 
(Werkstoffaussch. 633).]

Woxén, Ragnar: E i n  n e u e r M i k r o h ä r t e p r ü f e r . *  
Gerät zur Ermittlung der Härte aus dem Unterschied in der 
Eindrucktiefe einer Pyramide bei einer bestimmten Vor- und 
Prüflast, die bis 1000 g betragen kann. Beziehungen zwischen 
der so ermittelten Härte und der Vickers-Härte. Ermittlung der 
mechanischen Härtbarkeit von Werkstoffen mit dem Mikro­
härteprüfer. [Tekn. T. 73 (1943) Mekanik Nr. 9, S. M93/98.]

T ie fz ieh p rü fu n g . Choul, Maurice: U e b e r  d i e  P r ü ­
f u n g  v o n  T i e f z i e h b l e c h e  n.* U eber die Anwendung 
des Näpfchen-Ziehverfahrens von Erichsen bei der Prüfung 
von Messingblech und Bändern aus hitzebeständigem Stahl 
mit 18 % Cr und 8 % N i. [M etallurgie Construct. mée. 75
(1943) Nr. 2, S. 3 /6 ; Nr. 3, S. 5 u. 7.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung.
Pahlitzsch, G., und H. Helmerdig: D a s  T e m p e r a t u r ­
f e l d  a m  D r e h m e i ß e l  w ä r m e t e c h n i s  c h b e - 
t r a c h t e t . *  Rechnerische Ableitungen über die Tempera­
turverteilung an einem Drehm eißel bei gegebener Schneiden­
temperatur. Nachprüfung an Hand der Anzeige von Tem­
peraturmeßfarben. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 35/36, S. 564/71.]

Rögnitz, H.: Z e r s p a n b a r k e i t s p r ü f u n g e n  b e i m  
D r e h e n .  II.* Prüfung durch Messen der Schneidentempera­
tur, der Schnittkraft, durch Beurteilung des Spanablaufs, 
des Span-und Werkstückaussehens sowie nach Krystoff. [Arch. 
techn. Messen 1943, Lfg. 146, J 223—2, S. T 96/97.]

A bnutzungsprüfung. Gimbel, G.: V e r s c h l e i ß e r -  
s c h e i n u n g e n  a n  S t a h l - H a r t g e w e b e - Z a h n r a d -  
g e t r i e b e  n.* Der Versuch ergab die Zerstörung des Stahl­
rades durch das Hartgeweberad. Erklärung durch das Phä­
nomen des Schmirgelträgers. Schmirgelaufnahmewert und 
Gepräge. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26, S. 375/76.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren . Berthold, R.: 
D u r c h 1 e u c h t u n g s k u r v e n u n d  D r a h t e r k e n n -  
b a r k e i t b e i m L e u c h t s c h i r m b i l d . *  Zur Festlegung 
der notwendigen Apparateleistung und Ermittlung der Feh­
lererkennbarkeit bei Durchleuchtungen wird eine bestimmte 
Schirm helligkeit (Leuchtdichte) zugrunde gelegt. Als Einheit 
dient die N orm alhelligkeit (N-H), d ie ein Maß der Erkenn­
barkeit von Drahttesten nach D IN  1914 in Abhängigkeit von 
der Leuchtschirmhelligkeit in Stilb (physiologisches Maß­
system) darstellt. Die einmal ermittelte NH kann mit Hilfe 
eines vom Verfasser entwickelten Gerätes durch Vergleich 
eines mit auswechselbaren Graugläsern versehenen Radium- 
schirmchens bequem ermittelt werden. Mit Hilfe der NH 
werden Kurven aufgestellt, aus denen für verschiedene Brenn­
fleck-Abstände, deren Einfluß auf die durchleuchtbaren 
Grenzdicken zu beachten ist, sowie für die Rohrstromstärken 
und Werkstückdicken, die jew eilige Röntgenspannung zu 
entnehmen ist. Einige Anwendungsbeispiele für Durchleuch­
tungskurven an Magnesium, Aluminium und Stahl werden er­
läutert und die Drahterkennbarkeit nach DIN 1914 für un­
nüttelbare Betrachtung und Schirmbildphotographie festge­
legt. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 21/23, S. 314/17.]

Trott,K .: E l e k t r o m a g n e t i s c h e M e s s u n g e n a n  
a u f g e t r a g e n e n  D e c k s c h i c h t e n . *  Aufbau, Arbeits­
weise und Anwendung eines elektromagnetischen Meßgerätes 
zur Prüfung von Schichtdicken. [Metallwaren-Ind. Galvano- 
Techn. 41 (1943) Nr. 9, S. 338.]

W itte, H elm u t: F e h l e r e r k e n n b a r k e i t  b e i  d e r  
R ö n t g e n p r ü f  u n g v o n W e r k s t ü c k e n m i t H i l f e  
d e s  L e u c h t s c h i r m e s . *  Theoretische Berechnung und 
versuchsmäßige Ermittlung von Einflußgrößen, wie Kontrast, 
Leuchtdichte und physiologischer Einfluß des Auges, bei 
Leuchtsrbirmbilduntersuehungen. Abhängigkeit der Fehler­
erkennbarkeit von der Röhrenspannung. [Z. VDI 87 (1943) 
Nr. 33/34, S. 529/34.]

S o n stig es . Ilauk, V iktor: E i n f l u ß  v o n  S t r a h l e n  ­
a r t  u n d  A u f n a h m e v e r f a h r e n  a u f  d i e  r ö n t ­
g e n o g r a p h i s c h e  S p a n n u n g s m e s s u n g  a n  l e ­
g i e r t e n  S t ä h l e  n.* Durchführung von Spannungs­
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messungen nach den Verfahren der Senkrecht- sowie der ab­
gedeckten und unabgedeckten Schrägaufnahmen für Kobalt- 
K a4, Chrom-Kcij und Eisen-ßj-Strahlung an der einachsig auf 
Zug beanspruchten Seite von Biegestäben aus zwei feinkör­
nigen Stählen folgender Zusammensetzung:

% C % Si % Mn %Cr % Mo
1. 0,20 —  0,52 0,77 0,52
2. 0,41 0,30 0,70 —  —

Beziehungen der auf Grund mechanischer Messungen be­
rechneten zu den röntgenographisch bestimm ten Elasti­
zitätskonstanten. D ie bisherigen Vorstellungen zur Klärung 
des Einflusses der elastischen A nisotropie genügen bei der 
Chromstrahlung nicht. Für die Messung der Linienverschie­
bung und Auswertung von Aufnahmen werden für die prak­
tische Anwendung Auswertungsfaktoren und Berechnungs­
formeln angegeben. [Z. M etallkde. 35 (1943) Nr. 8, S. 156/63.]

Orbän, G.: A b b i l d u n g  m i t  R ö n t g e n s t r a h ­
l e n  d u r c h  R e f l e x i o n  a n  e b e n e n  K r i s t a l l ­
s p a l t f l ä c h e  n.* Untersuchungen über die Methoden zur 
Abbildung selbstleuehtender Objektive, z. B. den Brennfleck 
einer Röntgenröhre. D ie geometrischen Zusammenhänge des 
Strahlenganges bei Anwendung von Loch- und Schlitzblende 
mit Aufnahm ebeispielen. [Metalbvirtsch. 22 (1943) Nr. 21'23, 
S. 311/14.]

Schneider, V .: P r ü f u n g  v o n  V e r b u n d g n ß  d u r c h  
A b s c h e r e  n.* Merkmale und Auswirkungen der Abscher­
probe. Prüfungsergebnisse bei verschiedenen Werkstoffen. 
[Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26, S. 369/71.]

M etallographie
Allgemeines. Guertler, W., Dr., o. Professor, Direktor 

des Instituts für M etallurgie und W erkstoffkunde der Tech­
nischen H ochschule Dresden, Inhaber des Lehrstuhls für an­
gewandte M etallkunde der Technischen Hochschule Berlin: 
E i n f ö h r u n g i n  d i e  M e t a l l k u n d e .  Vorlesungen, ge­
halten an den Technischen H ochschulen Dresden und Berlin. 
Gedruckt zum Selbstunterricht für Studierende und im B e­
ruf stehende Techniker. Leipzig C 1: Johann Ambrosius 
Barth. 8°. —  1. F olge: D i e  W e l t  d e r  M e t a l l e  u n d  
t e c h n i s c h e n  L e g i e r u n g e n .  Mit 138 Abb. im Text
u. 8 Taf. B erlin  1943. (334 S.) 7,50 RM. —  2. Folge: D i e  
Z u s t a n d s s c h a u b i l d e r  b i n ä r e r  L e g i e r u n g e n .  
Mit 139 Abb. im  Text u. 12 Taf. Berlin 1943. (238 S.) 5,50 RM.

Geräte und Einrichtungen. N e u e r e  E n t w i c k ­
l u n g  i n  d e r  D i l a t o m e t e r t e c h n i k . *  Angaben über 
das „Solex“-Dilatom eter, bei dem die durch die Längenände­
rung des Probestückes eintretende Druckänderung am Aus­
tritt eines Strahlrohres gem essen wird. B ei Probenabmes­
sungen von 2 bis 30 mm  sind Verstärkungen von 5000 bis 
200 000 erreichbar. [M esures 8 (1943) S. 37/38 u. 36.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge.
Edwards, Olive S.,und H. Lipson: E i n e  R ö n t g e n u n t e r ­
s u c h u n g  ü b e r  d i e  U m w a n d l u n g  d e s  K o b a l t s . *  
Begrenzte A nwendbarkeit der Röntgenuntersuchung zur Nach­
prüfung von Um wandlungen bei höheren Temperaturen. 
Ueberlegungen über die Aenderung der freien Energie der 
kubischen und hexagonalen Kobaltphase mit der Temperatur. 
[J. Inst. Met. 69 (1943) Nr. 4, S. 177 88.]

Lipson, H .: D i e  B e s t i m m u n g  v o n  Z u s t a n d s ­
s c h a u b i l d e r n  d u r c h  d i e  R ö n t g e n m e t h o d e .  
Bestimmung der Phasengrenzen bei Zwei- und Mehrstoffsy­
stemen. V ergleich der Röntgen- und m ikroskopischen Unter­
suchung bei wärmebehandelten Legierungen. Bedeutung des 
Verfahrens für den M etallurgen. [J. Inst. Met. 69 (1943) Nr. 1, 
S. 1/27.]

Sieverts, A., und H . Moritz: E i n f l u ß  d e r  As- u n d  
A4-U m W a n d l u n g  a u f  d a s  W a s s e r s t o f f  - A b s o r p ­
t i o n s v e r m ö g e n  b i n ä r e r  E i s e n l e g i e r u n g e  n.* 
Ermittlung der Temperaturen der Alpha-Gamma-Umbildun- 
gen in  den Systemen Fe-Cr und Fe-W. A uf Grund der sehr 
großen U nterschiede von der W asserstofflöslichkeit in Alpha- 
und Gamma-Eisen über die Beeinflussung der Um bildungs­
temperaturen durch W asserstoff läßt sich im einzelnen nichts 
sagen. [B er. dtsch. chem. Ges., B, ¿5 (1942) Nr. 12, S. 1 .26'29.1

E rsta r r u n g se r sc h e in u n g e n . Jacoby, L., und J. A. Verö: 
U e b e r  d e n  E i n f l u ß  g e l ö s t e r  G a s e  a u f  d i e  
B l o c k s e i g e r u n g . *  Untersuchungen an Blei-Antimon-, 
Zinn-Blei- und Alum inium -Zinn-Legierungen über den E in­
fluß des Gasgehaltes auf die um gekehrte Blockseigerung. 
[Mitt. berg- u. büttenm . Abt., Sopron, 14 (1942) S. 347/58.]

Verö, J. A .: T h e o r e t i s c h e  U e b e r l e g u n g e n  
ü b e r  d i e  K o n z e n t r a t i o n s ä n d e r u n g  b e i  d e r  
E r s t a r r u n g  f e s t e r  L ö s u n g e  n.* Ablehnung der An­
nahme, daß die Schmelze während der Erstarrung einen  
höheren Gehalt an Zusatzmetall, als es der Liquidus-Kurve 
entspricht, erreicht. Anschauung, daß die Erhöhung der Menge 
der mit den Mischkristallen zusammen bestehenden Schmelze, 
wie sie sich im  Falle mangelnder Diffusion ergibt, zur Wett- 
macliung der niederen Konzentration der Kristalle genügt. 
Formel über die Aenderung der Schmelze und der Kristalle 
während der Erstarrung. [Mitt. berg- u. hüttenm. Abt., So­
pron, 14 (1942) S. 256/67.]

Einfluß der Beimengungen. Cornelius, H einrich: E i ­
g e n s c h a f t e n  v o n  t h o r i u  in h a l t i g e n  V e r g ü ­
t u n g s s t ä h l e n . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 1, 
S. 23/27; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 740.]

Fehlererscheinungen
K orrosion . F o r t s c h r i t t e  i n  d e r  K o r r o s i o n s ­

v e r h ü t u n g .  Berichte des Fachausschusses für Korrosions­
verhütung an Warmwasser- und Heizungsanlagen des Vereins 
deutscher Ingenieure im  NSBDT. Berlin NW 7: VDI-Verlag. 
4°. — Heft 1. (Mit Abb.) 1943. (Getr. Pag.) 5 RM., fürV DI- 
Mitgl. 4,50 RM. I B S

Daeves, K., K.-F. Mewes und E. H. Schulz: U e b e r  d i e  
E i n f l u ß g r ö ß e n  u n d  d i e  A u s w e r t u n g  d e s  N a -  
t u r r o s t u n g s - V e r s u c h s  b e i  u n l e g i e r t e n  u n d  
s c h w a c h  l e g i e r t e n  S t ä h l e  n.* B ei Großzahl-Aus­
wertungen sind folgende Einflußgrößen zu berücksichtigen: 
Probenform, -dichte und -große, Oberflächenvorbehandlung, 
Stahlzusammensetzung, Gefüge und Kaltverformungsgrad, Ver­
suchsanordnung und Lage der Proben, Versuchsdauer und 
Art der Gewichtsbestimmung sowie die subjektive Bewertungs­
art. [Korrosion u. Metallsch. 19 (1943) Nr. 9, S. 233/59.]

Daniel-Bek, W. S .: Z u r  T h e o r i e  d e r  M e t a l l k o r ­
r o s i o n .  I. U e b e r  d i e  V e r t e i l u n g  d e r  S t r o m ­
l i n i e n  u n d  d e r P o t e n t i a l e  i n  d e n  K o r r o s i o n s ­
m i k r o e l e m e n t e  n*. Untersuchungen über die Polarisier­
barkeit von Mikroelektroden bestätigten die Vorstellung, daß 
das Potential einer jeden Elektrode des M ikroelementes an 
verschiedenen Oberflächenpunkten ungleich ist. In der Nähe 
der Trennlinie zwischen anodischen und kathodischen Be­
reichen sind Stromdichte und Polarisation am höchsten und 
die Potentiale gleich dem mittleren gesamten Potential des 
ganzen Metalls. Je weiter diese Bereiche von der Trennlinie 
entfernt sind, desto mehr nähern sich Anoden- und Kathoden- 
poteutial dem nichtpolarisierten Zustand. Erklärung des 
Differenzeffektes und des Kathodenschutzes. [Shum al fisi- 
tscheskoi Chimii 15 (1941) Nr. 3, S. 382/400.]

Nilsson, Gustav: E i n i g e  V e r s u c h e  z u r  U n t e r ­
s u c h u n g  d e r  P a s s i v i t ä t  d e s  E i s e n s  i n  s t a r k  
a l k a l i s c h e n  L ö s u n g e n  m i t t e l s  o r g a n i s c h e r  
M e t a l l r e a g e n z i e  n.* Erkennung des Inlösunggehens 
von Eisen mit H ilfe sehr stark färbender organischer Stoffe. 
[Svensk kern. T. 53 (1941) Nr. 4, S. 81/86.]

Schikorr, Gerhard, und Ina Schikorr: U e b e r  d i e  
W i t t e r u n g s b e s t ä n d i g k e i t  d e s  Z i n k s . *  Zahlen­
mäßige Zusammenhänge zwischen W itterungsbeständigkeit 
von Zinkblechen und schwefelhaltigen Verunreinigungen der 
Atmosphäre. Ergebnisse von Monats- und Langzeitversuchen. 
[Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 9, S. 175/81.]

Seelmeyer, G .: B e r i c h t e  a u s  d e r  P r a x i s  ü b e r  
K o r r o s i o n u n d K o r r o s i o n s v e r h ü t u n g i n H e i -  
z u n g s a n l a g e n .  Eine zusammenfassende Darstellung zeigt 
typische B eispiele von Korrosionsschäden in  Warmwasser- 
und Dampfheizungsanlagen, wobei die Schäden an einzelnen  
Bauteilen, wie äußere und innere Korrosion an Kesseln aus 
Gußeisen oder Stahl, Rohrleitungen und Heizkörpern, näher 
beschrieben werden. Es werden einige grundsätzliche bau­
liche und betriebliche Maßnahmen zur Vermeidung oder Ver­
ringerung der Korrosionsschäden besprochen. [Heizg. u. 
Lüftg. 15 (1941) Nr. 9, S. 97/102.]

Nichtnietallische Einschlüsse. Maurer, Eduard, und 
Roman Schustek: D i e  B e e i n f l u ß b a r k e i t  n i c h t ­
m e t a l l i s c h e r  E i n s c h l ü s s e  i n  l e g i e r t e n  E i n ­
s a t z s t ä h l e n  a u s  d e m  b a s i s c h e n  L i c h t b o g e n ­
o f e n . *  [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 40, S. 725/31; Nr. 41, 
S. 747/51 (Stahlw.-Aussch. 415).] —  Auch Dr.-Ing.-Diss. 
(Auszug) von R. Schustek: Freiberg (Bergakadem ie).
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Chemische Prüfung 
P rob en ah m e. Kempf, Hubert, und Alfred Neuberger: 

U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r P r o b e -  
n ä h m e  a u f  d e n  S t i c k s t o f f g e h a l t  u n l e g i e  r t e r  
S t ä h l e . *  [Arch. Eisenhüttenw. 17 (1943/44) Nr. 1, S.5/J  
(Chem.-Aussch. 158); vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 739.]

G eräte und E in rich tu n gen . Weygand, C.: N e u e r e
R ü h r v e r f a h r e n  i m  c h e m i s c h e n L a b o r a t  o r i  u m. 
Das vom Jenaer Glaswerk Schott und Gen. mit H ilfe dei 
PKG-Rolire entwickelte Rührverfahren nimmt die Sorge um  
die mühsame Zentrierung des Rührstabes vollkommen ab. 
Der Rührer läuft in der Führung außerordentlich ruhig und 
geräuscharm. [Chem. Technik 16 (1943) Nr. 7/8, S. 64/6a.]

K o lo r im etr ie . Mader, Benedikt: Z u r  p h o t o  m e t r i ­
s c h e n  u n d  k o l o r i m e t r i s c l i e n  L ö b a l t - B e s t i m -  
m u n g .  C o - B e i t i m m u n g  a l s  K o b a l t r h o d a n -  
K o m p l e x  i n  a z e t o n h a l t i g e r  L ö s u n g .  D ie photo­
metrische und kolorimetrische Kobaltbestimmung als Kobalt- 
rhodan-KompIex in azetonhaltiger Lösung für das Pulfrich- 
Photometer und das Duboscq-Eintauchkolorimeter werden be­
schrieben. [Chemie 56 (1943) Nr. 31/32, S. 215/18.]

Mader, B enedikt: U e b e r  d i e  M ö g l i c h k e i t  e i n e r  
G e n a u i g k e i t s s t e i g e r u n g  m i t v i s n e l l e n P h o t o -  
m e t e r n  u n d  K o l o r i m e t e r n  z u m  Z w e c k e  d e r  
a n a l y t i s c h e n K o n z e n t r a t i o n s b e s t i i n m u n g .  D ie 
photometrische Bestimmung mit einer Vergleichslösung mit 
Hilfe des Zeiss-Pulfrich-Photomefem Allgem eine Arbeits­
weise und Grundlagen der Verfahren für die photsnietrische 
Bestimmung mit Vergleichslösungert.-Kolorimetrische' Bestim ­
mung im spektral gefilterten Lichte m it H ilfe des Iwhoscq- 
Eintauchkolorimeters. Verbesserung der M eßgenauigkeit hei 
visuellen Photom etem  durch Einschalten einer Vergleichs' 
lösung bekannter Konzentration in de fr Vergleichsstrahlen- 
gang. Praktisches Anwendungsbeispiel: Manganbestimmtöig 
in Eisen-Mangan- und Zink-Mangan-LegiietHlngen. [Client. 
Techn. 16 (1943) Nr. 17, S. 165/67.]

Vollmert, Fritz, und Alexander K önigr V e r b e s s e ­
r u n g e n  b e i  d e r  k o l o r i m e t r i s c h e  n M o l y b d ä n -  
h e s t i m m  u n g  i m  S t a h l  n a c h  A. E d cfr* [Stahl u. 
Eisen 63 (1943) Nr. 43, S. 790.]

Spektralanalyse. Heidhausen, G .: U e b e r  <Jie A n ­
w e n d u n g  d e r  q u a l i t a t i v e n  u n d  q u a n t i t a t i ­

v e n  S p e k t r a l a n a l y s e  b e i  f e r t i g e n  B a u t e i l e n  
i n  d e r  m e t a l l v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e . *  
I. Praktische Beispiele aus dem Lastwagen- und Turbirtenbau 
für die Werkstoff-Identifizierung durch die Spektralanalyse 
in  qualitativer und halbquantitativer Form. Betriebsmäßige 
Prüfaufgaben. Stückzahl und Zeitprobleme. Vorrichtung zur 
Massenprüfung. Wahl zwischen Spektrograph und Spektroskop. 
Untersuchungsbeispiele. Linienwahl. Intensitätsabschätzung. 
Anwendungsgrenzen. Auswertung von Spektrogrammen mittel» 
Photometers. Wichtigkeitsfragen der Nachprüfung. II. Quan­
titative Cr- und Mo-Bestimmungen an Verschlußstopfen einer 
Hochdruckkesselanlage. Einengung der Streugrenzen der spek-- 
tralanalytischen Ergebnisse. Chrom-und Molybdänbestimmung. 
Häufigkeitsverteilung des spektrochemischen und analytischen 
Befundes. Kontrollmessungen im sichtbaren Gebiet. [M etall­
wirtsch. 22 (1943) Nr. 11/12, S. 167/71; Nr. 21/23, S. 322/26.] 

Sonstiges. Wohlgemuth, Kurt: D i e  F r a g e  d e s
S c h w e f e l g e h a l t e s  v o n  E i n s a t z h ä r t e p u l v e r n  
b e i  V e r w e n d u n g  e l e k t r i s c h b e h e i z t e r O e f e n . *  
Bedeutung des Schwefelgehaltes von Einsatzhärtepulvern im 
H inblick auf dessen Angriff auf die Heizleiter. Erörterung 
über die analytische Ermittlung des schädlichen Schwefels in 
Einsatzpulvem. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 4, S. 92/94.]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .
F l u o r .  Geyer, Rudolf: B e i t r a g  z u r  q u a n t i t a t i v e n  

F l u o r b e s t i m m u n g . *  Gewichtsanalytische Bestimmung 
als Kalziumfluorid. Maßanalytische Bestimmung durch Ab- 
scheidung als Chlorbleifluorid und Resttitration des NaCl. 
Trennung des Fluors von den wichtigsten Elementen durch 
Destillation als Kieselfluorwasserstoffsäure. \Z. anor» Chem 
252 (1943) Nr. 1/2, S. 42/55.]

M eßwesen (Verfahren, Geräte und Regler)
Längen, Flächen und Raum. Lehr, Em st: D e r d y n a -  

n i i s c h e D e h n u n g s s c h r e i b e r v o n E .  L eh r .*  Schalt­
bild und Meßprinzip, der Geber, die elektrische Lötvorrich­
tung, Schaltkasten und Vergleichsmagnet. Eichgerät und Ei­
chung. [Arch. techn. Messen 1943, Lfg. 146, V91122—10 S 
T 93/94.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe 
Eisen und S tah l im Ingenieurbau. Cleff, Th.: L e i c h t ­

h a u g e s t a l t u n g  i m  G r o ß f a h r z e u g b a u . *  Allge­
meine Grundrichtlinien. Ausnutzung der Erkenntnisse über 
die Dauerfestigkeit. Erhöhung der Arbeitsfähigkeit bei Stoß­
beanspruchung. Anwendung auf die Konstruktion von Wagen­
kästen. Verhinderung der Unfallgefahren. Einsatz von Leicht­
metallen. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 25/26, S. 377/84.]

E isen  und Stahl im  Schiffbau. A m e r i k a n i s c h e s  
T e i l  b a u - V e r f a h r e n  f ü r  d i e „ L i b e r t  y“-S c h i f f e.* 
[Tekn. T. 73 (1943) Skeppsbyggnadskonst Flygteknik Nr. 9,
S. S 81/90.]

K u n ststo ffe . Lepsius, Richard: Kuns t s t of f e , *  Defi­
nition. Wissenschaftliche und technische Entwicklung. Ein­
teilung der Kunststoffe. Chemische Systematik. Konstitutions­
ermittlung. Verbundstoffe. Güteprüfungen. Verarbeitungsme­
thoden. [Forsch, u. Fortschr. 29 (1943) Nr. 25/26, S. 264/70.] 

Sonstiges. Roelig, H.: D i e  e l a s t i s c h e n  E i g e n ­
s c h a f t e n  v o n  W e i c h g u m m i  a l s  G r u n d l a g e  
s e i n e r  k o n s t r u k t i v e n  A n w e n d u n g . *  Formände­
rungswiderstand. Abhängigkeit des Federdiagramms von der 
Probenform. Einfluß der Temperatur. Verhalten bei dynami­
scher Beanspruchung. Mechanische Festigkeit. Typisierung. 
[Z. VDI 87 (1943) Nr. 23/24, S. 347/51.]

Normung und Lieferungsvorschriften
A llg e m e in e s . D aeves.Karl: B e g r i f f s b e s t i m m u n g  

i n  d e r  Te c h n i k. [Masch.-Bau Betrieb, DIN-Mitt-, 37/26 
(1913) Nr. 7, S. 297.]

Betriebswirtschaft
M en sch en fü h ru n g . Hendinger, Hermann: D i e  N e u ­

o r d n u n g  d e s  b e t r i e b l i c h e n  V o r s c h l a g s w e s e n s  
u n d  d e s  R e c h t s  d e r  G e f o l g s c h a f t s e r f i n d  u n g. 
Regelung der Belohnungen. Gefolgschaftserfindungen. Gel­
tungsbereich. Erfinderbetreuung. Inanspruchnahme der Erfin­
dung. Vergütung. Zuständigkeit und Verfahren. Inkrafttreten. 
Schrifttum, [Vierjahresplan 7 (1943) Nr. 7, S. 249/53.]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. — 
Le Coutre, Walter, Dr., Professor: E i n r i c h t u n g  u n d  
U m s t e l l u n g  d e r  B u c h h a l t u n g  n a c h  d e m K o n -  
f  e il r a h m e n .  Ein W egweiser für die Praxis. 2., erg. Aufl. 
Stuttgart: Muthsche Verlagsbuchhandlung 1942. (242 S.) 8 . 
Katftv 6 75 RM. — Praktische Einzelfragen der Einrichtung und 
Umcstelfet ng von Buchhaltungen für verschiedene Betriebs- 
gröl.wn n  id U ntem ehm ungsfonnen, dazu gut gewählte Vor­
lagen ünti Belege aus den Kontenrahmen der verschiedenen 
Wirtschaft« gruppen bilden den Inhalt dieser Schrift, die ein 
mal eil# bin mchbares Handwerkszeug für den Betriebsleiter, 
Buchhalter l  >"d Wirtschaftsberater ist, zum ändern aber auch 
als Kommen*, ir  für die buehtechnische Anwendung der_kom
tenrahmen g m  e D ie n s te  le is te n  w ird ' , , "

Kostenwm e n - Dichgans, Hans: Z i e l e  u n d  W e g e
d e r P r e i s b i ä  l d u n g  i n  d e  r R ü s t u n g s  W i r t s c h a f t .
[Stahl u Eisern 03 (1943) Nr. 39, S. 709/12.]

Soziales
U n fä lle  l  irfk 'llv erh ü tu n g . Z.veiling: S c h u t z  an 

« e n k r e c b t e r ’ft r a n l e  i t  e r.* Vorrichtung zur Vcrhinde 
rung des Aufstieg»* von der falschen Selte’ [Rei<-hsarb.-Bl. 
(1943) Nr. 23, S. ÜB . 274']

Bildbi n£ un<̂  U ntem cm
Hochschulw esen ^gerschiöld, Magnus: D i e E r w et- 

SCt o c k h o l m CM CT* 'ine^läne des“ Jemkontors, Mekan-

StnoTf?skd;ri “ ^  i Ä Ä E Ä Ä
fo r s k n h i^ /k ^ z u n g e n 'd « ;  Met^ ° .gra?iska Institutet ^  
kont. Ann. 127 (1943) Nri 7, S. 245//U.J
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W irtschaftliche Rundschau
A us der Schweizer E isen industrie

Seit Kriegsausbruch ist die Erzeugung von R oheisen und 
Stahl ganz auf den heim ischen Eisenerzen und Schrott­
mengen aufgebaut.

D ie Großeisenverbraucher haben ein Konsortium ge­
bildet, das allmählich die fabrikationsmäßige elektrische 
Verhüttung von im  Lande gewonnenen Erzen in  Fluin und 
in Bex aufgenom men hat. D ie von R ollschen Eisenwerke 
haben in  Choindez einen neuen elektrischen Reduktions­
ofen in  Betrieb genomm en, in  dem Eisenerze aus dem  
Fricktal sow ie auch W alliser und Delsberger Erze seit Ende 
August 1943 verhüttet werden. V on R oll hatte in  Choindez 
schon einm al einen  H ochofen in  Betrieb, der aber einige 
Zeit nach dem ersten W eltkriege stillgelegt werden mußte.

D ie A blieferung von A lteisen hat einen großen Erfolg 
gezeigt durch die sogenannte E i s e n s t e u e r ,  die durch 
Verfügung vom  26. Juni 1943 eingeführt wurde. A uf Grund 
der Eisensteuerpflicht ist eine R eihe von Industriebetrieben  
gezwungen, einen  gewissen Prozentsatz ihrer Vorräte an 
Schrott und N utzeisen abzuliefem . D ie Erfassung des im  
Lande vorhandenen A lteisens erfolgt im  w esentlichen durch 
die Schrottkonim ission, e in  Kriegswirtschaftsamt, in  dem  
die Behörden, d ie  Industrie und der H andel vertreten sind.

Das in  der Schweiz gesam melte E isen hat 1941 26 kg 
je K opf der Bevölkerung ausgemacht. D ie Sammelmaß­
nahmen sind jedoch noch nicht abgeschlossen. Der Schrott­
kom m ission, als dem größten A lteisenhändler des Landes, 
ist es gelungen, d ie Schrottpreise im  Gegensatz zu 1914/18 
niedrig zu halten. Damals wurden für 100 kg Alteisen  
30 bis 40 sfr. bezahlt, heute dagegen nur 8 sfr. D ie Preise 
für N eueisen  stellten sich 1914/18 auf 200 bis 250 sfr. je 
100 kg, heute dagegen auf nur 50 sfr.

Gegenwärtig werden, monatlich 1800 t Schrott zu Stahl 
verarbeitet, was um fangreiche Neuanlagen erforderlich ge­
macht hat. Das Stahlwerk der von RoUschen Eisenwerke in  
Gerlafingen verfügt über sechs Elektrostahlöfen gegen einen  
vor dem  K riege, der nicht einm al dauernd in Betrieb ge­
halten werden konnte. V on den sechs Oefen liefern  zwei 
innerhagb 24 Stunden 100 Tonnen Stahl; sie sind ununter­
brochen in  Betrieb. Für d ie Um wandlung von 12 t Stahl 
werden in  Elektrostahlöfen (ein  Ofen faßt 12 t Schrott) 
rd. 8000 kW h benötigt. D ie  W alzwerke der Eisenwerke 
Gerlafingen stellen  gegenwärtig mehr als 2000 verschiedene 
W alzprofile her.

D ie Stahlerzeugung der V erein igten  Staaten von  
Am erika im Jahre 1942

In Ergänzung unserer Angaben über d ie amerikanische 
Stahlerzeugung1) bringen wir noch folgende Zahlen. Von  
der Gesamterzeugung entfielen 5 037 796 t ( =  83%  der 
Leistungsfähigkeit) auf Bessemerstahl und 3 605 467 t 
( =  99,8 % der Leistungsfähigkeit) auf Elektrostahl.

D ie Leistung der am erikanischen W alzwerke  
im ersten Halbjahr 1943

D ie H erstellung von Walzstahl in  den Vereinigten Staaten 
von Amerika hat im  ersten Halbjahr 1943 im Vergleich mit 
der entsprechenden Zeit des Vorjahres nur gering, und zwar 
um rund 228 000 t, zugenommen. Am stärksten ist d ie Her­
stellung von Grobblechen gestiegen (23,7 %), den stärksten 
Rückgang zeigt W eißblech (38,5 % J. Für d ie wichtigsten 
Erzeugnisse ergibt sich folgende Entwicklung. Es wurden 
hergestellt:

1. Halbjahr 1943 1. Halbjahr 1942
t t

F o r m s ta h l....................... 1711318 2 196 409
Spundwandstahl . . 12 759 179 625
Grobbleche,

Universalstahl . . . 5 805 793 4 693 543
Röhrenstreifen 363 996 354,163
Schienen über 25 kg . 310 265 846 111
Schwellen usw. . . . 293 811 301 682
S tä b e .................................. 5 900 841 5 632 404
R ö h r e n ............................. 2 652 439 2 368 382
Drahterzeugnisse 2 098 109 2 126 151
Schwarzbleeli . . . . 134 174 262 595
W e iß b le c h ....................... 985 025 1 601 745
Feinblech,

einschl. verzinkte 3 937 632 4 395 199
B a n d s t a h l ....................... 1 210 198 1 189 379
Gesamtherstellung

einschl. Sonstiges . . 30 159 265 29 650 244
davon Versand zur W ei­

terverarbeitung 2 214 454 1 933 773
H erstellung für den

V e r k a u f ....................... 27 944 812 27 716 471

*) Siehe Stahl u. E isen 63 (1943) S.

Buchbesprechungen
Skaupy, Franz, D r., a. pl. P rofessor an der U niversität 

B erlin: M etallkeram ik . D ie  H erstellun g von M etall­
körpern  aus M etallpulvern . S interm etallkunde und 
M etallpulverkunde. U nter M itw irkung von  Dr. Erna 
H offm ann. 3., vö llig  um gearb. u. verm . A ufl. Mit 
99 Abb. u. 20 Z ahlentaf. B erlin: V erlag Chem ie, G. m. 
b. H ., 1943. (VIII, 250 S.) 8°. 12 RM.

K ieffer, R ichard , D r., und D r. W e r n e r  H o t o p :  
P u lverm eta llu rg ie und S interw erkstoffe. Mit 244 Abb. 
B erlin: Springer-V erlag 1943. (IX, 403 S.) 8 . 27 RM, 
geb. 28 ,20 RM.

(R eine und angew andte M etallkunde in E inzeldar­
ste llu n gen . H rsg. von  W. K öster. Bd. 9.)
D ie m it dem Namen ,,M etallkeramik“ oder „Pulvermetall­

urgie“ belegte Verfahrenstechnik besteht bekanntlich darin, 
daß m etallische Formkörper nicht durch Vergießen einer 
M'hmelzflüssigen Legierung erstellt werden, sondern durch 
therm ische D iffusion der aus M etallpulvern zusanunengepreß- 
ten Form linge bei Temperaturen, bei denen größere Men­
gen flüssiger Phase nicht auftreten. Zur H erstellung von 
duktilem  W olfram  wurde erstmalig diese Arbeitstechnik in 
größerem Um fange etwa seit der Jahrhundertwende von der 
Glühlam penindustrie ausgeübt. In derselben Industrie wurde 
ein ige Jahre nach dem W eltkriege die bahnbrechende Erfin­
dung der gesinterten Hartm etalle auf der Basis hochschm el­
zender Karbide der M etalle W olfram, Molybdän, Tantal 
Titan, gemacht. Etwa vom  Jahre 1930 an gewann die Her- 
stellnug dieser Sinterhartm etalle eine von Jahr zu Jahr wach­
sende Bedeutung. D ie A rbeitstechnik der Pulverm etallurgie 
hielt ihren Einzug in  die Fertigungsstätten der Eisen- und

Stahlindustrie. Gegenwärtig haben pulverm etallurgische Her­
stellungsverfahren über den ursprünglich beschränkten An­
wendungsbereich hinaus Bedeutung zur Massenfertigung 
kleiner T eile gewonnen.

Es ist daher zu begrüßen, daß von sachverständiger 
Seite zwei Bücher über das oben um rissene Gebiet erschie­
nen sind. Das eine von ihnen trägt den T itel „M e t a 11 - 
k e r a m i k “ und ist von F r a n z  S k a u p y  unter Mitwir­
kung von Dr. E r n a  H o f f m a n n  verfaßt. Dieses Buch 
stellt im  wesentlichen eine erheblich erweiterte Fassung der 
1930 erschienenen Monographie des gleichen Verfassers dar. 
Wer sich einen Einblick in  die physikalische Chemie der 
Sintertechnik verschaffen, wer an Problem stellungen heran­
geführt werden w ill, der wird in diesem Buch, das offenbar 
liiclit eine streng systematische Behandlung des Gegenstandes 
erstrebt, Anregungen zu solchen Gedankengängen erhalten.

„ P u l v e r m e t a l l u r g i e  und S i n t e r w e r k s t o f f e “ 
ist der T itel des von R i c h a r d  K i e f f e r  und W e r n e r  
H o t o p .  verfaßten Buches, das sehr ausführlich a lle  nur 
irgendwie m it Sintervorgängen in  Zusammenhang stehenden  
Fragen behandelt. E inzelheiten der Verfahrenstechnik werden 
in  großer Ausführlichkeit gebracht. Sehr wertvoU ist ein 
Abschnitt, in  dem auf rund 70 Seiten das gesamte perio­
dische System der Elem ente in  bezug auf seine Sintereigen­
schaften abgehandelt wird. Angenehm  berührt die durchaus 
sachliche Behandlung des Stoffes, d ie  in  einem  Schluß­
abschnitt auch auf d ie Grenzen der pulverm etallurgischen  
Verfahrenstechnik aufmerksam macht. H ier heißt es u. a .:

„Da wegen des geringen Um fanges geeigneten Fach­
schrifttums die technisch-wissenschaftlichen Grundlagen der 
Pulverm etallurgie nur einem  ganz beschränkten Kreis von  
Fachleuten bekannt sind, m uß auch vor der heute noch oft
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anzutreffenden Einstellung gewarnt werden, auf pulverm etall­
urgischem W ege Probleme lösen zu w ollen, die schmelztech­
nisch bisher nicht gelöst werden konnten und die über die 
M öglichkeiten hinausgehen, die bereits jetzt in den vorhan­
denen Sinterwerkstoffen verwirklicht wurden.“

D ie Kenntnis dieses Satzes könnte manchem Konstruk­
teur falsche Hoffnungen und den Ansatz fehlgeleiteter Ver­
suchsreihen ersparen. Günther Ritzau.

Kruhme, Heinrich, Dr., A usbildungsleiter, und H. Grath- 
wohl: Fachkunde für Chemiewerker. Grundfachkunde 
für B erufe der chem ischen Industrie. Leipzig und 
Berlin: B. G. Teubner. 8°.

T. 2. Arbeiten mit Gasen und festen Stoffen. Mit 
139 Abb. 1943. (VI, 144 S.) Kart. 3,20 RM.

(Teubners Fachbücher für angewandte Chemie. 
Hrsg. von Stadtschuldirektor Dipl.-Chem. Dr. Georg 
Gross, Berlin, und Dipl.-Chem. Dr. W ilhelm  Kuhn- 
henn. Berlin.)
Nachdem nun auch der zweite Teil der „Fachkunde“ er­

schienen ist, kann man sich ein Urteil über den Inhalt des 
Ganzen bilden. W ie der T itel sagt, richtet sich das Werk 
zwar in erster Linie an den Chemiewerker, ist aber als Ein­
führung in die praktische Arbeit für alle chemischen Berufe 
vorzüglich geeignet.

Den Anfang des ersten Teiles bilden zwei Abschnitte 
über die Eigenschaften und die Behandlung des wichtigsten  
Arbeitsgerätes, der Glasgeräte und ihrer Verbindungsmittel, 
der Stopfen und Schläuche. Nach einem theoretischen Ab­
schnitt folgt dann der besondere T eil des Werkes, den der 
Verfasser nach den drei Aggregatzuständen gegliedert hat. 
Der Abschnitt über das Arbeiten mit Flüssigkeiten hat noch 
int ersten Bande Platz1). Den zweiten Band füllen die Ab­
schnitte über das „Arbeiten mit Gasen“ und das „Arbeiten mit 
festen Stoffen“. Am Schluß kommt mit dem Abschnitt über 
chemische Berechnungen nochmals die Theorie zu Wort.

Die einzelnen T eile enthalten eine Fülle praktischer 
Winke und Hinweise. Die Darstellung ist klar und fesselnd 
und infolge ihres Reichtums an guten Bildern besonders an­
schaulich. Ergänzt werden könnte das Ganze vielleicht noch 
durch einen Abschnitt über Unfallverhütung und eine Ein­
führung in das elektrochemische Arbeiten, vor allem in die 
Elektrolyse, aber auch ohne dies ist das Buch für Lehrende 
wie Lernende gleich wertvoll. Karl Jordan.

Roloff, Paul, Baum eister, und Baum eister Arthur Flohr, 
Technische A ufsichtsbeam te der B au-Berufsgenossen­
schaft Berlin: Betriebssicherheit und Leistungssteige­
rung durch die Unfallverhütung der Bau-Berufs­
genossenschaft. Mit zahlr. Abb. im T ext. Berlin: Erich 
Schmidt (1943). (224 S.) 8°. Geb. 13,50 RM.

(Schriftenreihe zur U nfallversicherung. Hrsg.: 
Reichsverband der gew erblichen B erufsgenossen­
schaften, e .V . Bd. 1.)
Der Reichsverband der gewerblichen Berufsgenossenschaf­

ten, dem die Unfallverhütung in der gewerblichen Wirtschaft 
obliegt, hat sich entschlossen, eine Schriftenreihe zur Reichs- 
unfallverhiitung herauszugeben, als deren erster Band jetzt 
das vorliegende Buch erschienen ist. Von Fachmännern ge­
schrieben, wird zunächst in  einem  einleitenden Abschnitt die 
Bedeutung der UnfaUverhütung für die Wirtschaftlichkeit 
eines Betriebes überhaupt dargestellt; ein zweiter Abschnitt 
enthält alle die Maßnahmen, die bereits bei Planung und 
Entwurf der Bauvorhaben in bezug auf Betriebssicherheit zu 
beachten sind. Den größten T eil des Buches beansprucht 
aber der Abschnitt „Betriebssicherheit und Leistungssteige­
rung durch Unfallverhütung auf der Baustelle“. H ier ist in 
Wort und Bild eine Fülle von Beispielen aus der Praxis zu- 
sammengetragen worden, die wirklich erschöpfend und für 
jeden anschaulich Falsches und Richtiges aus allen Gebieten  
des vielseitigen Bauwesens, sei es unfallsicheres Arbeiten auf 
dem Grundstück, mit Geräten, Werkzeugen und Maschinen, 
bei Dach- und Zimmererarbeiten, beim  Um- oder Ausbau, 
bei Abbrucharbeiten u. dgl. gegenüberstellen und deshalb 
für alle Beteiligten nützlich sind. Darstellungen über erste 
H ilfe und Verhalten bei Unfällen, über Aufkläm ngsm ittel 
sowie ein Anhang mit Schrifttumsnachweisen, den einschlä­
gigen Gesetzen, Vorschriften usw. und ein ausführliches und

>) Vgl. S tah l u. E isen  63 (1943) S. 391.

übersichtlich geordnetes Sachverzeichnis runden das Werk- 
chen vorteilhaft ab. Es gehört in  die Hände aller, die ver­
antwortlich im Baugewerbe schaffen, ob Betriebsführer oder 
-leiter bis zum P olier auf dem Bau. F ritz Baumann.

V ereinsnachrichten
Aenderungen in der Mitgliederliste
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Barthel, H einz, Dipl.-Ing., Riesa, Elbweg 4 29 008
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Eichholz, W alter, Dr.-Ing., Hüttendirektor, Vorsitzer des Vor­
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Eppner, W alter, D ipl. rer. techn., Kaufm. Direktor, Anger­

mund (Bz. D üsseldorf), Im großen W inkel 13 39 164
Fettweis, K arl, D ipl.-Ing., B etriebsleiter, Duisburg-Großen- 

baum, Altenbrucher Damm 165 31 026
Gabel, W erner, Betriebsleiter, Kneuttingen-Nilvingen 

(W estm.), Adolf-Hitler-Straße 20 43 011
Ganster, Franz, Dr.-Ing., Oberregierungsrat im  Reichs­

wirtschaftsministerium, z. Z. V ölklingen (Saar) 28 211 
Graumann, Hermann, Betriebsdirektor, Düsseldorf-Kaisers­

werth, Leuchtenberger Kirchweg 43 12 033
Hacks, K arl, W alzwerkschef, Dinslaken (Niederrhein), Thys- 

senstr. 94 31 030
H aneforth, A rnold , Ingenieur, Benfeld-Sand (Eis.) 42 006
Harkort, Hans-Joachim, Dr. phil., Bad Dürrenberg, Tannen- 

bergstr. 2 38 056
Heim es, Felix, Fabrikdirektor i. R., Blankenburg (Harz), 

Dr.-Fritz-Todt-Straße 2 10  047
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Hofmann, Erich, Dr.-Ing., Direktor und Prokurist, Duisburg, 
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H ölling, H ugo, Ingenieur, Linz (Oberdonau)-Bindennichl, 
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Straße 4 27 113
Hubrig, R udolf, Dr.-Ing., Oberndorf (Neckar), Wasserfallstr.

Nr. 35 29 081
Ingrisch, Hans-Joachim, Dipl.-Ing., Marienburg (Westpr.), 
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K ettler, Heinrich, Betriebsingenieur, Rheinhausen, Kaiser­
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K illing, A rthur, Betriebsdirektor i. R., Dortmund-Hörde, 
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Lueg, August, Dipl.-Ing., Hayingen (W estm.) 39 350
M ayenborn, R olf, Dr.-Ing., Rem scheid, Viktoriastr. 14

36 277
M etzger, Josef, Betriebsdirektor a. D ., Ebersbach über 

A ulendorf 25 075
M oeller, H orst, Dipl.-Ing., Betriebschef, Bochum, Stensstr.

Nr. 40 35 370
M uthmann, Gustav W., Geschäftsführer, Essen-Bredeney, 

Emdenstr. 2 38 361
Nogge, Gerhard, Betriebsingenieur, H ohenlim burg, Südstr. 3

36 306
Ochel, Richard, Direktor, Essen-Bredeney, Am W iesental 2

17 062
O hler, Georg, H üttendirektor a. D,. Luxemburg, Markt­

platzring 8 93 010
O lbrich, Fritz, Direktor, Brandenburg (H avel), Bergstr. 6

35 405
Penka, R udolf J., D ipl.-Ing., Leoben-Donawitz, Vordern- 

bergerstr. 124 23 136


