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Zur Verwendung des Chrom s bei der Stahlerzeugung.
[Bericht Xr. 381 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher E isenhüttenleute1).]

I. Abbrandverhältnis des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen.
Von M ax H a u c k  in Hagen i. W.

tUntersuchungen an basischen Chrom- und Chrom-X ickel-Stählen. Abhängigkeit des Chromausbringens von der Basizität 
der Schlacke und von dem in der Schlacke vorhanden gewesenen Chromgehalt. E influß des Stehenlassens der Schmelzen nach

der Zugabe des Ferrochroms bis zum Abstich.)

Als Beitrag zur Metallurgie der Eisenbegleiter wurde in 
. den Jahren 1936 bis 1939 der Abbrand des Chroms 
untersucht. Die Schmelzen wurden in basischen Siemens- 

Martin-Oefen von 15 und 20 t  Ausbringen erschmolzen, in
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denen ein möglichst geringer Chromabbrand erreicht werden 
konnte. Von den zu untersuchenden Schmelzen wurden 
alle Werte in Schmelzungskarten eingetragen, aus denen 
neben dem Einsatz und Ausbringen die Zeiten des Zu- 
setzens und die Zusammensetzung der entnommenen Stahl- 
und Schlackenproben eingetragen wurden. Die Schlacken-
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Einfluß der Zeit zwischen der Ferrochromzugabe 
und  dem Abstich auf das Chromausbringen.

denen chrom- und chromnickellegierte Stahlsorten ver­
schiedener Kohlenstoffgehalte von 0.1 bis 0,4 %  hergestellt 
wurden. Der Chromzusatz erfolgte unter Verwendung von 
stückigem Ferrochrom mit 2 %  C.

Wissenswert war zunächst für den Betrieb, genauere Werte 
über den C h ro m v e rlu s t zu gewinnen, um eine größere 
Treffsicherheit in der Analyse des Stahles zu erreichen. 
Fernerhin galt es, die Bedingungen herauszufinden, unter

*) E rsta tte t in der Sitzung des U nterausschusses für den 
Siemens-Martin-Betrieb am 6. Dezember 1940 in Düsseldorf. — 
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, 
l’ostsehließfach 664, zu beziehen.

H  9...

menge wurde bei allen untersuchten Schmelzen möglichst 
gleichgehalten, und durch Einzelbestimmungen wurde üir 
Gewicht zu etwa 12 %  des Stahlausbringens ermittelt. Als 
Bezugsgrundlage diente das gesamte Stahlausbringen 
einschließlich Gießabfälle und Reste. Das Chromaus­
bringen wurde errechnet aus dem Analysenergebnis der 
Probe unmittelbar vor der Ferrochromzugabe und dem­
jenigen der Pfannenprobe. Eine mögliche Chromreduktion 
aus der Schlacke in der Zeit vom Loskochen bis zur Ferro­
chromzugabe ist also dabei berücksichtigt. Am besten 
war das Chromausbringen bei den Chrom-Nickel-Ver- 
gütungsstählen mit 0,2 bis 0.4 %  C, dann folgten die Chrom-
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Nickel-Einsatzstähle m it 0,10 bis 0,17 %  C, und zum Schluß 
kamen die reinen Chrom-Einsatzstähle mit 0,10 bis 0,15 % C. 
Bei der Auswertung ergaben sich nun verschiedene richtung­
weisende Abhängigkeiten. Bild 1 zeigt das Chromaus­
bringen im Verhältnis zur Basizität der Schlacke, wie sie 
zur Zeit der Ferrochromzugabe gefunden wurde. Hohe 
Basizität ergibt hohen Abbrand. Dieser vermindert sich 
bis zu Werten von 3,0. Darüber hinaus wurde kein Einfluß der 
Basizität festgestellt. Bild 2 gibt die Wirkung einer Chrom­
anreicherung in der Schlacke vor der Ferrochromzugabe 
wieder. Das niedrigste Chromausbringen hatten die Schmel­
zen ohne Chromgehalte in der Schlacke. Ein Chromgehalt 
von 1 %  in der Schlacke erhöhte das Chromausbringen um 
etwa 10 %. Die Anreicherung stammt aus dem Chrom, 
das m it dem Chromschrott in die Schmelze eingebracht 
wurde. Das Chromausbringen der Chrom-Nickel-Vergü­
tungsstähle liegt am besten; es folgen die Chrom-Nickel- 
Einsatzstähle; am schlechtesten ist das Ausbringen bei den 
Chromeinsatzstählen, die ohne Chromschrott im Einsatz 
erschmolzen wurden. Die mit einem Pfeil gekennzeichneten 
Werte stammen aus einer zu weich eingelaufenen Schmelze 
eines Chrom-Nickel-Einsatzstahles. Diese Schmelze hat 
einen sehr hohen Basizitätsgrad und kein Chrom in der 
Schlacke, das Ausbringen hegt deshalb sehr tief.

Für das Chromausbringen muß auch die Z e it  von Ein­
fluß sein, die für die Verteilung zwischen Bad und Schlacke 
zur Verfügung steht. Bei allen bisher betrachteten Schmel­
zen wurde das Ferrochrom 20 min im Bad gehalten, ehe der 
Abstich erfolgte. Um auch über den Einfluß der Zeit ge­
nauere Anhaltspunkte zu erhalten, wurden weitere Schmel­
zen untersucht, bei denen das Ferrochrom verschieden lange 
Zeit im Bad war; 10 min nach dem Zusatz und nach mehr­
maligem Durchrühren wurde bei diesen Schmelzen die erste 
Probe entnommen. Dann folgten in Abständen weitere 
Proben bis zum Abstich. Das Chromausbringen ist in Ab­
hängigkeit von der Zeit in Bild 3 aufgetragen. Das Bild 
zeigt zunächst das Endausbringen der untersuchten Schmel­
zen, geordnet nach der Zeit, die das Ferrochrom im Bade 
verblieben war. Außerdem sind die während der Legie­
rungszeit entnommenen Proben, die zu einer Schmelze 
gehören, verbunden. Es fällt dabei auf, daß der Chrom­
verlust in den ersten 1 0  min wesentlich größer ist als in der 
folgenden Zeit. Die Schlacke reichert sich also zunächst 
durch Oxydation des zugesetzten Chroms schneller an Chrom 
an; mit zunehmender Sättigung verlangsamt sich dann 
infolge der Abnahme des Sauerstoffs der Chromabbrand in 
der Zeiteinheit. In Bild 3 sind als Anhalt für den Ablauf 
des Chromabbrandes zwei Linien für zwei Stahlsorten ein­
gezeichnet. Die Temperatur der hier untersuchten Schmel­
zen war praktisch gleich, d. h. sie waren mit gleicher Gieß­
geschwindigkeit vergießbar. Die in Bild 3 durch Dreiecke 
angedeutete Schmelze war vor der Ferrochromzugabe 
wesentlich heißer als die übrigen, fällt aber trotzdem nicht 
aus dem Eahmen heraus, zeigt jedoch ein verhältnismäßig 
gutes Chromausbringen. Die heißen Schmelzen lösen 
natürlich das Ferrochrom schneller auf, wodurch sich die 
Zeit bis zum Abstich abkürzen läßt. Aus Bild 3 läßt sich auch 
zusätzlich eine Vorhersage über die Wirkung einer guten 
Vorwärmung des zugesetzten Ferrochroms machen. Ge­
lingt es dadurch, seine Auflösung zu beschleunigen und 
damit die notwendige Zeitdauer des Verweilens im Ofen

herabzusetzen, so können Gewinne bis 10 %  eintreten. Aus 
der Untersuchung an diesen Chrom- und Chrom-Nickel- 
Stählen kann man den grundsätzlichen Einfluß des Des­
oxydationsgrades vor der Ferrochromzugabe erkennen. Die 
Vergütungsstähle mit dem höheren Kohlenstoffgehalt haben 
gegenüber den Einsatzstählen das beste Chromausbringen. 
Die weichen Stahlsorten haben wegen des niedrigen Kohlen­
stoffgehaltes meistens auch höhere Eisenoxydulgehalte in 
Bad und Schlacke und dadurch ein schlechteres Chrom- 
ausbringen. Der Kohlenstoff wirkt hierbei als Desoxy­
dationsmittel, ebenso ergab eine Desoxydation mit Spiegel­
eisen vor der Ferrochromzugabe wegen der verstärkten 
Wirkung durch Kohlenstoff und Mangan sehr gute Chrom- 
werte. Da die Einsatzstähle knapp unter 0,5 %  Mn und die 
Vergütungsstähle nur wenig über 0,5 %  Mn gehalten werden, 
waren die Ferromanganzugaben gering.

Aus der Ueberlegung heraus, wie wichtig eine gute 
D e s o x y d a tio n  des Stahles vor der Ferrochromzugabe ist, 
wurde bei einer Schmelze versucht, den Stahl vorher mit 
Ferrosilizium zu desoxydieren. Der Chromabbrand wurde 
auch tatsächlich dadurch wesentlich vermindert (Bild 3: 
Werte mit x ) .  Im Anschluß an die Untersuchungen von 
F. K ö rb e r 2) über die Metallurgie der Eisenbegleiter wurde 
versucht, die Abhängigkeit des Chromabbrandes nur von 
dem Eisenoxydulgehalt der Schlacke zu ermitteln. Jedoch 
gelang dies nicht eindeutig, obwohl m it Sicherheit festge­
stellt wurde, daß der Desoxydationsgrad des Stahles vor der 
Ferrochromzugabe ausschlaggebend für den Abbrand ist. 
Die Eisenoxydulgclialte der Schlacken, z. B. der meisten 
ECN 35-Stälile, bewegen sich zwischen 16 und 18 % ; diese 
Schmelzen ergaben nach 20 min ein Ausbringen von etwa 
74 %. Derselbe Eisenoxydulgehalt bei reinen Chrom-Ein- 
satzstählen ergab aber nach 20 min ein Ausbringen von nur 
etwa 42 %. Es ist also festzustellen, daß mehrere Umstände 
den Chromabbrand bestimmen, nämlich die Anreicherung 
der Schlacke an Chrom vor der Ferrochromzugabe, der 
Desoxydationsgrad und die Zeitdauer des Verweilens des 
Chroms im Bade.

Die maßgebenden Einflüsse zeigten sich auch wieder bei 
den Chrom-Molybdän-Stählen. Bei diesen lag das Chrom­
ausbringen höher als bei den Chrom-Nickel-Baustählen. Dies 
rührt von der guten Desoxydation durch die verhältnismäßig 
hohen Mangangehalte her. Bei einer großen Reihe von 
Schmelzen ergab sich ein Chromausbringen bei beiden Stahl­
sorten von 90 bis 92 % , dagegen ist der Manganabbrand bei 
diesen Chrom-Molybdän-Einsatzstählen höher als bei den 
Vergütungsstählen. Bei diesen Sorten wurde immer eine 
Chromanreicherung in der Schlacke durch Einsatz von 
chromhaltigem Schrott bewirkt. Entsprechend den Ergeb­
nissen bei dem Chrom-Nickel-Stahl sollte auch bei diesen 
Chrom-Molybdän-Stählen versucht werden, durch eine Vor­
desoxydation mit lOprozentigem Siliziumeisen den Chrom­
abbrand zu senken. Infolge der desoxydierenden Wirkung 
des hohen Mangangehaltes im Stahl tra t eine weitere Ver­
besserung durch die Siliziumzugabe nicht mehr ein.

Z u sa m m e n fa s se n d  bleiben folgende Einwirkungen 
bestimmend für den Chromabbrand: der Desoxydationsgrad 
des Stahles vor der Ferrochromzugabe, die Zeitdauer des 
Legierens und die Anreicherung der Schlacke an Chrom vor 
der Ferrochromzugabe.

2) Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 433/44 (Stahlw.-Aussch. 305).
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II. Das Verhalten des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen.
Von G eorg  E o c k ro h r  in Düsseldorf.

(Versuche zur Ersparung von Ferrochrom. Schnellverfahren zur Bestimmung des Chromgehaltes in StahhcerJcs-Vorproben 
in 8 bis 12 min. I erbesserung des Chromausbringens durch Einführung des Schnellverfahrens. Wirkung des Kohlenstoff­
gehaltes und der Tem peratur des Stahles sowie des (FeO) -Gehaltes und der Basizitüt der Schlacke auf den Chromabbrand. 
Einfluß der Entkohlungsgeschwindigkeit und der Schlackenmenge. Abziehen der Schlacke verbessert das Chromausbringen.)

Größere Schwankungen in den Chromwerten der Fertig­
analysen gaben vor Jahren den Anlaß, der Frage des 

Verhaltens des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen 
näherzutreten. Die Aussicht, die Chromwerte innerhalb 
enger Grenzen halten zu können, wurde schon damals unter­
stützt durch die 'Wahrscheinlichkeit, dabei zum Teil erheb­
liche Mengen an Ferrochrom einsparen zu können. Die Ab­
sicht bestand, die damals geltenden Zahlen für den Ab­
brand des zulegierten Chroms zu senken. Vorerst jedoch war 
es wünschenswert, den Chromgehalt der Vorproben bald­
möglichst zu kennen, und zwar besonders von Schmelzen 
mit legiertem Einsatz.

Daher wurde eine S c h n e l lb e s tim m u n g  für das Chrom 
der Vorproben so ausgearbeitet, daß sie bei guter Genauig­
keit in der Gesamtzeit von 8  bis 12 min dem Schmelz­
betrieb zuverlässige Werte gab.

Arbeitsvorschrift für die Chrom-Schnellbestimmung.
1 g Späne werden in 1-1-Erlenmeyerkolben in 75 cm3 heiße 

Säure [900 cm3 H 2S 0 4 (1 +  5) +  100 cm3 H X 0 3 1,2] au 
starkem Brenner gelöst, darauf m it 75 cm3 heißem  W asser 
und mit 25 cm3 Am m onium phosphatlösung (20 % ) versetzt, 
weiter einige Tropfen KM nÖ4-Lösung (Sprozentig) bis zur 
dunklen Rotfärbung zugegeben. Es darf n ich t so viel K M n04 
zugegeben werden, daß Braunsteinausscheidung sta ttfindet. 
Dann wird 2 min kräftig  gekocht, wobei das Chrom zu Chromat 
oxydiert wird. Nach 2 min (Stoppuhr) werden zur R eduktion 
des überschüssigen KMnQ4 5 cm3 HC1(1 — 1) zugegeben und 
3 m i n  (Stoppuhr) zur Vertreibung des Chlors ebenfalls kräftig 
gekocht. Die Flüssigkeit w ird durch W asserstrahl abgekühlt, 
mit etwa 150 cm3 kaltem  W asser, dem je L iter 100 cm 3 H 3P 0 4 
zugegeben sind, versetzt, 5 cm3 F e S 0 4-Lösung (30 g F e S 0 4 
im  Liter) aus einer B ürette  zugegeben und  sofort m it K M n 0 4- 
Lösung titriert.

Diese grundsätzliche Chrombestimmung ist an sich bekannt; 
durch Versuche wurden die Mengen und  K onzentrationen der 
Agenzien sowie der Gefäße so gewählt, daß günstigste, d. h. 
kürzeste Zeiten bei gleicher Genauigkeit erreicht werden. Dieses 
Schnellverfahren ergibt bis etw a 1,5 °0 Cr gute Uebereinstim- 
mung mit den üblichen Verfahren.

Zahlentafel 1. V e r g le ic h  d e r  E r g e b n i s s e  d e r

Zu beachten ist dabei besonders: Je  dünner die gebohrten 
Späne sind, desto schneller sind sie gelöst; für das Ab wögen 
ist eine der gebräuchlichen Schnellwaagen zu empfehlen. Die 
angegebenen Zeiten sind mit S toppuhr oder einer Laboratoriums- 
uhr einzuhalten. Die Lösungssäure wird heiß zugegeben, das 
Lösen wie auch das Oxydieren und Reduzieren werden auf 
einem starken Brenner und  einfachem D rahtnetz vorgenommen. 
Beim Abkühlen genügt es, wenn die vom Feuer genommene 
Flüssigkeit kurz un ter dem W asserstrahl geschwenkt wird, um die 
Tem peratur auf 70 bis 80° zu senken. Durch die Zugabe des 
Wassers m it H 3P 0 4 wird dann die Tem peratur weiter auf etwa 
30 bis 40° gesenkt, wobei ohne weiteres t itr ie rt werden kann. 
Die F e S 0 4-Lösung wird zweckmäßig durch B ürette  abgemessen. 
Versuche ergaben, daß m an bei gutem  Kochen auch m it 1 min 
zur Oxydation und 2 m in zum Auskochen des Chlors aus­
kommt, ohne die Genauigkeit der W erte zu beeinträchtigen. 
Ebenfalls kann m an nach dem Abnehmen vom Brenner sofort, 
ohne abzukühlen, das m it H 3P 0 4 versetzte W asser zugeben, 
wobei die Tem peratur auf 50 bis 60° fällt; bei dieser Tempe­
ra tu r  kann, da alles rasch geschieht, m it F e S 0 4 versetzt und 
titrie rt werden. Die bei einiger Uebung zu erreichenden Zeiten 
sind: vom Beginn des Bohrens bis zur Abgabe des W ertes 
7 bis 8 min. Vom Augenblick der Probenahm e bis zur An­
kunft im Laboratorium  sind, da die Proben geschmiedet 
werden, je nach Schmelze 3,5 bis 9 min zu rechnen, meist 
4 bis 5 m in .

Es ist also ohne weiteres möglich, die Zeit der Chrom­
bestim m ung vom Nehmen der Probe bis zur Abgabe des W ertes 
auf 11 bis 17 min festzulegen. Im  allgemeinen genügt die Ab­
gabe des W ertes während des Vorprobens durchaus nach 20 
bis 25 m in; wichtig sind vor allem schnelle Ergebnisse gegen 
den Abstich, besonders bei der letzten Vorprobe.

In  Zahlentafel 1 sind die Ergebnisse nach der oben beschrie­
benen Chrom-Schnellbestimmung gegenübergestellt den Ergeb­
nissen nach dem Verfahren des Chemikerausschusses des Vereins 
Deutscher E isenhüttenleute, wobei die unterschiedlichen Zeiten 
für die Abkühlung getrennt angegeben sind. Die Uebereinstim- 
mung ist fü r ein Schnellverfahren durchweg befriedigend.

Es ist natürlich notwendig, daß bei der Schnellbestimmung 
der T itrierw ert der Ferrosulfatlösung gegen die Perm anganat­
lösung durch einen blinden Versuch erm ittelt wird. Bei N icht­
beachtung dieser Fehlerquellen werden die Ergebnisse zu niedrig 
gefunden.

C h r o m - S c h n e l l b e s t im m u n g  m it  d e n  E r g e b n i s s e n  n a c h  d e m  
h n s s e s  d e s  V e r e in s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Stahlzusammensetzung in % Chrom-Schnellbestimmung

ohne abzukiihlen nach dem Abkühlen

Versuch
Kr. c Si Mn Ni Mo

nach 
dem Verfahren A

% Cr

1 min oxydiert.
2 min reduziert

Dauer:
6 bis 7 min

% Cr

2 min oxydiert,
3 min reduziert

Dauer:
8 bis 9 min 

% Cr

1 min oxydiert,
2 min reduziert

Dauer:
7 bis 8 min

% Cr

2 min oxydiert,
3 min reduziert

Dauer:
10 min
% Cr

0,30 0,22 0.45 0,13 — — 0,13
0,11
0,14

* 0,37 — 0,34 — — 0.29 0,31
0,31
0,29

0,29
0,30
0,29

0,29
0,29

0,28
0,29
0,28

5 0,36 0,26 1.00 0.08 0,38 0.46 0.46
0.45
0,44

0,46
0,45
0,45 =

0,44
0,46
0,45

6 0,57 0,17 0,55 1,42 0,20 0.61 0,62
0,61
0,61

0.62
0,61
0,61

0,60
0,62

0.61
0,63
0,61

8 0,23 0,26 0.68 0,36 0.97 0,96
0,96
1.00

0,96
0,96
0,99

0,96
0,95

0,97
0,98
0.98
0.99
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Chromschmelzen
von 0,80 bis 1,80% Cr

Chromschmelzen
von 0,05-0.65 °/o Cr 
bzw. 0,50-0,70 0/oCr

-0,30 -0,20 -000 -0,05 ±0 +0,05 +0,10 +0,20 +0,30
| „ Toleranzpeblet „ |

%Fr w
Bilder 4 a und b. Verlagerung des Chromwertes im Fertigstahl 

durch Einführung der Chromvorprobe.

Schmelze 17018

Schmelze is n s

Schmelze 17077

UL) i i  Schmelze 16789
1̂ Sa

Uhrzeh Uhrzelt
Bilder 5 a bis d. Verhalten des Chroms im basischen Siemens-M artin-Ofen.

tatsächlich nicht unwesentliche Mengen an Ferrochrom 
eingespart werden.

War damit der äußere Ausdruck für das Verhalten des 
eingesetzten Chroms festgelegt, so waren nun auch die 
S c h w a n k u n g e n  des A b b ra n d e s  des zulegierten Chroms 
noch erheblich besser zu erkennen. Diese Schwankungen auf

Die R ü c k g e w in n u n g  des C hrom s aus dem Einsatz ist 
dann um so größer, je stärker die Reduktion verläuft. Bei 
guter Reduktion ist es möglich, bis zu 85 %  und mehr des 
eingesetzten Chroms in das Bad zu bekommen, wobei aller­
dings mit steigenden Chrommengen im Einsatz das Aus­
bringen fällt, wie das ja  auch beim Mangan der Fall ist
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anderseits völlige Chromfreiheit eines Einsatzes wohl schwer 
zu erreichen ist. Es kann hier aber gesagt werden, daß die 
Abbrandzahlen solcher Schmelzen im allgemeinen höher 
liegen, d. h., daß sie ein geringeres Chromausbringen haben 
als Schmelzen, deren Einsätze schon Chrom enthalten.

Die untersuchten Schmelzen umfaßten Gehalte von 
0,50 bis 3 %  Cr und von 0,10 bis 0,55 %  C.

Bekanntlich wird der 
Abbrand des Chroms 
wie ja auch der des 
Mangans vom Kohlen­
stoffgehalt des Fertig­

stahles beeinflußt.
Bild 8 zeigt diese 
Abhängigkeit und gibt 
die Verhältnisse wieder, 
wie sie zu Beginn der 
Untersuchungen Vorla­
gen. Die Zusammen­
hänge sind deutlich, 
wobei nur die Schmel­
zen m it etwa 3 %  Cr 
herausfallen. Der E in­
fluß der Schlacken­
zusammensetzung auf 
den Abbrand geht
dahin, daß ein niedriges Verhältnis von Kalk zu Kieselsäure 
sowie niedrige Werte des Eisengehaltes der Schlacke den 
Abbrand verringern (Bilder 9 und. 10).

Diese Beziehungen gehören mit zu den eindeutigsten 
Ergebnissen der vorliegenden Untersuchung. Es stellte sich 
nämlich heraus, daß eine ganze Beilie von Einflüssen keine 
eindeutigen Abhängigkeiten ergaben, sondern sich offen­
sichtlich überschnitten. Da sogenannte saure Schlacken mit 
einem Kalk-Kieselsäure-Verhältnis von etwa 1,5 bis 1,7 und 
weniger in basischen Siemens-Martin-Oefen stets nur wenig

1,1 1,8 Z f  Zfi
der Schlacke

Si02
Bild 9.

Einfluß der Sehlackenbasizität 
auf den Chrom abbrand.

0 10 ZO 30 10 50 60 70 80 90 100
[C r]
IC r

Bild 6. Cbrom einsatz und -ausbringen.

Kohlenstoffgehalt m °lo
Bild 8. Einfluß des K ohlenstoffgehaltes auf die Höhe des 

Chrom abbrandes.

Daß der Abbrand des eingesetzten Chroms um so höher 
ist, je höher der Chromgehalt der Schlacke vor dem Ferro- 
chromzusatz ist, erscheint klar. Bild 7 zeigt den Zusammen­
hang der Chromgehalte der zu den letzten Vorproben ge­
hörigen Schlacken mit dem Abbrand des eingesetzten 
Chroms.

Im folgenden soll das Verhalten des zulegierten Chroms 
behandelt werden. Die Untersuchungen beziehen sich alle 
auf Schmelzen mit Chrom im Einsatz; es wurde darauf ver­
zichtet, den Abbrand von Schmelzen zu untersuchen, die aus 
cliromfreiem Einsatz erschmolzen wurden. Solche Schmelzen 
dürften praktisch selten sein, da einerseits der reichlich an­
fallende Chromschrott wieder verarbeitet werden muß und

5  6 7 8 9 10 11 1Z 13
(ZFe)

[Cr]
IBild 6). Das Chromausbringen fällt, je höher der

Chromeinsatz ist. Die Kurve bezieht sich allerdings auf 
Schmelzen, die zum Teil m it für den Siemens-Martin-Ofen 
bochchromhaltigem Schrott eingesetzt wurden, bei Ein­
sätzen aus mittel- und niedriglegiertem Chromschrott ver­
läuft sie etwas steiler.

Eisen, wie überhaupt Metalloxyde enthalten, besteht hier 
eine einfache Beziehung. Dort wo die Schlacken neben wenig 
(S  Fe) und (S  Mn) auch wenig ( 2  Cr) enthalten, muß bei 
gleichen Chrommengen im System um so mehr Chrom im 
Bad und der Abbrand um so geringer sein. Dieses Ergebnis, 
so klar es ist, ist leider keineswegs positiv. Aus qualitativen 
Gründen sind derartige saure Schlacken zu vermeiden.

Weiterhin wurden die Temperaturen der Chromschmelzen 
überwacht, und zwar neben den Gießtemperaturen auch die 
der Vorproben. Es war zu vermuten, daß die T e m p e ra tu r  
des S ta h lb a d e s  im Augenblick des Zusatzes des Ferro- 
cliroms und damit die hiervon meist abhängige Gießtem­
peratur den Abbrand beeinflussen. Obwohl die Vorproben-

0 10 ZO 30 10 50 60 70 80 90
[C r]

T UF
Bild 7. Zusammenhang der C hrom gehalte in der letzten  Vor­

probenschlacke m it dem A bbrand des eingesetzten Chroms.

Bild 10. Einfluß des Eisengehaltes der Schlacke 
auf den Chrom abbrand.
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temperaturen aller Qualitätsschmelzen sorgfältig mit dem 
B io p t ix  gemessen werden und darin guteüebung besteht, 
konnte ein eindeutiger Zusammenhang zwischen der 
L e g ie ru n g s te m p e ra tu r  und dem Abbrand nicht fest- 
gestellt werden, obwohl für die Auswertung Temperaturen 
in dem weiten Bereich von 1640 bis 1730° zur Auswertung 
zur Verfügung standen. Auch wenn man auf Grund der 
Ergebnisse fast zu der Ansicht kommen könnte, daß bei 
Schmelzen m it 2 %  Cr und höher mit steigender Legierungs­
temperatur der Abbrand geringer wird, so sind die Ergebnisse 
für eine Behauptung nach dieser Richtung hin doch etwas 
zu streuend.
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Chromreduktion
Bild 11. Einfluß der Schlackenführung auf den Chrom abbrand.

legierten Schmelzen in Frage) konnte ebenfalls nicht ein­
deutig festgestellt werden; er dürfte sich wohl mit der Frage 
der Temperaturen im allgemeinen zusammenfassen lassen. 
Weiterhin wurden untersucht auf ihre Beziehung zum 
Chromabbrand die Größen: M enge des zugesetzten Ferro- 
cliroms, dieselbe Menge bezogen auf den Einsatz, d. h. kg 
Ferrochrom je t Stahl, die Z e i t ,  die dem Ferrochrom zur 
Reaktion im Ofen zur Verfügung steht in Minuten, dann der

Ausdruck -— „  ™ n und, um alle beim Ferrochrom- 
kg FeCr/t Stahl

zusatz beteiligten Einflüsse zusammenzufassen, das Produkt

dieses Ausdrucks
min

m itd erab so lu ten T em -
kg FeCr/t Stahl 

p e r a tu r  der letzten Vorprobe. Die schon erwähnte Tat­
sache, daß sich viele der untersuchten Einflüsse in ihren 
Wirkungen überschneiden, gilt besonders von diesen Zahlen. 
Klare Ergebnisse liefern sie nicht; man könnte, besonders 
bei den höherlegierten Schmelzen, zu der Annahme kommen,
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Bild 12. Abhängigkeit des Gssam tabbrandes von 
der Schlackenmenge.

Wohl kann von den früheren Untersuchungen behauptet 
werden, daß es bei der Auswertung der Vorproben- und 
Gießtemperaturen Bestwerte gab, d. h., daß mittlere Tem­
peraturgebiete vorhanden waren, welche geringere Abbrände 
zeigten und daß niedrige und höhere Temperaturen in vielen 
Fällen ein schlechteres Ausbringen ergaben; das gilt be­
sonders von den Gießtemperaturen. Erw ähnt sei, daß 
neuere, jedoch nicht abgeschlossene Untersuchungen an 
Schmelzen mit 2 bis 3 %  Cr eine etwas deutlichere, aber nicht 
sehr starke Abhängigkeit dahin ergaben, daß mit steigender 
Gießtemperatur (ausgewertet wurden solche bis zu 1620°) 
der Abbrand geringer war. Das stünde auch allgemein im 
Zusammenhang m it der Tatsache, daß steigende Tempera­
turen die Reduktion der Oxyde aus der Schlacke fördern. 
Diese Möglichkeit für eine Senkung des Abbrandes ist aber 
beschränkt durch die Erkenntnisse über die in qualitativer 
Hinsicht günstigsten Gießtemperaturen, deren obere und 
untere Grenzen in Oberbilk für jede Stahlmarke genau 
festgelegt sind und streng eingehalten werden. Auf Kurven 
aus dieser Untersuchungsreihe wurde wegen der erwähnten 
größeren Streuungen verzichtet.

Ein Einfluß des F e r ro c h ro m z u s a tz e s  in k a l te m , 
leicht oder gut v o rg e w ä rm te m  Z u s ta n d  (das letzte kommt 
bekanntlich besonders bei den größeren Mengen der höher-

20 W  60 80 0 20 00 60
Abgezogene Schlacke in % der Gesamtschlacke

Bilder 13 a bis f. E influß des Schlackenabziehens auf den 
Chrom abbrand bei verschiedenen Stählen.

daß bei kürzeren Reaktionszeiten geringerer Abbrand ent­
steht, doch streuen auch hier die Ergebnisse stärker.

Zeitweilig glaubte man, auch der G röße der einzelnen 
F e r ro c h ro m s tü c k e  eine Bedeutung für den Abbrand 
zuerkennen zu müssen, da einige Sendungen mit zum Teil 
sehr kleinstückigem Ferrochrom verarbeitet wurden und 
gleichzeitig höhere Abbrände auftraten. Genaue Beob­
achtungen ergaben, daß diese Vermutungen nicht zu Recht 
bestanden.

Untersucht wurde ferner der Einfluß der E n tk o h lu n g s -  
g e s c h w in d ig k e it  auf den Chromabbrand. Die Punkte 
streuen stark, doch bringen die Schmelzen mit den höchsten 
und den niedrigsten Abbränden schon ein deutlicheres Bild 
dahingehend, daß größere Entkohlungsgeschwindigkeitcn 
ein besseres Chromausbringen bewirken. Dieser Einfluß kann 
jedoch einen anderen, dam it zusammenhängenden Grund 
haben: Im Verlauf der Untersuchungen hat sich als ein­
wandfrei ergeben, daß gut reduzierende Schmelzen auch ein 
gutes Ausbringen des zulegierten Ferrochroms haben. Da 
eine größere Entkohlungsgeschwindigkeit die Reduktion 
fördert, kam wohl obige Abhängigkeit zustande. Bild 11 
zeigt, inwieweit der Grad der erreichten Reaktion 
der Schmelze den Chromabbrand beeinflußt. Auf der 
Abszisse ist in gleichen Abständen der Reduktionsgrad
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FaU a Fa!l b

Chrom im Einsatz...................................
Ausbringen an eingesetztem Chrom
Chromverlust im Einsatz......................
Zum Legieren auf 2,0 °0 sind nötig Rein- 

Chrom (bei 15 °0 Abbrand) . . . .  
Davon Verlust durch Abbrand. . . .

1,00 ° 0 =  600 kg 0,50 ° 0 =  300 kg
35 °0 =  0,35 °0 Cr 70 ° 0 = 0,35 °0 Cr
60 000 - 0,65 =  390 kg 60 000 - 0,15 =  90 kg

1165 kg 1165 kg
175 kg 175 kg

Im Svstem sind (Rein-Chrom) . . . .
Gesamt-Chromverlust..............................
Gesamt-Chromabbrand..........................

1765 kg 1465 kg
565 kg 265 kg

- 3 0  :• o
1165 ° 1465 0

Um ein Beispiel für die Größe des Chromverlustes von a zu geben, könn te  die nach b eingesetzte Schmelze einen A bbrand des 
zulegierten Chroms von 32 °0 (statt 15 °0) haben  und  h ä tte  dann  erst denselben G esam t-C hrom verlust wie a:
Chrom im Einsatz...................................; 0.50 % =  300 kg
Chromverlust im Einsatz...................... 90 kg
Zum Legieren auf 2.0 °0 Cr sind nötig 

Rein-Chrom (bei 32 °G Abbrand) . . 1465 kg 
Davon Verlust durch Abbrand. . . . 475 ks

Im System sind (Rein-Chrom) . . . .
Gesamt-Chromverlust..............................
Gesamt-Chromabbrand..........................

1765 kg 1765 kg
565 kir 565 kg 

565 565 
1765 =  3 2  1765 =  3 2  °»

aufgezeichnet, die Ordinate zeigt den Ckromabbrand. Die 
Abhängigkeit ist deutlich, noch deutlicher dagegen die aus 
den Punkten bei den einzelnen Bewertungen entnommenen 
Schwerpunkte. Eine gute Reduktion im Verlauf der Schmelze 
hat sich mit als unerläßliche Voraussetzimg für die Erzielung 
eines niedrigen Chromabbrandes erwiesen. Sie hat darüber 
hinaus noch den Vorteil, auch ein gutes Ausbringen an ein­
st setztem Chrom und Mangan zu gewährleisten, hält also 
den Gesamtabbrand des Chroms in mäßigen Grenzen.

Im Laufe der Untersuchungen zeigte sich sehr deutlich 
der Einfluß der S c h la c k e n m e n g e  auf den Chromverlust 
durch den Abbrand dann, wenn gelegentlich die Schlacken­
menge über dem bei diesen Schmelzen üblichen Maß von 
etwa 8 ° 0  des Stahlausbringens lag. Bild 12 zeigt die Ab­
hängigkeit des Abbrandes, in diesem Falle des Gesamt - 
abbrandes. ein Begriff, der noch näher erläutert werden soll, 
von der Sc-hlackenmenge. Es wurde versucht, durch A b ­
ziehen eines Teiles der S c h la c k e  das Chromausbringen zu 
erhöhen. Um nicht das noch in der Schlacke befindliche 
Chrom, natürlich auch das Mangan, durch das Abschlacken 
zu verlieren, wird erst zum S c h lu ß , kurz vor dem Zusatz 
des Ferrochroms, wenn die Metalloxyde weitgehend reduziert 
sind, Schlacke gezogen. Meist wird im übrigen eine im Gang 
befindliche Reduktion durch das Abschlacken nicht unter­
brochen.

Diese Maßnahme brachte ebenfalls einen guten Erfolg. 
Der Chromabbrand wurde dadurch nicht nur deutlich ge­
senkt. sondern auch durch gleichmäßigeren Abbrand das 
Einhalten einer genauen Zusammensetzung nochmals ver­
bessert.

Den Erfolg bei den verschiedenen Stahlmarken zeigen die 
Bilder 13a his f. Der Abbrand steht hier in deutlicher Ab­
hängigkeit zu der Menge der abgezogenen Schlacke; je mehr 
Schlacke man abzieht, desto stärker fällt der Abbrand. Die 
Wirkung der geschilderten, den Abbrand vermindernden 
Maßnahmen zeigt Bild 14. das den neuen, je tzt erreichten 
Chromabbrand im Gegensatz zu früher ( Bild 8) wieder in 
Abhängigkeit vom Kohlenstoffgehalt deutlich erkennen 
läßt.

Die Chromverluste betragen heute noch etwa 75 0 0  der 
damaligen, hinzu kommt eine erheblich srrößere Gleich­

mäßigkeit der Chromwerte der Fertiganalysen. Es sei noch 
erwähnt, daß die erste Maßnahme, die Einführung der 
C h ro m v o rp ro b e , ihre Vorteile bereits in Bild 7 zum Aus­
druck gebracht hatte, daß also der Erfolg aller Maßnahmen, 
insgesamt genommen, größer ist.
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Bild 14. Abhängigkeit des Chrom abbrandes vom 

Kohlenstoffgehalt des Stahles.

Wahrscheinlich dürften die aufgeführtenUntersuchungen. 
an den jetzt anfallenden Schmelzen wiederholt, die Wir­
kungen der einzelnen Einflüsse auf den Chromabbrand noch 
klarer erkennen lassen. Die Auswertung einer großen Menge 
von Unterlagen über den Abbrand und die V is k o s i tä t  der 
S c h la c k e n  mußte bisher aus Zeitmangel unterbleiben.

Zum Abschluß eine kurze Betrachtung zur w i r t s c h a f t ­
lic h e n  Chromverwertung des C h ro m sc h ro tte s  an Hand 
von Zahlenbeispielen aus angenommenen Gesamt-Clirom- 
bilanzen. Eine Schmelze, die ein Schmelzgewicht von 
60 000 kg und 2.00 %  Cr in der Fertiganalyse haben soll, soll 
mit verschieden hohem Chromgehalt im Einsatz, nach den 
Fällen a und b, erschmolzen werden. In Anlehnung an die 
erwähnte Tatsache — je höher der Chromeinsatz, desto nied­
riger das Chromausbringen — soll dieses Ausbringen bei a 
(LO %  Cr im Einsatz) 35 % , bei b (0.50 %  Cr im Einsatz) 
7 0%  sein. Der Abbrand des zulegierten Chroms soll in 
beiden Fällen 15 %  betragen (vgl Zahlentafel 2).
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Zusammenfassung.

Zur Erzielung eines geringen Chromabbrandes und guter 
Analysen werte ist folgendes zu beachten:

Schon beim Einsatz ist darauf zu sehen, daß größere 
Chrommengen, vor allem solche, die aus hochchromhaltigem 
Schrott bestehen, vermieden werden. Die günstigsten Ver­
hältnisse erhält man, wenn der Einsatz 0,4 bis 0 ,6%  Cr. 
allenfalls bei mittel- und leichtlegiertem Chromschrott etwas 
mehr enthält. Gleichzeitig muß nach C. K re u tz e r3) das 
Verhältnis Kalk zu Kieselsäure so eingestellt werden, daß 
eine gute reduzierende Schmelzführung gewährleistet ist, 
oder es kann auch nach einem anderen Verfahren die 
Reduktion erzielt werden. Die Schlackenführung ist so 
zu beeinflussen, daß sich weder eine größere Schlacken­
menge noch eine Basizität unter 2,0 bis 2,2 einstellt und 
daß der Gesamt-Eisenoxydulgehalt der Schlacke den an

3) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 1017/27 (Stahlw.-Aussch. 357).

*

Au die beiden Berichte schloß sich folgende E r  ö r te r u n g  an.
H. P o e c h , Bochum (Vorsitzender): Die Vorträge über 

Chromreduktion im basischen Siemens-Martin-Betrieb sind ge­
rade für die heutige Kriegszeit außerordentlich wichtig. Ich  bin 
sehr erfreut, von Herrn Bockrohr zu hören, daß die Chrombe­
stimmungen in der Vorprobe in einer Zeit von 8 bis 12 min ge­
m acht werden können. Bei der Bedeutung, die eine schnelle 
Chrombestimmung der Vorprobe gerade für die Einsparung von 
Ferrochrom hat, wäre es außerordentlich wichtig, wenn diese 
schnelle Bestimmung auch Eingang bei anderen Stahlwerken 
finden würde. Zum Bild 3 — Chromeinsatz und -ausbringen — 
ist zu sagen, daß die Kurve bei niedrigen Chromgehalten im E in ­
satz wohl nicht mehr ganz richtig ist, da  selbst bei Schmelzen, 
die im Einsatz kein Chrom hatten , in Stahlwerken, die laufend 
chromlegierte Stähle herstellen, sich immer ein gewisser Chrom­
gehalt im Stahl findet. Hieraus ist zu schließen, daß aus dem 
Herd und aus der zurückbleibenden Schlacke der vorher­
gehenden Schmelzen immer Chrom reduziert wird. Dadurch 
erscheint in Bild 3 das Chromausbringen bei niedrigem Chrom­
gehalt im Einsatz außerordentlich hoch und ist meines Erachtens 
nicht ganz berechtigt.

A. B is to w , Düsseldorf: H err H. K n ü p p e l ,  Döhlen, ha t uns 
einige Schmelzschaubilder eingesandt, aus denen Bild 15 heraus­
gegriffen sei. Die Auswertung des Basizitätsgrades der Schlacke 
und des Eisengehaltes der Schlacke bestätigt die von den Herren 
Hauck und Rockrohr gemachten Feststellungen. Die Aus­
wertung der Schmelzen wurde vor allem in der R ichtung vor­
genommen, daß hei allen Schmelzen die Zeit der Chrom­
r e d u k t io n  von derjenigen der C h ro m o x y d a tio n  getrennt 
wurde. Nach Mittelung zeigte sich, daß
1. während der C h ro m re d u k tio n  aus der Schmelze das Kalk- 

Kieselsäure-Verhältnis im Durchschnitt bei 1,59 bis 2,3 lag 
bei einem (Fe)-Gehalt der Schlacke von 7,5 bis 9,6 % ;

2. bei Schmelzen, bei denen nach dem Erreichen eines H öchst­
wertes der C h ro m g e h a l t  im  B a d  w ie d e r  a b f ie l ,  lag das 
Kalk-Kieselsäure-Verhältnis bei 2,48 bis 2,77 im D urchschnitt 
und einem (Fe)-Gehalt der Schlacke von 10 bis 11,1 % . Diese 
Grenze von 2,4 für die Basizität wurde auch von anderen 
W erken bestätigt.

F . W. H a lb r o c k ,  Mülheim, berichtet über seine schon 
Jah re  zurückliegenden Untersuchungen über die Reduzierbar­
keit des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen, die eine 
weitgehende Gleichläufigkeit zur Manganbewegung zwischen 
Schlacke und Stahlbad aufzeigen.

H. P o e c h :  Da es oftmals notwendig ist, m it hochbasischen 
Schlacken zu arbeiten, werden hierdurch die Schwierigkeiten 
bestätigt, die sich bei der Chromreduktion ergeben.

E. K ö r  h e r ,  Düsseldorf: H err H auck h a t einleitend die 
von ihm durchgeführten Untersuchungen — und das gilt auch 
für die Arbeit des H errn Roekrohr — als Beitrag zur Metall­
urgie der Eisen begleiter bezeichnet. Das ist eine Frage, die 
uns im Kaiser-W ilhelm -Institut in den lezten Jah ren  besonders 
beschäftigt h a t2) und einen wesentlichen Gegenstand der von 
H errn Oelsen durchgeführten Forschungsarbeiten darstellt. Von 
den Ergebnissen ist in diesem Zusammenhang besonders beacht­
lich die deutliche Gleichläufigkeit im Verhalten des C h ro m s

einen Qualitätsstahl gestellten Bedingungen entspricht4). 
Nach guter Reduktion, auf die größter Wert zu legen ist, 
wird kurz vor dem Zusatz des Ferrochroms ein Teil der 
Schlacke abgezogen. Die unter Zugrundelegung des zu er­
wartenden Abbrandes und des auf Grund der durch Vor­
proben ermittelten Chromwerte und des Schmelzverlaufes 
zu erwartenden Chromwertes der letzten Vorprobe «rechnete 
Ferrochrommenge wird je nach der Höhe der gemessenen 
Vorprobentemperaturen mehr oder weniger vorgewärmt, bei 
kleinen Ferrochrommengen oder höherer Temperatur auch 
kalt zugegeben. Die Zeit bis zum Abstich wird so bemessen, 
daß das Ferrochrom genügend Zeit zum Auflösen hat, daß 
jedoch ein längeres Verweilen im Ofen tunlichst vermieden 
wird. Auf die Rolle des im Einsatz befindlichen Chroms und 
seine wirtschaftliche Verwertung wird durch ein Rechnungs­
beispiel hingewiesen.

4) W u lf f e r t ,  E . : S tahl u. Eisen 60 (1940) S. 833/39(Stahlw.- 
Aussch. 373).

*
*

Bild 15. Chrom reduktion im basischen Siemens-Martin-Ofen.

und des M a n g a n s ,  wie sie in den K urven von Herrn Rockrohe 
und auch von H errn  H auck zum Vorschein kom mt. Das ist 
in guter Uebereinstim m ung m it den Untersuchungen, die Herr 
Oelsen neben saurer Schlacke über die Reduktions- und Oxy­
dationsbedingungen des Chroms und im Vergleich dazu des 
Mangans durchgeführt h a t6). Auch da t r a t  diese Gleichläufig­
ke it im V erhalten des Chroms und des Mangans ganz deutlich her­
vor, wobei sich zeigte, daß die R eduktion des Chroms aus der 
Schlacke wesentlich leichter vor sich geht als die des Mangans. 
Da es sich aber um saure Schmelzen handelt, ist hierin vicl-

*) K ö r b e r ,  F., und W. O e lse n : M itt. K.-W ilh.-Inst. Eisen- 
forschg. 17 (1935) S. 231/45.
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leicht der Grund zu suchen, daß H err Hauck m it den Berech­
nungen auf G rund neuer Versuchsergebnisse nicht zurecht­
gekommen ist.

Aehnliche planm äßige U ntersuchungen über die Reduk- 
tions- und Oxydationsbedingungen des Chroms aus der basischen 
Schlacke liegen bisher im Schrifttum  noch n icht vor; sie sind 
zur Zeit bei uns in Arbeit. Ohne H errn  Oelsen wegen der A n­
gabe näherer Versuchseinzelheiten und -ergebnisse vorzugreifen, 
will ich nur sagen, daß bei diesen basischen Schlacken es sich 
ebenfalls ergeben h a t, daß das Mangan wesentlich schwerer 
aus der Schlacke zu reduzieren ist als das Chrom.

Ich möchte aber die Aufm erksam keit noch auf eine Ver­
öffentlichung von H . M a lc o r 6) lenken, in der auch die Frage 
des Verhaltens des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen 
auf Grund von Betriebsversuchen behandelt worden ist. Malcor 
hat seine Versuchsergebnisse gedeutet, ausgehend von der Um­
setzungsgleichung, nach der sich Chrom und Eisenoxydul in 
Chromoxyd und Eisen um setzen. Der Chrom gehalt des Stahles 
steigt danach m it der Zunahm e des Chromgehaltes und der 
Abnahme des E isengehaltes der Schlacke.

Hiermit stim m t zum m indesten in qualitativer Beziehung 
die Aussage des H errn  H auck  überein, daß der Chromgehalt 
in der Schmelze um so höher ist, je  höher die Anreicherung 
in der Schlacke vorher getrieben und je weiter desoxydiert 
worden ist. Die letzte  Abhängigkeit steh t auch in Ueberein- 
stimmung mit den von H errn  R ockrohr angegebenen W erten, 
daß niedrige Eisengehalte in der Schlacke zu verringertem 
Chromabbrand führen. Das H auptergebnis ist, daß das Chrom 
auch aus basischen Schlacken wesentlich leichter zu reduzieren 
ist als Mangan. Aus sauren Schlacken ist das Chrom durch 
Mangan allerdings noch leichter zu reduzieren als aus basischen. 
Das beruht wohl darauf, daß das M angan gegenüber sauren 
Schlacken viel unedler ist, also stärker reduzierend wirkt. Das 
C'hrom verhält sieh zu sauren und  basischen Schlacken ziem­
lich gleichwertig, wenn auch in  sauren Schlacken das Chrom 
die Chromosilikate bildet, in basischen Schlacken aber als 
Chromioxyd (Cr20-,) vorliegt. Es scheint nicht so zu sein, daß 
sich Verbindungen des Chromoxydes m it dem K alk  bilden. 
Das Verhalten des Chroms ist in diesem P unkte  entgegengesetzt 
dem des Vanadins.

H. P o e c h : Nach den Ausführungen der Vorredner ist 
Chrom leichter zu reduzieren als M angan. In  der Praxis ergibt 
sich jedoch für die Chrom reduktion eine größere Schwierigkeit 
als für Mangan. So ist z. B. bei 2 %  Mn im Einsatz infolge 
der gut reaktionsfähigen Schlacke eine gute M anganreduktion 
zu erzielen, während bei 2 °0 Cr im E insatz durch die dicke 
Chromschlacke eine gute Schmelzenführung nahezu aus­
geschlossen ist. Es steh t die Frage offen, worauf die schlechte 
Reaktionsfähigkeit der Schlacke zurückzuführen ist.

W. O e lsen , Düsseldorf: Das ist im wesentlichen eine Frage 
der Schmelztemperaturen der Schlacken; diese steigen an mit 
steigendem Chromoxydgehalt in der Schlacke. W enn gefunden 
wurde, daß m it steigender B asizität das Chromausbringen 
bedeutend verschlechtert wird, so liegt das weniger daran , daß 
das Chromoxyd in der basischen Schlacke fester gebunden ist, 
sondern die S c h la c k e  wird im m e r  d ic k e r ,  je höher basisch 
sie wird. Ich würde diese Abhängigkeit, die m an vom Ver­
hältnis Kalk-Kieselsäure findet, nicht vorwiegend auf chemische Ur­
sachen zurückführen, sondern auf p h y s ik a l i s c h e .  Der Bereich 
der Basizität von 1,6 bis 2,1, bei dem eine gute Chromreduktion 
erfolgt, kennzeichnet offenbar Schlacken, die gu t flüssig sind.

A. M u n d , Düsseldorf: Zu den Ausführungen der beiden 
Vortragenden sowie des H errn K örber ist noch ergänzend zu 
bemerken, daß zur Erzielung einer m öglichst hohen R ück­
gewinnung des Chroms aus dem E insatz die im Ofen vorhandene 
Temperatur eine sehr wichtige Rolle spielt. W enn während 
der Kochzeit die Tem peratur bis zur fü r die Ofenbaustoffe 
tragbaren Grenze getrieben wird, so geht naturgem äß die Mög­
lichkeit der M etallreduktion so weit, daß sowohl für das Chrom 
als auch für das Mangan ein gewisser Gleichgewichtszustand 
erreicht wird, bei dem ein weiterer Anstieg des Chrom- und 
Mangangehalts nicht m ehr e in tritt. In  Uebereinstim m ung mit 
den Ausführungen von H errn  Oelsen finden wir bestätig t, daß 
das Chrom leichter reduzierbar ist als das Mangan. W ir haben 
bei der Vielzahl der untersuchten Schmelzen gefunden, daß das 
Chrom bei reduzierender Schm elzführung bei einer gewissen 
Höhe nicht weiter anstieg, sich also offensichtlich m it dem 
Chromgehalt der Schlacke im Gleichgewicht befand, während 
das Mangan noch weiter anstieg. K onnte die T e m p e r a tu r ,  
die übrigens bei allen Vorproben m it dem B ioptix-G erät genau

6) Rev. ind. miner. 1937, Nr. 389, S. 121/22; vgl. Stahl u. 
Eisen 57 (1937) S. 950/51.

gemessen wurde, noch weiter gesteigert werden, so stieg auch 
das Mangan bis zur Erreichung des Gleichgewichts. Sobald 
durch Drosselung der W ärmezufuhr die T em peratur gleichblieb 
oder gar gesenkt wurde, setzte eine Rückoxydation des Mangans 
und gegebenenfalls auch des Chroms ein.

Im  engsten Zusammenhang m it der Tem peraturführung 
steht, das Verhalten der Schlacke im Ofen. Das V e r h ä l tn is  
K a lk  zu  K ie s e ls ä u r e  bestim m t die Basizität der Schlacke, 
wobei die Kalkmenge im Einsatz festgelegt werden kann, 
während das Roheisen —- besonders bei festem Einsatz — in 
seinem Siliziumgehalt und der anhaftenden Sandmenge sehr 
wechselt und kaum  erfaßbar ist. Es ergibt sich daher zunächst 
bei hohen Chromgehalten eine sehr träge, reaktionsschwache 
Schlacke unsicherer Basizität. W ählt man von vornherein eine 
Schlacke mit für alle Fälle genügend hohem K alkgehalt im 
Einsatz, so kommt man durch die erforderliche laufende Ver­
dünnung zu großen Schlackenmengen, die nach den Ausfüh­
rungen von H errn Rockrohr eine gute Chromreduktion ver­
hindern. Daher ist es richtig, auf eine möglichst geringe 
Schlackenmenge von nicht zu hoher B asizität hinzuarbeiten, 
die dann gegebenenfalls durch spätere Kalkzugabe basischer 
gemacht werden kann. Hierbei wird von Beginn des Koch Vor­
gangs an eine gute Bewegung des Bades gewährleistet, die 
ihrerseits Vorbedingung für eine hohe R eduktion ist.

Die obere Tem peraturgrenze ist durch die E inhaltung der 
gewünschten und angestrebten G ie ß te m p e r a tu r  gegeben, 
wobei sich dann zwangsläufig die entsprechende Entkohlungs­
geschwindigkeit einstellt. Auf diese Weise ist es möglich, bei 
einem Chromgehalt des Einsatzes von etwa 0,6 bis 0,7 % m it 
Sicherheit 0,1 % Cr im Stahl zu erreichen. Dieses Verhältnis ist 
als das w irtschaftlichste anzusprechen.

G. R o c k ro h r ,  D üsseldorf: Ich möchte noch auf einen anderen 
P unk t hinweisen. In  der K urve von Bild 6  wird angegeben, 
daß bei einem Einsatz von 1 °Q Cr nur etwa 0,2 % im Stahl er­
reicht wurde. Dies liegt nicht so ohne weiteres auf der H and, 
m an h ä tte  höhere W erte erw arten dürfen. In  den vorliegenden 
Fällen w ar der hohe Chromeinsatz durch Verwendung hoch­
chromhaltigen Schrotts (3 % Cr) erfolgt; diese Ergebnisse 
stammen aus weiter zurückliegenden Versuchen. Auswertung 
der heutigen Verhältnisse, die aus Zeitmangel bisher un ter­
blieben, würden ein günstigeres Bild zeigen. N un zeigte sieb 
stets, daß ein zu hoher E insatz, besonders an  Schrott m it 
höherem Chromgehalt, ein schlechtes Beischmelzen und dadurch 
ein zu weiches Einlaufen zur Folge hat. T ritt  dies ein, so ist 
eine R eduktion auch bei sofortiger Aufkohlung nur in den 
seltensten Fällen zu erreichen, und m an kom mt auf die in der 
Kurve angegebenen Zahlen. Der Einlaufkohlenstoffgehalt sollte 
daher mindestens 0,5 bis 0,6 % über der Fertigkohle liegen.

R. H a r r ,  Bochum (schriftliche Aeußerung): Das Chrom 
zeigt beim Siemens-Martin-Verfahren eine starke Verwandt­
schaft m it dem Mangan. Das im Einsatz vorhandene Chrom 
verhält sich genau wie das eingesetzte Mangan. Der Verlauf 
beider W erte vom Einlauf der Schmelze bis zum  Abstich is t 
parallel. Der Chromwert fällt m it dem Erzzusatz, steigt dann 
im Verlauf des Kochens und fällt ebenso wie das Mangan im 
kohlenstoffarmen Bad ab. Die Höhe der Rückwanderung ist 
ebenso wie beim Mangan abhängig von der Tem peratur der 
Schmelze und von dem Basizitätsgrad.

Auch das m it dom Fertigm achen zulegierte Chrom zeigt 
m it dem legierten Mangan die gleiche Verwandtschaft. Der 
Legierungsabbrand fällt m it sinkenden Eisenoxydulgehalten 
und sinkender Schlackenmenge, fällt m it steigendem Silizium­
gehalt der Fertigschmelze und m it steigendem Chromgehalt der 
letzten Vorprobe. Ebenso wie M angan verhindert auch Chrom, 
allerdings bedeutend geringer, den übermäßig hohen Anstieg 
des Sauerstoffgehaltes in einem kohlenstoffarmen Stahlbade. 
Zusammen m it Mangan steigert das Chrom die desoxydierende 
W irkung des Mangans. Trotz dieser W irkung ist bei Schmelzen 
m it hohem Chromwert von 1,5 bis 3,5 % ein höherer Abbrand 
festzustellen. Dieser scheinbare W iderspruch liegt darin  be­
gründet, daß bei derartigen Chromwerten die Schmelze nach 
dem Fertigm achen nicht mehr aufkocht und die übliche Zeit­
spanne vom Fertigm achen bis zum Abstich nicht m ehr in 
allen Fällen eingehalten werden kann.

Bei norm al silizierten Schmelzen m it 0,20 bis 0,35 % Si 
und einem Chromgehalt bis 1,5 °0 schwankt der Chrom abbrand 
je nach der Höhe des Kohlenstoffes zwischen 15 und 25 % . 
E r liegt bei Vergütungsstählen zwischen 15 und 20 % und bei 
Einsatzstählen zwischen 20 und 25 % . Der durchschnittliche 
A bbrand von 20 % Cr erreicht also die obere Abbrandgrenze 
von 15 bis 20 % , die bei der B ewirtschaftung des legierten 
Schrottes zugrunde gelegt wurde.
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Im  Sinne einer guten Chromwirtschaft ist anzustreben: 
eine hohe Schm elztemperatur, eine geringe Schlackenmenge, 
ein geringer Basizitätsgrad, ein geringer Eisenoxvdulgehalt der 
Schlacke, fernerhin ein gewisser Chromgehalt in  der letzten 
Vorprobe. Dieser Chromgehalt ist bei Schmelzen ohne Schlacken­
wechsel mit etwa 0,50 % durch die Chromverschlackung und die 
dam it verursachte Aufhebung der Reaktionsfähigkeit der Schlacke 
begrenzt. Beim Roheisen-Erz-Verfahren ist der E insatz völlig 
chromfrei. Und doch ist bei diesem Verfahren der Chromabbrand 
besonders niedrig, da bei diesem Verfahren Schlackenmenge und

Basizitätsgrad sehr gering sind. So konnte in unserem Stahlwerk U. 
das nach dem Roheisen-Erz-Verfahren arbeitet und monatlich meh­
rere 1000 t  harten  Chromstahl m it etwa 1 % C herstellt, ein gleich­
mäßiger A bbrand von nur 13,5 bis 14,5 % festgestellt werden.

Bei dem Roheisen-Erz-Verfahren liegt also der Chrom- 
abbrand  an  der unteren Grenze der Spanne von 15 bis 20 %, 
bei dem Roheisen-Schrott-V erfahren dagegen an der oberen 
Grenze und  darüber. D aher dürfte  es für Werke, die allein nach 
dem Schrott-Roheisen-V erfahren arbeiten, häufig schwer sein, 
m it 20 % auszukommen.

Die Vorgänge beim Verschleiß von Hartmetallegierungen.
Von W a lth e r  D aw ih l in Berlin.

(Aufkleben des zu zerspanenden Werkstoffes auf dem Werkzeug als Ursache des Verschleißes. Vergleich der mechanischen 
Eigenschaften und der Klebetemperatur von Schnellarbeitsstahl mit den Eigenschaften von titankarbidfreien und titan­

karbidhaltigen Wolfram-Karbid-Sinterlegierungen. Anwendungsbereiche der beiden Hartmetallarten.)

Die Entwicklung der Hartmetallegierungen beruht auf 
der Erkenntnis von der überragenden Härte der 

Karbide hochschmelzender Metalle, besonders der Karbide 
des Wolframs, Molybdäns und Titans1). Die praktische An­
wendung für Zwecke der spanabhebenden und spanlosen 
Formgebung wurde jedoch erst durch die grundlegende 
Erfindung von K. S c h rö te r 2) ermöglicht, nach der einer­
seits die Herstellungstemperatur für Formkörper aus diesen

hochschmelzenden

I 5

I v  
!  
! r*
'S

•

1
>

SCI
'

'nettste 
r/oCr,

h/m it
l°ioV

’8 %W;

/

’Hrrtmetatteg
5,5°/cC0;8°/oC

ierung
Resm

00 so m  m  doo m  
Schnittgeschwindigkeit in m l min

Bild 1. Beziehungen zwischen Ver­
gleich der Zerspanungskosten und 
Schnittgeschwindigkeit beim Drehen 
von Stahl St 60.11 m it Schnellstahl 

und H artm etall.
(Spantiefe a =  4 mm, Vorschub 

s =  0,6 m m /ü.)

Karbiden in ein 
technisch gut zu be­
herrschendes Tem­
peraturgebiet herab­
gesetzt und ander­
seits den Formkör­
pern eine für prak- 

. tische Zwecke genü- 
1 gendgroßeFestigkeit 
gegeben wurde. Bei­
des wurde dadurch 
erreicht, daß den 
hochschmelzenden 

Karbiden kleine Zu­
sätze an niedriger 
schmelzenden Metal­
len der Eisengruppe 
hinzugefügt wurden. 
Die Hartmetallegie­
rungen führten zu 

einer wesentlichen Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit und 
damit zu einer Lohnersparnis, die den Mehraufwand für 
Beschaffung der hochwertigen Hartmetallwerkzeuge weit 
überragt3). In Bild 1 sind die Kosten für die Bearbeitung 
eines Stahles m it 60 kg/mm 2 Zugfestigkeit in Abhängigkeit 
von der Schnittgeschwindigkeit für Schnellarbeitsstahl und 
für eine Hartmetallegierung zusammengestellt; bei dem 
gewählten Beispiel handelt es sich um die Durchrechnung 
für die Reihenbearbeitung kleiner Stahlwellen4). Der Ver­
gleich der Kostenkurven zeigt, daß die wirtschaftlichste 
Arbeitsgeschwindigkeit von etwa 45 m/min bei Schnellstahl 
auf etwa 140 m/min bei Hartmetallegierungen verschoben 
wird. Anderseits ergibt sich aus der Zusammenstellung, daß 
schon Ersparnisse erzielt werden, auch wenn die Arbeits­
bedingungen nicht die Anwendung der wirtschaftlichsten 
Schnittgeschwindigkeit ermöglichen. Die V o rte ile  bei

J) Vgl. M e y e r, O., und W. E i le n d e r :  Arch. Eisenhüttenw. 
11 (1937/38) S. 545/62 (W erkstoffaussch. 419).

2) D RP. 420 689 vom März 1923.
3) Vgl. R a p a tz ,  F ., H. P o l la c k  und J .  H o lz b e rg e r :  

Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 265/76 (W erkstoffaussch. 402).
4) D a w ih l ,  W .: Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) S. 511/13.

A n w en d u n g  v on  H a r tm e ta l le g ie r u n g e n  liegen aber 
nicht nur in der Lohnersparnis, sondern auch darin, daß 
infolge der wesentlich höheren Leistung je Maschine und 
Mann der Raumbedarf geringer ist und weniger Maschinen 
erforderlich sind, so daß sich z. B. bei Neueinrichtungen 
auch eine erhebliche Ersparnis an Anlagekapital und damit 
an Verzinsung und Tilgung erzielen läßt5).

Bild 2. Einfluß der Schnittgeschw indigkeit auf den Verschleiß 
von H artm etallegierungen.

Im Laufe der fortschreitenden Erkenntnisse wurden 
zwei G ru p p e n  v on  H a r tm e ta l le g ie ru n g e n  mit 
g r u n d s ä tz l ic h  v e rs c h ie d e n e n  E ig e n s c h a f te n  e n t ­
w ic k e lt. Die erste Gruppe stellen Hartmetallegierungen 
auf W olframkarbid-Kobalt-Grundlage dar, die sich zur Be­
arbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie von grauem 
Gußeisen und zur Bearbeitung von nichtmetallischen Stoffen 
wie von Kohle, Holz, Kunststoffen, Glas und keramischen 
Erzeugnissen eignen. Bei der Anwendung dieser Hart­
metallegierungen zur Zerspanung von Stahl ergab sich 
jedoch eine wesentlich geringere Ueberlegenheit gegenüber 
Schnellstahl, als aus den Erfahrungen bei der Bearbeitung 
der erstgenannten Werkstoffe zu erwarten war. Erst durch 
Zulegierung von T itankarbid6) gelang es, die Schneid-

5) A m m a n n , E .: Deutsche Physikertagung Berlin, 1. u.
2. Septem ber 1940. Vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 890.

6) D RP. 622 347 vom  Ju li 1931.
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haltigkeit der Hartmetallegierungen auch bei Bearbeitung 
von Stählen so weit zu steigern, daß ein wirtschaftlicher 
Vorteil mit ihrer Anwendung erreicht werden konnte. Diese 
titankarbidhaltigen Legierungen bilden die zweite Gruppe 
der jetzt im Handel befindlichen Hartm etalle. In jeder der 
beiden Gruppen sind noch eine Anzahl Legierungen für be­
sondere Anwendungsfälle entwickelt worden7).

Im folgenden wird über U n te rs u c h u n g e n  berichtet, 
die das Ziel hatten, die U n te r s c h ie d e  im  V e rh a lte n  
dieser b e id en  H a r tm e ta l lg r u p p e n  a u fz u k lä re n  
und sie in Vergleich zu Schnellstahl zu setzen.

Aus Büd 2 ergibt sich, daß der Verschleiß des H art­
metallwerkzeuges bei Grauguß mit der Geschwindigkeit 
gleichmäßig ansteigt, während der Verschleiß bei der Be­
arbeitung von Stahl auch bei der dafür besonders geeigneten 
titankarbidhaltigen Hartmetallsorte einen sehr deutlich 
ausgeprägten Mindestwert hat. Die Beobachtungen ergaben 
weiterhin, daß bei Bearbeitung von Stahl m it H artm etall­
werkzeugen sich auf der Spanablauffläche bei niedrigen 
Schnittgeschwindigkeiten Aufbauschneiden und bei höheren 
Schnittgeschwindigkeiten Auskolkungserscheinungen aus­
bilden; nur bei sehr niedrigen Schnittgeschwindigkeiten 
von 1 m/min bleibt die Aufbauschneide aus. Bei der Be­
arbeitung von Grauguß und anderen Werkstoffen dieser 
Gruppe können dagegen Aufbauschneiden und Auskolkungs­
erscheinungen nur in sehr geringem Umfange beobachtet 
werden. Da bei der Stahlbearbeitung die höchsten Schnitt­
drücke und sehr hohe Temperaturen an der Werkzeug­
schneide auftreten, ergab sich zusammen mit der Tatsache, 
daß die Aufbauschneiden Verschweißungserscheinungen 
zwischen Werkstoffteilchen und dem Werkzeug darstellen, 
der Schluß, daß der V ersc h le iß  b e i d e r  S ta h lb e a r b e i­
tung  in wesentlichem Umfange d u rc h  d ie  M itw irk u n g  
der fre ien  O b e r f lä c h e n k rä f te  zw isch e n  W e rk s to f f  
und W erkzeug  b e d in g t wird8). Die Auswirkung der 
freien Oberflächenkräfte auf den Verschleiß geht so vor sich, 
daß durch die hohen Drücke die in frischem Zustand ent­
stehenden Oberflächen von Werkstoff und Werkzeug so weit 
angenähert werden, daß die freien Kraftfelder eine Art 
Zusammenkleben zwischen den sich berührenden Ober­
flächen hervorrufen. Durch die bei der Stahlbearbeitung 
auf tretenden hohen Temperaturen wird dieser Vorgang 
insofern begünstigt, als,die Atome des Werkstoffes und des 
Werkzeuges m it steigender Temperatur zunehmend beweg­
licher werden. Während also die Gefügebestandteile an­
einander vorbeigleiten, tr i t t  unter der Wirkung dieser 
Oberflächenkräfte ein Verkleben m it nachfolgendem Aus­
einanderreißen und als Folge dieser Erscheinung Lockerung 
und Abtrennung einzelner Gefügebestandteile und dadurch 
Abnutzung des Werkzeuges ein. Ein Maß für diese Klebe­
wirkung konnte in der „ K le b e te m p e r a tu r “ gewonnen 
werden, bei der unter bestimmter Belastung sorgfältig 
polierte Oberflächen der Hartmetallegierung und des be­
treffenden Werkstoffes nach der Abkühlung gerade eine 
Verschweißung ergeben9).

Auch die Abstumpfung an der Freiwinkelfläche der 
Werkzeuge wird bei der Stahlbearbeitung durch die Mit­
wirkung der freien Oberflächenkräfte wesentlich mitbe­
stimmt. Damit stimmt überein, daß titankarbidfreie H art­
metallegierungen bei der Stahlbearbeitung nicht nur stark 
auskolken, sondern auch stärkere Abstumpfung an der 
Freiwinkelfläche als titankarbidhaltige Hartm etalle zeigen.

7) Vgl. AW F-M itt. 21 (1939) S. 114/15.
*) D a w ih l, W .: Z. techn. Phys. 21 (1940) S. 44/48.
•) D a w ih l, W .: Z. Metallkde. 32 (1940) S. 320/26. Deutsche 

Physikertagung Berlin, 1. u. 2. Septem ber 1940. Vgl. S tah l 
u. Eisen 60 (1940) S. 890.

Bei der Graugußbearbeitung sind die Schnittdrücke an 
der Werkzeugschneide niedriger. Außerdem liegen auch die 
Klebetemperaturen für Grauguß und Hartmetallegierungen 
verhältnismäßig hoch. Aus diesen Gründen übt bei der 
Bearbeitung von grauem Gußeisen die Mitwirkung der freien 
Oberflächenkräfte einen geringeren Einfluß auf die Höhe 
der Werkzeugabnutzung aus. Bei nichtmetallischen Werk­
stoffen liegen die Klebetemperaturen so hoch, daß die Ab­
nutzung der Hartmetallwerkzeuge in diesen Fällen nur 
durch mechanische Einwirkung hervorgerufen wird10).

F ür einen Vergleich der Eigenschaften der Hartm etall­
legierungen m it Schnellstahl müssen sowohl die mechani­
schen Eigenschaften11) bei Zimmertemperatur und erhöhter 
Temperatur als auch die Auswirkung der Verschweiß­
erscheinungen auf die Höhe des Verschleißes, gemessen durch 
die Klebetemperaturen, berücksichtigt werden. Die E ig e n ­
s c h a f te n  d e r  H a u p tv e r t r e te r  d e r  b e id e n  H a r t ­
m e ta l lg ru p p e n  im  V erg le ich  zu S c h n e l ls ta h l  er­
geben sich aus Zahlentafel 1.

Z ahlentafel 1. V e r g le ic h  d e r  E ig e n s c h a f t e n  v o n  
S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  m it  H a r t m e ta l l e g i e r u n g e n .

Schnell­
st ah *) 

(gehärtet)

Wolfram­
karbid 

m it 6 % Co

W olfram- 
fcarbid 

mit 15 % TiC 
uni 8 % Co

D ruckfestigkeit k g /m m 2 
Q uetschgrenze (0,2 % 

bleibende Verformung) 
kg /m m 2

B iegefestigke it. kg /m m 2 
E lastizitätsbeiw ert

300 bis 400

j  280 |

300 bis 400

425 425 
bis zum  Bruch keine 

bleibende Verfor­
m ung nachw eisbar 

1652) 1252)

kg /m m 2 21 000 62 000 54 000
K e g e l d r u c k h ä r t e 3) 

bei 20° . . kg /m m 2 1 220 1 830 2 050
bei 700° . . k g /m m 2 180 1 060 1 130

V erform ungstiefe nach  
schleifender B ean­
spruchung . . . . mm 0,100 0,010 0,010

K l e b e t e m p e r a t u r  m it
unlegiertem  S tah l von 

60 k g /m m 2 Zug­
festigkeit . . 0 C 575 625 775

110 k g /m m 2 Zug­
festigkeit . . 0 C 750 850

G rauguß (von 200 
B rinellhärte) . . 0 C 700 825

7) Mit 4 % Cr, 1 % V und  18 % W.
2) Bis zum  B ruch keine bleibende Verform ung.
3) L ast bezogen auf die F läche de3 E indruekkreises, der 

durch einen D iam antkegel von 120° Spitzenw inkel erzeugt 
wurde.

Sie läßt zunächst erkennen, daß beide Hartmetallgruppeu 
gegenüber Schnellstahl einen wesentlich höheren F o rm ­
ä n d e ru n g s w id e rs ta n d  haben. Die Hartmetallegierungen 
können Druckspannungen von mehr als 400 kg/mm 2 rein 
elastisch, also ohne bleibende Verformungen, aufnehmen. 
Hierin prägt sich eine außerordentlich hohe Starrheit der 
Hartmetallegierungen aus. Die titankarbidfreien H art­
metallegierungen haben die größere Biegefestigkeit, sie sind 
daher gegen Schlag oder sonstige mechanische Beanspru­
chungen widerstandsfälliger. Gegenüber Schnellstahl ist 
die Biegefestigkeit der Hartmetalle erheblich geringer; daher 
muß bei Verwendung von Hartmetallwerkzcugen auf feste 
Einspannung und auf ruhigen Lauf der Maschinen besonders

10) Grundlegende Untersuchungen über Verschweißerschei- 
nunven sind von R. H o lm  und seinen M itarbeitern im For­
schungsinstitut der Siemens-Werke vom Standpunkte  der A b­
nutzung elektrischer K ontak te  ausgeführt worden.

u ) Ueber W iderstandsfähigkeit gegen Oxydation, Säuren 
und Laugen siehe W. D a w ih l:  Chem. Fabrik  13 (1940)
S. 133/35.
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geachtet werden. Innerhalb beider Hartmetallgruppen sind 
auch Legierungen von höherer Zähigkeit geschaffen worden. 
Aus der Abhängigkeit der Kegeldruckhärte von der Tempe­
ratur folgt, daß sich der Unterschied in der Starrheit des 
Gefüges noch viel deutlicher bei höheren Temperaturen aus­
prägt. Während die Kegeldruckhärte von Hartmetallegie­
rungen bei Raumtemperatur nur etwa um die Hälfte höher 
als die von Schnellstahl ist, beträgt der Härteunterschied 
bei 700° etwa das Sechsfache.

Die T iefe  d e r V erfo rm u n g en  n ac h  s c h le ife n d e r  
B e a n sp ru c h u n g  ist durch röntgenographische Unter-

abhebende Bearbeitung von Stählen eine Steigerung der 
Leistungsüberlegenheit der Hartmetallegierungen gegenüber 
Schnellstahl. Die höherliegenden Klebetemperaturen von 
Grauguß mit Hartmetallen lassen es verständlich erscheinen, 
daß bei der Bearbeitung von Grauguß die Mitwirkung der 
freien Oberflächenkräfte von geringerem Einfluß auf die 
Höhe des Verschleißes ist.

Die Mitwirkung der freien Oberflächenkräfte auf den 
Verschleiß von Hartmetallwerkzeugen bei der Stahlbearbei­
tung konnte aus der B ild u n g  d e r  A u fb a u sch n e id e n  
bereits äußerlich erkannt werden. Die Ursachen für das

Bild 3. Schnittgeschwindigkeit 1 m/rain. Bild 4. Schnittgeschw indigkeit 6,5 in,'min.

Bild 5. Schnittgeschwindigkeit 30 m /m in. B ild 6. Schnittgeschw indigkeit 200 m ,m in.

Bilder 3 bis 6. Einfluß der Schnittgeschwindigkeit auf die Spanausbildung. Längsschnitte senkrecht zur Spanablauffläche; 
Vorschub 0,69 mra/U, Spantiefe 2 mm; geätzt m it Pikrinsäure, ( x  500.)

suchung unter stufenweisem Abätzen ermittelt worden. Es 
ist bemerkenswert, daß das Wolframkarbid, das bei Druck­
beanspruchungen keine bleibenden Verformungen zeigte, 
durch Schleifen eine Verzerrung des Wolframkarbidgitters 
erleidet. Vermutlich hängt dies m it den hohen Belastungen 
an den Spitzen der Schleifkörner zusammen. Aber auch 
in der Tiefe der Verformung ergibt sich gegenüber Schnell­
stahl ein Unterschied um eine Größenordnung.

In den K le b e te m p e ra tu re n  besteht zwischen Schnell­
stahl und einer Wolframkarbid-Kobalt-Legierung mit 6 ” 0 Co 
nur ein Unterschied von etwa 50°, während zwischen der 
titankarbidfreien und der titankarbidhaltigen H artm etall­
legierung der Unterschied in den Klebetemperaturen das Drei­
fache beträgt. Hieraus erklärt sich die vorher erwähnte 
Beobachtung, daß die Ueberlegenheit der titankarbidfreien 
Hartmetallegierungen gegenüber Schnellstahl bei der Stahl­
bearbeitung nur verhältnismäßig gering war. E rst durch die 
Zulegierung des Titankarbids wurde die Klebetemperatur 
wesentlich erhöht, und damit ergab sich auch für die span-

Verschwinden der Aufbauschneide m it steigender Schnitt­
geschwindigkeit und für die an ihrer Stelle auftretende Aus­
kolkung wurden in den m it zunehmender Schnittgeschwin­
digkeit immer geringer werdenden Berührungszeiten zwischen 
den Gefügebestandteilen des Spanes und den Gefüge­
bestandteilen des Werkzeuges gesehen. Untersuchungen 
von C. B a l lh a u s e n 12) haben gezeigt, daß mit zunehmender 
Schnittgeschwindigkeit die Reibung zwischen Span und 
Werkzeug dauernd abnimmt. Ein weiterer Einfluß, der-zu 
der kürzer werdenden Berührungszeit hinzutritt und eben­
falls die Neigung zur Bildung der Aufbauschneide herabsetzt, 
wurde bei Untersuchung der Späne im Längsschliff gefunden. 
Die Bilder 3 lis  6 lassen erkennen, daß bei niedrigen Schnitt­
geschwindigkeiten die einzelnen Spanelemente bis zu der 
Fläche des Spanes, die unm ittelbar der Spanablauffläche 
des Werkzeuges angelegen hat, herunter reichen. Mit steigen­
der Schnittgeschwindigkeit t r i t t  eine Umbiegung dieser

12) E rörterungsbeitrag bei W .7D a w ih l:  Z. Metallkde. 32 
(1940) S. 326.
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Spanelemente ein. Bei höheren Schnittgeschwindigkeiten 
treten die Spanelemente jedoch nicht mehr bis an die ge­
nannte Spanfläche heran, sondern der dem Werkzeug 
unmittelbar anliegende Teil des Spanes erscheint frei von 
den Lamellen und macht den Eindruck einer Umkristalli­
sation. Durch die Bildung dieser Umkristallisationsschicht 
wird der Span, wie auch die äußere Betrachtung erkennen 
läßt, fester, und seine Gleiteigenschaften verbessern sich. 
Dieser verfestigte Stahlspan gibt bei der Berührung mit 
dem Hartmetallwerkzeug nicht mehr im gleichen Umfange 
Werkstoffteilchen zur Bildung einer Aufbauschneide ab, 
wie es bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten, bei denen sich 
die Umkristallisationsschicht noch nicht gebildet hat, der 
Fall ist, sondern der verfestigte Stahlspan lockert durch die 
Klebewirkung nur Teilchen des Werkzeuges und reißt sie 
allmählich heraus, wodurch die als Kolkung bekannte E r­
scheinung entsteht.

Auch F. R a p a tz ,  H. P o lla c k  und J. H o lz b e rg e r3) 
haben bereits darauf hingewiesen, daß der U n te r s c h ie d  
zwischen t i t a n k a r b id h a l t i g e n  u n d  t i t a n k a r b i d ­
freien H a r tm e ta l le g ie ru n g e n  nicht etwa in der ver­
schiedenen W armhärte liegt, sondern daß die A r t  der 
V ersch le iß b e an sp ru ch u n g  als Ursache für die großen 
Leistungsunterschiede zwischen beiden Hartmetallgruppen 
bei der Stahlbearbeitung anzusehen ist.

Auf Grund der geschilderten Untersuchungsergebnisse 
lassen sich die A n w e n d u n g sb e re ic h e  d er t i t a n k a r b id  ­
freien u nd  d er t i t a n k a r b id h a l t i g e n  H a r tm e ta l l ­
legierungen in folgender Weise gliedern:

Gruppe 1 der titankarbidfreien, zäheren H artm etall­
legierungen auf W olframkarbid-Kobalt-Grundlage ist 
in allen den Fällen anzuwenden, in denen der Verschleiß 
vorherrschend durch rein mechanische Einwirkungen 
hervorgerufen wird;
Gruppe 2 der titankarbidhaltigen Hartmetallegierungen 
kommt für die Fälle in Betracht, bei denen der Ver­
schleiß vorwiegend durch Verschweißungsvorgänge be­
stimmt wird.

Diese Unterscheidung macht es verständlich, daß die titan ­
karbidfreien Hartmetallegierungen für die Bearbeitung aller 
nichtmetallischen Werkstoffe wie Kunststoffe, Kohle, 
Glas, Holz oder keramische Werkstoffe zu benutzen sind, 
während für die Stahlbearbeitung besonders bei weichen 
und mittelharten Stählen m it niedrig liegenden Ivlebe- 
temperaturen nur die titankarbidhaltigen Hartmetallegie­
rungen heranzuziehen sind. Bei sehr harten Stählen, die 
hohe Klebetemperaturen haben, können in manchen Fällen 
ebenfalls die titankarbidfreien Legierungen vorteilhafter 
sein. Bei der Graugußbearbeitung sind die zäheren titan ­
karbidfreien Hartmetallegierungen in dem wirtschaftlich

in Betracht kommenden Schnittgeschwindigkeitsbereich 
den titankarbidhaltigen überlegen, weil die mechanische 
Beanspruchung der Schneide durch den fortwährend bre­
chenden Span verhältnismäßig groß ist und gleichzeitig 
auch die Klebetemperaturen zwischen Hartmetallegierungen 
und Grauguß hoch liegen. Bei sehr hohen Schnittgeschwin­
digkeiten, bei denen allerdings die Standzeiten sehr kurz 
werden, schneiden sich die Standzeit-Schnittgeschwindig- 
keits-Kurven, und die titankarbidhaltigen Hartmetalle zeigen 
sich den titankarbidfreien überlegen. Die Ursache dürfte 
daran liegen, daß bei sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten 
die Schneidentemperatur bis zur Ausbildung genügend 
fester Verschweißungen führt.

Die a u ß e ro rd e n tl ic h  h o h e  S ta r r h e i t  der H a r t ­
m e ta l le g ie ru n g e n , die sich in der hohen W armhärte und 
dem sehr großen Formänderungswiderstand ausdrückt, ist 
darauf z u rü c k z u fü h re n , daß, wie durch Auskochversuche 
m it Salzsäure nachgewiesen werden konnte, das Hartm etall­
gefüge aus e in em zu sam m en h än g en d en  G erü s t aus den 
K r i s ta l l i te n  d e r K a rb id e  der hochschmelzenden Metalle 
besteht, in deren Hohlräume das Kobalt eingelagert ist. Im 
Gegensatz zu den bisher bestehenden Anschauungen be­
wirkt das Kobalt also keine „Verlötung“ der einzelnen 
Karbidkristallite. Hierin liegt auch die Begründung für den 
Leistungsunterschied gegenüber Schnellstahl, in dem die 
Wolframkarbide kein zusammenhängendes Gerüst bilden. 
Im  Schnellstahl sind nämlich die einzelnen Karbidkristallite 
in eine austenitisch-martensitische Grundmasse eingebettet. 
Bei mechanischen Beanspruchungen ist im Falle des Schnell­
stahles nicht die Starrheit der Wolframkarbidkristallite für 
den Formänderungswiderstand maßgebend, sondern über­
wiegend die Starrheit der Grundmasse. Dadurch erklärt 
sich die bei Schnellstahl wesentlich niedriger hegende 
Quetschgrenze.

Zusammenfassung.
Die Leistungsunterschiede zwischen Hartmetallegie­

rungen und Schnellarbeitsstahl werden auf den außer­
ordentlich großen Formänderungswiderstand des in den 
Hartmetallegierungen vorhandenen in sich zusammen­
hängenden Wolframkarbidgerüstes zurückgeführt.

Bei der Bearbeitung von Stahl treten zu der mechani­
schen Beanspruchung ausschlaggebend auf die Größe des 
Verschleißes noch Verschweißungsvorgänge zwischen Werk­
stoff und Werkzeug hinzu. Die besondere Ueberlegenheit 
titankarbidhaltiger Hartmetallegierungen bei der Stahl­
bearbeitung ist in der geringeren Verschweißneigung, die 
durch Titankarbidzusatz zu Wolframkarbid-Kobalt-Legie- 
rungen hervorgemfen wird, begründet. Aus der Verschweiß­
neigung lassen sich die Bildungsbedingungen der Aufbau­
schneide und der Auskolkung ableiten.

Um schau.
Elektrische V erhüttung in  den  V erein ig ten  S taaten .

In Verbindung m it dem gewaltigen Ausbau der YV asser- 
kräfte in den Vereinigten S taaten  w ird auch in  der letz ten  Zeit 
die Frage der elektrischen V erhüttung eingehend geprüft1). 
Ch. H a r t 2) gibt einen bemerkenswerten Ueberblick über diese 
\ rersuche, die sich vor allem m it der w irtschaftlichen Seite be­
fassen. Sie haben, soweit dies dem  B ericht zu entnehm en ist, 
noch zu keiner Entscheidung geführt. N achstehend sind einige 
Einzelheiten herausgegriffen.

Die Planung der .Regierung zum Ausbau der W asserkräfte 
wird nach ihrer Vollendung eine Energie von 100 ■ 10J k\Yrh 
jährlich liefern, die zu der je tz t in  p rivaten  Anlagen verfügbaren 
Energie von 107 • 109 kW h hinzukom m t. U nter Zugrunde­

b  Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 625/26 u. 695.
2) Amer. Inst. min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1230, 

D  S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 6.

legung von 5000 B etriebsstunden jährlich entsprächen diese 
Angaben Leistungen von 20 • 10® k \\ ; und 21 • 106 kW , zu­
sammen also rd. 40 • 10® kYV und dam it etwa der heute auf der 
E rde ausgebauten Leistung. Die neuen Planungen beziehen 
sich m it Ausnahme der ,,Tennessee-Yralley-A uthority“ (T.V.A.) 
auf Gebiete westlich des Mississippi. Der Preis für eine K ilow att­
stunde wird für die T.V.A. zu 0,43 Jftpß (auf der Grundlage 1 $ 
=  2,50 J U l  durchgeführt) angegeben. Der Ausbau des „G rand  
Coulee D am “ wird eine Leistung von etwa 1,9 • 10® kW, der des 
„Bonneville D am “ eine solche von etwa 0,5 • 10® kW  ergeben. 
Nach dem vollständigen Ausbau der vorgesehenen zehn Stufen 
des Columbiaflusses wird die Leistung 8 • 10® k\V betragen. 
Der Preis beträgt für die Bonneville-Energie 44 Jl.K  je K ilowatt - 
jah r entsprechend 0,5 JlfißlkW h.

Die Eiseneinheit im Erz wird für diese Gebiete zu 18 bis 
21 JRpf, angegeben, wobei auch die Möglichkeit der Verwendung 
von „E l Tofo“ -Erz aus Chile erw ähnt wird. Als Brennstoff
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werden Koks m it 1 8 %  Asche (16J?Jäf/t), Kokskohle (11 bis 
m ftJ h / t ) ,  Kohle (O JO '/t)  und Holzkohle (25 J lJ l jt )  genannt; 
bei Verwirklichung des Rużićka-Verfahrens würde sich der 
Preis auf etwa 9J?Jäf/t Holzkohle ermäßigen. E ür ausgezeich­
neten Kalk liegt der Preis bei T

Die Frage, ob eine V erhüttung an sich möglich ist, und 
ob gegebenenfalls die übliche V erhüttung im Blashochofen oder 
die elektrische V erhüttung vorteilhafter ist, kann auf Grund 
der wenigen vorliegenden Angaben nicht beantw ortet werden. 
Im m erhin ist das V erhältnis zwischen Kohlepreis und Strom ­
preis (von 0,25 bis 0,33 Jłfif,)kWh) so, daß eine nähere U nter­
suchung zweckmäßig erscheint. Auf jeden Fall is t die E n t­
scheidung, ob überhaupt und — bejahendenfalls —  ob elek­
trisch v e rh ü tte t werden soll, von großer Bedeutung für die E n t­
wicklung der elektrischen Verhüttung.

Der Verfasser ste llt seinen Ausführungen über die Frage, 
ob un ter den heutigen Verhältnissen in den Vereinigten S taaten  
die elektrische V erhüttung zweckmäßig sei, einen Ueberblick 
über die Entw icklung dieser Arbeitsweise im allgemeinen und 
in den einzelnen Ländern im besonderen voran. Bemerkenswert 
sind dazu seine Darlegungen über die im übrigen Amerika 
(K anada, Kalifornien, Britisch-Kolumbien und Brasilien) 
durchgeführten Versuche und  die dabei gemachten E rfah ­
rungen. Robert Dürrer.

F ortsch ritt a u f  d em  G ebiete der 
T ransform atorenb lech e.

W. E . R u d e r 1) gibt zunächst einen geschichtlichen U eber­
blick über die Entwicklung von siliziertem Stahl als Kernw erk­
stoff im Transform atorenbau. Es wird festgestellt, daß die E n t­
wicklung in Deutschland früher beendet w ar als in  Amerika. 
Im  Jah re  1905 wurden bereits in Deutschland große Mengen 
siliziertes Transformatorenblech verarbeitet, während die am eri­
kanischen Walzwerke im Jah re  1906 noch keinen brauchbaren 
W erkstoff entwickelt ha tten .

Aus einer Uebersicht über die heute in  Amerika hergestellten 
Transformatorenbleche geht hervor, daß das beste amerikanische 
Blech bei einem Siliziumgehalt von 4,5 bis 5 %  und einer Blech­
stärke von 0,355 mm einen W attverlust von 0,955 je kg bei 
10 000 cgs und 50 Per. h a t. W erte für 15 000 cgs werden nicht 
angegeben. Das beste amerikanische Blech dürfte dam it dem 
deutschen 1,0-W att-Blech, das von verschiedenen deutschen 
Walzwerken hergestellt wird, entsprechen.

Sodann wird der Leser m it einem n e u e n  B a u s to f f  f ü r  d e n  
E is e n k e r n  bekannt gemacht, und zwar dem k a l t  g e w a lz te n  
S i l iz iu m s tr e i f e n .  Diese Blechstreifen haben in W alzrichtung 
sehr niedrige Eisenverluste. Leider g ib t W. E. R uder keine W erte 
an; aus bisherigen Veröffentlichungen sind W erte von 0,4 bis 
0,6 W att/kg  bei 10 000 cgs und 50 Per. bekannt geworden. W ird 
der Fluß quer zur W alzrichtung geführt, so liegen bei diesen 
Blechstreifen die E isenverluste m it 2 bis 3 W att/kg  bei 10 000 cgs 
sehr hoch. Diese Erscheinung t r i t t  bei Tafelblechen auch auf, 
nur m it dem Unterschied, daß das V erlustverhältnis zwischen 
längs und quer zur W alzrichtung beanspruchten Blechen etwa 
bei 0,8 liegt.

W. E. R uder beschreibt sodann die B a u a r t  e in e s  k le in e n  
T r a n s f o r m a to r s  bei dem k a lt verform te Blechstreifen für 
den Eisenkern verwendet wurden. Der Blechstreifen wird um 
die Transformatorwindungen als Spirale gerollt (Spira-Core). Auf 
diese Weise wird vermieden, daß der K raftfluß quer zur Walz- 
richtung verläuft. Dieses Ziel ist bei dem beschriebenen T rans­
form ator voll erreicht worden. Leider fehlen irgendwelche An­
gaben, was gegenüber der bisherigen Bauweise an  Eisenver­
lusten eingespart wurde. Aus Mitteilungen an anderer Stelle 
ist zu entnehmen, daß die beschriebene Bauweise in der 
H auptsache für Einphasen-Verteilungs-Transform atoren von
1,5 bis 20 kVA, Prim ärspannung 2000 bis 11000 V, an ­
gewendet wird.

F ü r die amerikanischen E lektrizitätsw erke ist diese neue 
Entwicklung deshalb von besonderer Bedeutung, weil die großen 
Ueberlandwerke zahlreiche einzelne Farm en zu versorgen haben, 
die durch E inphasen-Transform atoren an  das Hochspannungs­
netz angeschlossen sind. Fü r diese Zwecke werden in den Ver­
einigten Staaten große Mengen kleiner E inphasen-Transform a­
toren von 1,5 bis 20 kVA für einige tausend V Prim ärspannung 
jährlich  benötigt.

Aufschlußreich ist es nun, zwei E lektrizitätsw erke zu ver­
gleichen; und zwar einm al ein solches für die Versorgung von 
einzelnen Farm en und ein zweites, das Dörfer und kleine S tädte 
m it elektrischem Strom zu versorgen h a t. Die gesamte angelegte

*) Steel 106 (1940) Nr. 23, S. 58/60.

Transform atorenleistung für den Verbrauch beträgt in beiden 
Fällen 145 000 kVA. Verglichen seien die A. Power-Company mit 
41 296 einzelnen Farm en bei einer Durchschnittsleistung von 
etwa 3,5 kVA und die B. Edison-Company, die nur Dörfer und 
S tädte zu versorgen h a t. Von den 41 296 kleinen Einphasen- 
Transform atoren von je 3,5 kVA h a t jeder einen Eisenverlust 
von 40 W ; das ergibt einen Gesam tverlust bei Leerlauf von 
16 500 kW  bei der A. Power-Company. Die B. Edison-Company 
verfügt über D rehstrom -Transform atoren von etwa 100 kVA 
Einzelleistung, von denen jeder etwa 600 W Eisenverlust hat. 
Bei der gleichen Transform atorenleistung bedeutet dies, daß die
B. Edison-Company nur 8 700 kW, also nur etwa die Hälfte an 
Eisenverlusten wie die A. Power-Company zu decken hat. Die 
a lte  W ahrheit: J e  kleiner die Leistung, desto schlechter der 
W irkungsgrad, zeigt sich auch h ier wieder.

Es ist also ungemein wichtig, die E is e n v e i J u s te  von 
k le in e n  T r a n s f o r m a to r e n  so n ie d r ig  a ls  n u r  irg en d  
m ö g lic h  zu m achen. An dieser Aufgabe w ird in den Vereinigten 
S taaten  ständig gearbeitet, weil hier gerade großes Bedürfnis 
nach vielen kleinen Einphasen-Transform atoren, die dauernd ein­
geschaltet sind, vorhanden ist. Es handelt sich hierbei um Trans­
form atoren von 1,5 bis etwa 20 kVA, Prim ärspannung 2000 bis 
11 000 V, die als „R ural-T ype“ zu Zehntausenden im Jah r ge­
bau t werden.

W enn g r ö ß e re  D r e h s t r o m - T r a n s f o r m a to r e n  auch aus 
k a lt verform ten Blechstreifen aufgebaut werden sollen, so muß 
man anders Vorgehen. Man könnte in  Anlehnung an die bisher 
gebräuchliche Bauweise, bei der auch zum größten Teil der 
K raftfluß  in  W alzrichtung der Bleche verläuft, durch ent­
sprechende Anordnung und Bemessung der Ecken danach trach­
ten, die Querverluste möglichst klein zu halten.

In  Deutschland werden diese großen Mengen von kleinen 
E inphasen-Transform atoren von 1,5 bis 20 kVA nicht verwendet, 
unsere Dörfer und S täd te  werden m it Drehstrom-Transforma­
toren  von etwa 30 bis 100 kVA versorgt. Bei diesen Bauarten 
ist der Eisenverlust kleiner; die Herabm inderung der Eisenver­
luste is t also n ich t in  gleichem Maße notwendig wie in Amerika. 
Man sieht, daß die Entw icklung der k a lt  verform ten Blech­
streifen in den Vereinigten S taaten  nur für die Verwendung bei 
den kleinen E inphasen-Transform atoren vorw ärts getrieben 
wurde, für eine B au art also, die auf dem deutschen M arkt nicht 
vorkom mt. An dem technischen F o rtsch ritt, der durch die kalt 
verform ten Bleche in den Transform atorenbau getragen wird, 
können wir jedoch nicht Vorbeigehen, und zwar schon deshalb 
nicht, weil wir als Ausfuhrland für elektrische Erzeugnisse in 
überseeischen Ländern wettbewerbsfähig sein müssen. Ob für 
deutsche Bedürfnisse und B auarten  ebenfalls k a lt verformte 
Blechstreifen das richtige sind, kann noch nicht eindeutig be­
an tw orte t werden. E ine entsprechende Verlustverbesserung der 
Tafelbleche wäre unbedingt vorteilhafter, da  diese allen Trans­
form atoren zugute kom m t und außerdem  die Anwendung günsti­
gerer Bauformen für alle Größen g es ta tte t. Curt Oertel.

Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 
zu Düsseldorf.

U eb er den A u sten itzerfa ll der K ohlenstoffstähle.
Den A ustenitzerfall einiger in Zahlentafcl 1 angegebenen 

unlegierten Stähle verfolgte H e in r ic h  L a n g e 1) in dem Bereich 
zwischen dem Perlit- und dem M artensitpunkt bei gleichgehalte­
ner Tem peratur.

Zahlentafcl 1. B e z e ic h n u n g  u n d  Z u sa m m e n se tz u n g  
d e r  u n t e r s u c h t e n  S tä h le .

Nr. Bezeichnung O
%

Si
%

Mn
%

P
%

s
%

1 PD 12 1,16 0,10 0,14 0,011 0,012
2 PD  10 0.97 0,11 0.12 0,01 0,010
3 PD  6 0,55 0,05 0,11 0,01 0,015
4 PD  4 0,41 0,05 0,13 0,01 0,018

Genau wie bei dem von F . W e v e r  und H. H a n s e l2) sowie 
von H . L a n g e  und H. H a n s e l3) untersuchten  Stahl 1 läßt sich 
auch beim eutektoidischen S t a h l  2 das Umwandlungsverhalten 
des Austenits in  diesem Tem peraturbereich durch zwei Kurven

1) M itt. K .-W illi.-Inst. E isenforschg. 22 (1940) Lfg. 15, 
S. 229/40.

2) M itt. Iv.-W ilh.-Inst. Eisenfoschg. 19 (1937) S. 47/56; 
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 639.

3) M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 19 (1937) S. 199/208; 
vgl. S tah l u. Eisen 57 (1937) S. 1227/28.
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v o l l s tä n d ig  beschreiben. W ird die um gewandelte Austenitm enge 
in  Abhängigkeit von der Zeit aufgetragen und dabei die Um ­
w a n d l u n g s d a u e r  als Z eiteinheit gewählt, so ergibt sich die in 
Bild 1 wiedergegebene erste K urve, die fü r alle Umwandlungs-
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tre ten  geringfügige Aenderungen a u f: Durch die Anwesenheit des 
im Gleichgewichtszustand gebildeten Zcm entits wird die Bil­
dungsgeschwindigkeit des Perlits erheblich vergrößert, die Ab­
hängigkeit der Bildungsgeschwindigkeit von der Umwandlungs­
tem pera tu r bleibt der Form  nach jedoch erhalten  und ähnelt 
den K urven des Bildes 2. Das in  Bild 1 dargestellte Zeitgesetz 
der Perlitbildung bleibt dasselbe. Die Untersuchungen an über- 
eutektoidischen Stählen erstreckten sich bisher freilich nur auf 
Kohlenstoffgehalte bis zu 1,2 %, so daß über das Verhalten noch 
höher legierter Stähle keine Aussagen gem acht werden dürfen.

E ine eingehendere Untersuchung wurde an dem u n te r -  
e u te k to id i s c h e n  S t a h l  3 durchgeführt. Sie zeigt, daß a u f  
d e n  U m w a n d lu n g s k u r v e n  sich die F e r r i tb i l d u n g  s t e t s  
v o n  d e r  P e r l i t b i ld u n g  a b t r e n n e n  läßt, und daß diese beiden 
Vorgänge sich überlagern, ohne sich in ihrem  gegenseitigen Ver­
lauf zu beeinflussen. Im  Gegensatz zur Perlitbildung beginnt die 
Ferritb ildung ste ts m it ih rer größten Bildungsgeschwindigkeit 
und ähnelt in ihrem  Verlauf einer monomolekularen Reaktion.

Das Zeitgesetz der Perlitbildung is t wieder dasselbe wie bei 
dem eutektoidischen Stahl. In  Bild 3 ist die Abhängigkeit der 
Bildungsgeschwindigkeiten des F errits  und des Perlits von der 
Um w andlungstem peratur für drei verschiedene Ausgangs­
tem peraturen  von 870, 1000 und 1200° wiedergegeben. Dem
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Bild 2. Abhängigkeit der Bildungsgeschwindigkeit des 
Perlits von der Zerfallstemperatur T für die Ausgangs­
temperaturen T' =  870°, 970° und 1120° (Stahl PD 10).
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Bild 3. Höchstwert der Bildungsgeschwindigkeit von Ferrit Vj, Perlit Vp und 
Martensit Vm in Abhängigkeit von der Bildungstemperatur T nach Ausgangs­
temperaturen T' von 870, 1000 und 1200° bezogen auf die nach der Umwand­

lung vorhandenen Teilmengen (Stahl PD 6).

temperaturen gilt. Der zur H albw ertzeit gehörende Punkt 
(0,5:0,5) ist Sym m etriepunkt der K urve, die sich durch zwei 
Parabeln dritten  Grades darstellen läß t, die in diesem Punkt 
mit gleicher Tangente ineinander überführen. Die U m wandlungs­
geschwindigkeit ist an  dieser Stelle am größten. D er Anstieg der 
Kurve aus dem N ullpunkt erfolgt tangen tia l zur Zeitachse. Die 
Umwandlungsdauer hängt in hohem Maße von der Um wandlungs­
temperatur ab. Zur Kennzeichnung der Tem peraturabhängig­
keit wird am besten für jede U m w andlungstem peratur der 
Höchstwert der Um wandlungsgeschwindigkeit bestim m t und 
in Abhängigkeit von der U m w andlungstem peratur aufgetragen. 
Es ergibt sich so die in  Bild 2 dargestellte  zweite K ennkurve des 
Austenitzerfalls. Da der Verlauf dieser K urve von der Ausgangs­
temperatur abhängt, ist er im Bild fü r die drei Ausgangstem pe­
raturen 870, 970 und 1120° angegeben. D u rc h  d ie  b e id e n  
Bilder 1 und 2 i s t  d e r  U m w a n d lu n g s v e r la u f  f ü r  je d e  b e ­
liebige T e m p e r a tu r f ü h r u n g  e r m i t t e lb a r .  Das Gefügebild 
ist bei höheren U m w andlungstem peraturen bis herab  zu etwa 
650° perlitisch, wird dann sorbitisch und näh ert sich dann un ter­
halb 450° immer m ehr dem m artensitischen Gefüge. Da das 
sorbitische Gefüge sich bei genügender Vergrößerung und sorg­
fältigster Schliffbereitung stets als sehr feines perlitisches Gefüge 
erweist, kann gesagt werden, daß die Um wandlung ste ts  zu dem 
Eutektoid Perlit führt, so daß das B ild 1 als das Zeitgesetz der 
Perlitbildung anzusehen ist.

Der von Wever und H ansel untersuchte  ü b e r e u t e k t o i -  
dische S ta h l  1 zeigte im  wesentlichen d a s s e lb e  V e r h a l t e n  
wie d e r  p r a k t i s c h  e u te k to id i s c h e  S t a h l  2. Bei den über- 
eutektoidischen Stählen wird schon bei verhältnism äßig gering­
fügiger Unterkühlung die voreutektoidische Zem entitausscheidung 
völlig unterbunden, so daß dann ih r V erhalten dem eines eu tek­
toidischen vollständig entspricht. N ur dann , wenn das A b­
schrecken dieser Stähle aus dem heterogenen Gebiet A ustenit 
+  Zementit erfolgt, wie dies technisch ja  imm er der Fall ist,

Bild i .  Höchstwert der BUdungsgeschwindlgkeit von Ferrit V f und Perlit 
Y in Abhängigkeit von der Zerfallstemperatur T für die Ausgangstempera­
tur T' — 870° bezogen auf die nach der Umwandlung vorhandenen Teil­

mengen (Stahl PD 4).

Bild ist zu entnehm en, daß m it steigender Ausgangstem peratur 
die Bildungsgeschwindigkeit des Ferrits sehr rasch zunimmt und 
die des Perlits zunächst wenig und dann beträchtlich abnimmt. 
Die gestrichelt eingezeichneten K urven Vm sollen den Beginn 
der M artensitbildung andeuten, der sich m it steigender Ausgangs­
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tem peratur, soweit dieses bisher festgestellt werden konnte, sehr 
rasch zu höheren Tem peraturen verlagert. Aus einer Reihe von 
Beobachtungen konnte nachgewiesen werden, daß die auf den 
Um wandlungskurven und im Gefügebild bei etwa 650° ve r­
schwindende Eerritbildung bei Tem peraturen un ter 450 bis 500° 
wieder in Erscheinung t r i t t .  Die Umwandlung führt dann über 
einen an  Kohlenstoff übersättigten m artensitähnlichen Ferrit, 
der infolge der hohen Um wandlungstem peratur unm ittelbar 
nach seinem E ntstehen wieder zerfällt. Nach der hohen Aus­
gangstem peratur von 1200° ist der Uebergang von dem bei hohen 
Ausgangstem peraturen entstandenen Ferrit zu dem bei tiefen 
Tem peraturen entstehenden beobachtbar, so daß vermutlich 
die F errit bildungskurve bei 1200° des Bildes 3 in die entsprechende 
M artensitbildungskurve hineinführt. Der Vorgang der Ueber- 
hitzung dürfte m it der verschiedenen Abhängigkeit der 
Bildungsgeschwindigkeiten von Ferrit und Perlit von der Aus­
gangstem peratur Zusammenhängen. Auch einige Versuche an 
dem praktisch eutektoidischen Stahl 2 deuten darauf hin, daß 
nach sehr hohen Ausgangstemperaturen die Umwandlung dieses 
Stahles m it einer Vorausscheidung von F errit beginnt.

In  Bild 4 ist der Höchstwert der Bildungsgeschwindigkeit 
von F errit und Perlit in Abhängigkeit von der Umwandlungs­
tem peratu r für den Stahl 4 bei einer Ausgangstem peratur von 
870° wiedergegeben. Es gelang bei diesen Versuchen, auch die 
H ärte  der entstehenden Gefüge zu erm itteln. In  dem Tem pe­
raturbereich von 700 bis 400° nimmt die Vickers-(5-kg-)Härte 
gleichmäßig von 150 bis 360 zu. Im  übrigen entsprechen die 
Ergebnisse an diesem Stahl denen des Stahles 3, jedoch m it dem 
Unterschied, daß die Ferritbildung bei keiner Umwandlungs­
tem peratur vollständig verschwindet, wie dies bei dem geringeren 
Kohlenstoffgehalt auch zu erwarten ist.

In  Bild 5 sind für die bisher untersuchten Stähle und eine 
Ausgangstemperatur von 870° die B i ld u n g s g e s c h w in d ig ­
k e i t e n  v o n  F e r r i t  u n d  P e r l i t  in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  
B i ld u n g s te m p e r a tu r  zusammengestellt. Beim Stahl PD  12 
wurde von Wever und Hansel nu r die Kurve für 970° gemessen, 
da  sich dieser Stahl bei 870° noch im heterogenen Gebiet be-

BUdungstemperatur T in °C
Bilr] 5. Höchstwerte der Perlitbildungsgeschwtndigkeit in Abhängigkeit von der 
Bildungs temperatur für die untersuchten Stähle nach der Ausgangstemperatur870°.

findet. Die K urve für 870° wurde darum  auf Grund einiger 
weiterer Messungen aus der K urve für 970° erm itte lt, um so den 
Einfluß der voreutektoidischen Zem entitausscheidung wenig­
stens näherungsweise zu berücksichtigen. Das Bild zeigt, daß mit 
steigendem Kohlenstoffgehalt der H öchstwert der Perlitbildungs- 
geschwindigkeit nach tieferen Tem peraturen rückt und daß er 
bei der eutektoidischen Zusammensetzung den kleinsten Betrag 
annim m t. Heinrich Lange.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(P atentb latt Nr. 8 vom  20. Februar 1911.)

Kl. 7 a, Gr. 13, D 76 569. Um führungsvorrichtung für 
breite Bänder und ähnliches W alzgut. E lf.: K arl Backhaus, 
Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 22/03, Sch 116 643. W echselrahmen für die 
Walzen von W alzgeriisten. E rf.: W alter Kehrm ann, Düsseldorf. 
Anm .: Schloemann A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 24/01, D 78 729. Rollgang, insbesondere für 
Walzwerke, m it G ruppenantrieb der Rollen. E rf.: Franz Stel- 
brink, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 24/02, Sch 115 437. E lektrischer E inzelantrieb 
der Rollen von Rollgängen, insbesondere für W alzwerke. E r f . : 
Hans Dreyer, Düsseldorf. Anm.: Schloemann A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 a, Gr. 25, K  152 642. Fahrbarer Blockaufleger m it 
einer den Block aufnehmenden kippbaren Mulde. E rf.: Josef 
Schuffels, Duisburg. A nm .: Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., 
Düsseldorf-Rath.

Kl. 7 a, Gr. 26/01, Sch 115 222. K ühlbett für Blechwalz­
werke. E rf.: K arl Neumann und Herm ann Hover, Düsseldorf. 
Anm.: Schloemann A.-G., Düsseldorf.

Kl. 7 f, Gr. 1, L 93 622. Die Verwendung von im Schleuder­
gußverfahren hergestellten kreisrunden Scheiben aus Stahl als 
Ausgangswerkstoff zum Auswalzen zu Blechscheiben. Nikolaus 
Leszl, Basso del Grappa (Italien), und Dipl.-Ing. Hans Schuster, 
Wien.

Kl. 18 c, Gr. 5/10, H  155 719. Vorrichtung zum Glühen 
und Abschrecken von m etallischen W erkstoffen un ter Ver­
wendung eines röhrenförmigen Ofens. Siemens-Sehuckert- 
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 c, Gr. 8/80, N 43 721. Verfahren zum entkohlungs­
freien Glühen von m it Oxydhaut versehenem S tah l in einem 
Schutzgas. E lf.: M atthias Ludwig, Troisdorf-Oberlar. Anm.: 
Jean  Naßheuer und M atthias Ludwig, Troisdorf-Oberlar.

Kl. 31 c, Gr. 24/01, D 73 802. Verfahren zur Herstellung 
von Läufern für Drehkolbenkraft- und Arbeitsmaschinen. E rf.: 
Paul Strucksberg, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und E in­
sprucherhebung im P aten tam t zu Berlin aus.

Kl. 40 b, Gr. 6, K  143 293. Verwendung von Kupfer­
legierungen für Gegenstände m it konstanter Permeabilität. 
Fried. K rupp A.-G., Essen.

K l. 40 b, Gr. 14, A 86 606. Verwendung von Legierungen 
der Eisengruppe für Gegenstände, die in reduzierender Gas­
atm osphäre benutzt werden. E rf .: Le Roy L. W vman, Schenec- 
tady , Neuyork (V. St. A.). Anm .: Allgemeine Elektricitäts- 
Gesellschaft, Berlin.

Kl. 40 b, Gr. 14, K  153 325. M agnetischer W erkstoff für die 
Hochfrequenzteehnik. E rf.: Dr. phil. H erm ann Fahlenbach, 
Essen-Steele, und Dr. phil. n a t. Heinz Schlechtweg, Essen. Anm.: 
Fried. K rupp A.-G.. Essen.

Kl. 48 b, Gr. 2, B 186 73 t. V orrichtung zum einseitigen 
Verzinnen von M etallbändern, Blechen od. dgl. E rf .: Erich Weiß, 
Dinslaken (Ndrh.). Anm.: Bandeisenwalzwerke, A.-G., Dins­
laken.

Kl. 48 b, Gr. 6, R 108 146. Verzinkungspfanne aus Blechen. 
E rf.: D r.-Ing. August S tadeier und D r.-Ing. Heinrich Pieper, 
H attingen (Ruhr). Anm .: R uhrstah l, A.-G., W itten (Ruhr).

Kl. 48 d, Gr. 2/01, L 96 643. Verfahren zum Auffrischen 
von Beizbädern. Paul de L attre , Mont-sur-M archienne (Belgien).

Kl. 49 k, Gr. 5, K  154 272. V erfahren zur Herstellung von 
aus einem D-förmigen, den Steg enthaltenden  Teil und einem 
C-förmigen Schlußteil bestehenden K ettengliedern mittels der 
Preß- und Abbrennwiderstandsschw eißung. E rf.: Dr.-Ing.
Wilhelm Püngel, D ortm und. Anm .: Kohle- und Eisenforschung,
G. m. b. H ., Düsseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P aten tb la tt Nr. S vom  20. Februar 1941.)

Kl. 50a, Nr. 1 497 937. D auerm agnetsystem  zu in  Entfernen 
ferrom agnetischer Teile aus Schüttgü tern . Deutsche Edelstahl­
werke, A.-G., Krefeld.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 48 b, Gr. 2, Nr. 698 196, vom 4. Ju n i 1939; ausgegeben 

am 4. November 1940. Zusatz zum P a ten t 691 658 [vgl. Stahl 
u. Eisen 60 (1940) S. 961], K a r g e s - H  im m e r  M a sc h in e n ­
f a b r ik ,  Z w e ig w e rk  d e r  J .  A. S c h m a lb a c h  B le c h w a re n ­
w e rk e , A.-G., in  B r a u n s c h w e ig .  (E rfinder: G ottfried Veit in
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Bratmschweig.) Verfahren zum  einseitigen üeberziehen von Eisen  
gi. dgl. Bleck mH Z in n .

Die aus dem Schwarzblech hergestellten Dosen werden vor 
dem üeberziehen mit Zinn anf der Außenseite durch Aufkleben 
ion Papier abgedeckt.

KL 48 d, Gr. 2 „ , Nr. 698 197, vom 10. Dezember 1936; aus-
jegeben am 4. Xovember 1940. Dr. A lb e r t  J e a n  D u ea m p  un d  
Marie E m ile  A lfr ed  B a u le  in  C h a v il le ,  S e in e -e t -O is e ,  
F r a n k r e i c h .  Verfahren zum B eizen  ro« E isen oder K u pfer oder 
ihren Legierungen.

Das Beizbad besteht aus einer Mischung, die aus einer 
heizenden Satire, wie Salzsäure, Phosphorsäure, Ameisensäure, 
Milchsäure. Oxalsäure, und ans zusätzlichen Stoffen aus der 
Gruppe der Alkohole, Polyalkohole, höheren Fettsäuren besteht, 
Tind zwar 1. aus mindestens einem nicht zyklischen Alkohol mit 
vier oder mehr Kohlenstoffatomen und 2. aus mindestens einer 
höheren Fettsäure, gegebenenfalls mit Glyzeriden und einem 
Alkohol oder Polyalkohol. Hierbei entsteht eine wasserab­
s t o ß e n d e  Mischung, die ein geringeres spezifisches Gewicht als 
Wasser hat, so daß sich das Wasser und die Xebenstoffe der 
Beaktion infolge des Dichteunterschiedes von selbst aus dem 
Mittel, in dem sie gebildet wurden, abscheiden. Diese als Xieder- 

gebildete wässerige Flüssigkeit wird ununterbrochen ab­
gezogen.

KL 7 b, Gr. 5»,, Nr. 698 224, vom 7. Januar 1938; ausgegeben 
am 5. Xovember 1940. S c h lo e m a n n  A.-G. in  D ü sse ld o r f .  
(Erfinder: Alfred Breuer in Düsseldorf.) Vorrichtung zur Ab­
leitung von in Bandhaspeln m it ax ia l verschiebbarer Trommel auj- 
jexickeiten Bunden.

Das Band tritt durch die Rinne a in  den Haspel ein und wird 
auf d ie s ich  drehende Trommel b unter Mitwirkung der Druck­

rollen c und d auf­
gewickelt, wobei diese 
Rollen entsprechend 
der wachsendenBund- 

stärke ausweiehen. 
Xac-h dem Aufwickeln 
werden mit dem Kur­
beltrieb e, f und dem 
Gestänge g, h, i die 
Schwingen k, 1 aus der 
in vollen Linien dar- 
gesteüten Lage in die 
punktierte Lage aus- 

gesehwenkt. so daß die RoDen c, d den Bund freigeben. Durch 
axiales Verschieben der Trommel b wird der dabei festgehaltene 
Bund von ihr abgestreift und fällt dann auf die durch den 
Schwingenschenkel m gebildete Bahn, auf der er in die Rast n 
rollt, so daß der Haspel sofort wieder in Bereitschaft gebracht 
werden kann

Kl. 7 b, Gr. 3 ,*  Nr. 698 367, vom 26.Fe- 
bruar 1937; ausgegeben am 8. Xovember 
1940. R h e in m e ta ll-B o r s ig ,  A.-G., in  
B e r lin . (Erfinder: Dr.-Ing. W alter
Reinecken in Düsseldorf-Gerresheim.) Vor- ■ 
richtung zur Herstellung von dünnwandigen 
Rohren oder Hohlkörpern, besonders aus Stahl.

Vor dem Ziehring a wird eine dreh­
bare Heizvonic-htung b angeordnet, die das 
bereits vorgezogene hohle Werkstück c 
gleichmäßig über seinen ganzen Umfang
auf die für die Warmverformung erfOrder- ,----
liehe Temperatur erhitzt. Der Ziehdom d !—  
wird durch einen Luftspalt oder eine wärme- 
schützende Schicht e aus feuerfesten oder 
verkohlenden Stoffen, z. B. Papier, vor j
dem zu starken Miterhitzen durch die An- |' ' i------- .
heizvorrichtung geschützt. Xach dem j i \ \
Durchgang durch den Ring a wird das ge- \ —i_____ I I
zogene Werkstück in der drehbaren Xac-h- 
wärmevorrichtung f ausgeglüht, um die erstrebte Endfestig­
keit zu erhalten.

KL 18 b, Gr. 10, Nr. 698 442, vom 22. März 1935; aus­
gegeben am 9. Xovember 1940. F r itz  W irth  in  L e ip zig . 
Verfahren zum Herstetten von großen Kohlungsblöcken für Eisen- 
und Stahlbäder.

Die aus entgaster Kohle oder Kok3 oder Gemischen dieser 
Stoffe, gegebenenfalls unter Zusatz von eisernen Beschwerungs­

stoffen, mit Bindemitteln gepreßten Blöcke a werden reihenweise 
nebeneinander ohne irgendwelche Sonderumhüllung in den Ver- 
kokungskammem b, c eines Ofens mit unmittelbarer Seiten­
feuerung d  in  fein zerkleinertem Brennstoff, z. B. Koks gras, so 
eingebettet, daß über der Kammerbeschickung genügend freier 
Raum zur Befeuerung von oben bleibt. Zum Herausnehmen der 
verkokten Blöcke werden die Feuerungen d und die Seiten­
wände e entfernt. Durch dieses Verfahren werden große Koh­
lungsblöcke von fester und rißfreier Beschaffenheit erzeugt.

KL 18 e, Gr. 1J0, Nr. 698 443, vom 19. Oktober 1934; aus­
gegeben am 9. Xovember 1940. G ebr. B ö h ler  4  Co., A.-G., in  
W ien . Hie Verwendung von Stählen m it 1 bis 3 %  K upfer, 
3 bis 5 %  S ich el oder Kobalt und weniger als 0,15  %  Kohlenstoff.

Diese Stähle, die nach Erkalten von hohen Temperaturen 
auf 200 bis 600* zum Erzielen der Ausscheidungshärtung an­
gelassen worden sind, werden zum Herstellen von Gegenständen 
verwendet, von denen besonders hohe Korrosionsbeständigkeit 
gegen oxydierende Angriffe, vor allem gegen Rosten in der Luft 
und im Wasser, gefordert wird.

Kl. 7 a, Gr. 19, Nr. 698 450, vom 16. Oktober 1936; aus­
gegeben am 11. Xovember 1940. T a d eu sz  S en d z im ir  in  
P a ris . Einrichtung zum Ausgleich der Walzendurchbiegung bei 
Bandwalzwerken.

Um unabhängig vom Walzdruck die Streekwirkung in der 
Mitte und an den Seiten des Walzgutes immer gleichzuhalten, 
werden seitlich ge­
legene Teile der 
Arbeitswalzen, die 
z. B. aus einer 
Stahlwelle a und 
einer Außenhülse 
aus Sonderstahl b 
(B v d  1) oder aus 

einem Stück 
(B ü d 2 )  oderauch 
aus einer Stahl­
welle a und einer 
dünnen Außen­
hülse (B ild  3) be-

BHd3.

-tehen, durch Schwächen des Querschnittes oder der Gestalt, 
z. B. durch Bohrungen c (B ild  2 )  oder Ausschnitte c (B ild  3) 
oder auch durch Zwischenlegen von Schichten aus einem mehr 
verdichtbaren Werkstoff, z. B. Gußeisen (c in B ild  I), in Rich­
tung des Walz- oder Stützdruckes (bei Stutzkörpem von Stütz­
walzen) nachgiebiger gemacht als in  und nahe der Mitte 
liegende Teile.

KL 7 b, Gr. 3-t, Nr. 698 366, vom 3. Oktober 1937; a b g e ­
sehen am 8. Xovember 1940. D o r tm u n d -H o e r d e r  H ü t t e n ­

v e r e in , A.-G., in  D o r t-  
, m un d. (Erfinder: Josef

Holtmeier in  Dortmund.) 
Ziehpresse für Hohlkörper 
m it gekühltem Ziehring.
* Beim Ziehen des H ohl­
körpers, d. h. des Vorwerk­
stückes a und des gezogenen 
Hohlkörpers b durch den 
Ring c wird der Raum d 
durch den H ohlkörper nach 
oben hin dicht abgeschlossen. 
Der eindringende Ziehstem ­
pel e mit dem Hohlkörper 
drückt das K ühlm itte l  durch 
Rohr f in den Behälter g, in 
dem das K ühlmitte l  durch 
eine die Rohrleitung h, i 
durchlaufende Kühlflüssig- 
keit gekühlt wird. Die Flüs­
sigkeit steht im B ehälter g 
so hoch, daß bei heraus­
genommenem W erkstück die 
Flüssigkeit im R aum  d bis 
oder fast an den oberen R and 
des Ringes c re ich t, der 

hierbei kräftig gekühlt und geschmiert w ird, k  is t  der Aus­
stoßer m it der Stopfbüchse L

»■«
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5  B 5  bedeutet Buchanzeige. — B u c h b e s p re c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt. 
— Wegen der nachstehend aufgeführten Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  wende man sich an die B ü c h e re i  des V ereins 

D e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.
Jockel, Rudolf, Dr., Marineschule Flensburg-Mürwik: L e i t ­

fa d e n  d e r  W e r k s to f f k u n d e .  Mit 50 Textabb. B erlin: 
Julius Springer 1940. (63 S.) 8°. 3,60 Jt.M. 3  B 3

Geschichtliches.
Behaghel, H einz: E in e  E i s e n v e r h ü t tu n g s a n la g e  d e r  

L a t e n e z e i t  im  O p p id u m  a u f  dem  M ic h e lsb e rg  b e i K e l-  
h e im -D o n a u .*  Als Ergebnis des ersten Teils der Ausgrabung 
ist die E rm ittlung  von vier räumlich voneinander getrennt 
liegenden Verhüttungsanlagen, die teils vorgeschichtlich, teils 
m ittelalterlich sind, zu buchen. Auf Grund der keramischen 
Funde ist die vorgeschichtliche Anlage latenezeitlieh. Die m ittel­
alterlichen Schachtöfen waren m it Düsen ausgestattet von drei- 
oder viereckigem Querschnitt. Sie wurden ungebrannt in die 
Ofenwandung eingesetzt. Frei stehender Röstofen m it Düsen­
öffnungen bis dicht unter der Gicht. Zwei „R inggruben“ , deren 
Sohle m it K alkstein gepflastert war, werden als Kohlenmeiler 
gedeutet. [Germania 24 (1940) Nr. 2, S. 111/18.]

Behaghel, Heinz: S ta n d  d e r  E r f o r s c h u n g  v o r g e ­
s c h ic h t l ic h e r  E is e n g e w in n u n g  im  S ie g e r la n d .*  Zu­
sammenfassender Ueberblick über die durch die bisherigen 
Grabungen erzielten Ergebnisse. Vier Zeiträum e der Eisenver­
hüttung (Frühlatene bis frühes M ittelalter). W iederherstellungs­
versuch eines Schmelzofens m it Gichtbühne. Aus dem ersten 
Jahrtausend  u. Z. im Siegerland keine V erhüttungsspuren nach­
weisbar. Ursachen bisher ungeklärt. [Forsch, u. Fortschr. 16
(1940) Nr. 22/23, S. 251/53.]

Kunze, P .: D ie  E n tw ic k lu n g  d e r  P u lv e r w a f f e .  Das 
Pulver als Spreng- und Feuerstoff bei T artaren  und Chinesen. 
Verwendung als T reibm ittel 1338 zum Verschießen von B rand­
pfeilen in Rouen und 1348 für „büszen“ in F rankfurt nachweisbar. 
Steinbüchsen und ihre Schußweiten. Gezogene Geschützrohre 
ab 1480. Gegossene Kugeln. Gußstahl als W erkstoff für Ge­
schütze. Rohrrücklauf. [Naturwiss. 28 (1940) Nr. 43, S. 677/85.] 

Tischler, F .: E in e  f r ä n k is c h e  E is e n s c h a le  a u s  D u i s ­
b u rg -B e e c k .*  Beschreibung der Schale, Durchmesser am R and 
21,2 cm. W andstärke 4 mm. Bisher keine Vergleichsfunde. 
Zeitsetzung 7. Jah rh u n d ert u. Z. [Germania 24 (1940) Nr. 3, 
S. 223.]

W illvonseder, K u rt: E in  e is e rn e s  T ü l le n b e i l  m it
B r o n z e ta u s c h ie r u n g  v o n  H a l l s t a t t .*  Beschreibung des 
Beiles und der Tauschierung. Vergleich m it ähnlichen Funden, 
besonders m it dem Tüllenbeil aus Zwetesch bei W atsch in K rain. 
[Germania 24 (1940) Nr. 3, S. 204/09.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. Zimmer, E rn st: U m s tu rz  im  W e ltb i ld  d e r

P h y s ik .  Gem einverständlich dargestellt. Mit einem Geleitwort 
von Dr. Max Planck und 77 Abb. 5., erw. Aufl. München: K norr 
& H irth  1940. (296 S.) 8». 4,50 JIM , geb. 5 , 7 0 ^ .  3  B 5

Physikalische Chemie. E itel, W ilhelm, D irektor des Kaiser- 
W ilhelm -Instituts für Silikatforschung, Berlin-Dahlem: P h y s i ­
k a lis c h e  C h em ie  d e r  S i l ik a te .  2., völlig neubearb. Aufl. 
Mit 653 Abb. im Text. Leipzig: Johann Ambrosius B arth  1941. 
(VII, 826 S.) 8°. 54 J U l, 56,70 3  B 3

Löfquist, Helge, und Carl Benedicks: D e r g ro ß e  N o rd e n -  
s k iö ld s c h e  E is e n b lo c k  v o n  O v ifa k , s e in  G e fü g e  u n d  
se in e  E n ts te h u n g .*  Gefüge und chemische Zusamm en­
setzung eines 25 t  schweren Eisenbloekes m it rd . 91,8 %  Fe, 
3,6 bis 3,9 %  C, 1,1 %  S und 1,8 %  Ni, der in Ovifak (Grönland) 
in der Nähe nickelhaltigen Magnetkieses und eines B asa lt­
ergusses gefunden wurde. Die metallurgischen Vorgänge bei der 
E ntstehung dieses kohlenstoffhaltigen Eisens. [Jernkont. Ann 
124 (1940) Nr. 12, S. 633/85.]

R itzau, G ünther: D a r s te l lu n g  q u a te r n ä r e r  S y s te m e  
d u rc h  T e m p e r a tu r - K o n z e n t r a t i o n s - S c h n i t t - D ia g r a m ­
me.* Ableitung von drei Idealschaubildern von Vierstoff­
systemen und W iedergabe durch Tem peratur-K onzentrations-

Schnitte. [Wiss. Veröff. Siemens-W erk. W erkstoff-Sonderheft. 
Berlin 1940. S. 44/49.]

Bergbau.
Allgemeines. Liesegang: I t a l i e n s K o h le n b e r g b a u in  S a r ­

d in ie n .  Kohlenvorkomm en und Förderung in Italien . Beschrei­
bung der Steinkohlenvorkomm en von Sulcis und Ogliastra auf 
Sardinien. Angaben über bergbauliche Verhältnisse. Eigen­
schaften und Verwendung der Sardinien-Kohle. [Bergbau 54
(1941) Nr. 2, S. 27/29.]

Lagerstättenkunde. D ie  o o l i t h i s c h e n  E is e n e rz e  des 
R h ö n e -T a ls .*  Beschreibung der jurassischen Oolitherze von 
Villebois am Durchbruch der Rhône durch den Ju ra . Zusammen­
setzung des E rzes: 24,36 %  Fe, 30,82 %  CaO, 6 ,84%  SiO„ 
0,056 %  S, 0 ,1 9 6 %  P, Spuren Mn, 3 4 ,10%  Glühverlust. 
Schätzung des Vorkommens auf 50 000 000 t .  Fortsetzung des 
Erzlagers nach Nordwesten und Südosten. [Genie civ. 117 (1941) 
Nr. 1/2, S. 14/15.]

D ie  E rz  W ir ts c h a f t  d e s G e n e r a lg o u v e r n e m e n ts .  Starke 
Streuung der E rzlager. Schätzung der Eisenvorräte und 
Gesam tförderung. Grundlage einer eisenschaffenden und eisen­
verarbeitenden Industrie . M angan-, Zink-, Blei- und Kupfer­
erze. [O steuropam arkt 20 (1940) Nr. 9/10, S. 223/26.]

Baum, H .: D ie  in d is c h e  M a n g a n e r z in d u s tr ie .  Ab­
hängigkeit der indischen M anganerzindustrie von der Ausfuhr. 
Die w ichtigsten Erzeuger. Erzeugungsentwicklung. Indiens 
Ferrom anganindustiie und E igenverbrauch. [Metallwirtsch. 19 
(1940) Nr. 47, S. 1036/63.]

Berg, G.: N e u e  tü r k is c h e  E is e n e r z la g e r  am  Çam dag. 
Baschreibung des bei A dabasar gelegenen und bisher auf einem 
Gebiet von 210 km 2 nachgewiesenen Erzlagers. Analysen: 
Kalkiges E rz m it 26,3 %  Fe, 12,9 %  S i02, 19 %  CaO und 0,55 % 
P 2Os, Glühverlust 19,6 °/„; kieseliges Erz m it 38,8 %  Fe, 23,54 % 
S i0 2, 10,9 %  A120 3, 2,0 %  CaO, 1,2 %  MgO und 0,95 % P205. 
Besprechung der E n tstehung  d e r  E rze. [Z. p rak t. Geol. 48 (1940) 
Nr. 11, S. 140.]

K ukuk, P .: E in  n e u e s  S p a te is e n s te in v o r k o m m e n  in 
d e n  F la m m k o h le n s c h ic h te n  d e r  Z ec h e  B r a s s e r t .  Be­
schreibung eines im R uhrgebiet in noch unbekannter Ausdehnung 
vorhandenen Spateisensteinvorkom m ens m it 44,6 % ' FeO,
9,1 %  S i0 2, 6,9 %  A120 3, 2,4 %  MnO, 1,8 %  CaO, 0,8 % MgO, 
1 ,4 %  P 20 6, 0,1 %  T i0 2, 1 ,2 %  K 20  +  N a20 , 28,5 % C0„ 
0,3 %  Feuchtigkeit und 2,9 %  organische B estandteile. [Glück­
auf 76 (1940) Nr. 52, S. 733/34.]

Sarcander, E rw in: D ie  g e g e n w ä r t ig e  M e ta l la g e  F in n ­
la n d s  u n d  ih r e  E n tw ic k lu n g s m ö g lic h k e i te n .*  Standort­
karte . Energiegrundlage. Stellung des Bergbaues und der 
M etallverhüttung im Rahm en der finnischen Industrie. Finn­
lands M etallerzeugung. Die finnischen Kupfererz-, Bergbau- und 
Hüttengesellschaften. Die finnische Eisenhüttengesellschaft. Die 
Nickelerzaufschließungsarbeiten in F innland. Sonstige Erz­
vorkommen und Pläne. Entw icklungsaussichten. [Metall u. Erz 
37 (1940) Nr. 22, S. 464/66.]

Abbau. G rum brecht, A .: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  die 
im  d e u ts c h e n  E r z b e r g b a u  in  A n w e n d u n g  s te h e n d e n  
A b b a u m e th o d e n .*  Zweck und Ziel der A rbeit. Durchgeführte 
U ntersuchungen. Auswertung der vorgenommenen Unter­
suchungen: Magazin-, Schräg-, T richter- und Scheibenbau.
Ergebnisse und Vorschläge. [M etall u. Erz 37 (1940) Nr. 22, 
S. 445/51.]

Aufbereitung und Brikettierung.
Allgemeines. Mogensen, F red rik : N e u z e i t l ic h e  A n­

r e ic h e r u n g s te c h n ik  u n d  ih r e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  R o h ­
s to f f v e r s o r g u n g  d e r  e in h e im is c h e n  c h e m isc h e n  und 
m e ta l lu r g is c h e n  I n d u s t r i e .*  V orteile der Aufbereitung. 
Einfluß der Korngröße und B edeutung der Vorzerkleinerung. 
Erfolge der Schwim maufbereitung. B edeutung der Anreicherung 
für die N utzbarm achung verschiedener Rohstoffe, wie Stein­
kohle, Eisenerz, Erze der Stahlveredelungsm etalle, Zuschlags­
stoffe usw. [Tekn. T. 71 (1941) Bergsvetenskap Nr. 1, S. 1/8.]

Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die e in s e it ig  b e d r u c k te  S o n d e r a u sg a b e  der ZeltschriftenschauTI
~ ■ | —*
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Erze. Luyken, W alter: D ie  A b s c h e id u n g  d e r  E r z ­

k ieselsäure  v o r d em  H o c h o fe n .*  [S tah l u. Eisen 61 (1941) 
Nr. 5, S. 97/100.]

Brikettieren und Sintern. C hitrik , S. I ., A. Ja . Gliksson und 
Ja. F. Zybakin: D ie  B r i k e t t i e r u n g  v o n  c h ro m h a lt ig e m  
Erz.* Beschreibung der Brikettierungsversuche von chrom­
haltigem Erz von 0,5 bis 2 mm Korngröße und 59 bis 61 %  Cr20 3. 
Bewährung einer W alzenpresse deutscher B auart m it 500 kg/cm 2 
Druck und 15 t/h  Leistung. Ton m it 33,94 %  A120 ,  und 52,1 % 
Si02 als geeignetes B indem ittel. [Teori. p rak t. met. 12 (1940) 
Nr. 1, S. 42/46.]

Sselesnew, A., und S. Mejerow: Z u r  F r a g e  d e r  V e r ­
besserung d e r  A r b e i t s l e i s tu n g  d e r  S in te ra n la g e n .*  
Untersuchung der physikalischen Eigenschaften der Krivoi-Rog- 
Erze und des Gichtstaubes, besonders der Siebanalyse, und ihr 
Einfluß auf die Erzeugung des Sinters. Beschreibung des Ver­
fahrens, vor allem der V erarbeitung der Rückstände, Einfluß des 
Gehalts an feinkörnigen Schichtbestandteilen un ter 0,5 mm auf 
die Leistung des Förderbandes, Höhe der B ettung und S taub­
gehalt des Gases. Vorschläge zur Verbesserung des Sinters. 
[Stal 10 (1940) Nr. 7, S. 1/5.]

Sonstiges. Görling, P au l: F o r t s c h r i t t e  im  T r o c k n e r ­
bau.* Aufbau und W irkungsweise sowie bauliche und ver­
fahrenstechnische Einzelheiten neuzeitlicher Trockner bei An­
wendung verschiedener Verfahren des Feuchtigkeitsentzuges 
durch Verdunstung und Verdam pfung. Um reißung des E n t­
wicklungsstandes durch Beispiele der Trocknung schaufelbarer, 
breiartiger und flüssiger N aßgüter. [Verfahrenstechn. 1940, Nr. 4, 
S. 127/36.]

Mörtsell, S ture: E in r i c h tu n g e n  z u r  A b w a s s e r r e in i ­
gung in  A u fb e r e i tu n g s a n la g e n .*  Besprechung der ver­
schiedenen Verfahren zur K lärung de r Abwässer von Auf­
bereitungsanlagen durch Vorreinigung, Ausfällen der Schwebe­
stoffe, Eindicker, Schlam m schleudern und Schnellfilter. E r­
örterungsbeiträge. [Jernkont. Ann. 124 (1940) Nr. 8, S. 393/482.]

Erze und Zuschläge.
Eisenerze. Berg, G.: O o l i th - S tu d i e n  a n  d e u ts c h e n  

Ju ra -E is e n e rz e n . Dünnschliffuntersuchungen an deutschen 
Oolitherzen. Kennzeichnung der norm alen kalkigen und kieseli- 
gen Erze. Auftreten von Silikatooiden in verschiedenen Formen. 
Verhalten von E isensilikat. Beschreibung abweichender E r­
scheinungsformen der Oolithe. [Z. p rak t. Geol. 48 (1940) Nr. 12, 
S. 143/47.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Allgemeines. Leye, A lexander R einhold: V e rg a s u n g  m it 

W asserdam pf u n d  S a u e r s to f f .  V erfahren zur rechnerischen 
Erfassung der Vergasung und Spaltung. Funktioneller Zu­
sammenhang zwischen Brennstoff, Vergasungsm ittel und er­
zeugtem Gas. Grundgleichungen der Vergasung. Brennstoff­
kennzahlen von Mollier. K ennzahl des trockenen Vergasungs­
mittels. Kennzahl der vollkommenen Verbrennung. Vergasungs­
sauerstoff und Vergasungsdampf, Sauerstoff- und W asserdampf­
überschußzahl. Gleichgewichtskonstante. Zusammensetzung des 
erzeugten Gases. V erhältniszahlen für das erzeugte Wassergas. 
Beispiele aus der P rax is: Kokswassergaserzeugung und ununter­
brochene Vergasung von B raunkohle. Zersetzung von Kohlen­
wasserstoffen. Synthesegas-Erzeugung. [Gas- u. W asserfach 83
(1940) Nr. 51, S. 669/72; Nr. 52, S. 688/91.]

Kokerei. Düppe, W ilhelm : B e i t r ä g e  z u r  g e s c h ic h t ­
lichen E n tw ic k lu n g  d e r  K o k e r e i in d u s t r i e .  Bochum- 
Langendreer 1939: Heinrich Pöppinghaus. (62 S.) 8°. — Köln 
(Universität), W irtschafts- u. sozialwissenschaftl. Diss. £  B £

Gaserzeugerbetrieb. Gwosdz, J . :  U e b e r  d ie  B i ld u n g  
einer Z w isc h en z o n e  z w isc h e n  O x y d a t io n s -  u n d  R e ­
d u k tio n szo n e  im  G a s e rz e u g e r  u n d  d a s  V e r h a l t e n  des 
W asserdam pfes b e i s e h r  h o h e n  G a s g e s c h w in d ig ­
keiten.* Neue Anschauung über die Bildung einer Zwischen­
zone zwischen Oxydations- und R eduktionszone bei Hoch- 
temperaturvergasung. [Brennst.-Chemie 21 (1940) Nr. 23, 
S. 269/73.]

Feuerfeste Stoffe.
Einzelerzeugnisse. Konopicky, K am illo: C h ro m e rz ­

haltige  fe u e r fe s te  B a u s to f fe .*  [S tah l u. Eisen 61 (1941) 
Nr.3, S.53/63; B erichtigung: Nr. 7, S .172 (Stahlw.-Aussch. 378 u. 
Werkstoffaussch. 530).]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)

Allgemeines. Mörs, W ilhelm : E in  n e u e s  G e r ä t  z u r
F e u e r u n g s ü b e r w a c h u n g  v o n  O efen .*  [S tah l u. Eisen 61
(1941) Nr. 2, S. 42/43.]

Feuerungsteehnische Untersuchungen. Neum ann, G ustav: 
F e u e r u n g s te c h n is c h e  R e c h n u n g s u n te r la g e n  f ü r  v o l l ­
k o m m e n  v e r b r a n n te s  R u h r -F e rn g a s .*  [S tahl u. Eisen 61
(1941) Nr. 1, S. 19/21.]

Wärmewirtschaft.
Allgemeines. K arm an, Th. von: D ie  A n a lo g ie  z w isc h en  

F lü s s ig k e i t s r e ib u n g  u n d  W ä rm e le itu n g .*  E rörterungs­
beitrag von Boris A. Bakhmeteff. [Trans. Amer. Soe. mech. 
Engrs. 62 (1940) Nr. 7, S. 551/53.]

Gasspeicher. Albrecht, Karl-H einz: S tö ru n g e n  n a s s e r  
G a s b e h ä l te r  d u rc h  F ro s ts c h ä d e n .*  Beschreibung einer 
durch Grundeisbildung verursachten Störung an einem größeren 
Gasbehälter und der Instandsetzung. Stöiung eines anderen 
Gasbehälters durch einseitige Schneelast. [Gas- u. Wasserfach 
84 (1941) Nr. 2, S. 25/23.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Dampfkessel. Frisch, M artin : U e b e r  w a c h u n g  d e r

U e b e r h i tz u n g  u n d  d e r  D a m p f re in h e i t  b e i H ö c h s td r u c k ­
k e sse ln .*  Dar Aufsatz behandelt die Einflußbedingungen für 
Ueberhitzung und Dam pfreinheit und e rö rte rt die verschiedenen 
baulichen Ausführungsmöglichkeiten. [Trans. Amer. Soc. mech. 
Engrs. 62 (1940) Nr. 7, S. 605/12.]

Dampfmaschinen. Engel, Ludolf: K o n s t r u k t i v e  F o r t ­
s c h r i t t e  a u f  dem  G e b ie te  d e r  K o lb e n m a s c h in e n .*  [Stahl 
u. Eisen 61 (1941) Nr. 2, S. 25/35 (Masch.-Aussch. 86).]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
Sonstiges. Grünhagen, F ritz , Berlin: D e r V o r r i c h tu n g s ­

bau . (T.) 2: Typische Einzelvorrichtungen. B earbeitungs­
beispiele m it Reihen planmäßig konstru ierter Vorrichtungen. 
K ritische Vergleiche. 3., verbess. Aufl. Mit 145 Abb. im Text. 
Berlin: .Julius Springer 1941. (64 S.) 8°. 2 31.M. (W erksta tt­
bücher für Betriebsbeam te, K onstrukteure und Facharbeiter.
H. 35.) £  B £

Roheisenerzeugung.
Allgemeines. Hoff, H .: R o h e is e n e rz e u g u n g . I / I I .*  All­

gemeines über Eisenerzeugung. Aufgaben und Betrieb des 
Hochofens. Entw icklung der Hochöfen in den letz ten  zwei 
Jahrzehnten. Die W indführung beim Hochofen. Das M auer­
werk des Hochofens. Beschickungseinrichtungen. Anlagen zum 
Stückigmachen von Erzen. W inderhitzer. Roheisenerzeugung 
auf elektrischem Wege und im Trommelofen. [Progressus 5 (1940) 
Nr. 10, S. 251/56; Nr. 11, S. 279/83.]

W alton, R . R. F .: D e r H o c h o f e n b e t r ie b  in  S ü d ­
a f r ik a .  I /I I .*  Beschreibung des Hochofenbetriebes der South 
African Iron  Steel Industria l Corp., L td ., P retoria , und der 
African Metals Corp., L td ., in Newcastle. Oefen, Rohstoffe, 
Möllerung, W inderhitzer und Gasreinigung. Allgemeiner Betrieb 
des Hochofens, Angaben über Möllerung, M aßnahmen gegen 
Störungen. Roheisengießmaschine. [Blast Furn . 28 (1940) 
Nr. 9, S. 889/92; Nr. 10, S. 987/89 u. 1024/25.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Morgan, A. F .: E l e k t r i ­
sch e  S t ic h lo c h s to p fm a s c h in e .*  Beschreibung der elektrisch 
betriebenen Stichlochstopfmaschine von E dgar E. Brosius. [Iron 
Coal Tr Rev. 141 (1940) Nr. 3779, S. 115/16.]

Posspelow, D. A.: O fe n re is e  u n d  A u s b la s e n  d e s  H o c h - 
o fe n s  2 v o n  S a p o ro s h s ta l .*  Beschreibung von Zustellung, 
Anblasen, Betrieb und Stillegung des Hochofens. In  5% jähriger 
Ofenreise Erzeugung von 1 711000 t  Gießereieisen, zum Teil 
m anganhaltig. Untersuchung des ausgebrannten Mauerwerks. 
Geringe Ofenhaltbarkeit wegen unzureichender Steingüte. 
[Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 9, S. 3/6.]

Sherebin, B .: R e g e lu n g  d e s  H o c h o fe n g a n g e s  in  d e r  
P ra x is .  Günstigste W indmenge. N orm aler W inddruck und 
Erhöhung der W indmenge. Grenzen der Erhöhung der W ind­
menge. Verringerung der W indmenge und ihre Regelung nach 
der Leistung. Zulässigkeit der Verringerung der W indmenge. 
W indtem peratur. Berechnung der W indtem peratur nicht nach 
der Ofenleistung, sondein un ter Berücksichtigung der physikali­
schen Eigenschaften der Rohstoffe und entsprechend dem Ver­
hältnis Erz : Koks in der Gicht. Notwendigkeit einer Verringe­
rung oder Erhöhung der W indtem peratur. Hängen der Gicht. 
Ursachen und Beseitigung der Hängeerscheinungen. Regelung 
der Ofenbeschickung. Erforderliche Uebereinstimmung zwischen 
den Gas- und Stoffmengen in einem gegebenen Querschnitt des 
Ofens. Beschreibung verschiedener bew ährter Beschickungs­
pläne auf den Hochöfen des Kusnetzker H üttenw erkes. Aende- 
rung der Beschickung nach dem E ntfa ll an  G ichtstaub. [S ta l 10 
(1940) Nr. 8, S. 7/10.]

Trautschold, Reginald: U n u n te r b r o c h e n e s  G ie ß e n  v on  
R o h e isen .*  Beschreibung einer ununterbrochen arbeitenden
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Roheisengießmaschine m it einer Stundenleistung von 70 t. 
[Steel 107 (1940) Nr. 11, S. 50 u. 72.]

W osskoboinikow, W. G., und G. A. Wolowik: U m  d e n  
A u s n u tz u n g s k o e f f iz ie n te n  0,75 b e im  H o c h o fen .*  1551 t  
Tageserzeugung des Hochofens 3 von Saporoshstal m it 1300 m 3 
bei 3000 m 3/m in W ind. Bei gleichmäßigem Ofengang und 
3400 bis 3500 m 3/m in W ind Steigerung auf über 1700 t/24  h 
möglich. Erzvorbereitung durch Klassieren des Möllers. W artung 
des McKee-Verteilers. Absieben des Kokses. Regeln des Möllers 
nach dem Gichtstaubentfall. Verbesserte Arbeitsverteilung. 
Abstich von Roheisen und Schlacke. Beschreibung des Schlacken­
lochschließers von I. W. Kostin. W artung der Stichlöcher. 
[Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 1, S. 3/9.]

Hochofenbegichtung. Goldstein, N. L .: B e s c h ic k u n g s ­
v o r r i c h tu n g  f ü r  g ro ß e  H o c h ö fe n . Besprechung der auf 
Grund der deVathaireschen Theorie der Stoffverteilung herrschen­
den Auffassung, daß Vergrößerung des Gichtdurchmessers zur 
M ittelgängigkeit des Ofens führt wegen des größeren Fallwinkels 
von Erz gegenüber Koks. Untersuchungen führen zu dem 
Schluß, daß der Parry-K egel genügende E instellfähigkeit hat, 
um auch bei großem Gichtdurchmesser eine ausreichende Be­
schickung der G ichtm itte zu gewährleisten. Vervollkommnung 
dieser Füllvorrichtung zur besseren Ausnutzung der Randgase 
und besseren Verteilung der Beschickung auf den Ofenumfang 
sei anzustreben. [Teori. p rak t. met. 12 (1940) Nr. 9, S. 6/9.] 

Sauerstoffverwendung. Schapowalow, M. A.: U e b e r  d ie  
S a u e r s to f f z u f u h r  b e i H o c h ö fen .*  E rörterung der Vorteile 
von sauerstoffangereichertem W ind im Hochofenbetrieb und der 
Möglichkeit, bisher auf elektrischem Wege erzeugte Ferro­
legierungen im Hochofen herzustellen. Verwendung von tech­
nisch reinem Sauerstoff in Verbindung m it Koksofengas und von 
staubförmigem Erz. Ausnutzung des Gichtgases zur Ammoniak­
synthese und im Siemens-Martin-Ofen. Gewinnung von K al­
zium karbid im Hochofen. Beschreibung der Sauerstofferzeugung 
und der Erschmelzung von Ferrosilizium. [Teori. p rak t. m et. 12 
(1940) Nr. 1, S. 19/25.]

Roheisen. W einberg, G.: S a u e r s to f f  im  R o h e is e n .
Untersuchung' von grauem  Gießereiroheisen, Holzkohlenroh­
eisen, Gußeisen und Stahl und des Einflusses von chemischer 
Zusammensetzung, W inddruck und -tem peratur sowie B renn­
stoff auf den Sauerstoffgehalt. Erhöhung des Sauerstoffgehaltes 
m it dem Siliziumgehalt. Kein Einfluß von Mangan. Erhöhung 
des Sauerstoffgehaltes bei Erhöhung von W inddruck und -tem ­
peratur. Einfluß des Brennstoffes. Beschreibung der Bestim ­
mungsverfahren durch E x trak tion  und durch Wasserstoff- 
reduktion. [S tal 10 (1940) Nr. 8, S. 38/42.]

Elektroroheisen. D ürrer, R obert: D ie  e le k t r i s c h e  V e r ­
h ü t tu n g  v o n  E is e n e rz e n .*  V erhüttung von Eisenerz und 
Kohle. Entw icklung der elektrischen V erhüttung. H eutiger 
S tand: Elektrohochofen, Elektroniederschachtofen. M etallur­
gisch-wirtschaftliche B etrachtungen. [ETZ 61 (1940) Nr. 48, 
S. 1065/69.]

H a rt, Charles: R o h e is e n e rz e u g u n g  im  e le k t r i s c h e n  
O fen.* Verwendete O fenbauarten: Elektrohochofen und N ieder­
schachtofen. Betriebskennzahlen der Oefen. S tand der elek­
trischen V erhüttung in Schweden, Norwegen, Frankreich, 
Italien , Finnland, Nord- und Südam erika. Aussichten der 
elektrischen V erhüttung in den Vereinigten Staaten . [Amer. 
In st. min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. 1230, 12 S., Metals 
Techn. 7 (1940) Nr. 6; vgl. Steel 107 (1940) Nr. 21, S. 66, 69/70; 
Nr. 22, S. 79/82.]

Hochofenschlacke. Hellbrügge, Heinrich, und K urd  Endell: 
Z u s a m m e n h ä n g e  z w isc h e n  c h e m is c h e r  Z u s a m m e n ­
s e tz u n g  u n d  F lü s s ig k e i t s g r a d  v o n  H ü t t e n s c h la c k e n  
so w ie  ih r e  te c h n i s c h e  B e d e u tu n g .*  [Arch. E isenhüttenw . 
14 (1940/41) Nr. 7, S. 307/15; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 90.] 

Schlackenerzeugnisse. H o c h o fe n s c h la c k e  a ls  P u t z ­
m i t t e l .  Ergebnisse von Versuchen zur Verwendung von Hoch­
ofenschlackengrus an  Stelle von Gebläsekies oder Stahlsand in 
Sandstrahlgebläsen. [Gießerei 27 (1940) Nr. 26, S. 529/30.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Allgemeines. B utton , A.: A llg e m e in e s  a u s  d e r  S t a h l ­

g ie ß e re i  in  E n g la n d  u n d  U e b e rs e e . Vergleich der A rbeits­
weisen. Form stoffe, Schmelzen und Gießen. Anlage von S tah l­
gießereien. Vorteile des elektrischen Ofens. W arm behandlung 
von gewöhnlichem und legiertem  Stahlguß. [Foundry T rade J  
62 (1940) Nr. 1241, S. 395/96.]

Schmelzöfen. N e u e re  U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  
W in d m e n g e  b e im  E r s c h m e lz e n  v o n  G u ß e is e n  im  
K u p o lo fe n .*  Besprechung von A rbeiten von Eugen Piwo- 
warsky, H ans Jungblu th , H. L. Campbell und John  Grennan

sowie Vergleich der Ergebnisse m it D aten der Wärmestelle des 
Vereins Deutscher E isenhüttenleute. [Industr. mecc. 22 (1940) 
Nr. 9, S. 465/68.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. Esm arch, W ilhelm, Theodor Rummel und 

K arl B euther: U e b e r  E n tg a s u n g  v o n  L e ic h tm e ta l l ,
le g ie ru n g e n  d u r c h  S c h a lls c h w in g u n g e n .*  Prinzip des 
angewendeten Verfahrens zur Erzeugung von Schallwellen in 
der Schmelze. V ersuchsapparatur zur Erzeugung von Schall- 
Schwingungen in M etallbädern. Entgasungsversuch an Rein­
alum inium  und m agnesium arm en Aluminiumlegierungen ergaben 
nach 10 bis 20 min im 8-kg-Hochfrequenzofen völlig gasfreie 
Schmelzen. [Wiss. Veröff. Siemens-W erk. Werkstoff-Sonder­
heft. Berlin 1940. S. 78/87.]

Metallurgisches. Diepschlag, E .:  U n te r s u c h u n g  ü b e r  die 
E n tk o h lu n g s g e s c h w in d ig k e i t  in  S ie m e n s - M a r t in -S ta h l ­
s c h m e lz e n .*  Sauerstoffw anderung beim Stahlschmelzen und 
die Rolle der Schlacke. Uebliche E rm ittlung  der Entkohlungs­
geschwindigkeit. Berechnung dieser Geschwindigkeiten an 
H and  von Analysenangaben. [M etallwirtsch. 20 (1941) Nr. 2, 
S. 21/23.]

Elektrostahl. E le k t r o s t a h l .*  Ueberblick über die ver­
schiedenen O fenbauarten. [Röhren- u. Arm at.-Z. 5 (1940) Nr. 11, 
S. 149/51.]

R ohland, W alter: D ie  E n tw ic k lu n g  d e s  L ic h tb o g e n -  
E le k t r o s t a h l o f e n s z u m  G r o ß r a u m o f e n  u n d  se in e  m e ta ll­
u r g is c h e  A n w e n d u n g .*  [S tah l u. E isen 61 (1941) Nr. 1, 
S. 2/12 (Stahlw.-Aussch. 369, Auszug).]

Ferrolegierungen.
Einzelerzeugnisse. B auer, T heodor: U e b e r  d ie  F e u e r­

g e f ä h r l i c h k e i t  v o n  F e r r o m a n g a n s ta u b .*  Bericht über 
einen beim Mahlen von Ferrom angan entstandenen Brand. 
U ntersuchungen über die Zersetzung von M angankarbid und die 
Entzündungsbedingungen für Ferrom anganstaub. Vorschläge 
zur V erhütung von S taubbränden. Vergleich m it Zinkstaub­
bränden. [Reichsarb.-Bl. 20 (1940) N r. 32, S. I I I  286/89.]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. H inzm ann, R ., D r.-Ing ., B erlin: N ic h te is e n ­

m e ta l le .  T. 1: K u p fe r ,  M e ss in g , B ro n z e , R o tg u ß . 2., verb. 
Aufl. Mit 54 Abb. im T ext. B erlin: Ju lius Springer 1941. 
(62 S.) 8°. 2 J iJ i.  (W erksta ttbücher für Betriebsbeamte,
K onstrukteure  und F acharbeiter. H rsg.: D r.-Ing. H. Haake.
H. 45.) " S  B S

Lindsay, Charles F .:  N ic h te i s e n m e ta l l e  im  nord- 
a m e r ik a n i s c h e n  A u f r ü s tu n g s p la n .  Anwendung von Kupfer, 
Nickel, Blei und Aluminium oder der Legierungen dieser 
E lem ente zur H erstellung von M unition in den Vereinigten 
Staaten . [Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 410/13.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. R ollfinke,F r.: M e ta llk e ra m ik . 
M e ta l lk e r a m is c h e  W e r k s to f f e ,  i h r e  H e r s te l lu n g  und 
A n w e n d u n g .*  Ueberblick über H erstellung und Anwendung 
der w ichtigsten m etallkeram ischen W erkstoffe, wie hoch­
schmelzende Metalle, Hartm etallegierungen, porige Werkstoffe, 
Reinstm etalle und deren Legierungen, Diamantmetalle und 
Sondermetalle. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 49, S. 953/58.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzvorgang im allgemeinen. Fedossow, N. M.: Das

W a lz e n  l e g i e r t e r  S tä h le  m it  g r o ß e n  A b n a h m en .*  Unter­
suchung über die Möglichkeit der Anwendung großer Abnahmen 
(bis zu 85 %) an 16 verschiedenen legierten Stahlsorten (Chrom-, 
Chrom-Nickel-, Chrom-Vanadin-, Chrom-Molybdän-Stahl) sowie 
unlegiertem Stahl. Untersuchung der plastischen Eigenschaften. 
Beziehungen zwischen B reitung einerseits und chemischer Zu­
sammensetzung, W alztem peratur, Abnahm e und Kalibrierung 
anderseits. K ritische Beurteilung von Breitungsformeln, u. a. 
von E. Siebei. Schlußfolgerungen des Verfassers: Heutige Ab­
nahm en nutzen  das Form änderungsverm ögen des Stahles bei 
weitem nicht aus. Der Verform ungsgrad ist weniger von dem 
Form änderungsverm ögen des Stahles als von dem vorliegenden 
Greifwinkel, der Kaliberform  und der Festigkeit der Walzen 
abhängig. [M etallurg 15 (1940) Nr. 8, S. 38/47.]

K onstantinow , I .:  D a s  V o re i le n  b e im  W alzv o rg an g .*  
Entw icklung eines neuen Verfahrens zur Berechnung der Vor­
eilung bei beliebiger Verteilung der spezifischen Drücke im 
Greifbogen un ter Anwendung des Gesetzes des geringsten 
W iderstandes auf die F ließrichtung des W erkstoffes beim Aus­
walzen. Abhängigkeit des kritischen W inkels y  vom Greif­
winkel a  für verschiedene V erteilungen der spezifischen Drücke
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im  G re ifw in k e l. Berechnung des W inkels y  aus dem Greif­
winkel oe durch eine einfache algebraische Gleichung. Die A b­
häng igkeit der Voreilung von der Verteilung der spezifischen 
Drücke e r g ib t  die Möglichkeit einer theoretischen E rklärung der 
in  d e r P r a x is  gemachten Beobachtung, daß  bei Vergrößerung des 
G reifw inkels oc über den Reibungswinkel ß h inaus die Voreilung 
nicht k le in e r  wird, sondern bis zu einem bestim m ten Greifwinkel 
gle ichb leib t. [Stal 10 (1940) Nr. 9, S. 24/30.]

Walzwerksantrieb. M eurer, O tto : B e i t r a g  z u r  U n t e r ­
s u c h u n g  des S c h lu p fe s  b e im  S c h le p p  w a lz e n a n t r ie b .*  
[S ta h lu. Eisen 61 (1941) Nr. 1, S. 13/16.] — Auch Dr.-Ing.-D iss.; 
A achen (Techn. Hochschule).

Walzwerksöfen. Boho, M. J . :  T ie f o f e n ü b e r w a c h u n g .  
Die neuzeitlichen Tiefofenbauweisen haben die Ueberwachung 
der Oefen wesentlich verbessert und vereinfacht. Drei H au p t­
punk te  werden als die wesentlichsten M ittel einer guten Tief­
o fen ü b e rw a c h u n g  herausgestellt: Genaue K enntnis 1. der
ständ ig  zugeführten W ärmemenge, 2. des jeweils bestehenden 
G a s - L u f t - G e m isc h e s  und 3. der abziehenden Abgasmenge oder der 
O fenp ressung . [Iron Age 146 (1940) Nr. 14, S. 37/39.]

Bandstahlwalzwerke. Lemm, H. P .: D ie  A n w e n d u n g  v o n  
Haspelöfen b e i B r e i t s t r e i f e n - W a lz w e r k s a n la g e n .*  Ge­
genüberstellung der Arbeitsweise von kontinuierlichen B re it- 
bandstraßen mit  V orstraßen ohne und  m it Verwendung von 
Haspelöfen unter besonderer HeraussteUung der zu erzielenden 
Vorteile. Beschreibung des Röchling- und  Steckel-W alzwerks 
mit Verwendung von Haspelöfen. [Techn. M itt. K rupp , B : 
Techn. Ber., 8 (1940) Nr. 5, S. 89/94.]

Grob- und Mittelblechwalzwerke. How ahr, E rich: D as
Walzen von  G ro b - u n d  M it te lb le c h e n .*  [S tah l u. Eisen 
61 (1941) Nr. 4, S. 73/83; N r. 5, S. 100/07 (Walzw.-Aussch. 162).]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Kaltwalzen. Krawtschenko, A. I .:  E r z e u g u n g s v e r m ö ­

gen von D re ss ie r  w a lz  w e rk en .*  Beschreibung der Zwei- und 
Vierwalzen-Dressierstraßen des W erkes Ordshonikidse für die 
Erzeugung von Automobil-Feinblechen, W erkstoff, H auptkenn­
zahlen der W alzenstraßen, Arbeitsverfahren, Arbeitsverteilung, 
Zergliederung der einzelnen Arbeitsvorgänge sowie Errechnung 
der Leistungsfähigkeit der D ressierstraßen und der „Schwierig­
keitszahl“ bei einem und bei m ehreren Stichen (auf einer nicht 
umkehrbaren Straße) nach aufgesteUten Form eln. Hinweise 
zur Leistungserhöhung. [Teori. p rak t. m et. 12 (1940) Nr. 10, 
S. 31/34.]

Einzelerzeugnisse. K entis jr ., George: G e s c h w e iß te
Röhren.* Kurze Beschreibung kontinuierlich arbeitender An­
lagen der Yoder Co., Cleveland, zur H erstellung von elektrisch 
geschweißten Rohren von 6 bis 1050 mm Lichtweite. [Steel 107 
(1940) Nr. 15, S. 64, 67/68 u. 77.]

Sonstiges. A n w e n d u n g s m ö g l ic h k e ite n  d e r  e l e k t r o ­
h y d ra u lisc h en  W a rm re c k m a s c h in e .*  K urze Beschreibung 
der bisher bestehenden zwei Maschinengrößen, für die die Größen 
mit 50 t  Zugkraft und einer Heizleistung von 300 kVA für S tab ­
querschnitte bis 1700 mm2 und Längen zwischen 2,5 und 9,5 m 
in Frage kommen. [Techn. Zbl. p rak t. MetaUbearb. 50 (1940) 
Nr. 19/20, S. 513/14.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Allgemeines. Sonderegger, A .: D ie  V o rg ä n g e  im  M e ta l l ­

lich tb o g en  u n d  d ie  d a r in  w i r k e n d e n  K r ä f te .*  Zusamm en­
fassung der Untersuchungen in neuerer Zeit über die Vorgänge im 
elektrischen Schweißlichtbogen nach dem Schrifttum . E lek­
tronen- und MetaUübergang im Schweißlichtbogen. Fördernde 
und hemmende K räfte  beim MetaUübergang. [Schweizer Arcli. 
angew. Wiss. Techn. 6 (1940) Nr. 12, S. 325/32.]

Schneiden. Schneider, R .: W o r in  l ie g t  d ie  s t a r k e  V e r ­
bre itung  des A u to g e n s c h n i t t e s  b e g r ü n d e t? *  Schneid­
barkeit von metallischen W erkstoffen m it dem Schneidbrenner 
und höchste schneidbare Blechdicke. Streckgrenze, Zugfestig­
keit, Dehnung und E in s c h n ü r u n g  von autogen geschnittenen 
Zugstäben aus unlegiertem  S tah l im Vergleich zu gefrästen. 
Härte,Kerbschlagzähigkeit, W echselfestigkeit, Gefüge- und Ober­
flächenbeschaffenheit von autogen geschnittenen Proben aus 
Stahl St 52. Anordnung von A usglühbrennem  zum Entgegen­
wirken etwaiger schädlicher A ufhärtungen. Anwendungs­
beispiele für das Autogenschneiden und erzielte A rbeitsersparnis 
gegenüber sonstigen Arbeitsverfahren u. a. beim Schneiden von 
Lokomotivbarrenrahmen; paketartiges Schneiden von Blechen. 
Wirtschaftlichkeit des Schneidens m it dem Schneidbrenner. 
[Autogene MetaUbearb. 34 (1941) Nr. 1, S. 2/10.]

Gasschmelzschweißen. G unnert, A. R .: E in  n e u e s  w i r t ­
sch a ftlich e s  G a s -S c h w e iß  v e r f a h r e n ,  d ie  T ie f s c h w e i ­

ß u n g .*  Angaben über ein Verfahren, bei dem bis zu 20 mm 
dicke Bleche und Profile m it dem Schweißbrenner aufgeschmolzen 
und in  einer Lage geschweißt werden soUen. Vergleich der 
Schweißgeschwindigkeit, des Azetylen- und Zusatzwerkstoff­
verbrauches sowie der Schweißkosten bei diesem Verfahren m it 
anderen Schweißarten. [Tekn. T. 71 (1941) Nr. 4, S. 29/34.] 

Elektroschmelzschweißen. Dederböck, Georg: D ie  A u s ­
w ir k u n g  h o h e r  S t r o m s tä r k e n  b e im  e le k t r i s c h e n  L ic h t ­
b o g e n s c h w e iß e n  v o n  K o h le n s to f f s tä h le n .  (Mit Abb. u. 
Taf.) o. O. (1940.) (61 S.) 4°. — München (Techn. Hochschule), 
Dr.-Ing.-Diss. —  Chemische, metaUographische und röntgeno­
graphische Untersuchung, Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, 
Einschnürung, H ärte, Kerbschlagzähigkeit und Biegewinkel von 
V-Naht-Stum pfschweißungen an Stahl St 37 m it 0,05 bis 
0,17 %  C, S t 52 m it 0,07 %  C, S t 60 m it 0,47 % C, St 70 mit 
0,57 %  C und  alterungsbeständigem  Stahl m it 0,10 %  C bei 
11 bis 30 mm Blechdicke; geschweißt wurde m it acht ver­
schiedenen umhüUten und blanken E lektroden von 3 bis 15 mm 
Dm r. bei S trom stärken von 150 bis 850 A. Schweißen m it hohen 
Strom stärken bei den Stählen St 37 und St 52 durchaus mögHch. 
Besonders Gasporenbildung bei hohen Strom stärken von Be­
deutung. Verwendung von Ueberstrom elektroden m it mehr als 
10 mm Dm r. nicht zweckmäßig. Drei-R aupen-N aht w irtschaft­
lich und  gütem äßig am  günstigsten. S  B £

R i c h tk u r v e n  f ü r  d ie  S c h w e iß g e s c h w in d ig k e i t  b e im  
L ic h tb o g e n s c h w e iß e n  v o n  H an d .*  Kurven für die Ab­
hängigkeit der Schweißgeschwindigkeit von der Blechdicke 
(1,5 bis 12,5 mm), von der Schweißnahtform (Stumpf-, Tulpen-, 
V- und K ehlnaht sowie F lankennaht waagerecht und Überkopf) 
bei Verwendung von um hüllten, nackten oder getauchten 
E lektroden. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 4, S. 492.]

D a s  S m i t- U n io n m e lt - S c h w e iß v e r f a h r e n .  B etriebs­
angaben über das Stumpf- und Kehlnahtschweißen von S tah l­
p la tten  m it 5 bis 40 mm Dicke nach dem Unionmelt-Verfahren 
(vgl. S tah l u. E isen 59 (1939) S. 665/66). [Smit-Meded. 1 (1940) 
Nr. 1, S. 17/40; vgl. W eid J .  19 (1940) Nr. 7, S. 499/500.]

Gude jr ., George E .: P l a t t i e r e n  v o n  u n le g ie r te m
S ta h l  d u r c h  S c h w e iß en .*  Streifen von nichtrostendem  Stahl 
werden durch Schweißnähte aus nichtrostendem  Stahl auf dem 
Grundwerkstoff befestigt. [Steel 107 (1940) Nr. 9, S. 44 u. 46.] 

Hess, W endeil F ., und R obert A. W yant: F o r m ä n d e ru n g  
v o n  k u g e lig e n  E le k t r o d e n s p i t z e n  b e i d e r  P u n k t ­
sc h w e iß u n g .*  U ntersuchung der Form änderung und H ärte  
von E lektrodenspitzen beim Punktschweißen von 0,9 mm 
dickem Stahlblech m it 0,05 %  C im Verlauf von Einzelschwei­
ßungen bis zu 1200. Uebergang zu einer ebenen E lektroden­
spitzenfläche. H öherer Elektrodendruck bei kugeUgen E lektro­
denspitzen gegenüber flachen Elektrodenspitzen mögHch. [Weid. 
J .  19 (1940) N r. 10 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. Com.) 
S. 345/50.]

Pelton, R . S.: G r u n d la g e n  d e r  W id e r s ta n d s s c h w e i­
ß u ng .*  Durchführung der Punktschweißung von Stahlblechen. 
Gefüge der Schweißungen. Einfluß des Schweißdruckes und der 
Oberflächenbeschaffenheit der zu verschweißenden Bleche. 
[Weid. J .  19 (1940) Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. 
Com.) S. 426/32.]

Auftragschweißen. Brochin, I . S.: E le k t r o d e n  m it
l e g ie r t e n  U m h ü llu n g e n  f ü r  v e r s c h le iß f e s te  A u fs c h m e l­
z u n g e n . Am günstigsten erwies sich eineUmhüHung aus 55 bis 
60 %  Ferrochrom , 37 bis 40 %  Ferrom angan und 10 %  Marmor 
in W asserglaslösung. Einfluß der UmhüUungsmasse auf das 
Gefüge der Aufschweißung. [Awtogennoje Djelo 11 (1940) Nr. 4/5, 
S. 10/14; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 2, S. 273/74.]

Ehlers, Pau l: A u s h ä r tb a r e  L e g ie ru n g e n  a ls  v e r ­
s c h le iß f e s te  A u fs c h w e iß w e rk s to f fe .*  Untersuchungen 
über die H ärte  einer Eisenlegierung „G ridur E “ in Abhängigkeit 
vom Kohlenstoffgehalt —  1,2 bis 3,5 %  —  und der Anlaßzeit 
sowie von der Tem peratur. Anwendung der Legierung zum  Auf­
schweißen bei Schneidwerkzeugen, Dichtungen, Paßflächen und 
Gebläseschaufeln. [Autogene M etallbearb. 33 (1940) Nr. 23, S.
301/04.] t

Schm idt, Max, W alter Lam arche und Egon K auhausen; 
D ie  V e r m in d e r u n g  d e s  K o b a l tg e h a l t e s  in  A u fs e h w e iß -  
le c rie ru n g en .*  [Arch, E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 7, S. 
357/62 (W erkstoffaussch. 529); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) 
S. 9 1 .] —  Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von E . K auhausen: 
Aachen (Techn. Hochschule).

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Aborn, 
R obert H .: A e n d e ru n g e n  d e s  S ta h le s  b e im  S c h w e iß e n  
u n d  d ie  S c h w e iß b a r k e i t  v o n  S tä h le n .*  Allgemeine An­
gaben über die Beeinflussung des Stahles durch die Schweißhitze. 
Aufschluß über das V erhalten von Stählen beim Schweißen zu
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erhalten  aus der Um wandlungstem peratur-Um wandlungszeit- 
Kurve (S-Kurve). Höchstzulässige Abkühlungsgeschwindigkeit 
beim Schweißen von Stählen m it 0,08 bis 0,78 %  C, 0,2 bis
1,8 %  Mn, 0 bis 5,5 %  Cr, 0 bis 2 %  Mo und 0 bis 4 % Ni. Gefüge 
und Pestigkeitseigenschaften der Schweißungen. [Weid. J .  19 
(1940) Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res.Com.) S. 414/26.] 

Archer, Weldon L .: S c h w e iß e r fo rd e rn is s e  fü r  D r u c k ­
ro h re  a u s  M o ly b d ä n s ta h l .  R ichtlinien zur Lichtbogen- 
und Gasschmelzschweißung von Rohren aus Stahl m it 0,1 bis 
0,2 %  C, bis 0,25 %  Si, 0,3 bis 0,6 % Mn und 0,45 bis 0,65 %Mo. 
Als wesentlich wird Vorwärmung auf 150 bis 260°und Spannungs­
freiglühen bei 650 bis 675°, und zwar je 1 h für 25 mm W anddicke, 
bezeichnet. [Refiner natur. Gasoline M anufacturer 19 (1940) Juli, 
S. 232/34; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 4, S. 574.]

Em erson, R . W .: S c h w e iß e n  v o n  R o h re n  a u s  M o ly b ­
d ä n s t a h l  f ü r  B e a n s p ru c h u n g  be i h o h e n  T e m p e r a tu r e n  
u n d  h o h e n  D rü c k en .*  Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, Brinell- 
härte  und Gefüge von Proben aus Lichtbogenschweißungen an 
Rohren aus Stahl m it rd. 0,15 %  C und 0,15 %  Mo. Einfluß einer 
Vorwärmung auf 200° vor dem Schweißen sowie eines Spannungs­
freiglühens bei 650 bis 660° nach dem Schweißen auf die Festig ­
keitseigenschaften. Schweißnahtformen für die Druckrohre; 
Eignungsprüfung der Schweißer. [Weid. J . 19 (1940) Nr. 10 
(Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 366/76.]

Johnston, Bruce, und Lloyd F . Green: B ie g s a m e  g e ­
s c h w e iß te  W in k e lv e rb in d u n g e n .*  U ntersuchungen über 
Zugfestigkeit, Streckgrenze, Durchbiegung und Verhalten bei 
wiederholten Zugbeanspruchungen von drei verschiedenartig 
geschweißten W inkelverbindungen, die nur an den W inkelenden 
durch K ehlnaht verbunden wurden und deshalb eine gewisse 
Biegsamkeit haben. [Weid. J .  19 (1940) Nr. 10 (Suppl.: Engng. 
Found. Weid. Res. Com.) S. 402/08.]

Müller, J . :  B e d e u tu n g  d es S c h w e iß g a s e s  u n d  s e in e r  
Z u s a m m e n se tz u n g  f ü r  d ie  S c h w e iß r is s ig k e i t  v o n  F l u g ­
z e u g b a u s tä h le n .*  Untersuchungen über das A uftreten von 
Schweißrissigkeit bei Gasschmelzschweißungen dünner Bleche 
aus Stahl m it rd. 0,25 % C, 1 %  Cr und 0,25 % Mo bei der Ver­
wendung von Azetylen aus Flaschen oder aus K alzium karhid 
entwickeltem Azetylen sowie über den Einfluß von Schwefel­
wasserstoff- und Phosphorwasserstoff-Zusätzen. [Autogene 
Metallbearb. 33 (1940) Nr. 22, S. 277/81.]

Sehaller, Gilbert S.: G u ß e is e n -E le k t r o d e n  zu m
S c h w e iß e n  v o n  g ra u e m  G u ß e ise n .*  L aboratorium sunter­
suchungen über die Elektroschweißung von grauem Gußeisen m it 
Elektroden m it se.hr verschiedenartiger Umhüllungsmasse. E in ­
fluß der Schweißwärme auf die Gefügeausbildung des Schweiß­
gutes und des beeinflußten Grundwerkstoffes. Notwendigkeit 
guter B earbeitbarkeit des Schweißgutes. [Weid. J . 19 (1940) 
Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. Com.) S. 395/401.] 

Sheffer, John W .: S c h w e iß e n  im  B e h ä l te r w a g e n b a u .*  
Entwicklung der Preß-, Gasschmelz- und Elektroschmelz- 
schweißung bei der Herstellung von Eisenbahn-Behälterwagen 
aus Stahl für Petroleum , Chlor, N atrium , Essigsäure usw. Vor­
teile des Schweißens gegenüber dem Nieten. Anwendung des 
,,Unionm elt“ -Verfahrens. Spannungsfreiglühen und röntgeno­
graphische Untersuchung der Schweißungen. [Weid. J .  19 
(1940) Nr. 10, S. 738/42.]

Sm ith, A. J . ,  und J . W. B o lton : E in f lu ß  d es S c h w e iß e n s  
a u f  d a s  G efü g e  v o n  S ta h lg u ß  u n d  W a lz s ta h l .*  U n te r­
suchungen über die zweckmäßige V orw ärm tem peratur im Hinblick 
auf Gefüge und H ärte  des W erkstoffes bei Stahlguß m it :

% c % S i % Mn %  Cr % Mo % Ni1. 0,23 0,38 0,66
2. 0,27 0,40 0,70 — 0,50 0,10
3. 0,38 0,46 0,66 — 0,48 ___
4. 0,26 0,38 0,47 0,50 0,55 T),87
s o w ie  b e i W a l z s t a h l m i t :

% o % Si % Mn % O r % Mo % Ni1. 0,41 0,19 0,75 ___
2. 0,19 0,14 0,65 — 0,41 ___
3. 0,27 0,20 0,48 — 0,41 ,__
4. 0,12 — —• — 0,24 11,74
[F o iundry T rade J .  63 (1940) Nr. 1250, S. 71/72 u. 78.]

V ig e n e r , K ., u n d M. W a n d e l t :  V e r g l e i c h  d e r w e s e n
l ic h s te n  G e s ic h ts p u n k te  d e r  S c h w e iß v o r s c h r i f te n  f ü r  
L a n d d a m p f k e s s e l  in  D e u ts c h la n d ,  E n g la n d ,  S c h w e ­
d e n , d e r  S ch w e iz  u n d  d e n  U SA .* Vergleich der H e r­
stellung und Prüfvorschriften. [Autogene M etallbearb. 33 (1940) 
Nr. 21, S. 261/69; Nr. 22, S. 282/88; W ärme 63 (1940) N r. 38, 
S. 323/30; Nr. 39, S. 337/42.]

Löten. Schulze, R .: Z in n f re ie  W e ic h lo te .*  [W erkst u 
B etr. 73 (1940) Nr. 11, S. 237/39.]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. Graf, 
O tto, o. Professor an der Technischen Hochschule S tu ttg a rt:

V e r s u c h e  u n d  F e s t s t e l l u n g e n  z u r  E n tw ic k lu n g  d e r g e ­
s c h w e iß te n  B rü c k e n . Mit 188 T extabb. u. 27 Zusammen­
stellungen. Berlin: Ju lius Springer 1940. (2 Bl., 110 S.) 4°. 
12 J ( B e r i c h t e  des Deutschen Ausschusses für Stahlbau. 
Ausg. B, H. 11.) ¡ B ;

Hughes, T. P ., und R. L. Dowdell: P r ü f u n g  v o n  S ch w e i­
ß u n g e n  d u rc h  K a l tw a lz e n .*  V erhalten von 13 mm dicken 
geschweißten Proben aus S tah l m it 0,25 %  C beim Kaltwalzen 
m it einer Dickenabnahm e von 0,25 mm je Stich. Einfluß des 
Spannungsfreiglühens der geschweißten Proben sowie eines nicht 
völligen Durchschweißens über den Probenquerschnitt. Vor­
schlag, die N otwendigkeit eines Spannungsfreiglühens bei ge­
schweißten Stählen m it höherem  Kohlenstoff geh a lt und legierten 
Stählen durch den K altw alzversuch zu untersuchen. [Weid. J. 
19 (1940) Nr. 10, (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) 
S. 364/65.]

Jackson, C. E ., und G. G. L u th er: V e rg le ic h  von
S c h w e iß b a r k e i t s p r ü f v e r f a h r e n  an  z w a n z ig  S tä h le n  
m it  n ie d r ig e m  K o h le n s to f f g e h a l t .*  Untersuchung der 
Schweißbarkeit von Stahl m it 0,10 bis 0,54 %  C, 0,002 bis 
0,28 %  Si, 0,40 bis 1,1 %  Mn, 0,008 bis 0,045 %  P  und 0,007 bis 
0,050 %  S nach folgenden Verfahren: 1. V-Naht-Schweißung von 
12 mm dicken P la tten  und Prüfung der abgehobelten Probe auf 
H ärte  über den Schweißquerschnitt und Biegefestigkeit mit oder 
ohne E inspannvorrichtung. 2. Schweißung einer T-förmigen 
Probe und Prüfung in einer besonderen Biegeeinspannvorrichtung.
3. Kerbschlagzähigkeitsuntersuchung von geschweißten Proben 
m it einem Spitzkerb im Schweißwerkstoff. 4. Prüfung der 
Proben nach Verfahren 3 in einer Biegeeinspannvorrichtung. 
5. Aufschweißbiegeversuch. 6. Aufschweißversuch m it E rm itt­
lung der H öchsthärte  über den Q uerschnitt der Schweißverbin­
dung. 7. Schweißabschreckversuch nach W. H. Bruckner mit 
Kerbschlagproben. 8. K altw alzen von geschweißten Proben. 
Eignung der einzelnen Verfahren. [Weid. J .  19 (1940) Nr. 10 
(Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. Com.) S. 351/64.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. Baukloh, W., und  I. K a rn a th : D e r E in f lu ß  von 

S p a r b e iz e n  a u f  d a s  k a th o d is c h e  B e iz e n  v o n  S ta h l ­
b lec h en .*  Veränderung der Tiefziehfähigkeit von 1 mm dicken 
Blechen aus Stahl m it 0,09 %  C, 0,39 %  Mn, 0,022 %  P und 
0,028 %  S beim elektrolytischen Beizen m it Schwefelsäure bei 
Sparbeizzusatz ohne und m it Anwesenheit von arseniger Säure 
und Phosphorsäure. U nterdrückung der W asserstoffgefahr beim 
Beizen durch Zusatz von Salpetersäure oder Kaliumbichromat. 
[Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) Nr. 12, S. 418/21.]

Verzinken. Lyons, E . H., und U. C. Tainton: E le k t r o ­
ly t i s c h e s  V e rz in k e n  v o n  S ta h l  n a c h  d em  M e a k e r- , Be- 
t h a n i s i e r -  u n d  C o r o n is ie r - V e r f a h r e n .  K urze Angaben 
über die einzelnen Arbeitsweisen. [Iron Coal Tr. Rev. 141 (1940) 
Nr. 3783, S. 219.]

Verzinnen. Schellenberger, F ritz : U rs a c h e n  u n d  V e r­
h ü tu n g  v o n  F le c k e n b i ld u n g e n  a u f  f e u e r v e rz in n te n  
D r ä h te n .  Poren in der Zinnschicht, Verunreinigungen des 
Zinnbades, unsauberes Arbeiten und  mechanische Beschädigun­
gen als Ursachen der Flecken.' [D rahtw elt 33 (1940) Nr. 50, 
S. 611/13; Nr. 51, S. 625/27.]

Sonstige Metallüberzüge. Dsen, W . I .:  E r m i t t l u n g  der 
g ü n s t ig s te n  B e d in g u n g e n  v o n  S ta l in i ta u f s c h w e iß u n -  
gen . Zweckmäßige Dicke, Schweißgeschwindigkeit und Sehweiß­
strom stärke bei der A uftragung einer Eisenlegierung mit 12,5 % 
C, 11,5 %  Mn und 19,6 %  Cr. [Awtogennoje Djelo 11 (1940) 
Nr. 4/5, S. 32/33; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 2, S. 274.]

Fischer, H ., und  H. B ärm ann: Z u r  F r a g e  d e r  W a sse r­
s t  o f f b r ü c h ig k e i t  v o n  S t a h l  b e i g a lv a n i s c h e n  P ro zessen .*  
Prüfung des A uftretens von W asserstoffsprödigkeit an Blech­
streifen aus Federstahl m it 1 %  C, 0,2 %  Si und 0,4 %  Mn beim 
galvanischen Verzinken, Verkadm en, Verkupfern, Vermessingen, 
Versilbern und Verchromen durch w iederholte Biegebean­
spruchung der Bleche bis zum Bruch. Einfluß der Badzusammen­
setzung (basisch und sauer), B adtem pera tu r und Abscheidungs­
dauer auf d ie  Versprödung. Brüchigkeitsfördernde Wirkung 
von Zyanid und Zink in alkalischen Lösungen. Vermeidung der 
Versprödung durch Auswahl geeigneter B äder möglich. [Korro­
sion u. M etallsch. 16 (1940) Nr. 12, S. 405/17.]

Ssergejewa, E. W ., und  W. N. Nefedowa: D ie  P r a x is  der 
A l i t i e r u n g  v o n  B r e n n s to f f r ä u m e n .  Günstigste Arbeits­
bedingungen zur A litierung von B rennstoffräum en für K raft­
wagen m it Gasgeneratoren, die aus einem Stahlguß mit 0,17 bis 
0,25 %  C hergestellt werden. [Liteinoje Djelo 11 (1940) Nr. 4/5, 
S. 42/43; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, N r. 2, S. 269.]
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Umwicklungen und Auskleidungen. Daeves, K arl, Heinrich 
K lasu n d  H a n s  Schlum berger: S o n d e rp e c h e  f ü r  K o r r o s io n s ­
sc h u tz  u n d  D ic h tu n g s m a s s e n  a u s  d e u ts c h e m  S t e in ­
k o h le n t e e r .*  Eigenschaften der sogenannten Tepla-Massen. 
[Korrosion u . Metallsch. 16 (1940) Nr. 10, S. 339/41.]

W ärm ebehandlung v on  E isen  u n d  Stahl.
Glühen. Cherry, R . M.: K u r z z e i t i g e s  G lü h en .*  Ver­

ringerung d er  Glühzeiten durch Verkürzung der Beschickungs­
und E n t le e r u n g s z e it : Durchlaufofen m it R ollherd zum Tempern 
von T em p ergu ß ; E in -  und Zweikammeröfen m it Beförderung des 
G lühgutes a u f  Wagen. [Iron  Age 146 (1940) Nr. 13, S. 34/37.] 

Härten, Anlassen, Vergüten. Gier, ,T. R ., und Howard Scott: 
B la n k h ä r t e n  v o n  W e r k z e u g s tä h le n  o h n e  E n tk o h lu n g  
od er V e r z u g .*  H ärten  von Stanz- und Formgebungswerk­
zeugen a u s  folgenden lu fthärtenden  Stählen durch Abkühlung 
in Ammoniakschutzgas:

1. 0,7
2. 0,8
3. 1,0
4. 1,0

% Cr 
4 
4 
6 

11

% Mo

8
1
1

%V
1
1

0,2
0,2

% W 
18 
1,5

Anwendung für W erkzeuge bis zu 75 mm Dicke. E inrichtung 
des Schutzgasofens. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 3, 
S. 671/86.]

Richards, Edm und T .: Z u r  V e rw e n d u n g  v o n  G ly z e r in  
als A b s c h re c k m itte l  b e im  H ä r t e n  v o n  S ta h l t e i l e n .  
Ueberbrückung der Spanne in der Abschreckwirkung von Wasser 
und Oel durch Glyzerin oder Glyzerin-Wasser-Mischungen. Sehr 
milde Abschreckwirkung eines Bades aus 101 W asser, 81 Glyzerin, 
100 g Kochsalz und 100 g Salm iak. Erw ärm ung der Glyzerin­
bäder über 50 bis 75° nicht zu empfehlen. [Techn. Zbl. prakt. 
Metallbearb. 50 (1940) Nr. 21/22, S. 568 u. 570.]

Stewart, R. C.: A b s c h re c k e n  u n d  A b s c h re c k m itte l .*  
Abschreckeigenschaften verschiedener wäßriger und öliger Ab­
schreckmittel. Beurteilung des V erhaltens der Stähle beim 
Abschrecken nach der Um wandlungstem peratur-Um wandlungs- 
zeit-(S-)Kurve. Volum enänderung der W erkstücke beim Ab­
schrecken. W armbad- und Stufenhärtung zur Vermeidung von 
Härterissen beim Abschrecken von ö lhärtenden Manganstählen 
und Schnellarbeitsstahl. [Iron Age 146 (1940) Nr. 11, S. 45/50.] 

Trembour, F. W’., und  H ow ard Sco tt: V e r f a h r e n  zu r 
B ew ertung w ä ß r ig e r  A b s c h r e c k m i t t e l  f ü r  d ie  S t a h l ­
härtung.* Bewertung der Abschreckm ittel nach dem Auftreten 
weicher Stellen an gehärteten  Probezylindern aus Stahl mit 
0,46 % C, 0,2 %  Si und 0,7 %  Mn in Abhängigkeit von der 
Flüssigkeitstemperatur (0 bis 60°). Prüfung von Lösungen mit 
0 bis 20 % NaCl oder NaOH, 9 %  BaCl2 oder N a2C 03 und 4 %  NaF 
oder Na2B40 7. Schroffeste Abschreckwirkung bei Lösungen mit 
9 % NaCl oder 3 %  NaOH. E ntstehung  zwei verschiedener 
Formen von W eichfleckigkeit. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) 
Nr. 3, S. 513/36; vgl. S tah l u. Eisen 60 (1940) S. 729/30.]

Zur, John P .: E l e k t r i s c h e s  P a t e n t i e r e n ,  A n la s se n  
und G lühen  v o n  S t a h ld r ä h t e n .  Allgemeine Angaben über 
die Erhitzung von S tahldrähten  durch unm ittelbare Stromdureh- 
leitung, Tem peraturführung bei dem Verfahren. Eigenschaften 
des so behandelten D rahtes. [W ire & W. Prod. 45 (1940) Nr. 10, 
S. 582/86.]

Oberflächenhärtung. Noy, J .  M., und L. G. Bliss: W ith e r i t  
bei der E in s a tz h ä r tu n g .  U ntersuchungen über den Einfluß 
von Zusätzen an  WTith e rit (natürlichem  B aC 03) und seiner 
Teilchengröße auf die Aufkohlungswirkung von festen E insatz- 
mitteln im Vergleich zu reiner B aC 03. [Foote-Prints 12 (1939) 
Dez., S. 15/26; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 4, S. 571.] 

Weihrich, R obert: E i n s a t z h ä r t e n  v o n  n i c h t r o s t e n d e n  
C hrom stäh len . [S tah l u. Eisen 61 (1941) Nr. 4, S. 83/84.] 

Zorn, E .: A u to g e n h ä r te n  m it  S a u e r s to f fü b e r s c h u ß .*  
Härtetiefe von unlegiertem S tah l m it 0,45 %  C und von perliti- 
schem Gußeisen nach dem H ärten  m it der Sauerstoff-Azetylen- 
Flamme bei örtlicher E rhitzung und Anwendung verschiedener 
Brenngasmischungsverhältnisse, B rennervorschub- und Gas­
ausströmungsgeschwindigkeiten sowie B rennerarten . E in  Sauer­
stoffüberschuß des Brenngases von rd . 75 %  is t für die H ärte ­
tiefe besonders vorteilhaft. Der A bstand des Brenners vom 
Werkstück muß gleich der Länge des Flammenkegels sein. 
[Autogene Metallbearb. 34 (1941) Nr. 1, S. 13/15.]

Einfluß auf die Eigenschaften. K udrjawzew, I. W .: Z e i t ­
liche V e rä n d e ru n g  l in e a r e r  R e s t s p a n n u n g e n .*  U n te r­
suchung der Veränderung der Eigenspannungen in wärm e­
behandelten I-Trägern während 30 Tage. [W estn. Metalloprom. 
20 (1940) Nr. 6, S. 69/70.]

Towpenetz, E. S.: T a n g e n t i a l s p a n n u n g e n  in  R o h re n  
infolge d e r W ä rm e b e h a n d lu n g .*  U ntersuchungen an R ohr­

proben von 30 mm Außendurchmesser und 7,5 mm W anddicke 
aus Stahl m it 0,35 %  C, 0,95 %  Cr, 0,37 %  Mo und 3,1 %  Ni in 
Abhängigkeit von der G lühtem peratur, der Abkühlungsge­
schwindigkeit und der H ärtung. [W estn. Metalloprom. 20 (1940) 
Nr. 10, S. 41/44.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. A rrighetti, M auro: P r ü f u n g  d e r  A b s c h r e c k ­

h ä r t b a r k e i t  v o n  G u ß e ise n .*  Verschiedene Vorschläge für 
Gießprobenformen zur E rm ittlung der H ärtungsneigung von 
Gußeisen. Versuche über den Einfluß von E inzelheiten der 
Probenformen, die Größe der Abschreckschale und der Sandart 
auf das Ergebnis. Untersuchungen an zwei dafür als zweckmäßig 
erachteten Proben über die Abschreckhärtetiefe in Abhängigkeit 
von der chemischen Zusammensetzung —  2,9 bis 3,5 %  C, 1,4 
bis 3,3 %  Si, 0,2 bis 1,6 %  Mn, 0,2 bis 1,2 %  P  und 0,03 bis 
0,12 %  S —. Vereinheitlichung der Prüfung von Gußeisen auf 
A bschreckhärtbarkeit und ihre Angaben. [Industr. mecc. 22
(1940) Nr. 11, S. 553/77.]

Bertschinger, R .: I n t e r n a t i o n a l e  V e r g le ic h s v e r s u c h e  
u n d  d ie  N o rm e n fra g e .  I /I I .*  Untersuchungen an  stehend 
gegossenen Stäben von 34 mm Dmr. und 34 mm [¡] aus 11 Guß­
eisen m it 2,7 bis 3,7 %  C, 1 bis 2,2 %  Si, 0,5 bis 1,0 %  Mn, 0,1 
bis 0,5 %  P  und 0,08 bis 0,13 %  S. H ärte  der Probestäbe in 
Abhängigkeit vom A bstand vom Einguß. Zugfestigkeit an  ver­
schiedenen Stellen im Probestab. Biegefestigkeit und Durch­
biegung bei Proben m it 30 mm Dmr. und 600 mm Auflagerent­
fernung sowie bei Proben m it 10 X 7 mmä Q uerschnitt und 
55 mm Auflagerentfernung. Verdrehfestigkeit und Scherfestig­
keit bei E rm ittlung an der Lochstanzprobe nach Sipp-Rudeloff 
an zylindrischen Stiften nach Frem ont, an  kegeligen Stiften 
nach Thyssen-Bourdouxhe und im Lochversuch nach Deleuze. 
Streuung bei den verschiedenen Prüfarten  und Beziehungen 
der Festigkeitswerte zueinander. Auswertung von Schrifttum s­
angaben über die Beziehungen zwischen Zugfestigkeit und Biege­
wechselfestigkeit von Gußeisen. Fü r Norm enangaben wesent­
liche Festigkeitseigenschaften. Klasseneinteilung des Gußeisens 
in den englischen und amerikanischen Normen. [Gießerei 28
(1941) Nr. 2, S. 25/34.]

Bischof, F .: U e b e r  d ie  W irk u n g  v o n  C er a u f  G ra u g u ß .*  
Vergleich der Angaben von R. Moldenke, O. Smalley sowie von 
W. Baukloh und H. Meierling über die W ärmetönungen beim 
Zusatz von Cer zu Gußeisen und über den Einfluß des Cers auf 
die Zugfestigkeit. [Gießerei 28 (1941) Nr. 1, S. 6/9.]

Cornelius, H .: V e r h a l t e n  e in ig e r  K u r b e lw e l le n - G u ß ­
w e rk s to f fe  be i D a u e r b e a n s p r u c h u n g  d u r c h  B ie g u n g  
u n d  V e rd re h u n g .*  Biegewechselfestigkeit von g la tten  und 
gekerbten Proben sowie Verdreh Wechselfestigkeit von g latten, 
quer sowie quer und längs gebohrten Proben aus folgenden Werk- 
stoffen :

% C
1,94
1,90
1,62
2.27 
2,86 
2,61
1.28 
1,49 
0,22 
0,31

% Si

0,98
0,84
1,00
1,62
1,48
2,16
1,44
0,99
0,30
0,40

% Mn % P

0,24
0,25
0,21
0,47
0,71
0,68
0,78
0,48
0,42
0,62

0,068
0,059
0,060
0,091
0,098
0,077
0,027
0,048
0,010
0,010

% S
0,054
0,056
0,070
0,061
0,074
0,057
0,021
0,027
0,010
0,010

„Cr »/o M o  % B i stf “ -%

0,16
0,55
1,60
2,46

0,70
0,74
1,15

1.37 
1,22
1.37

4,25
1,53

1,48 Cu 
1,0 W
0,27 V

V e rg le ic h  d e r  W e c h s e l f e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  d e r  h o c h w e r t i g e n  
G u ß  W e rk s to ffe  m i t  d e n e n  v o r w ie g e n d  h o c h w e r t i g e r  S t ä h l e .  
[G ie ß e r e i  27 (1940) N r .  25, S. 491/99.]

Feigin, N. I .:  K a l tv e r f o r m u n g  b e i  K o lb e n r in g e n .*  
Untersuchung der Kaltverfestigung bei Kolbenringen. [W estn. 
Metalloprom. 20 (1940) Nr. 6, S. 68/69.]

R oth , E. L .: K u p o lo fe n g u ß e is e n  m it  40  k g /m m  Z u g ­
fe s t ig k e i t .*  Untersuchung der Zugfestigkeit und H ärte  von 
Gußeisen m it 3,1 %  C, 2 %  Si, 0,7 bis 1,1 %  Mn, 0,1 %  P und
0 07 %  S, teilweise m it 0,3 %  Cr, 0,6 bis 0,9 %  Mo und 0,8 bis 
2 %  Ni nach Vergütung. [Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47
(*1939) S. 873/94.]

Saito, Toyozo: U e b e r  l e g ie r t e s  h i t z e b e s t ä n d ig e s  u n d  
h o c h fe s te s  “G u ß e ise n . Festigkeit, B rinellhärte, Zunder­
beständigkeit und W achsen von Gußeisen m it 3 bis 3,3 %  C,
1 2 bis 1,7 %  Si, 0,6 bis 0,8 %  Mn, 0,3 bis 0,5 %  Cr, 0,3 bis 
0 5 °/ Mo und 1 bis 1,5 %  N i nach wiederholtem  E rh itzen  auf 
600 bis 800°. [Suiyokwai-Shi 10 (1940) S. 297/302; nach Chem. 
Zbl. 112 (1941) I ,  Nr. 3, S. 432.]

Thum  August, K a rl Sipp und O tto P e tr i:  G u ß e is e n  im  
L e ich tb a 'u .*  [ A r c h .  Eisenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 7, S. 319/23 
(W erkstoffaussch. 527); vgl. S tah l u. Eisen 61 (1941) S. 90.]
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Timmins, A. A .: Z e r f a l l  v o n  P e r l i t  in  g ra u e m  G u ß ­
e isen .*  Untersuchungen an Gußeisen m it rd . 3 %  C, 1,85 und
2,5 %  Si über den Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit auf 
den Gehalt an  gebundenem Kohlenstoff und auf die H ärte. 
Untersuchungen an  12,5 mm dicken Scheiben aus Stäben von 
30 mm Gußdurchmesser aus Gußeisen m it rd . 3,3 %  C, 1,3, 2,2 
und 3,2 %  Si, 0,8 %  Mn und 1,1 %  P  über die Abnahme des Ge­
haltes an  gebundenem Kohlenstoff während achtstündigen 
Glühens bei 700 bis 900°. Schlußfolgerungen über den Zu­
sammenhang zwischen Glühzeit und Gehalt an  gebundenem 
Kohlenstoff sowie zwischen Siliziumgehalt und Löslichkeit von 
Kohlenstoff im Eisen in  Abhängigkeit von der Tem peratur. 
[Foundry T rade J . 63 (1940) Nr. 1252, S. 109/10; Nr. 1253, 
S. 121/23.]

Tucker, E . C.: H i tz e b e s tä n d ig e s  C h ro m -G u ß e is e n .*  
Hinweis auf niedriglegiertes chromhaltiges Gußeisen, z. B. für 
die Form en von Eoheisen-Gießmaschinen und für B etörten  zur 
Schwefelkohlenstoffherstellung. Prüfung des Gußeisens auf 
W achstum, Verzunderung und Festigkeit bei höheren Tempe­
raturen . B rinellhärte von Chromgußeisen in Abhängigkeit vom 
Kohlenstoff- und Chromgehalt. E rörterung über den Einfluß 
von Zusätzen von Aluminium, Kupfer, Mangan und Molybdän. 
[Foundry Trade J .  62 (1940) Nr. 1244, S. 463/64 u. 471; Nr. 1245, 
S. 485/86 u. 490; 63 (1940) Nr. 1261, S. 253/54 u. 262.]

Türkin, W. S.: M it S ta h l  b e w e h r te s  G u ß e ise n .*  Ueber- 
prüfung der Angaben von N. M. Lewanow über die Eigenschaften 
des m it Stahl bewehrten Gußeisens, das in den Festigkeitseigen­
schaften und in der W irtschaftlichkeit keine Vorteile gegenüber 
üblichem Gußeisen ha t. [W estn. Metalloprom. 20 (1940) N r. 10, 
S. 53/55.]

Hartguß. Bunin, K . P ., und A. E . Kriwoschejew: G e fü g e ­
a n o m a lie  be i H a r tg u ß w a lz e n .*  Gefügeanomalie (Trennung 
von Ferrit und Zem entit s ta tt  Bildung von Perlit) wird bei H a r t­
gußwalzen durch die Ausgangsrohstoffe und durch die Zusammen­
setzung bedingt. Bei starker Ausbildung der Gefügeanomalie 
wird die Verschleißfestigkeit verringert. [Teori. p rak t. met. 12 
(1940) Nr. 5/6, S. 61/63.]

Flußstahl im allgemeinen. Koehler, M.: E in  n e u z e i t l ic h e r  
G le i tw e r k s to f f  a u f  p u lv e r m e ta l lu r g i s c h e r  G ru n d la g e .*  
Einige Angaben über Brinellhärte, Druckfestigkeit, Zugfestig­
keit, Wichte, W ärmeausdehnung und elektrische Leitfähigkeit 
eines aus F errit und Perlit bestehenden Sintereisens „Preßkö“ . 
Versuche m it Lagerschalen aus diesem Metall. [Demag-Nachr. 
14 (1940) Nr. 3, S. B 29/35.]

Baustahl. Braun, M. P .:  E in f lu ß  d e r  K o r n g r ö ß e  b e i 
e in e m  C h r o m - E in s a tz s ta h l .*  Untersuchungen an  Stahl 
20 Ch m it 0,18 bis 0,23 %  C, 0,4 bis 0,6 %  Mn, 0,012 bis 0,043 %  
P, 0,016 bis 0,034 % S und 0,66 bis 0,95 %  Cr über den Einfluß 
der Korngröße auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, 
Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit nach dem Abschrecken, 
auf H ärtetiefe und Verzug. Aenderung der Korngröße m it der 
G lühtem peratur. [Teori. p rak t. met. 12 (1940) Nr. 9, S. 30/33.]

Braun, M. P .: C h r o m - M a n g a n - E in s a tz s ta h l f ü r  Z a h n ­
r ä d e r .  Untersuchungen über Zugfestigkeit, Streckgrenze, 
Dehnung, Einschnürung, Kerbschlagzähigkeit, Eignung zur 
E insatzhärtung und Oberflächenhärte von Siemens-Martin- 
Stahl m it 0,21 %  C, 0,33 %  Si, 0,94 %  Mn und 0,50 %  Cr in 
kleinen Proben. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 10, S. 23/25.]

Knowlton, H. B., und E. H. Snyder: S tä h le  u n d  W ä rm e - 
b e h a n d lu n g  f ü r  S t i r n z a h n r ä d e r .*  B etriebserfahrungen 
und Laboratoriumsergebnisse über die Eignung von 6 Stählen 
m it 0,10 bis 0,50 %  C, 0,30 bis 0,90 %  Mn, 0 bis 1,10 %  Cr, 0 bis 
0,3 %  Mo und 0 bis 2 %  Ni für S tirnzahnräder und deren zweck­
mäßige W ärmebehandlung. Fehlerarten bei Zahnrädern. U n­
m ittelbares Abschrecken nach dem Aufkohlen zur Vermeidung 
von Grübchenbildung und A bblätterungen an  den Zahnflanken 
günstiger als doppeltes Abschrecken. Prüfvorrichtungen für 
Zahnräder. Dauerwalzvorrichtung zur Prüfung der W iderstands­
festigkeit gegen Grübchenbildung. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 
(1940) Nr. 3, S. 687/713.]

K ohira, Isam u, Kazuo Moridera und Genzo M aeda: U n t e r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  v e r s u c h s m ä ß ig e  H e r s te l lu n g  v o n  
B le c h e n  a u s  S ta h l  m it  e in e r  Z u g f e s t ig k e i t  v o n  
m in d e s te n s  55 kg/m m 2.* Untersuchungen über die Erschm el­
zung, Verwalzung, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung 
und Einschnürung von 20 mm dicken Blechen aus folgenden 
S tählen:

% C % Si % Hu % P % s % Cr % Cu % Mo
0,18 0,18 1,05 0,018 0,007 — 0,246 __
0,18 0,19 1,09 0,018 0,007 0,60 0,240 __
0,18 0,24 1,21 0,018 0,004 .— 0,254 0,28
0,25 0,30 1,31 0,017 0,018 — 0,320 —

[Tetsu to  Hagane 26 (1940) Nr. 11, S. 777/87.]

Samorujew, W .: E ig e n s c h a f t e n  e in e s  C h ro m -N ick e l-  
E i n s a t z s t a h l e s  b e i H e r s t e l l u n g  im  b a s is c h e n  L ic h t ­
b o g e n o fe n  u n d  im  D u p le x v e r f a h r e n .  Untersuchungen an 
Chrom -Nickel-Stahl m it 0,10 bis 0,16 %  C über Zugfestigkeit, 
Bruchdehnung, K erbschlagzähigkeit und  Korngröße bei Er­
schmelzung im basischen Lichtbogenofen aus festem Einsatz 
einerseits und bei Erschmelzung im basischen Siemens-Martin- 
Ofen und Fertigm achen im Lichtbogenofen anderseits. Einfluß 
von 0,01 %  C und je 0,1 %  Cr, Mn, Ni und Si auf sie. [Stal 10 
(1940) Nr. 5/6, S. 31/35.]

Werkzeugstahl. Jachonin , N ., und  A. Aschuchbabow: 
S t a h l  9 Ch S a ls  A u s ta u s c h  W e rk s to f f  f ü r  w o lf ra m h a lt ig e  
W e rk z e u g s tä h le .*  H ärte, Zugfestigkeit, Biegefestigkeit und 
Durchbiegung des Stahles 9 Ch S in Abhängigkeit von der 
W ärm ebehandlung. [S tal 10 (1940) Nr. 5/6, S. 61/64.]

Replogle, H. E .: W a r m a r b e i t s s t ä h l e .  Angaben über 
Zusammensetzung und  W ärm ebehandlung von zweckmäßig 
erachteten  Stählen für verschiedenartige Gesenke. [MetalProgr. 38 
(1940) Nr. 4, S. 512.]

Schwyrew, B. S., und K . M. Gelfand: U n te r s u c h u n g  des 
n i e d r ig l e g i e r t e n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l e s  912.* Austenit­
gehalt und H ärte  eines Stahles m it 0,94 %  C, 4,48 %  Cr, 0,70 % 
Mo und 9,39 %  W in A bhängigkeit von Abschreck- und Anlaß­
tem peratu r. Die Schneidhaltigkeit dieses Stahles übertrifft die 
des Schnellarbeitsstahles der üblichen Zusammensetzung. 
[M etallurg 15 (1940) Nr. 9, S. 36/42.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. Austin, J .  B., und D. S. Miller: A b h ä n g ig k e it  
d e r  m a g n e t is c h e n  P e r m e a b i l i t ä t  e in ig e r  a u s te n i t is c h e r  
E is e n -C h ro m -N ic k e l-L e g ie ru n g e n  v o n  d e r  W ärm e­
b e h a n d lu n g  u n d  K a l tv e r f o r m u n g .*  Untersuchung über 
die Beeinflussung der P erm eabilitä t von Stählen m it 0,07 bis 
0,15 %  C, 16,5 bis 20,5 %  Cr, 8,3 bis 12,7 %  Ni, 0 oder 0,4 % Ti 
und 0 oder 0,2 %  Se durch Beizen, W ärm ebehandlung, K alt­
verform ung (0 bis 90 %  Querschnittsabnahm e), Richtung im 
kaltverform ten W erkstück, 18m onatige Lagerung des kaltverform­
ten  W erkstückes und Schweißen. Gleiche Perm eabilität aller 
Stähle bei Abwesenheit von F e rrit im Gefüge. Anwendung der 
Legierung für Schiffsteile in der N ähe des Kompasses. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 3, S. 743/55.]

R itzau , G ünther: S in t e r m a g n e te  a u s  E is e n -N ic k e l-  
A lu m in iu m .*  Schwierigkeiten bei der H erstellung von Ma­
gneten aus Eisen-Nickel-Aluminium-Legierungen nach dem 
Sinterverfahren. S in terträgheit des Aluminiums wegen der 
starken  Oxydationsneigung. Einfluß der Korngröße, des Preß- 
druckes und der Volum enänderung auf den Sintervorgang von 
Legierungen m it 60 %  Fe und  40 %  Al sowie m it 45 % Fe und 
55 %  Al. B enutzung von Vorlegierungen, in  denen Aluminium 
an Eisen oder Nickel gebunden ist, zur H erstellung der Sinter­
m agnete. [Wiss. Veröff. Siemens-W erk. Werkstoff-Sonderheft. 
Berlin 1940. S. 37/43.]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. Guzzoni, G.: 
N ic k e l f r e ie r  r o s t b e s t ä n d i g e r  S ta h l .  B eständigkeit von 
Stahl m it 0,07 bis 0,09 %  C, 8,5 bis 9,5 %  Mn und 18 bis 19 % Cr 
sowie drei verschiedenen A rten von Stahl m it 18 %  Cr und 8 % Ni 
in  k a lte r verdünnter Salpeter- und Salzsäure und in heißer 
Schwefelsäure-Kupfersulfat-Lösung. [Chim. e Ind ., Milano, 22 
(1940) Aug., S. 367/70; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 4, 
S. 569/70.]

Okura, Y ukio: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  n ic h t r o s te n d e  
S tä h le .*  B eständigkeit in verdünnter Schwefel-, Salz-, 
schwefliger Salpeter-, Phosphor-, Oxal-, W ein-, Essig- und 
Ameisensäure. Zugfestigkeit, Streckgrenze und Bruchdehnung 
von Stählen m it 0,07 bis 0,25 %  C, 0,1 bis 2 %  Si, bis 1 % Al, 
bis 1 %  Co, 16 bis 30 %  Cr, 0,05 bis 4,5 %  Cu, 1 bis 7 %  Ni, bis 
1 %  Ti, bis 1 %  V und 0,2 bis 8 %  W. Einfluß von Zusätzen von 
W olfram, T itan , Chrom oder Silizium auf die Beständigkeit gegen 
in terkristalline  Korrosion. [Tetsu to  H agane 26 (1940) Nr. 11, 
S. 802/12.]

Schm idt, M., und W . L am arche: H i tz e b e s tä n d ig e  Cr- 
M n - S tä h le  a ls  A u s ta u s c h  W e rk s to f f  f ü r  C r -N i-S tä h le .*  
Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Kerbschlagzähigkeit und 
Dauerstandfestigkeit bei 600 bis 750 oder 950° sowie Verhalten 
gegenüber oxydierenden schwefelhaltigen und aufkohlenden 
Gasen von S tählen m it

% o % S i % Mn % Cr Sonstiges
1. 0,10 <  0,50 <  15 <  15 Nb, Ta, Ti
2. 0,10 <  0,50 <  15 <  15 0,25 % N
3. 0,10 3,59 <16 ,5 <  10 Nb, Ta, Ti

Abhängigkeit der H itzebeständigkeit vom Mangan-, Chrom- und 
Siliziumgehalt. Austausch des Siliziumgehaltes ganz oder teil­
weise durch Aluminium. [K orrosion u. Metallsch. 16 (1940)
Nr. 12, S. 425/27.]
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Witterungsbeständiger Stahl. Baranowa, N .: E is e n  f ü r  
D ächer m it  e r h ö h te r  K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t .  U nter­
s u c h u n g e n  über die W itterungsbeständigkeit von Blechen aus 
S ta h l  mit 0,1 %  C und wechselndem G ehalt an  Phosphor, K upfer 
und Nickel an 38 verschiedenen Orten. [Nowosti Techniki 9
(1940) Nr. 6, S. 18; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 2, S. 270.] 

Stähle für Sonderzwecke. B raun, M.: C h ro m -M a n g a n -  
V e n ti ls ta h l .  Untersuchungen an  S tählen m it

% W% Mn 
11 

6

% Cr 
14 
16

über Z u g fe s t ig k e it  bei 900 und 1000°, K erbschlagzähigkeit, 
B rinellhärte und W ärm eausdehnung sowie Zunderbeständigkeit. 
[Nowosti Techniki 9 (1940) N r. 5, S. 16; nach Chem. Zbl. 112
(1941) I, Nr. 5, S. 692.]

Eisenbahnbaustoffe. Pogodin-Alekssejew, G. I .:  E in f lu ß  
der A u s te n i tk o r n g r ö ß e  a u f  d ie  W e c h s e l f e s t ig k e i t  u n d  
K a ltb rü c h ig k e it  v o n  A c h s e n s ta h l .*  K erbschlagzähigkeit 
bei Temperaturen von — 150 bis + 5 5 0 ° und Biegewechselfestig- 
keit von Achsenstahl m it 0,33 %  C bei unterschiedlicher A ustenit­
korngröße. [Metallurg 15 (1940) Nr. 9, S. 30/36.]

Dampfkesselbaustoffe. W ladim irski, T. A.: E in f lu ß  d e r  
A u s te n itk o rn g rö ß e  a u f  d ie  R e k r i s t a l l i s a t i o n  v o n  
weichem S ta h l.*  U ntersuchung der K erbschlagzähigkeit und 
des Gefüges von Kesselbaustählen m it 0,12 %  C und  verschie­
dener Austenitkorngröße nach R ekristallisation. [M etallurg 15 
(1940) Nr. 9, S. 23/30.]

Rohre. Newell, H. D .: C h r o m s tä h le  m it  2 b i s -16 %  Cr. 
Darin eine Aufstellung über Stähle aus dem  Lichtbogenofen für 
nahtlose Rohre zum B etrieb bei hohen Tem peraturen. [Metal 
Progr. 38 (1940) Nf. 4, S. 384/85.]

Sonstiges. Farnsw orth, W. M., und M. J .  R . M orris: B e ­
deutung des E le k t r o s t a h l s  f ü r  d ie  A u f rü s tu n g .*  
Steigerung der Güte von Panzerp latten , Flugzeugbau- und 
Kugellagerstählen durch Erschmelzung im Elektroofen. Angaben 
über die bei der Republic Steel Corp., Canton, O., vorhandenen 
Lichtbogenöfen (davon 4 m it 50 t  Fassung). [Metals & Alloys 12
(1940) Nr. 4, S. 446/50.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Prüfmaschinen. Schupp, K arl: V e r f a h r e n  z u r  B e s t im ­

mung l in e a r e r  u n d  e b e n e r  S p a n n u n g s v e r t e i l u n g e n .  
(Mit 22 Textbildern.) Borna-Leipzig 1940: R obert Noske. 
(42 S.) 8°. — Danzig (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-D iss. E n t­
wicklung eines besonderen Spiegelgerätes zur Messung von 
Längenänderungen auf einer kleinsten M eßstrecke von 25 mm 
z. B. beim Zugversuch. Vergleich m it dem M artenssehen Spiegel­
gerät. S  B S

N e u a r tig e  F e d e r p rü f m a s c h in e n .*  Beschreibung einer 
statischen Federprüfm aschine m it Messung der beim Prüf- 
vorgang auftretenden K räfte . Prüfm aschine fü r M assenprüfung 
von Ventilfederm [W erkst, u. B etr. 73 (1940) Nr. 9, S. 202/03.] 

Festigkeitstheorie. H oyt, S. L .: W is s e n s c h a f t l i c h e
A rbeitsw eise  in  d e r  M e ta l lu rg ie .*  Geschichtlicher Ueber- 
blick heutiger Anschauungen über die Vorgänge im K rista ll bei 
der Verformung. [Iron Age 146 (1940) Nr. 18, S. 48/51.]

Zugversuch. Jan itzky , E. J . ,u n d M . B aeyertz : B e z ie h u n g  
zwischen S p a n n u n g  u n d  D e h n u n g  b e im  Z u g v e rs u c h .*  
Wiedergabe der Beziehungen zwischen Streckgrenze, Zugfestig­
keit und H öchstlastdehnung, H öchstlastdehnung, B ruch­
dehnung und Einschnürung sowie zwischen Reißfestigkeit, Zug­
festigkeit, Bruchdehnung und H öchstlastdehnung durch Glei­
chungen. Nachprüfung dieser Gleichungen durch Zugversuche 
mit Proben von 50 mm Meßlänge und 13 mm Dm r. aus u n ­
legierten Stählen m it 0,1 bis 0,5 %  C und legierten Baustählen 
für den geglühten, norm algeglühten und vergü teten  Z ustand 
sowie aus nichtrostendem  S tah l m it 12 %  Cr oder 18 %  Cr und 
8 % Ni für den abgeschreckten Zustand. [Trans. Amer. Soc. 
Met. 28 (1940) Nr. 3, S. 714/24.]

Pomp, Anton, und Alfred K risch: Z u r  F r a g e  d e r  D a u e r ­
s ta n d fe s tig k e it  w a r m fe s te r  S t ä h le  b e i  600, 700 und 800°.* 
[Mitt. K.-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 9, S. 137/48; 
Arch. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) Nr. 7, S. 325/33 (W erkstoff- 
aussch. 528); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 90.]

Härteprüfung. B ernhard t, E. O.: D e r  Z e is s - M ik r o h ä r te -  
p r ü fe r ;  se in e  o p t is c h e n  S y s te m e .*  [Zeiss-Nachr. 3 (1940) 
Nr. 8, S. 280/86; Nr. 9, S. 287/91.]

Williams, S. R .: M a g n e tis c h e  M e th o d e  z u r  H ä r t e ­
prüfung. Untersuchungen an  S tahlkugeln über den Zusam m en­
hang zwischen Rockwellhärte, m agnetischer Hvsteresis, Koerzi- 
tivkraft und Perm eabilität. Möglichkeiten zur beschädigungs­
losen Prüfung der H ärte  von S tahlkugeln auf m agnetischem

Wege. [Instrum ents 13 (1940) Aug., S. 222/28; nach Chem. Zbl 
112 (1941) I, Nr. 5, S. 693.]

Schwingungsprüfung. Cornelius, Heinrich, und Franz Bollen­
ra th : E in f lu ß  v o n  E in s p a n n u n g e n  a u f  d ie  W e c h s e l­
f e s t i g k e i t  v o n  u n le g ie r te m  S ta h l.*  [Arch. E isenhüttenw . 14 
(1940/41) Nr. 7, S. 335/40; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 91.] 

Lippacher, K .: D ie  S te ig e r u n g  d e r  V e r d r e h d a u e r h a l t ­
b a r k e i t  v o n  k e r b v e r z a h n te n  D r e h s ta b f e d e r n  d u rc h  
O b e r f lä c h e n d rü c k e n .*  Einfluß eines Drückens des Schaftes 
und der Verzahnung auf die V erdrehdauerhaltbarkeit von 
D rehstahlfedern aus einem Chrom -Vanadin-Stahl; genauere 
Angaben fehlen. [W erkstattstechnik  34 (1940) Nr. 22, S. 369/71.] 

Mönch, E .: D a u e r b e a n s p r u c h u n g  u n d  m a g n e to ­
e la s t i s c h e  E ig e n s c h a f te n  v o n  S tä h le n .*  Versuchsein­
richtung zur Aufnahme der A m plitude der magnetischen In ­
duktion bei Verdrehwechselversuchen. Feststellung einer „m a­
gnetoelastischen Grenzspannung“ , die bei Stahl m it rd. 0,1 %  C 
gleich der Verdrehwechselfestigkeit, bei zwei Stählen m it 0,28 
und m it 1,15 %  C kleiner als die W echselfestigkeit gefunden 
wurde. [Forsch. Ing.-W es. 11 (1940) Nr. 6, S. 324/34.]

Parker, E. R .: E in f lu ß  m a g n e t is c h e r  F e ld e r  a u f  d ie  
D ä m p f u n g s f ä h ig k e i t  v o n  S ta h l.*  Verm inderung des 
Energieverlustes auf über die H älfte  durch E inschalten eines 
stetigen m agnetischen Feldes und auf ein V iertel durch ein 
wechselndes M agnetfeld bei S tah l m it 0,40 %  C sowie m it 
0,20 %  C, 5 %  Cr und 0,5 %  Mo. Erniedrigung der Wechsel­
festigkeit gekerbter Stäbe aus S tah l m it 0,4 %  C durch ein 
stetiges m agnetisches Feld. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) 
N r. 3, S. 661/70.]

Sachs, George: D a u e rb ru c h .*  Auswertung des Schrift­
tum s über die Beeinflussung der W echselfestigkeit durch Span­
nungsspitzen infolge K erben, zusätzlicher Korrosionsbean­
spruchung oder Reibung bei Stählen und Leichtmetallegierungen. 
Einfluß der Reibung auf die D auerfestigkeit von Stahlguß und 
geschmiedetem S tah l m it 0,24 %  C. Verm inderung der W irkung 
von Spannungsspitzen durch oberflächliche K altverform ung 
(Kaltw alzen und Oberflächendrücken) der W erkstücke. [Iron 
Age 146 (1940) Nr. 10, S. 31/34; N r. 11, S. 36/40.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. U lbricht, 
W ilfried: Z e r s p a n b a r k e i t s - U n te r s u c h u n g e n  a n  d ü n n e n  
W e r k s to f f s t a n g e n  [ A u to m a te n - S tä h le  v o n  5 m m  D m r.]. 
(Mit 22 Beilagen.) München 1939: L ith . A nstalt August Hafner. 
(68 S.) 4°. — München (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss.

Boston, O. W ., und  W . W. G ilbert: E in f lu ß  d e r  S c h n i t t ­
g e s c h w in d ig k e i t ,  d e r  S c h n e id f lü s s ig k e i t  u n d  d e s  G e ­
fü g e s  a u f  d ie  O b e r f lä c h e  v o n  C h ro m -N ic k e l-V e rg ü -  
t u n g s s ta h l .*  Einfluß des Normalglühens oder des Vergütens, 
der Drehgeschwindigkeit — 3 bis 150 m /m in —  und des Ar- 
beitens m it verschiedenen Schneidölen auf das Oberflächenaus­
sehen von Stahl m it 0,42 %  C, 0,17 %  Si, 0,69 %  Mn, 0,017 %  P, 
0,021 %  S, 0,61 %  Cr und 1,41 %  Ni. [Mech. Engng. 62 (1940) 
N r. 11, S. 785/89.]

B randenberger, H .: E in e  b r u c h th e o r e t i s c h e  U n t e r ­
s u c h u n g  z u r  B e s t im m u n g  d e r  W e r k s to f f k e n n g r ö ß e n ,  
v o n  d e n e n  d e r  S c h n i t t d r u c k  b e i d e r  Z e r s p a n u n g  a b ­
h ä n g ig  is t .*  Untersuchung der Ursache für die Verminderung 
des spezifischen Schnittdrucks m it zunehm ender Schnittge­
schwindigkeit auf der Grundlage bisheriger Annahmen über die 
Verformung und Bruchgefahr von W erkstoffen. Ursache der 
Verm inderung des Schnittdrucks ist vor allem darin  zu suchen, 
daß bei höherer Schnittgeschwindigkeit der abfallende Span 
einen geringeren Querschnitt annim m t als bei niedrigerer 
Schnittgeschwindigkeit. Schubwinkel der Stauchung und 
Streckung für verschiedene Verformungskennzahlen bei einem 
Schneidenwinkel von 75°. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 
6 (1940) Nr. 12, S. 332/45.]

Abnutzungsprüfung. K ontorowitsch, M. M., und  W . I .  
A rcharow: D ie  R e ib u n g  v o n  g ra u e m  G u ß e is e n  a u f  
v e r c h r o m te m  S ta h l.*  E rm ittlung  der Reibung von grauem  
Gußeisen auf drei verschiedenartigen Chromüberzügen auf ge­
härte tem  und ungehärtetem  unlegiertem  Stahl. [W estn. Metallo- 
prom . 20 (1940) Nr. 10, S. 10/12.]

Prüfung der magnetischen Eigenschaften. N eum ann, H ans, 
und W illy Zum busch: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im ­
m u n g  d e r  w a h re n  R e m a n e n z  v o n  D a u e rm a g n e te n .*  
Nachweis der B rauchbarkeit eines ballistischen R em anenz­
prüfverfahrens m it vollkommen geschlossenem M agnetkreis und 
unm ittelbarer Br-Messung in einem einzigen Meßvorgang. Be­
hebung des Nachteils zu großer Zeitkonstante des massiven 
Joches5 und zu hoher Ivoerzitivkraft des Jochwerkstoffes durch
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ein geblättertes Joch von kleiner Koerzitivkraft. [Wiss. Veröff. 
Siemens-Werk. W erkstoff-Sonderheft. Berlin 1940. S. 21/36.] 

Sonderuntersuchungen. Grdina, Ju ., und A. Goworow: 
M a sc h in e  z u r  R o l la s tp r ü f  u n g  v o n  S c h ien e n .*  Beschrei­
bung einer Maschine, bei der ein Schienenabschnitt un ter einer 
bestim m ten L ast hin und her bewegt wird, um die Neigung vor 
allem zu Innenrissen im Kopf zu prüfen. [S tal 10 (1940) Nr. 5/6, 
S. 67/69.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Isenburger, H erbert R .: 
T a f e ln  f ü r  d ie  D u r c h s t r a h lu n g  v o n  S ta h l.*  Nomo- 
gram m  zur E rm ittlung der zweckmäßigen D urchstrahlungs­
bedingungen in Abhängigkeit von der Dicke des zu durchstrah­
lenden W erkstoffes und des Abstandes zwischen Brennfleck und 
Film. [Metal Progr. 58 (1940) Nr. 4, S. 553.]

K nerr, Horace C.: E r m i t t l u n g  v o n  R is s e n  in  m e t a l l i ­
s c h e n  W e r k s to f f e n  d u rc h  W irb e ls trö m e .*  Allgemeine 
Angaben über das Verfahren, das bei Rohren aus magnetischen 
und unm agnetischen W erkstoffen angewendet wird. Besondere 
Anordnung bei kleinen Fehlstellen zur Verstärkung der S trö­
mung des Stromflusses. Vergleich von Ergebnissen m it den 
Feststellungen beim W asserdruckversuch. Anwendungsgebiete, 
vor allem bei Flugzeugrohren, Siederohren, Achsen usw. [Metals 
& Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 464/69.]

Metallographie.
Geräte und Einrichtungen. Brüche, E .: 10 J a h r e  E le k t r o ­

n e n m ik r o s k o p ie  b e i d e r  A E G .*  [AEG-M itt. 1940,N r.11/12, 
S. 302/07.]

Esser, Hans, und Heinrich Eusterbrock: U n te r s u c h u n g  
d e r  W ä rm e a u s d e h n u n g  v o n  e in ig e n  M e ta l le n  u n d  L e ­
g ie ru n g e n  m it  e in e m  v e r b e s s e r t e n  D i la to m e te r .*  
[Arch. Eisenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 7, S. 341/55; vgl. Stahl 
u. Eisen 61 (1941) S. 91.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von
H. Eusterbrock; Aachen (Techn. Hochschule).

Jacquet, P.-A .: E le k t r o ly t i s c h e s  P o l ie r e n  v o n  M e­
t a l l e n  u n d  A n w e n d u n g s b e is p ie le .  (Schluß.)* Anwendung 
des elektrolytischen Polierens zur m etallographischen Prüfung 
dünner Schichten sowie zum Polieren von M etallteilen im tech­
nischen Betrieb. [Techn. mod. 31 (1939) Nr. 17, S. 596/98.] 

Köhler, A., und WT. Loos: D as  P h a s e n k o n t r a s tv e r ­
f a h re n  u n d  s e in e  A n w e n d u n g e n  in  d e r  M ik ro sk o p ie .*  
Steigerung des K ontrastes im mikroskopischen Bild durch will­
kürliche Beeinflussung der Phase eines Teiles des Lichtes. An­
bringen eines Phasenplättchens im Objektiv. In  vielen Fällen 
ist das Phasenkontrastverfahren dem Hell- und Dunkelfeld 
grundsätzlich überlegen. Möglichkeit der Anwendung des Ver­
fahrens für ungeätzte Metalloberflächen und submikroskopi­
sche K rista llg itter. [Naturwiss. 29 (1941) Nr. 4, S. 49/61.]

Stintzing, H ., und H. Hesse; D a s  P ro b le m  d e r  s t ro m -  
s t a r k e n  R ö n tg e n r ö h r e n  u n d  s e in e  L ö su n g  m i t t e l s  
e in e r  m e h r d im e n s io n a l  g e d r e h te n  K u g e la n o d e . I. K o n ­
s t r u k t io n  e in e r  K u g e l-D re h -A n o d e n -R ö h re .*  Geschicht­
liche Entw icklung von Drehanoden-Röhren. Durchbildung 
einer offenen Röhre m it zweidimensional bewegter Kugelanode, 
um eine höhere B elastbarkeit der Anode zu erzielen. [Metall- 
wirtsch. 20 (1941) Nr. 3, S. 45/53.]

Prüfverfahren. Borries, Bodo v., und W ilhelm R uttm ann: 
M e ta l lo g r a p h is c h e  U n te r s u c h u n g e n  m it  d em  U e b e r -  
m ik ro s k o p  a n  S t a h l ,  G u ß e is e n  u n d  M essin g .*  Ver­
gleichende Gefügeuntersuchungen bei 100- und lOOOfacher 
lichtmikroskopischer und 10 OOOfacher übermikroskopischer 
Vergrößerung von unlegiertem Stahl m it 0,14 und 0,99 %  C, le­
giertem Stahl m it 0,85 % C, 4 %  Cr, 2,5 %  V und 12 %  W. 
sowie von Gußeisen (W erkzeugstähle im abgeschreckten und 
angelassenen Zustand). Plastische Bilder der geätzten Ober­
flächen nach dem übermikroskopischen Verfahren des streifenden 
Einfalls der E lektronen und der B etrachtung in schräger P ro ­
jektion erhalten. Erkennung von Korngrenzen in Flußstahl, 
Karbiden in Härtungsgefügen und Perlit in F lußstahl und Guß­
eisen im übermikroskopischen Bild. [Wiss. Veröff. Siemens- 
W erk. W erkstoff-Sonderheft. Berlin 1940. S. 342/62.]

D echtjar, M. W .: M a g n e tis c h e  N a c h p r ü f u n g  d e r  G lü h ­
b e h a n d lu n g  v o n  w e ich e m  k a ltg e z o g e n e m  S ta h l.*  
Untersuchung der Gefügeausbildung durch Messung der m agne­
tischen Induktion. Versuchseinrichtung. [Saw. labor. 9 (1940) 
Nr. 9, S. 1009/13.]

D iergarten, H ans: A u s w e r te n  m e ta l lo g r a p h is c h e r  
W e r k s to f f p r ü f u n g e n  d u rc h  G e fü g e -R ic h tr e ih e n .*  Z ah­
lenmäßige Kennzeichnung des Gefüges als Voraussetzung fü r 
eine weitergehende Auswertung der metallographischen P rü ­
fungen. [Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 12, S. 525/27.]

L junggren, O. W. L .: U n te r s u c h u n g  d e r  K o rn g re n z e n  
u n d  d e r  N i t r i e r s c h i c h t  d u r c h  d a s  „ S k le r o g i t te r -  
v e r f a h r e n “ .* Mit D iam antsp littern  werden unter geringer 
Belastung — 0,05 bis 1,5 g — parallele Linien in kleinen Ab­
ständen — 1 bis 5 (i — in Schliffe eingeritzt, wodurch die relative 
H ärte  der Gefügebestandteile erkennbar w ird. Untersuchungen 
an  Stählen m it:

7o ^ % Si % Mn % Al % C r % Mo % Ni % v
1. 0.04 bis 0,85 Spur bis 0,01 0,13 bis 0,45 0 bis 0,02 — — — —
2. 0,04 2,56 0,19 — — — — —
3. 0.62 _ 0,35 — 0,19 — — 0,03
4. 0,37 0,34 0,59 1,04 1,38 0,29 1,92 ’—
5. 0,27 0,20 0.50 — 2,52 0,25 0.42 0,23

von denen die beiden letzten verstick t waren. [Jernkont.Ann. 124 
(1940) Nr. 11, S. 6.00/28.]

Ruska, E rn st: A u fn a h m e  v o n  E le k t r o n e n b e u g u n g s ­
d ia g ra m m e n  im  U e b e rm ik ro s k o p .*  Anordnung beim 
Ueberm ikroskop zur Aufnahme von Elektronenbeugungsbildern 
bis zu 30 OOOfacher Vergrößerung m it durchfallender Strahlung 
bei der Untersuchung des Feinbaues von aufgedampften dünnen 
Metallschichten. Maßgebende K ennw erte des Uebermikroskops 
fü r die Zeichenschärfe des Beugungsbildes. [Wiss. Veröff. 
Siemens-Werk. W erkstoff-Sonderheft. Berlin 1940. S. 372/79.] 

W ohrman, C. R ., M errill Scheil und M. Baeyertz: V e r­
f a h re n  z u r  E r k e n n u n g  v o n  E in s c h lü s s e n  in  E isen  
u n d  S ta h l  n a c h  W m . C a m p b e ll  u n d  G. F. C om stoek.* 
[M etal Progr. 38 (1940) Nr. 4, S. 376.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. Digges 
Thomas G.: A u s te n i tu m w a n d lu n g  b e im  A b sch re ck e n  
v o n  E is e n - K o h le n s to f f - L e g ie r u n g e n  g ro ß e r  R e in ­
h e it .*  Einfluß einer unvollkommenen Verteilung und Auf­
lösung des Kohlenstoffes im Ausgangszustand auf den Austenit­
zerfall beim Abschrecken von Legierungen m it 0,23 bis 1,2 % C. 
Austenitkorngrenzen am unbeständigsten. M ikrohärteunter­
suchung der Umwandlungserzeugnisse in  einem K orn mit einer 
Vorausscheidung von K arbid. T em peratur der Martensitum­
wandlung für den Bereich von 0,23 bis 0,81 %  C. [Trans. Amer. 
Soc. Met. 28 (1940) Nr. 3, S. 575/607; vgl. Stahl u. Eisen 60 
(1940) S. 712.]

Ellinger, Finley H ., und W esley P . Sykes: D as  System  
N ic k e l-W o lf ra m .*  U ntersuchung des vollständigen Zu­
standsschaubildes auf mikroskopischem und röntgenographi­
schem Wege sowie durch Messung des elektrischen Widerstandes 
und der H ärte, Ausscheidungshärtung von Legierungen mit 
32 bis 45 %  W bei Lagerung bis 200 h bei 600 bis 900°. [Trans. 
Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 3, S. 619/45.]

Greninger, Alden B., und A lexander R . Troiano: A blauf 
d e r  U m w a n d lu n g  v o n  A u s te n i t  in  M a r te n s i t  bei 
S ta h l.*  Gefügeuntersuchung an  abgeschreckten unlegierten 
Stählen m it 0,8 bis 1,8 %  C zur Erforschung der Abhängigkeit 
der A ustenit-M artensit-Um wandlung von Tem peratur und Zeit. 
Tem peraturbereich des Beginns der M artensitbildung und 
T em peratur der größten Bildungsgeschwindigkeiten. Vorgänge 
bei der M artensitbildung. Keine Bestätigung der durch die 
Um wandlungstem peratur-Zeit-(S-)K urve dargelegten Auffas­
sung von E . S. D avenport und E. C. Bain, dagegen der von
H. C. H. C arpenter und J .  M. Robertson. [Trans. Amer. Soe. 
Met. 28 (1940) Nr. 3, S. 537/74; vgl. S tahl u. Eisen 60 (1940) 
S. 751/52.]

Guljajew, A. P .: A u s te n i t z e r f a l l  in  S c h n e l l a r b e i t s ­
s t a h l  b e i g le ic h b le ib e n d e r  T e m p e r a tu r .*  Austenit­
um wandlung in Stählen mit

% C  % Cr % V  %\Y
1. 0,68 2,08 — 14,86
2. 0,63 4,18 0,08 17.6

in Abhängigkeit von der T em peratur. [Metallurg 15 (1940) 
Nr. 9, S. 43/50.]

Schramm, Jakob : D a s  S y s te m  M a n g a n -Z in k  von 
0 b is  50 %  Mn.* Röntgenographische, therm ische und mikro­
skopische U ntersuchung des Systems. [Z. M etallkde. 32 (1940) 
Nr. 12, S. 399/407.]

Erstarrungserscheinungen. Bardenheuer, Peter, und Richard 
Bleckm ann: Z u r  F r a g e  d e r  P r i m ä r k r i s t a l l i s a t i o n  des 
S ta h le s :  U n t e r k ü h lb a r k e i t  u n d  K e im b ild u n g  im
f lü s s ig e n  Z u s ta n d .*  [S tahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 3, S. 49/53 
(Stahlw.-Aussch. 377).]

Gefügearten. R ic h t r e ih e  z u r  B e w e r tu n g  s i l ik a t i-  
s c h e r  u n d  o x y d is c h e r  E in s c h lü s s e .*  Die Gefügereihen 
— Vergrößerungen sind nicht angegeben —  sind von George 
W. W alker entw ickelt worden und werden von der Firma 
Chevrolet M otor Co. gebraucht. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 4, 
S. 378.]
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Latin, A.: D a s  G e fü g e  f lü s s ig e r  M e ta l le . U n ter­
suchungen an Gamma-Messing, aus denen geschlossen wird, daß 
auch im schmelzflüssigen Z ustand eine gewisse Ordnung der 
Atome vorhanden ist. [Foundry  T rade J .  63,(1940) Nr. 1249, 
S. 60.]

Rekristallisation. Müller, H orst G .: A n o m a le  R e k r i ­
s ta ll is a tio n  b e i f l ä e h e n z e n t r i e r t e n  E is e n - N ic k e l -  
K u p fe r-L e g ie ru n g e n .*  Röntgenographische, elektrische und 
magnetische Untersuchung sowie E rm ittlung  von Zugfestigkeit 
und Bruchdehnung von anom al rekristallisierenden Legierungen 
mit 49,5 % Fe, 33 %  Ni und 17,5 %  Cu sowie m it 40 %  Fe, 
40 % Ni und 20 %  Cu nach K altw alzung von 99 % und An­
lassen auf Tem peraturen bis 1000° zur K lärung der N atu r der 
anomalen Rekristallisation. Auffindung einer kennzeichnenden 
Rekristallisationstextur nach dem Polfigurenverfahren. [Wiss. 
Veröff. Siemens-Werk. W erkstoff-Sonderheft. Berlin 1940. 
S. 1/20.]

Diffusion. Becker, G ottfried, K arl Daeves und Fritz  Stein­
berg: D er E in f lu ß  d e s  K o h le n s to f f e s  a u f  d ie  C h ro m ie -  
rung.* Beobachtungen an S tählen  m it unterschiedlichem 
Kohlenstoffgehalt über das Gefüge der Oberflächenschicht heim 
Verchromen aus der Dam pfphase m it Chromoehlorid. Diffusion 
des Kohlenstoffes in die Oberflächenschicht, in der sich ein 
Chrom-Eisen-Mischkarbid bildet. [Z. phys. Chem., Abt. A, 
187 (1940) Nr. 6, S. 354/62.]

Fehlererscheinungen.
Allgemeines. M cFerrin, W. B .: U r s a c h e n  v o n  F 'e h le rn  

in G u ß s tü c k e n  a u s  g ra u e m  G u ß e is e n . Zusam m enstel­
lung über übliche Fehler und ihre Ursachen. [Iron Agc 146 
(1940) Nr. 10, S. 44/47.]

Sprödigkeit und Altern. W altl, H ans: U n te r s u c h u n g  
über d ie  A l te r u n g  v o n  C -a rm e m  S ta h l.*  Untersuchungen 
an etwa 3 mm dickem B and aus folgenden beiden Siemens- 
Martin-Rtählen:

% C % Si %  Mn % Y %  S
1. (1,10 0,017 0,45 0,017 0,034
2. 0,27 0,063 0,64 0,018 0,038

über den Einfluß von Kaltw alzungen um 2 bis 50 %  auf Zug­
festigkeit und Bruchdehnung nach 3- bis 720stündiger Lagerung. 
[Kalt-Walz-Welt 1941, Nr. 1, S. 1/3.]

Rißerscheinungen. Foley, Francis B .: F lo c k e n  und  
Risse d u rc h  W ä r m e s p a n n u n g e n  in  S c h m ie d e s tü c k e n .*  
Auftreten von Flocken und Rissen in niedriglegierten Chrom-, 
Chrom-Molybdän-, Nickel-Chrom- und Nickel-Chrom-Molybdän- 
Stählen und ihre Vermeidung durch geregelte Abkühlung der 
Schmiedestücke besonders im Bereich von 400 bis 200°. Zug­
festigkeit, Proportionalitätsgrenze, B ruchdehnung, Einschnürung 
und Flockenbildung bei 32 mm dicken Scheiben aus Stahl mit 
0,40 % C, 0,12 % Si, 0,52 %  Mn, 0,14 %  Cr und 3,0 %  Ni bei 
verschiedener W ärm ebehandlung. Einfluß von Ueberhitzung 
und Korngröße auf die Flockenbildung. W asserstoff nicht die 
einzige Ursache für die Flockenbildung. [Metals & Alloys 12 
(1940) Nr. 4, S. 442/45.]

Zapffe, C. A., und C. E. Sims: F e h le r  im  S c h w e iß g u t  
und W a s s e rs to f f  im  S ta h l.*  A uftreten  von Flocken 
(„Fischaugen“ ) im Schweißgut von elektrisch geschweißtem 
unlegiertem Stahl durch zu hohen W asserstoffgehalt. Ursprung 
des Wasserstoffgehaltes. U ntersuchung des Einflusses der 
Feuchtigkeit der Elektrodenum hüllung, der atm osphärischen 
Feuchtigkeit, der A lterung der Probe bei R aum tem peratur und 
des Glühens bei 110 bis 800° w ährend 15 m in bis 50 h auf den 
Wasserstoffgehalt von geschweißten Proben. Bruchaussehen, 
Zugfestigkeit und Bruchdehnung der Proben. H öchsttem peratur 
zur Entfernung des W asserstoffes durch G lühen: 600°. Einfluß 
des Hämmerns des Schweißgutes auf den W asserstoffgehalt. 
[Weid. J . 19 (1940) Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. W eid. Res. 
Com.) S. 377/95.]

Korrosion. Johansson, Sven: V e r f a h r e n  z u r  E r m i t t ­
lung d er K o r r o s io n s b e s tä n d ig k e i t  v o n  E is e n  u n d  
Stahl. Versuche in Kochsalzlösung unterschiedlicher K onzen­
tration mit Zusatz von 0,02 %  K 3FeCNs und 1 %  Gummiarabi- 
cum. Erm ittlung des in  Lösung gegangenen E isens m it einer 
photoelektrischen Zelle. [Jernkont. Ann. 124 (1940) Nr. 11, 
S. 629/31.]

Müller, W. J . :  D e r  h e u t ig e  S ta n d  u n s e r e r  K e n n t ­
nisse vom  R o s te n  u n d  d e r  K o r r o s io n s p a s s i v i t ä t  d e s 
E isens a u f  G ru n d  d e r  F o r s c h u n g e n  s e i t  d e r  J a h r ­
hu n d ertw en d e .*  Kritische Auswertung des Schrifttum s über 
folgende Punkte: Die Passivitätserscheinungen am  Eisen. E in ­
fluß der oxydischen Deckschicht und  deren Niederbruch. Die 
Korrosionspassivität des Eisens. K orrosion in B erührung mit

N ichtleitern. Die Rolle der Lokalströme. Der Säureangriff 
auf Eisen. Die W irkung des Sauerstoffs, verschiedener Elektro- 
ly te  und der T em peratur beim Rosten. Die W irkung des Ein- 
tauchgrades von Eisen auf das Rosten. Theorie des Röstens 
und der K orrosionspassivität. [Korrosion u. Metallsch. 16
(1940) Nr. 11, S. 365/96.]

Saito, Y ahei: E in f lu ß  d e r  c h e m is c h e n  Z u s a m m e n ­
s e tz u n g  u n d  d e s  F e in g e fü g e s  a u f  d ie  K o r r o s io n  v o n  
G u ß e ise n .*  Untersuchungen über den Einfluß des G raph it­
gefüges, von Silizium, Mangan, Chrom, K upfer und Nickel auf 
die Korrosion sich berührender Gußeisenproben in 3prozentiger 
Natrium chloridlösung. [Tetsu to  Hagane 26 (1940) Nr. 11, 
S. 795/801.]

Schikorr, G.: D ie  A b h ä n g ig k e i t  d e r  P r ü f u n g  d e s  
a tm o s p h ä r i s c h e n  R ö s te n s  d e s  E is e n s  v o n  d e n  Z u ­
f ä l l i g k e i t e n  d e r  V e rs u c h s a u s fü h ru n g .*  Ergebnisse von 
einjährigen N aturrostversuchen bei Auslage von Blechen von 
45 x  30 X 4 mm3 aus S tah l m it

% 0  % Si % Mn % P % S % Cu
1. 0,12 — 0,41 0,02 0,06 0,32
2. 0,11 0,01 0,38 0,01 0,02 0,14

auf dem Gelände des S taatlichen M aterialprüfungsam tes in 
Berlin-Dahlem: Einfluß der Rauhigkeit der Probenoberfläehe, 
der Richtung der Proben, der Höhe der Proben über dem E rd ­
boden, des A bstandes der Proben von einem Abzugsschacht und 
der Jahreszeit zu Beginn der Versuche. Abhängigkeit des Röstens 
von Zufälligkeiten der Versuchsausführung geringer als erw artet. 
[Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) Nr. 12, S. 422/25.]

Schoop, M. U .: E in  B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  d e s  M e ­
t a l l s p r i t z v e r f a h r e n s .*  Angaben über die Anwendung der 
Elektrospritzpistole. Dabei Hinweis, daß ein aus gewöhnlichem 
E isendraht entstandener Ueberzug nicht mehr rostet. [Gießerei 
28 (1941) Nr. 1, S. 9/10.]

Sm ith, C. L .: A u ß e n k ö r ro s io n  v o n  W e iß b le c h - K o n ­
se rv e n d o s e n . R osten leerer und gefüllter Konservendosen 
durch schlechte Lagerungsbedingungen. Korrosionsangriff durch 
Feuchtigkeitsgehalt der Luft, niedergeschlagenen W asserdampf 
und korrosive W ässer. N atrium chrom atzusatz zum W asser zur 
Korrosionsbehinderung. Dunkelgefleckte Zonen an  den Dosen 
durch Berührung m it verrosteten Eisenteilen. [Sheet M etal Ind. 
14 (1940) S. 617/18, 620 u. 727; nach Metals & Alloys 12 (1940) 
Nr. 4, S. 568 u. 570.]

W ärmebehandlungsfehler. Ziegler, Rolf: E in f lu ß  d es 
S a u e r s t  o ff g e h a l te s  a u f  U e b e r h i t z u n g s e m p f in d l ic h - 
k e i t  u n d  G e f ü g e a n o m a l i tä t  v o n  S ta h l.*  [Stahl u. Eisen 
61 (1941) Nr. 2, S. 43/44.]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. Machu, W illi: Q u a n t i t a t i v e  U n t e r s u ­

c h u n g  d e r  D e c k s c h ic h t  u n d  d e s  S e l b s t p a s s i v ie r u n g s ­
v o rg a n g e s  in  P h o s p h a t ie r u n g s b ä d e r n .*  Untersuchung 
der zeitlichen Aenderung der freien Porenfläche während des 
Phosphatierungsvorganges. Untersuchung des Selbstpassivie­
rungsvorganges in  Phosphatierungsbädern m it Hilfe des P o ­
tentialverlaufes. Untersuchungen des A tram entol- und Parker- 
Bades. Korrosionsbeständigkeit. E influß der Vorbehandlung 
der Eisenoberfläche auf den Phosphatierungsvorgang. Be­
stimm ung des Porenwiderstandes. [Chem. Fabrik  13 (1940) 
Nr. 25, S. 461/70.]

M ahr, C.: A n a ly s e n v e r f a h r e n  m it  S u l f o k a r b a m id ,  
e in e  M ö g lic h k e i t ,  J o d id  e in z u s p a r e n .  Kolorim etrische 
W ismutbestimmung ohne K alium jodid. Beim Arbeiten m ittels 
eines Pulfrich-Photom eters der F irm a Carl Zeiss, Jena , oder 
des Kolorimeters der F irm a E rn st Leitz, W etzlar, m it Spektral­
filtersatz und Graukeillösung gelang es, 0,01 %  Bi im Blei zu 
bestimmen. M aßanalytische Bestimmung von Bleidioxyd, 
B raunstein und Per-Verbindungen. Möglichkeit m ittels Sulfo­
karbam id in e in ö r  T itra tion  Chromat neben Molybdän, V anadin 
und W olfram  zu bestimmen. [Chemiker-Ztg. 64 (1940) N r. 97/98, 
S. 479/80.]

Maßanalyse. Jan d er, G erhart, Professor D r., D irektor des 
Chemischen In stitu ts  der U niversität Greifswald, und Dr. habil. 
Karl Friedrich Jah r, Dozent am Anorganisch-chemischen In s ti­
tu t  der Technischen Hochschule B erlin: M a ß a n a ly s e .  Theorie 
und Praxis der klassischen und der elektrochemischen T itrie r­
verfahren. 2., verb. Aufl. Berlin: W alter de G ruyter & Co. 
1940. 8° (16°). — Bd. i .  Mit 18 Fig. (140 S.) — Bd. 2. Mit 
24 Fig. (139 S.) Jeder Bd. 1,62 Jt.M. (Sammlung Göschen, 
Bd. 221 u. 1002.) S  B S

Spektralanalyse. Kaiser, H . : S p e k t r o c h e m is c h e  S c h n e l l ­
a n a ly s e  v o n  S tä h le n  in  a m e r ik a n is c h e n  G r o ß b e ­
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t r ie b e n .*  [S tah l u. Eisen 61 (1941) Nr. 2, S. 35/42 (Chem.- 
Aussch. 142).]

Mrgudich, J .  N .: S p e k t r o g r a p h i s c h e  A n a ly s e  v o n
B le i u n d  s e in e n  L e g ie ru n g e n .*  U ntersuchung von Blei, 
Antimon und Kalzium-Blei-Legierungen (Silber, Kupfer, K ad ­
mium und W ismut). Zusammenstellung von Versuchsergeb­
nissen. Analysengenauigkeit und -geschwindigkeit. Spektro­
graphische Em pfindlichkeit (Silber in reinstem  Blei). Q ualita­
tive  und quantitative  Analyse. Vorbereitung der Proben. [Iron 
Age 146 (1940) Nr. 9, S. 21/25; Nr. 10, S. 40/43.]

Steubing, W .: E in  n e u e r  G la s-  u n d  Q u a rz g la s -
s p e k t r o g r a p h  f ü r  d e n  A u f g a b e n b e re ic h  g ro ß e r  G i t t e r ­
a p p a r a te .*  Beschreibung zweier Spektrographen von hohem 
Auflösungsvermögen für das sichtbare und u ltrav io le tte  Spek­
trum . Diese Spektrographen übertreffen an L ichtstärke beste 
Rowland-Beugungsgitter. [Z. techn. Phys. 21 .(1940) Nr. 11, 
S. 243/46.]

Mikrochemie. Hecht, Friedrich, Assistent am I I .  chemischen 
In s ti tu t der U niversität Wien, und Julius Donau, Dozent der 
Technischen Hochschule Graz: A n o rg a n is c h e  M ik ro g e ­
w ic h ts a n a ly s e .  Mit 102 Abb. im Text. W ien: Ju lius Springer 
1940. (XV II, 350 S.) 8°. 27 M Ji, geb. 28,50 J lJ l. (Reine und 
angewandte Mikrochemie in Einzeldarstellungen. Hrsg. von
F. Hecht. Bd. 1.) S  B 5

Gase. Phragm en, G., und R. Treje: V e r g le ic h s v e r s u c h e  
d e r  V e r f a h r e n  z u r  B e s t im m u n g  d es S t i c k s to f f g e -  
h a l t e s  in  S t a h l  u n d  L e g ie ru n g e n .*  Vergleich der E rgeb­
nisse von Stickstoffanalysen an  unlegierten, zahlreichen legierten 
Stählen und Ferrolegierungen. [Jernkont. Ann. 124 (1940) 
Nr. 9, S. 511/35.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Magnesium. Müller-Neuglück, H erm ann H ans: D ie  k o lo -  

r im e t r i s c h e  S c h n e llb e s t im m u n g  d es M a g n e s iu m s  m it  
H ilfe  v o n  T ita n g e lb .  Die kolörim etrische Magnesiumbe­
stimm ung m it Hilfe von Titangelb ist als Schnellbestimmung für 
die Analyse von Gebrauchswässern des Dampfkesselbetriebes 
sehr geeignet. Auch bei der Untersuchung von Kesselsteinen, 
Brennstoffaschen und feuerfesten Baustoffen kann die Schnell­
bestimmung m it Erfolg angewendet werden. [W ärme 63 (1940) 
Nr. 51, S. 446/50; Nr. 52, S. 457/58; vgl. Glückauf 77 (1941) 
Nr. 2, S. 34/37.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Geschwindigkeit und Beschleunigung. Treusch, W .: U e h e r  

e in e  G ru p p e  v o n  e le k t r i s c h e n  D r e h b e s c h le u n ig u n g s ­
m esse rn .*  Verwendung einer Gleichstromgebermaschine, die 
eine der Winkelgeschwindigkeit proportionale elektromotorische 
K raft liefert, in Verbindung m it einem Transform ator und einer 
Glättungseinrichtung. Versuchsergebnisse. [Techn. M itt. K rupp, 
A: Forsch.-Ber., 3 (1940) Nr. 12, S. 161/89.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. S ta h lb a u - K a le n d e r  1941. Hrsg. vom 

Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin. Bearb. von Professor 
Dr.-Ing. Georg Unold, Chemnitz. 7. Jahrgang. Mit 1120 Text- 
abb. Berlin: W ilhelm E rnst & Sohn 1941. (605 S. und K alenda­
rium.) 8°. 4,50 J lJ l. — Der z w e ite  „K riegs-Stahlbau-K alender“ 
m it einem Geleitwort „Aufgaben des deutschen Stahlbaues im 
Kriege“ steht in bekannt bew ährter Aufmachung rechtzeitig zur 
Verfügung. Die zeitgemäße U m gestaltung und die E inarbeitung 
begrüßenswerter Anhalte über Dauerfestigkeit, Drillung von 
I-S täben, Rippen, D urchlaufträger (Differenzengleichungen), 
Stahlbauelemente, H allenbauten, Sparm aßnahm en im S tah l­
hochbau, Trägerrost- und Hängebrücken, ist erfreulicherweise 
m it einer Umfangssteigerung von nu r 14 Druckseiten erzielt 
worden. Das im Anhang neu eingegliederte italienisch-deutsche 
und deutsch-italienische Fachwörterverzeichnis wird für den 
gegenseitigen Gedankenaustausch wertvolle Dienste leisten. 
Dem Verfasser und dem Herausgeber gebühren Dank und A n­
erkennung; der Stahlbau-K alender 1941 trä g t wesentlich dazu 
bei, die Fachkreise über den neuesten Stand der für den Stahlbau 
wichtigen Fragen zu unterrichten . S B “

Betriebswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. Thoms, W alter, Professor 

Dr., Heidelberg: R e n t a b i l i t ä t  u n d  L e is tu n g .  Die N o t­
wendigkeit des Neubaues der W irtschaftsrechnung des Betriebes. 
S tu ttg a rt: Muthsehe Verlagsbuchhandlung 1940. (120 S ) 8°
3,75 JtM . S B “

Schmidt, F .: D ie  D i f f e r e n t i a l r e n t e  o d e r  L e i s t u n g s ­
p rä m ie .*  Begriff, Ursache, A rten und Möglichkeiten der

Streuung und Höhe, Einflüsse, Folgerungen. [Z. Betr.-Wirtsch' 
17 (1940) Nr. 3, S. 89/102.]

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Kästner, 
G ottfried: A u fg a b e , W esen  u n d  S y s te m a t ik  d e r  b e tr ie b s ­
w i r t s c h a f t l i c h e n  S o l l -Z a h le n . Aufgabe und Wesen der 
betriebswirtschaftlichen Soll-Zahlen. Form elle Wesenszüge: 
konstitu tive  sowie zukunfts- und vergangenheitsbetonte Soll- 
Zahlen. M aterielle W esenszüge: m engen-und  wertmäßige sowie 
zustands- und geschehenshezogene Soll-Zahlen. Systematik der 
betriebsw irtschaftlichen Soll-Zahlen. [Z. B etr.-W irtsch .17 (1940) 
Nr. 3, S. 103/14; Nr. 4, S. 144/60.]

Allgemeine Betriebsführung. M and, Josef: B e tr ie b lic h e  
F ü h r u n g s a u f g a b e n  u n d  B e t r i e b s o r d n u n g  u n te r  b e ­
s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  K r ie g s g e g e n w a r t .  
Umfang und Bedeutung der betrieblichen Führungsaufgaben. 
Die B edeutung der Betriebsordnung für den Betrieb. Führungs­
m ittel. R echtsgestaltungsm ittel. Ueberbetriebliche Bedeutung 
der Betriebsordnung. [Z. handelswiss. Forschg. 34 (1940) Nr. 12, 
S. 337/39.]

Menschenführung. E h rh a rd t, Adolf: D ie  L e n k u n g  des 
b e r u f l i c h e n  N a c h w u c h s e s .  Mengenmäßige Probleme bei der 
Verteilung des Nachwuchses. Erfassung der Lehr- und Aus­
bildungsstellen sowie der Schulentlassenen. Planung der Stellen­
besetzung. Probleme der gütem äßigen Nachwuchslenkung. 
Ueberprüfung der Stellen. M usterung der Jugendlichen und ihre 
H ilfsm ittel. Frem durteile (Schule, einschließlich Arzt, H J., 
E lternschaft), das eigene U rteil des Berufsberaters, die psycho­
logische Untersuchung. Bewährungskontrollen und Erfahrungen. 
Möglichkeiten für die Zukunft: Leistungssteigerung und biolo­
gische Gesundung. [Z. handelswiss. Forschg. 34 (1940) Nr. 12, 
S. 356/67.]

Arbeitszeitfragen. Stein: L e i s tu n g s a u s le s e  u n d  L e i­
s tu n g s lo h n .*  Aufgabe und Ziel. G rundlagen der Leistungs­
auslese. Prüfung der bisherigen Lohnentwicklung auf ihre 
R ichtigkeit. E rfordernisse der praktischen Anwendung. An­
forderungen an den A rbeiter. Bewertung nach Punkten. Ist 
A kkordarbeit die beste A rt der Leistungsentlohnung ? Die 
psychologische Ursache des dem A kkord anhaftenden Kampf­
moments. Die Selbstkalkulation als Weg einer auf Selbstver- 
antw ortung aufbauenden Leistungsauslese. Der Leistungslohn 
als zukünftige Lösung. [Z. Organis. 15 (1941) Nr. 1, S. 1/4.]

Personalorganisation und -Wirtschaft. Geck, Ad.: O rg a­
n i s a t i o n e n  u n d  I n s t i t u t e  im  D ie n s te  d e r  P e r s o n a l­
fü h r u n g s b e w e g u n g  in  F r a n k r e i c h .  [P rak t. Betr.-W irt 21
(1941) Nr. 1, S. 40/49.]

Eignungsprüfung, Psychotechnik. Kupke, Erich: U n te r ­
s u c h u n g e n  ü b e r  d a s  L e i s tu n g s g r a d s c h ä tz e n .  B e itra g  
z u r  p r a k t i s c h e n  P s y c h o lo g ie  d e r  U r te i l s b i ld u n g  zum 
Z w e ck e  e in e r  s y s te m a t i s c h e n  A r b e i ts w e r te r s c h u lu n g  
im  I n d u s t r i e b e t r i e b .*  Begriffliche K larstellungen. Unter­
suchungen über das Leistungsgradschätzen. Voruntersuchung 
im Betriebe. Befragung der A rbeitsw erter. Ergebnisse der Be­
fragung. Versuche m it Begriffsschätzung. Gruppen-Schätz- 
versuche. Leistungsgradschätzen bei unechten Bewegungen. 
Die Berücksichtigung der norm alen L eistungskapazität. Kontroll- 
versuche. Das Schätzen der Normal-M ußleistung und der Unter- 
Norm al-Leistungen. Die Leistungsspanne als optimale (wirt­
schaftliche) Zone der menschlichen Leistung. Die Allgemein­
gültigkeit von Zeit- und Leistungsnorm en. Versuche mit Zahlen­
schätzung. Vergleich der Stoppzeiten-Streuung und der Normal- 
zeiten-Streuung. Ergebnisse der Untersuchungen. Ausblick. 
[Industr. Psychotechn. 17 (1940) Nr. 8/11, S. 178/247.]

Kostenwesen. Lam pe, H ans: D ie  Z u sa m m e n se tz u n g
d e s  LSÖ-G e w in n s . Verzinsung des betriebsnotwendigen 
K apitals. Abgeltung des Unternehmerwagnisses. Vergütung der 
E rtragsteuern  auf Zins und Unternehm erwagnis. Ausfuhr­
förderungsabgabe. Oeffcntliche Spenden in angemessener Höhe. 
Leistungszuschlag. [Z. B etr.-W irtsch. 17 (1940) Nr. 3, S. 115/17.]

Volkswirtschaft.
Allgemeines und Grundsätzliches. D e r z w e ite  V ie r­

j a h r e s p l a n .  [S tahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 4, S. 93.]
Wirtschaftsgebiete. Cone, Edwin F .: V e rso rg u n g  N o rd ­

a m e r ik a s  m it  N ic k e l. Bedarf und derzeitige Versorgungslage 
der Vereinigten S taaten  m it Nickel. [Metals & Alloys 12 (1940) 
Nr. 4, S. 418.]

Dolbear, Sam uel H .: V e r s o rg u n g  N o rd a m e r ik a s  m it 
C h ro m . Derzeitige Versorgungslage der Vereinigten Staaten 
m it Chromerzen. B enutzte E rze bei den verschiedenen An­
wendungsgebieten: S tahlindustrie, ehemische Industrie und 
feuerfeste Industrie. Versorgungsquellen. [Metals & Alloys 12
(1940) Nr. 4, S. 416/18.]
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F i n k ,  Colin G.: V e r s o r g u n g  N o r d a m e r ik a s  m it
W olfram . W olframvorkommen in der W elt. Derzeitige Ver­
s o rg u n g s l a g e  der Vereinigten S taaten  m it W olfram. Eigen­
e rz e u g u n g .  [Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 419/20.]

Gentry, M. B .: V e r s o rg u n g  N o r d a m e r ik a s  m it
Mangan. Derzeitiger B edarf und Versorgungslage der Ver­
einigten Staaten mit M anganerzen im Zusammenhang m it dem 
Aufrüstungsplan. Versorgungsquellen. Elektrolytische Mangan- 
erzeugung. [Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 415/16.]

Mantell, C. L .: V e r s o rg u n g  N o r d a m e r ik a s  m it  Z in n .
Zinnerzeugung der verschiedenen S taa ten  der E rde. A n­
wendungsgebiete für Zinn und Austauschwerkstoffe. Bedarf der 
Vereinigten S taaten  an  Zinn und  Eigenerzeugung. [Metals & 
Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 421/23.]

Raabe, Paul: D as  l o th r in g i s c h e  M in e t te - G e b ie t  u n d  
seine w i r t s c h a f t l i c h e  B e d e u tu n g .  [Saarpfälz. W irtsch.- 
Ztg. 45 (1940) Nr. 15, S. 410/12; vgl. S tah l u. Eisen 61 (1941) 
S. 45/46.]

W aterhouse, George B .: A u fg a b e n  d e r  n o r d a m e r ik a ­
nischen E is e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  im  Z u s a m m e n h a n g  
m it dem  A u f r ü s tu n g s p la n .*  Aufgaben auf dem Gebiete der 
Roheisen-, Gußeisen-, Stahlguß- und W alzstahlerzeugung, die der 
Eisenindustrie der Vereinigten S taaten  durch den Aufrüstungs­
plan gestellt sind. Versorgung m it Mangan. Bedeutung der 
Forschung zur Schaffung von Austauschwerkstoffen für s tra te ­
gische Metalle. N otwendigkeit der Zusam m enarbeit zwischen 
Erzeuger und Verbraucher. [Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 4, 
S. 406/09.]

Eisenindustrie. D ie  N e u o r d n u n g  d e r  f r a n z ö s is c h e n  
E is e n w ir ts c h a f t .  [S tah l u. E isen 61 (1941) Nr. 1, S. 22.] 

Faulhaber, U .: E in  L e i s tu n g s w e t tb e w e r b  d e r

s o w je t r u s s i s c h e n  E is e n in d u s t r i e .  [S tah l u. Eisen 61
(1941) Nr. 4, S. 94.]

Röchling, H erm ann: L o th r in g e n s  E is e n in d u s t r i e .
[Saarpfälz. W irtsch.-Ztg. 45 (1940) Nr. 14, S. 365/66; vgl. Stahl
u. E isen 61 (1941) S. 46/47.]

R uprech t, Pau l: K a n a d a s  E is e n in d u s t r i e  u n d  ih r e  
R o h s to f f g r u n d la g e .  Angaben über die V orräte an  Stein- 
und Braunkohlen sowie Eisenerzen. Kohlenwirtschaft. Be­
schreibung der w ichtigsten Eisenerzvorkommen. Erzeinfuhr aus 
den Vereinigten S taa ten  und Neufundland. Technische und 
wirtschaftliche Besprechung der Eisen- und Stahlindustrie. 
[W ehrtechn. Mh. 44 (1940) Nr. 12, S. 275/78.]

Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. N e u a r t ig e  S c h u tz v o r r i c h ­

tu n g e n .  Zusammengestellt von der Zentralstelle für Unfall­
verhütung beim Reichsverband der gewerblichen Berufsgenossen­
schaften e. V., Berlin. [Selbstverlag.] 8°. — Bd. 11. Zusammen­
gestellt nach den Jahresberichten  der gewerblichen Berufs­
genossenschaften für das Ja h r  1936. Mit 440 Abb. Berlin 1939. 
(432 S.) 4,50 JIM . — Bd. 12. Zusamm engestellt nach den Jah res­
berichten der gewerblichen Berufsgenossenschaften für das Jah r 
1937. Mit 596 Abb. Berlin 1939. (512 S.) 4,50 JIM . —  Die beiden 
reich bebilderten Bände en thalten  die Beschreibungen zahlreicher 
neuartiger Schutzvorrichtungen, die den Jahresberichten gewerb­
licher Berufsgenossenschaften entnom m en und übersichtlich nach 
Fachgebieten zusammengestellt worden sind, so daß es für alle, 
denen es obliegt, sich m it der Unfallverhütung zu befassen, leicht 
ist, sich über die für ih r Fachgebiet wichtigen Neuerungen zu 
unterrichten. Die Bände können deshalb bestens empfohlen 
werden. S  B S

W irtschaftliche Rundschau.
D ie heutige Lage der japanischen Großeisenindustrie.

Am 27. Dezember 1940 faß te  das japanische K ab in e tt auf 
seiner letzten Sitzung vor Beginn der N eujahrsfeiertage ein­
stimmig einen Beschluß, durch den die japanische Großeisen­
industrie1) auf eine neue Grundlage gestellt werden sollte.

Es wurde dam it, wie die japanischen Zeitungen schrieben, 
eine „grundlegende Aenderung in dem Verfahren zur Herstellung 
von Stahl festgesetzt, wodurch m an dem von der Regierung der 
Vereinigten Staaten am 16. Oktober 1940 erlassenen Verbot der 
Ausfuhr von Schrott nach Jap an  begegnen will m it dem Ziel, 
eine Selbstversorgung auf dem Gebiete der Eisen schaffenden 
Industrie Japans herbeizuführen.

Der Umfang der dam it gestellten Aufgabe geht aus einem 
kurzen Rückblick auf den Aufbau der japanischen Großeisen­
industrie und ihre Entw icklung seit der Zeit des W eltkrieges 
hervor2).

Die Errichtung eines großen Teiles der japanischen S tah l­
werke geht auf die Zeit der H ochkonjunktur seit 1916 zurück; es 
waren dies vor allem dam als schnell errichte te  kleinere Siemens- 
Martin-Werke, die indischen und m ehr noch am erikanischen 
Schrott als E insatz benutzten. Daneben gab es noch eine Anzahl 
mehr oder minder veralte ter Hochofenwerke, die für ihren E insatz 
etwa zu 70 %  auf Eisenerz aus der M andschurei, M ittelchina und 
den Malaienstaaten angewiesen waren und nur etw a 30 %  eigenes 
Eisenerz zur Verfügung hatten .

Bis zum Jahre  1931 stand  es ungefähr so, daß durchschnitt­
lich für die Gewinnung von je 100 000 t  Stahlrohblöcken etwa 
60 000 t  eingeführter Schrott und etwa 10 000 t  eigener Schrott 
in die Siemens-Martin-Oefen eingesetzt wurden, w ährend der 
Rest des E insatzes aus etwa 20 000 t  in  eigenen Hochöfen ge­
wonnenem und aus 10 000 t  eingeführtem  Roheisen bestand.

Auf je 100 000 t  Stahlrohblöcke bezogen würde sich das 
Verhältnis der aus einheimischen Quellen stam m enden und der 
eingeführten Rohstoffe fü r die japanische Stahlerzeugung 
für die damalige Zeit folgendermaßen darstellen  lassen:

2) Wenn im nachstehenden von der „japan ischen  Groß­
eisenindustrie“ die Rede ist, so sind d a ru n te r auch die in Korea 
und der Mandschurei befindlichen und in den letz ten  Jah ren  
erheblich ausgebauten Eisenerzgruben, Hochofen- und S tah l­
werke mit einbegriffen. Japanische Quellen rechnen — im 
Zusammenhang m it de r Betonung des Um fangs der w irtschaft­
lich verbundenen Yen-Blockländer —  auch noch die nord- und 
mittelchinesischen Eisenerzgruben als zugehörig zu dem Bereich 
der japanischen Großeisenindustrie.

2) Vgl. hierzu W e n d t, K .: Chinas E isenindustrie. S tahl
u. Eisen 51 (1931) S. 1/8.

Eigene Rohstoffe:
E igener Schrott rd . 10 000 t  =  etwa 10 %
Eigenes Eisenerz 30 %  des E insatzes für die.

Gewinnung von 20 000 t  eigenen Roheisens
=  6000 t  =  etwa 6 %

Insgesam t etwa 16 %
Frem de Rohstoffe:

E ingeführter Schrott 60 000 t ..................................=  etwa 60 %
Eingeführtes Roheisen 10 000 t ............................. =  etwa 10 %
Eingeführtes Eisenerz 70 %  des Einsatzes für die 

Gewinnung von 20 000 t  eigenen Roheisens
=  14 000 t   etwa 14 %

Insgesam t =  etwa 84 %
Die japanische Stahlerzeugung w ar also bis zum Jah re  1931,

d. h. bis zu dem Z eitpunkt, von dem an wegen des „m andschu­
rischen Zwischenfalls“ und seiner weiteren politischen Aus­
wirkungen die Eisenwerke in der M andschurei zum weiteren 
japanischen W irtschaftsbereich zu rechnen begannen, m it etwa 
84 %  ih rer Ausgangsstoffe auf den Bezug aus dem Ausland ange­
wiesen, während nur etwa 16 %  dieser Stoffe aus eigenem W irt- 
schaftsbereich stam m ten.

Dies V erhältnis besserte sich durch die Einbeziehung der 
W erke in  der M andschurei in das japanische Hochheitsgebiet.

Zudem h a tte  m an schon seit 1931 versucht, die Lage der 
japanischen Großeisenindustrie m it ihrer großen Abhängigkeit 
von eingeführten Schrott dadurch zu verbessern, daß m it s ta a t­
lichen U nterstü tzungen der Bau von Hochofenwerken sowie die 
E rrich tung  von W erken, in denen Stahl „ in  einer H itze“ ge­
wonnen werden konnte, gefördert werden sollte. Die in Ver­
bindung m it dieser Roheisengewinnung aus japanischen Hoch­
öfen arbeitenden, gleichfalls neu zu errichtenden Siemens-Martin- 
W erke sollten ausschließlich m it Talbot-Oefen ausgerüstet sein, 
deren Arbeitsweise nach dem Roheisen-Erz-Verfahren die über­
mäßige Abhängigkeit der japanischen Stahlerzeugung von ein­
geführtem  Schrott zu verm indern bestim m t war.

Die sehr erhebliche Ausweitung der Stahlerzeugung in  den 
folgenden Jah ren  m ußte tro tzdem  eine wachsende Schrotteinfuhr 
m it sich bringen, die im Jah re  1936, dem letz ten  Jah re , für das 
zuverlässige Angaben vorliegen, eine Höhe von 3,5 Mill. t  erreicht 
haben soll. In  diesem B etrag  sind auch die in Form  von veral­
te ten  Schiffen im Ausland gekauften Schrottm engen enthalten , 
w ährend nicht m it Sicherheit festzustellen ist, ob dadurch auch 
die Schrottm engen erfaßt worden sind, welche die staatlichen 
Stahlw erke von Y aw ata jährlich bestimmungsgemäß einzuführen
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ha tten , um ihre Schrottvorräte auf der gesetzlich vorgeschrie- 
henen nicht unbeträchtlichen Höhe zu erhalten.

Ebensowenig statistisch  erfaßt sind die Mengen von Schrott, 
die eine Reihe anderer W erke der japanischen Großeisenindustrie 
schon vor 1936 und in erhöhtem  Umfange auch später als eine 
„Schro ttrück lage“ eingeführt ha t.

Nach einer glaubwürdigen Schätzung von sachverständiger 
Seite dürfte aber die gesamte japanische Schrottrücklage Ende 
1940 schon deswegen sehr erheblich sein, weil bereits seit einiger 
Zeit Anzeichen für eine künftige v o llk o m m e n e  S p e r ru n g  d e s  
ja p a n i s c h e n  S c h r o t tb e z u g e s  a u s  d e n  V e r e in ig te n  
S t a a t e n  erkennbar waren, und die Japaner daher im Laufe des 
Jahres 1940 noch kauften, was sie bekommen konnten.

Die am 16. Oktober 1940 verhängte völlige Ausfuhrsperre für 
Schrottverschiffungen nach Japan  h a t dessen Stahlindustrie nun 
in eine Lage versetzt, der durch den K abinettsbeschluß vom 
27. Dezember 1940 Rechnung getragen wird.

Soviel hierüber schon bekannt geworden ist, sollen folgende 
M aßnahmen durchgeführt werden:

1. Mit der vorhandenen Schrottrücklage soll möglichst 
sparsam  umgegangen werden. S ta tt des früheren Verhältnisses 
von 70 %  Schrott zu 30 % Roheisen im E insatz der Siemens- 
Martin-Oefen hofft m an auf Grund technischer Umstellungen 
in den einzelnen japanischen W erken auf ein Verhältnis von 
12 bis 13 %  Schrott zu 87 bis 88 %  Roheisen kommen zu können.

Außerdem werden die Werke angewiesen, nach Möglichkeit 
m it dem in ihren eigenen Betrieben anfallenden Schrott auszu­
kommen; für die Erfassung dieses Schrotts sollen im ganzen 
Lande besondere Vorkehrungen getroffen werden.

2. Als E rsatz für den ausbleibenden E infuhrschrott sollen 
herangezogen werden:

a) die durch gesteigerte Erzeugung in den R e n n a n la g e n  
von Anshan (Südmandschurei) und Mozan (Nordkorea) ge­
wonnenen Luppen;

b) der in drei bestehenden Anlagen in Fushun, Penshihu 
und Kanseishi (bei Dairen) gewonnene E is e n s c h w a m m ; eine 
vierte Anlage in der Südmandschurei ist geplant.

3. Eine staatliche Förderung der E rrichtung neuer Siemens- 
M artin-W erke m it T a lb o t-O e fe n  sowie des Baues neuer W erke 
zur Gewinnung von Stahl aus Erz und Roheisen in „einer H itze“ .

4. Die E r s c h lie ß u n g  neuer und der Ausbau schon be­
stehender E is e n e r z g r u b e n  in Jap an , der M andschurei sowie in 
Nord- und M ittelchina. Auch soll der Bezug von Eisenerzen aus 
den M alaienstaaten und aus China m it allen M itteln gesteigert 
werden.

5. Schließlich beabsichtigt man angesichts der geplanten 
starken Erhöhung der G e w in n u n g  von R o h e is e n  die Förde­
rung von K o h le n  für brauchbaren H üttenkoks entsprechend zu 
steigern.

Mit all diesen M aßnahmen glaubt m an dem völligen Aus­
fall des Bezugs von amerikanischem Schrott begegnen zu können, 
ohne eine irgendwie bemerkliche E inschränkung der S tah l­
gewinnung befürchten zu müssen.

Im  Grunde genommen dürfte, von der höchst notwendigen 
Vermehrung der Kohlenförderung abgesehen, die jüngst be­
schlossene, grundlegende Umstellung der japanischen Großeisen­
industrie auf folgende Aenderungen hinauslaufen:

E ine Verbreiterung der japanischen Roheisengrundlage 
durch erhöhten Erzbezug und den Bau neuer Hochofenwerke;

eine erhebliche Einschränkung des Schrottverbrauches durch 
gesteigerte Stahlgewinnung nach dem Roheisen-Erz-Verfahren;

Ersatz von Schrott durch verm ehrten E insatz von „R en n ­
luppen“ und Eisenschwamm im Siemens-Martin-Ofen.

Was schließlich die Bedeutung der Bodenschätze in den von 
Jap an  zur Zeit w irtschaftlich beherrschten Teilen des F est­
landes für die künftige Versorgung der auf eine neue Grundlage 
zu stellenden japanischen Großeisenindustrie angeht, so sollen 
hier noch einige Ausführungen eines m it den Verhältnissen in der 
Mandschurei und in China gut vertrau ten  Fachmannes wieder­
gegeben werden, der sich m it H insicht auf die W irkungen des 
Ausfalls des japanischen Schrottbezugs aus den Vereinigten 
S taaten  folgendermaßen äußert:

Die am erikanische Sperre der Schrottlieferungen nach 
Japan  m acht eine weitgehende Umstellung der Stahlerzeugungs­
verfahren erforderlich. Die Regierung will bereits Erfolg gehabt 
haben, insofern die Verwendung von Schrott schon einer weitest­
gehenden Einschränkung unterw orfen worden ist.

W unsch und Ziel der japanischen Regierung ist, angesichts 
der gegenwärtigen Lage die Eisenbeschaffung aus Mandschukuo 
und China so zu fördern, daß eine zukünftige Sicherstellung 
der japanischen Eisenerzeugung gewährleistet wird.

Was s teh t auf dem Festlande Jap an  somit zur Verfügung ?
Mit der Hereinnahme von Mandschukuo in den japanischen 

Belangenkreis ist die japanische Regierung der Ansicht, daß die

dortigen außerordentlich großen Bodenschätze an Kohle und 
Eisen der japanischen Schwerindustrie einen sicheren Rückhalt 
bieten. Schätzungen desEisenreichtumsM andschukuos undNord- 
chinas belaufen sich auf 3 bis 4 M illiarden t. Die Meinungen der 
japanischen Geologen über den Anteil an reichen Erzen sind aber 
geteilt. Der neuerschlossene Bezirk von Tungpientao (Dohendo) 
wird für Funde an  reichen E rzen als aussichtsreich bezeichnet. 
W eiter sind die Funde bei K aiyuan  und Haicheng vielver­
sprechend. Aber die Geologen wissen auch, daß bereits einmal 
eine Ueberschätzung der Funde an  reichen Erzen bei Anshan 
eine große E nttäuschung brachte, nämlich als die eingehenderen 
Aufschlußarbeiten der Anshan Iron  W orks, heute Showa Steel 
Works, im Jah re  1920 bereits ergaben, daß nur auf riesenhafte 
Mengen von Erzen m it m ittleren  E isengehalten zu rechnen sei; 
m an rechnet heute in Anshan bekanntlich m it 33 % Eisengehalt. 
In  den Showa-Stahlwerken w ird nach wie vor der Hoch­
ofen m it vorheriger m agnetischer Aufbereitung als der Lebens­
nerv des W erkes angesehen. Aber auch die neuen Anlagen für 
das K r u p p - R e n n v e r f a h r e n  werden als ein vorzügliches 
M ittel be trach te t, in  Zukunft reichen E rsatz  für fehlenden 
Schrott durch die erschmolzenen Luppen zu geben. Anshan drückt 
selbst seine besondere Zufriedenheit dahin aus, daß bei den 
hochkieselsäurehaltigen Erzen ein geringer Zusatz von Hochofen­
schlacke großen Erfolg des R ennverfahrens gewährleiste8).

Etwaige Eisenerzeugungseinschränkungen bei den Showa- 
Stahlwerken würden heute nicht in der Eizbeschaffung, sondern 
eher in dem Mangel an Kohle begründet sein. Mit dem Ausbau 
der W erke h a t die Kokserzeugung bereits seit mehr als einem 
Jah re  n icht Schritt gehalten; Fushun, Anshans Kohlenlieferer, 
kom mt bei dem heutigen Brennstoffhunger der Showa-Stahl- 
werke nicht m ehr m it. Es werden Kohlenbeschaffungen aus der 
Nordm andschurei in Erwägung gezogen. Aus den Holikang- 
gruben und aus den M ishan-Gruben sollen die Kohlen mit über 
1000 km Weg auf der E isenbahn heranrollen.

Aehnlich liegen die K ohlenverhältnisse bei den Penshihu- 
W erken, die bislang sogar Anshan m it Kohle unterstützten. 
Penshihu wird bei der allgemeinen E isenknappheit Japans 
ständig gedrängt, zu vergrößern. Es h a t noch gute Vorräte an 
reichen Erzen, h a t aber bereits auch auf arm e Erze zurück­
gegriffen. Man a rb eite t m it elektrom agnetischer Scheidung und 
sin tert nach dem Greenawalt-V erfahren, im Gegensatz zu Anshan, 
wo man m it Lurgi-S interbändern bessere Erfolge erzielt hat. So 
werden wohl Erze für die Hochöfen Penshihus, von denen zwei 
neue in den nächsten M onaten angeblasen werden sollen, vor­
handen sein. Aber Kokskohle, die gerade für m ittlere Erzeugung 
in Penshihu ausreicht, wird bei v e rstärk ter Erzeugung ganz in 
Penshihu bleiben müssen.

Neben dem Bezug von Kokskohle aus der Nordman­
dschurei sind Möglichkeiten der Beschaffung von bester Koks­
kohle aus den in Nordchina gelegenen Kailan-G ruben gegeben. 
Diese sind noch in  englisch-chinesischem Besitz. Entsprechend 
den politischen Aenderungen wird schließlich Anshan auf die 
Kailan-Kohlen später zurückgreifen können.

Aus Mandschukuo w ird zur Abstellung des japanischen 
E isenhungers für die nächste Zeit nunm ehr E isen sch w am m  
kommen. Es sind drei W erke, die diese Erzeugung aufgenommen 
haben; die Erzeugung in einem vierten  s teh t bevor. In  Fushun 
a rbeite t eine Anlage, die in Drehöfen Eisenschwamm erzeugt. 
In  Penshihu beschäftigt m an sich m it einer ähnlichen Anlage, 
über die bislang in der Oeffentlichkeit nicht viel gesprochen 
wurde. In  Kanseishi bei D airen w ird durch die Werke der 
K am ishim a-Gruppe Eisenschwamm in  stehenden Retorten er­
zeugt. K am ishim a benutzt hochwertige H äm atite  der Kaiyuan- 
Vorkommen, w ährend Fushun in Zukunft reiche Tungpientao- 
E rze erhalten  soll. Penshihu h a t seine eigenen, reichen Magnetite 
zur Verfügung. Endlich w ird Eisenschwammerzeugung auch im 
Tungpientao-Bezirk geplant, so daß m it einiger Zuversicht als 
Schrottersatz der Eisenschwamm der genannten vier Er­
zeugungsstätten für die nächsten Ja h re  vielleicht mit einigen 
100 000 t  eine willkommene Hilfe bringen wird.

W egen der Güte der verschiedenen Eisenschwammarten ist, 
wie auch andernorts, die Ueberzeugung entstanden, daß diese einen 
vorzüglichen E insatz für das Siemens-M artin-Verfahren bilden. 
Fü r die H erstellung von gewöhnlichem E lektrostahl soll derEisen- 
schwamm im basischen E lektroofen geeignet sein, soll aber auch 
zur D arstellung hochwertiger E lektrostähle gute Ergebnisse 
liefern. Versuche, einen B austahl herzustellen, der durch be­
sonders gute Festigkeitseigenschaften Vorteile bei der Rohstoff - 
ersparnis bieten würde, sind bisher anscheinend nicht von 
Erfolg begleitet gewesen. Q ualitäten  für Tiefziehzwecke,weichen 
D rah t und für K altw alzzwecke m it besonders guten Eigen­
schaften sollen erzeugt werden und auch Erfolge versprechen.

3) Vgl. J o h a n n s e n ,  F .: S tah l u. Eisen 60 (1940) S. 910/12; 
Anwendung der Rennverfahrens im Fernen Osten.
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B em erkensw ert bei d er K am ishim a-E ist nsclnva m m -Er­
z e u g u n g  ist noch, daß  zwei A rten  von Eisenschwamm in  den 
Retorten erzeugt werden, von denen die eine sich durch größere 
Porigkeit von der anderen unterscheidet und in einer sehr ein­
fachen und raum m äßig sehr großen O fenbauart entsteht. Man 
darf unter dem E indruck stehen, daß es sich bei diesem Erzeugnis 
mehr um ein aufbereitetes Erz handelt, das bei kurzer Versand­
dauer nach Jap an  angeblich ein von japanischen Hochöfen 
begehrter Ersatz für Erze aus Z entralchina und Südasien ist. 
Bei längerer Lagerung oxydiert diese A rt Eisenschwamm jedoch.

Allgemein soll noch bezüglich der mandschurischen E isen­
erze die Ansicht der m andschurischen Regierung wiedergegeben 
werden, daß nämlich der größte Teil der E isenerzadern, die von 
Nordchina her über C hahar, Jehol nach Fuhsin laufen, dann nach 
Anshan, Penshihu und  T ungpientao weitergehen und endlich 
im koreanischen Mozan an  der W estküste der Japanischen See 
enden, bei rd . 1000 km Länge, einen E rzvorra t von mehreren 
Milliarden Tonnen versprechen. Die Erze, die schätzungsweise 
mit über 4 M illiarden t  berechnet werden, en tha lten  30 bis 
35 % Fe; sehr vereinzelt sind Vorkommen von Erzen mit über 
50 % Fe.

Die Mozan-Vorkommen in Nordkorea, die die Firm a Mitsu­
bishi bearbeitet, werden als sehr ergiebig bezeichnet. Auch sie 
würden vor allem ausfallende Z ufuhr aus Z entralchina und Süd­
asien zu ersetzen vermögen. Die Erze Mozans werden angeblich 
mit 40 bis 45 %  Fe gewonnen und  dann  elektrom agnetisch 
aufbereitet, so daß M agnetitkonzentrate nach Jap an  gebracht 
werden können. Das K rupp-R ennverfahren w irkt m it Mozan- 
Erzen nach Angaben der Lieferer vorteilhaft und aussichts­
reich, so daß die Auswertung der Mozan-Vorkommen gute Aus­
sichten hat. In  koreanischem A nthrazit soll guter, schwefelarmer 
Brennstoff zur Verfügung stehen.

In Nordchina stehen als E rzlieferer die Bezirke Lungyen 
und, für beschränkte Mengen zunächst, T atung zur Verfügung. 
Lungyen beliefert den Hochofen Shihm en bei Peking und sendet 
monatlich bis zu 20 000 t  eines Erzes m it etwa 50 %  Fe nach 
Japan.

Ueber die Vorkommen von Lungyen läß t sich in H insicht 
auf den Anteil an reicheren E rzen wenig Bestim m tes sagen. Erz 
mit 30 bis 35 %  Fe ist nachgewiesenermaßen in großen Mengen 
vorhanden.

Der Koksbedarf für V erhüttung des Lungyen-Erzes und der 
noch zum Teil völlig unerschlossenen, aber vorhandenen Tatung- 
Vorkommen würde sich ausreichend ausdemTatung-Kohlenbecken 
decken lassen, wenn, was anzunehmen ist, Flöze in größerer 
Teufe brauchbare Kokskohle liefern. Zunächst erbringen die 
oberen Flöze T atungs aber n u r einen weniger guten, weichen 
Koks, so daß die kleine Hochofenanlage in Shihmen bei Peking, 
die etwa 700 tLungyen-Erz je Tag verarbe ite t, aus denChinghsing- 
Gruben, südlich von Peking, ihren Hochofenkoks beziehen muß.

Die kleinen Eisenwerke in der Provinz Shansi bei Yangchuan 
und Taiyuan arbeiten  auf schwacher Erzgrundlage. Shansis 
Eisenerzvorkommen sind seit v. R ichthofens Forschungen stets 
überschätzt worden. Sie werden einen bescheidenen Bedarf der 
landwirtschaftlichen Provinzen Nordw estchinas für die nähere 
Zukunft decken können, aber kaum  für Jap an s eigenen B edarf zu 
arbeiten vermögen. Die O kura-Interessen haben übrigens die 
Shihmen-Anlage der N ippon-Seitetsu übergeben und dafür die 
Bearbeitung der Yungchuan- und Taiyuan-A nlagen erhalten. 
Nordchina gehört nunm ehr Jap an , und es ist selbstverständlich, 
daß man sich dort auch in der Eisenerzeugung sicher und fest 
einrichtet.

Die südlichen, chinesischen E rzschätze aus dem Jaugtseta l 
fehlen zur Zeit den japanischen Hochöfen s ta rk . Nebenbei soll 
bemerkt werden, daß auch die Zufuhren von M anganerz aus 
Hunan ganz aufgehört haben. Die neue chinesische N ational­
regierung in Nanking wird Tayeh-Erze zukünftig  für sich bean­
spruchen, so daß der Verlust solcher wertvollen Erze durch 
Bezüge aus Nordchina gutzum achen sein w ird.

Vom b elgischen  K oh len - und E isen m ark t.
Während des ganzen Monats Ja n u a r  herrschte auf dem 

K o h le n m a rk t reges Leben. Nach H ausbrandkohle  war die 
Nachfrage sehr stark . Die Lager der G roßhändler und W ieder­
verkäufer waren fast leer, so daß Lieferungen nu r im Umfange 
neu eintreffender Mengen ausgeführt werden konnten. In d ustrie ­
kohle blieb gleichfalls lebhaft gefragt, was für die gute Beschäfti­
gung zahlreicher Industriezweige Zeugnis ablegte. Anderseits 
waren in vielen Fällen wegen der unregelmäßigen Belieferung m it 
Kohlen Arbeitsunterbrechungen festzustellen. Preßkohlen blieben 
uach wie vor der Eisenbahn Vorbehalten. Die Ausfuhr belgischer 
Kohle erfolgte vornehmlich nach Frankreich  und h ier wiederum 
in den Pariser Bezirk. Die Förderung blieb um fangreich; eine 
Fördersteigerung scheiterte an dem Mangel an Facharbeitern.

Ende Ja n u a r war die Lage unverändert gut. Die V ersand­
schwierigkeiten dauerten  allerdings zunächst an. Die K älte  
verhinderte  zeitweise die Benutzung des Wasserweges, und 
anderseits erschwerte der Mangel an  Eisenbahnwagen und Loko­
m otiven den Versand auf der Eisenbahn. Nach Aufhören der 
K älte  gingen die W asserfrächten sta rk  in die Höhe, was wiederum 
in gewissem Umfange den Versand auf dem Wasserwege lähm te. 
E rst in den letzten  Janu artag en  t r a t  hier eine Besserung ein. 
Der Versand auf der E isenbahn ließ dagegen imm er noch zu 
wünschen übrig. Die Kleinbahnen verluden, was sie irgend 
konnten, und von den Zechen wurde m it Wagen aller A rt u n ­
m ittelbar abgefahren.

Zu Anfang des neuen Jah res besserte sich die Lage auf dem 
E is e n m a r k t  noch, allerdings m it Maßen. Die Entw icklung 
blieb den Sonderbedingungen angepaßt, die das allgemeine w irt­
schaftliche Leben in Belgien regeln. An erster Stelle standen 
dabei Fragen des Verkehrs, und zwar sowohl die Heranschaffung 
von Rohstoffen als auch der Versand von Fertigerzeugnissen. 
Die W alzwerke, die K onstruktionsw erkstätten und die w eiter­
verarbeitenden Betriebe waren sehr gut beschäftigt. Die N ach­
frage, soweit sie m it dem W iederaufbau des Landes und  der 
Herstellung von rollendem Eisenbahnzeug zusammenhing, blieb 
beträchtlich. Die Zuteilung von W erkstoffen an  die w eiterver­
arbeitenden Betriebe erfolgte un ter Aufsicht der Verteilungs- 
Stellen regelmäßig. Das Ausfuhrgeschäft stieg etwas an im R a h ­
men der getroffenen Vereinbarungen, blieb aber einer vorläufigen 
Beaufsichtigung unterworfen. Im  Gegensatz zu früheren M eldun­
gen betrug das Ausfuhrkontingent nach den nordischen Ländern 
und Holland nur 2500 t  m onatlich. Die „Sybelac“ gib t den 
W erken alle Aufträge zurück, die keine Kennziffer tragen  und 
auch sonst nicht ordnungsgemäß behandelt worden sind.

Das K ontingent an  Weißblech zur Deckung des In lan d s­
bedarfes ist dem Verband der H ersteller von Blechverpackungen 
anvertrau t. Das ganze für die Herstellung von K onserven­
büchsen benötigte Weißblech ist einzig für die M itglieder des ge­
nannten  Verbandes bestim m t. Die Verhandlungen über die 
Lieferung von H äm atit für die Stahlbereitung aus Frankreich 
führten  zu einer Verständigung; diese Lieferungen werden den 
für das erste  V ierteljahr 1941 vorgesehenen B edarf decken. Der 
Versand ist allerdings ebenso wie der von H äm atit für Gießerei­
zwecke bisher noch nicht aufgenommen worden. Den belgischen 
Lieferern von Gußstücken waren m onatlich 500 t  zur Ausfuhr 
nach Holland bewilligt worden, und zwar für unm ittelbare und 
m ittelbare Lieferungen und ausschließlich für den holländischen 
Bedarf. Die holländischen Bestellungen werden von der „Sybe­
lac“ nu r genehmigt, wenn sie die vorläufige Zustim m ung des 
„R ijksbureau voor Ijzer en S taal“ in Gravenhagen gefunden 
haben. Die nötigen Schritte müssen von den holländischen Ver­
brauchern unternom m en werden. Im  Verlauf des M onats blieb 
die Beschäftigung gut, allerdings beeinflußten die V erkehrs­
möglichkeiten den Geschäftsgang. Im m erhin konnten einige 
W erke ausreichende V orräte an  Rohstoffen sammeln, was ihnen 
eine gewinnbringende A rbeit ermöglichte.

Ende Ja n u a r w ar die Lage unverändert. Der A uftrags­
eingang war umfangreich, aber die Entw icklung der Schwer­
industrie bleibt bestim m t durch die Erzeugung an  Ausgangs­
stoffen, die wiederum von der Versorgung m it Eisenerzen ab ­
hängt. Der Inlandsbedarf ist sehr groß. E r kann nur im Rahm en 
der Möglichkeiten und entsprechend den zugebilligten K ontin ­
genten befriedigt werden. Die in den H auptbezirken gebildeten 
Gruppen sichern die Verteilung. Bevorzugt beliefert werden 
unverändert alle für den W iederaufbau des Landes und fü r die 
Herstellung von rollendem Eisenbahnzeug arbeitenden W erke. 
Man ha t ins Auge gefaßt, eine der E inrichtung auf dem A usfuhr­
m arkte entsprechende Regelung zu treffen derart, daß die Liefe­
rungen je nach der W ichtigkeit des Bedarfes erfolgen.

H öch stp reise  fü r  W alzengußspäne. —  Mit der A n­
ordnung 18c1) h a t der Reichsbeauftrage für Eisen und Stahl 
die Höchstpreise für W alzengußspäne bei Lieferung des W erks­
belieferungshandels wie folgt festgesetzt:

35,50M M  je t  Frachtgrundlage Siegen Hbf..
41.50 J l.lt  je t  Frachtgrundlage Osnabrück,
36.50 JLH  je t  F rachtgrundlage Mülheim (Ruhr).

Die in der Anordnung 18 der Reichsstelle fü r E isen und 
S tah l vom 14. November 19362) vorgesehenen Abschläge für 
den E inkauf beim Zubringerhandel und bei den Entfallstellen 
finden in gleicher Höhe auf die W alzengußspäne Anwendung.

Die Anordnung t r i t t  eine Woche nach ih rer Veröffentlichung 
im „R eichsanzeiger“ in K raft.

1) Reichsanzeiger Nr. 42 vom 19. F ebruar 1941.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1465/67.
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Buchbesprechungen.
Christen, Hermann, D r., Lehrer am Technikum des K antons 

Zürich in W in te rth u r: Werkstoff-Begriffe. (Mit 97 Abb. z. T. 
auf Tafelbeil.) E ine E rläuterung werkstofftechnischer Be­
griffe zum Gebrauche an  technischen M ittelschulen und zum 
Selbststudium . Frauenfeld: Huber & Co., Aktiengesellschaft, 
1940. (2 Bl., 132 S.) 8°. Geb. 4,80 F r oder 2,90 ¿RJl, K assen­
preis 3,80 F r  oder 2,30 TftJl.

D er T ite l des Buches läß t n ich t ohne weiteres verm uten, 
daß h ier ein in K nappheit, Verständlichkeit und einwandfreier 
Darstellung vorbildliches R epetitorium  der wichtigsten M etall­
eigenschaften vorliegt. Die technologischen und physikalischen 
Eigenschaften der Metalle werden ebenso wie die Grundlagen 
der Zustandsschaubilder, die Gefüge und die wichtigsten Fehler­
erscheinungen auf engstem R aum  übersichtlich behandelt. 
Ueberall ist eine erfreuliche Anpassung an die Gemeinschafts­
arbeit des W erkstoff-Handbuchs Stahl und E isen1) festzustellen. 
Ursprünglich für den Schüler technischer Fachschulen bestim m t, 
w ird das Büchlein auch dem Hochschüler und allen, die sich am 
R ande ihres Arbeitsgebiets m it den Eigenschaften metallischer 
W erkstoffe befassen müssen, eine wertvolle Hilfe sein. K . D.

Thoms, Walter, Professor D r., Heidelberg: Rentabilität und Lei­
stung. Die Notwendigkeit des Neubaues der W irtschaftsrech­
nung des Betriebes. S tu ttg a r t: M uth’sche Verlagsbuchhand­
lung 1940. (120 S.) 8». 3,75 JU l.

Das Buch behandelt den Uebergang von der (kap italisti­
schen) R entabilitätsrechnung zur (sozialistischen) Leistungs­
rechnung. Bei dem Versuch, die Begriffe Leistung und R en ta ­
b ilitä t zu erklären und auf Grund dieser E rklärung in ein Ver­
hältn is zueinander zu setzen, kom mt die Leistung auf K osten 
der R entabilitätsbetrachtungen zu kurz, da nur die kosten­
rechnungsmäßige Seite der Leistungsrechnung betrach te t wird. 
W eder die betriebstechnische, noch die lohntechnische und schon 
gar n ich t die arbeitswissenschaftliche Seite werden behandelt, 
Fragen, die jederzeit bei dem Begriff „Leistung“ auftauchen.

Auch in diesem Buche offenbart sich der Mangel manchen 
Betriebswirts „kaufm ännischer Provenienz“ . E r fü h rt häufig ein 
Gedanken- und Rechnungsgebäude auf, dessen Grund ohne die 
betriebstechnischen und arbeitswissenschaftlichen Bausteine 
e rrich te t wurde; er denkt hauptsächlich in Kosten, Erlösen, 
Preisen usw. und zu wenig oder gar nicht in  Mengen, Zeiten und 
allen davon abgeleiteten Erzeugungs-, Leistungs-, Anstrengungs-, 
Stoff-, Ausbringe- und sonstigen Graden. Man könnte in der 
Kostenrechnung oder, wie Thoms es nennt, in  der Leistungs­
rechnung wesentliche Gedankengänge vereinfachen, wenn m an 
nicht gleich m it dem großen Einm aleins begönne, sondern auf 
die am eigentlichen Ort des Geschehens, im Betrieb, anfallenden 
prim ären Größen, d. h. auf den Menschen, den W erkstoff und die 
Maschine, und  in  ih r Zusammenspiel zurückgehen würde. 
Solche Betriebsnähe würde m anche Aufgabe vereinfachen, 
manches, z. B. einen brauchbaren Betriebsvergleich, überhaupt 
erst ermöglichen und schließlich manche andere Frage, die sich 
aus der B lickrichtung des Verwaltungsgebäudes oder aus der 
Stille der Studierstube einfach ansieht, in  ihrer wirklichen Viel­
fa lt und Schwierigkeit erscheinen lassen.

Die vorliegende Besprechung beschränkt sich auf die tech ­
nisch-betrieblichen und w erkwirtschaftlichen Fragen und über­
läß t die Ausführungen des Verfassers zur Leistungs- (Kosten-) 
Rechnung und ihre Verbindung m it der sozialistischen W irt­
schaft befugterem  U rteil. Hans Euler.

Vereins-Nachrichten.
Verein D eutscher Eisenhüttenleute.

F ach aussch üsse.
Dienstag, den 11. März 1941, 10.15 Uhr, findet in Düssel­

dorf, E isenhüttenhaus, Ludwig-Knickm ann-Straße 27, die 
161. Sitzung des Ausschusses für Betriebswirtschaft

s ta tt  m it folgender T a g e s o rd n u n g :
1. D ie  B i ld u n g  v o n  G e d in g e - L e i s tu n g s g r u p p e n  b e i 

S o r te n f e r t ig u n g .  K urzbericht von M. F ö r s te r ,  Bochum.
2. E in e  T r a n s p o r t s tu d i e ,  d a r g e s t e l l t  am  B e is p ie l  d e r  

U n te r s u c h u n g  u n d  S te ig e r u n g  d e r  L e is tu n g  b e im  
A b rä u m e n  u n d  B e f ö r d e r n  v o n  T h o m a s s c h la c k e .  
Kurzbericht von H . R ü b m a n n ,  Dortm und.

3. U n te r s u c h u n g  u n d  S te ig e r u n g  d e r  L e i s tu n g s f ä h ig ­
k e i t  e in e r  B lo c k s tr a ß e .  B erich tersta tte r: H . E u le r ,  
Düsseldorf.

4. Aussprache.

61. Jahrg. Nr. 9.

Ä nderungen in  der M itglied erliste.
Bär, Theodor, Ingenieur, Betriebschef, Westfälische Draht­

industrie  A.-G., Ham m  (W estf.); W ohnung: W ilhelmstr. 83a.
37 008

Bassi, Guido, D ipl.-Ing., M agdeburg, Lützow str. 23. 41 001
Böddeker, Wilhelm, D ipl.-Ing., Oberingenieur u. Leiter des Sie- 

m ens-M artin-Stahlwerkes u. der Stahlgießerei der De Wendel- 
sehen H üttenw erke, H ayingen (Lothringen); Wohnung: 
Schremingen (Lothringen), K irchstr. 17. 29 017

Bremhorst, Otto, D ipl.-Ing., Z entrald irektor, Fa. C. T. Petzold 
& Co., Prag  I I ,  H euwaagsplatz 3. 22 017

Clauberg, Adolf, Dr. phil. n a t. ,  Chemiker, Köln-Dellbrück, 
H aup tstr. 113. 33 017

Gebhardt, Anneliese, M etallographin, Allianz Versicherungs-A.-G. 
A bt. für M aschinenversicherung, M aterialprüfstelle, Berlin; 
W ohnung: Berlin-Steglitz, K lingsorstr. 28. 39 409

H ein, Ewald, Oberingenieur, Siegener Maschinenbau-A.-G., Abt, 
K lein-D ahlbruch, D ahlbruch über K reuztal (Kr. Siegen); 
W ohnung: K reuztal (Kr. Siegen), Im  P lan  4. 30 058

Hornik, Lambert v., D ipl.-Ing., Oberhausen(RheinL), Amdtstr.38.
35 076

Kienberger, Hanns-Peter, D ipl.-Ing., B etriebsleiter, Eisenwerke 
Oberdonau G. m. b. H ., Linz (Oberdonau). 36 209

Krampe, Heinz, B etriebsassistent, W estfälische Drahtindustrie 
A.-G. Hamm (W estf.); W ohnung: Industriestr. 4. 39 253

Messer, Adolf, Senator h. c„ Ingenieur, Messer & Co. G. m. b. H., 
F ran k fu rt (Main) 1, H anauer L an d str. 310—326; Wohnung: 
Königstein (Taunus), Sodener S traße. 18 068

Moschetti, Stefano, D r.-Ing., Del. V erw alter u. Generaldirektor, 
Officine Meccaniche Poccardi-Pinerolo, Pinerolo (Italien); 
W ohnung: Corso Um berto 10. 31 065

Müller, Arnold, Oberingenieur, Siegener Maschinenbau A.-G., 
Abt. K lein-D ahlbruch, D ahlbruch über K reuztal (Kr. Siegen); 
W ohnung: Alte L andstr. 18. '28 119

R uf, Karl, D r.-Ing ., Siemens & Halske A.-G., W emerwerk BLZ, 
B erlin-Siem ensstadt; W ohnung: Berlin-Charlottenburg 9,
Olympische S tr. 2, I I .  39 215

Schapo, Ludwig, D ipl.-Ing., Hochofenchef, Falvahü tte , Schwien- 
tochlowitz (Oberschles.); W ohnung: Bergwerkstr. 7. 26 090

Vorwerk, Otto, B etriebsdirektor, Fried. K rupp A.-G. Friedrich- 
A lfred-H ütte, R heinhausen; W ohnung: Sudetenstr. 9. 28 186

G e s to r b e n :
Frankenhäuser, Paul, Oberingenieur i. R ., Völklingen (Saar).

* 6. 6. 1879, f  19. 2. 1941. 14 023
Pottgießer, H ., H ü tten d irek to r a. D ., Dortm und. * 7. 8. 1856, 

f  20 .2 . 1941. " 87 004
Schmidt, Fritz W ., Oberingenieur, Mülheim (Ruhr). * 21. 9. 1885, 

f  18. 2. 1941. 10 109
Thanheiser, Gustav, Chefchemiker, Düsseldorf. * 18. 3. 1897, 

t  19. 2. 1941. 23 168

N eue M itg lied er .
Dauber, Norbert, G eschäftsführer, Mannesmannröhren- und 

E isenhandel G. m. b. H ., L itzm an n stad t; W ohnung: Adolf- 
H itler-S tr. 121. 41 131

Eichhorn, Karl, Ingenieur, Dinglerwerke’ A.-G., Zweibrücken;
W ohnung: G uten tha lstr. 12. 41 132

Engels, Günter, cand. rer. m et„  Stockach (Baden), Nenzinger- 
straß e  14. 41 133

Laarmann, Heinrich, B etriebsingenieur, Deutsche Eisenwerke 
A.-G., Friedrich-W ilhelm s-H ütte, Mülheim (Ruhr); Wohnung: 
Horst-W essel-Str. 100. 41 134

Rinkenburger, Erwin, cand. rer. m et., Stockach (Baden), Schiller­
straße  2. 41 135

Schlotterose, Otto, cand. rer. m et., Oberhausen (RheinL), Hinden- 
burgstr. 40. 41 136

Sirringhaus, Otto, Ingenieur, Metall- u. Kaltwalzwerk Erwin von 
der Neye, Langenberg (Rheinl.), In d u stries tr. 3; Wohnung: 
Bonsfelder S tr. 47. 41 137

Tüllmann, Engelbert, Ingenieur, K onstruk teu r, Demag A.-G., 
A bt. W alzwerksbau, Duisburg; W ohnung: Saarbrücker Str. 10.

4 1 138

*) Hrsg. vom Verein D eutscher E isenhüttenleute. Düssel­
dorf 1937. N ebst Erg.-B l. v. August 1940.

Buchbesprechungen. —- Vereins-Nachrichten.


