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Oberflachenhartung mit Induktionserhitzung bei mittleren Frequenzen

Von Gerhard Seulen und Hermann Voss

(Elektrotechnische Grundlagen und Anuendungsméoglichkeiten der

verschiedenen Arbeitsverfahren bei der Ober-

flachenhartung mit Induktionserhitzung von Vergitungsstahlen. Temperaturverlauf tber den ITerkstickquerschnitt

und Hartetiefe bei einzelnen Verfahrensarten.

Wi irtschaftliche Erwagungen haben vor einer Reihe
von Jahren zur Entwicklung der drtlichen Oberflachen-
hartung mit der Azetylen- oder Leuchtgas-Sauerstoff-
Flamme gefiihrtl) 2). Dieses Verfahren, die sogenannte
Flammenhdartung, geht bekanntlich von dem
Grundgedanken aus. in der Oberflachenzone der Werk-
stiucke einen Wé&rmestau zu erzeugen, der eine drtliche
Héartung der erhitzten Stellen gestattet. Es werden fir
dasVerfahren hauptséchlich Vergiltungsstdhle mit einem
Mindestkohlenstoffgehalt von 0.30 % verwendet, die
in ihrem Kern von dieser Behandlung unberihrt blei-
ben. Das Anwendungsgebiet, das sich anfanglich auf
die Kurbelwelle mit geharteten Lagerstellen beschrankte,
hat sich bald auf die verschiedensten Teile des Motoren-
und Maschinenbaues ausgedehnt.

Im Verlauf der Entwicklung ist man dazu Uberge-
gangen. das Erhitzen auf elektroinduktivem Mege vor-
zunehmen. um so den fir das Oberflachenhérten er-
forderlichen Warmestau zu erzeugenl). In den letzten
Jahren ist dieses in Deutschland als Induktions-
h&rtung bezeichnete Verfahren ausgebaut und weiter
entwickelt worden4) 5) *). so daB es heute bereits in gro-
Berem Umfang im Betrieb angewendet wird. Bei dieser
Induktionshdartung werden im zu behandelnden Werk-
stuck Heizstréme induziert. Da Induktionsstrome hohe-
rer Frequenzen das Bestreben haben, sich infolge des
Hauteffektes in den &ufleren Zonen zusammenzndrén-
gen. fuhrt ihre Warmewirkung zu dem erforderlichen
Warmestau in den durch das nachfolgende Abschrecken
zu héartenden Schichten. Der zur Verwendung kom-
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mende Heizstrom muf} eine solche Frequenz haben, daB
eine geniigende Zusammenballung des induzierten Stro-
mes in der zu hartenden Oberflachenschicht eintritt.
W eiterhin ist erforderlich, daR der Heizstrom eine Lei-
stungsdichte aufweist, die gentugend grof3 ist. um wah-
rend des kurzzeitigen Aufheizens eine wesentliche Ab-
wanderung der erzeugten Warme aus dem Warmestau-
gebiet zum Werkstiickkern hin zu vermeiden. Die bis-
her vorliegenden Erfahrungen gestatten bereits, einen
Leberblick Uber die jeweils notwendigen Frequenzen
und Heizleistungen zu geben.

Reihenkondensator

Leistungsschalter
9 0 n
Motor M'rttetfrequenz-
Erzeuger
H - 1
Umspanner <~”~konden- 6 7
sato rA-Td 4
Zeitrelais batteriel
HartekopfM| h
Werkstlick
Bild 1. Schematische Darstellung

einer Induktionshéarteanlage.

Fir das Héarten von Maschinenteilen, bei denen
Héartetiefen von 1 bis 30 mm angestrebt werden, kom-
men Mittelfrequenzen zwischen 600 und 10 000
Hertz in Frage. Werden jedoch Hartetiefen verlangt,
die unter 1 mm liegen, oder sind die zu hartenden
Werkstiicke sehr dinnwandig oder besonders ver-
wickelter Formgebung, so mull mit Hochfrequenzstro-
men von 50 000 bis 2 000 000 Hz gearbeitet werden. Zur
Erzeugung der mittelfrequenten Strome werden im all-
gemeinen Maschinenumformer, fir Hochfrequenz-
strome unmodulierte Rohrengeneratoren verwendet.
Nach dem derzeitigen Stand der Entwicklung hat die
Induktionshartung mit mittleren Frequenzen den weit-
aus groéfRten Eingang in den Betrieb gefunden. In fol-
gendem soll daher nur von dieser die Rede sein.

Zur Durchfihrung des Verfahrens bedient man sich
einer Harteanlage nach Bild 1. Der von einem
Maschinenumformer erzeugte Einphasenstrom geeig-
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neter Frequenz wird Uber einen Leistungsschalter und
einen Umspanner dem Hartekopf zugefihrt, der in sich
die induzierenden Heizleiter und die Abschreckeinrich-
tung vereinigt. Durch den meist von einem Zeitrelais
gesteuerten Leistungsschalter wird bei Beginn des Auf-
heizens die Heizleistung zugeschaltet und nach Ablauf
der Heizzeit unterbrochen. Ein Reihenkondensator
dieDt zur Kompensation der Streuinduktivitat des
Stromerzeugers. Durch eine dem Heizkreis zugeordnete
Kondensatorenbatterie wird die induktive Blindleistung
kompensiert. Die einzelnen Glieder dieser Batterie sind
wahlweise zu- und abschaltbar zur genauen Angleichung
an jeweils vorliegende Betriebsbedingungen. Um einen
gefahrlosen Betrieb der Héarteanlage zu ermdglichen,
werden dem Hartekopf Stréme geringer Spannung und
hoher Stromstdarke zugefihrt. Zu diesem Zweck wird
zwischen Stromerzeuger und Hartekopf ein Umspanner
eingeschaltet.

Die Gestalt des Hartekopfes richtet sich
nach der Form des Werkstiickes und der Ausbildung der
gewilinschten Hartezone. Im einfachsten Fall ist der
Héartekopf so geformt, dal er die gesamte zu hé&rtende
Flache umfalit, bei runden Zapfen z. B. in Form einer
geschlossenen ein- oder mehrwindigen Spule. Fir an-
ders geformte Werkstiicke, wie beispielsweise Fiihrungs-
leisten, Schwalbungen oder dergleichen, kommen viel-
fach Hartekdpfe zur Verwendung, deren Heizleiter sich
schleifenformig Gber der Werkstiickoberflache schlieBen
und diese ganz oder teilweise Uberdecken. Im ersten
Falle spricht man von einem geschlossenen, im letzten
Falle von einem offenen Heizgerat.

Die beim Aufheizen sich abspielenden
Vorgange seien zunachst theoretisch fir die
Behandlung eines Zapfens durch einen Hartekopf mit
spulenférmig ausgebildeten Heizleitern beschrieben.
Wird ein zu hértender Werkstickabsdinitt in das von
einer Spule erzeugte Wechselfeld gebracht, so werden
im Werkstiick gleichfrequente Heizstréme induziert, die
den Spulenstromen entgegengesetzt gerichtet sind. Sie
flieBen infolge des Hauteffektes hauptsachlich in den
Oberflachenschichten, da in den weiter innen liegenden
Zonen durch das in Richtung auf die Werkstiickachse
zunehmende magnetische Gegenfeld eine stetige Schwa-
chung des Erregerfeldes mit entsprechender Abnahme
der Stromdichte eintritt. Die Minderung der Strom-
dichte mit zunehmender Entfernung von der Werkstidi-
oberflache verlauft nach folgender Exponentialfunktion:

worin " der Strom im Abstand x von der Werkstuck-
oberflaehe, 'o der in der auRersten Oberflachenschicht
flieBende Strom, / die Frequenz des Induktionsstromes,
I die magnetische Durchlassigkeit und (? der elektrische
Widerstand des Werkstoffes ist. Nach dieser Gleichung
hangt die Stromverteilung in der zu hartenden Schicht
bei gleichbleibender Frequenz von der Stromdichte, der
magnetischen Durchlassigkeit und dem elektrischen
Widerstand des Werkstoffes ab. Diese exponentielle
Verteilung der Strome Uber den Werkstiickquerschnitt
bewirkt far die Temperatur einen ahnlichen Verlauf,
jedoch von steilerer Art, da die erzeugten Warmemen-
gen dem Quadrat der 6rtlichen Stromdichten ent-
sprechen.

In Bild 2 zeigt die Kurve 1 den theoretischen Tem -
peraturverlauf Uber den Werkstickquer-
schnitt unter der Annahme, dal die magnetische
Durchlassigkeit und der Werkstoffwiderstand gleich-
bleiben. Praktisch stellt sich jedoch eine Temperatur-
verteilung etwa nach Kurve 2 ein, da die Aenderung der
magnetischen Durchlassigkeit und des Werkstoffwider-
standes mit steigender Temperatur ebenso wie der Ein-
fluR der Warmeleitung zu einer Abflachung der Kurve
fuhren. Ein vollig waagerechter Kurvenverlauf in der
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Hartezone, wie er aus hartetechnischen Grinden er-
winscht ist, wird allerdings nicht ganz erreicht. Prak-
tische Erfahrungen zeigen jedoch, daR eine ausreichend
gleichmaRige Temperaturverteilung in der zu héartenden
Schicht zu erzielen ist.

Der Gber dem Ac3-Punkt liegende abgeflachte Kur-
venabschnitt XY bestimmt die Einhdrtungstiefe.
Sie laBt sich durch geeignete Wahl der Frequenz und
des Stromes i< beeinflussen. Ein Erhdhen von Frequenz
oder Stromdichte bewirkt eine Verringerung der Ein-

hartetiefe und umge-
kehrt. Der als Kopp-
lungsabstand bezeichnete
Luftspalt zwischen den
Heizleitern und derWerk-
stickoberflache, der bei
Mittelfrequenz im allge-
meinen zwischen 1 und 8
mm liegt, beeinfluRt eben-

falls die Einhéartetiefe.
Sie nimmt mit grofer
werdendem Kopplungs-

spalt zu, da hierdurch die
Konzentration derStrome
in der Nahe der Ober-
flache abnimmt. Geringe
Aenderungen des Kopp-
lungsspaltes, wie z. B. die
Unterschiede, die sich

durch MaBabweichungen
~er Werkstuckform oder
dergleichen ergeben, sind
ohne groBen EinfluR.

Bild 2. Temperaturverlauf Uber
den W erkstickquerschinitt
(schematisch).

Fur die Durchfihrung der Induktionshartung im
Betrieb haben sich verschiedene Arbeitsverfah-
ren entwickelt, Uber die die Bilder 3 bis 10 einen Ueber-
blick geben. Aehnlich wie bei der Flammenhé&rtung
kann grundsatzlich unterschieden werden zwischen der
Gesamtfldchenhdrtung und der fortschrei-
tenden Hartung. Bei der Gesamtflachenhartung
wird die gesamte zu hartende Flache auf einmal erhitzt
und abgeschreckt. Bei der fortschreitenden Héartung er-
warmt der Hartekopf jeweils ein schmales Band der
Werkstiuckoberflache, das unmittelbar nach Erreichen
der Hartetemperatur abgeschreckt wird. Infolge der
Relativbewegung zwischen Hartekopf und Werkstiick
wird fortschreitend die gesamte zu hartende Oberflache
erfal3t.

Die Anwendbarkeit des einen oder anderen
Verfahrens richtet sich nach der gegebenen Form der
zu behandelnden Werkstiicke und der gewtinschten Aus-
bildungsform der Héartezone. Die Gesamtflachenhartung
kommt fur die Falle in Frage, in denen die'zu héartende
Flache nicht zu groB ist, da sonst zu hohe Stromleistun-
gen bendtigt wirden. Bei gréfReren Flachen wird die
Gesamtflachenhdrtung nur dann angewendet, wenn
sich die Durchfihrung der fortschreitenden Hartung
wegen sperriger Begreuzungsteile oder aus sonstigen
Grinden verbietet. GrofRere Flachen mit ausgespro-
chener Langserstreckung werden fortschreitend ge-
hartet, sofern das Werkstiick in Bewegungsrichtung
keine wesentlichen Querschnittsunterschiede aufweist.
Da bei dem Verfahren der fortschreitenden Hartung
immer nur ein schmales Teilgebiet der zu hartenden
Oberflache unter der Einwirkung des Heizstromes steht,
wird man hier in den meisten Fallen mit geringeren
Stromleistungen und entsprechend kleineren Strom-
erzeugungsanlagen auskommen als bei der Gesamt-
flachenhéartuug. Allerdings sind dann auch die Harte-
zeiten entsprechend langer.

Im einfachsten Fall der Gesamtflachenhartung fih-
len Hartekopf und Werkstiick keine Bewegung gegen-
einander aus. Man spricht dann von der Gesamt-
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Bild 3.
Geschlossenes Heiz-
gerat.

Bilder 3 und 4.
Stillstandverfahren.
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Bild 6. Offenes Heizgerat.

Bilder 5und 6. Umlaufverfahren.

Bild 5. Geschlossenes Heizgeréat.

Bild 4.
Offenes Heiz-
gerat.
Bild 8." Offenes Heizgerat.
Bild 7. Geschlossenes Heizgerat.
Bild 9. Geschlossenes Heizgerat. Bild 10. Offenes Heizgerat.

Bilder 3 bis 10. Schematische Darstellungen der Arbeits-
verfahren beim Induktionshdrten mit Mittelfrecjuenz.

flachenhdartung im Stillstandverfahren.
In Bild 3 ist als Beispiel fir diesen Fall die Anordnung
des Hartekopfes fir eine Scheibe dargestellt. Wie Bild 11
zeigt, lassen sich auf diese Weise selbst Werkstlicke mit
so verwickelten Oberflachenformen, wie sie bei Exzen-
tern mit schragen Steuerflachen Vorkommen, einwand-
frei harten.

Die groBte Anwendung hat das Stillstandver-
.fahren bisher fir das Oberflachenh&rten von Kurbel-
wellen gefunden. Die betriebliche Gestaltung hier-
fur zu verwendender Harteeinrichtungen ist im Schrift-

Bilder 7 und S. Vorschubverfahren.

Bilder 3 bis 6. Gesamtflachenhéartung.

tum bereits mehrfach beschrieben
worden, so daR hierauf verwiesen
werden kannb. In den Bildern 12
und 13 seien lediglich zwei kenn-
zeichnende Betriebsfalle gezeigt.
Man erkennt, wie die Héartekdpfe
die zu hartenden Flachen spulen-
formig umfassen. Das Harten er-
folgt unmittelbar nach dem Auf-
heizen durch das Abschreckmittel,
das aus Ldchern in den Heizwin-
dungen austritt. AuBer Kurbel-
wellen, Nocken und Steuerwellen
seien als Beispiel fir Werkstiicke,
deren Oberflachenhartung zweck-

mafRig im Stillstandverfahren
durchgefihrt wird, Rollen, Steuer-
hebel, Kugelpfannen und &hnliche
Teile genannt.

Bei der Hartung von ebenen
Flachen oder solchen gekrimmten

Bilder 9u. 10.  Flachen, die nicht in sich geschlos-
VL(;lrn;Clﬁﬂ{) sen sind, wird das Stillstandver-
verfahren. fahren unter Verwendung von
1 v Hartekopfenmitoff enem
Heizgerdt durchgefihrt.
Bild 4 zeigt ein Gerat fir die Har-
tung einer ebenen Verschleil3-
flache. Weitere Anwendungsbei-
spiele sind Triebzahne, Schneid-

kanten und dergleichen.
In manchen Féllen ist es zweck-
Bilder 7bis 10. méaRig, den zu héartenden Werk-
Fort?rfgge" stiickabschnitt wahrend der Be-
Hartung. handlung um seine Achse um-

laufen zu lassen. Man bezeichnet
diese Verfahrensart als Gesamt-
flachenhdrtung im Umlaufverfahren. Zu
ihrer Durchfihrung kénnen im allgemeinen die gleichen
Hartekopfe wie beim Stillstandverfahren verwendet
werden. Das Werkstick mu8 so gelagert werden, daR
es wahrend der Behandlung eine gleichmafig zentrische
Drehbewegung ausfohrt. In Bild 5 ist dieser Fall fur
die Oberflachenhartung einer Nockenwelle hei
senkrecht stehendem Werkstlick dargestellt.

Auch beim Gesamtflachenhéarten im Umlaufverfah-
ren kénnen Hé&rtekdpfe mit offenem Heizgerét
Anwendung finden (Bild 6). Dieses Arbeitsverfahren
ist in der letzten Zeit neben dem Stillstandverfahren
fur das Oberflachenhédrten von Kurbelwellen-
zapfen eingefihrt worden. Das Heizgerdat des Hérte-
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kopfes Gberdeckt den Umfang des Zapfens nur teilweise.
Bild 14 zeigt eine solche Harteeinrichtung in Betrieb.
Fir das Einspannen und Drehen der Welle hat sich eine
drehbank&hnliche Vorrichtung bewdahrt. Im Hartekopt
sind aufller dem Heiz- und Abschreckgerat drei Rollen-
paare eingebaut, die die Einhaltung eines gleichbleiben-
den Kopplungsabstandes gewahrleisten.

Diese Arbeitsweise hat den besonderen Vorteil, daB
die Art der Ausbildung der Hartezone in jeder Be-
ziehung gutbeherrschbar ist. Die Bilder 15 und 16
zeigen zwei Schliffbilder von Kurbelwellenzapfen, die
nach diesem Verfahren gehartet sind. Bild 15 laRt er-
kennen, daR trotz der ungleichmaRig verteilten Masse
der Kurbelwangen, die die zu hartende Stelle begrenzen,
eine gleichmafRig gestreckte, bis zu den Hohlkehlen des
Zapfens verlaufende Hartezone erzielt wird. Der in
Bild 16 wiedergegebene Schliff zeigt eine um die Hohl-
kehlen herumgreifende, sich bis in die Kurbelwangen
hinein erstreckende Hartezone. Eine derartige Aus-
bildungsform der gehdarteten Schicht ist bei Kurbel-
wellen bisher noch nicht angewendet worden. Durch
dieses Beispiel soll lediglich angedeutet werden, welche
Mdoglichkeiten dieses Verfahren bietet.*

Bei der fortschreitenden Hértung unterscheidet man
grundsatzlich zwei Verfahrensarten. Als erster Fall ist

Bild 11. Schliffbild einer oberflachengehdrteten Nockenwelle.

die Oberflachenhartung von Werkstlicken mit beliebig
geformtem Querschnitt zu nennen. Man spricht dann
von der fortschreitenden Hartung im Vor-
schub verfahren, bei dem dann je nach der
Form der Werksticke und nach Ausbildung der ge-
winschten Harteschicht sowohl geschlossene als auch
offene Hartegerate Anwendung finden (Bilder 7 und 8).
Nach diesem Verfahren wird die Induktionshartung
von Schwalbungen, Schienen, Fihrungsleisten und &ahn-
lichen Werksticken durchgefihrt.

Wenn die an der Oberflache zu hartenden Teile
einen runden Querschnitt haben, so empfiehlt es sich,
das Werkstick beim Harten zusatzlich umlaufen zu las-
sen. Dieses Verfahren wird als fortschreitende
Hartung im Umlaufvorschubverfahren be-
zeichnet und findet fur Achsen, Wellen, Bolzen, Kalt-
walzen und &hnliche Teile Anwendung. In den meisten
Féllen wird mit geschlossenen und nur in Sonderféllen
mit offenen Heizgeradten gearbeitet (Bilder 9 und 10).

Die Einrichtungen fur die fortschreitende
Hé&rtung im Vorschub- oder im Umlaufvorschubver-
fahren kénnen in unterschiedlicher Art ausgebildet wer-
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den. Bei Werkstiicken geringer Langserstreckung wird
fast immer der Hartekopf fest angeordnet und das Werk-
stick wahrend der Hartung stetig bewegt. Um ein
sicheres Abflhren des Spritzwassers zu gewahrleisten,
wird héufig eine senkrechte Bewegung durchgefihrt.
Fir besonders lange und sperrige Werksticke ist es
zweckmafig, den Hartekopf bei stillstehendem Werk-
stick zu bewegen. Bei den hierfiir benutzten Harte-
maschinen wird der Héartekopf auf einem in Behand-
lungsrichtung waagerecht oder senkrecht verschiebbaren
Schlitten befestigt. Bild 17 zeigt eine Harteeinrichtung
fur glatte Wellen nach dem Umlaufvorschubverfahren.
Beim Innenharten von Spulversatzrohren, Laufbiichsen
und anderen Hohlkérpern wird zweckmaligerweise
ebenfalls im Umlaufvorschubverfahren unter Verwen-
dung pilzférmiger in die Bohrung eingefihrter Harte-
kopfe gearbeitet.

Auf der Grundlage der beschriebenen Arbeitsver-
fahren der Induktionshartung sind bereits fir verschie-
dene Werkstiickarten geeignete Einzweckmaschi-
nen hoher Durchsatzleistung entwickelt worden.

Fur die Beurteilung der Induktionsh&rtung vom
harte- und werkstofftechnischen Standpunkt aus ist die
Kenntnis der Vorgange von Wichtigkeit, die sich beim
Aufheizen und Abschrecken abspielen. Diese Zusammen-
hange, die eingangs bereits theoretisch erdrtert wurden,
sollen im folgenden an Hand von Versuchsergebnissen
naher erldutert werden. Es wurden zu diesem Zweck
zwei Versuchsreihen durchgefihrt: eine fur die
Gesamtflachenhartung im Stillstandverfahren und eine
zweite fir die fortschreitende Hartung im Umlaufvor-
schubverfahren. Bei diesen Versuchen sollten die sieh
bei der Aufheizung in zeitlicher Folge
iber den Querschnitt ergebenden Tempe-
ratur Verhéltnisse im einzelnen beobachtet
werden.

Dazu war es notig, die Temperatur nicht nur an
der Oberflache, sondern auch im Inneren der
Prohe n zu messen. Man kann dies nun in der Weise
durchfuhren, daB man die Stiicke anbohrt und die Mes-
sung unmittelbar mit einem Thermoelement vornimmt').
Es war jedoch anzunehmen, dall die verhaltnismaRig
trage arbeitenden Thermoelemente infolge der Schnel-
ligkeit der Vorgange beim Induktionsharten zu Fehl-
messungen AnlaR geben wirden. Deswegen wurde fol-
gender grundséatzlich andere Weg gewahlt. Wird eine
Stahlprobe mit durchgehend martensitischem Gefiige
einer Erwarmung ausgesetzt, so ruft in einem bestimm-
ten Zeitpunkt die Gber dem Querschnitt der Probe vor-
liegende Temperaturverteilung an den einzelnen Punk-
ten bestimmte Gefluge- oder Hartednderun-
gen hervor. Wenn man dafiir sorgt, daB die Proben
vor dem Versuch einen Uber den Querschnitt gleich-
mafRigen Geflige- und Hartezustand aufweisen, so muf}
man aus den temperaturbedingten Aenderungen des Ge-
figes oder der Harte mittelbar auf die Temperaturver-
teilung schlieBen kdénnen. Das auf diesem Gedanken
beruhende Verfahren wurde zuerst beim Flammen-
hérten erprobt. Da hier auch gleichzeitig eine optische
Messung der Temperaturen moglich war, konnte seine
geniigende Genauigkeit festgestellt werden. Daher
sprach nichts dagegen, es auch fur das Induktionsharten
in Anwendung zu bringen.

Die Proben wurden zu diesem Zweck vor dem
Versuch nicht, wie sonst meist Ublich, vergltet, sondern
gehartet. Ferner mufRte man durch geeignete Stahl-
auswahl dafir sorgen, daR die Proben so einwandfrei
durchharten, daB sie Uber den Querschnitt praktisch
gleiche Geflige- und Hartewerte aufweisen. Sollte nun
in einem bestimmten Zeitpunkt die Temperatur an der

Kallen, H., u Il

, Glasers Ann. 121
Nr. 1442, S. 45/48.

) Nicnhaus:
(1937



23. Dezember 1943

Bild 12. Héantekopf fir Kurbelzapfen nach Gesamtfldchen-

hédrtnng im Stillstandverfahren.

Oberflache und im Innern der Proben festgestellt wer-
den, so wurden die Proben in diesem Zeitpunkt mit
Wasser abgeschreckt, angeschliffen und untersucht.
Herrschte an einem bestimmten Punkt eine Tem -
peratur unter Ac, so muBte sich auS der aus der
Vickershértemessung ermittelten Harteminderung auf
die Temperatur schlieBen lassen. Hierzu waren vorher
kleine gehéartete Plattchen aus dem gleichen Werkstoff
im neutralen Salzbad auf steigende Temperaturen bis
750° erhitzt, in Wasser abgeschreckt und auf Vickers-
harte geprift worden. Die Zusammenstellung der so

Bild 13 Vorrichtung fir das Oberflachenhédrten von Kurbel-
wellen nach dem Stillstandverfahren.

gefundenen Werte mit den zugeordneten Temperaturen
fuhrte zu einer Richtreihe I. Aus dem Vergleich des
an der Probe gefundenen Hartewertes mit denen der
Richtreihe lieB sich die Temperatur mit gentigender Ge-
nauigkeit bestimmen.

Stieg jedoch an einem bestimmten Punkt die Tem -
peratur Uber Ac3 so muBte sich neuer Martensit
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bilden, dessen Korn um so grdéber wird, je hoher die
Temperatur ist. In diesem Falle muBten also die Proben
an den zu prifenden Stellen metallographisch untersucht
werden. Um auch hier eine geeignete Vergleichsgrund-
lage zu schaffen, wurde folgendermaflen vorgegangen:
Kleine gehartete Plattchen aus dem gleichen Werkstoff
wurden bei Temperaturen von 800 ° aufwarts im neu-
tralen Salzbad erhitzt, in Wasser abgeschreckt und me-
tallographisch untersucht. Aus der KorngrdRe des Mar-
tensits und der zugeordneten Temperatur ergab sich
eine weitere Richtreihe Il, und zwar fur die Er-
mittlung der Temperaturen Uber Ac3 Es wurde hierbei
von der Annahme ausgegangen, daR durch das elek-
troinduktive Erhitzen auf eine bestimmte Temperatur
die gleiche Martensitvergroberung eintritt wie bei einer
Erwarmung durch andere Mittel. Durch Vergleich der
an der zu untersuchenden Probe festgestellten Geflige-
ausbildung mit denen der Richtreihe wurde dann wieder
die Temperaturbestimmung vorgenommen.

Mit Hilfe der Temperaturrichtreihen wurde zunéchst
dieVersuchsreihe fir die Gesamtflédchen-
hartung im Stillstandverfahren durchge-

Bild 14. Héntekopf fir Kurbelzapfen nach Gesamtflachen-

hédrtung im Uimlaufverfahren.

fuhrt. Die Proben hatten einen AuBendurchmesser von
70 mm, als Werkstoff wurde aus den oben angegebenen
Grinden wegen einer guten Durchhartefahigkeit Stahl
mit 0.33°0 C, 25°0 Cr, 0,25 °0 Mo, 1,7% Ni und
0,12% V gewahlt. Der fir die Versuche verwendete
Héartekopf war mit einem einwindig geschlossenen Heiz-
gerat ausgerustet und hatte einen Innendurchmesser von
73 mm und eine Breite von 29 mm. Die Kopplung zwi-
schen Heizgerdt und Werkstiickoberflache betrug daher
in jedem Falle 1,5 mm. Alle Versuche wurden mit einer
Frequenz von 2000 Hz durchgefuhrt.

Als veranderliche Versuchsbedingungen fir die Be-
einflussung des Temperaturverlaufes Uber den Quer-
schnitt der Proben kamen somit nur die elektrische Lei-
stung und die Erhitzungszeit in Frage. Dementsprechend
wurden den Versuchen vier verschiedene elektrische
Leistungen und unterschiedliche Erhitzungszeiten zu-
grunde gelegt. Die Ergebnisse sind in den Bildern 18
bis 21 zusammengestellt. Die durch eingetretene Ge-
fige- und Harteanderung ermittelten Versuchspunkte
sind durch unterschiedliche Markierung kenntlich ge-
macht. Es fallt auf, wie gut die sich ergebenden Schau-
linien stetig ineinander Gberlaufen. Die nach den ein-
gangs angestellten theoretischen Ueberlegungen zu er-
wartenden Kurvenformen (vgl. Kurve 2 in Bild 2) er-
geben sich, wie die Schaubilder beweisen, auch beim
praktischen Versuch.
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Bild 15. Ohne Hohlkehlenh&rtung.

Bilder 15 und 16. Sehliffproben von induktionsgehUrteten Kurbelwellenzapfen bei
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Bild 16. Mit Hohlkehlenliartimg.

Anwendung der Gesamtflachenhértung

im Umlaufverfahren.

Bei jeweils gleichbleibender Leistung er-
gibt sich fir jede Erhitzungszeit eine Schaulinie fir den
Temperaturverlauf Uber den Probenquerschnitt von ex-
ponentieller Art. Wahrend im unteren Temperatur-
bereich Kurvenzige zu beobachten sind, die sich dem
theoretischen Verlauf (vgl. Kurve 1 in Bild 2) nahern,
tritt bei ladngeren Erhitzungszeiten im Bereich der auf
hohere Temperaturen gebrachten &uBeren Zonen eine
Abflachung der Schaulinien und damit ein Kurvenver-
lauf ein, der der Kurve 2 in Bild 2 entspricht.

Die gemeinsame Betrachtung der fir jeden Lei-
stungswert aufgetragenen Kurvenscharen ergibt ein Bild
von dem zeitlichen Ablauf des Erhitzungs-
vorganges. Bei groBeren Heizleistungen werden ent-
sprechende Temperaturen schon in geringeren Er-
hitzungszeiten erreicht. Die Temperaturkurven werden

im Bereich der
Werkstuckober-
flache steiler, so
daB sich beson-
ders bei hohen
Leistungen die
Abflachung in
der &ufleren
Werkstuckschicht
weniger auspragt.
Dieses ist einmal
auf die durch die
hohere Strom-
dichte hervorge-
rufene grofere
gegenseitige An-
ziehung der
Stréme im Heiz-
leiter und im
Werkstlick und
der daraus folgenden starkeren Zusammenballung der
Heizstrome in diesen Schichten zurickzufuhren. Zum
anderen wirkt die durch die kiirzere Zeit sich ergebende
verringerte Warmeableitung zum Werkstlickinneren in
gleicher Weise.

Zur Erleichterung der werkstofftechnischen Beurtei-
lung der dargestellten Vorgange ist das Gebiet der
Ueberhitzungsgefahr ab 900 ° aufwéarts durch

enger werdende Schraffur gekennzeichnet. Es zeigt sieh,
dal bei hoheren Leistungen die Neigung zum Ueber-
hitzen in den Randzonen zunimmt, dal aber auch durch
geeignete Wahl von Leistung und Zeit ein Temperatur-
verlauf erzielt werden kann, wie er vom werkstofftech-
nischen Standpunkt aus erstrebenswert ist.

Die bei der Induktionshartung sich abspielenden
Aufheizvorgange wurden im Rahmen einer zweiten Ver-
suchsreihe fur die fortschreitende HA&r-
tung im Umlaufvorschubverfahren unter-
sucht. Der Durchmesser der Proben betrug 36 mm.
Werkstoff und elektrische Bedingungen waren die glei-
chen wie bei der ersten Versuchsreihe. Der verwendete
Hartekopf hatte einen Innendurchmesser von 38 mm
und eine Breite von 20 mm. Die Kopplung betrug 1 mm.
Die Umlaufgeschwindigkeit der Proben war 40 U/min.

Als verédnderliche Gro6Ren wurden wieder
die Heizleistung und die Erhitzungszeit gewahlt,
in diesem Fall bezeichnet mit Einwirkzeit, ausgedrickt
durch den jeweilig angewendeten Vorschub. Zu-
nehmende Vorschubgeschwindigkeit entspricht dabei
einer geringeren Einwirkzeit auf die Werkstickober-
flache. Die Ergebnisse fur vier verschiedene Werte des
Vorschubes und unterschiedliche Leistungen sind in den
Bildern 22 bis 25 aufgetragen. Wie bei der ersten Ver-
suchsreihe wurden die durch eingetretene Gefilige- und
Harteanderungen ermittelten Versuchspunkte durch
unterschiedliche Markierung dargestellt. Man erkennt
auch hier wieder, daR die sich ergebenden Schaulinien
gut ineinander Gberlaufen.

Die in Bildern 22 bis 25 dargestellten Kurven zeigen
einen grundsatzlich anderen Verlauf als die der ersten
Versuchsreihe. Bei geringen Werten fir die Vorschub-
geschwindigkeit und kleinen Leistungen stellt sich, wie
z. B. bei 140 mm/min Vorschubgeschwindigkeit und
35 kW Leistung eine nahezu gleichmafige Erwarmung
Uber den gesamten Werkstickquerschnitt ein. Infolge
des geringen Leistungswertes ist die Zusammenballung
der Heizstrome in den Oberflachenschichten schwécher,
aulBerdem begiinstigt die durch den geringen Vorschub
bewirkte langere Einwirkzeit die Abwanderung der
Waéarme zum Werkstickinneren. Kommen hdéhere Lei-
stungen zur Anwendung, so werden héhere Oberflachen-
temperaturen erreicht. Die groRere Leistungsdichte be-
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o ermittelt nach Riehtreihe |
Leistung 100kW

Abstand von der Oberflache in mm

Bilder 18 bis 21.

EinfluB der Stromleistung und Erliitzungszeit

auf den Temperaturverlauf Uber den Querschnitt beim

Induktionsharten nach dem Stillstandverfahren.

>ermittelt nach Richtreihel
Vorschubgeschwindigkeit

IHOmmImin 880 mmjmin

Vorschubgeschwindigkeit

o ermittelt nach Riehtreihe!

Vorschubgeschwindigkeit
370mmimin

Vorschubgeschwindigkeit
680mMm;min

Abstand von der Oberflache in mm

Bilder 22 bis 25

EinfluB der Leistung und Einwirkzeit auf den Temperaturverlauf Uber den Querschnitt beim Induktions-

héarten nach dem Umlaufvorschubverfahren.

virkt eine stdrkere Zusammenballung der Heizstréme in
len Oberflachenschichten und damit einen absinkenden
’'emperaturverlauf nach dem Werkstickinneren trotz
ler mit héherer Temperatur sich einstellenden starkeren
Varmeabwanderung zum Kern.

Wird das VerhaltnisderHeizleistungzur
Unwirkzeit so gewahlt, daR die Zusammenballung
ler Stréme in der Oberflachenschicht sich starker aus-
drkt als die Warmeabwanderung zum Kern, so ergibt

sich ein Temperaturverlauf mit ginstiger Abflachung in
den AuRenschichten und steilem Abfall zum Kern. So
kann man unter geeigneten Bedingungen Temperatur-
verteilungen Uber den Querschnitt erzielen, wie sie vom
hértetechnischen Standpunkt angestrebt werden mussen.
Die sich in manchen Fallen ergebende Temperaturer-
héhung im Kern ist wegen der dadurch hervorgerufenen
AnlaBwirkung gegebenenfalls im Betrieb zu beriick-
sichtigen. [SchluR folgt.]
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Sauerstoff-Druckvergasung fester Brennstoffe
Von Wilhelm Offenberg

[Mitteilung Nr. 324 der Warmestelle des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.]

(Das Verfahren der Druckvergasung. Ergebnisse des Leistungsversuch-s. Die Eignung verschiedener Brennstoffe fir

die Sauerstoff-Druckvergasung. GroRe der Anlage.

Der derzeitige Entwicklungsstand der deutschen
Gaswirtsehaft ist durch den erreichten Ausgleich zwi-
schen Gasbedarf und der aus Kokereien verfiigbaren
Gaserzeugung gekennzeichnet. Der Gasbedarf steigt
jedoch infolge des fortschreitenden Neu- und Aus-
baues der Energie verbrauchenden Industrie weiter, so
dall auch neue Quellen gasformiger Energie erschlossen
werden missen. Dieser Zwang veranlaBte die deutsche
Gastechnik, neue erfolgreiche Verfahren zur vollstan-
digen Vergasung der Kohle zu entwickeln.

Das Verfahren der Druckvergasungl)
Die Arbeitsweise des Verfahrens ist in Bild 1 dar-
gestellt. In einer Sauerstoff-Erzeugungsanlage nach
dem Linde-Frankel-Verfahren, das im Laufe der letzten

a. Dampfuberhitzen Dampf
b Druckgaserzeuger Sauerstoff
¢ kuhler Brennstoff
d, Olwéascher Asche
e Druckwasserwasche  Rohgas
f Pumpe-Turbine Teer u.Ol
g Re/Uftungstirm Benzin
ti Restentscnwefiung kreislaufwasser
Reingas
Bild 1. Verfahren der Sauerstoff-Druckvergasung von
Brennstoffen.
Jahre fur die industrielle Sauerstofferzeugung in

groBtem MaBe Anwendung gefunden hat und zu gro-
Ben Einheiten entwickelt wurde, wird die atmospha-
rische Luft in Sauerstoff und Stickstoff zerlegt. Der
Sauerstoff wird auf 20 bis 30 ati verdichtet. Dampf
gleichen Druckes bei einer Ueberhitzung auf 500 0 muB
aullerdem erzeugt werden. Sauerstoff und Uberhitzter
Dampf werden als Vergasungsmittel in den Gaserzeuger
gedriuckt, in dem die Vergasung unter einem Druck
von 20 bis 30 atl stattfindet. Das erzeugte Rohgas
wird aus der Gaserzeugeranlage heraus in die Konden-
sationsanlage geleitet, in welcher stufenweise die im
Gas enthaltenen Teere und Oele sowie der Wasser-
dampf niedergeschlagen werden.

Die Temperatur des Rohgases beim Austritt aus dem
Gaserzeuger liegt je nach dem Wassergehalt der Brenn-
stoffe bei 300 bis 600 °, hinter den Kihlern betragt die
Temperatur des Gases noch 20 bis 30 °. In einem nach-
geschalteten Waschturm wird das Gas durch Waschol
vom Gasbenzin befreit. Das Abtreiben des aufgenom-
menen Benzins aus dem Waschdél geschieht durch Destil-
lation unter atmosphéarischem Druck. Das Waschol
wird mittels Hochdruckpumpe im Kreislauf wieder dem
Waschturm zugefihrt.

’y Danulat, F.: Gas- u. Wasserfach 84 (1941) S 549/52
und 85 (1942) S. 557/62.

Kostenvergleich.)

Auf die Kihlung des Gases und die Abscheidung
der kondensierbaren Stoffe folgt eine Druckwasser-
wasche, die die Kohlensaure und den grdéRten Teil
des Schwefelwasserstoffs aus dem Gas entfernt. Das
im Kreislauf gefiihrte Wasser wird durch eine Hoch-
druckpumpe auf den Waschturm geférdert, nimmt in
Berihrung mit dem Gas aus diesem Kohlensaure und
Schwefelwasserstoff auf und wird Uber eine Turbine
auf atmosphéarischen Druck entspannt, zur Regeneration
auf einem Turm beliftet und kehrt dann {ber eine
Hochdruckpumpe zum Waschturm zurick.

Eine Trockenreinigung mit Raseneisen-
erz beschlieBt die Gasreinigung, die die restlichen
Schwefelwasserstoffspuren aus dem Gas aufnimmt.

Ohne Druckerhdédhung kann das Gas mit vor-
handenem Vergasungsdruck von 20 bis 25 ati Uber
kilometerweite Entfernungen seiner Verwendungsstelle
zugefihrt werden.

Das kohlensdaurehaltige Gas, welches bei
der Druckwasserwasche anfallt, wird mit dem Entspan-
nungsgas der Kohlenschleuse, die auf dem Gaserzeuger
angeordnet ist, vermischt und dient zur Ueberhitzung

des Vergasungsdampfes.

Der Gaserzeuger Brennstoff
neuester Bauart st
ein druckfester, innen aus-
gemauerter Behalter, der
aus Sicherheitsgrinden mit
einem wassergekihlten Man-
tel umgeben ist (Bild 2).
Auf ihm befindet sich die
Schleuse zum Einbringen
der Kohle, am unteren Ende
ist eine zweite Schleuse zur
Aschenaustragung angeord-
net. Das Brennstoffbett liegt
wie bei dem Ublichen Dreh-
rost-Gaserzeuger auf einem
drehbaren Rost, dessen Um-
laufgeschwindigkeit  durch
die Menge der anfallenden
Schlacke bestimmt wird. Es
ist gelungen, die Schleusen”®
so auszubilden, dalR die’
Kohle trotz dem hohen
Druck kontinuierlich in den
Gaserzeuger gelangen kann
und auch die Gaserzeugung
ebenso kontinuierlich erfolgt.

Sauerstoff-

Dampfgemisch

Asche

Bild 2 Druckgaserzeuger.

Besondere Merkmale kennzeichnen das Verfahren
der Hochdruckvergasung beim eigentlichen Ver-
gasungsvorgang gegeniber den alteren Gas-
erzeugungsverfahren. Bei der Vergasung eines festen
Brennstoffs mit Sauerstoff-Wasserdampf-Gemisch ent-
stehen als Reaktionsprodukte: Kohlenoxyd, Wasser-
stoff,* Kohlensédure und Methan, wé&hrend ein Teil des
Wasserdampfes unzersetzt bleibt. Das Verhaltnis der
Reaktionsprodukte zueinander wird ganz wesentlich
bedingt durch Reaktionsdruck, Temperatur und Zeit
(Bild 3).

Abgesehen von der Entfernung des Ballaststoffes
Stickstoff bei der Anwendung von Sauerstoff als Ver-
gasungsmittel ist die Gaszusammensetzung in
weiten Grenzen regelbar durch den Vergasungsdruck,
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Vergasungsdruek

Zusammensetzung und Verbrennungswéarme des
* Reingases in Abhangigkeit vom Vergasungsdruck.

Bild 3. EinfluR des Vergasungsdruckes auf die Gasbildung.

den Wasserdampfzusatz und die Schachtbelastung. Der
erhdhte Vergasungsdruck bewirkt gegeniiber atmospha-
rischer Vergasung allgemein eine Verschiebung der
Gasgleichgewichte derart, dal die mehratomigen Gase
bevorzugt gebildet werden.

Nach dem Verfahren zur Stadtgaserzeugung wird
die Vergasung unter hohem Druck bei ausreichendem
Wasserdampfzusatz im Vergasungsmittel so gefihrt,
dalR neben Kohlenoxyd und Wasserstoff bevorzugt
Methan und Kohlensdure entstehen. Die freiwerdende
Warme der exothermen Bildungsreaktion des Methans
und der Kohlensaure wirkt sich in einer Verminderung
des fir die Vergasung bendtigten Sauerstoffs aus, so
daB der Sauerstoffbedarf nur etwa 60 % des bei atmo-
spharischem Druck erforderlichen Bedarfs betragt.

Mit diesem Yerfahren wurde erstmalig die Mdglich-
keit der Methansynthese bei der Vergasung nutz-
bar gemacht. Sie steigert den Gasheizwert so weit, dal
man nach der Entfernung der Kohlensdure ein dem
Stadt- oder Ferngas gleichwertiges Gas erhéalt. Das
lang erstrebte Y'erfahren der reinen Gaserzeugung, der
volligen Vergasung festen Brennstoffs zu dem hoch-
wertigen gasformigen Brennstoff Edelgas ist damit er-
reicht worden.

1936 wurde schon eine erste Betriebsanlage im Auf-
trage der AG. Sachsische Werke, die von Anfang an
mitgearbeitet hat, errichtet. Die Jahresleistung dieser
Anlage betragt 3,5 Mill. m3 Stadtgas und wird in einer
Fernleitung unter dem Erzeugungsdruck zu einer Stadt
geleitet. Die Abmessungen dieser Anlage sind sehr
klein. Sie besteht nur aus zwei Gaserzeugern von je
1,2 m Schachtdurchmesser. Fur die mittlere Tages-
leistung von rd. 10 000 m’ reicht der Betrieb eines Gas-
erzeugers aus, der mit etwa zwei Drittel Last gefahren
wird.

Die Ergebnisse des Leistungsversuchs

a) Allgemeines
Kohle <Braunkohlen-Trorkenknorpel)

1. Schweianalyse: in %
TEer
Schwelwasser 4
Feuchtigkeit.. 27,4
Koks .. **9
Gas + Rest ... 10,1

2. Allgemeine Zusammensetzung: in %
Brennbare Substanz - 6”5
ASChe . e J!

WaSSer e -4

Sauerstoff-Druckvergasung

fester Brennstoffe

«

Stahl und Eisen 937

3. Elementaranalyse: in %
Kohlenstoff e 50,30
W asserstoff e 3,45
Schwefel (brennbar) 0,70
Sauerstoff + Stickstoff . 14,74
A SCH B e 5,21
W ASSEI e 25,60

4. Siebanalyse:

5 M M e e 39,2
56,8

2,5

0,7

0,8

5. Heizwert:

H , .

Hu

6. Vergaste Kohlenmenge

4730kcal/kg
4390kcal/kg

21 500 kg/24 h

7. Schachtbelastung ... 746 kg/méa u.h
Rohgas
1. Analyse in %
cC02+ EL.S 30,6
C.nHm 0,6
0,1
16,5
34,0
CH4 16,3
N2+ R €St 1,9
2. Schwefelwasserstoffgehalt L. 0,45 \ ol.-%
Stadtgas
1. Analyse in %
3,0
0,5
0,1
22,8
43,7
22,6
Nj+ Rest. 2,3
2. Oberer Heizwert des Gases 4280 kcal/Nm"
3. Spez. Gewicht (bez. auf Luft
/.= 1) 0,448
4. Schwefelwasserstoff. 0,0 g/100 Nm
5. Ammoniak 0,28 g/100 Nm'
6. Erzeugte Gasmenge (O 760) 16 020N m’/24 h
b) Leistungszahlen
1. Gasausbeute (reduziert auf

4200 kcal/Nms)
Gasausbeute je t Trocken-
kohle
Gasausbeute jet Reinkohle

2. Sauerstoffverbrauch.............

760 Nm’/t Kohle
1128 Nm’/t Kohle

0,15 Nm’/Nm"

3. Dampfverbrauch .. 1,01 kg/Nm3
4. Teerausbeute ., 72 %
c) Sonderbestimm ungen

1. Schwefelwasserstoffgehalt nach

der Druckwasserwdsche und

vor der Schwefel-Restreini-

JUNG e 0,15 g/100 Nm
2. Stickoxyd im Stadtgas . 0,052 cm'/Nm*

3. Gesamtschwefel im Stadtgas

(hauptsachlich organischer

Schwefel) 1,0 g/100 Nm’

Die auf Grund der vorstehenden Zahlen aufgestellte
Warmebilanz ist in Bild 4 dargestellt. Der Wir-
kungsgrad der Brennstoffumsetzung ist = 85.2 %. Die
ausgezeichneten Betriebsergebnisse dieser Yersuchs-
anlage veranlaBten den Bau =eines GrofRgas-
werks mit einer urspringlichen Leistung von 80 Mill.

Nm3Gas/Jahr; ein zweiter Ausbau der Anlage mit einer

Gesamtleistung von

160 Mill. Nm3Jahr ist

in Betrieb genommen worden.

Die Eignung verschiedener

fur die
Far

alle festen,

das Druckvergasungsverfahren

Brennsto
Sauerstoff-Druckvergasung

nicht backenden

eignen

inzwischen

ffe

sich
Brenn -
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70,3%

TeeruBenzin\
6& % « 0,3%
Chemgebund. r __ 0,0 */o
Wame Dampferz-im Kihimantel Q 3°/o
im Stadtgas- Fiihtb WarmenGasesu W Verluste
whb%

Bild 4. Wanmebilanz des Verfahrens.
Stoffe, wie Braunkohlen, magere Steinkohle und

deren Entgasungsprodukte. Ueberschreitet das Back-
vermdgen eines Brennstoffs das zuldassige Mal, so kann
man eine Beseitigung der stérenden Backeigenschaften
durch kinstliche Alterung der Kohle erreichen. Der
Gasgehalt der Kohle ist praktisch auf die erzielbare
Gasausbeute ohne EinfluB, da das Methan durch Ver-
gasung und nicht durch Entgasung entsteht.

Eine merkliche Abhéangigkeit des Sauerstoff- und
Dampfbedarfs von den Eigenschaften des zu vergasen-
den Brennstoffs ist festzustellen. Braunkoh le Be-
notigt im allgemeinen etwa 0,14 bis 0,16 Nm3Reinsauer-
stoff je Nm3 Stadtgas, Steinkohle dagegen braucht
0,18 bis 2,0 Nm3 Sauerstoff je Nm3 Gas. Acehnliches
gilt fir den Dampfbedarf, wobei die Schmelztemperatur
der Asche diesen betrachtlich beeinfluBt. Jedenfalls
liegen die gunstigeren Verbrauchszahlen bei gutem
Schmelzverhalten der Asche.

Die erzielbare Gasausbeute
durch den Brennstoffbeizwert durch die tatséchlich
vergasbare Substanz des Brennstoffs bestimmt. Bei
bitumenreichen Brennstoffen, z. B. mitteldeutscher
Braunkohle, bei der der Teer mit guter Ausbeute ge-
wonnen wird, fallt die Gasausbeute naturgemafl in ent-
sprechendem MaRe (Bild 5).

wird auBer

Druckvergasung (20-30atu)

Mager- Rheinr  O.iaus. Mitleid-
unhto Braunk Braunk Braunk-

Home Teer Teer  Teer
1800 7650 80%  750% 200%
1600
%/moo 7360
1 1200 1130
w6 1000 n 90
Cc soo
2V 600
WO 1
200
0
Bild 5. Gasausbeute :e t Reinkohle.

Erheblichen EinfluB auf die Gasbeschaffenheit hat
die Reaktionsfahigkeit des Brennstoffs.
Der reaktionsfahigere Brennstoff ergibt bei gleichem
Druck den hodheren Gasheizwert, so dal man die als
reaktionsfahig bekannte Braunkohle mit Driucken bis
zu 25 atll zu einem Gas mit HO = 4500 kcal/Nm3ver-
gasen kann. Steinkohle und deren Entgasungspro-

SauerstoR-Druckvergasung fester BrennstoRe
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dukte sind, verglichen mit der Braunkohle, reaktions-
trage und lassen deshalb nur die Erzeugung eines Gases
von geringerem Heizwerf zu (Bild 6). Bei der Ver-
gasung von Magerkohle ergab sich ein Heizwert von
HO = 4100 kcal/Nm3 bei der von Hochtemperaturkoks
wird man nur mit einem Heizwert von H, = 4000
kcal/Nm3 rechnen kénnen.

Schwefelhaltige Kohle wird mit gleich gutem Er-
gebnis vergast, da die Hauptmenge des H2S-Schwefels
in der Druckwasserwéasche entfernt wird, so dalR die

Trockenreinigung nicht starker belastet zu werden
braucht.
Vorteilhaft vergast man feinkdrnige Brennstoffe

mit einer Kérnung von 2 bis 25 mm. Die Kdrnung 2 bis
10 mm gibt gute Gasverteilung im Brennstoffbett. Staub-
kohle unter 2 mm kann nicht vergast werden; fir gro-
bere Sorten tber 25 mm Kdérnung ist die Einschleusung
nicht geschaffen.

Die Berechnung der Warmepreise des durch
Druckvergasung erzeugten Ferngases bei verschiedenen
Brennstoffen und unter gleichen Voraussetzungen zeigt,
dal der Warmepreis bei der mitteldeutschen Braun-
kohle am giinstigsten ist. Bei den bitumindsen Braun-
kohlen haben die Nebenerzeugnisse in Form von Teer,
Oel und Benzin einen wesentlichen EinfluR auf die
Gestehungskosten.

GrolRe der Anlage

Die Sauerstoff-Druckvergasung nach dem Lurgi-Ver-
fahren ist um so wirtschaftlicher, je groRBer die Ver-
gasungsleistung ist. Von rd. 100 Mill. m*“ Gaserzeugung
je Jahr an aufwérts sollen die Anlagekosten im Ver-
haltnis der Gaserzeugung steigen. Die Gestehungs-
kosten bleiben dann annahernd gleich.

Als Unterlage zur Feststellung der Ge-
samtkosten diente ein fir ein Stahlwerk in Mittel-
deutschland bearbeiteter Plan. Dieses Stahlwerk hat
mit seinen angeschlossenen Werken, nmgerechnet auf
den jetzigen Braunkohlenbrikettverbrauch, einen Fern-
gasbedarf von mindestens 200 Mill. Nm@&Jahr.

Aus den Mitteilungen der Lurgi hat das in der Lurgi-
Sauerstoffvergasung erzeugte Gas aus Trockenbraun-
kohle folgende Zusammensetzung:

€02 CoHm 03 CO H. CH« Na HeiHnge"
°lo % % % «0 o % kcal'Nm*
Lurgi-Gas 30 05 01 228 48.7 22,6 2.3 3966
Ruhr-Gas 22 20 04 54 568 234 9.3 3975
Mittetd
Braunkohle
0600 Rtiein.uLausitz- 2Sata
Braunkohle -
ata
0500 2Sata
fc 0000 Magerkohle
iv. 0300 30ata 20ata
/0\ ]
0200 steinkr
0100 — Koks x 1?
BOata
0000
3900
Bild 0. Oberer Heizwert des Gases bei verschiedenem

Brennstoff und Vergasungsdruck.

Ausgangsstoff st vorgetrocknete Rohbraun-
kohle. Aus Grinden der Frachtersparnis und Vermei-
dung der Anschaffung von Sonderwagen ist die Auf-
stellung der Anlage auf der etwa 60 km entfernten
Grube geplant. Besondere Verdichtungs- und Fort-
leitungskosten entstehen nicht, da das erzeugte Gas
noch unter einem Druck
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wendig ist der Bau einer Ferngasleitung von der Gas-
erzeugung his zur Verwendungsstelle. Die zur Ver-
fugung stehende Trockenbraunkohle mit 15% Wasser.
6—7 /o Asche, 7—9 % Teer und 78 % Brennbares hat
einen unteren Heizwert von 4600 kcal/kg und einen
oberen Heizwert von 4850 kcal/kg. Der Wirkungsgrad
der Brennstoffumsetzung ist nach Versuchen der Lurgi
mit 85 % einzusetzen, d. h. es werden 85 % von
4850 = 4120 kcal im Gas + Teer + Oel + Benzin wie-
dergewonnen. Die Teerausbeute betrédgt rd. 70 %
des Gehaltes, d. h. 0,7 < 0,08 = 0,056 kg/kg Kohle, d. s.
0,056 - 10 000 kcal/kg Teer und Benzin = 560 kcal/kg
Kohle. Es verbleiben im Gas 4120 — 560 = 3560 kcal/kg
Kohle. Hat das Gas entsprechend einem unteren Heiz-
wert von 3970 einen oberen Heizwert von 4450 kcal/Nm3,
so errechnet sich die Gasausbeute zu 3560 : 4450 =
0,800 Nm3kg = 800 Nm t Kohle. Die jahrlichen Be-
nutzungsstunden sollen mit 7500 h festgelegt werden.
Die stindlich zu erzeugende Gasmenge wirde dann
200 000 000 : (500 = 26 <00 Nm3h betragen mussen.
Somit errechnet sich ein stindlicher Kohlen-
verbrauch von 26700 Nm'/h : 800 Nm3t = 334 t
Rohbraunkohle je h. Diese 33,4 t vorgetrocknete Roh-
braunkohle entsprechen einer Menge von 37,9 t Ein-
satzkohle mit etwa 25 % Wasser.

Der Sauerstoffbedarf betragt beiBraun-
kohlenvergasung 0.16 Nm3je Nm3Reingas. d. s. bezogen
auf die gesamte Gasmenge 26 700 Nm3h X 0.16 = 4270
Nm'" Sauerstoff je h. Bei Steinkohlenvergasung ist der
Sauerstoffbedarf = 1.8 bis 2,0 Nm“Nm3

Der Dampfverbrauch betragt 1.25 kg/Nm’
Reingas, d. s. 26 700X1.25 = 33.4 t Dampf je h. Hinzu
kommen noch 15 % fir verschiedene Zwecke. Der Ge-
samtdampfbedarf betragt demnach 33,4 + 50 = 38.4 t
Dampf je h.

Der Kihl Wasserbedarf teilt sich auf in

a) Riuckkuhlwassermenge 850 m3h (einmalig)

b) Frischwassermenge n 75 m3h
= 2,9 Liter Wasser je 1 Nm3 Gas.
Der Teeranfall erreicht eine Hdhevon 70 %

des in der Rohkohle enthaltenen Teeres von 8 %; das
ergibt 33,4t «0.08 «0,7 = 1,87 t Teer einschl. 0,37 t
Benzin je h
Die Erfahrungen haben gezeigt, daR bei 5.0 m' Gas-
erzeugern rd.
100 t Trockenbraunkohle mit 25 % H&O oder
91 t Trockenbraunkohle mit 15 % H20
in 24 h durchgesetzt werden kénnen. Hieraus
ergibt sich eine Schachtbelastung von 91000 :
(5X24) = 760 kg/m2 h. Die stindliche Gaserzeugung
eines Gaserzeugers ware dann 91 « 800 Nm'/t : 24 h
= 3030 Nm’/lh. Bendétigt werden dann 26 700
Nm’/h : 3030 = 8,8 = rd. 9 Gaserzeuger. Trotz einer
maoglichen Ueberlastung der Gaserzeuger ist die Auf-
stellung von einem oder zwei Hilfsgaserzeugern der Be-
triebssicherheit wegen notwendig.
Der Strombedarf betragt erfahrungsgemaf rd.
0,22 KkWh/Nm3 Reingas. Bei einer stindlichen Gas-
erzeugung von 26 700 Nm" ergibt sich ein stundlicher

Sauerstoff-Druckvergasung fester
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auf die Druck-
Antriebseinrich-

dichtung des bendtigten Sauerstoffs,
wasserwasche und auf allgemeine
tungen.

Fir die Dampferzeugung von 38,4 t/h ist eine
Hochdruckdampf-Kesselanlage in der GrdéRenordnung
von 40 t Dampf je h notwendig, die ganz fur die Druck-
vergasung eingesetzt werden wirde. Die Aufstellung
einer Hilfskesselanlage wiirde sich empfehlen.

Kostenvergleich

Beim Vergleich des Lurgi-Gases mit Generatorgas
ist zu beachten, daR das Lurgi-Gas teerfrei ist. Das
kann je nach Verwendung ein Vorteil oder ein Nach-
teil sein. Bei Betrieben mit Wéarmaofen aller Art wird
man die Gestehungskosten des Lurgi-Gases mit denen
von gereinigtem Generatorgas vergleichen missen.
Wenn es sich dagegen um Schmelzéfen, besonders um
Siemens-Martin-Oefen handelt, kommen noch Karbu-
rierungskosten hinzu; der Vergleich ist dann gegenuber
ungereinigtem, hochteerhaltigem Generatorgas durch-
zufuhren.

Nach Mitteilung eines Hittenwerks ergibt eine Be-
rechnung, daR das Lurgi-Gas mit ungereinigtem und
gereinigtem Generatorgas sehr wohl in Wettbewerb
treten kann, einschlieflich der Fernleitung, das ist frei
Huttenwerk. Auf jeden Fall beruht der Vergleich so-
wohl beim Lurgi-Gas als auch beim Generatorgas auf
den einzelnen Kostenbestandteilen, und zwar

1. dem Preis der Einsatzkohle ab Grube

2. den Transportkosten und

3. den Vergasungskosten.

Die Summe der Kosten kann aber sehr verschieden
sein, z. B. wenn die Anlage auf der Grube oder auf dem
Huttenwerk liegt.

Die Verwendung von Starkgas bringt beim Siemens-
Martin-Ofen besondere Vorteile. Hier wird die Bau-
art der Oefen billiger und einfacher, ebenso in bezug
auf Instandhaltung. Betriebsstillstande und Erzeugungs-
minderungen durch Leitungsreinigungen fallen fort.
AufBlerdem weisen mit Starkgas gefeuerte Oefen mit Zu-
satzkarburierung eine hohere Schmelzleistung als die
gleichen mit Generatorgas gefeuerten Oefen auf.

Zusammenfassung

Es wird ein Vergasungsverfahren beschrieben, bei
dem durch Vergasung von Braunkohle und Steinkohle
abweichend von den sonst lUblichen Verfahren an Stelle
von Wind mit Dampfzusatz reiner Sauerstoff und Uber-
hitzter Dampf als Vergasungsmittel unter Driicken von
20 bis 25 atl in die Gaserzeuger geblasen werden.

Das erzeugte Gas ist ein Starkgas mit fast gleicher
Zusammensetzung und gleichem Heizwert wie das be-
kannte Ferngas oder Stadtgas.

Die Schachtbelastung, die bei 750 kg m2h liegt, ist
auBerordentlich hoch. Hieraus ergeben sich kleine Ab-
messungen leistungsfahiger Anlagen.

Bei der Berechnung des Gaspreises, in dem alle Ein-
flisse u. a. Anlagekosten, Betriebsmittel, Tilgung, Ver-
zinsung und Instandsetzung sowie Gehdalter und Léhne
abzuglich Benzin- und Teer-Gutschrift bertcksichtigt
werden, sind die Betriebskosten so gehalten, daB sie

Strombedarf von 26 700 + 0,22 = 58,0 kV h. Dieser Sich — verglichen mit anderen Gaserzeugungsverfah-
Strombedarf verteilt sich auf die Erzeugung und Ver- Fén — in normalen wirtschaftlichen Grenzen bewegen.
Umschau

Die feuerfesten Baustoffe
fur basische Siemens-Martin-Oefen
I. Teil.
In der Absicht, einen Erfahrungsaustausch zwischen den
englischen und amerikanischen Stahlwerkern in Gang zu

bringen, setzt J. H. Chesters seine Verdffentlichungen )
Uber den Aufbau wund die feuerfesten Bau-

> Iran Age 147 0941) Nr. 6, S. 3336: Nr. 7, S. 47 52.

Stoffe der basischen Siemens-Martin-Oefen
mit einer Arbeit2) Uber die Ofenteile oberhalb der Einsatz-
turschwellen fort. Zur Beseitigung der Unklarheiten, die
sich aus der oft von Werk zu Werk wechselnden Bezeich-
nung der gleichen Ofenteile ergeben, gibt er zunéchst das
vom Iron and Steel Institute3) ausgearbeitete Scbaubild mit

2) Iron Age 147 (1941) Nr. 21, S. 39/46: Nr. 22, S.41/47.

s) First Report on Refractory Materials. 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.

Wenngleich die Arbeit vonChesters in vielen Angaben
nur sehr allgemein gehalten ist und manche wichtigenZah-
len Uberhaupt fehlen, enthdlt sie anderseits doch eine grol3e
Zahl wissenswerter Einzelangaben. Die feuerfesten Bau-
stoffe fur die einzelnen Ofenteile werden in der Hauptsache
an dem Beispiel eines feststehenden, mit Generatorgas be-
heizten 80-t-Ofens besprochen.

Von den Gewdlben wird angegeben, dalR in England wie
in Amerika bei allen Ofengattungen denen mit Rippen der
Vorzug vor solchen ohne Rippen gegeben wird. Um den
Verschlei? an feuerfesten Werkstoffen gering zu halten, soll
die Linienfihrung der Gewdlbe so einfach wie mdglich sein.

Gerippte Gewdlbe sind in Amerika in folgenden Dicken
Ublich:

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

In England dagegen sind die Gewdlbe im allgemeinen
dinner, und zwar betragt die Dicke der Gewdlbe 300 mm
und die der Rippen 360 mm.

Bogengewdlbe sind bei den Ofendecken hé&ufiger als
Héngegewdlbe anzutreffen, trotz der Vorzuge, die die letzten
wegen des Fortfalls des seitlichen Druckes beim Anheizen
sowie wegen der leichteren Ausbesserungsmaglichkeiten
haben. Beim Mauern der Bogengewdlbe ist besonderer
Wert darauf zu legen, dall nur Wdlbsteine mit sehr gutem
Profil und gleichméaRiger Keilung benutzt werden. Fir den
waagerechten Druck, den die Widerlager der Gewdlbe durch
den Temperaturanstieg beim Anheizen aushalten mussen,
soll folgende Gleichung in erster Anndherung gelten:

Hierin bedeuten:
HF = den waagerechten Druck in Pfund
W = Gewicht des Gewdlbes in Pfund
C = Lénge der Gewdlbesehne in FuR}
R = Aufsteigen des Gewdlbes in Ful
K = ein empirischer Sicherheitsfaktor,

der mit 2 angesetzt wird.

Die Formel zeigt, dal3, wenn ein Gewdlbe zu flach, d. h.
R zu klein ist, der waagerechte Druck mdglicherweise so
grof3 ist, dalR die Widerlager nicht standhalten. Ein ge-
wisses Steigen der Gewdlbe wird deshalb als zuléssig an-
gesehen. In England 4Rt man dafir bei einem neuen
Gewodlbe etwa 10 % der Gewdlbehdhe zu, wobei die Ge-
wdlbehdhe von der Sehne des Gewdlbes aus gerechnet wird.
In den amerikanischen Stahlwerken ist ein stérkeres Stei-
gen des Gewdlbes ublich.

Die Dehnungsfugen in den Silikagewdlben dir-
fen ungefdhr der Warmeausdehnung der Steine bei 1000 °
entsprechen, d. h. etwa 1,25 % der Lange des Mauerwerkes
betragen. Dehnungsfugen werden nur senkrecht zur Ge-
wdlbeachse angebracht. Allgemein wird empfohlen, an Stelle
grofRerer Dehnungsfugen mdglichst zahlreiche kleinere zu
nehmen. Bei im Verband gemauerten Gewdlben werden
dinne Filzplatten von etwa 3 mm Stdrke an geeigneten
Stellen angebracht.

Ueber die Vor- und Nachteile der Isolierung der
Ofengewdlbe gehen die Ansichten in England und
Nordamerika noch auseinander. Als Werkstoff fur 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 Liefe-
rungs Vorschrift fur Silikagewdlbesteine gibt, fuhrt der
Verfasser als Richtlinie die deutsche Gitenorm (DIN 1088)
an und vergleicht damit die Anforderungen, die seiner An-
sicht nach an gute Silikagewdlbesteine zu stellen sind (s.
Zahlentafel 1).

Zu den auseinandergehenden Angaben Uber die Hohe
des Kalkgehaltes wird bemerkt, dal ein Gehalt von
3,5 %, wie er in Deutschland als zuldssig angesehen wird,
zu hoch ist, und daR bei Versuchen mit Steinen ohne jeden
Kalkzusatz die besten Ergebnisse erzielt worden sind. Die
Herstellung solcher Steine ist aber nur durch &uBerst dichte
Packung der Kdérner und hohen PrelRdruck maéglich.

Umschau
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Zahlentafel 1. Gutezahlen von Silikasteinen

| DIN 1083 Chesters
SSO, >94,5 olo > 94,5 %
A1203 < 2,07, < 2,0%
Cao 3,5% 2,5 %
Seger-Kegel 32 33 > 32

2,38 bis 2.43 héchstens: 2.38

Spez. Gewicht

Spez. Gewicht Durchschnitt 2,36

Raumgewicht 1,7
Die Untersuchungsergebnisse einer Reihe deutscher,
amerikanischer und englischer Silikasteine in ihren phy-

sikalischen Eigenschaften sind in Zahlentafel 2

auszugsweise zusammengestellt:

Zahlentafel 2. Silikasteine

. Ameri-
Englische kanische Deutsche
BezeichnUNg .. S8 S6 S5 S7 S9 S2 S3 s4
Porigkeitin % ... 254 22,7 228 236 265 258 235 207
Raumgewicht... 1,73 1,79 1,83 1,76 1,75 1,72 1,78 1,85
Spezifisches Gewicht . . 2,30 2,33 236 232 2,39 2,30 2,32 232
Gasdurchlassigkeit . . . 0,08 0,05 004 o008 010 o019 014 002

Nachwachsen in 00

(2 h, 1500 °)... 00 11 05 05 17 0,2 04 04
Abschreckung.. 2 2 18 2 3 3 1 8
SK.-Schmelzpunkt . . . 32 32 32 323331 32 32 32/33
Angendherter Gehalt an

Quarz "0 0 3 3 20 30 0 5 20

Tridym it. .40 50 20 35 40 10 50 20 30

Cristobalit .. .% 50 50 35 40 60 50 75 50

Bei der Auswertung der Zahlen fir das spezifische Ge-
wicht wird besonders hervorgehoben, daR Gefahren fir die
Haltbarkeit der Gewdlbe in héherem MaRe durch die Ver-
wendung von Steinen verschiedenen spezifischen Gewichts
hervorgerufen werden als durch Steine, die zwar etwas
niedriger, aber durchgehend gleichmé&Rig gebrannt sind.

Wichtig fur die Lebensdauer eines Ofens ist das sorg-
faltige erste Anheizen des Gewdlbes. Es empfiehlt sich,
das Anheizen des Gew'dlbes mittels Temperaturschreibers
messend zu verfolgen. Insbesondere ist der Temperatur-
bereich von 200 bis 300 ° wegen der Cristobalitumwand-
lung sehr langsam zu durchschreiten. Von Raumtemperatur
bis auf 200 ° soll die Temperatursteigerung etwa 25 °/h,
von 200 bis 300 ° jedoch nur 12 °/h und Uber 300 ° 40 bis
50 °/h betragen. Beim Anheizen in der angegebenen Art
kann der Ofen nach rund 24 h Gas bekommen. Wichtig fur
die Gewdlbehallbarkeit ist es noch, dal zu Beginn der Ofen-
reise die Temperatur noch etwas gedrosselt bleibt und die
Ofentemperatur dann erst den Schmelzpunkt der Gewdlbe-
steine erreicht, wenn diese hinreichend an der Oberflache
glasiert sind.

Bei den gebrauchten Gewdlbesteinen zeigen sich bekannt-
lich 4 oder 5 Zonen, und zwar: A die graue, oft glasierte
Oberflache, darunter B eine schwarze Zone, dann C eine
verhéltnisméaRig schmale, blalRgelbe Uebergangszone und D
der ubrige unverdnderte Stein. Die 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 unverdnderten Stein. Die Eigenschaften und Zu-
sammensetzung der Steine in den einzelnen Zonen zeigt
Zahlentafel 3.

Es tritt eine betrachtliche Anreicherung von Eisen und
Kalk von. Zone D nach A und eine entsprechende Ver-
armung an Kieselsaure auf. In der Zone A geht bei Tem-
peraturen von uber 1470 ° der Tridymit in ein Netzwerk
von Cristobalit Uber. Obwohl diese Zone reicher an FluR-
mitteln als der Ausgangsstein ist, wird sie feuerfester und
dichter als dieser selbst. Sie soll im allgemeinen gut gla-
siert sein und wirft dann die strahlende Hitze der Flamme
besser zuriick als ein neuer Stein. Zwischen den Zonen A
und B, einerseits und den Zonen B2 und C bestehen grolie
Unterschiede in der Wé&rmeausdehnung. Es ist daher nicht
verwunderlich, daR, falls ein altes Gewdlbe zu schnell an-
geheizt wird, Abplatzungen auftreten. Mikroskopische und
Rontgenuntersuchungen zeigten, dafl die KorngroBen des
Cristobalits in der Zone A und des Tridvmits in der Zone B
wesentlich groRer als im Ausgangsstein sind. Da der Unter-
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Zahlentafel 3. Gebrauchte Silikagew dlbestei ne
Zone A ZoneB, ZoneB. Zone C ZoneD

Dicke der Zone in mm __ 30

KE der . 40~ 65
Porigkeit in *......... 17,9 163 - 75 %‘3,\ %_7 [
Raumgew icht...... 2,09 X 4 2,10 LSl 131 !
Spezifischem Gewicht 2,55 244 228 AT 7
Gasdurehlassigkeit . . . . 043 013 0 04 006 005 [
Schmelzpunkt mit dem
Pyrometer gemessen
akan geschnittenen Kegeln 17303  1710- 1700°  1§90°
b: an gepulverten Kegeln . 17003  1690e 16903 16803 ilggg_-
Mikroskopische Priifung . . Cristor  Tridy-  Tridy- ahnlich im we-
balit mit mit wie sentL
Magne- Magne- uarz - Zone D ghnlich
tit tit las dem an-
Glas, Glas nnbek.I gebr
Minera in
mit fob Stein
Doppel-
Chemische breehg.
Zusammensetzung
8450  S875 ahnlich 94.50
1,31 179 1,80 wie 091
6,56 Ul 636 ZoneD 0,95
0,18 : 0.24 0.13
1.07 0,93 0,09
5,55 517 4056 1.80
\S3 0,80 0.4 0.36

schied zwischen der Badtemperatur und der Schmelztempe-
ratur der Steino sehr gering ist. wird bei einer mdoglichst ge-
steigerten Stahlerzeugung eine laufende | eberwaclinnz der
Gewdlbetemperaturen unbedingt fur erforderlich gehalten.
Eine Reihe von MeRgeraten ist hierfur entwickelt worden.

Neben den Schéden, die durch den Angriff von Eisen-
oxyd und Kalk sowie durch Abplatzungen hervorgerufen
werden, bewirken stark reduzierende Atmosphdren und da-
4 orhandensein groRer Wasserdampfmengen, die z. B. aus
lecken Ofenkdpfen herriihren kénnen, eine Erhdhung des
\ erschleiBes. Die genauen Vorgange bei den beiden letzten
Reaktionen sind noch nicht bekannt.

Als Richtlinien
den angegeben:
1. Verwendung von Silikasteinen mit hdherem Raumgewicht.
2. Der Einbau von Steinen, die ohne Verwendung von Binde-
mitteln hergestellt wurden.
3. Genaue Untersuchung aller Einflisse, die die Bildung
von glasierten Flachen an der Feuerseite der Steine er-

fur Verbesserungen wer-

leichtern.

4. Die Verwendung basischer Steine, z. B. Chrom-
magnesitsteine, an Stellen, wo der 4 erschleil sehr
groR ist.

5. Der Gebrauch von Schreibgerdten zur Aufzeichnung der
Gewodlbetemperaturen.

Fiur senkrechte Ruckwé&ande wurden bis in die
neueste Zeit Silikasteine gebraucht, die aher durch die
schnelle Entwicklung neuer basischer Steine mit hohem
Abschreckwiderstand weitgehend verdrangt werden. In Eng-
land werden senkrechte Ruckwénde neuerdings hauptséach-
lich aus Chrommagnesitsteinen gemauert oder auch aus so-
genannten Metallk&sten-Alagnesitrohren, die sich besonders
gut bewdéhrt haben. Chrommagnesitsteine, deren Porigkeit
mehr als 28 % und deren Kaltdruckfestigkeit weniger als
160 kg cm' betrédgt, werden als ungeeignet bezeichnet.

Auch Forsteritsteine, d. h. Magnesiumsilika-
steine, sind mit Erfolg verwendet worden. Die daraus her-
gestellten Ruckwénde ubertreffen in ihrer Haltbarkeit die
aus Silikasteinen hergestellten bei weitem. Ilhre Lebensdauer
betrégt etwa zwei Drittel der Afdnde aus Chrommagnesit-
steinen. In Amerika werden sehr héaufig nichtgebranute,
chemisch gebundene Chrommagnesitsteine gebraucht.

Bei schragen RUckwéanden werden fast samtliche
feuerfesten Steine verwendet, da sie durch die vorgestampfte
Dolomit- oder Magnesitstampfmasse geschutzt sind. Ein ba-
sischer Sjein wird trotzdem auch fir schrage Wéande all-
gemein voraezogen, da hierdurch die Gefahr einer Reaktion
zwischen dem Stein und der Stampfraasse. wenn diese dinn
geworden ist, weitgehend ausgeschlossen bleibt.

Bei Kipp6fen wird die Rickwand mit Magnesit- oder
Chrommagnesitsteinen zugestellt. Silikasteine werden sel-
tener verwendet, da sie wahrend des Kippens mit der stark
angreifenden basischen Schlacke in Berihrung kommen.

I mschaii
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Eingehende Untersuchungen haben gezeigt, dal der
starkste chemische Angriff auf die Ruckwéande nicht durch
Schlackenspritzer, sondern durch Kalk- und Eisenosydstaub
erfolgt: denn der Kieselsduregehalt von gebrauchten Chrom-
magnesitsteinen liegt meist niedriger als der der ungebrauch-
ten Steine. Ferner schlagt der Verfasser vor. Chrommagne-
sitsteine mit madglichst niedriger Warmeleitfahigkeit und
-ausdehnung zu entwickeln.

Die \ order wande laben bei den englischen und
amerikanischen Oefen eine Starke von 360 bis 460 mm.
Dnrch die Aufteilung in mehrere Pfeiler tritt bei 6rtlichen
1 nterspulungen leicht ein Einwartsneigen der Pfeiler ein-
das nur durch eine dickere Mauerung der Wande am Boden
auf ein Mindestmall herabgesetzt werden kann. Die Bau-
stoffe sind denen der Ruckwénde ahnlich, hohe Widerstands-
fahigkeit gegen Temperaturwechsel und hohe Erweichung”
punkte werden besonders gefordert. In englischen Oefen
sind die Aorderwéande durchweg aus Chrommagnesit- und
nur vereinzelt aus Silikasteinen gebaut- Neuerdings sind
vorzugliche Ergebnisse mit hochtonerdehaltigen
Steinen erzielt worden.

Gas- und Luftbrenner unterliegen bekanntlich einem
starken Aerschlei, der in der Hauptsache durch die von
den heiBen Gasen mitgerissenen Eisen- und Kalkteilchen
bewirkt wird. Die Ausmauerung der Brenner besteht bei
den neuesten Oefen aus Silikasteinen, und nur vereinzelt
sind bisher Chrommagnesit- und .Metallkésten-teine genom-
men worden, die beide hier ihre Wirtschaftlichkeit aber noch
nicht eindeutig bewiesen haben. Obwohl die Temperaturen
an Gas- und Luftbrennem nicht besonders hoch sind, ist
die Beanspruchung durch Abrieb und Ausfressung groB. Es
sollte deshalb mdglich sein, mit Steinen von etwas niedri-
gerer Feuerfestigkeit, aber erhdhter Dichtigkeit und daher
vermehrter Widerstandsfahigkeit gegen Aerschlacknng eine
bessere Haltbarkeit zu erzielen.

Gewdhnlich werden die Ko pfe jetzt, wenn nicht ganz
aus Chrommagnesit- oder basischen Steinen, so doch aus
Silikasteinen mit einer basischen Auflagedeckschicht ge-
mauert, da bei reiner Silikamanerung der Aerschlei sehr
grofR ist. In Aenturikdpfen sind ausgezeichnete Ergebnisse
mit Steinen ans vdéllig 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 die verschiedene warme-
ausdehnung traten hierbei nicht auf. A'ersuche mit Steinen
aus geschmolzener 9Sprozentiger Tonerde haben keine be-
friedigenden Ergebnisse geliefert.

Eine neuere Bauart, die glnstigere Ergebnisse verspricht,
sind die sogenannten E.- und M.-Kopfe (Société Anonyme
d’Escaut et Mensel. Bei dieser besteht der starke untere
Teil des Kopfblockes ans Magnesitsteinen oder hochfeuer-
fester Magnesitstampfmasse- der zur besseren Sinterung eine
geringe Menge von FluBmitteln zugegeben wird. Die Bdgen
daruber sind aus hochwertigen Silikasteinen gemauert. Da
diese hohe Druckfestigkeit haben, kommt man mit verhélt-
nismanig geringer Bogendicke ans. Lm die Bdgen herum
besteht die Ausmauerung wieder aus Alagnesitsteinen oder
Magnesitstampfmasse. Durch eine neutrale Lage von Chrom-
erz sind die sauren Steine im Kopf von dem Alagnesit ge-
trennt.

Die tragenden Bdgen sollen nur an der Schnauze weg-
schmelzen. so daR ein Kopfblock gebildet wird, dessen
Arbeitsoberflache basisch ist. der aber durch die Silika-
steine sicher getragen wird.

Hubert Grejce und Rudiger Rickert.
(Schluf? folgt.1

Aletallprel3linge als Kupolofeneinsatz

Der Schrottmangel hat die nordamerikanische Industrie
zu einer weitgehenden Verwendung von Prefllingen aus
GuBeisen- und Stahlspdnen verantagt. Wie in einem Be-
richtl) ausgefuhrt wird, verfigt eine Maschinenfabrik mit
angeschlossener GielRerei Uber zwei Spénepressen, .lie mo-
natlich 600 t GuRBspane und 1000 t Stahlabfille verarbeiten
kénnen. Bei dieser Menge kénnen die Werke viel von dem
Entfall an Blechschnitzeln und gemischtem Stahlschrott ver-
werten. Die verschiedenen Gulfieisensorten werden nicht
voneinander getrennt, sondern gut vermischt: die Pref3linge
enthalten im Durchschnitt 3,30 % C und 175 % Si. Die

* Engineer 175 11943 S. 111.
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Stahlabfélle werden ausgelesen und die legierten verkauft,
wéhrend die unlegierten noch nach der GroRe aufgeteilt
werden. GroRe Stiicke werden unmittelbar den Schmelzéfen
zugefuhrt, wahrend die kleinen in einem Spénebrecher mit
einer Leistung von 15 t/h weiter zerkleinert werden. Das
Pressen der Spane geschieht in einer &élhydraulischen Stem-
pelpresse mit einem Druck von etwa 7 t Die Pref3linge
haben etwa 110 mm Dmr. bei 90 bis 100 mm Hohe. Sie
wiegen 4 bis 55 kg, ihre Dichte betragt 87 % der des festen
Metalls. Bei Stahlspénen ist die Hubzahl der Pressen etwas
geringer.

Die Schmelzer ziehen die Prefflinge dem gewdhnlichen
Schrott vor, jedoch enthalten die ersten vier bis funf Satze,
die vor dem Anstellen des Geblases aufgegeben werden,
keine Spéneprellinge, weil das den Spéanen anhaftende Oel
im Ofenschacht zu stark qualmt. Der Oelgehalt hat auf die
Schmelze keinen EinfluR. Die Gattierung besteht durch-
schnittlich aus 15 % Roheisen, 10 % groReren Stahlabféllen,
20 % StahlpreBlingen, 17 % Gufeisenprefllingen und 38 %
GufBbruch. Fur SonderguBeisen verwendet man bis 40 %
Stahl- und 30 % GuReisenpreflinge. Hans Schmidt.

Die Ermittlung; des Festwertanteils von Kurven

Vielfach ist es wichtig, ndhere Angaben Uber den Ver-
lauf von empirisch gefundenen Kurven zu machen. Hierzu
gehdrt neben der mathematischen Erfassung des Kurven-
verlaufs — z. B. mit Hilfe der EinfluBgréRen-Rechnung’) —
die Ermittlung des Festwertanteils. Inwieweit dieser Frage
praktische Bedeutung beizumessen ist, hat K. Rummel?2)
dargelegt; dieser Festigkeitsgrad ,,a* ist nicht nur im Kosten-
wesen — bekannt unter dem Stichwort ,feste Kosten* —,
sondern uberall da wichtig, wo eine Verénderung, z. B. von
Zeiten und Mengen aller Art infolge der Verdnderung der
wirksamen EinfluBgréRen, eintritt. Im folgenden wird im
Anschlul an diese Verdffentlichung ein Verfahren ent-
wickelt, das gestattet, den Festwertanteil (Festigkeitsgrad) a
fur beliebige Kurven rechnerisch zu ermitteln. Das Ver-
mfahren gilt allgemein, ist also keineswegs auf Kostenkurven
beschrankt, die im vorliegenden Fall zur Ableitung benutzt
werden.

Die Ausfihrungen von K. Rummel und die Beitrage
der Aussprache haben ergeben, daRR die a-Werte nicht gleich-
bleiben, sondern vom Beschaftigungsgrad selbst abhéngen,
d. h., sie fallen meist mit steigendem Beschéftigungsgrad.
Die SchluBRfolgerungen gelten also nur fir solche Bereichs-
abschnitte der Kurve, in denen die Gerade ann&hernd ge-
nau den Kurvenverlauf wiedergibt. Aussagen Uber den a-
Wert sind um so unglltiger, je mehr die Gerade des be-
trachteten Abschnittes vom Gesamt-Kurvenverlauf abweiclit.

Ermittlung des a-Werte s
Aus dem Kurvenverlauf werden drei Punkte heiaus-
gegriffen, deren x-Werte in einem bestimmten Verhéltnis
zueinander stehen, z. B.
Ix:fx:f=x ()

Zahlenbeispiele:
X, = 2, x2= 3, x3= 45 (f —1,5),
z.B. (X, = 2, x2= 152, x3= 1,5512) oder
Xxj = 10000, x2= 11 000, x3= 12100 (f= 1,1).

Nunmehr lassen sich drei Ansatzgleichungen aufstellen,

wobei der Wert x mit einem Exponenten erscheint zum
Zeichen, dal die Kurve nicht geradlinig zu verlaufen
braucht. Der allgemeine Rechnungsgang lautet:
yi= A+ hx, )
ya= A-f bx3k )
y3= A hx, 1

Aus (2) bis (4) folgt:
yt
-fe)l ©

/., V
VX (6)

y2—A
y3— A

aus (1) folgt:

Q)]

) Steverns, H.: EinfluBgréRen-Rechnung. Dssdf. 1939
2) Arch. Eisenhtttenw. 16 (1942/43) S. 227/32 (Betriebsw.-
Aussch. 201).
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aus (5), (6) und (7) folgt:
y,—A _ ya—A
y2—A  V3—A ()
oder
y,*y3— (yi+ y3 A—y2 _A
und hieraus der gesuchte ™ ert
a >22
2y2— (yt-f-y*) ®
Nunmehr ist die Bestimmung der Werte von k und h
einfach:

>1 * >3

, (Y. —9)
Ko LOT < 10)
g -*

und
(11)

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

Beispiel:
Gegeben sind

x, = 10000, x2= 11000, x3= 12 100 t/Mt.
als Mal3 fur den Beschaftigungsgrad,

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., daB zahlenm&RBig ein Teil der Belegschaft, namlich

173 Gefolgschafter, von der Verdnderung der Monatserzeu-
gung nicht beeinflut wird.

(f=11)

y, =

516 — 173
19 565 _ 173 Ig 0,87
1,48
10000 lg 0,91
h TiooD
516 -- 173 343
0,00000136
10000148 25 120 000

Nunmehr lautet die mathematische Gleichung fur den
betrachteten Kurvenast

y= 173+0,00000136-x148

Die von K. Rummel angegebenen Anwendungsmdglich-
keiten erstrecken sich auf die Ermittlung von y bei ver-
anderlichem Beschaftigungsgrad x unter Annahme eines
geradlinigen Kurvenverlaufs und damit gleichbleibenden
a-Wertes. Die hier gezeigte mathematische Behandlung er-
weitert diese Betrachtung auf andere als lineare Verhalt-
nisse, wie sie in der Praxis meist vorliegen.

Hans Stevens.

Patentbericht

Kl. 7a, Gr. 7, Nr. 737 673, vom 1. September 1937.
Ausgegeben am 28. Juli 1943. Fried. Krupp Gruson-
werk AG. in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Rudolf Heck-

* 'k



23. Dezember 1943

mann und Joseph Bingener in Magdeburg.) Staachgerust fur
Walzwerke.

Die fliegend auf den Wellen a in Walzlagern laufenden
Stauchwalzen b, ¢ werden von Lagergehdusen d getragen,
die mit den Schwenkachsen e, / in den Lagerbdcken g, h
ruhen. Die Anstellung der Walzen erfolgt durch Schwenken
der Lagergehduse mit Hilfe der Ansteilspindeln i. Auf jedem
Lagergehduse sitzt ein Motorgeh&duse k, dessen Antriebsritzel
| auf das fliegend gelagerte Zahnrad m treibt.

KIl. 18 ¢, Gr. 325 Nr. 738 244, vom 2. Februar 1939.
Ausgegeben am 7. August 1943. Junkers Flugzeug-
und -Motorenwerke AG. in Dessau. (Erfinder: Hans
Knoche in Méser, Bz. Magdeburg.) Verfahren und Einrichtung
zum Nitrieren von Stahlen.

Mit Chrom legierte, insbesondere austenitisclie Stéhle
Uberziehen 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 Absanden, gereinigt worden sind, in
eine Schutzflussigkeit, z. B. Alkohol, gelegt und dann, ohne
abgetrocknet zu werden, auf die Horden b des ebenfalls
mit Alkohol gefullten Nitrierbehélters ¢ gesetzt. Nach Auf-
setzen des Deckels d wird durch das Rohr e das Nitriergas,
z. B. Ammoniak, eingeleitet und dadurch der Alkohol durch
den Stutzen / aus dem Behdlter verdrangt. Ist alle Schutz-
flussigkeit abgelaufen, wird das Ventil g des zur Ableitung
des Nitriergases dienenden Rohres h gedffnet und der Be-
halter auf Behandlungstemperatur erwarmt.

KI. 31 ¢, Gr. 31, Nr. 738 421, vom 7. Oktober 1938.
Ausgegeben am 14. August 1943. Ewald Scharpe nberg
und Herbert Bonnhoff in Wetter, Ruhr. Greifer, ins-
besondere fiir Blécke. 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 ¢ oder
c4 und mit dem
andern Ende am
c7  freien, mit den
Drucksticken d
ausgerusteten
Ende des andern
Zangenschenkels
¢ oder ¢, angelenkt ist. Bei e sind die Zuglaschen / angelenkt,
die durch den Bolzen g mit der Zugdse ft verbunden sind.
Der um den Bolzen i greifende Sicherheitshaken k hélt die
unbelastete Zange in Oeffnungsstellung. Bei der dargestellten
Greiferzange ist die Klemmkraft bei allen Zangendffnungen,
also beim Greifen unterschiedlich breiter Blocke, annahernd

gleich groR.
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KIl. 40 b, Gr. 17, Nr. 738 488, vom 19. April 1934.
Ausgegeben am 18. August 1943. Deutsche Edelstahl-
werke AG. in Krefeld. Verfahren zur Herstellung von
Hartlegierungen.

Hartmetallegierungen erreichen hdchste Leistungen, wenn
bei der Herstellung zundchst mindestens zwei bindre Misch-
kristalle, z. B. Wolframkarbid und Molybdéankarbid einerseits
und Molybdénkarbid und Titankarbid anderseits, gebildet
und dann diese beiden Mischkristallpaare miteinander wie-
derum zu Mischkristallen, nach dem Beispiel zu terndren
Mischkristallen, vereinigt werden. Die so erhaltenen Misch-
kristalle werden dann zerkleinert und mit einem Hilfsmetall
aus der Eisengruppe gemischt. Die Mischung wird erhitzt,
bis das Hilfsmetall mindestens teilweise in Schmelzfluf3 tber-
geht. Eine solche Hartlegierung enthélt z. B. 10 bis 25 %,
insbesondere 12 bis 18 % Titankarbid, 1 bis 25 %, insbeson-
dere 1 bis 5% Molybdéankarbid, etwa 5 bis 25 % Hilfs-
metall der Eisengruppe und als Rest etwa 60 bis 75 % eines
oder zweier Wolframkarbide.

KI. 31 a, Gr. 240, Nr.
Ausgegeben am 19. August 1943.
Dr. Sch wedler KG. fir
Elektro-Ofenbau in Essen-Steele.

(Erfinder: Dr.-Ing. Ulrich
Schwedler in Essen.) Vorrich-
tung zum Reinigen der Schmelz-
rinnen von Induktionséfen.

Die schmalen Schabewerk-
zeuge dj bis a6 sind auf den Ge-
lenkbolzen b der Gliederkette ¢
abwechselnd seitlich versetzt an-
geordnet und als Fraser mit
schrdg gerichteten Z&hnen aus-
gebildet, so dall die mit der (
Bichse d an einer Stange be-
festigte Kette bei ihrer Hin- und
Herbewegung einen Seitenschub
bekommt. Dadurch wird er-
reicht, daB auch die von den
Kettenlaschen uUberdeckten Teile
der Rinne bearbeitet werden und
daB die an der Aulenseite der
Kette angeordneten Fréserpilze e Ctg
an die Rinnenwand gedrickt
werden.

KI. 40 b, Gr. 2, Nr. 738536, vom 14. Juli 1936.
Ausgegeben am 19. August 1943. Deutsche Edelstahl-
werke AG. in Krefeld. (Erfinder: Friedrich Krall in
Reutte, Tirol.) Verfahren zur Herstellung von Formlingen
aus Stoffen verschiedenen Schmelzpunktes.

Die Formlinge werden aus einem Pulvergemisch herge-
stellt, das Uberwiegend aus einem oder mehreren der Metalle
Wolfram, Molybdéan und Tantal und einem etwa 20 % betragen-
den Rest eines oder mehrerer niedriger schmelzender Metalle,
wie Kupfer, Silber, Gold, Aluminium, Blei, Zinn, Zink,

738 533, vom 5. Mai 1939.

a.7-"

0.3

~ —UCGj

Eisen, Kobalt, Nickel und Chrom besteht und das zuerst
bei einer unterhalb des Schmelzpunktes des niedrigst
schmelzenden Metalles liegenden Temperatur wie Ub-

lich vorgepreBt wird. Die sich anschlieBende zweite Stufe
der mechanischen Verdichtung wird erfindungsgemaf in
einer Strangpresse vorgenommen, wobei die Prel3temperatur
etwa 70 bis 90 % der Schmelztemperatur des niedrigst
schmelzenden Gemischteiles betrdgt und der Prefdruck mit
5000 bis 15000 kg/cm2 méglichst hoch liegen soll.

KI. 18 ¢, Gr. 315 Nr. 738 585, vom 22. Mai 1941.
Ausgegeben am 21. August 1943. Benno Schilde Ma-
schinenbau AG. in Hersfeld. (Erfinder: Willy Hilgers in
Bebra, Dipl.-Ing. Ernst Schmidt in Hersfeld und Dipl.-Ing.
Josef Aengeneyndt in Braunschweig.) Aufkohlen von Eisen
und Stahl mit gasférmigen Einsatzmitteln.

Die zur Aufkohlung dienenden Gase, wie Propan, Butan,
Leuchtgas od. dgl.,, werden mit Luft verdinnt und gekrackt,
bevor sie, zusammen mit bestimmten Frischgasmengen, tber
das aufzukohlende Einsatzgut geleitet werden. Erfindungs-
gemal erfolgt die Zugabe des Gemischanteiles an Frischgas
langsam und stetig ansteigend und nur wéhrend der Einsatz-
zeit. So steigt bei einer Krackgasmenge von 2 m3h der Pro-
pangaszusatz beispielsweise von 0,01 bis 0,26 m3h. Wahrend
der auf die Einsatzzeit folgenden Diffusionszeit wird die
Gaszufuhr ganz abgestellt, wodurch sich die Diffusionszeit
abkudrzt.
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Zeitschriften- und Bilcherschau Nr. 11/12 >

Allgemeines

Muth, F., Dr., Dr. L. Muth und K. Schraudenbacli:
Stahl aus Luxemburg. Ein Bildbuch der ,,Arbed .
Minchen: 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“. Die hervorragende Arbeit des Lichtbildners wird
unterstrichen durch kurze, aber treffende Texte zu den ein-
*zelnen Bildern. Ein eindrucksvolles Buch von nachhaltiger
Wirkung. = Bnm
Osann, Bernhard, Dr.-Ing. e. h., Geheimer Bergrat, Pro-
fessor i. R. der Bergakademie Clausthal: Kurzgefallte
Eisenhiuttenkunde in leichtverstandlicher Darstel-
lung fur Ingenieure, Techniker und Studierende des Eisen-
huttenfachs, Angehdrige der verwandten Berufe: Metall-
hutten- und Bergleute, Maschinenbauer und Chemiker so-
wie in Industrie und Wirtschaft und ihren Organisationen
tatige Beamte, Wirtschaftler und Kaufleute. 3., neubearb.
Aufl. v. Dr.-Ing. Bernhard Osann jr. Mit 117 Bildern. Leip-
zig: Dr. M. Janecke 1943. (VIII, 231 S.) 8°. Brosch. 3,80 RM.
=BS
Geschichtliches
Behaghel, Heinz: Die Eisenzeit im Raume des

Rechtsrheinischen Schiefergebirges. Hrsg.
vom Verein fir nassauische Altertumskunde und Geschichts-

forschung. (Mit 45 Tafeln u. 8 Karten.) Wiesbaden 1943.
Dillenburg: Verlag E. Weidenbach. (VIII, 156 S.) 4°.
Ewert, Eugen: Die Luxemburger im Reich.

(Bearb. u. Hrsg.: Eduard Gerlach.) Mit Bildnissen. Luxem-
burg: Verlagsanstalt Moselland G.m.b.H. [1943]. (55 S.)
8°. 0,35 RM. S BS

Schonleben, Eduard: FritzTodt. Der Mensch, der In-
genieur, der Nationalsozialist. Ein Bericht Uber Leben und
Werk. Mit zahlreichen Bildern. Oldenburg: Gerhard Stalling
1943. (116 S.) 4°. Geb. 5,60 RM. S Bs

Bax, K.: Der Bergbauais Schdopfer und Weg-
bereiter der Technik. Die Technik als Weg des
Menschen zur Herrschaft Uber 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 Stangenkinsten 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 Eisenhittenwesens

Allgemeines. Ubbelohde, L., Professor Dr., 0. Professor
an der Technischen Hochschule Berlin-Charlottenburg: Zur
Viskosi metrie. Anhang: Umwandlungs-Tabellen fir
Viskositatszahlen. 4. u. 5. verb. Aufl. mit 11 Abb. Leipzig:
S. Hirzel 1943. (52 S.) 4°. Geb. 10 RM. E B =

Physikalische Chemie. Haul, R.: Energie- und
Ordnungszustand der Atome in Oberfléa-
chen flussiger und fester Stoffe.* Zusammen-
hang zwischen Oberflachenenergie und Verdampfungswéarme.
Bisherige Ansédtze zur Ermittlung des Temperaturkoeffizien-
ten der freien Oberflachenenergie. Bisherige Versuche zur
unmittelbaren Messung der Oberflachenenergie fester Stoffe.
[Z. phvs. Chem., Abt. B, 53 (1943) Nr. 6, S. 331/61.1

Bergbau

Geologie und Mineralogie. Fedorow, B. M.: Ueber
die natirlich-legierten Eisenerze des mitt-
leren Urals. Geologisch-mineralogische Beschreibung der
Nickel und Kobalt enthaltenden Eisenerze des mittleren
Urals. Mdglichkeiten zur Abscheidung des Kobalts und zur
Verarbeitung der Erze auf nickelhaltigc Stahle. [Ssowetskaja
Geologija 1941, Nr. 6, S. 60/69],

Lagerstattenkunde. Finnlands Bergbau und

seine kriegswirtschaftliche Bedeutung.*
i) S B S bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet
dungen in der Quelle.

Abbil-

Statische Uebersiclit Gber die Entwicklung der bergbauli-
chen Forderung. Uebersichtsplan Uber die wesentlichen Vor-
kommen an Eisen- und Metallerzen. [Gluckauf 79 (1943)
Nr. 31/32, S. 383/84.]

Erze und Zuschlage

Allgemeines. Siebei, Joseph: Ueber die Anwend-
barkeit der Mikrohé&rteprifung als dia-
gnostisches Hilfsmittel in der Erzmikro-
skopie.* Allgemeines Uber Mikrohéarteprifung. Anwendung
bei verschiedenen Erzmineralien. SchluRfolgerung aus den
Ergebnissen. [Metall u. Erz 40 (1943) Nr. 11/12, S. 169/74.]

Brennstoffe

Allgemeines. Gumz, W., Dr.-Ing.:
renkunde fur den Kohlenkaufmann. (Mit 146 Abb. und
einem Anhang.) Berlin: Verlag Deutsche Kohlenzeitung,
Wi ilhelm Ohst, 1943. (172 S.) 4°. Brosch. 6 RM. (Handbuche-
rei des Kohlenkaufmanns. Hrsg. vom Beauftragten fir den
Kohlenhandel in der Reichsgruppe Handel in Zusammen-
arbeit mit den Fachgruppen KohlengroBhandel und Kohlen-
einzelhandel. Bd. 1) 5BS

Mackowsky, Marie-Therese, und Carl Abramski: Koh-
lenpetrograp bische Untersuchungsmethoden
und ihre praktische Anwendung. Begrenzung
der Begriffe Torf, Braunkohle, Steinkohle. Bestimmung de6
Inkohlungsgrades auf chemisch-physikalischem und rein phy-
sikalischem Wege. Kohleneinteilung auf genetischer Grund-
lage. Makroskopische und mikroskopische Bezeichnungs-
weise der Streifenarten und Gefugebestandteile der Stein-
kohle. Die Asche der Kohle, ihre Genesis und mineralogische
Zusammensetzung. Mikroskopische Untersuchungsverfahren:
gualitativer Art im Hellfeld mit Hilfe von Trockensystemen
unter Oelimmersion, im polarisierten Licht, im Dunkelfeld,
im ultravioletten Licht. Untersuchung von Komerprépara-
ten; quantitativer Art. Flozprofilauszéhlung, Kémerschliff-
analyse, Fusitanalyse, Feingefiige- und Koksgefligeausmes-
sung. Praktische Bedeutung der Kohlenpetrographie fir Floz-
profiluntersuchungen, fir die Aufbereitung, die Schwelung,
die Verkokung, das Asehensehmelzverfahren und die Hy-
drierung. Makro- und mikroskopische Erscheinungs- und Be-
zeichnungsweise der Streifenarten und Geflgebestandteile
der Kohle. Aschentrédger der Kohle, ihre Genesis und ihre
mineralogische Zusammensetzung. Mikroskopische qualitative
und quantitative Untersuchungsverfahren. Praktische Bedeu-
tung der Kohlenpetrographie. Das Verhalten der Streifen-
arten bei Flozuntersuchungen in der Aufbereitung und bei
der thermischen Behandlung. [Feuerungstechnik 31 (1943)
Nr. 2, S. 25/33; Nr. 3, S. 49/64.]

Die Kohle. Wa-

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe

Kokerei. Lorenzen, G.: BeitragzurGeschichte
der Kokerei und ihrer Kohlenwertstoffe
wédhrend der letzten sechzig Jahre. Die ersten

Nebengewinnungskokséfen. 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.]

Nebenerzeugnisse. Comblés, Erich: Die Druckent-
wéasserung von Hochtemperatur- und Schwel-
teere n* Bedeutung der Entwé&sserung von Teer. Bisherige
und neue Verfahren zur 1l)ruckentwadsserung. Betriebsergeb-
nisse und Entwasserungskosten bei Hoehtemperalur- und
Schwelteer. [Gliuckauf 79 (1943) Nr. 33/34, S. 399,403.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen

Feueriingstechnische Untersuchungen. Zinzen, A.
Allgemeines Schmelzdiagramtn fiar Kohlen-
aschen. Buntc-Baum-Kurven verschiedener Kohlenaschen.
Auswertung eines Sehmelzdruekdiagramms unter Zugrunde-
legung der Aschenanalyse verschiedener deutscher Braun-
und Steinkohlen fur das feuerungstechnische Verhalten.
[Rheinmetall-Borsig-Mitt. Nr. 17, 1943, S. 3/7.]

Warme Wirtschaft
Allgemeines. Warmewirtscliaftund Betriebs-
blindheit. Il. Siemen s-Martin-Oefen, Walz-
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werke und Schmiedebetriebe.
(1943) Nr. 39, S. 722/23)]

Wérme Wirtschaft und Betriebsblindheit.
I ﬁmmerwerke [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 40, S.

[Stahl u. Eisen 63

738/39

Dioszeghy, D. v.: W&rme wirtschaftliche Fra-
gen des Kalkbrennens.* PlanméaRige Untersuchung
des Brennvorgangs an Kalksteinsticken von 5 bis 100 mm
durch Verfolgung der Temperaturerhdhung im Innern der
Probe und ferner durch Messung der Zersetzungstiefe nach
verschiedener Lebensdauer. Ermittlung der Zersetzungsge-
schwindigkeit in Abhé&ngigkeit von der StuckgroRe, der
Temperatur, der Lebensdauer und der Art der Erhitzung.
EinfluR des Kohlensauredruckes und des Anteils an Ver-
brennungs- und Kalksteinkohlensédure im Abgas. Oberflach-
liche Wiederaufnahme von Kohlensdure nach dem Aus-

brennen des Kalksteines. [Mitt. berg- u. hiuttenm. Abt
Sopron 14 (1942) S. 182/91.]
Dampfwirtschaft. Niezoldi, Otto: Zur Ermitt-

im Kesselbetrieb.
Genauigkeit von
[Arch. Wéarmewirtsch. 24

lung des Warmeaufwandes
Untersuchungen uUber die
Heizwertbestimmungen.*
(1943) Nr. 4/5, S. 71/75.]

Gaswirtschaft und Fernversorgung. Steiles, Marcel:
Der EinflufR des Beschaftigungsgrades auf
die Hochofengas Wirtschaft im Eisenhidtten-
werk.* [Stahl U. Eisen 63 (1943) Nr. 41, S. 741/46 (Wé&rme-
stelle 3185.]

Krafterzeugung und -Verteilung

Allgemeines. Gebauer, W.: StoRbelastung von
Drehstromnetzen durch groBe industrielle
Verbraucher.’” Wirk- und BlindlaststoR bei einem ein-
zelnen Synchronstromerzeuger. LaststoBe auf parallel arbei-
tende Stromerzeuger. LaststolRe auf die Uebertragungsorgane.
StoRBbelastung durch Gleiehrichteranlagen, Lichtbogendfen
sowie SchweiBumformer. StoRe beim Anlassen groBer Dreh-
strommotoren. Zusammenarbeit mit den Elektrizitadtswerken.
[Elektrizitatswirtsch. 42 (1943) Nr. 11, S. 255/59.]

Dampfkessel. Burkhardt, Rudolf: Werkstoffein -
sparung im Kesselbau durch neue Bauteile.’
Neuartige Aufhdnge- und Halterungsteile fur Rohrschlangen
in Naturumlaufkesseln unter Einsparung legierter Baustoffe.
Dampfgekihlte Aufhéngerohre. Selbsttragende Schlangen-

rohranordnung. [Arch. Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 4/5,
S. 77/81.]
Geissler, Theo: Graphische Dampfkesselbe-

rechnung.* [Wa&arme 66 (1943) Nr. 17, S. 185/88.]

Speisewasservorwdrmer. Rauchgas-Speisewas-
servorwdrmer mit ReinigungsVorrichtung.
Beschreibung eines sogenannten Schnecken-Rippenrohrvor-
warmers. [Wéarme 66 (1943) Nr. 17, S. 201/02.]

Kihne, H.: Zeichnerisches Verfahren zum
Berechnen von wasserdurchstromten WAar-
meaustauscher n* [Arch. Warmewirtsch. 24 (1943) Nr.
4/5, S. 97/100.]

Dampfturbinen.uhthoff, E.lnstandhaltung von
Dampfturbosédtzen im Betrieb. Das Bedienungs-
personal. Das Anfahren, Betrieb und das Abstellen des
Turbosatzes. SehnellschluRproben. Versalzung und ~*"kiese-
lung. Oelversorgung. [Arch. Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 4/b,
S. 91/95.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen.
Lehne, Th.: Deutsche Werkstoffe in der Kabel-
und Leitungsfertigung.* [Elektrizititswirtsch. 42
(1943) Nr. 11, S. 265/70.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Schwenk, E.: Fe-
= pitsberechnung von Flanschverbin-
dunge n* [Arch. Warmewirtsch. 24 (1943) Nr. 4/5, S. 85/89.]

Riemen- und Seiltriebe. Pieck, Kurt : Beitrag zur
Losung der Treibscheibenfrage. Empfehlung
der Keilrille gegenuber der Sitzrille. [Warme 66 (1943) Nr.
17, S. 196/200.]

Gleitlager.
lager kiinde.

]
Falz, E: Lagermetall und Gleit®
Eigenschaften der Lagermetalle und Um-
flosse von der Lagerseite. Hauptgesichtspunkte fur die An-
wendung der wichtigsten Lagermetalle. Grundlagen der
Gleitlagerkunde und ihre Nutzanwendung auf Gestaltung,
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Bemessung, Eignung und Betrieb. Sehr klare Uebersicht
Uber das Gesamtgebiet. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26,
S. 356/60.]

Rajakovics, E. v.: Ueber die Prifung der Lauf-
eigenschaften von Lagermetalle n* Laufver-
suche, int wesentlichen zur Feststellung der Eignung von
Aluminium-Lagermetallen. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26,
S. 361/68.]

Selzam, H. v.: Ueber die Berechnung der
Gleitlager von Kolbenmaschinen wund die
Ermittlung ihrer zuldssigen Belastbarkeit.*
Entwicklung eines graphischen Rechenverfahrens mit Bei-
spielen fur Hauptlager und Kurbelzapfenlager. Beurteilung
von Lagern und Lagerwerkstoffen mit Hilfe von Belastungs-
pléanen. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26, S. 348/56.]

Sonstige Maschinenelemente. Bohm, W.: Neue Er-
fahrungen Uber den VerschleiR von Kolben-
ringen an Dampfmaschine n* Erfahrungen mit
verkupferten und abgefasten Kolbenringen, die sich in je-
dem Falle besser als die bisher bekannten guBeisernen Rin-

ge bewdhrt haben. [Rheinmetall-Borsig-Mitt. Nr. 17, 1943.
S. 8/17.]
Gimbel, G., und 0. Furst: Das Problem der

Schraubensicherung-—unldsbar.* [Metallwirtsch.
22 (1943) Nr. 24/26, S. 371/75.]

Stromberg, Ad.: Hilfsmittel fur die Berech-
nung von zylindrischen Schraubenfeder n*
Lésungen mit Reehenstdben und Leitertafeln. [AWF.-Mitt.
25 (1943) Nr. 6/7, S. 40/43.]

Schmierung und Schmiermittel. Burgdorf, K.-w.: D ie
Aufgabe des Ingenieurs bei der Schmier-
0leinsparung. Erhalten der Oelmenge und der Oel-
glte, Zustand der Schmierstellen. [Masch.-Bau Betrieb 22
(1943) Nr. 2, S. 65/66.]

Sonstiges. Koppe, Paul: PlanmafRige Ueber-
wachung und Instandhaltung von Maschi-
nen- und Kesselanlagen.* [W&arme 66 (1943) Nr.
17, S. 189/96.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen.  Schwencke,
Karl: Steuerungen hydraulischer Schnell-
pressen durch umlaufende regelbare Druck-
6l-Kolbenpumpe Nn* Versuche iber die Anwendbar-
keit der Pittler-Thoma-Pumpe fir hydraulische Pressen.
[Z. YDI 87 (1943) Nr. 25/26, S. 391/98.]

Foérderwesen

Forder- und Verladeanlagen. Overbeck, E.: Neu-
artige Erzverladebriucke mit Foérderband
und fahrbarer Waage.* Allgemeine Grundsatze fur
den Entwurf. Ausbildung der Verladebriicke und der Dreh-
laufkatze, des Bannfdorderers, der Wiegeeinrichtung und der
sonstigen Nebenanlagen. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 27/28, S.
431/34. ]

Roheisenerzeugung

Sauerstoffverwendung. Winderhitzung. Lennings,
Wilhelm: Versuche mit sauerstoffangereicher-
tem Wind bei eisenreichen und eisenarmen
Erzmoéllern.* [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 42, S. 757/67:
Berichtigung: Nr. 45, S.830.]

Hochofenschlacke. Enss, J.: Verwendung von
Sodaschlacke in der Glasindustrie. Erfolgreiche
Verwendung der Sodaschlacke. Zur Verringerung der hohen
Schwefelgehalte rostet man zweckmaRig die Schlacke vorher
bei 300 bis 500 °. [Glasteehn. Ber. 20 (1942) Nr. 10, S. 290.]

Schlackenerzeugnisse. Keil, Fritz, und Fritz Gille:
Dampf gehédrtete Leichtsteine aus Schlacken-
sand. [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 40, S. 735/36.]

Eisen- und StahlgieRerei

Gattieren. Babitsch, E. P.: Brikettierung von
Schwarzmetallspanen mit Hilfe von Stein-
kohlenteer oder Alabaster. Alabaster, Kreide und
Kohle als Bindemittel statt Zement. Anteil der Briketts 10
bis 15 % in der Gattierung. In gewissem Umfang Ersatz fiir

*
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Stahlschrott. Erhéhung der mechanischen Eigenschaften des
GuReisens. [Liteinoje Delo 12 (1941) Nr. 7/8, S. 7/10.]

Snitzer, I. F.: Das Schmelzen mit Briketts
aus GuBeisenspéanen. Hoherer Abbrand und groéRere
Schlackenmenge beim Einsatz von Spénebriketts. Praktisch
gleiche Schmelzleistung. Erhebliche Verbesserung der Biege-
festigkeit. [Liteinoje Delo 12 (1941) Nr. 7/8, S. 28,29.]

Schmelzéfen. Jungbluth, Hans: Die Beziehung
zwischen Winddruck, Windmenge und Ofen-
abmessung bei Kupoldfe n* [Arch. Eisenhittenw.
17 (1943/44) Nr. 1/2, S. 1/4; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943)

S. 739]
Kakurin, L. I.: Beziehung zwischen der Ge-
blaseluftmenge fiur Kupoldfen wund ihrer

Nutzhdhe. Ableitung der Formel: H — M j/0 m, wor-

in Q= Windmenge in mVmin und M = 09 bis 1,1 als
Beiwert. Berechnung von Beispielen. [Liteinoje Delo 12
(1941) Nr. 7/8, S. 2/5]

GuReisen. Englisch, Carl: Herstellung von Grau-
guBteilen im KokillenguBverfahren.* Prak-
tische Werkstatterfahrungen an Teilen fur Kaltemaschinen
und hydraulischen sowie Druckluftpumpen fur Kraft-
fahrzeuge. Gestaltung der Kokillen im Hinblick auf
EisenfluR, Luftabfuhrung, Schlackenfang, Wé&rmeableitung,
Verzug und Kernlagerung. Kernbehandlung, GieRvorrichtung
und Schutzanstriche. Das GuReisen hat folgende Zusammen-
setzung: 3,30% C ges., 2,50% Si, 0,50% Mn, 0550 % P
und ungef. 0,10 % S. Zur Verbesserung der Verarbeitbar-
keit werden die GufRsticke 2 h bei 900 0 gegliht und nach
Ofenabkihlung bis auf 300 ° an Luft weiter abgekihlt. Die
Harte betrdgt 150 bis 180 Brinelleinheiten, die Zugfestigkeit
in Abhéngigkeit von der Wanddicke 22 bis 26 kg/mm2. Fur
Teile mit hoher VerschleiBanforderung wird eine H&rtung
in Oel vorgenommen; fur Sonderzwecke, z. B. Ventilsitz-
ringe, wird ein chrom-, vanadin- oder chrom-molybdén-
legiertes GulReisen verwendet. Erdrterung der hauptsachlich-
sten Fehlerquellen. Anwendungsgebiete und Wairtschaftlich-
keit. [GielRerei 30 (1943) Nr. 16/17, S. 181/89.]

Stahlerzeugung

Duplexverfahren. Buchholtz, Herbert, und Karl De-
buch: Der Einflufl des Phosphors auf die
Metallurgie und Wirtschaftlichkeit des ba-
sischen Duplexverfahrens.* [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. Lipfert, Helmut, Dr.-Ing.:
Die Nollaufeigenschaften der Gleitlager-
metalle in Maschinen der Feinmechanik.
Mit 25 Bildern und 3 Tafeln. Berlin NW 7: VDI-Verlag,
G. m. b. H., 1942, (28 S.) 4°. 5 RM, fur VDI-Mitglieder
4,50 RM. (VDI-Forschungsheft 417.) 1 B!

Verarbeitung des Stahles

Walzwerksanlagen. Heymann, H.: Leistungsstei-
gerung im Walzwerk mit besonderer Beriuck-
sichtigung der elektrischen Antriebe.* Hin-
weis auf die Energieersparnisse durch Gleichrichter gegen-
Uber Leonard-Umformern. Wichtigkeit der Hilfseinrichtun-
gen. Vorteile des Gleichstroms gegeniber Drehstrom bei re-
gelbaren Rollgangsmotoren. [AEG-Mitt. 1943, Nr.5/8, S. 17/21.]

Bandstahlwalzwerke. Winkler, Wilhelm: Grund-
lagen des Breitbandwalzens.* [Stahl u. Eisen 63
(1943) Nr. 40, S. 731/35.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug):
Aachen (Techn. Hochschule).

Schmieden. Kruse, O.: Werkstoffeinsparung
durch Vorformung mittels Schmiedewal-
zen.* [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 6, S. 228.]

Wunder, H.: Wege zur Leistungssteigerung
in der Gesenkschmiede.* ZweckmaRige Anordnung
der verfugbaren Arbeitsmittel. Sorgféaltige Auswahl des
Schmiedebestverfahrens. Ruckwirkung auf die Fertigungs-
planung. Arbeitsmittel, Arbeitsverfahren, ArbeitsfluR. An-
wendung von SchmiedesP-alRen. [Werkstattstechnik Betrieb
37/22 (1943) Nr. 6, S. 223/27.]

Zeitschriften- und Bicherschau
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Weiterverarbeitung und Verfeinerung

Sonstiges. Lange, P.: Mechanische Fidlilein-
richtungen an Arb.eitsinaschine n* Kontrolle
rechtzeitiger Werkstoffzufuhrung und richtiger Werkstuck-
lage. [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 6, S. 230.]

Nemitz, Paul: Betriebserfahrungen mit der
Sprengnietung.* [Masch.-Bau Betrieb 22 (1943) Nr. 2,
S. 49/51.]

Schneiden, Schweiflen und Loten

Eigenschaften und Anwendung des Schweil3ens.
Eilender, Walter, Heinrich Arend und lon Mircea: Ein -
fluBR der Erschmelzungsart und Wé&rmebe-
handlung auf die SchweiBrissigkeit und
SchweiBRfestigkeit dinner Bleche aus Stédh-
len mit etwa 1% M n* [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 43,
S. 784,88.]

Hase, C.: SchweiBen und Léten von plattier-
ten Rohren.* Vorbereitung und Durchbildung der L6&t-
verbindungen an kupferplattierten Rohren. Gasschmelz- und
LichtbogenschweiBung von Stahlrohren mit Auflagen aus
nichtrostendem Stahl und aus Kupfer. [Autogene Metall-
bearb. 36 (1943) Nr. 17/18, S. 217/27.]

Kaupert, Glinther: Spannungsuntersuchungen
an autogen geschweiflten SchienenstdéBen.*
Untersuchungen an befahrenen und ausgeglihten Schienen
Uber die Spannungsverteilung nach dem Schweien. Einfluf3
des Nahtwinkels und der Arbeitszeit. Untersuchungen uber
die Formé&nderungen der Schienen wahrend des Schweil-
vorganges, in Abhéngigkeit von der zugefuhrten Wa&rme-
menge. [Autogene Metallbearb. 36 (1943) Nr. 15/16, S.
189/208; Nr. 17/18, S. 227/32.]

Priufverfahren von SchweiR- und L&tverbindungen.
Bischof, Friedrich: Die AufschweiBbiegeprobe.*
Schrifttumszusammenstellung Uber Durchfihrung des Ver-
suchs und EinfluR der Versuchsbedingungen auf sein Er-

gebnis. [Arch. techn. Messen 1943, Lfg. 146, V 91125 — 1
S. T 95]
Keller, H., und E. Klein: Der Einflul wvon

SchweiBfehlern auf die statische und dyna-
mische Festigkeit von SchweiBverbindun-
gen aus St 52 und die Grenzen der Rdntgen-
untersuchung fehlerhafter Schweifungen.*
Untersuchungen an rd. 200 Proben aus 20 mm dicken Ble-
chen, die in V-Naht mit Seelenelektroden verschweiflt und
dabei absichtlich mit Binde- und Wurzelfehlem sowie Ris-
sen versehen wurden. EinfluR des Flaehenanteils der Feh-

ler an dem Prufquerschnitt auf Zugfestigkeit und Zug-
Schwellfestigkeit. Vergleich dieser Feststellungen mit den im
Roéntgenbild gefundenen Fehlem. GroRerer Einflul der

Einbrandkerben und der durch das Schweillen entstehen-
den Aufhartung auf die Festigkeitseigenschaften. [Schiff u.
Werft 44/24 (1943) Nr. 17/18, S. 257/61.]

Kihnei, Reinhold: Bewertung derSchweiBbar-

keit des St 52 Ergebnisse von Zulassungs-
prufung en* Ergebnisse von Kerbschlagversuchen mit
drei verschiedenartigen Probeq — Rund-, Spitz- und Flach-
kerb — und von Aufsehweillbiegeversuchen an Breitflach-
stahlen und Blechen aus Stahlen mit etwa
% C % Si % Mn %Cr %Cu

1 0.20 0,24 1,0 0,35 0,49

2. 0,18 0,73 11 — 0,22

3 0,17 0,73 11 — —

4. 0,17 0,58 1,3

SchluRfolgerungen Uber zweckméfRige Priafung von hdéher-
festen Stuhlen auf Schweibarkeit. [Stahlbau 16 (1943) Nr.
19/20, S. 75/80.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz

Beizen. Liebetanz, R.: RiRbildung beim Bei-
zen von GuRBstahl Beim Beizen in frischer IOprozen-
tiger H2S04 bei 65 ° zeigen sich haufig Oberflachenrisse an
GuBstucken, die dadurch vermieden werden, wenn der Frisch-
saure etwa 200 g/1 Ferrosulfat zugesetzt oder aufbereitetc
Sduren mit etwa 20 % Ferrosulfat benutzt werden. Die Auf-
lé6sung des Glihzinders wird dadurch beschleunigt, jedoch
der Angriff an der metallischen Oberflache gehemmt. [Me-
tallwarcn-Ind. Galvano-Techn. 41 (1943) Nr. 9, .5..344].

Nischk, Kurt: Das neueste Verfahren zu
Beizen und Entzundern von Metallobe
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flachen in der deutschen Patentliteratur,
.u reehterhaltung gleichméaRiger Zusammensetzung und
lemperatur Auffrischen von Beizbadem. Aufstreichbare Ver-
(Ockungsstoffe enthaltende Entrostungsmittel. Aetzlésungen
zum Schérfen von Feilen. Beizbehandlung bei der Erzeugung
zunderbestandiger Stahloberflachen. [Z. Metall- u. Schmuck-
g/ag%nélga‘g)rikat. Verchrom. 24 (1943) Nr. 1, S.11/13; Nr. 2,

7 - Xer,Zinken- ~ckardt, Walter: Die zvankalischen
Zinkbader. Zusammensetzung, Streuung, Stromausbeute
und Arbeitsweise von Blank-, Hart- und Hochglanz-Verzin-
kungsbadem. Fehler und deren Behebung. [Metallwaren-
Ind. Galvano-Techn. 41 (1943) Nr. 9, S. 339/40.]

Sonstige Metallliberziige. Balderson, S. C.: Chrom-
plattierung von Glasformen. Haltbarkeit von
Verchromungen bei Arbeitstemperaturen von 1000 bis 1400 °
[Glass 17 (1940) Juni, S. 193]

Wagner, Carl: Ueber die Konzentrationsver-
teilung von Legierungsbestandteilen, die
aus einem Tréagergasstrom in einen Metall-
block eindiffundiere n* Berechnung der Konzen-
trationsverteilung im Gasstrom sowie der Konzentrations-
verteilung des diffundierenden 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.]

Wagner, Carl, und \ ollpreclit Stein: Untersuchun -
gen Uber die Flichtigkeit von Chromhalo-
geniden und Uber Gleichgewichte bei der
Chromierung von Eisen.* Fluchtigkeit von CrCl,,
CrCI3 und CrBr3 in Stickstoff bei 700 bis 900 °. Gleich-
gewichtsbestimmungen im System Fe-H-CI und Cr-H-Cl bei
880 und 930 c. [Z. phys. Chem. 192 (1943) Nr. 3/4, S. 129/56.]

Spritzverfahren. Brennert, S.: Metallspritzen
mit Druckgasgemischen.* Ergebnisse einiger Ver-
suche, u.a. mit Zink, Blei, Kupfer/Aluminium. Eisen und
nichtrostendem Stahl, bei Verwendung von Druckluft-Azety-
len-Sauerstoff-Gemisch. Vergleich der Kosten des Spritzens
mit galvanisierten oder SchmelzfluR-Ueberziigen. [Tekn. T. 73
(1943) Bergsvetenskap Nr. 8, S. 61/71.]

Anstriche. Weise, Hans: Spritzlackieren —
heiB spritzen —elektrisch spritzen. Neben den
verschiedenen Verfahren des Aufspritzens kalter oder heiller
Lackschichten mittels Durchlaufspritzpistolen wird eine so-
genannte Hochfrequenz-Farbspritze beschrieben, bei der durch
eine rasch laufende Kolbenpumpe — &hnlich dem Prinzip der
Diesel-Einspritzpumpe — die Farbe unter geringster Nebel-
bildung in feinster Verteilung auf die Lackierflaiche ge-
schleudert wird. [Metallwaren-Ind. Galvano-Techn. 41 (1943)
Nr. 9, S. 335/37.]

Chemischer Oberflachenschutz. Fortmann, H.: D ie
Vorteile der Phosphatierung des Eisens.*
An Hand von praktischen Beispielen bei Holzschrauben und
dinnen Blechen werden die Vorteile der Phosphatierung
mit anschlieBender Lackierung, insbesondere im Hinblick
auf Korrosionsbestandigkeit sowie Haft- und Biegefestigkeit,
beschrieben. [Metallwaren-Ind.Galvano-Techn. 41 (1943) Nr.9,

S. 329/30.]

Madsen, C. J. H., und Helge E. Levring: Rostschutz
durch Phosphatieren.* Arbeitsweise und Beschrei-
bung einer Bonderanlage nach dem HeiBphosphatisierungs-
verfahren. [Ingeniéren 52 (1943) Maskinteknik Nr. 10,
S. M 124/28.]

Nischk, Kurt: Neue Verfahren zur Herstel-
lung von Schutziuberzigen auf Metallober-
flachen durch Tauchbehandlung. Zusammen-
setzung von Bé&dern zur Erzeugung von Farbsehichten auf
Stahl und GuReisen sowie Zink, Aluminium und Magnesium,
die gleichzeitig einen gewissen Rostschutz bzw. Korrosions-
schutz gewdahren. Beschreibung einiger patentierter Tauch-
verfahren und Betriebsanweisungen. [Metallwaren-Ind. Gal-
vano-Techn. 41 (1943) Nr. 8, S. 300/02.]

Mechanische Oberflachenbehandlung. Leinweber, P.:
Die ,Weichhaut* bei feins tgeschli ffenen
Flache n* Versuche, die durch Schleifen entstehende
Veichhaut durch Hartemessungen und Gefligeuntersuchungen
su erfassen. LAppen zur entrernung der Weicldiaut ist“meist
inndtig. [Werkstattstechnik 37/22 (1943) Nr. 6, S. -41/43.]

Zeitschriften- und Blcherschau
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Warmebehandlung von Eisen und Stahl

Mayer-Sidd, Eugen, und Franz Hutterer:
Merkbuch fur Fehler bei der Warrubearbei-
tungvon Eisen und Stahl. Fehler des Stallles, Stahl-
auswahl, Schmieden, Gluhen, Harten, Anlassen, Vergiten,
Nieten 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 =

Glihen. Evers, Alfons, und Eugen Piwowarsky: D as
Glihen wvon StahlguB.* [Arch. Eisenhuttenw. 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).

Hulsbruch, Walter: Entkohlungsfreies Gluhen
von kohlenstoffreichen Stédhlen in Schutz-
gas.* [Arch. Eisenhiuttenw. 17 (1943/44) Nr. 1, S. 17/22
(Werkstoffausschuf? 631) ; vgl. Stahl und Eisen 63 (1943)
S. 739/40.]

Oberflachenhértung. Albrecht, C.: Héarterei-
technische Fachausdriucke. 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: Hand -
buch der Sonderstahlkunde. Mit 873 Textabb.
und 224 Zahlentaf. Berlin: Springer-Verlag 1943. (XIII,
1036 S.) 8el Geb. 75 RM. =BS

StahlguR. Keévesi, Pal: Festigkeitseigenschaf-
ten von legiertem Stahlgu B* Zusammenstellung
von Schrifttumsangaben, vor allem Uber Bruchdehnung, Ein-
schnurung und Kerbschlagzahigkeit legierter StahlguRsor-
ten in Abhé&ngigkeit von der Zugfestigkeit und Warmebe-
handlung. [Béany. koh. Lap. 76 (1943) Nr. 14, S. 321/26; Nr. 15,
S. 341/49.]

Allgemeines.

Taylor, Howard F., und Edward A. Rominski: Die
Priufung der FlieRfahigkeit von StahlguR
mittels spiralféormiger Prufformen. Beschrei-

bung einer Spiralfonn zur FlieBbarkeitsmessung von Stahl-
guB. Sand- und Formbeschaffenheit, GieBhdhe zwischen 5
und 25 cm, Zeit zwischen Probeentnahme und VergieRung
mit 4 bis 15 s haben keinen EinfluR auf die Prifgenauig-
keit, jedoch zeigt sich starke Abhé&ngigkeit von der Giel3-
temperatur. EinfluR von Legierungsbestandteilen und Baddes-
oxydation auf die FlieBfahigkeit. [Foundry Trade J. 66
(1942) S. 137/38 u. 140.]

Baustahl. Krainer, Helmut:
oxydation mit Aluminium auf die Durch-
h&drtung und Durchvergutung legierter Bau-
stdhle.* [Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44) Nr. 1, S. 11/16
(Werkstoffausscli. 630); vgL Stahl u. Fasen 63 (1943) S. 739.]

Werkzeugstahl. Apraiz, José: Werkzeugstahle.
I/111.* Heute ubliche Schnellarbeitsstahle und fur sie zulés-
sige Schnittgeschwindigkeiten bei der Verarbeitung verschie-
den harter Stahle. Gegenuberstellung der Schnellstahlmarken
spanischer Werke. Unlegierte Werkzeugstahle. [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 fur magne-
tische Werkstoffe der Siemens & Halske A.-G.: Grund -
lagen einer Theorie der ferromagnetischen
Hysterese und der Koerzitivkraft. Mit 22 Abb.
Leipzig: S. Hirzel 1943. (VIII, 88 S.) 8°. 480 RM. = B =

EinfluR der Des-

Lange, Heinrich: Ueber den Einflufl von Er-
schiutterungen auf den Magnetisierungs-
zustand ferromagnetischer Kodrper; der

magnetische Zustand von Fahrzeuge n* Aende-
rung der Koerzitivkraft und Magnetisierungsintensitat eini-

ger Stahle durch stofRartige Beanspruchung. [Sehr. Dtsch.

Akad. Luftf.-Forschg. Nr. 53 (1942) S. 53/78.]
Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. Nielsen,

Hans Thomberg: Neuzeitliche hitze- und rost-

bestdndige Stadhle.* EinfluB von Zusammensetzung
und Warmebehandlung verschiedener Chrom-Niekel-Stahle
auf die Zunderbestandigkeit und Saureldslichkeit bei ver-
schiedenen Temperaturen und angreifenden Ldésungsmitteln.
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Uebersicht Uber die gebrauchlichsten Stahlsorten, wobei die
Ueberlegenheil des 18/8-Chrom-Nickel-Stahles als Stahl mit
hoher Warmfestigkeit bestatigt wird. [Ingenidren 52 (1943)
Maskinteknik Nr. 10, S. M 120/24.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Hagen jr., Nils: B e-
messung von Draht, Schéakeln, Spannschrau-
ben und Ketten verbindingen. [Tekn. Ukebl. 90
(1943) Nr. 21, S. 138/39.]

Herbst, Hermann: Stand und Ziele der Draht-
seilforschung.* [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 39, S.
712/20 (Aussch. Drahtseilforschg. 1).]

Pusch, A.: GroBzahl Untersuchungen an Stahl-
drahtseilen. Reichsbahnlieferbedingungen
und Bergnorm.* Schrifttum, Aufgabenstellung, Umfang
der Arbeit und Versuchsausfuhrung. Ergebnisse der GroR-
zahluntersuchungen: a) Beziehungen zwischen Durchmesser,
Zugfestigkeit sowie Hin- und Herbiegezahl. b) Untersuchun-
gen zur Festlegung der Mindestbiegezahlen fir die Liefer-
bedingungen, Vergleich mit der Bergbaunorm, Zusammen-
fassung der Ergebnisse. [Abnahme (Beil. z. Anz. Maschi-
nenw.) 6 (1943) Nr. 9, S. 5/8.]

Mechanische und physikalische Priufverfahren

Allgemeines. Odqvist, K. G., und J. 0. Roos av Hjelm-
sater: Die Einheit der Kraft in der Festig-
keitstechnik. EinfluR der Erdbeschleunigung auf die
Schwere und Kraft; daraus mdgliche Streuungen in der Er-
mittlung der Festigkeit an verschiedenen Orten der Erde fur
den gleichen Werkstoff. [IVA 1943, Nr. 3, S. 169/71.]

Prifmaschinen. Glaysher, G. Et: Ein Gerat zur
Ausfihrung von Faltversuchen an Metall-
bandern.* [J. Inst. Met. 68 (1942) Nr. 12, S. 383/85.]

Petermann, Hans: ZurMessungvon Schubspan-

nungen, Schubmoduln und Schubfestigkei-
ten* [Arch. techn. Messen 1943, Lfg. 145, V 91 129—1,
S. T 83/84)]

Festigkeitstheorie. Baud, R. V., und M. Inan: ZurEr -
mittlung der inneren Spannungen von Pro-
fi 11r& gern* Mathematische Ableitungen Uber die bei der
Abkihlung in Tragem begrenzter L&nge entstehenden Span-
nungen. Nachpriufung in photoelastischen Versuchen. [Schwei-
zer Arch. angew. Wiss. Techn. 9 (1943) Nr. 9, S. 276/87.]

Bragg, Lawrence: Die Festigkeit der Metall e*
Ueberlegung an Hand eines Seifenblasenmodells Uber die
Auswirkung der Atombindungen auf die Festigkeit und Uber
Gitterstorungen. [Tekn. T. 73 (1943) Nr. 33, S. 403/07.]

Seitz, Frederick, und T. A. Read: Die Theorie der
plastischen Eigenschaften von festen Ko&r-
pern. 1V.* Theorie der bildsamen Verformung von viel-
kristallinen Werkstoffen. Bedeutung der Korngrenzen, Glei-
tung und Zwillingsbildung, Kriechen; Bruch, innere Reibung
und sekundére bildsame Erscheinungen. [J. applied Phys. 12
(1941) S.538/54.]

Zugversuch. Tapsell, H. J., und A. E. Johnson: Eigen -
schaften von Stdhlen als Grundlage ihrer
Verwendung bei hohen Temperaturen. I
Kohlenstoffstahle.* EinfluR der Belastung, Tem-
peratur und Belastungszeit auf das Dehnverhalten, besonders
im Temperaturbereich von 425 bis 550°, von Stéhlen mit rd.
0,15 bis 0,50 % C bei basischer oder saurer Erschmelzung im
Guf3- oder Schmiedezustand nach verschiedener Warmebehand-
lung. [J. & Proc. Instn. mech. Engrs. 144 (1941) S. 97/106.]

Thum, A.,, und K. Richard: Verformung und
Festigkeit metallischer Werkstoffe  bei
Dauerstandbeanspruchun g* Notwendigkeit von
Langzeitversuchen zur Erkennung desVerformungs- und Festig-
keitsverhaltens von St&hlen bei Dauerstandbeanspruchung.
Bisherige Erkenntnisse Uber Beziehungen zwischen Zugspan-
nung, Zeit bis zum Bruch und Beanspruchungstemperatur
bei glatten und gekerbten Proben. Aenderung der Kerbschlag-
zahigkeit von Stéhlen durch Dauerstandbeanspruchung. Ab-
gekurzte Verfahren zur Ermittlung der Dauerstandbelastbar-
keit. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 33/34, S. 513/20.]

Thum, August, und Kurt Richard; Vielproben-Pruf-
einrichtungen fir Langzeit-Dauerstand-
versuche.* [Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) Nr. 1,
S. 29/33; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 740.]"

Harteprifung. Leitsatze fur die betriebsma-
BRige H&arteprufung geharteter und hoch-
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verglteter Teile. Von der Arbeitsgemeinschaft fir
industrielle MeRtechnik im Verein Deutscher .Ingenieure auf-
gestellte Richtlinien fur die zweckmaRBig zu verwendenden
Verfahren. [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 6,
S. 243.]
Voss, Hermann: Blindhéartepridfung von Ein

satzstéahlen.* [Stahl u. Eisen 63 (1943) Nr. 42, S. 767/70
(Werkstoffaussch. 633).]

Woxén, Ragnar: Ein neuerMikrohé&rtepriafer.*
Geréat zur Ermittlung der Harte aus dem Unterschied in der
Eindrucktiefe einer Pyramide bei einer bestimmten Vor- und
Priflast, die bis 1000 g betragen kann. Beziehungen zwischen
der so ermittelten Harte und der Vickers-Héarte. Ermittlung der
mechanischen Hartbarkeit von Werkstoffen mit dem Mikro-
harteprufer. [Tekn. T. 73 (1943) Mekanik Nr. 9, S. M93/98.]

Tiefziehprifung. Choul, Maurice: Ueber die Pri-
fung von Tiefziehbleche n* Ueber die Anwendung
des Néapfchen-Ziehverfahrens von Erichsen bei der Prifung
von Messingblech und Béandern aus hitzebestdndigem Stahl
mit 18 % Cr und 8 % Ni. [Metallurgie Construct. mée. 75
(1943) Nr. 2, S.3/6; Nr. 3, S.5 u. 7]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung.
Pahlitzsch, G., und H. Helmerdig: Das Temperatur-
feld am Drehmeillel wéarmetechnisch be-
trachtet.* Rechnerische Ableitungen Uber die Tempera-
turverteilung an einem DrehmeilRel bei gegebener Schneiden-
temperatur. Nachprufung an Hand der Anzeige von Tem-
peraturmeffarben. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 35/36, S. 564/71.]

Rognitz, H.: Zerspanbarkeitspriafungen beim
Drehen. IL.* Prifung durch Messen der Schneidentempera-
tur, der Schnittkraft, durch Beurteilung des Spanablaufs,
des Span-und Werkstuckaussehens sowie nach Krystoff. [Arch.
techn. Messen 1943, Lfg. 146, J 223—2, S. T 96/97.]

Abnutzungsprifung. Gimbel, G.: VerschleiRer-
scheinungen an Stahl-Hartgewebe-Zahnrad-
getriebe n* Der Versuch ergab die Zerstorung des Stahl-
rades durch das Hartgeweberad. Erklarung durch das Pha-
nomen des Schmirgeltragers. Schmirgelaufnahmewert und
Gepréage. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26, S. 375/76.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Berthold, R.:
Durchleuchtungskurven und Drahterkenn-
barkeitbeimLeuchtschirmbild.* Zur Festlegung
der notwendigen Apparateleistung und Ermittlung der Feh-
lererkennbarkeit bei Durchleuchtungen wird eine bestimmte
Schirmhelligkeit (Leuchtdichte) zugrunde gelegt. Als Einheit
dient die Normalhelligkeit (N-H), die ein MaR der Erkenn-
barkeit von Drahttesten nach DIN 1914 in Abhéngigkeit von
der Leuchtschirmhelligkeit in Stilb (physiologisches MaR-
system) darstellt. Die einmal ermittelte NH kann mit Hilfe
eines vom Verfasser entwickelten Gerdtes durch Vergleich
eines mit auswechselbaren Grauglasern versehenen Radium-
schirmchens bequem ermittelt werden. Mit Hilfe der NH
werden Kurven aufgestellt, aus denen fir verschiedene Brenn-
fleck-Abstéande, deren EinfluB auf die durchleuchtbaren
Grenzdicken zu beachten ist, sowie fir die Rohrstromstérken
und Werkstuckdicken, die jeweilige Ro&ntgenspannung zu
entnehmen ist. Einige Anwendungsbeispiele fur Durchleuch-
tungskurven an Magnesium, Aluminium und Stahl werden er-
lautert und die Drahterkennbarkeit nach DIN 1914 fur un-
nuttelbare Betrachtung und Schirmbildphotographie festge-
legt. [Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 21/23, S. 314/17.]

Trott,K.: ElektromagnetischeMessungenan
aufgetragenen Deckschichten.* Aufbau, Arbeits-
weise und Anwendung eines elektromagnetischen MeRgerates
zur Prifung von Schichtdicken. [Metallwaren-Ind. Galvano-
Techn. 41 (1943) Nr. 9, S. 338.]

Witte, Helmut: Fehlererkennbarkeit bei der
RontgenpriufungvonWerkstiackenmitHilfe
des Leuchtschirmes.* Theoretische Berechnung und
versuchsmaRige Ermittlung von EinfluBgréfRen, wie Kontrast,
Leuchtdichte und physiologischer EinfluR des Auges, bei
Leuchtsrbirmbilduntersuehungen. Abhéngigkeit der Fehler-
erkennbarkeit von der Rohrenspannung. [Z. VDI 87 (1943)
Nr. 33/34, S. 529/34]

Sonstiges. llauk, Viktor: Einflufl von Strahlen -
art und Aufnahmeverfahren auf die rdnt-
genographische Spannungsmessung an le-
gierten Stahle n* Durchfihrung von Spannungs-
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messungen nach den Verfahren der Senkrecht- sowie der ab-
gedeckten und unabgedeckten Schrégaufnahmen fir Kobalt-
Ka4, Chrom-Kcij und Eisen-RBj-Strahlung an der einachsig auf
Zug beanspruchten Seite von Biegestdben aus zwei feinkor-
nigen Stahlen 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 rodntgenographisch bestimmten Elasti-
zitatskonstanten. Die bisherigen Vorstellungen zur Klarung
des Einflusses der elastischen Anisotropie geniigen bei der
Chromstrahlung nicht. FlUr die Messung der Linienverschie-
bung und Auswertung von Aufnahmen werden fir die prak-
tische Anwendung Auswertungsfaktoren und Berechnungs-
formeln angegeben. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 8, S. 156/63.]

Orbén, G.: Abbildung mit Rdéntgenstrah-
len durch Reflexion an ebenen Kristall-
spaltflache n* Untersuchungen Uber die Methoden zur
Abbildung selbstleuehtender Objektive, z. B. den Brennfleck
einer Rontgenrdhre. Die geometrischen Zusammenhénge des
Strahlenganges bei Anwendung von Loch- und Schlitzblende
mit Aufnahmebeispielen. [Metalbvirtsch. 22 (1943) Nr. 21'23,
S. 311/14.]

Schneider, V.: Prifung von Verbundgnf durch
Abschere n* Merkmale und Auswirkungen der Abscher-
probe. Prifungsergebnisse bei verschiedenen Werkstoffen.
[Metallwirtsch. 22 (1943) Nr. 24/26, S. 369/71.]

Metallographie

Allgemeines. Guertler, W., Dr., o. Professor, Direktor
des Instituts fur Metallurgie und Werkstoffkunde der Tech-
nischen Hochschule Dresden, Inhaber des Lehrstuhls fur an-
gewandte Metallkunde der Technischen Hochschule Berlin:
Einfédhrungin die Metallkunde. Vorlesungen, ge-
halten an den Technischen Hochschulen Dresden und Berlin.
Gedruckt zum Selbstunterricht fur Studierende und im Be-
ruf stehende Techniker. Leipzig C 1: Johann Ambrosius
Barth. 8°. — 1. Folge: Die Welt der Metalle und
technischen Legierungen. Mit 138 Abb. im Text
u. 8 Taf. Berlin 1943. (334 S.) 750 RM. — 2. Folge: Die
Zustandsschaubilder bindrer Legierungen.
Mit 139 Abb. im Text u. 12 Taf. Berlin 1943. (238 S.) 5,50 RM.

Geréate und Einrichtungen. Neuere Entwick-
lung in der Dilatometertechnik.* Angaben Uber
das ,,Solex“-Dilatometer, bei dem die durch die L&ngenande-
rung des Probestiickes eintretende Druckdnderung am Aus-
tritt eines Strahlrohres gemessen wird. Bei Probenabmes-
sungen von 2 bis 30 mm sind Verstarkungen von 5000 bis
200 000 erreichbar. [Mesures 8 (1943) S. 37/38 u. 36.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgéange.
Edwards, Olive S.,und H. Lipson: Eine Rdéntgenunter-
suchung Uber die Umwandlung des Kobalts.*
Begrenzte Anwendbarkeit der Rdontgenuntersuchung zur Nach-
prifung von Umwandlungen bei hoéheren Temperaturen.
Ueberlegungen Uber 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.: Die Bestimmung von Zustands-
schaubildern durch die Rdéntgenmethode.
Bestimmung der Phasengrenzen bei Zwei- und Mehrstoffsy-
stemen. Vergleich der Réntgen- und mikroskopischen Unter-
suchung bei warmebehandelten Legierungen. Bedeutung des
Verfahrens fir den Metallurgen. [J. Inst. Met. 69 (1943) Nr. 1,
S. 1/27.]

Sieverts, A., und H. Moritz: Einflufl der As- und
A4UmWandlung auf das Wasserstoff -Absorp-
tionsvermdgen bindrer Eisenlegierunge n*
Ermittlung der Temperaturen der Alpha-Gamma-Umbildun-
gen in den Systemen Fe-Cr und Fe-W. Auf Grund der sehr
groRBen Unterschiede von der Wasserstoffloslichkeit in Alpha-
und Gamma-Eisen Uber die Beeinflussung der Umbildungs-
temperaturen durch Wasserstoff [aBt sich im einzelnen nichts
sagen. [Ber. dtsch. chem. Ges., B, ¢5 (1942) Nr. 12, S. 1.26'29.1

Erstarrungserscheinungen. Jacoby, L., und J. A. Verd:
Ueber den EinfluBR geldster Gase auf die
Blockseigerung.* Untersuchungen an Blei-Antimon-,
Zinn-Blei- und Aluminium-Zinn-Legierungen Uber den Ein-
fluR des Gasgehaltes auf die umgekehrte Blockseigerung.
[Mitt. berg- u. buttenm. Abt., Sopron, 14 (1942) S. 347/58.]
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Verd, J. A.: Theoretische Ueberlegungen
Uber die Konzentrationsdnderung bei der
Erstarrung fester Ldsunge n* Ablehnung der An-
nahme, daB die Schmelze wahrend der Erstarrung einen
héheren Gehalt an Zusatzmetall, als es der Liquidus-Kurve
entspricht, erreicht. Anschauung, daR die Erhéhung 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 genugt.
Formel Gber die Aenderung der Schmelze und der Kristalle
wahrend der Erstarrung. [Mitt. berg- u. hittenm. Abt., So-
pron, 14 (1942) S. 256/67.]

EinfluR der Beimengungen. Cornelius, Heinrich: E i-
genschaften von thoriuinhaltigen Vergil-
tungsstahlen.* [Arch. EisenhlUttenw. 17 (1943/44) Nr. 1,
S.23/27; vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 740.]

Fehlererscheinungen

Korrosion. Fortschritte in der Korrosions-
verhiutung. Berichte des Fachausschusses fur Korrosions-
verhlitung 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., furVvDI-
Mitgl. 4,50 RM. 1B S

Daeves, K., K.-F. Mewes und E. H. Schulz: Ueber die
EinfluBRgréoRen und die Auswertung des Na-
turrostungs-Versuchs bei unlegierten u nd
schwach legierten Sté&hle n* Bei GroRzahl-Aus-
wertungen sind folgende EinfluRgroBen zu berucksichtigen:
Probenform, -dichte und -grof3e, Oberflachenvorbehandlung,
Stahlzusammensetzung, Geflige 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.: Zur Theorie der Metallkor-
rosion. |I. Ueber die Verteilung der Strom-
linien und derPotentiale in den Korrosions-
mikroelemente n* Untersuchungen uUber die Polarisier-
barkeit von Mikroelektroden bestatigten die Vorstellung, daR
das Potential einer jeden Elektrode des Mikroelementes an
verschiedenen Oberflachenpunkten ungleich ist. In der N&he
der Trennlinie zwischen anodischen und kathodischen Be-
reichen sind Stromdichte und Polarisation am héchsten und
die Potentiale gleich dem mittleren gesamten Potential des
ganzen Metalls. Je weiter diese Bereiche von der Trennlinie
entfernt sind, desto mehr néhern sich Anoden- und Kathoden-
poteutial dem nichtpolarisierten Zustand. Erkléarung des
Differenzeffektes und des Kathodenschutzes. [Shumal fisi-
tscheskoi Chimii 15 (1941) Nr. 3, S. 382/400.]

Einige Versuche zur Unter-
Eisens in stark
alkalischen Ldésungen mittels organischer
Metallreagenzie n* Erkennung des Inlésunggehens
von Eisen mit Hilfe sehr stark farbender organischer Stoffe.
[Svensk kern. T. 53 (1941) Nr. 4, S. 81/86.]

Schikorr, Gerhard, und Ina Schikorr: Ueber die
Witterungsbestandigkeit des Zinks.* Zahlen-
maRige Zusammenhadnge zwischen Witterungsbestandigkeit
von Zinkblechen und schwefelhaltigen Verunreinigungen der
Atmosphéare. Ergebnisse von Monats- und Langzeitversuchen.
[Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 9, S. 175/81.]

Seelmeyer, G.: Berichte aus der Praxis Uber
KorrosionundKorrosionsverhidtunginHei-
zungsanlagen. Eine zusammenfassende Darstellung zeigt
typische Beispiele von Korrosionsschaden in Warmwasser-
und Dampfheizungsanlagen, wobei die Schaden an einzelnen
Bauteilen, wie &ufBere und innere Korrosion an Kesseln aus
GuBeisen oder Stahl, Rohrleitungen und Heizkdrpern, néher
beschrieben werden. Es werden einige grundsatzliche bau-
liche und betriebliche MaRnahmen zur Vermeidung oder Ver-
ringerung der Korrosionsschdden besprochen. [Heizg. u.
Laftg. 15 (1941) Nr. 9, S. 97/102.]

Nichtnietallische Einschlisse.  Maurer,
Roman Schustek: Die BeeinfluBRbarkeit nicht-
metallischer Einschlisse in legierten Ein-
satzstédhlen aus dem basischen Lichtbogen-
ofen.* [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 (Bergakademie).

Gustav:
Passivitat des

Nilsson,
suchung der

Eduard, und
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Chemische Prufung
Probenahme. Kempf, Hubert, und Alfred Neuberger:
Untersuchungen Uber den EinfluR derProbe-
ndhme auf den Stickstoffgehalt unlegie rter
Stédhle.* [Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) Nr. 1, S.5/J
(Chem.-Aussch. 158); vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 739]

Geréte und Einrichtungen. Weygand, C.: Neuere
Ruhrverfahren imchemischenLaboratorium.
Das vom Jenaer Glaswerk Schott und Gen. mit Hilfe dei
PKG-Rolire entwickelte Ruhrverfahren nimmt die Sorge um
die mihsame Zentrierung des Ruhrstabes vollkommen ab.
Der Ruhrer lauft in der Fuhrung auBerordentlich ruhig und
gerduscharm. [Chem. Technik 16 (1943) Nr. 7/8, S. 64/6a.]

Kolorimetrie. Mader, Benedikt: Zur photo metri-
schen und kolorimetrisclien L6balt-Bestim-
mung. Co-Beitimmung als Kobaltrhodan-
Komplex in azetonhaltiger L6sung. Die photo-
metrische und kolorimetrische Kobaltbestimmung als Kobalt-
rhodan-Komplex in azetonhaltiger Ldsung fur das Pulfrich-
Photometer und das Duboscqg-Eintauchkolorimeter werden be-
schrieben. [Chemie 56 (1943) Nr. 31/32, S. 215/18.]

Mader, Benedikt: Ueber die Moglichkeit einer
Genauigkeitssteigerung mitvisnellenPhoto-
metern und Kolorimetern zum Zwecke der
analytischenKonzentrationsbestiinmung. Die
photometrische Bestimmung mit einer Vergleichslésung mit
Hilfe des Zeiss-Pulfrich-Photomefem Allgemeine Arbeits-
weise und Grundlagen der Verfahren fur die photsnietrische
Bestimmung mit Vergleichslésungert.-Kolorimetrische' Bestim-
mung im spektral gefilterten Lichte mit Hilfe des Iwhoscq-
Eintauchkolorimeters. Verbesserung der MeRgenauigkeit hei
visuellen Photometem durch Einschalten einer Vergleichs'
l6sung bekannter Konzentration in defr Vergleichsstrahlen-
gang. Praktisches Anwendungsbeispiel: Manganbestimmtdig
in Eisen-Mangan- und Zink-Mangan-LegiietHIngen. [Client.
Techn. 16 (1943) Nr. 17, S. 165/67.]

Vollmert, Fritz, und Alexander Konigr Verbesse-
rungen bei der kolorimetrische n Molybdé&n-
hestimmung im Stahl nach A. Edcfr* [Stahl u.
Eisen 63 (1943) Nr. 43, S. 790.]

Spektralanalyse. Heidhausen, G.: Ueber <Jie An-
wendung der qualitativen und quantitati-
ven Spektralanalyse bei fertigen Bauteilen
in der metallverarbeitenden Industrie.*
I. Praktische Beispiele aus dem Lastwagen- und Turbirtenbau
fur die Werkstoff-ldentifizierung durch die Spektralanalyse
in qualitativer und halbquantitativer Form. BetriebsméaRige
Priufaufgaben. Stickzahl und Zeitprobleme. Vorrichtung zur
Massenpriufung. Wahl zwischen Spektrograph und Spektroskop.
Untersuchungsbeispiele. Linienwahl. Intensitétsabschéatzung.
Anwendungsgrenzen. Auswertung von Spektrogrammen mittel»
Photometers. Wichtigkeitsfragen der Nachprifung. Il. Quan-
titative Cr- und Mo-Bestimmungen an Verschlu3stopfen einer
Hochdruckkesselanlage. Einengung der Streugrenzen der spek--
tralanalytischen Ergebnisse. Chrom-und Molybdénbestimmung.
Haufigkeitsverteilung des spektrochemischen und analytischen
Befundes. Kontrollmessungen im sichtbaren Gebiet. [Metall-
wirtsch. 22 (1943) Nr. 11/12, S. 167/71; Nr. 21/23, S. 322/26.]

Sonstiges. Wohlgemuth, Kurt: Die Frage des
Schwefelgehaltes von Einsatzh&rtepulvern
bei Verwendung elektrischbeheizterOefen.*
Bedeutung des Schwefelgehaltes von Einsatzhartepulvern im
Hinblick auf dessen Angriff auf die Heizleiter. Erdrterung
Uber die analytische Ermittlung des schédlichen Schwefels in
Einsatzpulvem. [Fertigungstechn. 1943, Nr. 4, S. 92/94.]

Einzelbestimmungen.

Fluor. Geyer,Rudolf: Beitrag zur quantitativen
Fluorbestimmung.* Gewichtsanalytische Bestimmung
als Kalziumfluorid. MaRanalytische Bestimmung durch Ab-
scheidung als Chlorbleifluorid und Resttitration des NacCl.
Trennung des Fluors von den wichtigsten Elementen durch
Destillation als Kieselfluorwasserstoffsaure. \Z. anor» Chem
252 (1943) Nr. 1/2, S. 42/55.]

MeRBwesen (Verfahren, Gerédte und Regler)

Langen, Flachen und Raum. Lehr, Emst: Derdyna-
niischeDehnungsschreibervonE. Lehr.* Schalt-
bild und MeRprinzip, der Geber, die elektrische L&tvorrich-
tung, Schaltkasten und Vergleichsmagnet. Eichgerat und Ei-
chung. [Arch. techn. Messen 1943, Lfg. 146, V91122—10 S
T 93/94.]
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Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe

Eisen und stahl im Ingenieurbau. Cleff, Th.: Leicht-
haugestaltung im GroRfahrzeugbau.* Allge-
meine Grundrichtlinien. Ausnutzung der Erkenntnisse Uber
die Dauerfestigkeit. Erhdhung der Arbeitsfahigkeit bei StoR-
beanspruchung. Anwendung auf die Konstruktion von Wagen-
kasten. Verhinderung der Unfallgefahren. Einsatz von Leicht-
metallen. [Z. VDI 87 (1943) Nr. 25/26, S. 377/84.]

Eisen und Stahl im Schiffoau. Amerikanisches
Teil bau-Verfahren fir die,Libert y“Schiffe>*
[Tekn. T. 73 (1943) Skeppsbyggnadskonst Flygteknik Nr. 9,
S. § 81/90.]

Kunststoffe. Lepsius, Richard: Kunststoffe,* Defi-
nition. Wissenschaftliche und technische Entwicklung. Ein-
teilung der Kunststoffe. Chemische Systematik. Konstitutions-
ermittlung. Verbundstoffe. Guteprufungen. Verarbeitungsme-
thoden. [Forsch, u. Fortschr. 29 (1943) Nr. 25/26, S. 264/70.]

Sonstiges. Roelig, H.: Die elastischen Eigen-
schaften von Weichgummi als Grundlage
seiner konstruktiven Anwendung.* Formande-
rungswiderstand. Abhé&ngigkeit des Federdiagramms von der
Probenform. Einflul der Temperatur. Verhalten bei dynami-
scher Beanspruchung. Mechanische Festigkeit. Typisierung.
[Z. VDI 87 (1943) Nr. 23/24, S. 347/51.]

Normung und Lieferungsvorschriften

Allgemeines. Daeves.Karl: Begriffsbestimmung
in der Technik. [Masch.-Bau Betrieb, DIN-Mitt-, 37/26
(1913) Nr. 7, S. 297.]
Betriebswirtschaft

Menschenfuhrung. Hendinger, Hermann: Die Neu-
ordnung des betrieblichen Vorschlagswesens
und des Rechts der Gefolgschaftserfind ung
Regelung der Belohnungen. Gefolgschaftserfindungen. Gel-
tungsbereich. Erfinderbetreuung. Inanspruchnahme der Erfin-
dung. Verglitung. Zustéandigkeit und Verfahren. Inkrafttreten.
Schrifttum, [Vierjahresplan 7 (1943) Nr. 7, S.249/53]

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. —
Le Coutre, Walter, Dr., Professor: Einrichtung und
Umstellung der Buchhaltung nach demKon -
feilrahmen. Ein Wegweiser fur 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 fir verschiedene Betriebs-
grélwn n id Untemehmungsfonnen, dazu gut gewéhlte Vor-
lagen Unti Belege aus den Kontenrahmen der verschiedenen
Wirtschaft« gruppen bilden den Inhalt dieser Schrift, die ein
mal eil# bin mchbares Handwerkszeug fiur den Betriebsleiter,
Buchhalter | >"d Wirtschaftsberater ist, zum &ndern aber auch
als Kommen*, ir fur die buehtechnische Anwendung der_kom
tenr%men gm e Dienste leisten wird' _ , .

ostenwm en-Dichgans, Hans: Ziele und Wege
Idung in derRustungsWirtschaft.
03 (1943) Nr. 39, S.709/12.]

Soziales
'llverhitung. Z.veiling: Schutz an
ranle it e r.* Vorrichtung zur Vcrhinde
von der falschen Selte’ [Rei<-hsarb.-Bl.
274']
nE un<™ Untemcm
~gerschidld, Magnus: Die Erwet-

derPreishbié
[Stahl u Eisern

Unfalle | irfk
«enkrechter’ft

rung des Aufstieg»*
(1943) Nr. 23, S. UB .

Bildbi
Hochschulwesen
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Aus der Schweizer Eisenindustrie

Seit Kriegsausbruch ist die Erzeugung von Roheisen und
Stahl ganz auf den heimischen Eisenerzen und Schrott-
mengen aufgebaut.

Die GrolReisenverbraucher haben ein Konsortium ge-
bildet, das allmé&hlich die fabrikationsmaRige elektrische
Verhittung von im Lande gewonnenen Erzen in Fluin und
in Bex aufgenommen hat. Die von Rollschen Eisenwerke
haben in Choindez einen neuen elektrischen Reduktions-
ofen in Betrieb genommen, in dem Eisenerze aus dem
Fricktal sowie auch Walliser und Delsberger Erze seit Ende
August 1943 verhittet werden. Von Roll hatte in Choindez
schon einmal einen Hochofen in Betrieb, der aber einige
Zeit nach dem ersten Weltkriege stillgelegt werden mufte.

Die Ablieferung von Alteisen hat einen groBen Erfolg
gezeigt durch die sogenannte Eisensteuer, die durch
Verfugung vom 26. Juni 1943 eingefuhrt wurde. Auf Grund
der Eisensteuerpflicht ist eine Reihe von Industriebetrieben
gezwungen, einen gewissen Prozentsatz ihrer Vorrate an
Schrott und Nutzeisen abzuliefem. Die Erfassung des im
Lande vorhandenen Alteisens erfolgt im wesentlichen durch
die Schrottkonimission, ein Kriegswirtschaftsamt, in dem
die Behorden, die Industrie und der Handel vertreten sind.

Das in der Schweiz gesammelte Eisen hat 1941 26 kg
je Kopf der Bevdlkerung ausgemacht. Die SammelmaR-
nahmen sind jedoch noch nicht abgeschlossen. Der Schrott-
kommission, als dem grofRten Alteisenhdndler des Landes,
ist es gelungen, die Schrottpreise im Gegensatz zu 1914/18
niedrig zu halten. Damals wurden fur 100 kg Alteisen
30 bis 40 sfr. bezahlt, heute dagegen nur 8 sfr. Die Preise
fur Neueisen stellten sich 1914/18 auf 200 bis 250 sfr. je
100 kg, heute dagegen auf nur 50 sfr.

Gegenwartig werden, monatlich 1800 t Schrott zu Stahl
verarbeitet, was umfangreiche Neuanlagen erforderlich ge-
macht hat. Das Stahlwerk der von RoUschen Eisenwerke in
Gerlafingen verfigt GUber sechs Elektrostahlofen gegen einen
vor dem Kriege, der nicht einmal dauernd in Betrieb ge-
halten werden konnte. Von den sechs Oefen liefern zwei
innerhagb 24 Stunden 100 Tonnen Stahl; sie sind ununter-
brochen in Betrieb. Fur die Umwandlung von 12 t Stahl
werden in Elektrostahléfen (ein Ofen faBt 12 t Schrott)
rd. 8000 kWh bendtigt. Die Walzwerke der Eisenwerke
Gerlafingen stellen gegenwdartig mehr als 2000 verschiedene
Walzprofile her.

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten von
Amerika im Jahre 1942

In Ergédnzung unserer Angaben Uber die amerikanische

Stahlerzeugungl) bringen wir noch folgende Zahlen. Von
der Gesamterzeugung entfielen 5037 796 t (= 83% der
Leistungsfahigkeit) auf Bessemerstahl und 3605467 t

(= 99,8 % der Leistungsfahigkeit) auf Elektrostahl.

Die Leistung der amerikanischen Walzwerke
im ersten Halbjahr 1943

Die Herstellung 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 starksten ist die Her-
stellung von Grobblechen gestiegen (23,7 %), den starksten
Ruckgang zeigt WeiRblech (38,5 %J Fur die wichtigsten
Erzeugnisse ergibt sich folgende Entwicklung. Es wurden
hergestellt:

1. Halbjahr 1943 1. Halbjahr 1942

t t
Formstahl.......... 1711318 2 196 409
Spundwandstahl 12 759 179 625
Grobbleche,

Universalstahl 5 805 793 4 693 543
Rohrenstreifen 363 996 354,163
Schienen Uber 25 kg 310 265 846 111
Schwellen usw. 293 811 301 682
SR -1 o L 5900 841 5632 404
RoOhren ., 2652 439 2 368 382
Drahterzeugnisse 2 098 109 2 126 151
Schwarzbleeli . 134 174 262 595
W eiBblech .. 985 025 1601 745
Feinblech,

einschl. verzinkte 3937 632 4 395 199
Bandstahl.............. 1210 198 1189 379
Gesamtherstellung

einschl. Sonstiges . 30 159 265 29 650 244
davon Versand zur Wei-

terverarbeitung 2 214 454 1933 773
Herstellung fur den

Verkauf... 27 944 812 27 716 471

*) Siehe Stahl u. Eisen 63 (1943) S.

Buchbesprechungen

Skaupy, Franz, Dr., a. pl. Professor an der Universitat
Berlin: Metallkeramik. Die Herstellung von Metall-
korpern aus Metallpulvern. Sintermetallkunde und
Metallpulverkunde. Unter Mitwirkung von Dr. Erna
Hoffmann. 3., vollig umgearb. u. verm. Aufl. Mit
99 Abb. u. 20 Zahlentaf. Berlin: Verlag Chemie, G. m.
b.H., 1943. (VIII, 250 S.) 8°. 12 RM.

Kieffer, Richard, Dr., und Dr. Werner Hotop:
Pulvermetallurgie und Sinterwerkstoffe. Mit 244 Abb.
Berlin: Springer-Verlag 1943. (IX, 403 S.) 8 . 27 RM,
geb. 28,20 RM.

(Reine und angewandte Metallkunde in Einzeldar-
stellungen. Hrsg. von W. Kdéster. Bd. 9.))

Die mit dem Namen ,,Metallkeramik* oder ,,Pulvermetall-
urgie“ belegte Verfahrenstechnik besteht bekanntlich darin,
dalR metallische Formkdrper nicht durch VergieBen einer
M'hmelzflissigen Legierung erstellt werden, sondern durch
thermische Diffusion der aus Metallpulvern zusanunengepreR-
ten Formlinge bei Temperaturen, bei denen gréRere Men-
gen flussiger Phase nicht auftreten. Zur Herstellung von
duktilem Wolfram wurde erstmalig diese Arbeitstechnik in
groBerem Umfange etwa seit der Jahrhundertwende von der
Gluhlampenindustrie ausgeubt. In derselben Industrie wurde
einige Jahre nach dem Weltkriege die bahnbrechende Erfin-
dung der gesinterten Hartmetalle auf der Basis hochschmel-
zender Karbide der Metalle Wolfram, Molybdan, Tantal
Titan, gemacht. Etwa vom Jahre 1930 an gewann die Her-
stellnug dieser Sinterhartmetalle eine von Jahr zu Jahr wach-
sende Bedeutung. Die Arbeitstechnik der Pulvermetallurgie
hielt ihren Einzug in die Fertigungsstatten der Eisen- und

Stahlindustrie. Gegenwartig haben pulvermetallurgische Her-
stellungsverfahren Uber den urspringlich beschrankten An-
wendungsbereich hinaus Bedeutung zur Massenfertigung
kleiner Teile gewonnen.

Es ist daher zu begriBen, daB von sachverstandiger
Seite zwei Bicher tber das oben umrissene Gebiet erschie-
nen sind. Das eine von ihnen tragt den Titel ,Metall-
keramik®“ und ist von Franz Skaupy unter Mitwir-
kung von Dr. Erna Hoffmann verfallit. 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 Problemstellungen heran-
gefihrt werden will, der wird in diesem Buch, das offenbar
liiclit eine streng systematische Behandlung des Gegenstandes
erstrebt, Anregungen zu solchen Gedankengéngen erhalten.

sPulvermetallurgie und Sinterwerkstoffe*
ist der Titel des von Richard Kieffer und Werner
Hotop. verfalRten Buches, das sehr ausfihrlich alle nur
irgendwie mit Sintervorgdngen in Zusammenhang stehenden
Fragen behandelt. Einzelheiten der Verfahrenstechnik werden
in groBer Ausfihrlichkeit gebracht. Sehr wertvoU ist ein
Abschnitt, in dem auf rund 70 Seiten das gesamte perio-
dische System der Elemente in bezug auf seine Sintereigen-
schaften abgehandelt wird. Angenehm beruhrt die durchaus
sachliche Behandlung des Stoffes, die in einem Schlul3-
abschnitt auch auf die Grenzen der pulvermetallurgischen
Verfahrenstechnik aufmerksam macht. Hier heilt es u. a.:

»,Da wegen des geringen Umfanges geeigneten Fach-
schrifttums die technisch-wissenschaftlichen Grundlagen der
Pulvermetallurgie nur einem ganz beschréankten Kreis von
Fachleuten bekannt sind, muR auch vor der heute noch oft
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anzutreffenden Einstellung gewarnt werden, auf pulvermetall-
urgischem Wege Probleme l6sen zu wollen, die schmelztech-
nisch bisher nicht gelést werden konnten und die Uber die
Méglichkeiten hinausgehen, die bereits jetzt in den vorhan-
denen Sinterwerkstoffen verwirklicht wurden.*

Die Kenntnis dieses Satzes kdnnte manchem Konstruk-
teur falsche Hoffnungen und den Ansatz fehlgeleiteter Ver-
suchsreihen ersparen. Ginther Ritzau.

Kruhme, Heinrich, Dr., Ausbildungsleiter, und H. Grath-
wohl: Fachkunde fiir Chemiewerker. Grundfachkunde
fir Berufe der chemischen 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 Fachbicher fur angewandte Chemie.

Hrsg. von Stadtschuldirektor Dipl.-Chem. Dr. Georg

Gross, Berlin, und Dipl.-Chem. Dr. Wilhelm Kuhn-

henn. Berlin.)

Nachdem nun auch der zweite Teil der ,,Fachkunde* er-
schienen ist, kann man sich ein Urteil Uber den Inhalt des
Ganzen bilden. Wie der Titel sagt, richtet sich das Werk
zwar in erster Linie an den Chemiewerker, ist aber als Ein-
flhrung in die praktische Arbeit fur alle chemischen Berufe
vorzlglich geeignet.

Den Anfang des ersten Teiles bilden zwei Abschnitte
Uber die Eigenschaften und die Behandlung des wichtigsten
Arbeitsgerates, der Glasgerate und ihrer Verbindungsmittel,
der Stopfen und Schlduche. Nach einem theoretischen Ab-
schnitt folgt dann der besondere Teil des Werkes, den der
Verfasser nach den drei Aggregatzustanden gegliedert hat.
Der Abschnitt Gber das Arbeiten mit Flussigkeiten hat noch
int ersten Bande Platzl). Den zweiten Band fullen die Ab-
schnitte Uber das,,Arbeiten mit Gasen* und das ,,Arbeiten mit
festen Stoffen“. Am Schlufl kommt mit dem Abschnitt Gber
chemische Berechnungen nochmals die Theorie zu Wort.

Die einzelnen Teile enthalten eine Fulle praktischer
Winke und Hinweise. Die Darstellung ist klar und fesselnd
und infolge ihres Reichtums an guten Bildern besonders an-
schaulich. Ergénzt werden kdnnte das Ganze vielleicht noch
durch einen Abschnitt Gber Unfallverhitung und eine Ein-
fihrung in das elektrochemische Arbeiten, vor allem in die
Elektrolyse, aber auch ohne dies ist das Buch fiur Lehrende
wie Lernende gleich wertvoll. Karl Jordan.

Roloff, Paul, Baumeister, und Baumeister Arthur Flohr,
Technische Aufsichtsbeamte der Bau-Berufsgenossen-
schaft Berlin: Betriebssicherheit und Leistungssteige-
rung durch die Unfallverhitung der Bau-Berufs-
genossenschaft. Mit zahlr. Abb. im Text. Berlin: Erich
Schmidt (1943). (224 S.) 8°. Geb. 13,50 RM.

(Schriftenreihe zur Unfallversicherung. Hrsg.:
Reichsverband der gewerblichen Berufsgenossen-
schaften, e.V. Bd. 1)

Der Reichsverband der gewerblichen Berufsgenossenschaf-
ten, dem die Unfallverhitung 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 Fachménnern ge-
schrieben, wird zunéchst in einem einleitenden Abschnitt die
Bedeutung der UnfaUverhutung fiur die Wirtschaftlichkeit
eines Betriebes Uberhaupt dargestellt; ein zweiter Abschnitt
enthélt alle die MaRnahmen, die bereits bei Planung und
Entwurf der Bauvorhaben in bezug auf Betriebssicherheit zu
beachten sind. Den groRten Teil des Buches beansprucht
aber der Abschnitt ,,Betriebssicherheit und Leistungssteige-
rung durch Unfallverhiutung auf der Baustelle*. Hier ist in
Wort und Bild eine Fulle von Beispielen aus der Praxis zu-
sammengetragen worden, die wirklich erschépfend und fur
jeden anschaulich Falsches und Richtiges aus allen Gebieten
des vielseitigen Bauwesens, sei es unfallsicheres Arbeiten auf
dem Grundstiuck, mit Geraten, Werkzeugen und Maschinen,
bei Dach- und Zimmererarbeiten, beim Um- oder Ausbau,
bei Abbrucharbeiten u. dgl. gegenuberstellen und deshalb
fur alle Beteiligten nutzlich sind. Darstellungen Uber erste
Hilfe und Verhalten bei Unféllen, uber Aufklamngsmittel
sowie ein Anhang mit Schrifttumsnachweisen, den einschla-
gigen Gesetzen, Vorschriften usw. und ein ausfiuhrliches und

>) Vgl. Stahl u. Eisen 63 (1943) S. 391.

Buchbesprechungen — Vereinsnachrichten
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Ubersichtlich geordnetes Sachverzeichnis runden das Werk-
chen vorteilhaft ab. Es gehort in die Hande aller, die ver-
antwortlich im Baugewerbe schaffen, ob Betriebsfihrer oder
-leiter bis zum Polier auf dem Bau. Fritz Baumann.

Vereinsnachrichten

Aenderungen in der Mitgliederliste
Abel, Heinz, Dipl.-Ing., Berlin SW 68, Oranienstr. 64 35 001

Arold, Karl-Heinz, Dipl.-Ing., Langenfeld (Rheinl.)-Immig-
ratli, Kronprinzstr. 21 39 364
Barthel, Heinz, Dipl.-Ing., Riesa, Elbweg 4 29 008

Becker, Hansalbert, Forschungsingenieur, Aachen,
Reimannstr. 15 38 381
Eichholz, Walter, Dr.-Ing., Huttendirektor, Vorsitzer des Vor-
standes, Duisburg-Hamborn, Paul-Jansen-Strale 23 22 039
Eppner, Walter, Dipl. rer. techn., Kaufm. Direktor, Anger-

Dr.-Ing.,

mund (Bz. Dusseldorf), Im groBen Winkel 13 39 164
Fettweis, Karl, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Duisburg-GroRen-
baum, Altenbrucher Damm 165 31 026
Gabel, Werner, Betriebsleiter, Kneuttingen-Nilvingen
(Westm.), Adolf-Hitler-StraBe 20 43 011
Ganster, Franz, Dr.-Ing., Oberregierungsrat im Reichs-
wirtschaftsministerium, z. Z. Vdlklingen (Saar) 28 211
Graumann, Hermann, Betriebsdirektor, Dusseldorf-Kaisers-
werth, Leuchtenberger Kirchweg 43 12 033

Hacks, Karl, Walzwerkschef, Dinslaken (Niederrhein), Thys-

senstr. 94 31030
Haneforth, Arnold, Ingenieur, Benfeld-Sand (Eis.) 42 006
Harkort, Hans-Joachim, Dr. phil., Bad Durrenberg, Tannen-

bergstr. 2 38 056
Heimes, Felix, Fabrikdirektor i. R., Blankenburg (Harz),
Dr.-Fritz-Todt-StraBe 2 10 047
Heller, Lia, Dr.-Ing., Karlsruhe, Vorholzstr. 9 37 159

Hoffmann, Werner, Oberingenieur, Kagar (Post Linow/Mark)
Uber Rheinsberg 17 037
Hofmann, Erich, Dr.-Ing., Direktor und Prokurist, Duisburg,

Karl-Lehr-Stralle 16 34 089
Hélling, Hugo, Ingenieur, Linz (Oberdonau)-Bindennichl,
Boelckestr. 31 36 176

Hollmann, Maximilian, Stahlwerkschef, Gleiwitz, Von-Krug-
StraBe 4 27 113
Hubrig, Rudolf, Dr.-Ing., Oberndorf (Neckar), Wasserfallstr.
Nr. 35 29081

Ingrisch, Hans-Joachim, Dipl.-Ing., Marienburg (Westpr.),
Mihlengasse 3 35245
Kettler, Heinrich, Betriebsingenieur, Rheinhausen, Kaiser-
stralBe 46 14046
Killing, Arthur, Betriebsdirektor i. R., Dortmund-Horde,
Seydlitzstr. 39 99 017
Klein, Adolf, Fabrikdirektor, Heidelberg, Erwin-Rohde-
StraBe 15 25139
Kosmider, Hans, Dipl.-Ing., Berlin-Charlottenburg 2, Eng-
lische StraBe 17 42 037
Kuderling, Fritz, Dipl.-Ing.,Oberingenieur, Dusseldorf-
Reisholz, Buchenstr. 39 30 083
Kuhl, Paul, Betriebsingenieur, Dusseldorf-Grafenberg, Sim-
rockstr. 44 35034

Kuse, Richard, Geschaftsfiuhrer, kaufm. Direktor, Dusseldorf-
Gerresheim, Akazienallee 7 27 148
Lenssen, Theodor, Oberingenieur i. R., Sprockhdvel (Westf.)

Wiesestr. 136 17051
Lob, Fritz, Prasident a. D., Herretli uber Lichtcnfels 93009
Lueg, August, Dipl.-Ing., Hayingen (Westm.) 39 350
Mayenborn, Rolf, Dr.-Ing.,, Remscheid, Viktoriastr. 14

36 277
Metzger, Josef, Betriebsdirektor a. D., Ebersbach uber

Aulendorf 25 075
Moeller, Horst, Dipl.-Ing., Betriebschef, Bochum, Stensstr.

Nr. 40 35 370
Muthmann, Gustav W., Geschaftsfuhrer, Essen-Bredeney,

Emdenstr. 2 38 361
Nogge, Gerhard, Betriebsingenieur,Hohenlimburg, Sudstr. 3

36 306
Ochel, Richard, Direktor, Essen-Bredeney, Am Wiesental 2
17 062
Ohler, Georg, Huttendirektor a D,. Luxemburg, Markt-

platzring 8 93 010

Olbrich, Fritz, Direktor, Brandenburg (Havel), Bergstr. 6
35 405

Penka, Rudolf J., Dipl.-Ing., Leoben-Donawitz, Vordern-
bergerstr. 124 23 136



