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Zur Verwendung des Chroms bei der Stahlerzeugung.
[Bericht Xr. 381 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleutel).]
I. Abbrandverhéltnis des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen.
Von Max Hauck in Hagen i. W.
tUntersuchungen an basischen Chrom- und Chrom-Xickel-Stahlen. Abhangigkeit des Chromausbringens von der Basizitat

der Schlacke und von dem in der Schlacke vorhanden gewesenen Chromgehalt. Einfluf des Stehenlassens der Schmelzen nach
der Zugabe des Ferrochroms bis zum Abstich.)

Is Beitrag zur Metallurgie der Eisenbegleiter wurde in
den Jahren 1936 bis 1939 der Abbrand des Chroms
untersucht.
Martin-Oefen von 15 und 20 t Ausbringen erschmolzen, in

« Cr-Ni-Vergiitungsstihle & Einsatzstahle zu weich

denen ein mdoglichst geringer Chromabbrand erreicht werden
konnte. Von den zu untersuchenden Schmelzen wurden

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

Wissenswert war zundchst fiir den Betrieb, genauere Werte
lber den Chromverlust zu gewinnen, um eine gréRere
Treffsicherheit in der Analyse des Stahles zu erreichen.
Fernerhin galt es, die Bedingungen herauszufinden, unter

* Erstattet in der Sitzung des Unterausschusses fiir den
Siemens-Martin-Betrieb am 6. Dezember 1940 in Disseldorf. —
Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf,
I’ostsehlieRfach 664, zu beziehen.
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EinfluR der Zeit zwischen der Ferrochromzugabe
und dem Abstich auf das Chromausbringen.

menge wurde bei allen untersuchten Schmelzen méglichst
gleichgehalten, und durch Einzelbestimmungen wurde Qir
Gewicht zu etwa 12 % des Stahlausbringens ermittelt. Als
Bezugsgrundlage diente das gesamte Stahlausbringen
einschlieBlich GieRabfélle und Reste. Das Chromaus-
bringen wurde errechnet aus dem Analysenergebnis der
Probe unmittelbar vor der Ferrochromzugabe und dem-
jenigen der Pfannenprobe. Eine mogliche Chromreduktion
aus der Schlacke in der Zeit vom Loskochen bis zur Ferro-
chromzugabe ist also dabei beriicksichtigt. Am besten
war das Chromausbringen bei den Chrom-Nickel-Ver-
gutungsstahlen mit 0,2 bis 0.4 % C, dann folgten die Chrom-
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Nickel-Einsatzstdhle mit 0,10 bis 0,17 % C, und zum Schluf}
kamen die reinen Chrom-Einsatzstdhle mit 0,10 bis 0,15 % C.
Bei der Auswertung ergaben sich nun verschiedene richtung-
weisende Abhéngigkeiten. Bild 1 zeigt das Chromaus-
bringen im Verhéltnis zur Basizitat der Schlacke, wie sie
zur Zeit der Ferrochromzugabe gefunden wurde. Hohe
Basizitat ergibt hohen Abbrand. Dieser vermindert sich
bis zuWerten von 3,0. Dartiber hinaus wurde kein Einfluf der
Basizitat 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 erhdhte das Chromausbringen um
etwa 10 %. Die Anreicherung stammt aus dem Chrom,
das mit dem Chromschrott in die Schmelze eingebracht
wurde. Das Chromausbringen der Chrom-Nickel-Vergi-
tungsstahle liegt am besten; es folgen die Chrom-Nickel-
Einsatzstdhle; am schlechtesten ist das Ausbringen bei den
Chromeinsatzstdhlen, 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 Basizitatsgrad und kein Chrom in der
Schlacke, das Ausbringen hegt deshalb sehr tief.

Fir das Chromausbringen mufl auch die Zeit von Ein-
fluR sein, die fur die Verteilung zwischen Bad und Schlacke
zur Verfligung steht. Bei allen bisher betrachteten Schmel-
zen wurde das Ferrochrom 20 min im Bad gehalten, ehe der
Abstich erfolgte. Um auch tber den EinfluB 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 Durchriihren wurde bei diesen Schmelzen die erste
Probe entnommen. Dann folgten in Abstdnden weitere
Proben bis zum Abstich. Das Chromausbringen ist in Ab-
héngigkeit von der Zeit in Bild 3 aufgetragen. Das Bild
zeigt zunéchst das Endausbringen der untersuchten Schmel-
zen, geordnet nach der Zeit, die das Ferrochrom im Bade
verblieben war. AuBerdem sind die wdahrend der Legie-
rungszeit entnommenen Proben, die zu einer Schmelze
gehdren, verbunden. Es fdllt dabei auf, dal der Chrom-
verlust in den ersten 10 min wesentlich groBer ist als in der
folgenden Zeit. Die Schlacke reichert sich also zunéchst
durch Oxydation des zugesetzten Chroms schneller an Chrom
an; mit zunehmender Sattigung verlangsamt sich dann
infolge der Abnahme des Sauerstoffs der Chromabbrand in
der Zeiteinheit. In Bild 3 sind als Anhalt fur den Ablauf
des Chromabbrandes zwei Linien fur zwei Stahlsorten ein-
gezeichnet. Die Temperatur der hier untersuchten Schmel-
zen war praktisch gleich, d. h. sie waren mit gleicher GieR3-
geschwindigkeit vergieBbar. Die in Bild 3 durch Dreiecke
angedeutete Schmelze war vor der Ferrochromzugabe
wesentlich heiler als die Ubrigen, fallt aber trotzdem nicht
aus dem Eahmen heraus, zeigt jedoch ein verhaltnismaRig
gutes Chromausbringen. Die heiBen Schmelzen I6sen
natiirlich das Ferrochrom schneller auf, wodurch sich die
Zeit bis zum Abstich abkiirzen 1a8t. Aus Bild 3 148t sich auch
zusatzlich eine Vorhersage uber die Wirkung einer guten
Vorwarmung des zugesetzten Ferrochroms machen. Ge-
lingt es dadurch, seine Auflésung zu beschleunigen und
damit die notwendige Zeitdauer des Verweilens im Ofen
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herabzusetzen, so kdnnen Gewinne bis 10 % eintreten. Aus
der Untersuchung an diesen Chrom- und Chrom-Nickel-
Stdhlen kann man den grundsétzlichen EinfluR des Des-
oxydationsgrades vor der Ferrochromzugabe erkennen. Die
Vergitungsstdhle mit dem hdéheren Kohlenstoffgehalt haben
gegenliber den Einsatzstdhlen das beste Chromausbringen.
Die weichen Stahlsorten haben wegen des niedrigen Kohlen-
stoffgehaltes meistens auch hohere 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 verstirkten
Wirkung durch Kohlenstoff und Mangan sehr gute Chrom-
werte. Da die Einsatzstahle knapp unter 0,5 % Mn und die
Vergitungsstahle nur wenig tiber 0,5 % Mn gehalten werden,
waren die Ferromanganzugaben gering.

Aus der Ueberlegung heraus, wie wichtig eine gute
Desoxydation des Stahles vor der Ferrochromzugabe ist,
wurde bei einer Schmelze versucht, den Stahl vorher mit
Ferrosilizium zu desoxydieren. Der Chromabbrand wurde
auch tatsdchlich dadurch wesentlich vermindert (Bild 3:
Werte mit x). Im Anschluf an die Untersuchungen von
F. Korber2) Gber die Metallurgie der Eisenbegleiter wurde
versucht, die Abhéngigkeit des Chromabbrandes nur von
dem Eisenoxydulgehalt der Schlacke zu ermitteln. Jedoch
gelang dies nicht eindeutig, obwohl mit Sicherheit festge-
stellt wurde, dal der Desoxydationsgrad des Stahles vor der
Ferrochromzugabe ausschlaggebend fiir den Abbrand ist.
Die Eisenoxydulgclialte der Schlacken, z. B. der meisten
ECN 35-Stélile, bewegen sich zwischen 16 und 18 %; diese
Schmelzen ergaben nach 20 min ein Ausbringen von etwa
74 %. Derselbe Eisenoxydulgehalt bei reinen Chrom-Ein-
satzstdhlen ergab aber nach 20 min ein Ausbringen von nur
etwa 42 %. Es ist also festzustellen, daR mehrere Umstéande
den Chromabbrand bestimmen, nédmlich die Anreicherung
der Schlacke an Chrom vor der Ferrochromzugabe, der
Desoxydationsgrad und die Zeitdauer des Verweilens des
Chroms im Bade.

Die maRgebenden Einflisse zeigten sich auch wieder bei
den Chrom-Molybdé&n-Stahlen. Bei diesen lag das Chrom-
ausbringen hdéher als bei den Chrom-Nickel-Baustéhlen. Dies
rihrt von der guten Desoxydation durch die verhaltnismaRig
hohen Mangangehalte her. Bei einer groBen Reihe von
Schmelzen ergab sich ein Chromausbringen bei beiden Stahl-
sorten von 90 bis 92 %, dagegen ist der Manganabbrand bei
diesen Chrom-Molybdan-Einsatzstahlen hoher als bei den
Vergltungsstdhlen. 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-Molybdén-Stéhlen versucht werden, durch eine Vor-
desoxydation mit 10prozentigem Siliziumeisen den Chrom-
abbrand zu senken. Infolge der desoxydierenden Wirkung
des hohen Mangangehaltes im Stahl trat eine weitere Ver-
besserung durch die Siliziumzugabe nicht mehr ein.

Zusammenfassend bleiben folgende Einwirkungen
bestimmend fur 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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Il. Das Verhalten des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen.

Von Georg Eockrohr in Disseldorf.

(Versuche zur Ersparung von Ferrochrom. Schnellverfahren zur Bestimmung des Chromgehaltes in StahhcerJcs-Vorproben

in 8 bis 12 min.

| erbesserung des Chromausbringens durch Einfihrung des Schnellverfahrens.

Wirkung des Kohlenstoff-

gehaltes und der Temperatur des Stahles sowie des (FeO)-Gehaltes und der Basizitiit der Schlacke auf den Chromabbrand.
EinfluB der Entkohlungsgeschwindigkeit und der Schlackenmenge. Abziehen der Schlacke verbessert das Chromausbringen.)

ORere Schwankungen in den Chromwerten der Fertig-
analysen gaben vor Jahren den Anla3, der Frage des

Verhaltens des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofeljl €iné der gebrauchlichen Schnellwaagen zu empfehlen.

néherzutreten. Die Aussicht, die Chromwerte innerhalb
enger Grenzen halten zu kénnen, wurde schon damals unter-
stutzt durch die 'Wahrscheinlichkeit, dabei zum Teil erheb-
liche Mengen an Ferrochrom einsparen zu kénnen. Die Ab-
sicht bestand, die damals geltenden Zahlen fiir den Ab-
brand des zulegierten Chroms zu senken. Vorerst jedoch war
es winschenswert, den Chromgehalt der Vorproben bald-
moglichst zu kennen, und zwar besonders von Schmelzen
mit legiertem Einsatz.

Daher wurde eine Schnellbestimmung fir das Chrom
der Vorproben so ausgearbeitet, dal8 sie bei guter Genauig-
keit in der Gesamtzeit von s bis 12 min dem Schmelz-
betrieb zuverldssige Werte gab.

Arbeitsvorschrift fir die Chrom-Schnellbestimmung.

1g Spéane werden in 1-1-Erlenmeyerkolben in 75 cm3heiRe
Séure [900 cm3 H2504(1 + 5) + 100 cm3 HXO03 1,2] au
starkem Brenner geldst, darauf mit 75 cm3 heilem Wasser
und mit 25 cm3 Ammoniumphosphatldsung (20 %) versetzt,
weiter einige Tropfen KMnO4-Lésung (Sprozentig) bis zur
dunklen Rotfarbung zugegeben. Es darf nicht so viel KMn04
zugegeben werden, daR Braunsteinausscheidung stattfindet.
Dann wird 2 min kraftig gekocht, wobei das Chrom zu Chromat
oxydiert wird. Nach 2 min (Stoppuhr) werden zur Reduktion
des Uberschiissigen KMnQ4 5 cm3 HC1(1 — 1) zugegeben und
3 min (Stoppuhr) zur Vertreibung des Chlors ebenfalls kraftig
gekocht. Die Flissigkeit wird durch Wasserstrahl abgekihlt,
mit etwa 150 cm3 kaltem Wasser, dem je Liter 100 cm3 H3P 04
zugegeben sind, versetzt, 5 cm3 FeS04-Lésung (30 g FeS04
im Liter) aus einer Birette zugegeben und sofort mit KMn04
Losung titriert.

Diese grundsatzliche Chrombestimmung ist an sich bekannt;
durch Versuche wurden die Mengen und Konzentrationen der
Agenzien sowie der GefaBe so gewahlt, daB gulnstigste, d. h.
kirzeste Zeiten bei gleicher Genauigkeit erreicht werden. Dieses
Schnellverfahren ergibt bis etwa 1,5 °0 Cr gute Uebereinstim-
mung mit den ublichen Verfahren.

Zahlentafel 1.

Vergleich der Ergebnisse der ¢hrom-Schnellbestimmung mit den Ergebnissen

Zu beachten ist dabei besonders: Je diinner die gebohrten
Spéne sind, desto schneller sind sie geldst; fir das Abwdgen
Die
angegebenen Zeiten sind mit Stoppuhr oder einer Laboratoriums-
uhr einzuhalten. Die Ld&sungssdure wird heil zugegeben, das
Losen wie auch das Oxydieren und Reduzieren werden auf
einem starken Brenner und einfachem Drahtnetz vorgenommen.
Beim Abkiihlen geniigt es, wenn die vom Feuer genommene
Flussigkeit kurz unter dem Wasserstrahl geschwenkt wird, um die
Temperatur auf 70 bis 80° zu senken. Durch die Zugabe des
Wassers mit H3P 04 wird dann die Temperatur weiter auf etwa
30 bis 40° gesenkt, wobei ohne weiteres titriert werden kann.
Die FeS04-Losung wird zweckmdRBig durch Birette abgemessen.
Versuche ergaben, daR man bei gutem Kochen auch mit 1 min
zur Oxydation und 2 min zum Auskochen des Chlors aus-
kommt, ohne die Genauigkeit der Werte zu beeintrachtigen.
Ebenfalls kann man nach dem Abnehmen vom Brenner sofort,
ohne abzukihlen, das mit H3P 04 versetzte Wasser zugeben,
wobei die Temperatur auf 50 bis 60° fallt; bei dieser Tempe-
ratur kann, da alles rasch geschieht, mit FeS04 versetzt und
titriert werden. Die bei einiger Uebung zu erreichenden Zeiten
sind: vom Beginn des Bohrens bis zur Abgabe des Wertes
7 bis 8 min. Vom Augenblick der Probenahme 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 min.

Es ist also ohne weiteres mdglich, die Zeit der Chrom-
bestimmung vom Nehmen der Probe bis zur Abgabe des Wertes
auf 11 bis 17 min festzulegen. Im allgemeinen geniigt die Ab-
gabe des Wertes wahrend des Vorprobens durchaus nach 20
bis 25 min; 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 gegenibergestellt den Ergeb-
nissen nach dem Verfahren des Chemikerausschusses des Vereins
Deutscher Eisenhittenleute, wobei die unterschiedlichen Zeiten
fur die Abkihlung getrennt angegeben sind. Die Uebereinstim-
mung ist fur ein Schnellverfahren durchweg befriedigend.

Es ist natirlich notwendig, daR bei der Schnellbestimmung
der Titrierwert der Ferrosulfatlésung gegen die Permanganat-
16sung durch einen blinden Versuch ermittelt wird. Bei Nicht-
beachtung dieser Fehlerquellen werden die Ergebnisse zu niedrig
gefunden.

nach dem

hnsses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.

Stahlzusammensetzung in %

Chrom-Schnellbestimmung

ohne abzukiihlen nach dem Abkihlen

Versuch nach 1 min oxydiert. 2 min oxydiert, 1 min oxydiert, 2 min oxydiert,
Kr. c Si Mn Ni Mo dem Verfahren A 5 iy reduziert 3 min reduziert 2 min reduziert 3 min reduziert
Dauer: Dauer: Dauer: Dauer:
6 bis 7 min 8 bis 9 min 7 bis 8 min 10 min
% Cr % Cr % Cr % Cr % Cr
0,13
0,13 — — )
0,30 0,22 0.45 011
0,14
* — — 0.29 0,31 0,29 0,29 0,28
07 03 - 031 0.30 0,29 0.29
0,29 0,29 0,28
0,44
5 0,36 2 . 0.46 0.46 0,46 ,
0,26 1.00 0.08 0,38 0 045 ) 046
0,44 0,45 = 0,45
6 0.61 0,62 0.62 0,60 0.61
0,57 0,17 0,55 1,42 0,20 061 061 062 063
0,61 0,61 0,61
8 0.97 0,96 0,96 0,96 0,97
0,23 0,26 0.68 0,36 096 096 095 098
1.00 0,99 0.98

0.99
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Chromschmelzen
von 0,80bis 180%Cr

Chromschmelzen
wvon 0,05-0.65 o Cr
bzw. 0,50-0,70 GoCr
-0,30 -0,20 -000 -0,05 +0 +0,05+0,10 +0,20 +0,30
|,, Toleranzpeblet ,, |
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Bilder 4 a und b. Verlagerung des Chromwertes im Fertigstahl
durch Einfuhrung der Chromvorprobe.

Schmelze 17018

Schmelze 17077

Uhrzeh
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Schmelze isns

w Iolg, Schmelze 16789

Uhrzelt

Bilder 5a bis d. Verhalten des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen.

tatsédchlich nicht unwesentliche Mengen an Ferrochrom
eingespart werden.

War damit der duBere Ausdruck fur das Verhalten des
eingesetzten Chroms festgelegt, so waren nun auch die
Schwankungen des Abbrandes des zulegierten Chroms
noch erheblich besser zu erkennen. Diese Schwankungen auf

Die Rickgewinnung des Chroms aus dem Einsatz ist
dann um so groBer, je starker die Reduktion verlduft. Bei
guter Reduktion ist es moglich, bis zu 85 % und mehr des
eingesetzten Chroms in das Bad zu bekommen, wobei aller-
dings mit steigenden Chrommengen im Einsatz das Aus-
bringen fallt, wie das ja auch beim Mangan der Fall ist
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Cr
IBild 6). Das Chromausbringen ] fallt, je hoher der

Chromeinsatz ist. Die Kurve bezieht sich allerdings auf
Schmelzen, die zum Teil mit fir den Siemens-Martin-Ofen
bochchromhaltigem Schrott eingesetzt wurden, bei Ein-
satzen aus mittel- und niedriglegiertem Chromschrott ver-
lauft sie etwas steiler.

0 00 2 30 10 50 60 70 80 90 100

[Cr]
ICr
Bild 6. Cbromeinsatz und -ausbringen.
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Bild 7. Zusammenhang der Chromgehalte in der letzten Vor-
probenschlacke mit dem Abbrand des eingesetzten Chroms.

Kohlenstofigehaltm °lo

Bild 8. EinfluR des Kohlenstoffgehaltes auf die Héhe des
Chromabbrandes.

DaB der Abbrand des eingesetzten Chroms um so héher
ist, je hther 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-
horigen 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
dirften praktisch selten sein, da einerseits der reichlich an-
fallende Chromschrott wieder verarbeitet werden muf? und
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anderseits vollige Chromfreiheit eines Einsatzes wohl schwer
zu erreichen ist. Es kann hier aber gesagt werden, daR die
Abbrandzahlen solcher Schmelzen im allgemeinen hdher
liegen, d. h., daB sie ein geringeres Chromausbringen haben
als Schmelzen, deren Einsétze schon Chrom enthalten.

Die untersuchten Schmelzen umfaten 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 beeinfluf3t.
Bild 8 zeigt diese
Abhéngigkeit und gibt
die Verhaltnisse wieder,
wie sie zu Beginn der
Untersuchungen Vorla-

gen. Die Zusammen-
hange sind deutlich,
wobei nur die Schmel- 11 18  Zf  Zfi
zen mit etwa 3% Cr Si02 der Schlacke
herausfallen. Der Ein- .

Bild 9.
flug der  Schlacken- EinfluB der Sehlackenbasizitat
zusammensetzung auf auf den Chromabbrand.
den Abbrand geht

dahin, daB ein niedriges Verhaltnis von Kalk zu Kieselsaure
sowie niedrige Werte des Eisengehaltes der Schlacke den
Abbrand verringern (Bilder 9 und. 10).

Diese Beziehungen gehdren mit zu den eindeutigsten
Ergebnissen der vorliegenden Untersuchung. Es stellte sich
namlich heraus, daB eine ganze Beilie von Einfliissen keine
eindeutigen Abhé&ngigkeiten ergaben, sondern sich offen-
sichtlich berschnitten. Da sogenannte saure Schlacken mit
einem Kalk-Kieselsdure-Verhaltnis von etwa 1,5 bis 1,7 und
weniger in basischen Siemens-Martin-Oefen stets nur wenig

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

Bild 10. EinfluR des Eisengehaltes der Schlacke
auf den Chromabbrand.

Eisen, wie lberhaupt Metalloxyde enthalten, besteht hier
eine einfache Beziehung. Dort wo die Schlacken neben wenig
(S Fe) und (S Mn) auch wenig (2 Cr) enthalten, muR 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
Grinden sind derartige saure Schlacken zu vermeiden.

Weiterhin wurden die Temperaturen der Chromschmelzen
liberwacht, und zwar neben den GieRtemperaturen auch die
der Vorproben. Es war zu vermuten, daB die Tem peratur
des Stahlbades im Augenblick des Zusatzes des Ferro-
cliroms und damit die hiervon meist abhdngige Gietem-
peratur den Abbrand beeinflussen. Obwohl die Vorproben-
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temperaturen aller Qualitdtsschmelzen sorgféltig mit dem
Bioptix gemessen werden und darin guteliebung besteht,
konnte ein eindeutiger Zusammenhang zwischen der
Legierungstemperatur und dem Abbrand nicht fest-
gestellt werden, obwohl fir die Auswertung Temperaturen
in dem weiten Bereich von 1640 bis 1730° zur Auswertung
zur Verfligung standen. Auch wenn man auf Grund der
Ergebnisse fast zu der Ansicht kommen konnte, dal bei
Schmelzen mit 2 % Cr und héher mit steigender Legierungs-
temperatur der Abbrand geringer wird, so sind die Ergebnisse
fir eine Behauptung nach dieser Richtung hin doch etwas
zu streuend.
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Bild 11. EinfluB der Schlackenfiihrung auf den Chromabbrand.

Bild 12. Abhangigkeit des Gssamtabbrandes von
der Schlackenmenge.

Wohl kann von den friheren Untersuchungen behauptet
werden, daR es bei der Auswertung der Vorproben- und
GieBtemperaturen Bestwerte gab, d. h., dal mittlere Tem-
peraturgebiete vorhanden waren, welche geringere Abbrande
zeigten und daR niedrige und héhere Temperaturen in vielen
Fallen ein schlechteres Ausbringen ergaben; das gilt be-
sonders von den GielRtemperaturen. Erwahnt sei, daB
neuere, jedoch nicht abgeschlossene Untersuchungen an
Schmelzen mit 2 bis 3% Cr eine etwas deutlichere, aber nicht
sehr starke Abhédngigkeit dahin ergaben, da mit steigender
GieBtemperatur (ausgewertet wurden solche bis zu 1620°)
der Abbrand geringer war. Das stiinde auch allgemein im
Zusammenhang mit der Tatsache, daB steigende Tempera-
turen die Reduktion der Oxyde aus der Schlacke fordern.
Diese Moglichkeit fiir eine Senkung des Abbrandes ist aber
beschrénkt durch die Erkenntnisse Uber die in qualitativer
Hinsicht ginstigsten GielRtemperaturen, deren obere und
untere Grenzen in Oberbilk fiir jede Stahlmarke genau
festgelegt sind und streng eingehalten werden. Auf Kurven
aus dieser Untersuchungsreihe wurde wegen der erwdhnten
groBeren Streuungen verzichtet.

Ein EinfluB des Ferrochromzusatzes in kaltem,
leicht oder gut vorgewdrmtem Zustand (das letzte kommt
bekanntlich besonders bei den gréReren Mengen der héher-
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legierten Schmelzen in Frage) konnte ebenfalls nicht ein-
deutig festgestellt werden; er dirfte sich wohl mit der Frage
der Temperaturen im allgemeinen zusammenfassen lassen.
Weiterhin wurden untersucht auf ihre Beziehung zum
Chromabbrand die GréRen: Menge des zugesetzten Ferro-
cliroms, dieselbe Menge bezogen auf den Einsatz, d. h. kg
Ferrochrom je t Stahl, die Zeit, die dem Ferrochrom zur
Reaktion im Ofen zur Verfugung steht in Minuten, dann der

Ausdruck —,, ™n
kg FeCr/t Stahl

zusatz beteiligten Einflisse zusammenzufassen, das Produkt

min
itderabsolutenTem-
kg FeCr/t Stahl mitderabsofuten tem

peratur der letzten Vorprobe. Die schon erwéhnte Tat-
sache, daB sich viele der untersuchten Einflusse in ihren
Wirkungen uberschneiden, gilt besonders von diesen Zahlen.
Klare Ergebnisse liefern sie nicht; man kdnnte, besonders
bei den hoherlegierten Schmelzen, zu der Annahme kommen,
25
20 . o
15 o)
10 >

a) Cr-Ni-Mo-StahImit 1,3%Cr 1) Cr-Ni-Mo-Staht
— 'mit i,5°0ilr

und, um alle beim Ferrochrom-

dieses Ausdrucks

25
20 0
15

10 ) .
cj Cr-Stahlmit 1,5°loCr d) Cr-Ni-Mo- und Cr-Mo-Stahle
1 uni'25bis3,0°%0Cn r

iLoi.. [N

o o

30
25
20
15

0
e) Weicher Cr-Mo-Stahl

0 2 0 00 60

0 W 60 8 0 2
Abgezogene Schiadke in % der Gesamischiade

Bilder 13 a bis f. EinfluB des Schlackenabziehens auf den
Chromabbrand bei verschiedenen Stahlen.

dal bei kiirzeren Reaktionszeiten geringerer Abbrand ent-
steht, doch streuen auch hier die Ergebnisse starker.

Zeitweilig glaubte man, auch der GroRe der einzelnen
Ferrochromsticke eine Bedeutung fir den Abbrand
zuerkennen zu missen, da einige Sendungen mit zum Teil
sehr kleinstiickigem Ferrochrom verarbeitet wurden und
gleichzeitig hohere Abbradnde auftraten. Genaue Beob-
achtungen ergaben, daR diese Vermutungen nicht zu Recht
bestanden.

Untersucht wurde ferner der EinfluR der Entkohlungs-
geschwindigkeit auf den Chromabbrand. Die Punkte
streuen stark, doch bringen die Schmelzen mit den hdchsten
und den niedrigsten Abbranden schon ein deutlicheres Bild
dahingehend, daB groéRere Entkohlungsgeschwindigkeitcn
ein besseres Chromausbringen bewirken. Dieser Einflufl kann
jedoch einen anderen, damit zusammenhangenden Grund
haben: Im Verlauf der Untersuchungen hat sich als ein-
wandfrei ergeben, dall gut reduzierende Schmelzen auch ein
gutes Ausbringen des zulegierten Ferrochroms haben. Da
eine grofere Entkohlungsgeschwindigkeit die Reduktion

fordert, kam wohl obige Abhéngigkeit zustande. Bild 11
zeigt, inwieweit der Grad der erreichten Reaktion
der Schmelze den Chromabbrand beeinfluft. Auf der

Abszisse ist in gleichen Abstanden der Reduktionsgrad
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FUa Fall b

Ghromim Einsatz........eceeeceees 1,00 °0 = 600 kg 0,50 0 = 300 kg
Ausbxingen an eingesetztem Chrom 35 °0= 0,35 °0 Cr 70 °0 = 0,35 °0 Cr
Chromverlust im Einsatz 60 000 - 0,65 = 390 kg 60 000 - 0,15 = 90 kg
ZumlLegieren auf 2,0 °0 sind ndtig Rein-

Chvom (bei 15°0 Abbrand) . . . . 1165 kg 1165 kg
Devon Verlust durch Abbrand. . . . 175 kg 175 kg
Im Swstem sind (ReinckChrom) . . . . 1765 kg 1465 kg
Gesamt-Chromwverlust 565 kg 265 kg
Gesamt-Chromabbrand.......................... - 30 = o

1165 ° 1465 0

Umein Beispiel fur die Grdl3e des Chromverlustes von a zu geben, kénnte die nach b eingesetzte Schmelze einen Abbrand des
2auegerten Chrons von X °0 (statt 15 °0) haben und héatte dann erst denselben Gesamt-Chromverlust wie a

dyamim Einsatz....... e ;
Chromverlust im Einsatz........eeeeee.
Zum Legieren auf 2.0 °0 Cr sind ndtig

Rein-Chrom (bei X °GAbbrand) . .
Davon Verlust durch Abbrand.
Im System sind (Rein-<Chrom) . . . .
Gesanmt-Chromwverlust
Gesamt-Chromabbrand.............cccecee..... 565

1765 = 32

aufgezeichnet, die Ordinate zeigt den Ckromabbrand. Die
Abhéngigkeit 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 unerlaBliche Voraussetzimg fiir die Erzielung
eines niedrigen Chromabbrandes erwiesen. Sie hat dariiber
hinaus noch den Vorteil, auch ein gutes Ausbringen an ein-
stsetztem Chrom und Mangan zu gewaébhrleisten, hélt also
den Gesamtabbrand des Chroms in maRligen Grenzen.

Im Laufe der Untersuchungen zeigte sich sehr deutlich
der Einflu® der Schlackenmenge auf den Chromverlust
durch den Abbrand dann, wenn gelegentlich die Schlacken-
menge Uber dem bei diesen Schmelzen Ublichen MaR von
etwa s - o des Stahlausbringens lag. Bild 12 zeigt die Ab-
hangigkeit des Abbrandes, in diesem Falle des Gesamt-
abbrandes. ein Begriff, der noch naher erlautert werden soll,
von der Sc-hlackenmenge. Es wurde versucht, durch Ab-
ziehen eines Teiles der Schlacke das Chromausbringen zu
erhohen. Um nicht das noch in der Schlacke befindliche
Chrom, natiirlich auch das Mangan, durch das Abschlacken
zu verlieren, wird erst zum Schluf}, kurz vor dem Zusatz
des Ferrochroms, wenn die Metalloxyde weitgehend reduziert
sind, Schlacke gezogen. Meist wird im Ubrigen eine im Gang
befindliche Reduktion durch das Abschlacken nicht unter-
brochen.

Diese MalRnahme brachte ebenfalls einen guten Erfolg.
Der Chromabbrand wurde dadurch nicht nur deutlich ge-
senkt. sondern auch durch gleichméRigeren 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-
hangigkeit zu der Menge der abgezogenen Schlacke; je mehr
Schlacke man abzieht, desto starker fallt der Abbrand. Die
Wirkung der geschilderten, den Abbrand vermindernden
Malnahmen zeigt Bild 14. das den neuen, jetzt erreichten
Chromabbrand im Gegensatz zu friher (Bild 8) wieder in
Abhédngigkeit vom Kohlenstoffgehalt deutlich erkennen
1aRt.

Die Chromverluste betragen heute noch etwa 7500 der
damaligen, hinzu kommt eine erheblich srroRere Gleich-

0.50 % = 300 kg
90 kg
1465 kg
475 ks
1765 kg 1765 kg
565 Kkir 565 kg
565
1765 = 32 °»

maRigkeit der Chromwerte der Fertiganalysen. Es sei noch
erwéhnt, daB die erste Malnahme, die Einfihrung der
Chromvorprobe, ihre Vorteile bereits in Bild 7 zum Aus-
druck gebracht hatte, daB also der Erfolg aller MaRnahmen,
insgesamt genommen, groRer ist.

Kohlenstoffgehaltin %

Bild 14. Abhdngigkeit des Chromabbrandes vom
Kohlenstoffgehalt des Stahles.

Wahrscheinlich dirften die aufgefiihrtenUntersuchungen.
an den jetzt anfallenden Schmelzen wiederholt, die Wir-
kungen der einzelnen Einfliisse auf den Chromabbrand noch
klarer erkennen lassen. Die Auswertung einer groBen Menge
von Unterlagen Uber den Abbrand und die Viskositat der
Schlacken mufte bisher aus Zeitmangel unterbleiben.

Zum AbschluB eine kurze Betrachtung zur wirtschaft-
lichen Chromverwertung des Chromschrottes 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
Fallen a und b, erschmolzen werden. In Anlehnung an die
erwéhnte Tatsache — je hoher der Chromeinsatz, desto nied-
riger das Chromausbringen — soll dieses Ausbringen bei a
(LO% Cr im Einsatz) 35 %, bei b (0.50 % Cr im Einsatz)
70% sein. Der Abbrand des zulegierten Chroms soll in
beiden Fallen 15% betragen (vgl Zahlentafel 2).
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Zusammenfassung.

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

Schon beim Einsatz ist darauf zu sehen, dal groRere
Chrommengen, vor allem solche, die aus hochchromhaltigem
Schrott bestehen, vermieden werden. Die gunstigsten Ver-
héltnisse erhdlt man, wenn der Einsatz 0,4 bis 0,6% Cr.
allenfalls bei mittel- und leichtlegiertem Chromschrott etwas
mehr enthdlt. Gleichzeitig mufR nach C. Kreutzerd das
Verhdltnis Kalk zu Kieselsdure so eingestellt werden, dal
eine gute reduzierende Schmelzfiihrung gewdhrleistet ist,
oder es kann auch nach einem anderen Verfahren die
Reduktion erzielt werden. Die Schlackenfiihrung ist so
zu beeinflussen, daR sich weder eine groRere Schlacken-
menge noch eine Basizitat unter 2,0 bis 2,2 einstellt und
dal der Gesamt-Eisenoxydulgehalt der Schlacke den an

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

*

Au die beiden Berichte schloB sich folgende Er 6rterung an.

H. Poech, Bochum (Vorsitzender): Die Vortrdge uber
Chromreduktion im basischen Siemens-Martin-Betrieb sind ge-
rade fir die heutige Kriegszeit auferordentlich wichtig. Ich bin
sehr erfreut, von Herrn Bockrohr zu horen, daR die Chrombe-
stimmungen in der Vorprobe in einer Zeit von 8 bis 12 min ge-
macht werden konnen. Bei der Bedeutung, die eine schnelle
Chrombestimmung der Vorprobe gerade fur die Einsparung von
Ferrochrom hat, wére es aulerordentlich wichtig, wenn diese
schnelle Bestimmung auch Eingang bei anderen Stahlwerken
finden wirde. Zum Bild 3 — Chromeinsatz und -ausbringen —
ist zu sagen, daR die Kurve bei niedrigen Chromgehalten im Ein-
satz wohl nicht mehr ganz richtig ist, da selbst bei Schmelzen,
die im Einsatz kein Chrom hatten, in Stahlwerken, die laufend
chromlegierte Stahle herstellen, sich immer ein gewisser Chrom-
gehalt im Stahl findet. Hieraus ist zu schliefen, daf aus dem
Herd und aus der zuriickbleibenden Schlacke der vorher-
gehenden Schmelzen immer Chrom reduziert wird. Dadurch
erscheint in Bild 3 das Chromausbringen bei niedrigem Chrom-
gehalt im Einsatz auBerordentlich hoch und ist meines Erachtens
nicht ganz berechtigt.

A.Bistow, Disseldorf: HerrH. Knippel, Déhlen, hat uns
einige Schmelzschaubilder eingesandt, aus denen Bild 15 heraus-
gegriffen sei. Die Auswertung des Basizitatsgrades der Schlacke
und des Eisengehaltes der Schlacke bestatigt die von den Herren
Hauck und Rockrohr gemachten Feststellungen. Die Aus-
wertung der Schmelzen wurde vor allem in der Richtung vor-
genommen, dal hei allen Schmelzen die Zeit der Chrom-
reduktion von derjenigen der Chromoxydation getrennt
wurde. Nach Mittelung zeigte sich, dal3

1. wahrend der Chromreduktion aus der Schmelze das Kalk-
Kieselsdure-Verhdltnis 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 Hochst-
wertes der Chromgehalt im Bad wieder abfiel, lag das
Kalk-Kieselsadure-Verhdltnis bei 2,48 bis 2,77 im Durchschnitt
und einem (Fe)-Gehalt der Schlacke von 10 bis 11,1 %. Diese
Grenze von 2,4 fur die Basizitdt wurde auch von anderen
Werken bestétigt.
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einen Qualitatsstahl gestellten Bedingungen entspricht4).
Nach guter Reduktion, auf die grofiter 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 VVorprobe «rechnete
Ferrochrommenge wird je nach der Hohe der gemessenen
Vorprobentemperaturen mehr oder weniger vorgewdarmt, bei
kleinen Ferrochrommengen oder héherer Temperatur auch
kalt zugegeben. Die Zeit bis zum Abstich wird so bemessen,
daR das Ferrochrom genligend Zeit zum Auflésen hat, daf
jedoch ein l&ngeres 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 ulffert, E.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 833/39(Stahlw.-

Aussch. 373).

F. W. Halbrock, Milheim, berichtet tUber seine schon

Jahre zuriickliegenden Untersuchungen Uber die Reduzierbar-
keit des Chroms im basischen Siemens-Martin-Ofen, die eine
weitgehende Gleichlaufigkeit zur Manganbewegung zwischen
Schlacke und Stahlbad aufzeigen.

H. Poech: Da es oftmals notwendig ist, mit hochbasischen
Schlacken zu arbeiten, werden hierdurch die Schwierigkeiten
bestatigt, die sich bei der Chromreduktion ergeben.

E. Korher, Disseldorf: Herr Hauck hat einleitend
von ihm durchgefiihrten Untersuchungen — und das gilt auch
fir die Arbeit des Herrn Roekrohr — als Beitrag zur Metall-
urgie der Eisenbegleiter bezeichnet. Das ist eine Frage, die
uns im Kaiser-Wilhelm-Institut in den lezten Jahren besonders
beschaftigt hat2) und einen wesentlichen Gegenstand der von
Herrn Oelsen durchgefiihrten Forschungsarbeiten darstellt. Von
den Ergebnissen ist in diesem Zusammenhang besonders beacht-
lich die deutliche Gleichlaufigkeit im Verhalten des Chroms

Bild 15. Chromreduktion im basischen Siemens-Martin-Ofen.

und des Mangans, wie sie in den Kurven von Herrn Rockrohe
und auch von Herrn Hauck zum Vorschein kommt. Das ist
in guter Uebereinstimmung mit den Untersuchungen, die Herr
.Oelsen neben saurer Schlacke Uber die Reduktions- und Oxy-
'Ec'iationsbedingungen des Chroms und im Vergleich dazu des
Mangans durchgefihrt hat6). Auch da trat diese Gleichldufig-
keit im Verhalten des Chroms und des Mangans ganz deutlich her-
vor, wobei sich zeigte, dal die Reduktion 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-

*) Korber, F.,, und W. Oelsen: Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 17 (1935) S. 231/45.
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leicht der Grund zu suchen, daB Herr Hauck mit den Berech-
nungen auf Grund neuer Versuchsergebnisse nicht zurecht-
gekommen ist.

Aehnliche planméaRige Untersuchungen {ber die Reduk-
tions- und Oxydationsbedingungen des Chroms aus der basischen
Schlacke liegen bisher im Schrifttum noch nicht vor; sie sind
zur Zeit bei uns in Arbeit. Ohne Herrn Oelsen wegen der An-
gabe ndherer Versuchseinzelheiten und -ergebnisse vorzugreifen,
will ich nur sagen, daB bei diesen basischen Schlacken es sich
ebenfalls ergeben hat, daB das Mangan wesentlich schwerer
aus der Schlacke zu reduzieren ist als das Chrom.

Ich mochte aber die Aufmerksamkeit noch auf eine Ver-
offentlichung von H. M alcor6) 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 umsetzen. Der Chromgehalt des Stahles
steigt danach mit der Zunahme des Chromgehaltes und der
Abnahme des Eisengehaltes der Schlacke.

Hiermit stimmt zum mindesten in qualitativer Beziehung
die Aussage des Herrn Hauck (berein, daB der Chromgehalt
in der Schmelze um so hoher ist, je hoher die Anreicherung
in der Schlacke vorher getrieben und je weiter desoxydiert
worden ist. Die letzte Abhéngigkeit steht auch in Ueberein-
stimmung mit den von Herrn Rockrohr angegebenen Werten,
dal niedrige Eisengehalte in der Schlacke zu verringertem
Chromabbrand fihren. Das Hauptergebnis ist, daB 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, daR das Mangan gegeniber sauren
Schlacken viel unedler ist, also starker reduzierend wirkt. Das
Chrom verhélt 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, daR
sich Verbindungen des Chromoxydes mit dem Kalk bilden.
Das Verhalten des Chroms ist in diesem Punkte entgegengesetzt
dem des Vanadins.

H. Poech: Nach den Ausfihrungen der Vorredner ist
Chrom leichter zu reduzieren als Mangan. In der Praxis ergibt
sich jedoch fur die Chromreduktion eine gréRere Schwierigkeit
als fir Mangan. So ist z. B. bei 2% Mn im Einsatz infolge
der gut reaktionsfahigen Schlacke eine gute Manganreduktion
zu erzielen, wahrend bei 2 °0 Cr im Einsatz durch die dicke
Chromschlacke eine gute Schmelzenfihrung nahezu aus-
geschlossen ist. Es steht die Frage offen, worauf die schlechte
Reaktionsfahigkeit der Schlacke zuriickzufiihren ist.

W. Oelsen, Diisseldorf: Das ist im wesentlichen eine Frage
der Schmelztemperaturen der Schlacken; diese steigen an mit
steigendem Chromoxydgehalt in der Schlacke. Wenn gefunden
wurde, dal mit steigender Basizitdt das Chromausbringen
bedeutend verschlechtert wird, so liegt das weniger daran, daf
das Chromoxyd in der basischen Schlacke fester gebunden ist,
sondern die Schlacke wird immer dicker, je hoher basisch
sie wird. Ich wirde diese Abhéangigkeit, die man vom Ver-
haltnis Kalk-Kieselsaure findet, nicht vorwiegend auf chemische Ur-
sachen zurickfuhren, sondern auf physikalische. Der Bereich
der Basizitat von 1,6 bis 2,1, bei dem eine gute Chromreduktion
erfolgt, kennzeichnet offenbar Schlacken, die gut flissig sind.

A. Mund, Diusseldorf: Zu den Ausfiihrungen der beide

Vortragenden sowie des Herrn Ko&rber ist noch ergénzend zu
bemerken, daB zur Erzielung einer mdglichst hohen Rick-
gewinnung des Chroms aus dem Einsatz die im Ofen vorhandene
Temperatur eine sehr wichtige Rolle spielt. Wenn wahrend
der Kochzeit die Temperatur bis zur fur die Ofenbaustoffe
tragbaren Grenze getrieben wird, so geht naturgemé&gn die Mdog-
lichkeit der Metallreduktion so weit, daR sowohl fiir das Chrom
als auch fir das Mangan ein gewisser Gleichgewichtszustand
erreicht wird, bei dem ein weiterer Anstieg des Chrom- und
Mangangehalts nicht mehr eintritt. In Uebereinstimmung mit
den Ausfiihrungen von Herrn Oelsen finden wir bestatigt, dall
das Chrom leichter reduzierbar ist als das Mangan. Wir haben
bei der Vielzahl der untersuchten Schmelzen gefunden, daB das
Chrom bei reduzierender Schmelzfihrung bei einer gewissen
Hohe nicht weiter anstieg, sich also offensichtlich mit dem
Chromgehalt der Schlacke im Gleichgewicht befand, wéhrend
das Mangan noch weiter anstieg. Konnte die Temperatur,
die Ubrigens bei allen Vorproben mit dem Bioptix-Gerét genau

6) Rev. ind. miner. 1937, Nr. 389, S. 121/22; vgl. Stahl u

Eisen 57 (1937) S. 950/51.
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gemessen wurde, noch weiter gesteigert werden, so stieg auch
das Mangan bis zur Erreichung des Gleichgewichts. Sobald
durch Drosselung der Warmezufuhr die Temperatur gleichblieb
oder gar gesenkt wurde, setzte eine Riickoxydation des Mangans
und gegebenenfalls auch des Chroms ein.

Im engsten Zusammenhang mit der Temperaturfihrung
steht, das Verhalten der Schlacke im Ofen. Das Verhaltnis
Kalk zu Kieselsdure bestimmt die Basizitat der Schlacke,
wobei die Kalkmenge im Einsatz festgelegt werden kann,
wadahrend das Roheisen — besonders bei festem Einsatz — in
seinem Siliziumgehalt und der anhaftenden Sandmenge sehr
wechselt und kaum erfalbar ist. Es ergibt sich daher zunéchst
bei hohen Chromgehalten eine sehr trage, reaktionsschwache
Schlacke unsicherer Basizitdt. Wahlt man von vornherein eine
Schlacke mit fur alle Féalle genligend hohem Kalkgehalt im
Einsatz, so kommt man durch die erforderliche laufende Ver-
dinnung zu groBen Schlackenmengen, die nach den Ausfih-
rungen von Herrn Rockrohr eine gute Chromreduktion ver-
hindern. Daher ist es richtig, auf eine mdglichst geringe
Schlackenmenge von nicht zu hoher Basizitdt hinzuarbeiten,
die dann gegebenenfalls durch spatere Kalkzugabe basischer
gemacht werden kann. Hierbei wird von Beginn des KochVor-
gangs an eine gute Bewegung des Bades gewaéhrleistet, die
ihrerseits Vorbedingung fir eine hohe Reduktion ist.

Die obere Temperaturgrenze ist durch die Einhaltung der
gewinschten und angestrebten GieBtemperatur gegeben,
wobei sich dann zwangslaufig die entsprechende Entkohlungs-
geschwindigkeit einstellt. Auf diese Weise ist es mdglich, bei
einem Chromgehalt des Einsatzes von etwa 0,6 bis 0,7 % mit
Sicherheit 0,1 % Cr im Stahl zu erreichen. Dieses Verhaltnis ist
als das wirtschaftlichste anzusprechen.

G. Rockrohr, Disseldorf:Ich mdchte noch auf einen anderen

Punkt hinweisen. In der Kurve von Bild 6 wird angegeben,
dal bei einem Einsatz von 1°QCr nur etwa 0,2 % im Stahl er-
reicht wurde. Dies liegt nicht so ohne weiteres auf der Hand,
man hétte hohere Werte erwarten dirfen. In den vorliegenden
Fallen war der hohe Chromeinsatz durch Verwendung hoch-
chromhaltigen Schrotts (3 % Cr) erfolgt; diese Ergebnisse
stammen aus weiter zuriickliegenden Versuchen. Auswertung
der heutigen Verhdltnisse, die aus Zeitmangel bisher unter-
blieben, wiirden ein ginstigeres Bild zeigen. Nun zeigte sieb
stets, daR ein zu hoher Einsatz, besonders an Schrott mit
hoherem Chromgehalt, ein schlechtes Beischmelzen und dadurch
ein zu weiches Einlaufen zur Folge hat. Tritt dies ein, so ist
eine Reduktion auch bei sofortiger Aufkohlung nur in den
seltensten Féallen zu erreichen, und man kommt auf die in der
Kurve angegebenen Zahlen. Der Einlaufkohlenstoffgehalt sollte
daher mindestens 0,5 bis 0,6 % Uber der Fertigkohle liegen.

R. Harr, Bochum (schriftliche AeuRerung): Das Chrom
zeigt beim Siemens-Martin-Verfahren eine starke Verwandt-
schaft mit dem Mangan. Das im Einsatz vorhandene Chrom
verhalt sich genau wie das eingesetzte Mangan. Der Verlauf
beider Werte vom Einlauf der Schmelze bis zum Abstich ist
parallel. Der Chromwert fallt mit dem Erzzusatz, steigt dann
im Verlauf des Kochens und fallt ebenso wie das Mangan im
kohlenstoffarmen Bad ab. Die Hodhe der Rickwanderung ist
ebenso wie beim Mangan abhdngig von der Temperatur der
Schmelze und von dem Basizitatsgrad.

Auch das mit dom Fertigmachen zulegierte Chrom zeigt
mit dem legierten Mangan die gleiche Verwandtschaft. Der
Legierungsabbrand fallt mit sinkenden Eisenoxydulgehalten
Ond sinkender Schlackenmenge, fallt mit steigendem Silizium-
gehalt der Fertigschmelze und mit steigendem Chromgehalt der
letzten Vorprobe. Ebenso wie Mangan verhindert auch Chrom,
allerdings bedeutend geringer, den Ubermé&Rig hohen Anstieg
des Sauerstoffgehaltes in einem kohlenstoffarmen Stahlbade.
Zusammen mit Mangan steigert das Chrom die desoxydierende
Wirkung des Mangans. Trotz dieser Wirkung ist bei Schmelzen
mit hohem Chromwert von 1,5 bis 3,5 % ein hdéherer Abbrand
festzustellen. Dieser scheinbare Widerspruch liegt darin be-
griindet, daR bei derartigen Chromwerten die Schmelze nach
dem Fertigmachen nicht mehr aufkocht und die Ubliche Zeit-
spanne vom Fertigmachen bis zum Abstich nicht mehr in
allen Féllen eingehalten werden kann.

Bei normal silizierten Schmelzen mit 0,20 bis 0,35 % Si
und einem Chromgehalt bis 1,5 °0 schwankt der Chromabbrand
je nach der Hohe des Kohlenstoffes zwischen 15 und 25 %.
Er liegt bei Vergitungsstahlen zwischen 15 und 20 % und bei
Einsatzstdhlen zwischen 20 und 25 %. Der durchschnittliche
Abbrand von 20 % Cr erreicht also die obere Abbrandgrenze
von 15 bis 20 %, die bei der Bewirtschaftung des legierten
‘Schrottes zugrunde gelegt wurde.
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Im Sinne einer guten Chromwirtschaft ist anzustreben:
eine hohe Schmelztemperatur, eine geringe Schlackenmenge,
ein geringer Basizitatsgrad, 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
damit verursachte Aufhebung der Reaktionsféahigkeit der Schlacke
begrenzt. Beim Roheisen-Erz-Verfahren ist der Einsatz véllig
chromfrei. Und doch ist bei diesem Verfahren der Chromabbrand
besonders niedrig, da bei diesem Verfahren Schlackenmenge und
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Basizitatsgrad sehrgering sind. So konnte inunserem Stahlwerk U.
das nach dem Roheisen-Erz-Verfahren arbeitet und monatlich meh-
rere 1000 t harten Chromstahl mit etwa 1% C herstellt, ein gleich-
maRiger Abbrand 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-Verfahren dagegen an der oberen
Grenze und dartber. Daher dirfte es fir Werke, die allein nach
dem Schrott-Roheisen-Verfahren arbeiten, héaufig schwer sein,
mit 20 % auszukommen.

Die Vorgange beim VerschleiR von Hartmetallegierungen.
Von W alther Dawihl in Berlin.

(Aufkleben des zu zerspanenden Werkstoffes auf dem Werkzeug als Ursache des VerschleifRes.
Eigenschaften und der Klebetemperatur von Schnellarbeitsstahl
karbidhaltigen Wolfram-Karbid-Sinterlegierungen.

ie Entwicklung der Hartmetallegierungen beruht auf
der Erkenntnis von der (berragenden Hérte der

Vergleich der mechanischen
mit den Eigenschaften von titankarbidfreien und titan-
Anwendungsbereiche der beiden Hartmetallarten.)

Anwendung von Hartmetallegierungen liegen aber
nicht nur in der Lohnersparnis, sondern auch darin, dal

Karbide hochschmelzender Metalle, besonders der Karbidafolge der wesentlich héheren Leistung je Maschine und

des Wolframs, Molybdans und Titansl). Die praktische An-
wendung fiir Zwecke der spanabhebenden und spanlosen
Formgebung wurde jedoch erst durch die grundlegende
Erfindung von K. Schroter2 ermdglicht, nach der einer-
seits die Herstellungstemperatur fir Formkdrper aus diesen

hochschmelzenden
Karbiden in ein
technisch gut zu be-
herrschendes Tem-
peraturgebiet herab-

1 Cl'nettsteh/m it 8 YaM: gesetzt und ander-

v > rioCr, I°ioV seits den Formkor-
1 pern eine fur prak-

) .tische Zwecke geni-
1 r* Hritmetattegierung A
5 559c00:8°/0C Resm 1gendgrofReFestigkeit

gegeben wurde. Bei-
des wurde dadurch
erreicht, daB den
hochschmelzenden
Karbiden kleine Zu-
sdtze an niedriger
schmelzenden Metal-
len der Eisengruppe
hinzugefiigt wurden.
Die Hartmetallegie-
rungen fihrten zu
einer wesentlichen Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit und
damit zu einer Lohnersparnis, die den Mehraufwand fur
Beschaffung der hochwertigen Hartmetallwerkzeuge weit
tiberragtd). In Bild 1 sind die Kosten fiir die Bearbeitung
eines Stahles mit 60 kg/mm2 Zugfestigkeit in Abh&ngigkeit
von der Schnittgeschwindigkeit fir Schnellarbeitsstahl und
fir eine Hartmetallegierung zusammengestellt; bei dem
gewahlten Beispiel handelt es sich um die Durchrechnung
fur die Reihenbearbeitung kleiner Stahlwellen4). Der Ver-
gleich der Kostenkurven zeigt, dal 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, dal
schon Ersparnisse erzielt werden, auch wenn die Arbeits-
bedingungen nicht die Anwendung der wirtschaftlichsten
Schnittgeschwindigkeit ermdéglichen. Die Vorteile bei

000 SO M m doo m

Schnitgeschwindigkeitin m Imin

Bild 1. Beziehungen zwischen Ver-

gleich der Zerspanungskosten und

Schnittgeschwindigkeit beim Drehen

von Stahl St 60.11 mit Schnellstahl
und Hartmetall.

(Spantiefe a = 4 mm, Vorschub

s = 0,6 mm/i.)

J) Vgl. Meyer, O, und W. Eilender: Arch. Eisenhiittenw.
11 (1937/38) S. 545/62 (Werkstoffaussch. 419).

2) DRP. 420 689 vom Marz 1923.

3) Vgl. Rapatz, F.,, H. Pollack und J. Holzberger:
Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 265/76 (Werkstoffaussch. 402).

4) Dawihl, W.: Masch.-Bau Betrieb 17 (1938) S. 511/13.

Mann der Raumbedarf geringer ist und weniger Maschinen
erforderlich sind, so dal sich z. B. bei Neueinrichtungen
auch eine erhebliche Ersparnis an Anlagekapital und damit
an Verzinsung und Tilgung erzielen 1aB3t5).

Bild 2. EinfluR der Schnittgeschwindigkeit auf den Verschlei3
von Hartmetallegierungen.

Im Laufe der fortschreitenden Erkenntnisse wurden
zwei Gruppen von Hartmetallegierungen mit
grundsatzlich verschiedenen Eigenschaften ent-
wickelt. Die erste Gruppe stellen Hartmetallegierungen
auf Wolframkarbid-Kobalt-Grundlage dar, die sich zur Be-
arbeitung von kurzspanenden Werkstoffen wie von grauem
Gufeisen 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 gegenuber
Schnellstahl, als aus den Erfahrungen bei der Bearbeitung
der erstgenannten Werkstoffe zu erwarten war. Erst durch
Zulegierung von Titankarbid6) gelang es, die Schneid-

5 Ammann, E.: Deutsche Physikertagung Berlin, 1. u.
2. September 1940. Vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 890.
6) DRP. 622 347 vom Juli 1931.
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haltigkeit der Hartmetallegierungen auch bei Bearbeitung
von Stdhlen so weit zu steigern, dafl ein wirtschaftlicher
Vorteil mit ihrer Anwendung erreicht werden konnte. Diese
titankarbidhaltigen Legierungen bilden die zweite Gruppe
der jetzt im Handel befindlichen Hartmetalle. In jeder der
beiden Gruppen sind noch eine Anzahl Legierungen fiur be-
sondere Anwendungsfélle entwickelt worden?).

Im folgenden wird (ber Untersuchungen berichtet,
die das Ziel hatten, die Unterschiede im Verhalten
dieser beiden Hartmetallgruppen aufzuklaren
und sie in Vergleich zu Schnellstahl zu setzen.

Aus Bid 2 ergibt sich, daB der Verschleil des Hart-
metallwerkzeuges bei GrauguR mit der Geschwindigkeit
gleichmaRig ansteigt, wahrend der VerschleiR bei der Be-
arbeitung von Stahl auch bei der daflir besonders geeigneten
titankarbidhaltigen Hartmetallsorte einen sehr deutlich
ausgepragten Mindestwert hat. Die Beobachtungen ergaben
weiterhin, dal bei Bearbeitung von Stahl mit Hartmetall-
werkzeugen sich auf der Spanablauffliche bei niedrigen
Schnittgeschwindigkeiten Aufbauschneiden und bei héheren
Schnittgeschwindigkeiten Auskolkungserscheinungen aus-
bilden; nur bei sehr niedrigen Schnittgeschwindigkeiten
von 1 m/min bleibt die Aufbauschneide aus. Bei der Be-
arbeitung von GraugufR und anderen Werkstoffen dieser
Gruppe konnen dagegen Aufbauschneiden und Auskolkungs-
erscheinungen nur in sehr geringem Umfange beobachtet
werden. Da bei der Stahlbearbeitung die héchsten Schnitt-
dricke und sehr hohe Temperaturen an der Werkzeug-
schneide auftreten, ergab sich zusammen mit der Tatsache,
daB die Aufbauschneiden Verschweiungserscheinungen
zwischen Werkstoffteilchen und dem Werkzeug darstellen,
der SchluR, daR der Verschleil bei der Stahlbearbei-
tung in wesentlichem Umfange durch die Mitwirkung
der freien Oberflachenkrafte zwischen W erkstoff
und Werkzeug bedingt wird8. Die Auswirkung der
freien Oberflachenkréfte auf den Verschlei3 geht so vor sich,
da® durch die hohen Driicke die in frischem Zustand ent-
stehenden Oberflachen von Werkstoff und Werkzeug so weit
angendhert werden, daBR die freien Kraftfelder eine Art
Zusammenkleben zwischen den sich berithrenden Ober-
flachen hervorrufen. Durch die bei der Stahlbearbeitung
auftretenden hohen Temperaturen wird dieser Vorgang
insofern beglinstigt, als,die Atome des Werkstoffes und des
Werkzeuges mit steigender Temperatur zunehmend beweg-
licher werden. Wahrend also die Gefligebestandteile an-
einander vorbeigleiten, tritt unter der Wirkung dieser
Oberflachenkrafte ein Verkleben mit nachfolgendem Aus-
einanderreien und als Folge dieser Erscheinung Lockerung
und Abtrennung einzelner Gefugebestandteile und dadurch
Abnutzung des Werkzeuges ein. Ein MaR fur diese Klebe-
wirkung konnte in der ,,Klebetemperatur®* gewonnen
werden, bei der unter bestimmter Belastung sorgfaltig
polierte Oberflachen der Hartmetallegierung und des be-
treffenden Werkstoffes nach der Abkuhlung gerade eine
Verschweillung ergeben9).

Auch die Abstumpfung an der Freiwinkelflache der
Werkzeuge wird bei der Stahlbearbeitung durch die Mit-
wirkung der freien Oberflachenkréfte wesentlich mitbe-
stimmt. Damit stimmt Uberein, daR titankarbidfreie Hart-
metallegierungen bei der Stahlbearbeitung nicht nur stark
auskolken, sondern auch starkere Abstumpfung an der
Freiwinkelflache als titankarbidhaltige Hartmetalle zeigen.

7 Vgl. AWF-Mitt. 21 (1939) S.114/15.

* Dawihl, W.: Z. techn. Phys. 21 (1940) S. 44/48.

¢) Dawihl, W.: Z. Metallkde. 32 (1940) S. 320/26. Deutsche
Physikertagung Berlin, 1. u. 2. September 1940. Vgl. Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 890.
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Bei der GrauguRbearbeitung sind die Schnittdriicke an
der Werkzeugschneide niedriger. Auferdem liegen auch die
Klebetemperaturen fiir GrauguB und Hartmetallegierungen
verhéltnism&Rig hoch. Aus diesen Grinden Ubt bei der
Bearbeitung von grauem GuBeisen die Mitwirkung der freien
Oberflachenkrafte einen geringeren EinfluR auf die Hohe
der Werkzeugabnutzung aus. Bei nichtmetallischen Werk-
stoffen liegen die Klebetemperaturen so hoch, daRR die Ab-
nutzung der Hartmetallwerkzeuge in diesen Féllen nur
durch mechanische Einwirkung hervorgerufen wird10.

Fir einen Vergleich der Eigenschaften der Hartmetall-
legierungen mit Schnellstahl missen sowohl die mechani-
schen Eigenschaftenll) bei Zimmertemperatur und erhéhter
Temperatur als auch die Auswirkung der Verschweil-
erscheinungen auf die Hohe des Verschleiles, gemessen durch
die Klebetemperaturen, beriicksichtigt werden. Die Eigen-
schaften der Hauptvertreter der beiden Hart-
metallgruppen im Vergleich zu Schnellstahl er-
geben sich aus Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. Vergleich der Eigenschaften von
Schnellarbeitsstahl mit Hartmetallegierungen.

Wolfram-

Schnell- Wolfram-

e H fcarbid
(gzth%hrte)t) mil:aﬁrlg/lodCo Tjﬁilgg;g-gf
Druckfestigkeit kg/mm2 300 bis 400 425 425
Quetschgrenze (0,2 % bis zum Bruch keine
bleibende Verformung) j 280 | bleibende Verfor-
kg/mm2 mung nachweisbar
Biegefestigkeit. kg/mm2 300 bis 400 1652) 1252)
Elastizitatsbeiwert
kg/mm2 21 000 62 000 54 000
Kegeldruckharte3)
bei 20° . kg/mm2 1220 1830 2 050
bei 700° . kg/mm2 180 1060 1130
Verformungstiefe nach
schleifender Bean-
spruchung. . . . mm 0,100 0,010 0,010
Klebetemperatur mit
unlegiertem Stahl von
60 kg/mm2 Zug-
festigkeit . . 0C 575 625 775
110 kg/mm2 Zug-
festigkeit . . 0 C 750 850
Graugufl (von 200
Brinellharte) .0C 700 825

7 Mit4% Cr, 1% V und 18 % W.

2) Bis zum Bruch keine bleibende Verformung.

3) Last bezogen auf die Flache de3 Eindruekkreises, der
durch einen Diamantkegel von 120° Spitzenwinkel erzeugt
wurde.

Sie laRt zunachst erkennen, dall beide Hartmetallgruppeu
gegeniiber Schnellstahl einen wesentlich héheren Form -
&nderungswiderstand haben. Die Hartmetallegierungen
kénnen Druckspannungen von mehr als 400 kg/mm: rein
elastisch, also ohne bleibende Verformungen, aufnehmen.
Hierin prégt sich eine auBerordentlich hohe Starrheit der
Hartmetallegierungen aus. Die titankarbidfreien Hart-
metallegierungen haben die gréRere Biegefestigkeit, sie sind
daher gegen Schlag oder sonstige mechanische Beanspru-
chungen widerstandsfalliger. Gegeniiber Schnellstahl ist
die Biegefestigkeit der Hartmetalle erheblich geringer; daher
mul bei Verwendung von Hartmetallwerkzcugen auf feste
Einspannung und auf ruhigen Lauf der Maschinen besonders

10) Grundlegende Untersuchungen Gber VerschweiBerschei-
nunven sind von R. Holm und seinen Mitarbeitern im For-
schungsinstitut der Siemens-Werke vom Standpunkte der Ab-
nutzung elektrischer Kontakte ausgefuhrt worden.

u) Ueber Widerstandsfahigkeit gegen Oxydation, Saduren

und Laugen siehe W. Dawihl:

S. 133/35.

Chem. Fabrik 13 (1940)
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geachtet werden. Innerhalb beider Hartmetallgruppen sind
auch Legierungen von hdéherer Z&higkeit geschaffen worden.
Aus der Abhédngigkeit der Kegeldruckhdarte von der Tempe-
ratur folgt, daR sich der Unterschied in der Starrheit des
Gefliges noch viel deutlicher bei héheren Temperaturen aus-
pragt. Wahrend die Kegeldruckharte von Hartmetallegie-
rungen bei Raumtemperatur nur etwa um die Halfte hoher
als die von Schnellstahl ist, betragt der Héarteunterschied
bei 700° etwa das Sechsfache.

Die Tiefe der Verformungen nach schleifender

Beanspruchung ist durch rdntgenographische Unter-
Bild 3. Schnittgeschwindigkeit 1 m/rain.
Bild 5. Schnittgeschwindigkeit 30 m/min.
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abhebende Bearbeitung von Stéhlen eine Steigerung der
Leistungslberlegenheit der Hartmetallegierungen gegeniiber
Schnellstahl. Die héherliegenden Klebetemperaturen von
GrauguB mit Hartmetallen lassen es verstandlich erscheinen,
dal bei der Bearbeitung von Graugufl die Mitwirkung der
freien Oberflachenkrédfte von geringerem Einfluf auf die
Hohe des Verschleiles ist.

Die Mitwirkung der freien Oberflachenkréfte auf den
Verschlei von Hartmetallwerkzeugen bei der Stahlbearbei-
tung konnte aus der Bildung der Aufbauschneiden
bereits auBerlich erkannt werden. Die Ursachen fir das

Bild 4.

Schnittgeschwindigkeit 6,5 in,'min.

Bild 6. Schnittgeschwindigkeit 200 m,min.

Bilder 3 bis 6. EinfluB der Schnittgeschwindigkeit auf die Spanausbildung. L&ngsschnitte senkrecht zur Spanablaufflache;

Vorschub 0,69 mra/U, Spantiefe 2 mm; gedtzt mit Pikrinséure,

suchung unter stufenweisem Abé&tzen ermittelt worden. Es
ist bemerkenswert, dal das Wolframkarbid, das bei Druck-
beanspruchungen keine bleibenden Verformungen zeigte,
durch Schleifen eine Verzerrung des Wolframkarbidgitters
erleidet. Vermutlich hdngt dies mit den hohen Belastungen
an den Spitzen der Schleifkérner zusammen. Aber auch
in der Tiefe der Verformung ergibt sich gegentber Schnell-
stahl ein Unterschied um eine GréBenordnung.

In den Klebetemperaturen besteht zwischen Schnell-
stahl und einer Wolframkarbid-Kobalt-Legierung mits "o Co
nur ein Unterschied von etwa 50°, wéhrend zwischen der
titankarbidfreien und der titankarbidhaltigen Hartmetall-
legierung der Unterschied in den Klebetemperaturen das Drei-
fache betragt. Hieraus erklart sich die vorher erwahnte
Beobachtung, daB die Ueberlegenheit der titankarbidfreien
Hartmetallegierungen gegentber Schnellstahl bei der Stahl-
bearbeitung nur verhaltnismaRig gering war. Erst durch die
Zulegierung des Titankarbids wurde die Klebetemperatur
wesentlich erhdht, und damit ergab sich auch fir die span-

(x 500.)

Verschwinden der Aufbauschneide mit steigender Schnitt-
geschwindigkeit und fur die an ihrer Stelle auftretende Aus-
kolkung wurden in den mit zunehmender Schnittgeschwin-
digkeit immer geringer werdenden Beriihrungszeiten zwischen
den Gefligebestandteilen des Spanes und den Gefiige-
bestandteilen des Werkzeuges gesehen. Untersuchungen
von C.Ballhausen 12 haben gezeigt, daR mit zunehmender
Schnittgeschwindigkeit die Reibung zwischen Span und
Werkzeug dauernd abnimmt. Ein weiterer Einfluf, der-zu
der kirzer werdenden Berlihrungszeit hinzutritt und eben-
falls die Neigung zur Bildung der Aufbauschneide herabsetzt,
wurde bei Untersuchung der Spéne im Langsschliff gefunden.
Die Bilder 3 lis 6 lassen erkennen, daB bei niedrigen Schnitt-
geschwindigkeiten die einzelnen Spanelemente bis zu der
Flache des Spanes, die unmittelbar der Spanablaufflache
des Werkzeuges angelegen hat, herunter reichen. Mit steigen-
der Schnittgeschwindigkeit tritt eine Umbiegung dieser

12) Erdrterungsbeitrag bei W.7Dawihl: Z. Metallkde. 32

(1940)°'S. 326.
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Spanelemente ein. Bei hoéheren Schnittgeschwindigkeiten
treten die Spanelemente jedoch nicht mehr bis an die ge-
nannte Spanflache 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 auBere Betrachtung erkennen
1aRt, fester, und seine Gleiteigenschaften verbessern sich.
Dieser verfestigte Stahlspan gibt bei der Beriihrung 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 reit sie
allmahlich heraus, wodurch die als Kolkung bekannte Er-
scheinung entsteht.

Auch F. Rapatz, H. Pollack und J. Holzberger3)
haben bereits darauf hingewiesen, da der Unterschied
zwischen titankarbidhaltigen wund titankarbid-
freien Hartmetallegierungen nicht etwa in der ver-
schiedenen Warmbharte liegt, sondern dafl die Art der
VerschleiBbeanspruchung als Ursache fiir die grofRen
Leistungsunterschiede zwischen beiden Hartmetallgruppen
bei der Stahlbearbeitung anzusehen ist.

Auf Grund der geschilderten Untersuchungsergebnisse
lassen sich die Anwendungsbereiche der titankarbid -
freien und der titankarbidhaltigen Hartmetall-
legierungen in folgender Weise gliedern:

Gruppe 1 der titankarbidfreien, z&heren Hartmetall-

legierungen auf Wolframkarbid-Kobalt-Grundlage ist

in allen den Fallen anzuwenden, in denen der Verschleill
vorherrschend durch rein mechanische Einwirkungen
hervorgerufen wird;

Gruppe 2 der titankarbidhaltigen Hartmetallegierungen

kommt fir die Félle in Betracht, bei denen der Ver-

schleil vorwiegend durch Verschweiflungsvorgange be-

stimmt wird.
Diese Unterscheidung macht es verstandlich, daB die titan-
karbidfreien Hartmetallegierungen fiir die Bearbeitung aller
nichtmetallischen Werkstoffe wie Kunststoffe, Kohle,
Glas, Holz oder keramische Werkstoffe zu benutzen sind,
wahrend fir die Stahlbearbeitung besonders bei weichen
und mittelharten Stadhlen mit niedrig liegenden Ivlebe-
temperaturen nur die titankarbidhaltigen Hartmetallegie-
rungen heranzuziehen sind. Bei sehr harten Stédhlen, die
hohe Klebetemperaturen haben, kénnen in manchen Fallen
ebenfalls die titankarbidfreien Legierungen vorteilhafter
sein. Bei der GrauguBbearbeitung sind die z&heren titan-
karbidfreien Hartmetallegierungen in dem wirtschaftlich

Umschau.
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in Betracht kommenden Schnittgeschwindigkeitsbereich
den titankarbidhaltigen (berlegen, weil die mechanische
Beanspruchung der Schneide durch den fortwahrend bre-
chenden Span verhdltnisméaRig groB ist und gleichzeitig
auch die Klebetemperaturen zwischen Hartmetallegierungen
und GrauguB 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 Uberlegen. Die Ursache dirfte
daran liegen, dal bei sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten
die Schneidentemperatur bis zur Ausbildung geniigend
fester VerschweiBungen fihrt.

Die auBerordentlich hohe Starrheit der Hart-
metallegierungen, die sich in der hohen Warmhérte und
dem sehr groBen Formanderungswiderstand ausdruckt, ist
darauf zurtckzufiuhren, daR, wie durch Auskochversuche
mit Salzs&ure nachgewiesen werden konnte, das Hartmetall-
gefige aus einemzusammenhéngenden Gerist aus den
Kristalliten der Karbide der hochschmelzenden Metalle
besteht, in deren Hohlrdume das Kobalt eingelagert ist. Im
Gegensatz zu den bisher bestehenden Anschauungen be-
wirkt das Kobalt also keine ,,Verlétung“ der einzelnen
Karbidkristallite. Hierin liegt auch die Begriindung fiir den
Leistungsunterschied gegenlber Schnellstahl, in dem die
Wolframkarbide kein zusammenhdngendes Gerlist bilden.
Im Schnellstahl sind ndmlich die einzelnen Karbidkristallite
in eine austenitisch-martensitische Grundmasse eingebettet.
Bei mechanischen Beanspruchungen ist im Falle des Schnell-
stahles nicht die Starrheit der Wolframkarbidkristallite fiir
den Formdanderungswiderstand maRgebend, sondern Uber-
wiegend die Starrheit der Grundmasse. Dadurch erklart
sich die bei Schnellstahl wesentlich niedriger hegende
Quetschgrenze.

Zusammenfassung.

Die Leistungsunterschiede zwischen Hartmetallegie-
rungen und Schnellarbeitsstahl werden auf den auBer-
ordentlich grofRen Formdanderungswiderstand des in den
Hartmetallegierungen vorhandenen in sich zusammen-
h&ngenden Wolframkarbidgerustes zuriickgefihrt.

Bei der Bearbeitung von Stahl treten zu der mechani-
schen Beanspruchung ausschlaggebend auf die GroRe des
Verschleies noch Verschweiflungsvorgénge zwischen Werk-
stoff und Werkzeug hinzu. Die besondere Ueberlegenheit
titankarbidhaltiger Hartmetallegierungen bei der Stahl-
bearbeitung ist in der geringeren Verschweillneigung, die
durch Titankarbidzusatz zu Wolframkarbid-Kobalt-Legie-
rungen hervorgemfen wird, begriindet. Aus der Verschweif3-
neigung lassen sich die Bildungsbedingungen der Aufbau-
schneide und der Auskolkung ableiten.

Umschau.

Elektrische Verhittung in den Vereinigten Staaten.

In Verbindung mit dem gewaltigen Ausbau der WWasser-
krafte in den Vereinigten Staaten wird auch in der letzten Zeit
die Frage der elektrischen Verhittung eingehend gepriftl).
Ch. Hart2) gibt einen bemerkenswerten Ueberblick uber diese
\rersuche, die sich vor allem mit der wirtschaftlichen Seite be-
fassen. Sie haben, soweit dies dem Bericht zu entnehmen ist,
noch zu keiner Entscheidung gefiihrt. Nachstehend sind einige
Einzelheiten herausgegriffen.

Die Planung der .Regierung zum Ausbau der Wasserkrafte
wird nach ihrer Vollendung eine Energie von 100 m10J K\Yrh
jahrlich liefern, die zu der jetzt in privaten Anlagen verfugbaren
Energie von 107 «109 kWh hinzukommt. Unter Zugrunde-

b Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 625/26 u. 695.

legung von 5000 Betriebsstunden jahrlich entsprachen diese
Angaben Leistungen von 20 «10® k\\; und 21 <106 kW, zu-
sammen also rd. 40 « 10® kKYV und damit etwa der heute auf der
Erde ausgebauten Leistung. Die neuen Planungen beziehen
sich mit Ausnahme der ,, Tennessee-Yralley-Authority” (T.V.A.)
auf Gebiete westlich des Mississippi. Der Preis fur eine Kilowatt-
stunde wird fur die T.V.A. zu 0,43 JftpR (auf der Grundlage 1 $
= 2,50JU1 durchgefiihrt) angegeben. Der Ausbau des , Grand
Coulee Dam* wird eine Leistung von etwa 1,9 «10® kW, der des
,Bonneville Dam* eine solche von etwa 0,5 «10® kW ergeben.
Nach dem vollstaindigen Ausbau der vorgesehenen zehn Stufen
des Columbiaflusses wird die Leistung 8+ 10® k\V betragen.
Der Preis betragt fiir die Bonneville-Energie 44 JI.K je Kilowatt-
jahr entsprechend 0,5 JIfiBlkWh.

Die Eiseneinheit im Erz wird fir diese Gebiete zu 18 bis

2 Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1230 21 JRpf, angegeben, wobei auch die Mdglichkeit der Verwendung

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

von ,El Tofo“-Erz aus Chile erwahnt wird. Als Brennstoff
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werden Koks mit 18% Asche (16J?Jaf/t), Kokskohle (11 bis
mftJh/t), Kohle (OJO'/t) und Holzkohle (25J1J1jt) genannt;
bei Verwirklichung des Ruzi¢ka-Verfahrens wirde sich der
Preis auf etwa 9J?Jaf/t Holzkohle erméRigen. EUr ausgezeich-
neten Kalk liegt der Preis bei T

Die Frage, ob eine Verhittung an sich maéglich ist, und
ob gegebenenfalls die tbliche Verhittung im Blashochofen oder
die elektrische Verhuttung vorteilhafter ist, kann auf Grund
der wenigen vorliegenden Angaben nicht beantwortet werden.
Immerhin ist das Verhdltnis zwischen Kohlepreis und Strom-
preis (von 0,25 bis 0,33 J¥if,)kWh) so, daB eine ndhere Unter-
suchung zweckméRig erscheint. Auf jeden Fall ist die Ent-
scheidung, ob (berhaupt und — bejahendenfalls — ob elek-
trisch verhittet werden soll, von groBer Bedeutung fur die Ent-
wicklung der elektrischen Verhittung.

Der Verfasser stellt seinen Ausfihrungen Uber die Frage,
ob unter den heutigen Verhéltnissen in den Vereinigten Staaten
die elektrische Verhittung zweckmaRig sei, einen Ueberblick
Gber die Entwicklung dieser Arbeitsweise im allgemeinen und
in den einzelnen L&ndern im besonderen voran. Bemerkenswert
sind dazu seine Darlegungen {ber die im {brigen Amerika
(Kanada, Kalifornien, Britisch-Kolumbien und Brasilien)
durchgefiuhrten Versuche und die dabei gemachten Erfah-
rungen. Robert Dirrer.

Fortschritt auf dem Gebiete der
Transformatorenbleche.

W. E. Ruderl) gibt zundchst einen geschichtlichen Ueber-
blick uber die Entwicklung von siliziertem Stahl als Kernwerk-
stoff im Transformatorenbau. Es wird festgestellt, dal die Ent-
wicklung in Deutschland friher beendet war als in Amerika.
Im Jahre 1905 wurden bereits in Deutschland groRe Mengen
siliziertes Transformatorenblech verarbeitet, wahrend die ameri-
kanischen Walzwerke im Jahre 1906 noch keinen brauchbaren
Werkstoff entwickelt hatten.

Aus einer Uebersicht tiber die heute in Amerika hergestellten
Transformatorenbleche geht hervor, dal das beste amerikanische
Blech bei einem Siliziumgehalt von 4,5 bis 5 % und einer Blech-
starke von 0,355 mm einen Wattverlust von 0,955 je kg bei
10000 cgs und 50 Per. hat. Werte fir 15 000 cgs werden nicht
angegeben. Das beste amerikanische Blech dirfte damit dem
deutschen 1,0-Watt-Blech, das von verschiedenen deutschen
Walzwerken hergestellt wird, entsprechen.

Sodann wird der Leser mit einem neuen Baustoff fur den
Eisenkern bekannt gemacht, und zwar dem kalt gewalzten
Siliziumstreifen. Diese Blechstreifen haben in Walzrichtung
sehr niedrige Eisenverluste. Leider gibt W. E. Ruder keine Werte
an; aus bisherigen Verdffentlichungen sind Werte von 0,4 bis
0,6 W att/kg bei 10 000 cgs und 50 Per. bekannt geworden. Wird
der FluR quer zur Walzrichtung gefiihrt, so liegen bei diesen
Blechstreifen die Eisenverluste mit 2 bis 3 W att/kg bei 10 000 cgs
sehr hoch. Diese Erscheinung tritt bei Tafelblechen auch auf,
nur mit dem Unterschied, daB das Verlustverhdltnis zwischen
langs und quer zur Walzrichtung beanspruchten Blechen etwa
bei 0,8 liegt.

W. E. Ruder beschreibt sodann die Bauart eines kleinen
Transformators bei dem kalt verformte Blechstreifen fur
den Eisenkern verwendet wurden. Der Blechstreifen wird um
die Transformatorwindungen als Spirale gerollt (Spira-Core). Auf
diese Weise wird vermieden, dal der KraftfluR quer zur Walz-
richtung verladuft. Dieses Ziel ist bei dem beschriebenen Trans-
formator voll erreicht worden. Leider fehlen irgendwelche An-
gaben, was gegenuber der bisherigen Bauweise an Eisenver-
lusten eingespart wurde. Aus Mitteilungen an anderer Stelle
ist zu entnehmen, daR die beschriebene Bauweise in der
Hauptsache fir Einphasen-Verteilungs-Transformatoren von
1,5 bis 20 kVA, Primérspannung 2000 bis 11000 V, an-
gewendet wird.

Fur die amerikanischen Elektrizitdtswerke ist diese neue
Entwicklung deshalb von besonderer Bedeutung, weil die groBen
Ueberlandwerke zahlreiche einzelne Farmen zu versorgen haben,
die durch Einphasen-Transformatoren an das Hochspannungs-
netz angeschlossen sind. Fiur diese Zwecke werden in den Ver-
einigten Staaten groRe Mengen Kkleiner Einphasen-Transforma-
toren von 1,5 bis 20 kVA fur einige tausend V Primdrspannung
jahrlich benétigt.

AufschluBreich ist es nun, zwei Elektrizitditswerke zu ver-
gleichen; und zwar einmal ein solches fiir die Versorgung von
einzelnen Farmen und ein zweites, das Dorfer und kleine Stadte
mit elektrischem Strom zu versorgen hat. Die gesamte angelegte

*) Steel 106 (1940) Nr. 23, S. 58/60.
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Transformatorenleistung fur den Verbrauch betrdgt in beiden
Féllen 145 000 kVA. Verglichen seien die A. Power-Company mit
41 296 einzelnen Farmen bei einer Durchschnittsleistung von
etwa 3,5 kVA und die B. Edison-Company, die nur Dorfer und
Staddte zu versorgen hat. Von den 41 296 kleinen Einphasen-
Transformatoren von je 3,5 kVA hat jeder einen Eisenverlust
von 40 W; das ergibt einen Gesamtverlust bei Leerlauf von
16 500 kW bei der A. Power-Company. Die B. Edison-Company
verfligt Gber Drehstrom-Transformatoren von etwa 100 kVA
Einzelleistung, von denen jeder etwa 600 W Eisenverlust hat.
Bei der gleichen Transformatorenleistung bedeutet dies, daR die
B. Edison-Company nur 8 700 kW, also nur etwa die Halfte an
Eisenverlusten wie die A. Power-Company zu decken hat. Die
alte Wahrheit: Je kleiner die Leistung, desto schlechter der
Wirkungsgrad, zeigt sich auch hier wieder.

Es ist also ungemein wichtig, die EisenveiJuste von
kleinen Transformatoren so niedrig als nur irgend
moglich zu machen. An dieser Aufgabe wird in den Vereinigten
Staaten stdndig gearbeitet, weil hier gerade groRes Bedirfnis
nach vielen kleinen Einphasen-Transformatoren, die dauernd ein-
geschaltet sind, vorhanden ist. Es handelt sich hierbei um Trans-
formatoren von 1,5 bis etwa 20 kVA, Primarspannung 2000 bis
11 000 V, die als ,Rural-Type“ zu Zehntausenden im Jahr ge-
baut werden.

Wenn groRere Drehstrom-Transformatoren auch aus
kalt verformten Blechstreifen aufgebaut werden sollen, so muf
man anders Vorgehen. Man kdnnte in Anlehnung an die bisher
gebréuchliche Bauweise, bei der auch zum grofRten Teil der
KraftfluB in Walzrichtung der Bleche verlauft, durch ent-
sprechende Anordnung und Bemessung der Ecken danach trach-
ten, die Querverluste moglichst klein zu halten.

In Deutschland werden diese groBen Mengen von kleinen
Einphasen-Transformatoren von 1,5 bis 20 kVA nicht verwendet,
unsere Dorfer und St&ddte werden mit Drehstrom-Transforma-
toren von etwa 30 bis 100 kVA versorgt. Bei diesen Bauarten
ist der Eisenverlust kleiner; die Herabminderung der Eisenver-
luste ist also nicht in gleichem MaRke notwendig wie in Amerika.
Man sieht, daB die Entwicklung der kalt verformten Blech-
streifen in den Vereinigten Staaten nur fiir die Verwendung bei
den kleinen Einphasen-Transformatoren vorwarts getrieben
wurde, fir eine Bauart also, die auf dem deutschen Markt nicht
vorkommt. An dem technischen Fortschritt, der durch die kalt
verformten Bleche in den Transformatorenbau getragen wird,
kénnen wir jedoch nicht Vorbeigehen, und zwar schon deshalb
nicht, weil wir als Ausfuhrland fiir elektrische Erzeugnisse in
Uberseeischen Landern wettbewerbsfahig sein miussen. Ob fur
deutsche Bedirfnisse und Bauarten ebenfalls kalt verformte
Blechstreifen das richtige sind, kann noch nicht eindeutig be-
antwortet werden. Eine entsprechende Verlustverbesserung der
Tafelbleche wére unbedingt vorteilhafter, da diese allen Trans-
formatoren zugute kommt und auRerdem die Anwendung glinsti-
gerer Bauformen fir alle GréRen gestattet. Curt Oertel.

Kaiser-Wilhelm-Institut fur Eisenforschung
zu Dusseldorf.

der Kohlenstoffstahle.

Den Austenitzerfall einiger in Zahlentafcl 1 angegebenen
unlegierten Stahle verfolgte Heinrich Langel) in dem Bereich
zwischen dem Perlit- und dem Martensitpunkt bei gleichgehalte-
ner Temperatur.

Zahlentafcl 1.

Ueber den Austenitzerfall

Bezeichnung und Zusammensetzung
der untersuchten St&hle.

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. Wever und H. Hansel2) sowie
von H. Lange und H. Hansel3) untersuchten Stahl 1 IaBt sich
auch beim eutektoidischen Stahl 2 das Umwandlungsverhalten
des Austenits in diesem Temperaturbereich durch zwei Kurven

1) Mitt. K.-Willi.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 15,
S. 229/40.

2) Mitt. Iv.-Wilh.-Inst. Eisenfoschg. 19 (1937) S. 47/56;
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 639.

3) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 19 (1937) S. 199/208;
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1227/28.
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vollstandig beschreiben. Wird die umgewandelte Austenitmenge
in Abhangigkeit von der Zeit aufgetragen und dabei die Um-
wandlungsdauer als Zeiteinheit gewéahlt, so ergibt sich die in
Bild 1 wiedergegebene erste Kurve, die fur alle Umwandlungs-

10 Parabel  #
1-1>=1(T-))3 4"

r

Zerfallstemperatur Tin°C
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treten geringfligige Aenderungen auf: Durch die Anwesenheit des
im Gleichgewichtszustand gebildeten Zcmentits wird die Bil-
dungsgeschwindigkeit des Perlits erheblich vergroRert, die Ab-
hangigkeit der Bildungsgeschwindigkeit von der Umwandlungs-
temperatur bleibt der Form nach jedoch erhalten und &hnelt
den Kurven des Bildes 2. Das in Bild 1 dargestellte Zeitgesetz
der Perlitbildung bleibt dasselbe. Die Untersuchungen an Uber-
eutektoidischen Stahlen erstreckten sich bisher freilich nur auf
Kohlenstoffgehalte bis zu 1,2 %, so daR Gber das Verhalten noch
héher legierter Stahle keine Aussagen gemacht werden dirfen.

Eine eingehendere Untersuchung wurde an dem unter-
eutektoidischen Stahl 3 durchgefuhrt. Sie zeigt, da auf
den Umwandlungskurven sich die Ferritbildung stets
von der Perlitbildung abtrennen laRt, und daB diese beiden

yP AParab ¥ Vorgange s_ich tiberlagern, ohne sich in ihrem gegenseitig_en Ve_r-
v=113 lauf zu beeinflussen. Im Gegensatz zur Perlitbildung beginnt die
Ferritbildung stets mit ihrer groBten Bildungsgeschwindigkeit
und &hnelt in ihrem Verlauf einer monomolekularen Reaktion.
0% 030 . 0.75 100 Das Zeitgesetz der Perlithildung ist wieder dasselbe wie bei
Umwandungszeit dem eutektoidischen Stahl. In Bild 3 ist die Abhangigkeit der
Bild 1. Perlitbiidungskurve. Bildungsgeschwindigkeiten des Ferrits und des Perlits von der
Umwandlungstemperatur fir drei verschiedene Ausgangs-
150 temperaturen von 870, 1000 und 1200° wiedergegeben. Dem
Auscngstemperatur: =8
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Bild 3. Hoéchstwert der Bildungsgeschwindigkeit von Ferrit Vj, Perlit Vp und
Martensit Vm in Abhéangigkeit von der Bildungstemperatur T nach Ausgangs-
temperaturen T' von 870, 1000 und 1200° bezogen auf die nach der Umwand-

Bild 2. Abhéangigkeit der Bildungsgeschwindigkeit des
Perlits von der Zerfallstemperatur T fir die Ausgangs-

temperaturen T' = 870°, 970° und 1120° (Stahl PD 10).

temperaturen gilt. Der zur Halbwertzeit gehdrende Punkt
(0,5:0,5) ist Symmetriepunkt der Kurve, die sich durch zwei
Parabeln dritten Grades darstellen laRt, die in diesem Punkt
mitgleicher Tangente ineinander Uberfihren. Die Umwandlungs-
geschwindigkeit ist an dieser Stelle am groften. Der Anstieg der
Kurve aus dem Nullpunkt erfolgt tangential zur Zeitachse. Die
Umwandlungsdauer hdngtin hohem MaRe von der Umwandlungs-
temperatur ab. Zur Kennzeichnung der Temperaturabhéngig-
keit wird am besten fiur jede Umwandlungstemperatur der
Hochstwert der Umwandlungsgeschwindigkeit bestimmt und
in Abhéngigkeit von der Umwandlungstemperatur aufgetragen.
Es ergibt sich so die in Bild 2 dargestellte zweite Kennkurve des
Austenitzerfalls. Da der Verlauf dieser Kurve von der Ausgangs-
temperatur abhéangt, ist er im Bild fur die drei Ausgangstempe-
raturen 870, 970 und 1120° angegeben. Durch die beiden
Bilder 1und 2 ist der Umwandlungsverlauf fir jede be-
liebige Temperaturfihrung ermittelbar. Das Gefiligebild
ist bei hoheren Umwandlungstemperaturen bis herab zu etwa
650° perlitisch, wird dann sorbitisch und n&hert sich dann unter-
halb 450° immer mehr dem martensitischen Geflige. Da das
sorbitische Gefiige sich bei genligender Vergroéferung und sorg-
faltigster Schliffbereitung stets als sehr feines perlitisches Gefiige
erweist, kann gesagt werden, daf die Umwandlung stets zu dem
Eutektoid Perlit fihrt, so daR das Bild 1 als das Zeitgesetz der
Perlitbildung anzusehen ist.

Der von Wever und Hansel untersuchte Ubereutektoi-
dische Stahl 1 zeigte im wesentlichen dasselbe Verhalten
wie der praktisch eutektoidische Stahl 2. Bei den uber-
eutektoidischen Stdhlen wird schon bei verhéltnismaRig gering-
fugiger Unterkihlung die voreutektoidische Zementitausscheidung
vollig unterbunden, so daB dann ihr Verhalten dem eines eutek-
toidischen vollstdndig entspricht. Nur dann, wenn das Ab-
schrecken dieser St&hle aus dem heterogenen Gebiet Austenit
+ Zementit erfolgt, wie dies technisch ja immer der Fall ist,

lung vorhandenen Teilmengen (Stahl PD 6).

Bild i. Hochstwert der BUdungsgeschwindlgkeit von Ferrit Vf und Perlit

Y in Abhangigkeit von der Zerfallstemperatur T fiir die Ausgangstempera-

tur T' — 870° bezogen auf die nach der Umwandlung vorhandenen Teil-
mengen (Stahl PD 4).

Bild ist zu entnehmen, daB mit steigender Ausgangstemperatur
die Bildungsgeschwindigkeit des Ferrits sehr rasch zunimmt und
die des Perlits zunédchst wenig und dann betrdchtlich abnimmt.
Die gestrichelt eingezeichneten Kurven Vm sollen den Beginn
der Martensitbildung andeuten, der sich mit steigender Ausgangs-
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temperatur, soweit dieses bisher festgestellt werden konnte, sehr
rasch zu hdheren Temperaturen verlagert. Aus einer Reihe von
Beobachtungen konnte nachgewiesen werden, dal die auf den
Umwandlungskurven und im Geflgebild bei etwa 650° ver-
schwindende Eerritbildung bei Temperaturen unter 450 bis 500°
wieder in Erscheinung tritt. Die Umwandlung fihrt dann dber
einen an Kohlenstoff Uberséttigten martensitdhnlichen Ferrit,
der infolge der hohen Umwandlungstemperatur unmittelbar
nach seinem Entstehen wieder zerfdllt. Nach der hohen Aus-
gangstemperatur von 1200° ist der Uebergang von dem bei hohen
Ausgangstemperaturen entstandenen Ferrit zu dem bei tiefen
Temperaturen entstehenden beobachtbar, so daR vermutlich
die Ferritbildungskurve bei 1200° des Bildes3in die entsprechende
Martensitbildungskurve hineinfuhrt. Der Vorgang der Ueber-
hitzung dirfte mit der verschiedenen Abhangigkeit der
Bildungsgeschwindigkeiten von Ferrit und Perlit von der Aus-
gangstemperatur Zusammenhéngen. Auch einige Versuche an
dem praktisch eutektoidischen Stahl 2 deuten darauf hin, daf
nach sehr hohen Ausgangstemperaturen die Umwandlung dieses
Stahles mit einer Vorausscheidung von Ferrit beginnt.

In Bild 4 ist der Hochstwert der Bildungsgeschwindigkeit
von Ferrit und Perlit in Abhéngigkeit von der Umwandlungs-
temperatur fir den Stahl 4 bei einer Ausgangstemperatur von
870° wiedergegeben. Es gelang bei diesen Versuchen, auch die
Héarte der entstehenden Geflige zu ermitteln. In dem Tempe-
raturbereich von 700 bis 400° nimmt die Vickers-(5-kg-)Héarte
gleichm&Big von 150 bis 360 zu. Im Ubrigen entsprechen die
Ergebnisse an diesem Stahl denen des Stahles 3, jedoch mit dem
Unterschied, daR die Ferritbildung bei keiner Umwandlungs-
temperatur vollstdndig verschwindet, wie dies bei dem geringeren
Kohlenstoffgehalt auch zu erwarten ist.

In Bild 5 sind fur die bisher untersuchten Stéhle und eine
Ausgangstemperatur von 870° die Bildungsgeschwindig-
keiten von Ferrit und Perlit in Abhé&ngigkeit von der
Bildungstemperatur zusammengestellt. Beim Stahl PD 12
wurde von Wever und Hansel nur die Kurve fiir 970° gemessen,

— Patentbericht.

61. Jahrg. Nr. 9.

BUdungstemperatur Tin °C

Bilr] 5. Héchstwerte der Perlitbildungsgeschwtndigkeit in Abhangigkeit von der
Bildungstemperatur fiir die untersuchten Stahle nach der Ausgangstemperatur870°.

findet. Die Kurve fir 870° wurde darum auf Grund einiger
weiterer Messungen aus der Kurve fiir 970° ermittelt, um so den
EinfluR der voreutektoidischen Zementitausscheidung wenig-
stens ndherungsweise zu beriicksichtigen. Das Bild zeigt, dal mit
steigendem Kohlenstoffgehalt der Hochstwert der Perlitbildungs-
geschwindigkeit nach tieferen Temperaturen riickt und daR er
bei der eutektoidischen Zusammensetzung den kleinsten Betrag

da sich dieser Stahl bei 870° noch im heterogenen Gebiet be-  annimmt. Heinrich Lange.
Patentbericht.
Deutsche Patentanmemungen])_ KI. 40 b, Gr. 6, K 143 293. Verwendung von Kupfer-

(Patentblatt Nr. 8 vom 20. Februar 1911))

Kl. 7a, Gr. 13, D 76569. Umflhrungsvorrichtung fur
breite Bander und ahnliches Walzgut. EIf.: Karl Backhaus,
Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 7a, Gr. 22/03, Sch 116 643. Wechselrahmen fir die
Walzen von Walzgeriisten. Erf.: Walter Kehrmann, Dusseldorf.
Anm.: Schloemann A.-G., Dusseldorf.

KI. 7a, Gr. 24/01, D 78 729. Rollgang, insbesondere fir
Walzwerke, mit Gruppenantrieb der Rollen. Erf.: Franz Stel-
brink, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

KI. 7 a, Gr. 24/02, Sch 115 437. Elektrischer Einzelantrieb
der Rollen von Rollgéngen, insbesondere fur Walzwerke. Erf.:
Hans Dreyer, Disseldorf. Anm.: Schloemann A.-G., Disseldorf.

KIl. 7a, Gr. 25, K 152 642. Fahrbarer Blockaufleger mit
einer den Block aufnehmenden kippbaren Mulde. Erf.: Josef
Schuffels, Duisburg. Anm.: Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H.,
Disseldorf-Rath.

KI. 7a, Gr. 26/01, Sch 115 222. Kihlbett fir Blechwalz-
werke. Erf.: Karl Neumann und Hermann Hover, Disseldorf.
Anm.: Schloemann A.-G., Dusseldorf.

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

KI. 18 ¢, Gr. 5/10, H 155 719. Vorrichtung zum Glihen
und Abschrecken von metallischen Werkstoffen unter Ver-
wendung eines rdhrenformigen Ofens. Siemens-Sehuckert-
werke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 8/80, N 43 721. Verfahren zum entkohlungs-
freien Glihen von mit Oxydhaut versehenem Stahl in einem
Schutzgas. EIf.: Matthias Ludwig, Troisdorf-Oberlar. Anm.:
Jean NaBheuer und Matthias Ludwig, Troisdorf-Oberlar.

KI. 31 c, Gr. 24/01, D 73 802. Verfahren zur Herstellung
von Lédufern fur Drehkolbenkraft- und Arbeitsmaschinen. Erf.:
Paul Strucksberg, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

legierungen fur Gegenstdnde mit konstanter Permeabilitét.
Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 40 b, Gr. 14, A 86 606. Verwendung von Legierungen
der Eisengruppe fiir Gegenstdnde, die in reduzierender Gas-
atmosphdare benutzt werden. Erf.: Le Roy L. Wvman, Schenec-
tady, Neuyork (V. St. A). Anm.: Allgemeine Elektricitats-
Gesellschaft, Berlin.

KI. 40 b, Gr. 14, K 153 325. Magnetischer Werkstoff fir die
Hochfrequenzteehnik. Erf.: Dr. phil. Hermann Fahlenbach,
Essen-Steele, und Dr. phil. nat. Heinz Schlechtweg, Essen. Anm.:
Fried. Krupp A.-G.. Essen.

KIl. 48 b, Gr. 2, B 186 73t. Vorrichtung zum einseitigen
Verzinnen von Metallbdndern, Blechen od. dgl. Erf.:Erich WeiB,
Dinslaken (Ndrh.). Anm.: Bandeisenwalzwerke, A.-G., Dins-
laken.

KI. 48 b, Gr. 6, R 108 146. Verzinkungspfanne aus Blechen.
Erf.: Dr.-Ing. August Stadeier und Dr.-Ing. Heinrich Pieper,
Hattingen (Ruhr). Anm.: Ruhrstahl, A.-G., Witten (Ruhr).

KI. 48 d, Gr. 2/01, L 96 643. Verfahren zum Auffrischen
von Beizb&dern. Paul de Lattre, Mont-sur-Marchienne (Belgien).

KI. 49 k, Gr. 5, K 154 272. Verfahren zur Herstellung von
aus einem D-férmigen, den Steg enthaltenden Teil und einem
C-férmigen SchluBteil bestehenden Kettengliedern mittels der
PreR- und AbbrennwiderstandsschweiBung. Erf.: Dr.-Ing.
Wilhelm Piingel, Dortmund. Anm.: Kohle- und Eisenforschung,
G. m. b. H., Dusseldorf.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. S vom 20. Februar 1941.)

KI. 50a, Nr. 1497 937. Dauermagnetsystem zuin Entfernen
ferromagnetischer Teile aus Schittgiitern. Deutsche Edelstahl-
werke, A.-G., Krefeld.

Deutsche Reichspatente.

KI. 48 b, Gr. 2, Nr. 698 196, vom 4. Juni 1939; ausgegeben
am 4. November 1940. Zusatz zum Patent 691 658 [vgl. Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 961], Karges-H immer Maschinen-
fabrik, Zweigwerk der J. A. Schmalbach Blechwaren-
werke, A.-G., in Braunschweig. (Erfinder: Gottfried Veit in
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Bratmschweig.) Verfahren zum einseitigen teberziehen von Eisen
gi. dgl. Bleck mH Zinn.

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

KL 48 d, Gr. 2,,, Nr. 698 197, vom 10. Dezember 1936; aus-
jegebenam 4. Xovember 1940. Dr. Albert Jean Dueamp und
Marie Emile Alfred Baule in Chaville, Seine-et-Oise,
Frankreich. \erfahrenzaumBeizen ro« Eisen oder Kupfer oder
ihren Legierungen.

Das Beizbad besteht aus einer Mischung, die aus einer
heizenden Satire, wie Salzs&dure, Phosphorsdure, Ameisensaure,
Milchsdure. Oxalséure, und ans zuséatzlichen Stoffen aus der
Gruppe der Alkohole, Polyalkohole, hoheren Fettsdauren besteht,
Tind zwar 1. aus mindestens einem nicht zyklischen Alkohol mit
vier oder mehr Kohlenstoffatomen und 2. aus mindestens einer
hoheren Fettsdure, gegebenenfalls mit Glyzeriden und einem
Alkohol oder Polyalkohol. Hierbei entsteht eine wasserab-
stokende Mischung, die ein geringeres spezifisches Gewicht als
Wasser hat, so daB 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 wéasserige Flissigkeit wird ununterbrochen ab-
gezogen.

KL 7 b, Gr. 5»,, Nr. 698 224, vom 7. Januar 1938; ausgegeben
am 5. Xovember 1940. Schloemann A.-G. in Ddusseldorf.
(Erfinder: Alfred Breuer in Disseldorf.) Vorrichtung zur Ab-
leitung von in Bandhaspeln mit axial verschiebbarer Trommel auj-
jexickeiten Bunden.

Das Band tritt durch die Rinne a in den Haspel ein und wird
auf die sich drehende Trommel b unter Mitwirkung der Druck-

rollen ¢ und d auf-
gewickelt, wobei diese
Rollen entsprechend
der wachsendenBund-
starke ausweiehen.
Xac-h dem Aufwickeln
werden mit dem Kur-
beltrieb e, f und dem
Gestange g, h, i die
Schwingen k, 1aus der
in vollen Linien dar-
gesteliten Lage in die
punktierte Lage aus-
gesehwenkt. so dafl die RoDen c, d den Bund freigeben. Durch
axiales Verschieben der Trommel b wird der dabei festgehaltene
Bund von ihr abgestreift und féallt dann auf die durch den
Schwingenschenkel m gebildete Bahn, auf der er in die Rast n
rollt, so daB der Haspel sofort wieder in Bereitschaft gebracht
werden kann

KL 7 b, Gr. 3-t, Nr. 698 366, vom 3. Oktober 1937; abge-
sehen am 8. Xovember 1940. Dortmund-Hoerder Hitten-
verein, A.-G., in Dort-
, mund. (Erfinder:  Josef
Holtmeier in Dortmund.)
Ziehpresse fur Hohlkorper
mit gekuhltem Ziehring.
*  Beim Ziehen des Hohl-
kérpers, d. h. des Vorwerk-
stiickes a und des gezogenen
Hohlkérpers b durch den
Ring ¢ wird der Raum d
durch den Hohlkdrper nach
oben hin dicht abgeschlossen.
Der eindringende Ziehstem-
pel e mit dem Hohlkdrper
drickt das KihlImittel durch
Rohr f in den Behilter g, in

dem das KuhImittel durch
eine die Rohrleitung h, i
durchlaufende Kuhlfllssig-

keit gekihlt wird. Die Flus-
sigkeit steht im Behalter g
so hoch, dalR bei heraus-
genommenem W erkstiick die
Flissigkeit im Raum d bis
oder fast an den oberen Rand
des Ringes c¢ reicht, der
hierbei kraftig gekuhlt und geschmiert wird, k ist der Aus-
stoBer mit der Stopfbichse L

»EK
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KI. 7 b, Gr. 3,* Nr. 698 367, vom 26.Fe-
bruar 1937; ausgegeben am 8. Xovember
1940. Rheinmetall-Borsig, A.-G., in
Berlin. (Erfinder:  Dr.-Ing. Walter
Reinecken in Dusseldorf-Gerresheim.) Vor- =
richtung zur Herstellung von dinnwandigen
Rohren oderHohlkérpern, besonders aus Stahl.

Vor dem Ziehring a wird eine dreh-
bare Heizvonic-htung b angeordnet, die das
bereits vorgezogene hohle Werkstick c
gleichmaRig Uber seinen ganzen Umfang
auf die fur die Warmverformung erfOrder- -
lieche Temperatur erhitzt. Der Ziehdomd
wird durch einen Luftspalt oder eine warme-
schutzende Schicht e aus feuerfesten oder
verkohlenden Stoffen, z. B. Papier, vor j
dem zu starken Miterhitzen durch die An- |
heizvorrichtung geschitzt. Xach dem j
Durchgang durch den Ring a wird das ge- \ —i | |
zogene Werkstilck in der drehbaren Xac-h-
warmevorrichtung f ausgegliht, um die erstrebte Endfestig-
keit zu erhalten.

KL 18 b, Gr. 10, Nr. 698 442, vom 22. Méarz 1935; aus-
gegeben am 9. Xovember 1940. Fritz Wirth in Leipzig.
Verfahren zum Herstetten von groBen Kohlungsblécken fir Eisen-
und Stahlbader.

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

stoffen, mit Bindemitteln gepref3ten Blocke a werden reihenweise
nebeneinander ohne irgendwelche Sonderumhillung in den Ver-
kokungskammem b, ¢ eines Ofens mit unmittelbarer Seiten-
feuerung d in fein zerkleinertem Brennstoff, z. B. Koksgras, so
eingebettet, daB uUber der Kammerbeschickung genuigend freier
Raum zur Befeuerung von oben bleibt. Zum Herausnehmen der
verkokten Bldcke werden die Feuerungen d und die Seiten-
wénde e entfernt. Durch dieses Verfahren werden groRe Koh-
lungsbldocke von fester und rilfreier Beschaffenheit erzeugt.

KL 18 e, Gr. 110, Nr. 698 443, vom 19. Oktober 1934; aus-
gegeben am 9. Xovember 1940. Gebr.Bdhler 4 Co., A.-G., in
Wien. Hie Verwendung von Stahlen mit 1 bis 3% Kupfer,
3 bis 5% Sichel oder Kobalt und weniger als 0,15 % Kohlenstoff.

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

KI. 7 a, Gr. 19, Nr. 698 450, vom 16. Oktober 1936; aus-
gegeben am 11. Xovember 1940. Tadeusz Sendzimir in
Paris. Einrichtung zum Ausgleich der Walzendurchbiegung bei
Bandwalzwerken.

Um unabhangig 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 AuBenhulse
aus Sonderstahl b
(Bvd 1) oder aus

einem Stick

(Bud2) oderauch
aus einer Stahl-
welle a und einer
dgnnen _ Aulen- BHd3.
hilse (Bild 3) be-

-tehen, durch Schwéachen des Querschnittes oder der Gestalt,
z. B. durch Bohrungen ¢ (Bild 2) oder Ausschnitte ¢ (Bild 3)
oder auch durch Zwischenlegen von Schichten aus einem mehr
verdichtbaren Werkstoff, z. B. GuReisen (c in Bild 1), in Rich-
tung des Walz- oder Stutzdruckes (bei Stutzkérpem von Stutz-
walzen) nachgiebiger gemacht als in und nahe der Mitte
liegende Teile.



218 Stahl und Eisen.

Zeitschriften- und Bicherschau.

61. Jahrg. Nr. 9.

Zeitschriften- und Bucherschau Nr. 2.

5 B 5 bedeutet Buchanzeige. — Buchbesprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen Namens abgedruckt.

— Wegen der

nachstehend aufgefihrten Zeitschriftenaufséatze

wende man sich an die Bicherei des Vereins

Deutscher Eisenhittenleute, Dusseldorf, PostschlieBfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.

Jockel, Rudolf, Dr., Marineschule Flensburg-Murwik: Leit-
faden der Werkstoffkunde. Mit 50 Textabb. Berlin:
Julius Springer 1940. (63 S.) 8°. 3,60JtM. 3 B3

Geschichtliches.

Behaghel, Heinz: Eine Eisenverhittungsanlage der
Latenezeit im Oppidum auf dem Michelsberg bei Kel-
heim-Donau.* Als Ergebnis des ersten Teils der Ausgrabung
ist die Ermittlung von vier rdumlich voneinander getrennt
liegenden Verhittungsanlagen, die teils vorgeschichtlich, teils
mittelalterlich sind, zu buchen. Auf Grund der keramischen
Funde ist die vorgeschichtliche Anlage latenezeitlieh. Die mittel-
alterlichen Schachtéfen waren mit Diisen ausgestattet von drei-
oder viereckigem Querschnitt. Sie wurden ungebrannt in die
Ofenwandung eingesetzt. Frei stehender Rostofen mit Diisen-
o0ffnungen bis dicht unter der Gicht. Zwei ,Ringgruben®, deren
Sohle mit Kalkstein gepflastert war, werden als Kohlenmeiler
gedeutet. [Germania 24 (1940) Nr. 2, S. 111/18.]

Behaghel, Heinz: Stand der Erforschung vorge-
schichtlicher Eisengewinnung im Siegerland.* Zu-
sammenfassender Ueberblick ber die durch die bisherigen
Grabungen erzielten Ergebnisse. Vier Zeitrdume der Eisenver-
hittung (Fruhlatene bis frihes Mittelalter). Wiederherstellungs-
versuch eines Schmelzofens mit Gichtbihne. Aus dem ersten
Jahrtausend u. Z. im Siegerland keine Verhittungsspuren nach-
weisbar. Ursachen bisher ungeklart. [Forsch, u. Fortschr. 16
(1940) Nr. 22/23, S. 251/53.]

Kunze, P.: Die Entwicklung der Pulverwaffe. Das
Pulver als Spreng- und Feuerstoff bei Tartaren und Chinesen.
Verwendung als Treibmittel 1338 zum VerschieBen von Brand-
pfeilen in Rouen und 1348 fir ,,bliszen* in Frankfurt nachweisbar.
Steinblchsen und ihre SchuBweiten. Gezogene Geschutzrohre
ab 1480. Gegossene Kugeln. GuBstahl als Werkstoff fur Ge-
schiitze. Rohrricklauf. [Naturwiss. 28 (1940) Nr. 43, S. 677/85.]

Tischler, F.: Eine frankische Eisenschale aus Duis-
burg-Beeck.* Beschreibung der Schale, Durchmesser am Rand
21,2 cm. Wandstarke 4 mm. Bisher keine Vergleichsfunde.
Zeitsetzung 7. Jahrhundert u. Z. [Germania 24 (1940) Nr. 3,
S. 223]

Willvonseder, Kurt: Ein eisernes Tillenbeil mit
Bronzetauschierung von Hallstatt.* Beschreibung des
Beiles und der Tauschierung. Vergleich mit ahnlichen Funden,
besonders mit dem Tullenbeil aus Zwetesch bei Watsch in Krain.
[Germania 24 (1940) Nr. 3, S. 204/09.]

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

Physik. Zimmer, Ernst: Umsturz im Weltbild der
Physik. Gemeinverstandlich dargestellt. Mit einem Geleitwort
von Dr. Max Planck und 77 Abb. 5., erw. Aufl. Munchen: Knorr
& Hirth 1940. (296 S.) 8». 4,50JIM, geb. 5,70~. 3 B 5

Physikalische Chemie. Eitel, Wilhelm, Direktor des Kaiser-
W ilhelm-Instituts fir Silikatforschung, Berlin-Dahlem: Physi-
kalische Chemie der Silikate. 2., vollig neubearb. Aufl.
Mit 653 Abb. im Text. Leipzig: Johann Ambrosius Barth 1941.
(VII, 826 S.) 8°. 54JUlI, 56,70 3 B3

Lofquist, Helge, und Carl Benedicks: Der groRe Norden-
skioldsche Eisenblock von Ovifak, sein Geflige und
seine Entstehung.* Gefiige und chemische Zusammen-
setzung eines 25 t schweren Eisenbloekes mit rd. 91,8 % Fe,
3,6 bis3,9% C,1,1 % Sund 1,8 % Ni, der in Ovifak (Grdnland)
in der Né&he nickelhaltigen Magnetkieses und eines Basalt-
ergusses gefunden wurde. Die metallurgischen Vorgénge bei der
Entstehung dieses kohlenstoffhaltigen Eisens. [Jernkont. Ann
124 (1940) Nr. 12, S. 633/85.]

Ritzau, Ginther: Darstellung quaterndrer Systeme
durch Temperatur-Konzentrations-Schnitt-Diagram -
me.* Ableitung von drei Idealschaubildern von Vierstoff-
systemen und Wiedergabe durch Temperatur-Konzentrations-

Beziehen Sie fur Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die einseitig bedruckte Sonderausgabe der ZeltschriftenschauTl
~ []

Schnitte. [Wiss. Veroff. Siemens-Werk. Werkstoff-Sonderheft.
Berlin 1940. S. 44/49.]

Bergbau.

Allgemeines. Liesegang: ItaliensKohlenbergbauin Sar-
dinien. Kohlenvorkommen und Forderung in Italien. Beschrei-
bung der Steinkohlenvorkommen von Sulcis und Ogliastra auf
Sardinien. Angaben (ber bergbauliche Verhdltnisse. Eigen-
schaften und Verwendung der Sardinien-Kohle. [Bergbau 54
(1941) Nr. 2, S. 27/29.]

Lagerstattenkunde. Die oolithischen Eisenerze des
Rhdne-Tals.* Beschreibung der jurassischen Oolitherze von
Villebois am Durchbruch der Rhdéne durch den Jura. Zusammen-
setzung des Erzes: 24,36 % Fe, 30,82 % CaO, 6,84% SiO,,
0,056 % S, 0,196% P, Spuren Mn, 34,10% Gluhverlust.
Schatzung des Vorkommens auf 50 000 000 t. Fortsetzung des
Erzlagers nach Nordwesten und Siidosten. [Genie civ. 117 (1941)
Nr. 1/2, S. 14/15]

Die Erz W irtschaftdes Generalgouvernements. Starke
Streuung der Erzlager. Schatzung der Eisenvorrate und
Gesamtforderung. Grundlage einer eisenschaffenden und eisen-
verarbeitenden Industrie. Mangan-, Zink-, Blei- und Kupfer-
erze. [Osteuropamarkt 20 (1940) Nr. 9/10, S. 223/26.]

Baum, H.: Die indische Manganerzindustrie. Ab-
hangigkeit der indischen Manganerzindustrie von der Ausfuhr.
Die wichtigsten Erzeuger. Erzeugungsentwicklung. Indiens
Ferromanganindustiie und Eigenverbrauch. [Metallwirtsch. 19
(1940) Nr. 47, S. 1036/63.]

Berg, G.: Neue tiirkische Eisenerzlager am Camdag.
Baschreibung des bei Adabasar gelegenen und bisher auf einem
Gebiet von 210 km2 nachgewiesenen Erzlagers. Analysen:
KalkigesErz mit 26,3 % Fe, 12,9 % Si02 19 % CaO und 0,55 %
P20s, Glihverlust 19,6 °/,,; kieseliges Erz mit 38,8 % Fe, 23,54 %
Si02, 10,9 % A1203 2,0 % CaO, 1,2 % MgO und 0,95 % P25
Besprechung der Entstehung der Erze. [Z. prakt. Geol. 48 (1940)
Nr. 11, S. 140.]

Kukuk, P.: Ein neues Spateisensteinvorkommen in
den Flammkohlenschichten der Zeche Brassert. Be-
schreibung eines im Ruhrgebiet in noch unbekannter Ausdehnung
vorhandenen Spateisensteinvorkommens mit 44,6 %' FeO,
9,1 % Si02 6,9 % Al203 2,4 % MnO, 18 % CaO, 0,8 % MgO
1,4% P26, 01% Ti02 1,2% K20 + Na2, 285% CO,
0,3 % Feuchtigkeit und 2,9 % organische Bestandteile. [Glick-
auf 76 (1940) Nr. 52, S. 733/34.]

Sarcander, Erwin: Die gegenwartige Metallage Finn-
lands und ihre Entwicklungsmodglichkeiten.* Standort-
karte. Energiegrundlage. Stellung des Bergbaues und der
Metallverhittung im Rahmen der finnischen Industrie. Finn-
lands Metallerzeugung. Die finnischen Kupfererz-, Bergbau- und
Huttengesellschaften. Die finnische Eisenhuttengesellschaft. Die
NickelerzaufschlieRungsarbeiten in Finnland. Sonstige Erz-
vorkommen und Plédne. Entw icklungsaussichten. [Metall u. Erz
37 (1940) Nr. 22, S. 464/66.]

Abbau. Grumbrecht, A.: Untersuchungen Uuber die
im deutschen Erzbergbau in Anwendung stehenden
Abbaumethoden.* Zweck und Ziel der Arbeit. Durchgefiihrte
Untersuchungen. Auswertung der vorgenommenen Unter-
suchungen: Magazin-, Schrdg-, Trichter- und Scheibenbau.
Ergebnisse und Vorschlage. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 22,
S. 445/51.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines.  Mogensen, Fredrik: Neuzeitliche An-
reicherungstechnik und ihre Bedeutung fur die Roh-
stoffversorgung der einheimischen chemischen und
metallurgischen Industrie.* Vorteile der Aufbereitung.
EinfluR der KorngroRe und Bedeutung der Vorzerkleinerung.
Erfolge der Schwimmaufbereitung. Bedeutung der Anreicherung
fir die Nutzbarmachung verschiedener Rohstoffe, wie Stein-
kohle, Eisenerz, Erze der Stahlveredelungsmetalle, Zuschlags-
stoffe usw. [Tekn. T. 71 (1941) Bergsvetenskap Nr. 1, S. 1/8.]
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Erze. Luyken, Walter: Die Abscheidung der
kieselsdure vor dem Hochofen.*
Nr. 5, S. 97/100.]

Brikettieren und Sintern. Chitrik, S. I., A. Ja. Gliksson und
Ja. F. Zybakin: Die Brikettierung von chromhaltigem
Erz.* Beschreibung der Brikettierungsversuche von chrom-
haltigem Erz von 0,5 bis 2 mm KorngréBe und 59 bis 61 % Cr203.
Bewahrung einer Walzenpresse deutscher Bauart mit 500 kg/cm2
Druck und 15 t/h Leistung. Ton mit 33,94 % Al120, und 52,1 %
Si02 als geeignetes Bindemittel. [Teori. prakt. met. 12 (1940)
Nr. 1, S. 42/46.]

Sselesnew, A., und S. Mejerow: Zur Frage der Ver-
besserung der Arbeitsleistung der Sinteranlagen.*
Untersuchung der physikalischen Eigenschaften der Krivoi-Rog-
Erze und des Gichtstaubes, besonders der Siebanalyse, und ihr
EinfluR auf die Erzeugung des Sinters. Beschreibung des Ver-
fahrens, vor allem der Verarbeitung der Riickstande, Einflu des
Gehalts an feinkdrnigen Schichtbestandteilen unter 0,5 mm auf
die Leistung des Forderbandes, Hohe der Bettung und Staub-
gehalt des Gases. Vorschlage zur Verbesserung des Sinters.
[Stal 10 (1940) Nr. 7, S. 1/5.]

Sonstiges. Gorling, Paul: Fortschritte im Trockner-
bau.* Aufbau und Wirkungsweise sowie bauliche und ver-
fahrenstechnische Einzelheiten neuzeitlicher Trockner bei An-
wendung verschiedener Verfahren des Feuchtigkeitsentzuges
durch Verdunstung und Verdampfung. UmreiBung des Ent-
wicklungsstandes durch Beispiele der Trocknung schaufelbarer,
breiartiger und flussiger NaBguter. [Verfahrenstechn. 1940, Nr. 4,
S. 127/36.]

Mbortsell, Sture: Einrichtungen zur Abwasserreini-
gung in Aufbereitungsanlagen.* Besprechung der ver-
schiedenen Verfahren zur Klarung der Abwasser von Auf-
bereitungsanlagen durch Vorreinigung, Ausféllen der Schwebe-
stoffe, Eindicker, Schlammschleudern und Schnellfilter. Er-
orterungsbeitrage. [Jernkont. Ann. 124 (1940) Nr. 8, S. 393/482.]

Erze und Zuschlage.

Eisenerze. Berg, G.: Oolith-Studien an deutschen
Jura-Eisenerzen. Dunnschliffuntersuchungen an deutschen
Oolitherzen. Kennzeichnung der normalen kalkigen und kieseli-
gen Erze. Auftreten von Silikatooiden in verschiedenen Formen.
Verhalten von Eisensilikat. Beschreibung abweichender Er-
scheinungsformen der Oolithe. [Z. prakt. Geol. 48 (1940) Nr. 12,
S. 143/47]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Allgemeines. Leye, Alexander Reinhold: Vergasung mit
Wasserdampf und Sauerstoff. Verfahren zur rechnerischen
Erfassung der Vergasung und Spaltung. Funktioneller Zu-
sammenhang zwischen Brennstoff, Vergasungsmittel und er-
zeugtem Gas. Grundgleichungen der Vergasung. Brennstoff-
kennzahlen von Mollier. Kennzahl des trockenen Vergasungs-
mittels. Kennzahl der vollkommenen Verbrennung. Vergasungs-
sauerstoff und Vergasungsdampf, Sauerstoff- und Wasserdampf-
tberschuzahl. Gleichgewichtskonstante. Zusammensetzung des
erzeugten Gases. Verhéltniszahlen fur das erzeugte Wassergas.
Beispiele aus der Praxis: Kokswassergaserzeugung und ununter-
brochene Vergasung von Braunkohle. Zersetzung von Kohlen-
wasserstoffen. Synthesegas-Erzeugung. [Gas- u. Wasserfach 83
(1940) Nr. 51, S. 669/72; Nr. 52, S. 688/91.]

Kokerei. Duppe, Wilhelm: Beitrdge zur geschicht-
lichen Entwicklung der Kokereiindustrie. Bochum-
Langendreer 1939: Heinrich Péppinghaus. (62 S.) 8°. — KolIn

Erz-
[Stahl u. Eisen 61 (1941)

(Universitat), Wirtschafts- u. sozialwissenschaftl. Diss. £ B £
Gaserzeugerbetrieb. Gwosdz, J.: Ueber die Bildung
einer Zwischenzone zwischen Oxydations- und Re-

duktionszone im Gaserzeuger und das Verhalten des
W asserdampfes bei sehr hohen Gasgeschwindig-
keiten.* Neue Anschauung Uber die Bildung einer Zwischen-
zone zwischen Oxydations- und Reduktionszone bei Hoch-
temperaturvergasung. [Brennst.-Chemie 21 (1940) Nr. 23,
S. 269/73.]

Feuerfeste Stoffe.

Einzelerzeugnisse. ~ Konopicky, Kamillo: Chromerz-
haltige feuerfeste Baustoffe.* [Stahl u. Eisen 61 (1941)
Nr.3, S.53/63; Berichtigung: Nr. 7, S.172 (Stahlw.-Aussch. 378 u.
Werkstoffaussch. 530).]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Allgemeines. Maérs, Wilhelm: Ein neues Gerédt zur

Feuerungstuberwachung von Oefen.* [Stahl u. Eisen 61
(1941) Nr. 2, S. 42/43.]
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Feuerungsteehnische Untersuchungen. Neumann, Gustav:
Feuerungstechnische Rechnungsunterlagen fir voll-
kommen verbranntes Ruhr-Ferngas.* [Stahl u. Eisen 61
(1941) Nr. 1, S. 19/21]

Waéarmewirtschaft.

Allgemeines. Karman, Th. von: Die Analogie zwischen
Fliussigkeitsreibung und Warmeleitung.* Erorterungs-
beitrag von Boris A. Bakhmeteff. [Trans. Amer. Soe. mech.
Engrs. 62 (1940) Nr. 7, S. 551/53.]

Gasspeicher. Albrecht, Karl-Heinz: Stérungen nasser
Gasbehdalter durch Frostschaden.* Beschreibung einer
durch Grundeisbildung verursachten Stérung an einem gréReren
Gasbehalter und der Instandsetzung. Stdiung eines anderen
Gasbehalters durch einseitige Schneelast. [Gas- u. Wasserfach
84 (1941) Nr. 2, S. 25/23.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfkessel.  Frisch, Martin: Ueberwachung der
Ueberhitzung und der Dampfreinheit bei Hochstdruck-
kesseln.* Dar Aufsatz behandelt die EinfluBbedingungen fir
Ueberhitzung und Dampfreinheit und erdrtert die verschiedenen
baulichen Ausfiihrungsmdéglichkeiten. [Trans. Amer. Soc. mech.
Engrs. 62 (1940) Nr. 7, S. 605/12.]

Dampfmaschinen. Engel, Ludolf: Konstruktive Fort-
schritte auf dem Gebiete der Kolbenmaschinen.* [Stahl
u. Eisen 61 (1941) Nr. 2, S. 25/35 (Masch.-Aussch. 86).]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Sonstiges. Griinhagen, Fritz, Berlin: Der Vorrichtungs-
bau. (T.) 2: Typische Einzelvorrichtungen. Bearbeitungs-
beispiele mit Reihen planmé&Rig konstruierter Vorrichtungen.
Kritische Vergleiche. 3., verbess. Aufl. Mit 145 Abb. im Text.

Berlin: Julius Springer 1941, (64 S.) 8°. 231M. (Werkstatt-

bucher fiur Betriebsbeamte, Konstrukteure und Facharbeiter.

H. 35.) . £ B £
Roheisenerzeugung.

Allgemeines. Hoff, H.: Roheisenerzeugung. I/11.* All-
gemeines Uber Eisenerzeugung. Aufgaben und Betrieb des
Hochofens. Entwicklung der Hochéfen in den letzten zwei
Jahrzehnten. Die Windfilhrung beim Hochofen. Das Mauer-
werk des Hochofens. Beschickungseinrichtungen. Anlagen zum
Stickigmachen von Erzen. Winderhitzer. Roheisenerzeugung
auf elektrischem Wege und im Trommelofen. [Progressus 5 (1940)
Nr. 10, S. 251/56; Nr. 11, S. 279/83.]

Walton, R. R. F.: Der Hochofenbetrieb in Sud-
afrika. 1/11.* Beschreibung des Hochofenbetriebes der South
African Iron Steel Industrial Corp., Ltd., Pretoria, und der
African Metals Corp., Ltd., in Newcastle. Oefen, Rohstoffe,
Méllerung, Winderhitzer und Gasreinigung. Allgemeiner Betrieb
des Hochofens, Angaben iber Mollerung, Malnahmen gegen

Stérungen. RoheisengieBmaschine. [Blast Furn. 28 (1940)
Nr. 9, S. 889/92; Nr. 10, S. 987/89 u. 1024/25.]
Hochofenverfahren und -betrieb. Morgan, A. F.: Elektri-

sche Stichlochstopfmaschine.* Beschreibung der elektrisch
betriebenen Stichlochstopfmaschine von Edgar E. Brosius. [Iron
Coal Tr Rev. 141 (1940) Nr. 3779, S. 115/16.]

Posspelow, D. A.: Ofenreise und Ausblasen des Hoch-
ofens 2 von Saporoshstal.* Beschreibung von Zustellung,
Anblasen, Betrieb und Stillegung des Hochofens. In 5%jahriger
Ofenreise Erzeugung von 1711000 t GieRereieisen, zum Teil
manganhaltig. Untersuchung des ausgebrannten Mauerwerks.
Geringe Ofenhaltbarkeit wegen unzureichender Steingite.
[Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 9, S. 3/6.]

Sherebin, B.: Regelung des Hochofenganges in der
Praxis. Ginstigste Windmenge. Normaler Winddruck und
Erhéhung der Windmenge. Grenzen der Erhéhung der Wind-
menge. Verringerung der Windmenge und ihre Regelung nach
der Leistung. Zulassigkeit der Verringerung der Windmenge.
Windtemperatur. Berechnung der Windtemperatur nicht nach
der Ofenleistung, sondein unter Beruicksichtigung der physikali-
schen Eigenschaften der Rohstoffe und entsprechend dem Ver-
héltnis Erz : Koks in der Gicht. Notwendigkeit einer Verringe-
rung oder Erhéhung der Windtemperatur. Hangen der Gicht.
Ursachen und Beseitigung der Hangeerscheinungen. Regelung
der Ofenbeschickung. Erforderliche Uebereinstimmung zwischen
den Gas- und Stoffmengen in einem gegebenen Querschnitt des
Ofens. Beschreibung verschiedener bewdhrter Beschickungs-
plane auf den Hochdfen des Kusnetzker Huttenwerkes. Aende-
rung der Beschickung nach dem Entfall an Gichtstaub. [Stal 10
(1940) Nr. 8, S. 7/10.]

Trautschold, Reginald: Ununterbrochenes GieBen von
Roheisen.* Beschreibung einer ununterbrochen arbeitenden
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RoheisengieBmaschine mit einer Stundenleistung von 70 t.
[Steel 107 (1940) Nr. 11, S. 50 u. 72]

Wosskoboinikow, W. G., und G. A. Wolowik: Um den
Ausnutzungskoeffizienten 0,75 beim Hochofen.* 1551 t
Tageserzeugung des Hochofens 3 von Saporoshstal mit 1300 m3
bei 3000 m3¥min Wind. Bei gleichmaRigem Ofengang und
3400 bis 3500 m3¥min Wind Steigerung auf tber 1700 t/24 h
maglich. Erzvorbereitung durch Klassieren des Mollers. Wartung
des McKee-Verteilers. Absieben des Kokses. Regeln des Mollers
nach dem Gichtstaubentfall. Verbesserte Arbeitsverteilung.
Abstich von Roheisen und Schlacke. Beschreibung des Schlacken-
lochschlieBers von 1. W. Kostin. Wartung der Stichlécher.
[Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 1, S. 3/9.]

Hochofenbegichtung. Goldstein, N. L.: Beschickungs-
vorrichtung fir groBe Hochdfen. Besprechung der auf
Grund der deVathaireschen Theorie der Stoffverteilung herrschen-
den Auffassung, dal VergroBerung des Gichtdurchmessers zur
Mittelgéngigkeit des Ofens fliihrt wegen des groBeren Fallwinkels
von Erz gegenliber Koks. Untersuchungen fuhren zu dem
SchluB, dal der Parry-Kegel genugende Einstellfdhigkeit hat,
um auch bei groBem Gichtdurchmesser eine ausreichende Be-
schickung der Gichtmitte zu gewadhrleisten. Vervollkommnung
dieser Fillvorrichtung zur besseren Ausnutzung der Randgase
und besseren Verteilung der Beschickung auf den Ofenumfang
sei anzustreben. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 9, S. 6/9.]

Sauerstoffverwendung. Schapowalow, M. A.: Ueber die
Sauerstoffzufuhr bei Hochdfen.* Erdrterung der Vorteile
von sauerstoffangereichertem Wind im Hochofenbetrieb und der
Maglichkeit, bisher auf elektrischem Wege erzeugte Ferro-
legierungen im Hochofen herzustellen. Verwendung von tech-
nisch reinem Sauerstoff in Verbindung mit Koksofengas und von
staubférmigem Erz. Ausnutzung des Gichtgases zur Ammoniak-
synthese und im Siemens-Martin-Ofen. Gewinnung von Kal-
ziumkarbid im Hochofen. Beschreibung der Sauerstofferzeugung
und der Erschmelzung von Ferrosilizium. [Teori. prakt. met. 12
(1940) Nr. 1, S. 19/25.]

Roheisen. Weinberg, G.: Sauerstoff im Roheisen.
Untersuchung' von grauem GieBereiroheisen, Holzkohlenroh-
eisen, GuReisen und Stahl und des Einflusses von chemischer
Zusammensetzung, Winddruck und -temperatur sowie Brenn-
stoff auf den Sauerstoffgehalt. Erhéhung des Sauerstoffgehaltes
mit dem Siliziumgehalt. Kein EinfluR von Mangan. Erhéhung
des Sauerstoffgehaltes bei Erhéhung von Winddruck und -tem-
peratur. EinfluR des Brennstoffes. Beschreibung der Bestim-
mungsverfahren durch Extraktion und durch Wasserstoff-
reduktion. [Stal 10 (1940) Nr. 8, S. 38/42.]

Elektroroheisen. Dirrer, Robert: Die elektrische Ver-
hittung von Eisenerzen.* Verhittung von Eisenerz und
Kohle. Entwicklung der elektrischen Verhittung. Heutiger
Stand: Elektrohochofen, Elektroniederschachtofen. Metallur-
gisch-wirtschaftliche Betrachtungen. [ETZ 61 (1940) Nr. 48,
S. 1065/69.]

Hart, Charles: Roheisenerzeugung im elektrischen
Ofen.* Verwendete Ofenbauarten: Elektrohochofen und Nieder-
schachtofen. Betriebskennzahlen der Oefen. Stand der elek-
trischen Verhittung in Schweden, Norwegen, Frankreich,
Italien, Finnland, Nord- und Sudamerika. Aussichten der
elektrischen Verhittung in den Vereinigten Staaten. [Amer.
Inst. min. metallurg. 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. Hellbriigge, Heinrich, und Kurd Endell:
Zusammenhénge zwischen chemischer Zusammen-
setzung und Flussigkeitsgrad von Hittenschlacken
sowie ihre technische Bedeutung.* [Arch. Eisenhilttenw.
14 (1940/41) Nr. 7, S. 307/15; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 90.]

Schlackenerzeugnisse. Hochofenschlacke als Putz-
mittel. Ergebnisse von Versuchen zur Verwendung von Hoch-
ofenschlackengrus an Stelle von Geblésekies oder Stahlsand in
Sandstrahlgeblésen. [GieRerei 27 (1940) Nr. 26, S. 529/30.]

Eisen- und Stahlgielerei.

Allgemeines. Button, A.: Allgemeines aus der Stahl-
gieBerei in England und Uebersee. Vergleich der Arbeits-
weisen. Formstoffe, Schmelzen und GieRen. Anlage von Stahl-
gieRereien. Vorteile des elektrischen Ofens. Warmbehandlung
von gewdhnlichem und legiertem StahlguR. [Foundry Trade J
62 (1940) Nr. 1241, S. 395/96.]

Schmelzéfen. Neuere Untersuchungen (ber die
Windmenge beim Erschmelzen von GufReisen im
Kupolofen.* Besprechung von Arbeiten von Eugen Piwo-
warsky, Hans Jungbluth, H. L. Campbell und John Grennan
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sowie Vergleich der Ergebnisse mit Daten der Wérmestelle des
Vereins Deutscher Eisenhittenleute. [Industr. mecc. 22 (1940)
Nr. 9, S. 465/68.]

Stahlerzeugung.
Allgemeines. Esmarch, Wilhelm, Theodor Rummel und
Karl Beuther: Ueber Entgasung von Leichtmetall,

legierungen durch Schallschwingungen.* Prinzip des
angewendeten Verfahrens zur Erzeugung von Schallwellen in
der Schmelze. Versuchsapparatur zur Erzeugung von Schall-
Schwingungen in Metallb&ddern. Entgasungsversuch an Rein-
aluminium und magnesiumarmen Aluminiumlegierungen ergaben
nach 10 bis 20 min im 8-kg-Hochfrequenzofen véllig gasfreie
Schmelzen. [Wiss. Verdff. Siemens-Werk. Werkstoff-Sonder-
heft. Berlin 1940. S. 78/87.]

Metallurgisches. Diepschlag, E.: Untersuchung tber die
Entkohlungsgeschwindigkeitin Siemens-M artin-Stahl-
schmelzen.* Sauerstoffwanderung beim Stahlschmelzen und
die Rolle der Schlacke. Uebliche Ermittlung der Entkohlungs-
geschwindigkeit. Berechnung dieser Geschwindigkeiten an
Hand von Analysenangaben. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 2
S. 21/231]

Elektrostahl. Elektrostahl.* Ueberblick uber die ver-
schiedenen Ofenbauarten. [Rohren- u. Armat.-Z. 5 (1940) Nr. 11,
S. 149/51.]

Rohland, Walter: Die Entwicklung des Lichtbogen-
Elektrostahlofenszum GroRraumofen und seine metall-
urgische Anwendung.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 1,
S. 2/12 (Stahlw.-Aussch. 369, Auszug).]

Ferrolegierungen.

Einzelerzeugnisse. Bauer, Theodor: Ueber die Feuer-
geféahrlichkeit von Ferromanganstaub.* Bericht (ber
einen beim Mahlen von Ferromangan entstandenen Brand.
Untersuchungen uber die Zersetzung von Mangankarbid und die
Entziindungsbedingungen fir Ferromanganstaub. Vorschlage
zur Verhltung von Staubbrédnden. Vergleich mit Zinkstaub-
branden. [Reichsarb.-BI. 20 (1940) Nr. 32, S. 11 286/89.]

Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Hinzmann, R., Dr.-Ing., Berlin: Nichteisen-
metalle. T.1: Kupfer, Messing, Bronze, RotguR. 2., verb.
Aufl. Mit 54 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1941
(62 S.) 8° 2JiJi. (Werkstattbiicher fur Betriebsbeamte,
Konstrukteure und Facharbeiter. Hrsg.: Dr.-Ing. H. Haake.
H. 45) " SBS

Lindsay, Charles F.: Nichteisenmetalle im nord-
amerikanischen Aufristungsplan. Anwendungvon Kupfer,
Nickel, Blei und Aluminium oder der Legierungen dieser
Elemente zur Herstellung von Munition in den Vereinigten
Staaten. [Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 410/13.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Rollfinke,Fr.: M etallkeramik.
M etallkeramische W erkstoffe, ihre Herstellung und
Anwendung.* Ueberblick Gber Herstellung und Anwendung
der wichtigsten metallkeramischen Werkstoffe, wie hoch-
schmelzende Metalle, Hartmetallegierungen, porige Werkstoffe,
Reinstmetalle 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 alzen legierter Stdhle mit groBen Abnahmen.* Unter-
suchung uber die Méglichkeit der Anwendung grofer Abnahmen
(bis zu 85 %) an 16 verschiedenen legierten Stahlsorten (Chrom-,
Chrom-Nickel-, Chrom-Vanadin-, Chrom-Molybdan-Stahl) sowie
unlegiertem Stahl. Untersuchung der plastischen Eigenschaften.
Beziehungen zwischen Breitung einerseits und chemischer Zu-
sammensetzung, Walztemperatur, Abnahme und Kalibrierung
anderseits. Kritische Beurteilung von Breitungsformeln, u. a.
von E. Siebei. SchluBfolgerungen des Verfassers: Heutige Ab-
nahmen nutzen das Forménderungsvermdgen des Stahles bei
weitem nicht aus. Der Verformungsgrad ist weniger von dem
Forménderungsvermdgen des Stahles als von dem vorliegenden
Greifwinkel, der Kaliberform und der Festigkeit der Walzen
abhangig. [Metallurg 15 (1940) Nr. 8, S. 38/47.]

Konstantinow, I.: Das Voreilen beim Walzvorgang.*
Entwicklung eines neuen Verfahrens zur Berechnung der Vor-
eilung bei beliebiger Verteilung der spezifischen Driicke im
Greifbogen unter Anwendung des Gesetzes des geringsten
W iderstandes auf die FlieBrichtung des Werkstoffes beim Aus-
walzen. Abhéngigkeit des kritischen Winkels y vom Greif-
winkel a fir verschiedene Verteilungen der spezifischen Driicke
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im Greifwinkel. Berechnung des Winkels y aus dem Greif-
winkel @ durch eine einfache algebraische Gleichung. Die Ab-
hangigkeit der Voreilung von der Verteilung der spezifischen
Driicke ergibt die Mdglichkeit einer theoretischen Erklarung der
in der Praxis gemachten Beobachtung, daf3 bei VergroRerung des
Greifwinkels @ Uber den Reibungswinkel 8 hinaus die Voreilung
nicht kleiner wird, sondern bis zu einem bestimmten Greifwinkel
gleichbleibt. [Stal 10 (1940) Nr. 9, S. 24/30.]

Walzwerksantrieb. Meurer, Otto: Beitrag zur Unter-
suchung des Schlupfes beim Schleppwalzenantrieb.*
[Stahlu. Eisen 61 (1941) Nr. 1, S. 13/16.] — Auch Dr.-Ing.-Diss.;
Aachen (Techn. Hochschule).

Walzwerksofen. Boho, M. J.: Tiefofeniberwachung.
Die neuzeitlichen Tiefofenbauweisen haben die Ueberwachung
der Oefen wesentlich verbessert und vereinfacht. Drei Haupt-
punkte werden als die wesentlichsten Mittel einer guten Tief-
ofeniiberwachung herausgestellt: Genaue Kenntnis 1. der
standig zugefiihrten Warmemenge, 2. des jeweils bestehenden
cas-Luft-Gemisches und 3. der abziehenden Abgasmenge oder der
Ofenpressung. [lron Age 146 (1940) Nr. 14, S. 37/39.]

Bandstahlwalzwerke. Lemm, H. P.: Die Anwendung von
Haspelofen bei Breitstreifen-W alzwerksanlagen.* Ge-
geniliberstellung der Arbeitsweise von kontinuierlichen Breit-
bandstraBen mit Vorstralen ohne und mit Verwendung von
Haspelofen unter besonderer HeraussteUung der zu erzielenden
Vorteile. Beschreibung des Rdéchling- und Steckel-Walzwerks
mit Verwendung von Haspeléfen. [Techn. Mitt. Krupp, B:
Techn. Ber., 8 (1940) Nr. 5, S. 89/94.]

Grob- und Mittelblechwalzwerke. Howahr, Erich: Das
Walzen von Grob- und Mittelblechen.* [Stahl u. Eisen
61 (1941) Nr. 4, S. 73/83; Nr. 5, S. 100/07 (Walzw.-Aussch. 162).]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Kaltwalzen. Krawtschenko, A. I.: Erzeugungsvermo-
genvon Dressierwalzwerken.* Beschreibung der Zwei- und
Vierwalzen-DressierstraBen des Werkes Ordshonikidse fir die
Erzeugung von Automobil-Feinblechen, Werkstoff, Hauptkenn-
zahlen der Walzenstralen, Arbeitsverfahren, Arbeitsverteilung,
Zergliederung der einzelnen Arbeitsvorgédnge sowie Errechnung
der Leistungsfahigkeit der DressierstraBen und der ,,Schwierig-
keitszahl“ bei einem und bei mehreren Stichen (auf einer nicht
umkehrbaren StraBe) nach aufgesteUten Formeln. Hinweise
zur Leistungserhéhung. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 10,
S. 31/34]

Einzelerzeugnisse. Kentis jr., George: Geschweil3te
Roéhren.* Kurze Beschreibung kontinuierlich arbeitender An-
lagen der Yoder Co., Cleveland, zur Herstellung von elektrisch
geschweillten Rohren von 6 bis 1050 mm Lichtweite. [Steel 107
(1940) Nr. 15, S. 64, 67/68 u. 77.]

Sonstiges. Anwendungsmoglichkeiten der elektro-
hydraulischen Warmreckmaschine.* Kurze Beschreibung
der bisher bestehenden zwei Maschinengrdfen, fir die die GroRen
mit 50 t Zugkraft und einer Heizleistung von 300 kVA fiir Stab-
querschnitte bis 1700 mm2 und Lé&ngen zwischen 2,5 und 9,5 m
in Frage kommen. [Techn. Zbl. prakt. MetaUbearb. 50 (1940)
Nr. 19/20, S. 513/14.]

Schneiden, Schweillen und Lo6ten.

Allgemeines. Sonderegger, A.: Die Vorgédnge im M etall-
lichtbogen und die darin wirkenden Kré&fte.* Zusammen-
fassung der Untersuchungen in neuerer Zeit iber die Vorgange im
elektrischen Schweillichtbogen nach dem Schrifttum. Elek-
tronen- und MetaUUlbergang im SchweiBlichtbogen. Fdrdernde
und hemmende Krafte beim MetaUlbergang. [Schweizer Arcli.
angew. Wiss. Techn. 6 (1940) Nr. 12, S. 325/32.]

Schneiden. Schneider, R.: W orin liegt die starke Ver-
breitung des Autogenschnittes begrindet?* Schneid-
barkeit von metallischen Werkstoffen mit dem Schneidbrenner
und hoéchste schneidbare Blechdicke. Streckgrenze, Zugfestig-
keit, Dehnung und Einschnirung von autogen geschnittenen
Zugstében aus unlegiertem Stahl im Vergleich zu gefrésten.
Hérte,Kerbschlagzéhigkeit, Wechselfestigkeit, Geflige- und Ober-
flachenbeschaffenheit von autogen geschnittenen Proben aus
Stahl St 52. Anordnung von Ausglihbrennem zum Entgegen-
wirken etwaiger schadlicher Aufhartungen. Anwendungs-
beispiele fir das Autogenschneiden und erzielte Arbeitsersparnis
gegeniber sonstigen Arbeitsverfahren u. a. beim Schneiden von
Lokomotivbarrenrahmen; paketartiges Schneiden von Blechen.
Wirtschaftlichkeit des Schneidens mit dem Schneidbrenner.
[Autogene MetaUbearb. 34 (1941) Nr. 1, S. 2/10.]

GasschmelzschweiBen. Gunnert, A. R.: Ein neues wirt-
schaftliches Gas-SchweiBverfahren, die Tiefschwei-
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Bung.* Angaben Uber ein Verfahren, bei dem bis zu 20 mm
dicke Bleche und Profile mit dem SchweilRbrenner aufgeschmolzen
und in einer Lage geschweiflt werden soUen. Vergleich der
SchweiBgeschwindigkeit, des Azetylen- und Zusatzwerkstoff-
verbrauches sowie der Schweilkosten bei diesem Verfahren mit
anderen SchweiRarten. [Tekn. T. 71 (1941) Nr. 4, S. 29/34.]

ElektroschmelzschweiBen. Dederbdck, Georg: Die Aus-
wirkung hoher Stromstéarken beim elektrischen Licht-
bogenschweilen von Kohlenstoffstahlen. (Mit Abb. u.
Taf.) 0. O. (1940.) (61 S.) 4°. — Minchen (Techn. Hochschule),
Dr.-Ing.-Diss. — Chemische, metaUographische und réntgeno-
graphische Untersuchung, Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung,
Einschniirung, Hérte, Kerbschlagzahigkeit und Biegewinkel von
V-Naht-StumpfschweiBungen an Stahl St 37 mit 0,05 bis
0,17 % C, St 52 mit 0,07 % C, St 60 mit 0,47 % C, St 70 mit
0,57 % C und alterungsbestdndigem Stahl mit 0,10 % C bei
11 bis 30 mm Blechdicke; geschweiflit wurde mit acht ver-
schiedenen umhiUten und blanken Elektroden von 3 bis 15 mm
Dmr. bei Stromstéarken von 150 bis 850 A. Schweilen mit hohen
Stromstarken bei den Stédhlen St 37 und St 52 durchaus mégHch.
Besonders Gasporenbildung bei hohen Stromstarken von Be-
deutung. Verwendung von Ueberstromelektroden mit mehr als
10 mm Dmr. nicht zweckmé&Big. Drei-Raupen-Naht wirtschaft-
lich und gltemaRig am gunstigsten. S BE

Richtkurven fiur die SchweiBgeschwindigkeit beim
LichtbogenschweiBen von Hand.* Kurven fir die Ab-
hédngigkeit der SchweiBgeschwindigkeit von der Blechdicke
(1,5 bis 12,5 mm), von der SchweiBnahtform (Stumpf-, Tulpen-,
V- und Kehlnaht sowie Flankennaht waagerecht und Uberkopf)
bei Verwendung von umhillten, nackten oder getauchten
Elektroden. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 4, S. 492.]

Das Smit-Unionmelt-SchweilRverfahren. Betriebs-
angaben iber das Stumpf- und KehlnahtschweiBen von Stahl-
platten mit 5 bis 40 mm Dicke nach dem Unionmelt-Verfahren
(vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 665/66). [Smit-Meded. 1 (1940)
Nr. 1, S. 17/40; vgl. Weid J. 19 (1940) Nr. 7, S. 499/500.]

Gude jr., George E.: Plattieren von unlegiertem
Stahl durch Schweien.* Streifen von nichtrostendem Stahl
werden durch SchweifRndhte aus nichtrostendem Stahl auf dem
Grundwerkstoff befestigt. [Steel 107 (1940) Nr. 9, S. 44 u. 46.]

Hess, Wendeil F., und Robert A. Wyant: Formdanderung
von kugeligen Elektrodenspitzen bei der Punkt-
schweifBung.* Untersuchung der Formé&nderung und Hérte
von Elektrodenspitzen beim Punktschweifen von 0,9 mm
dickem Stahlblech mit 0,05 % C im Verlauf von Einzelschwei-
Bungen bis zu 1200. Uebergang zu einer ebenen Elektroden-
spitzenflache. Hoherer Elektrodendruck bei kugeUgen Elektro-
denspitzen gegeniber flachen Elektrodenspitzen mégHch. [Weid.
J. 19 (1940) Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.)

S. 345/50.]
Pelton, R. S.: Grundlagen der Widerstandsschwei-
Bung.* Durchfithrung der PunktschweiBung von Stahlblechen.

Gefiige der Schweiungen. Einfluf des Schweilfdruckes und der
Oberflachenbeschaffenheit der zu verschweiBenden Bleche.
[Weid. J. 19 (1940) Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res.
Com.) S. 426/32.]

AuftragschweiBen. Brochin, I. S.: Elektroden mit
legierten Umhullungen fir verschleiRfeste Aufschmel-
zungen. Am ginstigsten erwies sich eineUmhiiHung aus 55 bis
60 % Ferrochrom, 37 bis 40 % Ferromangan und 10 % Marmor
in Wasserglaslésung. EinfluR der UmhiUungsmasse auf das
Geflige der Aufschweiung. [Awtogennoje Djelo 11 (1940) Nr. 4/5,
S. 10/14; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 2, S. 273/74.]

Ehlers, Paul: Awushd&rtbare Legierungen als ver-
schleilfeste Aufschweilwerkstoffe.*  Untersuchungen
Uber die Harte einer Eisenlegierung ,,Gridur E* in Abhéngigkeit
vom Kohlenstoffgehalt — 1,2 bis 3,5 % — und der AnlaBzeit
sowie von der Temperatur. Anwendung der Legierung zum Auf-
schweiBen bei Schneidwerkzeugen, Dichtungen, PaBRflachen und
Geblaseschaufeln. [Autogene Metallbearb. 33 (1940) Nr. 23, S.
301/04.;1 . t
Schmidt, Max, Walter Lamarche und Egon Kauhausen;
Die Verminderung des Kobaltgehaltes in AufsehweiB-
lecrierungen.* [Arch, Eisenhittenw. 14 (1940/41) Nr. 7, S.
357/62 (Werkstoffaussch. 529); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 91.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Auszug) von E. Kauhausen:
Aachen (Techn. Hochschule).

Eigenschaften und Anwendung des Schweilens. Aborn,
Robert H.: Aenderungen des Stahles beim Schweiflen
und die SchweilRbarkeit von Stahlen.* Allgemeine An-
gaben Uber die Beeinflussung des Stahles durch die SchweiRhitze.
AufschluB tber das Verhalten von Stdhlen beim Schweiflen zu
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erhalten aus der Umwandlungstemperatur-Umwandlungszeit-
Kurve (S-Kurve). Héchstzuldssige Abkihlungsgeschwindigkeit
beim SchweiBen von Stahlen mit 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. Geflge
und Pestigkeitseigenschaften der Schweifungen. [Weid. J. 19
(1940) Nr. 10 (Suppl.:Engng. Found. Weid. Res.Com.) S. 414/26.]

Archer, Weldon L.: SchweiRerfordernisse fir Druck-
rohre aus Molybdénstahl. Richtlinien zur Lichtbogen-
und Gasschmelzschweifung von Rohren aus Stahl mit 0,1 bis
0,2% C, bis 0,25 % Si, 0,3 bis 0,6 % Mn und 0,45 bis 0,65 %Mo.
Alswesentlich wird Vorw&rmung auf 150 bis 260°und Spannungs-
freiglihen bei 650 bis 675°, und zwar je 1 h fiir 25 mm Wanddicke,
bezeichnet. [Refiner natur. Gasoline Manufacturer 19 (1940) Juli,
S. 232/34; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 4, S. 574)]

Emerson, R. W.: Schweien von Rohren aus Molyb-
danstahl fir Beanspruchung bei hohen Temperaturen
und hohen Dricken.* Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, Brinell-
harte und Gefiige von Proben aus Lichtbogenschweifungen an
Rohren aus Stahl mit rd. 0,15 % Cund 0,15 % Mo. EinfluR einer
Vorwarmung auf 200° vor dem Schweiflen sowie eines Spannungs-
freiglihens bei 650 bis 660° nach dem Schweilen auf die Festig-
keitseigenschaften. SchweiRnahtformen fir die Druckrohre;
Eignungsprifung der Schweiler. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 10
(Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 366/76.]

Johnston, Bruce, und Lloyd F. Green: Biegsame ge-
schweilRte Winkelverbindungen.* Untersuchungen (ber
Zugfestigkeit, Streckgrenze, Durchbiegung und Verhalten bei
wiederholten Zugbeanspruchungen von drei verschiedenartig
geschweilfiten Winkelverbindungen, die nur an den Winkelenden
durch Kehlnaht verbunden wurden und deshalb eine gewisse
Biegsamkeit haben. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 10 (Suppl.: Engng.
Found. Weid. Res. Com.) S. 402/08.]

Miller, J.: Bedeutung des Schweilgases und seiner
Zusammensetzung fur die Schweilrissigkeit von Flug-
zeugbaustédhlen.* Untersuchungen Uber das Auftreten von
Schweilrissigkeit bei Gasschmelzschweifungen diinner Bleche
aus Stahl mit rd. 0,25 % C, 1 % Cr und 0,25 % Mo bei der Ver-
wendung von Azetylen aus Flaschen oder aus Kalziumkarhid
entwickeltem Azetylen sowie iber den EinfluR von Schwefel-
wasserstoff- und Phosphorwasserstoff-Zusatzen.  [Autogene
Metallbearb. 33 (1940) Nr. 22, S. 277/81.]

Sehaller, Gilbert S.: GuBeisen-Elektroden zum
SchweiBen von grauem GuRBeisen.* Laboratoriumsunter-
suchungen tiber die ElektroschweiRung von grauem GufReisen mit
Elektroden mit se.hr verschiedenartiger Umhillungsmasse. Ein-
fluR der SchweiBwéarme auf die Gefligeausbildung des Schweil3-
gutes und des beeinfluBten Grundwerkstoffes. Notwendigkeit
guter Bearbeitbarkeit des SchweiBgutes. [Weid. J. 19 (1940)
Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 395/401.]

Sheffer, John W.: Schweifen im Behdalterwagenbau.*
Entwicklung der Pre-, Gasschmelz- und Elektroschmelz-
schweiflung bei der Herstellung von Eisenbahn-Behé&lterwagen
aus Stahl fur Petroleum, Chlor, Natrium, Essigsaure usw. Vor-
teile des SchweiBens gegeniber dem Nieten. Anwendung des
,Unionmelt“-Verfahrens. Spannungsfreiglihen und réntgeno-
graphische Untersuchung der Schweifungen. [Weid. J. 19
(1940) Nr. 10, S. 738/42]

Smith, A. J., und J. W. Bolton: EinfluB des Schweifens
auf das Geflige von Stahlguf und W alzstahl.* Unter-
suchungen tber die zweckmaRBige Vorwarmtemperatur im Hinblick
auf Geflige und Hérte des Werkstoffes bei StahlguB mit:

% C % Si % Mn % Cr % M % Ni
1 023 0,38 6& ’ v e o
2 027 0,40 0,70 - 0,50 010
3. 038 0,46 066 — 0,48 _
4. 026 0,38 0,47 0,50 0,55 T),87
sowie bei Walzstahl mit:

% o % Si % Mn %Or % Mo % Ni
1 o041 0,19 0,75 —
2 019 0,14 0,65 - 0,41 —
3. 0727 0, 0,48 - 0,41 .
4. , _ . — 0,24 11,74
[Foiundry Trade J. 63 (1940) Nr. 1250, S. 71/72 u. 78.]

Vigener, K., und M. Wandelt: Vergleich der wesen

lichsten Gesichtspunkte der SchweiRvorschriften fir
Landdampfkessel in Deutschland, England, Schwe-
den, der Schweiz und den USA.* Vergleich der Her-
stellung und Prifvorschriften. [Autogene Metallbearb. 33 (1940)
Nr. 21, S. 261/69; Nr. 22, S. 282/88; Warme 63 (1940) Nr. 38,
S. 323/30; Nr. 39, S. 337/42.]

Loten. Schulze, R.: Zinnfreie Weichlote.*
Betr. 73 (1940) Nr. 11, S. 237/39.]

Prifverfahren von SchweiB- und Lotverbindungen. Graf,
Otto, o. Professor an der Technischen Hochschule Stuttgart:

[Werkst u
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Versuche und Feststellungen zur Entwicklung der ge-
schweilten Brucken. Mit 188 Textabb. u. 27 Zusammen-
stellungen. Berlin: Julius Springer 1940. (2 Bl.,, 110 S.) 4°.
12J(B erichte des Deutschen Ausschusses fiir Stahlbau.
Ausg. B, H. 11) iB ;

Hughes, T. P., und R. L. Dowdell: Prifung von Schwei-
Bungen durch Kaltwalzen.* Verhalten von 13 mm dicken
geschweif3ten Proben aus Stahl mit 0,25 % C beim Kaltwalzen
mit einer Dickenabnahme von 0,25 mm je Stich. EinfluR des
Spannungsfreiglithens der geschweiten Proben sowie eines nicht
volligen Durchschweifens uber den Probenquerschnitt. Vor-
schlag, die Notwendigkeit eines Spannungsfreiglithens bei ge-
schweiBten Stahlen mit hoherem Kohlenstoffgehalt und legierten
Stdhlen durch den Kaltwalzversuch zu untersuchen. [Weid. J.
19 (1940) Nr. 10, (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.)
S. 364/65.]

Jackson, C. E., und G. G. Luther:
SchweiBbarkeitsprifverfahren an
mit niedrigem Kohlenstoffgehalt.* Untersuchung der
Schweilbarkeit von Stahl mit 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-Schweifung von
12 mm dicken Platten und Priufung der abgehobelten Probe auf
Hérte Gber den SchweiBquerschnitt und Biegefestigkeit mit oder
ohne Einspannvorrichtung. 2. Schweiung einer T-férmigen
Probe und Priifung in einer besonderen Biegeeinspannvorrichtung.
3. Kerbschlagzahigkeitsuntersuchung von geschweiten Proben
mit einem Spitzkerb im Schweiwerkstoff. 4. Prifung der
Proben nach Verfahren 3 in einer Biegeeinspannvorrichtung.
5. Aufschweilbiegeversuch. 6. Aufschweifversuch mit Ermitt-
lung der Hochsthérte Gber den Querschnitt der Schweilverbin-
dung. 7. SchweiBabschreckversuch nach W. H. Bruckner mit
Kerbschlagproben. 8. Kaltwalzen von geschweiflten Proben.
Eignung der einzelnen Verfahren. [Weid. J. 19 (1940) Nr. 10
(Suppl.: Engng. Found. Weid. Res. Com.) S. 351/64.]

Vergleich von
zwanzig Stahlen

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Beizen. Baukloh, W., und I. Karnath: Der EinfluB von
Sparbeizen auf das kathodische Beizen von Stahl-
blechen.* Verdnderung der Tiefziehfahigkeit von 1 mm dicken
Blechen aus Stahl mit 0,09 % C, 0,39 % Mn, 0,022 % P und
0,028 % S beim elektrolytischen Beizen mit Schwefelsdure bei
Sparbeizzusatz ohne und mit Anwesenheit von arseniger Saure
und Phosphorsdure. Unterdrickung der Wasserstoffgefahr beim
Beizen durch Zusatz von Salpetersdaure oder Kaliumbichromat.
[Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) Nr. 12, S. 418/21.]

Verzinken. Lyons, E. H., und U. C. Tainton: Elektro-
lytisches Verzinken von Stahl nach dem Meaker-, Be-
thanisier- und Coronisier-Verfahren. Kurze Angaben
Uber die einzelnen Arbeitsweisen. [lron Coal Tr. Rev. 141 (1940)
Nr. 3783, S. 219.]

Verzinnen. Schellenberger, Fritz: Ursachen und Ver-
hitung von Fleckenbildungen auf feuerverzinnten
Drdhten. Poren in der Zinnschicht, Verunreinigungen des

Zinnbades, unsauberes Arbeiten und mechanische Beschéadigun-
gen als Ursachen der Flecken.' [Drahtwelt 33 (1940) Nr. 50,
S. 611/13; Nr. 51, S. 625/27.]

Sonstige Metalliberziige. Dsen, W. I.: Ermittlung der
glnstigsten Bedingungen von Stalinitaufschweiun-
gen. ZweckméRige Dicke, Schweilgeschwindigkeit und SehweiR-
stromstérke bei der Auftragung einer Eisenlegierung mit 12,5 %
C, 115% 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. Barmann: Zur Frage der W asser-
stoffbrichigkeitvon Stahl beigalvanischen Prozessen.*
Prifung des Auftretens von Wasserstoffsprodigkeit an Blech-
streifen aus Federstahl mit 1 % C, 0,2 % Si und 0,4 % Mn beim
galvanischen Verzinken, Verkadmen, Verkupfern, Vermessingen,
Versilbern und Verchromen durch wiederholte Biegebean-
spruchung der Bleche bis zum Bruch. EinfluB der Badzusammen-
setzung (basisch und sauer), Badtemperatur und Abscheidungs-
dauer auf die Versprodung. Brichigkeitsfordernde Wirkung
von Zyanid und Zink in alkalischen Ldsungen. Vermeidung der
Versprodung durch Auswahl geeigneter Bader moglich. [Korro-
sion u. Metallsch. 16 (1940) Nr. 12, S. 405/17.]

Ssergejewa, E. W., und W. N. Nefedowa: Die Praxis der
Alitierung von Brennstoffriumen. Giunstigste Arbeits-
bedingungen zur Alitierung von Brennstoffriumen fir Kraft-
wagen mit Gasgeneratoren, die aus einem StahlguB 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, Nr. 2, S. 269.]
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Umwicklungen und Auskleidungen. Daeves, Karl, Heinrich
Klasund Hans Schlumberger: Sonderpeche fir Korrosions-
schutz und Dichtungsmassen aus deutschem Stein-
kohlenteer.* Eigenschaften der sogenannten Tepla-Massen.
[Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) Nr. 10, S. 339/41.]

Waéarmebehandlung von Eisen und Stahl.

Gluhen. Cherry, R. M.: Kurzzeitiges Glihen.* Ver-
ringerung der Glihzeiten durch Verkilirzung der Beschickungs-
und Entleerungszeit: Durchlaufofen mit Rollherd zum Tempern
von TemperguB; Ein- und Zweikammerdfen mit Befdrderung des
Glihgutes auf Wagen. [lron Age 146 (1940) Nr. 13, S. 34/37.]

Harten, Anlassen, Verglten. Gier, ,T. R., und Howard Scott:
Blankharten von W erkzeugstdhlen ohne Entkohlung
oder Verzug.* Haéarten von Stanz- und Formgebungswerk-
zeugen aus folgenden lufthdrtenden Stdhlen durch Abkihlung
in Ammoniakschutzgas:

% Mo %V

% Cr % W
i 07 4 1 18
2. 0.8 4 8 1 15
3, 10 6 1 0,2
4 1,0 11 1 0,2
Anwendung fiir Werkzeuge bis zu 75 mm Dicke. Einrichtung

des Schutzgasofens.
S. 671/86.]

Richards, Edmund T.: Zur Verwendung von Glyzerin
als Abschreckmittel beim Harten von Stahlteilen.
Ueberbriickung der Spanne in der Abschreckwirkung von Wasser
und Oel durch Glyzerin oder Glyzerin-Wasser-Mischungen. Sehr
milde Abschreckwirkung eines Bades aus 101 Wasser, 81 Glyzerin,
100 g Kochsalz und 100 g Salmiak. Erwé&rmung der Glyzerin-
bader iber 50 bis 75° nicht zu empfehlen. [Techn. Zbl. prakt.
Metallbearb. 50 (1940) Nr. 21/22, S. 568 u. 570.]

Stewart, R. C.: Abschrecken und Abschreckmittel.*
Abschreckeigenschaften verschiedener wéRriger und odliger Ab-
schreckmittel. Beurteilung des Verhaltens der Stdhle beim
Abschrecken nach der Umwandlungstemperatur-Umwandlungs-
zeit-(S-)Kurve. Volumenanderung der Werksticke beim Ab-
schrecken. Warmbad- und Stufenhdrtung zur Vermeidung von
Harterissen beim Abschrecken von 6élhartenden Manganstéhlen
und Schnellarbeitsstahl. [Iron Age 146 (1940) Nr. 11, S. 45/50.]

Trembour, F. W., und Howard Scott: Verfahren zur
Bewertung wélriger Abschreckmittel fur die Stahl-
hartung.* Bewertung der Abschreckmittel nach dem Auftreten
weicher Stellen an gehdrteten Probezylindern aus Stahl mit
046% C, 0,2% Si und 0,7 % Mn in Abhéngigkeit von der
Flussigkeitstemperatur (0 bis 60°). Prufung von Ldsungen mit
0bis 20 % NaCl oder NaOH, 9 % BaCl2oder Na2C03und 4 % NaF
oder Na2B40 7. Schroffeste Abschreckwirkung bei Ldsungen mit
9% NaCl oder 3% NaOH. Entstehung zwei verschiedener
Formen von Weichfleckigkeit. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940)
Nr. 3, S. 513/36; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 729/30.]

Zur, John P.: Elektrisches Patentieren, Anlassen
und Glihen von Stahldrdhten. Allgemeine Angaben uber
die Erhitzung von Stahldrdhten durch unmittelbare Stromdureh-
leitung, Temperaturfihrung bei dem Verfahren. Eigenschaften
des so behandelten Drahtes. [Wire & W. Prod. 45 (1940) Nr. 10,
S. 582/86.]

Oberflachenhdrtung. Noy, J. M., und L. G. Bliss: W itherit
bei der Einsatzhéartung. Untersuchungen tber den Einflu
von Zusatzen an Witherit (natiirlichem BaCO03) und seiner
TeilchengroRe auf die Aufkohlungswirkung von festen Einsatz-
mitteln im Vergleich zu reiner BaC03. [Foote-Prints 12 (1939)
Dez., S. 15/26; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 4, S. 571]

Weihrich, Robert: Einsatzhé&rten von nichtrostenden
Chromstéhlen. [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 4, S. 83/84.]

Zorn, E.: Autogenhédrten mit Sauerstoffiberschuf3.*
Hartetiefe von unlegiertem Stahl mit 0,45 % C und von perliti-
schem GuReisen nach dem Haéarten mit der Sauerstoff-Azetylen-
Flamme bei ortlicher Erhitzung und Anwendung verschiedener
Brenngasmischungsverhéltnisse, Brennervorschub- und Gas-
ausstrémungsgeschwindigkeiten sowie Brennerarten. Ein Sauer-
stoffuberschuB des Brenngases von rd. 75 % ist fur die Héarte-
tiefe besonders vorteilhaft. Der Abstand des Brenners vom
Werkstick muB gleich der L&nge des Flammenkegels sein.
[Autogene Metallbearb. 34 (1941) Nr. 1, S. 13/15.]

[Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 3,

EinfluR auf die Eigenschaften. Kudrjawzew, |I. W.: Zeit-
liche Verdnderung linearer Restspannungen.* Unter-
suchung der Verdnderung der Eigenspannungen in warme-

behandelten I-Trdgern wéahrend 30 Tage.
20 (1940) Nr. 6, S. 69/70.]

Towpenetz, E. S.: Tangentialspannungen in Rohren
infolge der Warmebehandlung.* Untersuchungen an Rohr-

[Westn. Metalloprom.
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proben von 30 mm AuRendurchmesser und 7,5 mm Wanddicke
aus Stahl mit 0,35 % C, 0,95 % Cr, 0,37 % Mo und 3,1 % Ni in
Abhangigkeit von der Gluhtemperatur, der Abkihlungsge-
schwindigkeit und der Hartung. [Westn. Metalloprom. 20 (1940)
Nr. 10, S. 41/44.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Gufeisen. Arrighetti, Mauro: Priufung der Abschreck-
hértbarkeit von GuReisen.* Verschiedene Vorschlage fur
Gielprobenformen zur Ermittlung der Hértungsneigung von
GuBeisen. Versuche itber den EinfluB von Einzelheiten der
Probenformen, die GroRe der Abschreckschale und der Sandart
auf das Ergebnis. Untersuchungen an zwei dafir als zweckmaRig
erachteten Proben tber die Abschreckhértetiefe in Abhéngigkeit
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 Prifung von GufReisen auf
Abschreckhartbarkeit und ihre Angaben. [Industr. mecc. 22
(1940) Nr. 11, S. 553/77.]

Bertschinger, R.: Internationale Vergleichsversuche
und die Normenfrage. I/Il.* Untersuchungen an stehend
gegossenen Staben von 34 mm Dmr. und 34 mm [j] aus 11 GuB-
eisen mit 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. Harte der Probestdbe in
Abhéangigkeit vom Abstand vom EinguB. Zugfestigkeit an ver-
schiedenen Stellen im Probestab. Biegefestigkeit und Durch-
biegung bei Proben mit 30 mm Dmr. und 600 mm Auflagerent-
fernung sowie bei Proben mit 10 X 7 mm& Querschnitt und
55 mm Auflagerentfernung. Verdrehfestigkeit und Scherfestig-
keit bei Ermittlung an der Lochstanzprobe nach Sipp-Rudeloff
an zylindrischen Stiften nach Fremont, an kegeligen Stiften
nach Thyssen-Bourdouxhe und im Lochversuch nach Deleuze.
Streuung bei den verschiedenen Prifarten und Beziehungen
der Festigkeitswerte zueinander. Auswertung von Schrifttums-
angaben Uber die Beziehungen zwischen Zugfestigkeit und Biege-
wechselfestigkeit von GuBeisen. Fur Normenangaben wesent-
liche Festigkeitseigenschaften. Klasseneinteilung des GufReisens
in den englischen und amerikanischen Normen. [GielRerei 28
(1941) Nr. 2, S. 25/34.]

Bischof, F.: Ueber die Wirkung von Cer auf Grauguf3.*
Vergleich der Angaben von R. Moldenke, O. Smalley sowie von
W. Baukloh und H. Meierling Gber die Warmetonungen beim
Zusatz von Cer zu GuReisen und uber den EinfluB des Cers auf
die Zugfestigkeit. [GieBerei 28 (1941) Nr. 1, S. 6/9.]

Cornelius, H.: Verhalten einiger Kurbelwellen-GuR-
werkstoffe bei Dauerbeanspruchung durch Biegung
und Verdrehung.* Biegewechselfestigkeit von glatten und
gekerbten Proben sowie VerdrehWechselfestigkeit von glatten,
quer sowie quer und ldngs gebohrten Proben aus folgenden Werk-
stoffen:

% C %Si % Mn %P % S LCr YoMo %Bi stf“ -%
1,94 0,98 0,24 0,068 0,054

1,90 0,84 0,25 0,059 0,056

1,62 1,00 0,21 0,060 0,070

2.27 1,62 0,47 0,091 0,061 0,70 137

2,86 1,48 0,71 0,098 0,074 0,74 122

2,61 2,16 0,68 0,077 0,057 1,15 137

1.28 1,44 0,78 0,027 0,021 0,16

1,49 0,99 0,48 0,048 0,027 0,55 1,48 Cu
022 0,30 0,42 0,010 0,010 1,60 425 10 W
0,31 0,40 0,62 0,010 0,010 2,46 153 0,27 V

Vergleich der Wechselfestigkeitseigenschaften der hochwertigen
GuBWerkstoffe mit denen vorwiegend hochwertiger Stahle.
[GieRerei 27 (1940) Nr. 25, S. 491/99.]

Feigin, N. I.: Kaltverformung bei Kolbenringen.*
Untersuchung der Kaltverfestigung bei Kolbenringen. [Westn.
Metalloprom. 20 (1940) Nr. 6, S. 68/69.]

Roth, E. L.: KupolofenguReisen mit 40 kg/mm Zug-
festigkeit.* Untersuchung der Zugfestigkeit und Héarte von
GuBeisen mit 3,1 % C, 2 % Si, 0,7 bis 1,1 % Mn, 0,1 % P und
007 % S, teilweise mit 0,3 % Cr, 0,6 bis 0,9 % Mo und 0,8 bis
2% Ni nach Vergltung. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 47
(*19392 S. 873/94.] ) . o

aito, Toyozo: Ueber legiertes hitzebestandiges und
hochfestes “Gufeisen. Festigkeit, Brinellhdrte, Zunder-
bestandigkeit und Wachsen von GuReisen mit 3 bis 3,3 % C,
12 bis 1,7 % Si, 0,6 bis 0,8 % Mn, 0,3 bis 0,5% Cr, 0,3 bis
05° Mo und 1 bis 1,5 % Ni nach wiederholtem Erhitzen auf
600 bis 800°. [Suiyokwai-Shi 10 (1940) S. 297/302; nach Chem.
Zbl. 112 (1941) I, Nr. 3, S. 432.]

Thum August, Karl Sipp und Otto Petri: GuReisen im
Leichtba'u.* [Arch. Eisenhittenw. 14 (1940/41) Nr. 7, S. 319/23
(Werkstoffaussch. 527); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 90.]
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Timmins, A. A.: Zerfall von Perlit in grauem GuR-
eisen.* Untersuchungen an GuReisen mit rd. 3% C, 1,85 und
2,5 % Si uber den EinfluB der Abklhlungsgeschwindigkeit auf
den Gehalt an gebundenem Kohlenstoff und auf die Hérte.
Untersuchungen an 12,5 mm dicken Scheiben aus St&ben von
30 mm GuRdurchmesser aus GuReisen mit rd. 3,3 % C, 1,3, 2,2
und 3,2 % Si, 0,8 % Mnund 1,1 % P tber die Abnahme des Ge-
haltes an gebundenem Kohlenstoff wéhrend achtstiindigen
Glihens bei 700 bis 900°. SchluBfolgerungen uber den Zu-
sammenhang zwischen Glihzeit und Gehalt an gebundenem
Kohlenstoff sowie zwischen Siliziumgehalt und Léslichkeit von
Kohlenstoff im Eisen in Abhdngigkeit von der Temperatur.
[Foundry Trade J. 63 (1940) Nr. 1252, S. 109/10; Nr. 1253,
S. 121/23]

Tucker, E. C.: Hitzebestdandiges Chrom-GufBeisen.*
Hinweis auf niedriglegiertes chromhaltiges GuReisen, z. B. fir
die Formen von Eoheisen-Giefmaschinen und fiir Betdrten zur
Schwefelkohlenstoffherstellung. Prifung des GuReisens auf
Wachstum, Verzunderung und Festigkeit bei hdheren Tempe-
raturen. Brinellhdrte von ChromguBeisen in Abhéangigkeit vom
Kohlenstoff- und Chromgehalt. Erdrterung tber den Einfluf
von Zusdtzen von Aluminium, Kupfer, Mangan und Molybdén.
[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.]

Torkin, W. S.: Mit Stahl bewehrtes GuReisen.* Ueber-
prifung der Angaben von N. M. Lewanow {iber die Eigenschaften
des mit Stahl bewehrten GuReisens, das in den Festigkeitseigen-
schaften und in der Wirtschaftlichkeit keine Vorteile gegeniiber
Ublichem GuRBeisen hat. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 10,
S. 53/55.]

HartguB. Bunin, K. P., und A. E. Kriwoschejew: Geflige-
anomalie bei HartguBwalzen.* Gefligeanomalie (Trennung
von Ferrit und Zementit statt Bildung von Perlit) wird bei Hart-
guBwalzen durch die Ausgangsrohstoffe und durch die Zusammen-
setzung bedingt. Bei starker Ausbildung der Gefligeanomalie
wird die Verschleiffestigkeit verringert. [Teori. prakt. met. 12
(1940) Nr. 5/6, S. 61/63.]

FluBstahl im allgemeinen. Koehler, M.: Ein neuzeitlicher
Gleitwerkstoff auf pulvermetallurgischer Grundlage.*
Einige Angaben uber Brinellharte, Druckfestigkeit, Zugfestig-
keit, Wichte, Warmeausdehnung und elektrische Leitfdhigkeit
eines aus Ferrit und Perlit bestehenden Sintereisens ,,PreRko“.
Versuche mit Lagerschalen aus diesem Metall. [Demag-Nachr.
14 (1940) Nr. 3, S. B 29/35.]

Baustahl. Braun, M. P.: EinfluR der KorngréBe bei
einem Chrom-Einsatzstahl.* Untersuchungen an Stahl
20 Ch mit 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 tUber den Einfluf
der KorngrdRe auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung,
Einschniirung und Kerbschlagzéhigkeit nach dem Abschrecken,
auf Hartetiefe und Verzug. Aenderung der KorngrofRe mit der
Glihtemperatur. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 9, S. 30/33.]

Braun, M.P.: Chrom-Mangan-Einsatzstahlfir Zahn-
rader. Untersuchungen Uber Zugfestigkeit, Streckgrenze,
Dehnung, Einschniirung, Kerbschlagzéhigkeit, Eignung zur
Einsatzhartung und Oberflaichenharte von Siemens-Martin-
Stahl mit 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: Stahle und Warme-
behandlung fur Stirnzahnrader.* Betriebserfahrungen
und Laboratoriumsergebnisse Uber die Eignung von 6 Stéhlen
mit 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 fur Stirnzahnrader und deren zweck-
maRige Warmebehandlung. Fehlerarten bei Zahnrédern. Un-
mittelbares Abschrecken nach dem Aufkohlen zur Vermeidung
von Gribchenbildung und Abblétterungen an den Zahnflanken
glnstiger als doppeltes Abschrecken. Prifvorrichtungen fir
Zahnrader. Dauerwalzvorrichtung zur Prifung der Widerstands-
festigkeit gegen Griibchenbildung. [Trans. Amer. Soc. Met. 28
(1940) Nr. 3, S. 687/713.]

Kohira, Isamu, Kazuo Moridera und Genzo Maeda: U nter-
suchungen uUber die versuchsmdaBige Herstellung von
Blechen aus Stahl mit einer Zugfestigkeit von
mindestens 55 kg/mm2* Untersuchungen tUber die Erschmel-
zung, Verwalzung, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung
und Einschniirung von 20 mm dicken Blechen aus folgenden

Stahlen:
% C % Si %Hu 9% P %S % Cr % Cu % Mo
0,18 0,18 105 0,018 0,007 — 0,246 —
0,18 0,19 1,09 0018 0,007 060 0,240 _
0,18 0,24 121 0,018 0,004 — 0,254 0,28
0,25 0,30 131 0,017 0,018 — 0,320 —

[Tetsu to Hagane 26 (1940) Nr. 11, S. 777/87.]
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Samorujew, W .: Eigenschaften eines Chrom-Nickel-
Einsatzstahles bei Herstellung im basischen Licht-
bogenofen und im Duplexverfahren. Untersuchungen an
Chrom-Nickel-Stahl mit 0,10 bis 0,16 % C Uber Zugfestigkeit,
Bruchdehnung, Kerbschlagzéhigkeit und KorngréBe bei Er-
schmelzung im basischen Lichtbogenofen aus festem Einsatz
einerseits und bei Erschmelzung im basischen Siemens-Martin-
Ofen und Fertigmachen im Lichtbogenofen anderseits. Einfluf
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:
Stahl 9Ch Sals Austausch W erkstoff fir wolframhaltige
W erkzeugstahle.* Harte, Zugfestigkeit, Biegefestigkeit und
Durchbiegung des Stahles 9 Ch' S in Abhéangigkeit von der
Warmebehandlung. [Stal 10 (1940) Nr. 5/6, S. 61/64.]

Replogle, H. E.: W armarbeitsstdhle. Angaben uber
Zusammensetzung und Warmebehandlung von zweckmaRig
erachteten Stahlen fur verschiedenartige Gesenke. [MetalProgr. 38
(1940) Nr. 4, S. 512.]

Schwyrew, B. S., und K. M. Gelfand: Untersuchung des
niedriglegierten Schnellarbeitsstahles 912.* Austenit-
gehalt und Hérte eines Stahles mit 0,94 % C, 4,48 % Cr, 0,70 %
Mo und 9,39 % W in Abhéngigkeit von Abschreck- und Anlai-
temperatur. Die Schneidhaltigkeit dieses Stahles Ubertrifft die
des Schnellarbeitsstahles der ublichen Zusammensetzung.
[Metallurg 15 (1940) Nr. 9, S. 36/42.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Austin, J. B., und D. S. Miller: Abhéngigkeit
der magnetischen Permeabilitat einiger austenitischer
Eisen-Chrom-Nickel-Legierungen von der Warme-
behandlung und Kaltverformung.* Untersuchung uber
die Beeinflussung der Permeabilitdt von Stdhlen mit 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, Warmebehandlung, Kalt-
verformung (0 bis 90 % Querschnittsabnahme), Richtung im
kaltverformten Werkstiick, 18monatige Lagerung des kaltverform-
ten Werkstiickes und Schweifen. Gleiche Permeabilitat aller
Stahle bei Abwesenheit von Ferrit im Gefiige. Anwendung der
Legierung fir Schiffsteile in der Nahe des Kompasses. [Trans.
Amer. Soc. Met. 28 (1940) Nr. 3, S. 743/55.]

Ritzau, Gunther: Sintermagnete aus Eisen-Nickel-
Aluminium.* Schwierigkeiten bei der Herstellung von Ma-
gneten aus Eisen-Nickel-Aluminium-Legierungen nach dem
Sinterverfahren. Sintertragheit des Aluminiums wegen der
starken Oxydationsneigung. EinfluB der KorngrdRRe, des PreR-
druckes und der Volumendnderung auf den Sintervorgang von
Legierungen mit 60 % Fe und 40 % Al sowie mit 45 % Fe und
55 % Al. Benutzung von Vorlegierungen, in denen Aluminium
an Eisen oder Nickel gebunden ist, zur Herstellung der Sinter-
magnete. [Wiss. Verdff. Siemens-Werk. Werkstoff-Sonderheft.
Berlin 1940. S. 37/43.]

Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. Guzzoni, G.
Nickelfreier rostbestdndiger Stahl. Bestdndigkeit von
Stahl mit 0,07 bis 0,09 % C, 8,5 bis 9,5 % Mn und 18 bis 19 % Cr
sowie drei verschiedenen Arten von Stahl mit 18 % Crund 8 % Ni
in kalter verdinnter Salpeter- und Salzsdure und in heiRer
Schwefelsédure-Kupfersulfat-Lésung. [Chim. e Ind., Milano, 22
(1940) Aug., S. 367/70; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 4,
S. 569/70.]

Okura, Yukio: Untersuchungen iber nichtrostende
Stahle.* Bestdndigkeit in verdinnter Schwefel-, Salz-,
schwefliger Salpeter-, Phosphor-, Oxal-, Wein-, Essig- und
Ameisensaure. Zugfestigkeit, Streckgrenze und Bruchdehnung
von Stahlen mit 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, bis1% V und 0,2 bis 8% W. EinfluB von Zuséatzen von
Wolfram, Titan, Chrom oder Silizium auf die Bestdndigkeit gegen
interkristalline Korrosion. [Tetsu to Hagane 26 (1940) Nr. 11,
S. 802/12.]

Schmidt, M., und W. Lamarche: Hitzebestdndige Cr-
Mn-Stéhle als Austausch Werkstoff fir Cr-Ni-Stahle.*
Streckgrenze, Zugfestigkeit, Dehnung, Kerbschlagzéhigkeit und
Dauerstandfestigkeit bei 600 bis 750 oder 950° sowie Verhalten
gegenliber oxydierenden schwefelhaltigen und aufkohlenden
Gasen von Stéhlen mit

% o % Si % 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

Abhéangigkeit der Hitzebestandigkeit vom Mangan-, Chrom- und
Siliziumgehalt. Austausch des Siliziumgehaltes ganz oder teil-
weise durch Aluminium. [Korrosion u. Metallsch. 16 (1940)
Nr. 12, S. 425/27.]
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Witterungsbesténdiger Stahl. Baranowa, N.: Eisen fir
Dacher mit erhdhter Korrosionshestdndigkeit. Unter-
suchungen (ber die Witterungsbestandigkeit von Blechen aus
stahl mit0,1 % C und wechselndem Gehalt an Phosphor, Kupfer
und Nickel an 38 verschiedenen Orten. [Nowosti Techniki 9
(1940) Nr. 6, S. 18; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 2, S. 270.]

Stahle fur Sonderzwecke. Braun, M.: Chrom-Mangan-
Ventilstahl. Untersuchungen an Stdhlen mit

% Mn % Cr
11 14
6 16

tber Zugfestigkeit bei 900 und 1000°, Kerbschlagzahigkeit,
Brinellharte und Warmeausdehnung sowie Zunderbestédndigkeit.
[Nowosti Techniki 9 (1940) Nr. 5, S. 16; nach Chem. Zbl. 112
(1941) 1, Nr. 5, S. 692.]

Eisenbahnbaustoffe. Pogodin-Alekssejew, G. I.: EinfluR
der AustenitkorngréBe auf die Wechselfestigkeit und
Kaltbrichigkeit von Achsenstahl.* Kerbschlagzéhigkeit
bei Temperaturen von —150 bis +550° und Biegewechselfestig-
keit von Achsenstahl mit 0,33 % C bei unterschiedlicher Austenit-
korngréBe. [Metallurg 15 (1940) Nr. 9, S. 30/36.]

Dampfkesselbaustoffe. Wladimirski, T. A.: EinfluB der
AustenitkorngroRe auf die Rekristallisation von
weichem Stahl.* Untersuchung der Kerbschlagzahigkeit und
des Gefliges von Kesselbaustahlen mit 0,12 % C und verschie-
dener AustenitkorngréRe nach Rekristallisation. [Metallurg 15
(1940) Nr. 9, S. 23/30.]

Rohre. Newell, H. D.: Chromstahle mit 2 bis-16 % Cr.
Darin eine Aufstellung tiber Stahle aus dem Lichtbogenofen fur
nahtlose Rohre zum Betrieb bei hohen Temperaturen. [Metal
Progr. 38 (1940) Nf. 4, S. 384/85.]

% W

Sonstiges. Farnsworth, W. M., und M. J. R. Morris: Be-
deutung des Elektrostahls fir die Aufristung.*
Steigerung der Giite von Panzerplatten, Flugzeugbau- und

Kugellagerstédhlen durch Erschmelzung im Elektroofen. Angaben
tber die bei der Republic Steel Corp., Canton, O., vorhandenen
Lichtbogendfen (davon 4 mit 50 t Fassung). [Metals & Alloys 12
(1940) Nr. 4, S. 446/50.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Prufmaschinen. Schupp, Karl: Verfahren zur Bestim -
mung linearer und ebener Spannungsverteilungen.
(Mit 22 Textbildern.) Borna-Leipzig 1940: Robert Noske.
(42 S.) 8°. — Danzig (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. Ent-
wicklung eines besonderen Spiegelgerdtes zur Messung von
L&ngené&nderungen auf einer kleinsten MefRstrecke von 25 mm
z.B. beim Zugversuch. Vergleich mit dem Martenssehen Spiegel-

gerét. S BS
Neuartige Federprifmaschinen.* Beschreibung einer
statischen Federpriifmaschine mit Messung der beim Prif-

vorgang auftretenden Kréfte. Prifmaschine fur Massenprifung
von Ventilfederm [Werkst, u. Betr. 73 (1940) Nr. 9, S. 202/03.]

Festigkeitstheorie. Hoyt, S. L.: W issenschaftliche
Arbeitsweise in der Metallurgie.* Geschichtlicher Ueber-
blick heutiger Anschauungen uber die Vorgdnge im Kristall bei
der Verformung. [lIron Age 146 (1940) Nr. 18, S. 48/51.]

Zugversuch. Janitzky, E. J.,undM . Baeyertz: Beziehung
zwischen Spannung und Dehnung beim Zugversuch.*
Wiedergabe der Beziehungen zwischen Streckgrenze, Zugfestig-
keit und Héochstlastdehnung, Hochstlastdehnung, Bruch-
dehnung und Einschniirung sowie zwischen Reiffestigkeit, Zug-
festigkeit, Bruchdehnung und Hochstlastdehnung durch Glei-
chungen. Nachprifung dieser Gleichungen durch Zugversuche
mit Proben von 50 mm MeRldnge und 13 mm Dmr. aus un-
legierten Stadhlen mit 0,1 bis 0,5 % C und legierten Baustdhlen
fir den gegliihten, normalgeglithten und verglteten Zustand
sowie aus nichtrostendem Stahl mit 12 % Cr oder 18 % Cr und
8% Ni fir den abgeschreckten Zustand. [Trans. Amer. Soc.
Met. 28 (1940) Nr. 3, S. 714/24.]

Pomp, Anton, und Alfred Krisch: Zur Frage der Dauer-
standfestigkeit warm fester Stadhle bei 600, 700 und 800°.*
[Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 9, S. 137/48;
Arch. Eisenhittenw. 14 (1940/41) Nr. 7, S. 325/33 (Werkstoff-
aussch. 528); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 90.]

Harteprifung. Bernhardt, E. O.: Der Zeiss-M ikrohéarte-
prifer; seine optischen Systeme.* [Zeiss-Nachr. 3 (1940)
Nr. 8, S. 280/86; Nr. 9, S. 287/91.]

Williams, S. R.: Magnetische Methode zur Harte-
prifung. Untersuchungen an Stahlkugeln Gber den Zusammen-
hang zwischen Rockwellharte, magnetischer Hvsteresis, Koerzi-
tivkraft und Permeabilitdt. Méglichkeiten zur besché&digungs-
losen Prifung der Harte von Stahlkugeln auf magnetischem
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Wege. [Instruments 13 (1940) Aug., S. 222/28; nach Chem. Zbl
112 (1941) I, Nr. 5, S. 693.]

Schwingungsprifung. Cornelius, Heinrich, und Franz Bollen-
rath: EinfluB von Einspannungen auf die Wechsel-
festigkeit von unlegiertem Stahl.* [Arch. Eisenhittenw. 14
(1940/41) Nr. 7, S. 335/40; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 91.]

Lippacher, K.: Die Steigerung derVerdrehdauerhalt-
barkeit von kerbverzahnten Drehstabfedern durch
Oberflachendricken.* EinfluR eines Driuckens des Schaftes
und der Verzahnung auf die Verdrehdauerhaltbarkeit von
Drehstahlfedern aus einem Chrom-Vanadin-Stahl; genauere
Angaben fehlen. [Werkstattstechnik 34 (1940) Nr. 22, S. 369/71.]

Ménch, E.: Dauerbeanspruchung und magneto-
elastische Eigenschaften von Stdhlen.* Versuchsein-
richtung zur Aufnahme der Amplitude der magnetischen In-
duktion bei Verdrehwechselversuchen. Feststellung einer ,,ma-
gnetoelastischen Grenzspannung“, die bei Stahl mit rd. 0,1 % C
gleich der Verdrehwechselfestigkeit, bei zwei Stahlen mit 0,28
und mit 1,15 % C kleiner als die Wechselfestigkeit gefunden
wurde. [Forsch. Ing.-Wes. 11 (1940) Nr. 6, S. 324/34.]

Parker, E. R.: EinfluB magnetischer Felder auf die
Dampfungsfahigkeit von Stahl.* Verminderung des
Energieverlustes auf Uber die Halfte durch Einschalten eines
stetigen magnetischen Feldes und auf ein Viertel durch ein
wechselndes Magnetfeld bei Stahl mit 0,40 % C sowie mit
020% C, 5% Cr und 0,5% Mo. Erniedrigung der Wechsel-
festigkeit gekerbter Stdbe aus Stahl mit 0,4 % C durch ein
stetiges magnetisches Feld. [Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940)
Nr. 3, S. 661/70.]

Sachs, George: Dauerbruch.* Auswertung des Schrift-
tums Uber die Beeinflussung der Wechselfestigkeit durch Span-
nungsspitzen infolge Kerben, zusatzlicher Korrosionsbean-
spruchung oder Reibung bei Stdhlen und Leichtmetallegierungen.
EinfluR der Reibung auf die Dauerfestigkeit von StahlguB und
geschmiedetem Stahl mit 0,24 % C. Verminderung der Wirkung
von Spannungsspitzen durch oberflachliche Kaltverformung
(Kaltwalzen und Oberflachendriicken) der Werkstiicke. [Iron
Age 146 (1940) Nr. 10, S. 31/34; Nr. 11, S. 36/40.]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitspriufung. Ulbricht,
Wilfried: Zerspanbarkeits-Untersuchungen an dinnen
W erkstoffstangen [Automaten-Stdéhle von 5 mm Dmr.].
(Mit 22 Beilagen.) Miinchen 1939: Lith. Anstalt August Hafner.
(68 S.) 4°. — Minchen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss.

Boston, O. W., und W. W. Gilbert: EinflufR der Schnitt-
geschwindigkeit, der Schneidflissigkeit und des Ge-
fliges auf die Oberflaiche von Chrom-Nickel-Vergi-
tungsstahl.* EinfluR des Normalglihens oder des Vergitens,
der Drehgeschwindigkeit — 3 bis 150 m/min — und des Ar-
beitens mit verschiedenen Schneiddlen auf das Oberflachenaus-
sehen von Stahl mit 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)
Nr. 11, S. 785/89.]

Brandenberger, H.: Eine bruchtheoretische Unter-
suchung zur Bestimmung der WerkstoffkenngrdRen,
von denen der Schnittdruck bei der Zerspanung ab-
hdngig ist.* Untersuchung der Ursache fur die Verminderung
des spezifischen Schnittdrucks mit zunehmender Schnittge-
schwindigkeit auf der Grundlage bisheriger Annahmen iber die
Verformung und Bruchgefahr von Werkstoffen. Ursache der
Verminderung des Schnittdrucks ist vor allem darin zu suchen,
daB bei hoherer Schnittgeschwindigkeit der abfallende Span
einen geringeren Querschnitt annimmt als bei niedrigerer
Schnittgeschwindigkeit. ~ Schubwinkel der Stauchung und
Streckung fur verschiedene Verformungskennzahlen bei einem
Schneidenwinkel von 75°. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn.
6 (1940) Nr. 12, S. 332/45.]

Abnutzungsprifung. Kontorowitsch, M. M., und W. I.
Archarow: Die Reibung von grauem Gufeisen auf
verchromtem Stahl.* Ermittlung der Reibung von grauem
GuBeisen auf drei verschiedenartigen Chromiberzigen auf ge-
hartetem und ungehéartetem unlegiertem Stahl. [Westn. Metallo-
prom. 20 (1940) Nr. 10, S. 10/12.]

Prifung der magnetischen Eigenschaften. Neumann, Hans,
und Willy Zumbusch: Ein neues Verfahren zur Bestim-
mung der wahren Remanenz von Dauermagneten.*
Nachweis der Brauchbarkeit eines ballistischen Remanenz-
prifverfahrens mit vollkommen geschlossenem Magnetkreis und
unmittelbarer Br-Messung in einem einzigen MeBvorgang. Be-
hebung des Nachteils zu groBer Zeitkonstante des massiven
Joches5und zu hoher Ivoerzitivkraft des Jochwerkstoffes durch
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ein gebléattertes Joch von kleiner Koerzitivkraft. [Wiss. Veroff.
Siemens-Werk. Werkstoff-Sonderheft. Berlin 1940. S. 21/36.]

Sonderuntersuchungen. Grdina, Ju., und A. Goworow:
Maschine zur Rollastprifung von Schienen.* Beschrei-
bung einer Maschine, bei der ein Schienenabschnitt unter einer
bestimmten Last hin und her bewegt wird, um die Neigung vor
allem zu Innenrissen im Kopf zu prifen. [Stal 10 (1940) Nr. 5/6,
S. 67/69.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Isenburger, Herbert R.:
Tafeln fur die Durchstrahlung von Stahl.* Nomo-
gramm zur Ermittlung der zweckmaéaBigen Durchstrahlungs-
bedingungen in Abhangigkeit von der Dicke des zu durchstrah-
lenden Werkstoffes und des Abstandes zwischen Brennfleck und
Film. [Metal Progr. 58 (1940) Nr. 4, S. 553.]

Knerr, Horace C.: Erm ittlung von Rissen in metalli-
schen W erkstoffen durch Wirbelstrome.* Allgemeine
Angaben (ber das Verfahren, das bei Rohren aus magnetischen
und unmagnetischen Werkstoffen angewendet wird. Besondere
Anordnung bei kleinen Fehlstellen zur Verstdrkung der Stro-
mung des Stromflusses. Vergleich von Ergebnissen mit den
Feststellungen beim Wasserdruckversuch. Anwendungsgebiete,
vor allem bei Flugzeugrohren, Siederohren, Achsen usw. [Metals
& Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 464/69.]

Metallographie.

Geréte und Einrichtungen. Briiche, E.: 10 Jahre Elektro-
nenmikroskopie bei der AEG.* [AEG-Mitt. 1940,Nr.11/12,
S. 302/07.]

Esser, Hans, und Heinrich Eusterbrock: Untersuchung
der Warmeausdehnung von einigen Metallen und Le-
gierungen mit einem verbesserten Dilatometer.*
[Arch. Eisenhittenw. 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.: Elektrolytisches Polieren von Me-
tallen und Anwendungsbeispiele. (Schluk.)* Anwendung
des elektrolytischen Polierens zur metallographischen Prifung
dinner Schichten sowie zum Polieren von Metallteilen im tech-
nischen Betrieb. [Techn. mod. 31 (1939) Nr. 17, S. 596/98.]

Kohler, A., und WL Loos: Das Phasenkontrastver-
fahren und seine Anwendungen in der Mikroskopie.*
Steigerung des Kontrastes im mikroskopischen Bild durch will-
kirliche Beeinflussung der Phase eines Teiles des Lichtes. An-
bringen eines Phasenpléattchens im Objektiv. In vielen Fallen
ist das Phasenkontrastverfahren dem Hell- und Dunkelfeld
grundsétzlich Gberlegen. Mdoglichkeit der Anwendung des Ver-
fahrens fur ungeatzte Metalloberflaichen und submikroskopi-
sche Kristallgitter. [Naturwiss. 29 (1941) Nr. 4, S. 49/61.]

Stintzing, H., und H. Hesse; Das Problem der strom-
starken RoOntgenrdhren und seine Losung mittels
einer mehrdimensional gedrehten Kugelanode. . Kon-
struktion einer Kugel-Dreh-Anoden-Réhre.* Geschicht-
liche Entwicklung von Drehanoden-R6hren. Durchbildung
einer offenen Rohre mit zweidimensional bewegter Kugelanode,
um eine hoéhere Belastbarkeit der Anode zu erzielen. [Metall-
wirtsch. 20 (1941) Nr. 3, S. 45/53.]

Prufverfahren. Borries, Bodo v., und Wilhelm Ruttmann:
Metallographische Untersuchungen mit dem Ueber-
mikroskop an Stahl, GuReisen und Messing.* Ver-
gleichende Gefugeuntersuchungen bei 100- und [0OOfacher
lichtmikroskopischer und 10 OOOfacher Ubermikroskopischer
VergroBerung von unlegiertem Stahl mit 0,14 und 0,99 % C, le-
giertem Stahl mit 0,85 % C, 4% Cr, 25% V und 12 % W.
sowie von GufBeisen (Werkzeugstdhle im abgeschreckten und
angelassenen Zustand). Plastische Bilder der geatzten Ober-
flachen nach dem ubermikroskopischen Verfahren des streifenden
Einfalls der Elektronen und der Betrachtung in schrager Pro-
jektion erhalten. Erkennung von Korngrenzen in FluRRstahl,
Karbiden in Hértungsgefiigen und Perlit in FluBstahl und GuR-
eisen im Ubermikroskopischen Bild. [Wiss. Verdff. Siemens-
Werk. Werkstoff-Sonderheft. Berlin 1940. S. 342/62.]

Dechtjar, M. W.:M agnetische Nachprifung der Glih-
behandlung von weichem kaltgezogenem Stahl.*
Untersuchung der Gefligeaushildung durch Messung der magne-
tischen Induktion. Versuchseinrichtung. [Saw. labor. 9 (1940)
Nr. 9, S. 1009/13.]

Diergarten, Hans: Auswerten metallographischer
W erkstoffprifungen durch Geflige-Richtreihen.* Zah-
lenméaBige Kennzeichnung des Gefliges als Voraussetzung fir
eine weitergehende Auswertung der metallographischen Pri-
fungen. [Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 12, S. 525/27.]
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Ljunggren, O. W. L.: Untersuchung der Korngrenzen
und der Nitrierschicht durch das ,Sklerogitter-
verfahren“.* Mit Diamantsplittern werden unter geringer
Belastung — 0,05 bis 1,5 g — parallele Linien in kleinen Ab-
stinden — 1 bis 5 (i — in Schliffe eingeritzt, wodurch die relative
Harte der Gefligebestandteile erkennbar wird. Untersuchungen
an Stahlen mit:

0" %Si % Mn %Al %Cr %Mo %Ni %v
1. 0.04 bis0,85 Spurbis0,01 0,13bis0,45 0bis0,02 — — — _
2 0,04 2,56 0,19 — - - -
3. 0.62 _ 0,35 — 019 — — 003
4 0,37 0,34 0,59 1,04 138 029 192 —
5, 0,27 0,20 0.50 — 2,52 025 042 023

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

Ruska, Ernst: Aufnahme von Elektronenbeugungs-
diagrammen im Uebermikroskop.* Anordnung beim
Uebermikroskop zur Aufnahme von Elektronenbeugungsbildern
bis zu 30 OOOfacher VergréRerung mit durchfallender Strahlung
bei der Untersuchung des Feinbaues von aufgedampften diinnen
Metallschichten. MaRgebende Kennwerte des Uebermikroskops
fur die Zeichenschdarfe des Beugungsbildes.  [Wiss. Veroff.
Siemens-Werk. Werkstoff-Sonderheft. Berlin 1940. S. 372/79.]

Wohrman, C. R., Merrill Scheil und M. Baeyertz: Ver-
fahren zur Erkennung von Einschlissen in Eisen
und Stahl nach Wm. Campbell und G. F. Comstoek.*
[Metal Progr. 38 (1940) Nr. 4, S. 376.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgénge. Digges
Thomas G.: Austenitumwandlung beim Abschrecken
von Eisen-Kohlenstoff-Legierungen grofer Rein-

heit.* EinfluB einer unvollkommenen Verteilung und Auf-
16sung des Kohlenstoffes im Ausgangszustand auf den Austenit-
zerfall beim Abschrecken von Legierungen mit 0,23 bis 1,2 % C.
Austenitkorngrenzen am unbestdndigsten. Mikrohdrteunter-
suchung der Umwandlungserzeugnisse in einem Korn mit einer
Vorausscheidung von Karbid. Temperatur der Martensitum-
wandlung fiur 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 Wesley P. Sykes: Das System
Nickel-Wolfram.* Untersuchung des vollstindigen Zu-
standsschaubildes auf mikroskopischem und rdntgenographi-
schem Wege sowie durch Messung des elektrischen Widerstandes
und der Harte, Ausscheidungshéartung 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 Alexander R. Troiano: Ablauf
der Umwandlung von Austenit in Martensit bei
Stahl.* Gefligeuntersuchung an abgeschreckten unlegierten
Stahlen mit 0,8 bis 1,8 % C zur Erforschung der Abhangigkeit
der Austenit-Martensit-Umwandlung von Temperatur und Zeit.
Temperaturbereich des Beginns der Martensitbildung und
Temperatur der gréRten Bildungsgeschwindigkeiten. Vorgénge
bei der Martensitbildung. Keine Bestdtigung der durch die
Umwandlungstemperatur-Zeit-(S-)Kurve dargelegten Auffas-
sung von E. S. Davenport und E. C. Bain, dagegen der von
H. C. H. Carpenter und J. M. Robertson. [Trans. Amer. Soe.
Met. 28 (1940) Nr. 3, S. 537/74; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940)
S. 751/52.]

Guljajew, A. P.: Austenitzerfall in Schnellarbeits-

stahl bei gleichbleibender Temperatur.*  Austenit-
umwandlung in St&hlen mit
%C % Cr %V %\Y
1 0,68 2,08 — 14,86
2, 0,63 4,18 0,08 17.6

in Abhdngigkeit von der Temperatur.
Nr. 9, S. 43/50.]

Schramm, Jakob: Das System Mangan-Zink von
0 bis 50 % Mn.* Ré&ntgenographische, thermische und mikro-
skopische Untersuchung des Systems. [Z. Metallkde. 32 (1940)
Nr. 12, S. 399/407.]

Erstarrungserscheinungen. Bardenheuer, Peter, und Richard
Bleckmann: Zur Frage der Primarkristallisation des
Stahles: Unterkihlbarkeit wund Keimbildung im
flissigen Zustand.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 3, S. 49/53
(Stahlw.-Aussch. 377).]

[Metallurg 15 (1940)

Gefligearten. Richtreihe zur Bewertung silikati-
scher und oxydischer Einschlisse.* Die Gefligereihen
— VergrdRerungen sind nicht angegeben — sind von George

W. Walker entwickelt worden und werden von der Firma
Chevrolet Motor Co. gebraucht. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 4,
S. 378]
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Latin, A.: Das Geflige flissiger Metalle. Unter-
suchungen an Gamma-Messing, aus denen geschlossen wird, daf
auch im schmelzflissigen Zustand eine gewisse Ordnung der
Atome vorhanden ist. [Foundry Trade J. 63,(1940) Nr. 1249,

Miller, Horst G.: Anomale Rekri-
stallisation bei fldehenzentrierten Eisen-Nickel-
Kupfer-Legierungen.* Rdntgenographische, elektrische und
magnetische Untersuchung sowie Ermittlung von Zugfestigkeit
und Bruchdehnung von anomal rekristallisierenden Legierungen
mit 49,5% Fe, 33 % Ni und 17,5 % Cu sowie mit 40 % Fe,
40 % Ni und 20 % Cu nach Kaltwalzung von 99 % und An-
lassen auf Temperaturen bis 1000° zur Klarung der Natur der
anomalen Rekristallisation. Auffindung einer kennzeichnenden
Rekristallisationstextur nach dem Polfigurenverfahren. [Wiss.
Veroff. Siemens-Werk. Werkstoff-Sonderheft. Berlin  1940.
S. 1/20.]

Diffusion. Becker, Gottfried, Karl Daeves und Fritz Stein-
berg: Der EinfluB des Kohlenstoffes auf die Chromie-
rung.* Beobachtungen an Stéhlen mit unterschiedlichem
Kohlenstoffgehalt iber das Gefiige der Oberflachenschicht heim
Verchromen aus der Dampfphase mit Chromoehlorid. Diffusion
des Kohlenstoffes in die Oberflachenschicht, in der sich ein
Chrom-Eisen-Mischkarbid bildet. [Z. phys. Chem., Abt. A,
187 (1940) Nr. 6, S. 354/62.]

0.]
Rekristallisation.

Fehlererscheinungen.

McFerrin, W. B.: Ursachen von F'ehlern
Zusammenstel-
[Iron Agc 146

Allgemeines.
in GuBsticken aus grauem GuReisen.
lung Uber Ubliche Fehler und ihre Ursachen.
(1940) Nr. 10, S. 44/47.]

Sprodigkeit und Altern. Waltl, Hans: Untersuchung
Uber die Alterung von C-armem Stahl.* Untersuchungen
an etwa 3 mm dickem Band aus folgenden beiden Siemens-
Martin-Rtéhlen:

% 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

Uber den EinfluR von Kaltwalzungen um 2 bis 50 % auf Zug-
festigkeit und Bruchdehnung nach 3- bis 720stiindiger Lagerung.
[Kalt-Walz-Welt 1941, Nr. 1, S. 1/3.]

RiBerscheinungen. Foley, Francis B.: Flocken und
Risse durch W drmespannungen in Schmiedestlicken.*
Auftreten von Flocken und Rissen in niedriglegierten Chrom-,
Chrom-Molybdén-, Nickel-Chrom- und Nickel-Chrom-Molybdén-
Stahlen und ihre Vermeidung durch geregelte Abkihlung der
Schmiedestiicke besonders im Bereich von 400 bis 200°. Zug-
festigkeit, Proportionalitdtsgrenze, Bruchdehnung, Einschniirung
und Flockenbildung bei 32 mm dicken Scheiben aus Stahl mit
040% C, 0,12 % Si, 0,52 % Mn, 0,14 % Cr und 3,0 % Ni bei
verschiedener Wéarmebehandlung. EinfluB von Ueberhitzung
und KorngroBe auf die Flockenbildung. Wasserstoff nicht die
einzige Ursache fir die Flockenbildung. [Metals & Alloys 12
(1940) Nr. 4, S. 442/45]

Zapffe, C. A., und C. E. Sims: Fehler im SchweiBgut
und W asserstoff im Stahl.* Auftreten von Flocken
(,Fischaugen“) im Schweilgut von elektrisch geschweitem
unlegiertem Stahl durch zu hohen Wasserstoffgehalt. Ursprung
des Wasserstoffgehaltes. Untersuchung des Einflusses der
Feuchtigkeit der Elektrodenumhillung, der atmosphérischen
Feuchtigkeit, der Alterung der Probe bei Raumtemperatur und
des Glihens bei 110 bis 800° wéhrend 15 min bis 50 h auf den
Wasserstoffgehalt von geschweiflten Proben. Bruchaussehen,
Zugfestigkeit und Bruchdehnung der Proben. H&chsttemperatur
zur Entfernung des Wasserstoffes durch Glihen: 600°. Einfluf
des Hammerns des Schweilgutes auf den Wasserstoffgehalt.
[Weid. J. 19 (1940) Nr. 10 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res.
Com.) S. 377/95]

Korrosion. Johansson, Sven: Verfahren zur Ermitt-
lung der Korrosionsbestdndigkeit von Eisen wund
Stahl. Versuche in Kochsalzlosung unterschiedlicher Konzen-
tration mit Zusatz von 0,02 % K3FeCNs und 1 % Gummiarabi-
cum. Ermittlung des in Ldsung gegangenen Eisens mit einer
photoelektrischen Zelle. [Jernkont. Ann. 124 (1940) Nr. 11,
S. 629/31.]

Miller, W. J.: Der heutige Stand unserer Kennt-
nisse vom Rosten und der Korrosionspassivitidt des
Eisens auf Grund der Forschungen seit der Jahr-
hundertwende.* Kritische Auswertung des Schrifttums uber
folgende Punkte: Die Passivitdtserscheinungen am Eisen. Ein-
fluR der oxydischen Deckschicht und deren Niederbruch. Die
Korrosionspassivitat des Eisens. Korrosion in Bertthrung mit
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Nichtleitern. Die Rolle der Lokalstréme. Der Séaureangriff
auf Eisen. Die Wirkung des Sauerstoffs, verschiedener Elektro-
lyte und der Temperatur beim Rosten. Die Wirkung des Ein-
tauchgrades von Eisen auf das Rosten. Theorie des Rd&stens
und der Korrosionspassivitdt. [Korrosion u. Metallsch. 16
(1940) Nr. 11, S. 365/96.]

Saito, Yahei: EinfluR der chemischen Zusammen-
setzung und des Feingefliges auf die Korrosion von
GufReisen.* Untersuchungen Uber den EinfluR des Graphit-
gefiges, von Silizium, Mangan, Chrom, Kupfer und Nickel auf
die Korrosion sich bertihrender GuBeisenproben in 3prozentiger
Natriumchloridldsung. [Tetsu to Hagane 26 (1940) Nr. 11,

S. 795/801.]

Schikorr, G.: Die Abhéngigkeit der Prufung des
atmosphérischen Rd&stens des Eisens von den Zu-
falligkeiten der Versuchsausfuhrung.* Ergebnisse von

einjahrigen Naturrostversuchen bei Auslage von Blechen von
45 x 30 X 4 mm3 aus Stahl mit

% 0 % Si % Mn % P % S % Cu
1. 012 — 041 0,02 0,06 0,32
2. o1 0,01 0,38 0,01 0,02 0,14

auf dem Geldnde des Staatlichen Materialprifungsamtes in
Berlin-Dahlem: EinfluR der Rauhigkeit der Probenoberflaehe,
der Richtung der Proben, der Hohe der Proben tber dem Erd-
boden, des Abstandes der Proben von einem Abzugsschacht und
der Jahreszeit zu Beginn der Versuche. Abhéangigkeit des Rdstens
von Zufélligkeiten der Versuchsausfihrung geringer als erwartet.
[Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) Nr. 12, S. 422/25.]

Schoop, M. U.: Ein Beitrag zur Kenntnis des Me-
tallspritzverfahrens.* Angaben Uber die Anwendung der
Elektrospritzpistole. Dabei Hinweis, dal ein aus gewdhnlichem
Eisendraht entstandener Ueberzug nicht mehr rostet. [GieRerei
28 (1941) Nr. 1, S. 9/10.]

Smith, C. L.: AuRenkdrrosion von WeilRblech-Kon-
servendosen. Rosten leerer und gefillter Konservendosen
durch schlechte Lagerungsbedingungen. Korrosionsangriff durch
Feuchtigkeitsgehalt der Luft, niedergeschlagenen Wasserdampf
und korrosive Wasser. Natriumchromatzusatz zum Wasser zur
Korrosionsbehinderung. Dunkelgefleckte Zonen an den Dosen
durch Berlihrung mit verrosteten Eisenteilen. [Sheet Metal Ind.
14 (1940) S. 617/18, 620 u. 727; nach Metals & Alloys 12 (1940)
Nr. 4, S. 568 u. 570.]

Wérmebehandlungsfehler.
Sauerstoffgehaltes auf
keit und Gefiigeanomalitat von Stahl.*
61 (1941) Nr. 2, S. 43/44.]

Chemische Prifung.

Allgemeines. Machu, Willi: Quantitative Untersu-
chung der Deckschicht und des Selbstpassivierungs-
vorganges in Phosphatierungsbddern.* Untersuchung
der zeitlichen Aenderung der freien Porenfliche wahrend des
Phosphatierungsvorganges.  Untersuchung des Selbstpassivie-
rungsvorganges in Phosphatierungsbéddern mit Hilfe des Po-
tentialverlaufes. Untersuchungen des Atramentol- und Parker-
Bades. Korrosionsbestandigkeit. EinfluR der Vorbehandlung
der Eisenoberfliche auf den Phosphatierungsvorgang. Be-
stimmung des Porenwiderstandes. [Chem. Fabrik 13 (1940)
Nr. 25, S. 461/70.]

Mahr, C.: Analysenverfahren mit Sulfokarbamid,
eine Mdglichkeit, Jodid einzusparen. Kolorimetrische
Wismutbestimmung ohne Kaliumjodid. Beim Arbeiten mittels
eines Pulfrich-Photometers der Firma Carl Zeiss, Jena, oder
des Kolorimeters der Firma Ernst Leitz, Wetzlar, mit Spektral-
filtersatz und Graukeilldsung gelang es, 0,01 % Bi im Blei zu
bestimmen. MaRanalytische Bestimmung von Bleidioxyd,
Braunstein und Per-Verbindungen. Maéglichkeit mittels Sulfo-
karbamid in eindr Titration Chromat neben Molybdan, Vanadin
und Wolfram zu bestimmen. [Chemiker-Ztg. 64 (1940) Nr. 97/98,
S. 479/80.]

MaRanalyse. Jander, Gerhart, Professor Dr., Direktor des
Chemischen Instituts der Universitat Greifswald, und Dr. habil.
Karl Friedrich Jahr, Dozent am Anorganisch-chemischen Insti-
tut der Technischen Hochschule Berlin: MaBanalyse. Theorie
und Praxis der klassischen und der elektrochemischen Titrier-
verfahren. 2., verb. Aufl. Berlin: Walter de Gruyter & Co.
1940. 8° (16°). — Bd. i. Mit 18 Fig. (140 S.) — Bd. 2. Mit
24 Fig. (139 S.) Jeder Bd. 1,62JtM. (Sammlung Gdschen,
Bd. 221 u. 1002.) S BS

Spektralanalyse. Kaiser, H.: Spektrochemische Schnell-
analyse von Stéhlen in amerikanischen GrofRbe-

Ziegler, Rolf: Einfluf des
Ueberhitzungsempfindlich-
[Stahl u. Eisen
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trieben.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 2, S. 35/42 (Chem.-
Aussch. 142).]

Mrgudich, J. N.: Spektrographische Analyse von
Blei und seinen Legierungen.* Untersuchung von Blei,
Antimon und Kalzium-Blei-Legierungen (Silber, Kupfer, Kad-
mium und Wismut). Zusammenstellung von Versuchsergeb-
nissen. Analysengenauigkeit und -geschwindigkeit. Spektro-
graphische Empfindlichkeit (Silber in reinstem Blei). Qualita-
tive und quantitative Analyse. Vorbereitung der Proben. [Iron
Age 146 (1940) Nr. 9, S. 21/25; Nr. 10, S. 40/43.]

Steubing, W.: Ein neuer Glas- und Quarzglas-
spektrograph fir den Aufgabenbereich grofer Gitter-
apparate.* Beschreibung zweier Spektrographen von hohem
Auflosungsvermdgen fir das sichtbare und ultraviolette Spek-

trum. Diese Spektrographen ubertreffen an Lichtstarke beste
Rowland-Beugungsgitter. [Z. techn. Phys. 21 .(1940) Nr. 11,
S. 243/46.]

Mikrochemie. Hecht, Friedrich, Assistent am Il. chemischen
Institut der Universitat Wien, und Julius Donau, Dozent der
Technischen Hochschule Graz: Anorganische Mikroge-
wichtsanalyse. Mit 102 Abb. im Text. Wien: Julius Springer

1940. (XVII, 350 S.) 8°. 27 MJi, geb. 28,50 J1JI. (Reine und
angewandte Mikrochemie in Einzeldarstellungen. Hrsg. von
F. Hecht. Bd. 1) S B5

Gase. Phragmen, G., und R. Treje: Vergleichsversuche
der Verfahren zur Bestimmung des Stickstoffge-
haltes in Stahl und Legierungen.* Vergleich der Ergeb-
nisse von Stickstoffanalysen an unlegierten, zahlreichen legierten
Stahlen und Ferrolegierungen. [Jernkont. Ann. 124 (1940)
Nr. 9, S. 511/35.]

Einzelbestimmungen.

Magnesium. Mduller-Neuglick, Hermann Hans: Die kolo-
rimetrische Schnellbestimmung des Magnesiums mit
Hilfe von Titangelb. Die koldrimetrische Magnesiumbe-
stimmung mit Hilfe von Titangelb ist als Schnellbestimmung fir
die Analyse von Gebrauchswaéssern des Dampfkesselbetriebes
sehr geeignet. Auch bei der Untersuchung von Kesselsteinen,
Brennstoffaschen und feuerfesten Baustoffen kann die Schnell-
bestimmung mit Erfolg angewendet werden. [Wéarme 63 (1940)
Nr. 51, S. 446/50; Nr. 52, S. 457/58; vgl. Gluckauf 77 (1941)
Nr. 2, S. 34/37.]

MeRwesen (Verfahren, Gerate und Regler).

Geschwindigkeit und Beschleunigung. Treusch, W.: Ueher
eine Gruppe von elektrischen Drehbeschleunigungs-
messern.* Verwendung einer Gleichstromgebermaschine, die
eine der Winkelgeschwindigkeit proportionale elektromotorische
Kraft liefert, in Verbindung mit einem Transformator und einer
Glattungseinrichtung. Versuchsergebnisse. [Techn. Mitt. Krupp,
A: Forsch.-Ber., 3 (1940) Nr. 12, S. 161/89.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Stahlbau-Kalender 1941. Hrsg. vom
Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin. Bearb. von Professor
Dr.-Ing. Georg Unold, Chemnitz. 7. Jahrgang. Mit 1120 Text-
abb. Berlin: Wilhelm Ernst & Sohn 1941. (605 S. und Kalenda-
rium.) 8° 4,50J1J1. — Der zweite ,,Kriegs-Stahlbau-Kalender*
mit einem Geleitwort ,,Aufgaben des deutschen Stahlbaues im
Kriege* steht in bekannt bewd&hrter Aufmachung rechtzeitig zur
Verfigung. Die zeitgemaBe Umgestaltung und die Einarbeitung
begriBenswerter Anhalte tUber Dauerfestigkeit, Drillung von
I-Stdben, Rippen, Durchlauftrager (Differenzengleichungen),
Stahlbauelemente, Hallenbauten, Sparmafnahmen im Stahl-
hochbau, Tragerrost- und Hangebricken, ist erfreulicherweise
mit einer Umfangssteigerung von nur 14 Druckseiten erzielt
worden. Das im Anhang neu eingegliederte italienisch-deutsche
und deutsch-italienische Fachworterverzeichnis wird fir den
gegenseitigen Gedankenaustausch wertvolle Dienste leisten.
Dem Verfasser und dem Herausgeber gebiuhren Dank und An-
erkennung; der Stahlbau-Kalender 1941 tragt wesentlich dazu
bei, die Fachkreise Giber den neuesten Stand der fiir den Stahlbau
wichtigen Fragen zu unterrichten. SB *“

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundséatzliches. Thoms, Walter, Professor
Dr., Heidelberg: Rentabilitdt und Leistung. Die Not-
wendigkeit des Neubaues der Wirtschaftsrechnung des Betriebes.

Stuttgart: Muthsehe Verlagsbuchhandlung 1940. (120 S) 8°
3,75 JtM. S B “

Schmidt, F.: Die D ifferentialrente oder Leistungs-
pramie.* Begriff, Ursache, Arten und Mdoglichkeiten der
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Streuung und Hoéhe, Einflisse, Folgerungen. [Z. Betr.-Wirtsch'
17 (1940) Nr. 3, S. 89/102.]

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Kastner,
Gottfried: Aufgabe, Wesen und Systematik der betriebs-
wirtschaftlichen Soll-Zahlen. Aufgabe und Wesen der
betriebswirtschaftlichen Soll-Zahlen. Formelle Wesenszige:
konstitutive sowie zukunfts- und vergangenheitsbetonte Soll-
Zahlen. Materielle Wesensziige: mengen-und wertméalige sowie
zustands- und geschehenshezogene Soll-Zahlen. Systematik der
betriebswirtschaftlichen Soll-Zahlen. [Z. Betr.-W irtsch.17 (1940)
Nr. 3, S. 103/14; Nr. 4, S. 144/60.]

Allgemeine Betriebsfihrung. Mand, Josef:
Fihrungsaufgaben und Betriebsordnung unter be-
sonderer Berucksichtigung der Kriegsgegenwart.
Umfang und Bedeutung der betrieblichen Fuhrungsaufgaben.
Die Bedeutung der Betriebsordnung fiir den Betrieb. Fihrungs-
mittel. Rechtsgestaltungsmittel. Ueberbetriebliche Bedeutung
der Betriebsordnung. [Z. handelswiss. Forschg. 34 (1940) Nr. 12,
S. 337/391]

Menschenfihrung. Ehrhardt, Adolf:
beruflichen Nachwuchses. MengenméaRige Probleme bei der
Verteilung des Nachwuchses. Erfassung der Lehr- und Aus-
bildungsstellen sowie der Schulentlassenen. Planung der Stellen-
besetzung. Probleme der gitemé&Rigen Nachwuchslenkung.
Ueberpriufung der Stellen. Musterung der Jugendlichen und ihre
Hilfsmittel. Fremdurteile (Schule, einschlieBlich Arzt, HJ.,
Elternschaft), das eigene Urteil des Berufsberaters, die psycho-
logische Untersuchung. Bewé&hrungskontrollen und Erfahrungen.
Maoglichkeiten fir die Zukunft: Leistungssteigerung und biolo-
gische Gesundung. [Z. handelswiss. Forschg. 34 (1940) Nr. 12,
S. 356/67.]

Arbeitszeitfragen. Stein: Leistungsauslese und Lei-
stungslohn.* Aufgabe und Ziel. Grundlagen der Leistungs-
auslese.  Prufung der bisherigen Lohnentwicklung auf ihre
Richtigkeit. Erfordernisse der praktischen Anwendung. An-
forderungen an den Arbeiter. Bewertung nach Punkten. Ist
Akkordarbeit die beste Art der Leistungsentlohnung ? Die
psychologische Ursache des dem Akkord anhaftenden Kampf-
moments. Die Selbstkalkulation als Weg einer auf Selbstver-
antwortung aufbauenden Leistungsauslese. Der Leistungslohn
als zukiinftige Losung. [Z. Organis. 15 (1941) Nr. 1, S. 1/4]

Personalorganisation und -Wirtschaft. Geck, Ad.: Orga-
nisationen und Institute im Dienste der Personal-
fihrungsbewegung in Frankreich. [Prakt. Betr.-Wirt 21
(1941) Nr. 1, S. 40/49.]

Eignungsprifung, Psychotechnik. Kupke, Erich: Unter-
suchungen (dber das Leistungsgradschatzen. Beitrag
zur praktischen Psychologie der Urteilsbildung zum
Zwecke einer systematischen Arbeitswerterschulung
im Industriebetrieb.* Begriffliche Klarstellungen. Unter-
suchungen Uber das Leistungsgradschétzen. Voruntersuchung
im Betriebe. Befragung der Arbeitswerter. Ergebnisse der Be-
fragung. Versuche mit Begriffsschdatzung. Gruppen-Schétz-
versuche. Leistungsgradschédtzen bei unechten Bewegungen.
Die Berlicksichtigung der normalen Leistungskapazitat. Kontroll-
versuche. Das Schétzen der Normal-MuRleistung und der Unter-
Normal-Leistungen. Die Leistungsspanne als optimale (wirt-
schaftliche) Zone der menschlichen Leistung. Die Allgemein-
gultigkeit von Zeit- und Leistungsnormen. Versuche mit Zahlen-
schatzung. Vergleich der Stoppzeiten-Streuung und der Normal-
zeiten-Streuung. Ergebnisse der Untersuchungen. Ausblick.
[Industr. Psychotechn. 17 (1940) Nr. 8/11, S. 178/247.]

Kostenwesen. Lampe, Hans: Die Zusammensetzung
des LSO-Gewinns. Verzinsung des betriebsnotwendigen
Kapitals. Abgeltung des Unternehmerwagnisses. Vergitung der
Ertragsteuern auf Zins und Unternehmerwagnis.  Ausfuhr-
forderungsabgabe. Oeffcntliche Spenden in angemessener Hohe.
Leistungszuschlag. [Z. Betr.-Wirtsch. 17 (1940) Nr. 3, S. 115/17.]

Volkswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Der zweite Vier-
jahresplan. [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 4, S. 93]

Wirtschaftsgebiete. Cone, Edwin F.: Versorgung Nord-
amerikas mit Nickel. Bedarf und derzeitige Versorgungslage
der Vereinigten Staaten mit Nickel. [Metals & Alloys 12 (1940)

Betriebliche

Die Lenkung des

Nr. 4, S. 418.]
Dolbear, Samuel H.: Versorgung Nordamerikas mit
Chrom. Derzeitige Versorgungslage der Vereinigten Staaten

Benutzte Erze bei den verschiedenen An-
wendungsgebieten: Stahlindustrie, ehemische Industrie und
feuerfeste Industrie. Versorgungsquellen. [Metals & Alloys 12
(1940) Nr. 4, S. 416/18.]

mit Chromerzen.
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Fink, Colin G.: Versorgung Nordamerikas mit
Wolfram. Wolframvorkommen in der Welt. Derzeitige Ver-
sorgungslage der Vereinigten Staaten mit Wolfram. Eigen-

erzeugung. [Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 419/20.]
Gentry, M. B.: Versorgung Nordamerikas mit
Mangan. Derzeitiger Bedarf und Versorgungslage der Ver-

einigten Staaten mit Manganerzen im Zusammenhang mit dem
Aufristungsplan. Versorgungsquellen. Elektrolytische Mangan-
erzeugung. [Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 415/16.]

Mantell, C. L.: Versorgung Nordamerikas mit Zinn.
Zinnerzeugung der verschiedenen Staaten der Erde. An-
wendungsgebiete fiir Zinn und Austauschwerkstoffe. Bedarf der
Vereinigten Staaten an Zinn und Eigenerzeugung. [Metals &
Alloys 12 (1940) Nr. 4, S. 421/23.]

Raabe, Paul: Das lothringische Minette-Gebiet und
seine wirtschaftliche Bedeutung. [Saarpfdlz. Wirtsch.-
Ztg. 45 (1940) Nr. 15, S. 410/12; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 45/46.]

Waterhouse, George B.: Aufgaben der nordamerika-
nischen Eisen- und Stahlindustrie im Zusammenhang
mit dem Aufristungsplan.* Aufgaben auf dem Gebiete der
Roheisen-, GuBeisen-, StahlguB- und Walzstahlerzeugung, die der
Eisenindustrie der Vereinigten Staaten durch den Aufristungs-
plan gestellt sind. Versorgung mit Mangan. Bedeutung der
Forschung zur Schaffung von Austauschwerkstoffen fiir strate-
gische Metalle. Notwendigkeit der Zusammenarbeit zwischen
Erzeuger und Verbraucher. [Metals & Alloys 12 (1940) Nr. 4,
S. 406/09.]

Eisenindustrie.
Eisenwirtschaft.

Faulhaber, U.:

Die Neuordnung der franzdsischen
[Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 1, S. 22]
Ein Leistungswettbewerb der
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sow jetrussischen Eisenindustrie.
(1941) Nr. 4, S. 94]

Roéchling, Hermann: Lothringens Eisenindustrie.
[Saarpfalz. Wirtsch.-Ztg. 45 (1940) Nr. 14, S. 365/66; vgl. Stahl
u. Eisen 61 (1941) S. 46/47.]

Ruprecht, Paul: Kanadas Eisenindustrie und ihre
Rohstoffgrundlage. Angaben Uber die Vorrate an Stein-
und Braunkohlen sowie Eisenerzen. Kohlenwirtschaft. Be-
schreibung der wichtigsten Eisenerzvorkommen. Erzeinfuhr aus
den Vereinigten Staaten und Neufundland. Technische und
wirtschaftliche Besprechung der Eisen- und Stahlindustrie.
[Wehrtechn. Mh. 44 (1940) Nr. 12, S. 275/78.]

Soziales.

Unfélle, Unfallverhitung. Neuartige Schutzvorrich-
tungen. Zusammengestellt von der Zentralstelle fir Unfall-
verhiitung beim Reichsverband der gewerblichen Berufsgenossen-
schaften e. V., Berlin. [Selbstverlag.] 8°. — Bd. 11. Zusammen-
gestellt nach den Jahresberichten der gewerblichen Berufs-
genossenschaften fur das Jahr 1936. Mit 440 Abb. Berlin 1939.
(432 S.) 4,50JIM. — Bd. 12. Zusammengestellt nach den Jahres-
berichten der gewerblichen Berufsgenossenschaften fiir das Jahr
1937. Mit 596 Abb. Berlin 1939. (512 S.) 4,50JIM. — Die beiden
reich bebilderten Bande enthalten die Beschreibungen zahlreicher
neuartiger Schutzvorrichtungen, die den Jahresberichten gewerb-
licher Berufsgenossenschaften entnommen und Gbersichtlich nach
Fachgebieten zusammengestellt worden sind, so daB es fir alle,
denen es obliegt, sich mit der Unfallverhiitung zu befassen, leicht
ist, sich Gber die fir ihr Fachgebiet wichtigen Neuerungen zu
unterrichten. Die Béande konnen deshalb bestens empfohlen

[Stahl u. Eisen 61

Wirtschaftliche Rundschau.

Die heutige Lage der japanischen GroBeisenindustrie.

Am 27. Dezember 1940 fal3te das japanische Kabinett auf
seiner letzten Sitzung vor Beginn der Neujahrsfeiertage ein-
stimmig einen Beschluf, durch den die japanische GroReisen-
industriel) auf eine neue Grundlage gestellt werden sollte.

Es wurde damit, wie die japanischen Zeitungen schrieben,
eine ,,grundlegende Aenderung in dem Verfahren zur Herstellung
von Stahl festgesetzt, wodurch man dem von der Regierung der
Vereinigten Staaten am 16. Oktober 1940 erlassenen Verbot der
Ausfuhr von Schrott nach Japan begegnen will mit dem Ziel,
eine Selbstversorgung auf dem Gebiete der Eisen schaffenden
Industrie Japans herbeizufihren.

Der Umfang der damit gestellten Aufgabe geht aus einem
kurzen Rickblick auf den Aufbau der japanischen GroReisen-
industrie und ihre Entwicklung seit der Zeit des Weltkrieges
hervor2).

Die Errichtung eines groBen Teiles der japanischen Stahl-
werke geht auf die Zeit der Hochkonjunktur seit 1916 zuriick; es
waren dies vor allem damals schnell errichtete kleinere Siemens-
Martin-Werke, die indischen und mehr noch amerikanischen
Schrott als Einsatz benutzten. Daneben gab es noch eine Anzahl
mehr oder minder veralteter Hochofenwerke, die fiir ihren Einsatz
etwa zu 70 % auf Eisenerz aus der Mandschurei, Mittelchina und
den Malaienstaaten angewiesen waren und nur etwa 30 % eigenes
Eisenerz zur Verfligung hatten.

Bis zum Jahre 1931 stand es ungefdhr so, daB durchschnitt-
lich fiir die Gewinnung von je 100 000 t Stahlrohblécken etwa
60 000 t eingefiihrter Schrott und etwa 10 000 t eigener Schrott
in die Siemens-Martin-Oefen eingesetzt wurden, wéhrend der
Rest des Einsatzes aus etwa 20 000 t in eigenen Hochdfen ge-
wonnenem und aus 10 000 t eingefiihrtem Roheisen bestand.

Auf je 100000 t Stahlrohblécke bezogen wirde sich das
Verhéltnis der aus einheimischen Quellen stammenden und der
eingefuhrten Rohstoffe fir die japanische Stahlerzeugung
fir die damalige Zeit folgendermafBen darstellen lassen:

werden. S BS
Eigene Rohstoffe:
Eigener Schrott rd. 10 000 t = etwa 10%
Eigenes Eisenerz 30 % des Einsatzes fur die.
Gewinnung von 20000 t eigenen Roheisens
= 6000t = etwa 6%
Insgesamt etwal6 %
Fremde Rohstoffe:
Eingefihrter Schrott 60 000 t ...cccovvvvcvvriininns = etwa 60 %
Eingefiihrtes Roheisen 10000 t  ..ccooovvvvsirinininn, = etwa 10%
Eingefuhrtes Eisenerz 70 % des Einsatzes fur die
Gewinnung von 20 000 t eigenen Roheisens
= 14000t etwa 14 %
Insgesamt = etwa84 %

Die japanische Stahlerzeugung war also bis zum Jahre 1931,
d. h. bis zu dem Zeitpunkt, von dem an wegen des ,,mandschu
rischen Zwischenfalls“ und seiner weiteren politischen Aus-
wirkungen die Eisenwerke in der Mandschurei zum weiteren
japanischen W irtschaftsbereich zu rechnen begannen, mit etwa
84 % ihrer Ausgangsstoffe auf den Bezug aus dem Ausland ange-
wiesen, wéhrend nur etwa 16 % dieser Stoffe aus eigenem Wirt-
schaftsbereich stammten.

Dies Verhéltnis besserte sich durch die Einbeziehung der
Werke in der Mandschurei in das japanische Hochheitsgebiet.

Zudem hatte man schon seit 1931 versucht, die Lage der
japanischen GroReisenindustrie mit ihrer groRen Abhédngigkeit
von eingefiihrten Schrott dadurch zu verbessern, dal mit staat-
lichen Unterstiitzungen der Bau von Hochofenwerken sowie die
Errichtung von Werken, in denen Stahl ,in einer Hitze* ge-
wonnen werden konnte, gefdrdert werden sollte. Die in Ver-
bindung mit dieser Roheisengewinnung aus japanischen Hoch-
ofen arbeitenden, gleichfalls neu zu errichtenden Siemens-Martin-
Werke sollten ausschlieBlich mit Talbot-Oefen ausgeristet sein,
deren Arbeitsweise nach dem Roheisen-Erz-Verfahren die Uber-

) Wenn im nachstehenden von der ,japanischen GrogMaBige Abhangigkeit der japanischen Stahlerzeugung von ein-

eisenindustrie“ die Rede ist, so sind darunter auch die in Korea
und der Mandschurei befindlichen und in den letzten Jahren
erheblich ausgebauten Eisenerzgruben, Hochofen- und Stahl-
werke mit einbegriffen. Japanische Quellen rechnen — im
Zusammenhang mit der Betonung des Umfangs der wirtschaft-
lich verbundenen Yen-Blockldander — auch noch die nord- und
mittelchinesischen Eisenerzgruben als zugehdrig zu dem Bereich
der japanischen Grofeisenindustrie.

2) Vgl. hierzu Wendt, K.: Chinas Eisenindustrie.
u. Eisen 51 (1931) S. 1/8.

Stahl

gefiihrtem Schrott zu vermindern bestimmt war.

Die sehr erhebliche Ausweitung der Stahlerzeugung in den
folgenden Jahren muBte trotzdem eine wachsende Schrotteinfuhr
mit sich bringen, die im Jahre 1936, dem letzten Jahre, fur das
zuverléssige Angaben vorliegen, eine Hohe von 3,5 Mill. t erreicht
haben soll. In diesem Betrag sind auch die in Form von veral-
teten Schiffen im Ausland gekauften Schrottmengen enthalten,
wahrend nicht mit Sicherheit festzustellen ist, ob dadurch auch
die Schrottmengen erfalt worden sind, welche die staatlichen
Stahlwerke von Yawata jahrlich bestimmungsgeméag einzufiihren
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hatten, um ihre Schrottvorrdte auf der gesetzlich vorgeschrie-
henen nicht unbetrdchtlichen Hohe zu erhalten.

Ebensowenig statistisch erfat sind die Mengen von Schrott,
die eine Reihe anderer Werke der japanischen GroReisenindustrie
schon vor 1936 und in erhdhtem Umfange auch spéter als eine
,Schrottriicklage® eingefiuhrt hat.

Nach einer glaubwiirdigen Schédtzung von sachverstdndiger
Seite diurfte aber die gesamte japanische Schrottriicklage Ende
1940 schon deswegen sehr erheblich sein, weil bereits seit einiger
Zeit Anzeichen fir eine kiinftige vollkommene Sperrung des
japanischen Schrottbezuges aus den Vereinigten
Staaten erkennbar waren, und die Japaner daher im Laufe des
Jahres 1940 noch kauften, was sie bekommen konnten.

Die am 16. Oktober 1940 verhéngte vollige Ausfuhrsperre fir
Schrottverschiffungen nach Japan hat dessen Stahlindustrie nun
in eine Lage versetzt, der durch den Kabinettsbeschluf vom
27. Dezember 1940 Rechnung getragen wird.

Soviel hieriiber schon bekannt geworden ist, sollen folgende
MaBnahmen durchgefiihrt werden:

1. Mit der vorhandenen Schrottriicklage soll mdglichst
sparsam umgegangen werden. Statt des fritheren Verhdltnisses
von 70 % Schrott zu 30 % Roheisen im Einsatz der Siemens-
Martin-Oefen hofft man auf Grund technischer Umstellungen
in den einzelnen japanischen Werken auf ein Verhaltnis von
12 bis 13 % Schrott zu 87 bis 88 % Roheisen kommen zu kdnnen.

AuBerdem werden die Werke angewiesen, nach Moglichkeit
mit dem in ihren eigenen Betrieben anfallenden Schrott auszu-
kommen; fur die Erfassung dieses Schrotts sollen im ganzen
Lande besondere Vorkehrungen getroffen werden.

2. Als Ersatz fir den ausbleibenden Einfuhrschrott sollen
herangezogen werden:

a) die durch gesteigerte Erzeugung in den Rennanlagen
von Anshan (Sudmandschurei) und Mozan (Nordkorea) ge-
wonnenen Luppen;

b) der in drei bestehenden Anlagen in Fushun, Penshihu
und Kanseishi (bei Dairen) gewonnene Eisenschwamm; eine
vierte Anlage in der Stiidmandschurei ist geplant.

3. Eine staatliche Forderung der Errichtung neuer Siemens-
Martin-Werke mit Talbot-Oefen sowie des Baues neuer Werke
zur Gewinnung von Stahl aus Erz und Roheisen in ,einer Hitze“.

4. Die ErschlieBung neuer und der Ausbau schon be-
stehender Eisenerzgruben in Japan, der Mandschurei sowie in
Nord- und Mittelchina. Auch soll der Bezug von Eisenerzen aus
den Malaienstaaten und aus China mit allen Mitteln gesteigert
werden.

5. SchlieBlich beabsichtigt man angesichts der geplanten
starken Erhéhung der Gewinnung von Roheisen die Forde-
rung von Kohlen fir brauchbaren Hittenkoks entsprechend zu
steigern.

Mit all diesen MalRnahmen glaubt man dem vélligen Aus-
fall des Bezugs von amerikanischem Schrott begegnen zu kdnnen,
ohne eine irgendwie bemerkliche Einschrdnkung der Stahl-
gewinnung beflirchten zu missen.

Im Grunde genommen dirfte, von der hochst notwendigen
Vermehrung der Kohlenférderung abgesehen, die jingst be-
schlossene, grundlegende Umstellung der japanischen GroReisen-
industrie auf folgende Aenderungen hinauslaufen:

Eine Verbreiterung der japanischen Roheisengrundlage
durch erhdhten Erzbezug und den Bau neuer Hochofenwerke;

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

Ersatz von Schrott durch vermehrten Einsatz von ,,Renn-
luppen® und Eisenschwamm im Siemens-Martin-Ofen.

Was schlieBlich die Bedeutung der Bodenschétze in den von
Japan zur Zeit wirtschaftlich beherrschten Teilen des Fest-
landes fur die kinftige Versorgung der auf eine neue Grundlage
zu stellenden japanischen GroReisenindustrie angeht, so sollen
hier noch einige Ausfihrungen eines mit den Verhéltnissen in der
Mandschurei und in China gut vertrauten Fachmannes wieder-
gegeben werden, der sich mit Hinsicht auf die Wirkungen des
Ausfalls des japanischen Schrottbezugs aus den Vereinigten
Staaten folgendermafen dufert:

Die amerikanische Sperre der Schrottlieferungen nach
Japan macht eine weitgehende Umstellung der Stahlerzeugungs-
verfahren erforderlich. Die Regierung will bereits Erfolg gehabt
haben, insofern die Verwendung von Schrott schon einer weitest-
gehenden Einschrankung unterworfen worden ist.

Wunsch und Ziel der japanischen Regierung ist, angesichts
der gegenwartigen Lage die Eisenbeschaffung aus Mandschukuo
und China so zu férdern, daB eine zukiunftige Sicherstellung
der japanischen Eisenerzeugung gewéhrleistet wird.

Was steht auf dem Festlande Japan somit zur Verfigung ?

Mit der Hereinnahme von Mandschukuo in den japanischen
Belangenkreis ist die japanische Regierung der Ansicht, daR die
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dortigen auRerordentlich groRen Bodenschatze an Kohle und
Eisen der japanischen Schwerindustrie einen sicheren Riickhalt
bieten. Schétzungen desEisenreichtumsMandschukuos undNord-
chinas belaufen sich auf 3 bis 4 Milliarden t. Die Meinungen der
japanischen Geologen tber den Anteil an reichen Erzen sind aber
geteilt. Der neuerschlossene Bezirk von Tungpientao (Dohendo)
wird fur Funde an reichen Erzen als aussichtsreich bezeichnet.
Weiter sind die Funde bei Kaiyuan und Haicheng vielver-
sprechend. Aber die Geologen wissen auch, daf bereits einmal
eine Ueberschdatzung der Funde an reichen Erzen bei Anshan
eine groRe Enttduschung brachte, ndmlich als die eingehenderen
AufschluRarbeiten der Anshan Iron Works, heute Showa Steel
Works, im Jahre 1920 bereits ergaben, daB nur auf riesenhafte
Mengen von Erzen mit mittleren Eisengehalten zu rechnen sei;
man rechnet heute in Anshan bekanntlich mit 33 % Eisengehalt.
In den Showa-Stahlwerken wird nach wie vor der Hoch-
ofen mit vorheriger magnetischer Aufbereitung als der Lebens-
nerv des Werkes angesehen. Aber auch die neuen Anlagen fur
das Krupp-Rennverfahren werden als ein vorzigliches
Mittel betrachtet, in Zukunft reichen Ersatz fir fehlenden
Schrott durch die erschmolzenen Luppen zu geben. Anshan driickt
selbst seine besondere Zufriedenheit dahin aus, daR bei den
hochkieselsédurehaltigen Erzen ein geringer Zusatz von Hochofen-
schlacke grofen Erfolg des Rennverfahrens gewaéhrleiste8).

Etwaige Eisenerzeugungseinschrankungen bei den Showa-
Stahlwerken wiirden heute nicht in der Eizbeschaffung, sondern
eher in dem Mangel an Kohle begriindet sein. Mit dem Ausbau
der Werke hat die Kokserzeugung bereits seit mehr als einem
Jahre nicht Schritt gehalten; Fushun, Anshans Kohlenlieferer,
kommt bei dem heutigen Brennstoffhunger der Showa-Stahl-
werke nicht mehr mit. Es werden Kohlenbeschaffungen aus der
Nordmandschurei in Erwédgung gezogen. Aus den Holikang-
gruben und aus den Mishan-Gruben sollen die Kohlen mit iber
1000 km Weg auf der Eisenbahn heranrollen.

Aehnlich liegen die Kohlenverhdltnisse bei den Penshihu-
Werken, die bislang sogar Anshan mit Kohle unterstitzten.
Penshihu wird bei der allgemeinen Eisenknappheit Japans
standig gedrangt, zu vergroBern. Es hat noch gute Vorrdte an
reichen Erzen, hat aber bereits auch auf arme Erze zuriick-
gegriffen. Man arbeitet mit elektromagnetischer Scheidung und
sintert nach dem Greenawalt-Verfahren, im Gegensatz zu Anshan,
wo man mit Lurgi-Sinterb&dndern bessere Erfolge erzielt hat. So
werden wohl Erze fir die Hochdfen Penshihus, von denen zwei
neue in den ndchsten Monaten angeblasen werden sollen, vor-
handen sein. Aber Kokskohle, die gerade fiir mittlere Erzeugung
in Penshihu ausreicht, wird bei verstarkter Erzeugung ganz in
Penshihu bleiben mussen.

Neben dem Bezug von Kokskohle aus der Nordman-
dschurei sind Mdglichkeiten der Beschaffung von bester Koks-
kohle aus den in Nordchina gelegenen Kailan-Gruben gegeben.
Diese sind noch in englisch-chinesischem Besitz. Entsprechend
den politischen Aenderungen wird schlieBlich Anshan auf die
Kailan-Kohlen spater zuruckgreifen kénnen.

Aus Mandschukuo wird zur Abstellung des japanischen
Eisenhungers fiir die néchste Zeit nunmehr Eisenschwamm
kommen. Es sind drei Werke, die diese Erzeugung aufgenommen
haben; die Erzeugung in einem vierten steht bevor. In Fushun
arbeitet eine Anlage, die in Drehdfen Eisenschwamm erzeugt.
In Penshihu beschaftigt man sich mit einer &hnlichen Anlage,
lber die bislang in der Oeffentlichkeit nicht viel gesprochen
wurde. In Kanseishi bei Dairen wird durch die Werke der
Kamishima-Gruppe Eisenschwamm in stehenden Retorten er-
zeugt. Kamishima benutzt hochwertige Hamatite der Kaiyuan-
Vorkommen, wéahrend Fushun in Zukunft reiche Tungpientao-
Erze erhalten soll. Penshihu hat seine eigenen, reichen Magnetite
zur Verfigung. Endlich wird Eisenschwammerzeugung auch im
Tungpientao-Bezirk geplant, so dal mit einiger Zuversicht als
Schrottersatz der Eisenschwamm der genannten vier Er-
zeugungsstatten fir die nachsten Jahre vielleicht mit einigen
100 000 t eine willkommene Hilfe bringen wird.

Wegen der Gite der verschiedenen Eisenschwammarten ist,
wie auch andernorts, die Ueberzeugung entstanden, daR diese einen
vorziglichen Einsatz fur das Siemens-Martin-Verfahren bilden.
Fur die Herstellung von gewdhnlichem Elektrostahl soll derEisen-
schwamm im basischen Elektroofen geeignet sein, soll aber auch
zur Darstellung hochwertiger Elektrostahle gute Ergebnisse
liefern. Versuche, einen Baustahl herzustellen, der durch be-
sonders gute Festigkeitseigenschaften Vorteile bei der Rohstoff-
ersparnis bieten wirde, sind bisher anscheinend nicht von
Erfolg begleitet gewesen. Qualitaten fur Tiefziehzwecke,weichen
Draht und fur Kaltwalzzwecke mit besonders guten Eigen-
schaften sollen erzeugt werden und auch Erfolge versprechen.

3 Vgl. Johannsen, F.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 910/12

Anwendung der Rennverfahrens im Fernen Osten.
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Bemerkenswert bei der Kamishima-Eistnsclnvamm-Er-
zeugung ist noch, dal zwei Arten von Eisenschwamm in den
Retorten erzeugt werden, von denen die eine sich durch groBere
Porigkeit von der anderen unterscheidet und in einer sehr ein-
fachen und raummaRig sehr groBen Ofenbauart entsteht. Man
darf unter dem Eindruck stehen, daR es sich bei diesem Erzeugnis
mehr um ein aufbereitetes Erz handelt, das bei kurzer Versand-
dauer nach Japan angeblich ein von japanischen Hochéfen
begehrter Ersatz fur Erze aus Zentralchina und Sidasien ist.
Bei langerer Lagerung oxydiert diese Art Eisenschwamm jedoch.

Allgemein soll noch beziiglich der mandschurischen Eisen-
erze die Ansicht der mandschurischen Regierung wiedergegeben
werden, daR namlich der gréBte Teil der Eisenerzadern, die von
Nordchina her tiber Chahar, Jehol nach Fuhsin laufen, dann nach
Anshan, Penshihu und Tungpientao weitergehen und endlich
im koreanischen Mozan an der Westkiste der Japanischen See
enden, bei rd. 1000 km Lé&nge, einen Erzvorrat von mehreren
Milliarden Tonnen versprechen. Die Erze, die schatzungsweise
mit Uber 4 Milliarden t berechnet werden, enthalten 30 bis
35 % Fe; sehr vereinzelt sind Vorkommen von Erzen mit Uber
50 % Fe.

Die Mozan-Vorkommen in Nordkorea, die die Firma Mitsu-
bishi bearbeitet, werden als sehr ergiebig bezeichnet. Auch sie
wirden vor allem ausfallende Zufuhr aus Zentralchina und Sid-
asien zu ersetzen vermdgen. Die Erze Mozans werden angeblich
mit 40 bis 45 % Fe gewonnen und dann elektromagnetisch
aufbereitet, so daB Magnetitkonzentrate nach Japan gebracht
werden kdnnen. Das Krupp-Rennverfahren wirkt mit Mozan-
Erzen nach Angaben der Lieferer vorteilhaft und aussichts-
reich, so dal die Auswertung der Mozan-Vorkommen gute Aus-
sichten hat. In koreanischem Anthrazit soll guter, schwefelarmer
Brennstoff zur Verfiigung stehen.

In Nordchina stehen als Erzlieferer die Bezirke Lungyen
und, fur beschrankte Mengen zunédchst, Tatung zur Verfligung.
Lungyen beliefert den Hochofen Shihmen bei Peking und sendet
monatlich bis zu 20 000 t eines Erzes mit etwa 50 % Fe nach
Japan.

Ueber die Vorkommen von Lungyen 1aBt sich in Hinsicht
auf den Anteil an reicheren Erzen wenig Bestimmtes sagen. Erz
mit 30 bis 35 % Fe ist nachgewiesenermaRBen in groBen Mengen
vorhanden.

Der Koksbedarf fiir Verhittung des Lungyen-Erzes und der
noch zum Teil véllig unerschlossenen, aber vorhandenen Tatung-
Vorkommen wiirde sichausreichend ausdemTatung-Kohlenbecken
decken lassen, wenn, was anzunehmen ist, Fléze in groBerer
Teufe brauchbare Kokskohle liefern. Zunéchst erbringen die
oberen Fléze Tatungs aber nur einen weniger guten, weichen
Koks, so dal die kleine Hochofenanlage in Shihmen bei Peking,
dieetwa 700 tLungyen-Erz je Tag verarbeitet, aus denChinghsing-
Gruben, stdlich von Peking, ihren Hochofenkoks beziehen muR.

Die kleinen Eisenwerke in der Provinz Shansi bei Yangchuan
und Taiyuan arbeiten auf schwacher Erzgrundlage. Shansis
Eisenerzvorkommen sind seit v. Richthofens Forschungen stets
Uberschatzt worden. Sie werden einen bescheidenen Bedarf der
landwirtschaftlichen Provinzen Nordwestchinas fur die néhere
Zukunft decken kénnen, aber kaum fiir Japans eigenen Bedarf zu
arbeiten vermdgen. Die Okura-Interessen haben Ubrigens die
Shihmen-Anlage der Nippon-Seitetsu tUbergeben und dafir die
Bearbeitung der Yungchuan- und Taiyuan-Anlagen erhalten.
Nordchina gehdrt nunmehr Japan, und es ist selbstverstandlich,
daB man sich dort auch in der Eisenerzeugung sicher und fest
einrichtet.

Die sudlichen, chinesischen Erzschatze aus dem Jaugtsetal
fehlen zur Zeit den japanischen Hochdfen stark. Nebenbei soll
bemerkt werden, daB auch die Zufuhren von Manganerz aus
Hunan ganz aufgehdrt haben. Die neue chinesische National-
regierung in Nanking wird Tayeh-Erze zukiinftig fur sich bean-
spruchen, so daB der Verlust solcher wertvollen Erze durch
Beziige aus Nordchina gutzumachen sein wird.

Vom belgischen Kohlen- und Eisenmarkt.

Wéhrend des ganzen Monats Januar herrschte auf dem
Kohlenmarkt reges Leben. Nach Hausbrandkohle war die
Nachfrage sehr stark. Die Lager der GroBhéndler und Wieder-
verkdufer waren fast leer, so dal Lieferungen nur im Umfange
neu eintreffender Mengen ausgefiihrt werden konnten. Industrie-
kohle blieb gleichfalls lebhaft gefragt, was fiir die gute Beschafti-
gung zahlreicher Industriezweige Zeugnis ablegte. Anderseits
waren in vielen Féallen wegen der unregelméaBigen Belieferung mit
Kohlen Arbeitsunterbrechungen festzustellen. PreBkohlen blieben
uach wie vor der Eisenbahn Vorbehalten. Die Ausfuhr belgischer
Kohle erfolgte vornehmlich nach Frankreich und hier wiederum
in den Pariser Bezirk. Die Forderung blieb umfangreich; eine
Fordersteigerung scheiterte an dem Mangel an Facharbeitern.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Ende Januar war die Lage unverdndert gut. Die Versand-
schwierigkeiten dauerten allerdings zundchst an. Die Kailte
verhinderte zeitweise die Benutzung des Wasserweges, und
anderseits erschwerte der Mangel an Eisenbahnwagen und Loko-
motiven den Versand auf der Eisenbahn. Nach Aufhéren der
Kalte gingen die Wasserfrachten stark in die Hohe, was wiederum
in gewissem Umfange den Versand auf dem Wasserwege l&hmte.
Erst in den letzten Januartagen trat hier eine Besserung ein.
Der Versand auf der Eisenbahn lieR dagegen immer noch zu
winschen (brig. Die Kleinbahnen verluden, was sie irgend
konnten, und von den Zechen wurde mit Wagen aller Art un-
mittelbar abgefahren.

Zu Anfang des neuen Jahres besserte sich die Lage auf dem
Eisenmarkt noch, allerdings mit MaRen. Die Entwicklung
blieb den Sonderbedingungen angepalt, die das allgemeine wirt-
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 Walzwerke, die Konstruktionswerkstatten und die weiter-
verarbeitenden Betriebe waren sehr gut beschéftigt. Die Nach-
frage, soweit sie mit dem Wiederaufbau des Landes und der
Herstellung von rollendem Eisenbahnzeug zusammenhing, blieb
betrachtlich. Die Zuteilung von Werkstoffen an die weiterver-
arbeitenden Betriebe erfolgte unter Aufsicht der Verteilungs-
Stellen regelméaBig. Das Ausfuhrgeschéft stieg etwas an im Rah-
men der getroffenen Vereinbarungen, blieb aber einer vorlaufigen
Beaufsichtigung unterworfen. Im Gegensatz zu friheren Meldun-
gen betrug das Ausfuhrkontingent nach den nordischen Landern
und Holland nur 2500 t monatlich. Die ,,Sybelac” gibt den
Werken alle Auftrdge zuriick, die keine Kennziffer tragen und
auch sonst nicht ordnungsgemal behandelt worden sind.

Das Kontingent an WeiRblech zur Deckung des Inlands-
bedarfes ist dem Verband der Hersteller von Blechverpackungen
anvertraut. Das ganze fur die Herstellung von Konserven-
bichsen bendtigte Weilblech ist einzig fiir die Mitglieder des ge-
nannten Verbandes bestimmt. Die Verhandlungen uUber die
Lieferung von Héamatit fir die Stahlbereitung aus Frankreich
fihrten zu einer Verstandigung; diese Lieferungen werden den
fur das erste Vierteljahr 1941 vorgesehenen Bedarf decken. Der
Versand ist allerdings ebenso wie der von Hamatit fir GielRerei-
zwecke bisher noch nicht aufgenommen worden. Den belgischen
Lieferern von GufBsticken waren monatlich 500 t zur Ausfuhr
nach Holland bewilligt worden, und zwar fir unmittelbare und
mittelbare Lieferungen und ausschlieBlich fir den holldndischen
Bedarf. Die hollandischen Bestellungen werden von der ,,Sybe-
lac“ nur genehmigt, wenn sie die vorlaufige Zustimmung des
»Rijksbureau voor ljzer en Staal“ in Gravenhagen gefunden
haben. Die nétigen Schritte missen von den holldndischen Ver-
brauchern unternommen werden. Im Verlauf des Monats blieb
die Beschaftigung gut, allerdings beeinfluBten die Verkehrs-
moglichkeiten den Geschaftsgang. Immerhin konnten einige
Werke ausreichende Vorrate an Rohstoffen sammeln, was ihnen
eine gewinnbringende Arbeit ermdglichte.

Ende Januar war die Lage unverandert. Der Auftrags-
eingang war umfangreich, aber die Entwicklung der Schwer-
industrie bleibt bestimmt durch die Erzeugung an Ausgangs-
stoffen, die wiederum von der Versorgung mit Eisenerzen ab-
hangt. Der Inlandsbedarf ist sehr groR. Er kann nur im Rahmen
der Maéglichkeiten und entsprechend den zugebilligten Kontin-
genten befriedigt werden. Die in den Hauptbezirken gebildeten
Gruppen sichern die Verteilung. Bevorzugt beliefert werden
unverédndert alle fur den Wiederaufbau des Landes und fir die
Herstellung von rollendem Eisenbahnzeug arbeitenden Werke.
Man hat ins Auge gefal3t, eine der Einrichtung auf dem Ausfuhr-
markte entsprechende Regelung zu treffen derart, dal die Liefe-
rungen je nach der Wichtigkeit des Bedarfes erfolgen.

Hochstpreise fir WalzenguBspane. — Mit der An-
ordnung 18cl1) hat der Reichsbeauftrage fiur Eisen und Stahl
die Hochstpreise fur Walzengu3spane bei Lieferung des Werks-
belieferungshandels wie folgt festgesetzt:

35,50MM je t Frachtgrundlage Siegen Hbf..
41.50J1.1t je t Frachtgrundlage Osnabriick,
36.50JLH je t Frachtgrundlage Milheim (Ruhr).

Die in der Anordnung 18 der Reichsstelle fiir Eisen und
Stahl vom 14. November 19362) vorgesehenen Abschlage fir
den Einkauf beim Zubringerhandel und bei den Entfallstellen
finden in gleicher Hohe auf die WalzengufRRspdne Anwendung.

Die Anordnung tritt eine Woche nach ihrer Verdffentlichung
im ,,Reichsanzeiger” in Kraft.

1) Reichsanzeiger Nr. 42 vom 19. Februar 1941.
2) Vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1465/67.
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Buchbesprechungen.

Christen, Hermann, Dr., Lehrer am Technikum des Kantons
Zirich in Winterthur: Werkstoff-Begriffe. (Mit 97 Abb. z. T.
auf Tafelbeil.) Eine Erlauterung werkstofftechnischer Be-
griffe zum Gebrauche an technischen Mittelschulen und zum
Selbststudium. Frauenfeld: Huber & Co., Aktiengesellschaft,
1940. (2 BIl., 132 S.) 8°. Geb. 4,80 Fr oder 2,90 ;RJI, Kassen-
preis 3,80 Fr oder 2,30 TftJl.

Der Titel des Buches laBt nicht ohne weiteres vermuten,
daf hier ein in Knappheit, Verstandlichkeit und einwandfreier
Darstellung vorbildliches Repetitorium der wichtigsten Metall-
eigenschaften vorliegt. Die technologischen und physikalischen
Eigenschaften der Metalle werden ebenso wie die Grundlagen
der Zustandsschaubilder, die Gefiige und die wichtigsten Fehler-
erscheinungen auf engstem Raum ({bersichtlich behandelt.
Ueberall ist eine erfreuliche Anpassung an die Gemeinschafts-
arbeit des Werkstoff-Handbuchs Stahl und Eisenl) festzustellen.
Urspriinglich fur den Schiler technischer Fachschulen bestimmt,
wird das Bichlein auch dem Hochschiiler und allen, die sich am
Rande ihres Arbeitsgebiets mit den Eigenschaften metallischer
Werkstoffe befassen miissen, eine wertvolle Hilfe sein. K. D.

Thoms, Walter, Professor Dr., Heidelberg: Rentabilitdt und Lei-
stung. Die Notwendigkeit des Neubaues der Wirtschaftsrech-
nung des Betriebes. Stuttgart: Muth’sche Verlagsbuchhand-
lung 1940. (120 S.) 8». 3,75JUl.

Das Buch behandelt den Uebergang von der (kapitalisti-
schen) Rentabilitatsrechnung zur (sozialistischen) Leistungs-
rechnung. Bei dem Versuch, die Begriffe Leistung und Renta-
bilitdt zu erklaren und auf Grund dieser Erkladrung in ein Ver-
héltnis zueinander zu setzen, kommt die Leistung auf Kosten
der Rentabilitatsbetrachtungen zu kurz, da nur die kosten-
rechnungsmaRige Seite der Leistungsrechnung betrachtet wird.
Weder die betriebstechnische, noch die lohntechnische und schon
gar nicht die arbeitswissenschaftliche Seite werden behandelt,
Fragen, die jederzeit bei dem Begriff ,Leistung* auftauchen.

Auch in diesem Buche offenbart sich der Mangel manchen
Betriebswirts ,kaufménnischer Provenienz“. Er fihrt haufig ein
Gedanken- und Rechnungsgebaude auf, dessen Grund ohne die
betriebstechnischen und arbeitswissenschaftlichen Bausteine
errichtet wurde; er denkt hauptsachlich in Kosten, Erldsen,
Preisen usw. und zu wenig oder gar nicht in Mengen, Zeiten und
allen davon abgeleiteten Erzeugungs-, Leistungs-, Anstrengungs-,
Stoff-, Ausbringe- und sonstigen Graden. Man kdnnte in der
Kostenrechnung oder, wie Thoms es nennt, in der Leistungs-
rechnung wesentliche Gedankengénge vereinfachen, wenn man
nicht gleich mit dem grofen Einmaleins begdnne, sondern auf
die am eigentlichen Ort des Geschehens, im Betrieb, anfallenden
primdaren GroBen, d. h. auf den Menschen, den Werkstoff und die
Maschine, und in ihr Zusammenspiel zuriickgehen wirde.
Solche Betriebsndhe wirde manche Aufgabe vereinfachen,
manches, z. B. einen brauchbaren Betriebsvergleich, Giberhaupt
erst ermdglichen und schlieRlich manche andere Frage, die sich
aus der Blickrichtung des Verwaltungsgebaudes oder aus der
Stille der Studierstube einfach ansieht, in ihrer wirklichen Viel-
falt und Schwierigkeit erscheinen lassen.

Die vorliegende Besprechung beschrénkt sich auf die tech-
nisch-betrieblichen und werkwirtschaftlichen Fragen und Uber-
148t die Ausfiihrungen des Verfassers zur Leistungs- (Kosten-)
Rechnung und ihre Verbindung mit der sozialistischen Wirt-
schaft befugterem Urteil. Hans Euler.

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhlttenleute.

Fachausschisse.

Dienstag, den 11. Mérz 1941, 10.15 Uhr, findet in Dissel-
dorf, Eisenhittenhaus, Ludwig-Knickmann-StraBe 27, die
161. Sitzung des Ausschusses fur Betriebswirtschaft

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Die Bildung von Gedinge-Leistungsgruppen bei
Sortenfertigung. Kurzbericht von M. Fdrster, Bochum.

2. Eine Transportstudie, dargestellt am Beispiel der
Untersuchung und Steigerung der Leistung beim
Abrdumen und Befdrdern von Thomasschlacke.
Kurzbericht von H. Ribmann, Dortmund.

3. Untersuchung und Steigerung der Leistungsfédhig-
keit einer BlockstraRe. Berichterstatter: H. Euler,
Dusseldorf.

4. Aussprache.

— Vereins-Nachrichten.
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