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Verbesserungen in Walzwerken

Von Arno Schiffers
[Bericht Nr. 178 des Walzwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute im NSBDT.*)]

(Blockwaagen. Stopfenverschlisse. Tiefofendeckel.

richtung. Umfuhrungen.

Aufgabe ist es jetzt im Kriege und wird es auch
wohl noch lange nach dem Kriege bleiben, mit Arbeits-
kraften &uBerst sparsam umzugehen und die Betriebs-
mittel dementsprechend umzustellen. Wenn es auch
manchmal schwerfallt, Althergebrachtes fallen zu las-
sen, so ist es doch notig, an seine Stelle etwas einfaches
Neues zu setzen, das dem Ziele dient.

Die Rohblockiibergabe der Stahlwerke an das Walz-
werk geschieht meistens und zweckméRigerweise durch
sogenannte Blockfahren, die Uber die Block-
waage gehen. Schon der dort tatige Wieger wird
uberflissig durch den Einbau einer selbsttatigen Waage,
die meistens zuverlassiger ist und noch den Vorzug der
Unparteilichkeit hat.

Beim Ablassen der flissigen Schlacke aus dem Tief-
ofen hat sich eine Einrichtung sehr bewéahrt, die das
Fuchsloch mit einem Stopfenstein verschlieft, in
den eine Oese eingeschraubt ist. Durch ein Uber Rollen
geleitetes Seil kann dann der Stopfen herausgezogen
werden, so daB der Bedienende auler Gefahr ist.

Bild 1 Tiefofendeckel mit eingegossener iSteinauskleidung.

Bild 1 zeigt einen Tiefofendeckel, bei dem
die Steinauskleidung mit angegossen ist. Die Lebens-
dauer betragt Uber zwei Jahre, aulRerdem werden Ar-
beitskrafte bei der Deckelherstellung gespart.

Im Zuge des Vorschlagswesens erfand ein Gefolgs-
mann einen Reparatur korb, dessen Wéande gegen

*) Vorgetragen in der 50. Vollsitzung des Walzwerksaus-
schusseis am 16. Februar 1944. — Der Bericht stutzt sich in
einzelnen Teilen auf einen Bericht von A. Eendenbach
vor dier Eisenhitte Stdwest am 17. Juni 1942. — Sond.ei--
abdruckie sind vom Verlag Stahleisen m.b. H., Pdssneek,
PostschlieBfach 146, zu beziehen.

Reparaturkorb.
richtung. Kantvorrichtung. Befestigung von Fuhrungen. Formstahlschnitte.
Sehlingenkanéle. Kontaktvorrichtung.

Schrottbewegung. Stempelvor-
Schopfvor-

Kippstuhle*.
Spiellkanteinfiihrungen.
Treibapparat.)

Hitzeeinwirkung durch Asbestplatten oder &hnliches
geschitzt sind, und der fir die Ausbesserung am oberen
Mauerwerk der Tiefofenwénde in die Tiefofengrube
gehéangt wird. Bereits nach 1- bis I!/2Stundigem Still-
setzen des Ofens kann ein Maurer mit der Instand-
setzung beginnen; durch dieses einfache Betriebsmittel
wird viel wertvolle Betriebszeit fur die Erzeugung frei-
gemacht.

Ein doppelseitig kippender Kippstuhl muBte
uberall dort an BlockstralRen vorgesehen werden, wo die
unteren Blockteile bei der Verschneideanlage der be-
sonderen Trennung bedidrfen, und durch das Anstechen
des BlockfulRteiles somit eine hemmungslose und sichere
FlieRarbeit erreicht wird. Der Kippstuhl kann in den
eigenen Werkstatten selbst hergestellt werden.

Die Schrott-

bewegung, A .

die in manchen n n

Blockwalz-
werken noch zu-
satzliche Arbeits-
krafte an den

Verschneide-

anlagen er-
heischt, sollte
uberall selbst-
tatig ausgefuhrt
werden. In Bild 2
ist eine solche
Einrichtung wie-
dergegeben; es
handelt sich um
eine Rutsche mit
an deren Ende
stehenden

Schrottkasten
oder -mulden.
Fir die Zeit des
Herausholens des
Schrottbehaélters
mit dem Kran erhalt die Rutsche eine Weichenzunge,
so daB die Abféalle in den danebenstehenden leeren
Reservekasten fallen.

Reachtlich durfte auch eine Stempelvor-
richtung nach Bild 3 sein. In den MaBanschlag
einer Knippelverschneideanlage wird ein Stempelhalter
eingebaut, der die Zahlen 0 bis 9, Kreuze, Halbmonde
oder Kreise usw. enthalt. Den Abstand der Zeichen
oder Zahlen wé&hlt man etwas enger als die Starke des
kleinsten zu schneidenden Knuppels. Der gegen den
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Bild 2. Blockendenrutsche.
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Schnitt A-B Anschlag sto-  Schlussel bis zum Straffwerden des Seiles fest. Der
Rende Knuppel Schwung des vorlaufenden Blockes zwingt nun Schlus-
wird dann mit sel und Seil in eine Richtung, die den Kantvorgang her-,
Sicherheit gut vorruft. Blocke von IV2 bis 4 t konnten mit dieser ein-
gestempelt, fachen Vorrichtung einwandfrei gekantet werden.
Anschiag- auch wenn die Bild 5 zeigt eine in Scharnieren gelagerte Rutsche,
stempel Knippelbewe-  gje die entsprechenden Vorstiche fir Abmessungen von
gung mit einer 49 pis 60 mm Dmr. nach dem Auslauf aus den unteren
Geschwindig- Kaliberreihen eines Dreiwalzengertistes zu den oberen
k_e't von Immer-  fyhrt. Die Rutsche hat seitliche Fihrungsleisten, die
hin 2 m/s vor  ojn selbsttatiges Anstechen gewahrleisten; sie erspart
sich geht. Zeit und mindestens einen Mann.
Normungund Als eine sehr gute und schnellwirkende Hilfe zum
Gleichmachung | 5sen von Druckschrauben beim Festsitzen
der Muttern  gines Stabes in den Walzen hat
an ein und dem-  sjch die in Bild 6 dargestellte ge-
selben  Gerlst  getzlich geschiitzte Einrichtung
ist dringend zu  grwiesen, die zwischen Druck-
empfehlen. schraube und Brechtopf eine
Bild Rollgang mit Anschlagstempel :L:ir:iunrcgcr\:vllursd- Kugel vorsieht. Die Vorrichtung

fur Knuppel.
sel fur alle am

Gerust befindlichen Ar-
maturen wie Stellschrau-
ben, Fuhrungen, Késten,

Frmomme ;
Hangestangen usw. er-
j—i forderlich. Der hierin
liegende Zeitgewinn wird
jedem einleuchten.
Bild 4. Fuhrungen mlit Ein- In diesem Zusammen-

schraubenbefestigung. hang wird in Bild 4 eine

Einschrauben-

Fihrungsbefestigung gezeigt, die als vorteil-
haft gilt und ebenfalls Zeitgewinn bringt

Des weiteren sei eine einfache Blockwende-
vorrichtung erwahnt. An einer geeigneten Stelle
wird an den Krantrager z. B. mit Drahtseil ein zum
Kauten brauchbarer Schlissel gehangt. Das Seil soll
etwa IV2 m langer sein als die Hohe seiner Aufhangung.
Man steckt den Schlussel wie zum Kanten von Hand auf
den Block, laBt den Rollgang Vorfahren und hélt den

Schnitt C-D

mSchamier

Bild 5. Auflaufrutsche fir oberen Anstich bei Dreiwalzen,
anordnung.

entstammt einem Verbesserungs-
vorschlag eines Kranfuhrers, um
dasumstandliche und zeitraubende
Losrammen des Druckschrauben-
schlissels zu vermeiden.

Anzustreben ist ferner die weit-
gehende Anwendung von Kalt-
Scherenschnitten bei Form-
stahlen, wobei in der Zurichterei
viel Zeit durch den Wegfall der
Arbeit zur Entfernung des Warmségegrates gewonnen
wird.

Um beim Anstechen des Vierkantknuppels in
SpieRBkantkaliber die Diagonallage zu erreichen,
ist.es rat- und
wirksam, die
drei letzten §

Rollen vor dem
Einlauf mit 1
winkel-

formigen

Schrumpf-

ringen -w
(Bild 7) zu ver-
sehen, in deren
Furche sich der
Knuppel dann von selbst in die richtige Lage bringt,
wodurch ein schnelleres Greifen der Walzen und Zeit-
gewinn erreicht werden.

Zur Vermeidung des Durchlaufs zottiger Walzenden
durch die Stiche einer DrahtstralRe wurde eine selbst-
tatige Endenschere gebaut (Bild 8). Die Stabspitze
setzt die Schere durch Luften des Hebels a und des
Messertréagers b in Schnittbereitschaft. Sobald das ab-
zuschneidende Stabende den Hebel a durchlaufen und
verlassen hat, fallt dieser und das damit gekuppelte
Messer in die Senkrechte, und es vollzieht sich der
Schnitt. Das Ende fallt durch eine am Boden vor-
gesehene Oeffnung in einen Kasten. Diese Enden-
scheren sind seit Jahren an einer Drahtstrale fur drei-
adrigen Einlauf in die Fertigstrecke zum Schneiden von
etwa 14 mm D in Betrieb; unliebsame Stdrungen im
ArbeitsfluBR  werden vermieden. Allerdings werden
auch die guten Enden mit abgeschnitten, doch heht die
Mehrerzeugung den Bruchteil eines Prozentes an Min-
derausbringen mehrfach auf. Zudem wird hierdurch
erreicht, daB hinterher nicht ganze Adern in den Schrott
gehen.

Arbeitskraft sparende Mittel an Draht-, Band- und
StabstraBen sind die Umfiuhrungen. An einer
DrahtstraBe wurde 1l. a. eine Losung gefunden, die es
ermdglichte, den Walzstab vom ersten Gerust der Vor-
strecke, wo nur ein einadriger Austritt maéglich ist,

Bild 6. Breehtopf-
anordnung, beson-
ders fur Walzwerke.

fassungsring

Bild 7. Selbsttatiger Knuppelwender.
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Bild 8 Durch Walzstab gesteuerte Endenschere.

Uberschneidend in zwei oder drei Einlaufe des zweiten
Vorgerustes umzufuhren, und zwar durch zwei in
diese Dreiwegeumfihrung eingebaute Weichenzungen
(Bild 9), die von einer Frau gestellt werden.

Bild 9. Weichenzungen in einer Umflhrung.

Bild 10 zeigt eine empfehlenswerte Ausfihrung
einer doppelten Umfuhrung, die es durch eine einfache
Unterbrechung. Einschneidung vor den Einlaufen, er-
moglicht, daR die in der inneren Rinne laufende

Bild 10. Doppelte TImfuhrung mit Vorrichtung zum gegen-
seitig ungestérten Stablauf.'

Verbesserungen

in Walzwerken Stahl und Eisen 563
Schlinge nach unten fallt, wodurch verhindert wird,
daR sich die in der &uReren Rinne laufende Ader unter
die innere schaffen muB, was bisher leicht zu Stérungen
fuhrte.

Erwahnt sei noch eine Dralleinfihrung, die
manchen Walzwerken etwas Neues bringen durfte und
mit bestem Erfolg bei der Streifen- und Bandwalzung

11. Dralleinfuhrung fir Streifen- und Bandwalzung.

angewendet wird (Bild 11). Es handelt sich um das
selbsttatige Einfuhren und Umlegen des durch Um-
fuhrung aus der Hochkant- in Flachlage zu bringenden
Walzstabes. Die Vorrichtung hat bei ihrer Einmin-
dung beginnend einen in etwa 40 ° liegenden Trichter,
dessen Innenwandungen sich bis zum Eintritt in den
Walzspalt allmahlich zur Waagerechten neigen.

Bild 12. Zufuhrrollgang zu einer Dreiwalzenvoreitralie.

Bild 12 zeigt einen Zufuhrrollgang zu einer
Dreiwalzenvorstrecke fur oberen Anstich. Als Hilfs-
mittel hierzu war nur eine ansteigende Rutsche vor-
handen, auf welcher der vom Rollgang getriebene Kntp-
pel den oberen beiden Walzen zugefiihrt werden sollte.
Dabei lag der Knuppel bei den Punkten a und b hohl
und wurde somit von den beiden letzten Rollen nicht
getragen; er verlor an Schwung und blieb auf der
Rutsche liegen.
Den beiden letz-
ten Rollen wurde
deshalb ein der
Kurve des Knulp-
peldurchhanges
entsprechender
gréBerer Durch-
messer gegeben.
Durch dieses ein-

fache Mittel
wurde ein Hilfs-
walzer eingespart.
—- Allgemein be-
kannt ist, daB der

Drahtfertig-
walzer sehr der

Gefahr von

Handver-
letzungen ausgesetzt ist. Bild 13 stellt den Ver-
besserungsvorschlag eines Gefolgsmannes dar, der sich
seit. Jahren derart gut bewahrt hat, daB Verletzungen
so gut wie aufgehoért haben. Bei der friheren und
wohl auch gebrauchlichsten Form des oberen Teiles
der Schlagrinne vor der Schutzharke kann sich das Ende

Billi Schlingengléatter.
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Bild 14. Kontaktgeber fur die Schaltung selbsttatiger
Drahthaspel.

der ablaufenden Ader auf der breiten Platte bei Haken-
form H sehr leicht in den anderen Adern verfangen.
Der Gefolgsmann unterteilt einfach die sich nach vorne

verbreiternde Schlagrinne durch Einziehen einer
Scheidewand. Hierdurch erhielt er zwei schmale
Rinnen, in denen sich keine Hakenbildung Ht ent-

wickeln kann. Auch durch diese Verbesserung konnten
Arbeitskraftausfalle vermieden werden.

Bild 14 zeigt einen Verbesserungsvorschlag eines
Gefolgsmannes; es handelt sich hier um Kontakt-
geber fur die Schaltung selbsttatiger
Drahthaspel. Ein zwischengeschaltetes kurzes
trichterformiges Rohrstiuck liegt etwas gekippt gegen
die waagerechte Rohrfihrung, so daR die durchlaufende
Drahtader zwanglaufig einen Knick erhalt, die Innen-
wand berihren mufl und sicher Kontakt gibt.

durch Steigerung der Schnitlleislung

64. Jahrg. Nr. 35

Bild 15. BehelfsmaRiger Treibapparat.

Bild 15 zeigt eine'n behelfsméaRig, aber sicher arbei-
tenden Treibapparat. Ueber einer Rolle des Roll-
ganges wurde die Deckrolle gelagert, deren Eigen-
gewicht genldgt, um die Treibarbeit zu leisten. Die
Federn dienen dem Zweck, den Schlag der Deckrolle
nach oben aufzufangen.

Zusammenfassung

Es werden Anregungen zu Verbesserungen in Walz-
werken gegeben und gezeigt, wie Arbeitskrafte einge-
spart und geschont und durch bessere FlieRBarbeit Lei-
stungssteigerungen erzielt werden kénnen.

Leistungssteigerung durch Steigerung der Schnittleistung

Von Hans Stevens
[Bericht Nr. 216 des Ausschusses fur Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute im NSBDT.1).]

(Aufgabe und bisherige Ldsungsversuche.

Der neue Vorschlag: Aus Schnittgeschwindigkeit, Vorschub, Spantiefe,

IVerkstickfestigkeit, Werkstlchstabilitat, Oberflachenbeschaffenheit, Standzeit, Maschinenstufung und Antriebs-

leistung, werden auf Grund mathematischer und schaubildlicher Darstellung Zahlentafeln

entwickelt, die den

Bestwert fur Vorschub mal Schnittgeschwindigkeit fir jede Veranderung der genannten Einflul3gréfRen gestattet.

Zahlenbeispiel.

Aufgabe und bisherige Ldsungsversuche

Die Aufgabe bei jeder Spanabhebung ist die Ermitt-
lung des Bestwertes fur das Produkt aus Vorschub mal
Schnittgeschwindigkeit, wobei die Standzeit einem ge-
wiunschten guten Wert entsprechen soll. Die Ermitt-
lung dieses Bestwertes setzt die Kenntnis der Zusam-
menhéange zwischen Belastung des Stahls durch Schnitt-
geschwindigkeit v, Vorschub s und Spantiefe a und der
Festigkeit des Werkstickes und Werkzeuges F sowie
der Stabilitdt St des Werkstuckes voraus. Der Best-
wert v s i% seinerseits wiederum abhé&angig von der
Standzeit T. Fur die Belastung des Stahles und damit
fur die gesamte Leistung bei der Spanabhebung, so-
weit sie vom Werkzeug abhangig ist, sind also sieben
EinfluBmdglichkeiten und damit sieben EinfluRgrofien
vorhanden. Eine allgemeine Lésung dieser Funktions-
gleichung ist bisher nicht bekannt. Man hat sich daher
dadurch geholfen, dal man alle EinfluBgroRen bis auf
Schnittgeschwindigkeit und Spantiefe konstant hielt
und gleichzeitig Vorschub und Spantiefe zu dem Pro-
dukt Spanquerschnitt zusammenfalBte. So findet sich
im Schrifttum in der Regel die Schnittgeschwindigkeit
in Abhé&ngigkeit vom Spanquerschnitt angegeben. Dies
bedeutet, daB z. B. fur einen Spanquerschnitt von
10 mm2 die gleiche Schnittgeschwindigkeit gehdért, un-
abhéngig ob der Vorschub 1 mm und die Spantiefe

‘) Vorgetragen in der 174. Sitzung des Ausschusses flr
Betriebswirtschaft am 9. Mai 1944 in Dusseldorf. — Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck,
PostschlieRfach 146, zu beziehen.

Nachgewiesener Erfolg.y

10 mm oder ob der Vorschub 10 mm und die Spantiefe
1 mm ist. Das ist jedoch keineswegs die Lésung. Viel-
mehr gibt es fir jeden solchen Fall nur e in bestes Ver-
haltnis von Vorschub zu Spantiefe, wie noch nach-
gewiesen wird.

Da jedoch bisher dieser Bestwert nirgends ange-
geben wird, ist es der Erfahrung des Betriebes, in vielen
Fallen dem Dreher selbst Uberlassen, Vorschub und
Schnittgeschwindigkeit an seiner Bank einzustellen.
DaR hierbei nur selten der Bestwert getroffen wird, be-
weisen die Unterschiede in der Praxis und die Wahr-
scheinlichkeitsrechnung, vor allem deshalb, weil nun-
mehr die meisten der oben als konstant angenommenen
EinfluBgréBen wieder verénderlich werden. Aach die
von A. Wallichs und H Dabringhaus?2 aus-
gearbeitete ,Bestimmungstafel fur das Drehen von
Stahl und StahlguR mit Meieln aus Schnellstahl bei
trockenem Schnitt® (Bild 1), die die vorgenannten
Mangel erkannt haben und die eine Aufspaltung des
Produktes ,Spanquerschnitt® durchfuhren, beseitigt
diese Mangel nicht. Es ist aus ihr nicht moglich, durch
einfaches Ablesen den Bestwert der Schnittleistung
v s bei gegebener Spantiefe und Festigkeit zu er-
mitteln. AuBerdem erhalt man mit dieser Tafel, be-
sonders bei hohen Vorschiben tGber 4 mm, Werte fur die
Schnittgeschwindigkeit, die im Betrieb praktisch nicht
eingehalten werden kénnen. Die Tafel gestattet ferner
nur die Festlegung der Schnittbedingungen flUr eine

2 Werkstoff-Handbuch Stahl und Eisen, BIl. E 35, Bild 2.
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6/7 Standzeit von
Brinellharte 60 Minuten,
100 150 ‘'m nicht aber fur
andere Stand-

zeiten.

Die vorge-
nannten Ein-
fluRgroBen be-
handeln die all-
gemeinen Be-

stimmungen
tuber die Be-
lastung des

Werkzeuges.
Der Bestwert
wird aber auch
noch von der
Maschinenlei-
stung beein-
fluBt und kann
in vielen Féllen
durch diese
nach oben be-
grenzt werden.
Es muf also fur

70 80 SO 10 die glnstigste
Zugfestigkeit in kglmms Auslastung der
Maschine so-
wohl ihre md g-
liehe Ma-
schinenleistung
in kW als auch
die fur die optimale Schnittleistung bendtigte Lei-
stung bekannt sein. Die bei der Maschine vorhandenen
Stufungen fir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
mussen ebenfalls bertcksichtigt werden. Dies sollte
bisher mit Hilfe der Maschinenkarte geschehen.
Bei dieser Maschinenkarte wurde aber die Wahl des
Vorschubs und der Schnittgeschwindigkeit freigestellt,
was zu den schon genannten Nachteilen fuhrt.

Bild 1. veoBestiromungstafel fur das
Drehen von Stahl und StahlguR (nach A
Wallichs und H. Dabringhaus). MeiRel aus

Schnellstahl; trockener Schnitt.

Das neue Verfahren
Die L6sung der Aufgabe besteht also darin, die
funktionalen Zusammenhénge zwischen den einzelnen
EinfluBgréen formelmé&Rig zu erfassen, nomographisch
oder tabellarisch darzustellen und die Einstellung der

StandzeitTin min:

Leistungssteigerung durch Steigerung der Schnittleistung

Stahl und Eisen 565

optimalen Bedingungen zur Hoéchstleistung fur Ma-
schine und Werkzeug zwangslaufig sicherzustellen.

Zur Bestimmung des Bestwertes fur v s wurde fur
die Werkzeugbelastung folgende Formel entwickelt:
B=£VvM+ m.v.sK-f-r-s.aP-fp-a.p’'K.TQ 1)

In dieser Formel bedeuten:

B = Belastung des Werkzeuge , angezeigt durch die
Temperaturbestimmung an der Werkzeug-
schneide

= konstanter Faktor

= Schnittgeschwindigkeit m/min

= Vorschub mm/Umdrehung

Spantiefe mm

= Werkstuckfestigkeit kg/mm2

= Standzeit des Werkzeuges min.

M, m, R, r, P, p, K, Q = konstante, durch Rechnung

zu bestimmende GréBen.

Diese Formel gestattet mit Hilfe der EinfluRgréRRen-
rechnung3d unter Berucksichtigung aller genannter
Einflisse, die Belastung B zu errechnen. Bild 2 zeigt
die Darstellung dieser Abhangigkeit im Nomogramm.
Ein Ablesebeispiel ist eingetragen.

Die Belastung B, angezeigt durch die Temperatur
der Werkzeug-
schneide, wurde
durch Thermo-
elemente gemes-
sen. Mit zuneh-
mender Belastung
des Stahles er-

4T ¢ < =
1

3010 50

héht sich die
Temperatur bis
zu einer Grenz-
belastung, bei der
eine Zerstdrung
der Schneide ein-
tritt. Die hier-
bei ~auftretende Bjld 3. Ermittlung des Bestwertes fir
Belastung  wird v und s.
Grenzbelastung G
genannt. Setzt man G = B, so kann man aus Glei-
chung (1) bei gegebenen Werten fur a, F, T, St die
2 Stevens, H.: Die EinfluRgréRenrechnung, Dussel-
dorf 1939.
Maschinen~Nennleistungin kW:
B
%
187
183
818
813803
888 807
888 818
838 818
881
813
816
813
8,88
836
833
818
i
833
858%??
880 811
863 816

3 10 11 13[u] 11 15 16
Schnittgeschwindigkeitv in Tn/min
(Bestwerte)

Bild 2. Nomogramm zur Bestimmung der Schnittgeschwindigkeit und des Vorschubs bei bester Maschinenausnutzung.
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Werte fur v es wechselseitig errechnen. Diese beiden
GroBen stellen dann die bei der Grenzbelastung auf-
tretenden Werte dar. Sie brauchen aber noch kein

Bestwert zu sein.

Es gibt nur eine Zuordnung von v und s, die den
Bestwert darstellt. Um diese zu ermitteln, trdgt man
Uber v das Produkt v s auf mit s als geradlinigem Para-
meter (vgl. Bild 3), dann tragt man die wechselseitig
einander entsprechenden Werte von v s aus der Grenz-
belastungsgleichung auf und erhalt die Kennzahl-
kurve K. Der Scheitelpunkt der Kurve stellt den ge-
suchten Bestwert fir v s dar. Die Einzelwerte fur
v und s kénnen dann im Bild abgelesen werden.

70 80
Festigkeitin

Bild 4. Kennzahl in Abhangigkeit von Festigkeit und
Kohlenstoffgehalt.

Wie Gleichung (1) zeigt, ist die beste Schnittleistung
v es bei gegebener Belastung von mehreren Einflissen
abhéangig. Wahlt man einen dieser Einflusse als Aus-
gangspunkt und druckt man diese durch eine Kennzahl
aus, so kann man den EinfluR der ubrigen durch Fak-
toren bertcksichtigen, mit denen die Grundkennzahl
zu vervielfachen ist. Als Ausgangspunkt (Grundkenn-
zahl) wird die Festigkeit und Zusammen-
setzung des Werkstoffes gewédhlt. Die Ab-
hangigkeit der Kennzahl von der Festigkeit und der
Zusammensetzung des Werkstoffes ist in Bild 4 dar-
gestellt. Hierbei ist durch Angabe der Kohlenstoff-
linien unterschieden, ob die Festigkeit durch Warme-
behandlung oder einfache Legierungselemente erhoht
wurde oder nicht. Der hier dargestellte Zusammen-
hang mufR noch durch weitere Untersuchungen ver-
feinert werden. Das Bild liefert aber fir die meisten
vorkommenden Zahlen schon hinreichend genaue An-
haltswerte. Bei der Form des Werkstlickes mull be-
rucksichtigt werden, ob der Werkstoff fir hohe Zer-
spanarbeit stabil genug ist. In Bild 5 ist fur diesen

durch Steigerung der Schnittleistung 64. Jahrg. Nr. 35

Bild 5. Beeinflussung der Kennzahl durch
die Werkstuckform (Stabilitat).

haufigsten Fall die Abhangigkeit der Kenn-
zahl von der Stabilitat des Werkstiuckes
wiedergegeben. Ueber der Lange sind mit dem Durch-
messer als Parameter Stabilitatsfaktoren aufgetragen,
mit denen die Grundkennzahl multipliziert werden
muB. Der Faktor 1 bedeutet hierbei, dall das Werk-
stick stabil ist. FuUr alle anderen Falle sind die Fak-
toren kleiner als 1.

Die verlangte Oberflachenbeschaffen-
heit Ubt ihren EinfluR dahingehend aus, daB der Vor-
schub durch die Toleranzvorschriften festgelegt ist.
Die Kennzahl wird dadurch nicht beeinfluf3t.

Von beson-
derer Bedeu-
tung ist ferner
die Stand-
zeit. In Bild 6
sind Uber der

Standzeit
Werte fur die

Endkennzahl4)
aufgetragen.Die
eingezeichneten

Linien bertck- ~
sichtigen die |j
aus Bild 4 u. 5 %
gefundenen “j
Werte, die einer
Standzeit von

60 min entspre- /
chen. Die so be-
stimmte End-
kennzahl ist fur

die Zerspa-

nungsarbeit
mafRgebend.

Nun bestehen
zur Erreichung
der Grenzbe-
lastung, die
durch die Kenn-
zahl gegeben ist, viele Méglichkeiten durch die Arbeits-
weise; denn Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und
Spantiefe kdnnen jeweils so verandert werden, dal die
gleiche Belastung entsteht. So liegt z. B. bei einer
Festigkeit von 70 kg in folgenden drei Féallen die
gleiche Belastung des Werkzeugstahles vor:

4 Grundkennzahl X Faktoren = Endkennzahl.
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Schnitt-
geschwindigkeit Vorschub Spantiefe
% S a
8 2,73 20
12 2,13 20
20 0,76 20

Aus der Fulle der Moglichkeiten ist nun die beste

Schnittleistung zu bestimmen.

Die Maschinenzeit ist am kirzesten, wenn das Pro-
dukt v es bei gleicher Spannzahl am grofiten ist. Es
liegt also Sann eine beste Maschinenausnutzung (be-
zogen auf das Werkzeug, nicht auf die Antriebs-
leistung) vor, wenn das Produkt v es den héchstmdg-
lichen Wert erreicht. Aus Bild 7 sind fur eine kon-
stante Spantiefe, aber veréanderliche Festigkeiten die
der jeweiligen Belastung entsprechenden Werte fur
v und s und gleichzeitig die Werte des Produktes #u
entnehmen. Man erkennt aus diesem Bild, dal grund-
satzlich mit dem Anwachsen der Schnittgeschwindig-
keit der Vorschub kleiner werden mufB. Ferner er-
kennt man, daf mit Steigen der Festigkeit der Best-
wert des Produktes v es kleiner wird und eine Verschie-
bung des Bestwertes nach links eintritt.

Bild 8 zeigt eine &ahnliche Entwicklung fiur kon-
stante Festigkeit, aber ver&dnderliche Spantiefe. Man
erkennt hier ebenfalls den EinfluB der Schnitt-

geschwindigkeit, des Vorschubs und der Spantiefe auf
die Maschinenausnutzung. Die in der oberen Halfte
des Bildes gezeichneten Linien bedeuten Linien glei-
cher Stahlbelastung. Man erkennt deutlich, daB bei
den gegebenen Bedingungen sich immer nur e in Best-
wert herausstellt.

den. Das Bild
zeigt den pro-
zentualen Ab-

fall der Ma-
schinenaus-
nutzung mit
steigender
Standzeit. Fur
die Wahl der
Standzeit st

neben arbeits-
technischen
Grinden die
Kontingentie-
rung des
Schnell-
arbeitsstahls
von Bedeu-
tung. Damit
wird die be-
kannte Forde-
rung unter-
strichen, daB
die Werkzeuge
nur in der
Werkzeug-
macherei ver-
arbeitet wer-
den durfen
und hier die
sachgemale
Fertigung an-
gewandt wer-
den mufRl. Mit
jedem erspar-

Schnittgeschwindigkeitv
\imnimin

EinfluR von Schnittgeschwindigkeit,
Vorschub und Festigkeit auf die Maschinen-
ausnutzung bei gleicher Stahlbelastung.
Spantiefe 10 mm.

Bild 9 zeigt die Ausbildung des Bestwertes bei ver-
schiedener Standzeit, aber konstanten Schnittbedin-
gungen. Ans diesem Bild ist Bild 10 entwickelt wor-
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Schnittgeschwindigkeit, Vorschub

und Maschinenausnutzung bei veranderter

EinfluB von Schnittgeschwindig-
keit, Vorschub und Spantiefe auf die
Maschinenausnutzung bei gleicher Stahl-

belastung. Festigkeit: 60 bis 70 kg.

Standzeit.

Bild 10. Beste Maschinen-

ausnutzung in Abhangigkeit von

der Standzeit. (Maschinenaus-

nuitzung bei einer Standzeit von
60 min = 100 % gesetzt.)

ten Kilogramm Schnellarbeits-
stahl wird nicht nur wertvoller
Rohstoff eingespart, sondern es

besteht daruber hinaus die
Mdglichkeit, die Maschinen-
leistung wesentlich besser aus-
zunutzen. Die Werkzeug-
macherei wird zweckmaRBig

durch eine Pramie beteiligt.

Neue Maschinenkarte

Stellt man die Forderung
nach der besten  Schnitt-

leistung auf, so muB man bericksichtigen, ob bei der

Maschine die

zueinandergehdrenden
geschwindigkeiten und Vorschibe

Schnitt-
werden

besten
gefahren
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konnen. Leider ist dies nicht immer der Fall. Dies
zeigt Bild 11. Es stellt zugleich eine neueMaschi-
nenkarte dar, die die beste Schnittleistung erkennen
lagt. Dies$ Maschinenkarte hat folgenden Aufbau:
Ueber dem Durchmesser des Werkstickes sind die an
der Maschine moglichen Drehzahlen (n) aufgetragen.
Durch Durchmesser und gewé&hlte Drehzahl ist die
Schnittgeschwindigkeit bestimmt. Bei einem Durch-
messer von 500 mm kénnen damit an dieser Maschine
folgende Schnittgeschwindigkeiten gefahren werden:
75 m, 95 m, 14 m, 20,5 m und 26 m.

Im oberen Feld sind die an der Maschine mog-
lichen Vorschibe s eingezeichnet. An der Senkrechten
ist dann das Produkt v es abzulesen. Die gekrimmten
Linien geben fur verschiedene Spantiefen a die Grenz-
belastungen des Stahles an, die nicht Uuberschritten
werden dirfen.

Zu jeder der funf moglichen Schnittgeschwindig-
keiten treten jetzt vier maogliche Vorschibe hinzu, so
dal also 4-5 = 20 verschiedene v es-Werte gefahren
werden kénnen. Diese 20 Werte sind in der folgenden
Tafel zusammengestellt:

Schnitt- Vorschub s
geschW|\r/1d|gke|t 0,46 0,78 18 22
V es
7,5 3,45 5,78 9,75 16,5
9,5 4,37 7,40 12,35 20,9
14,0 6,44 10,92 18,20 30,80
20.5 9,44 16,00 26,5 45,1
26 11,95 20,30 33,8 57,2

Von diesen maschinentechnisch maoglichen Werten
fallen die unterstrichenen Werte bei einer Spantiefe von
15 mm aus, da die Stahlbelastung Uberschritten wird.

durch Steigerung der Schnittleistung 64. Jahrg. Nr. 35
Die der Stahlgrenzbelastung bei 60 bis 70 kg Festigkeit
und 15 mm Spantiefe theoretisch, d. h. an anders ge-

stuften Maschinen mégliche, beste Schnittleistung liegt

bei v s = 20. Aus der Tafel ergibt sich fur die vor-
liegenden Verhéltnisse der Hochstwert von v s = 18,2.
Dies entspricht einer Maschinenausnutzung von
18 2

«100 = 91 %. Bei einem Werkstlickdurchmesser von

600 mm wirde die Maschinenausnutzung (auf gleiche
Weise ermittelt) nur 73 % betragen. Die beste Schnitt-
leistung ist somit stark von Werkstick, Abmessungen
und Spantiefe und von der Stufung (d. h. von den mdog-
lichen Drehzahlen) abhangig. Schopft man diese Er-
kenntnis aus, so kann man durch richtige Zuordnung
der Sticke auf die geeignete Maschine eine wesentliche
Steigerung der Maschinenleistung erzielen. Zur
Erreichung dieses Zweckes wird vorgeschlagen, daB
von der technischen Vorkalkulation nach vorhergehen-
der rechnerischer Bestimmung der besten Schnitt-
leistung die Werkstliicke den richtigen Maschinen durch
Angabe der Maschinennummer zugeordnet werden und
daR gleichzeitig neben der Akkordzeit auf der Arbeits-
karte Schnittgeschwindigkeit und Vorschub angegeben
werden. Damit erhalt der Betrieb die An-
weisung des Arbeitsbestverfahrens, das
die Einhaitun g der Akkorde und die beste
Schnittleistung sicherstellt. Abweichun-
gen, die aus betrieblichen Griunden erforderlich sind,
mussen besonders, z. B. auf Rotstrichkarten verrechnet
werden.

Zahlentafel 1. Grundkennzahl in Abhéngigkeit von
Festigkeit und Kohlenstoffgehalt

Werkzeug-C-Gehalt in °/g

F?(St_ig
it
kg/r?1m2 010 015 020 025 030 035 040 045 0,50
30 62 63 65
35 54 55 56 57
40 46 47 50 50 51
45 41 43 46 47 48
50 36 40 43 45 45
55 30 33 3 38 39 41 4
60 25 28 31 32 34 3B 36 37 37
65 21 24 26 27 29 30 3 32 32
70 18 20 22 23 24 25 26 27 28
75 16 17 19 20 21 22 22 23 24
80 13 15 16 17 8 18 19 20 20
85 1 12 13 14 15 16 16 17 17
90 10 11 12 12 13 14 14 15 15
95 9 10 10 11 11 12 12 13 13
100 8 9 9 10 10 11 11 12 12
105 7 8 8 9 9 10 10 11 11
110 6 7 7 8 8 9 9 1# 10
115 5 6 6 7 7 8 8 9 9
120 4 5 5 6 6 7 7 8 8
C-Gehalt in %
Festig-
keit
kgmm2 055 060 065 070 075 08 08 090 095
80 21 21 21 2 22
85 17 18 18 19 19 19
90 15 16 16 16 17 17 17
95 13 14 14 14 15 15 15 15
100 12 13 13 13 14 14 14 14 15
105 1 12 12 12 13 13 13 13 14
110 100 ‘11 11 11 12 12 12 12 13 .
115 9 10 10 10 1 1 11 11 12
120 8 9 9 9 10 10 10 10 11
Zur Vereinfachung der Bestimmung der besten

Schnittbedingungr im Betrieb sind die oben gezeich-
neten schaubildlichen Darstellungen in Zahlentafeln
Ubersetzt worden. Zahlentafel 1 zeigt die Grenz-
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Zahlentafel 2. Fak toren zur Berucksich tigu ng der
Stabilitat des Werkstlckes

Werkstickdurehmesser in mm

Werk-

stick

I_éinge

inm D0 75 100 150 200 250 300 350 400
05 0,81 093 1,00
06 0,75 0,8? 0,92 1,00
07 0,70 083 0,89 0,95 1,00
08 067 081 086 0,93 0,96
09 063 0,78 084 091 094 1,00
10 o060 0,76 082 0,90 093 095 1,00
1,2 054 072 079 088 091 093 0,98
1,4 049 063 0,76 0,86 089 0,92 0,96 1,00
16 044 065 074 084. 0,88 0.90 0,93 0,99
1,8 040 062 0,71 082 0,86 091 094 0,97
20 036 059 069 081 085 09 093 09 1,00
22 032 056 067 080 084 089 092 095 0,99
24 028 054 066 078 083 088 091 094 0,97
26 025 052 064 0,77 082 087 0,90 093 0,96
28 022 050 062 0,76 081 0,86 0,90 0,92 0,96
30 0,19 047 o060 0,75 080 085 089 091 0,95
32 0,16 045 059 0,73 0,80 085 0,89 091 094
34 013 044 057 072 0,79 084 0,88 0,90 094
36 010 041 056 0,79 0,78 081 0,88 090 0,93
38 0,07 040 055 0,70 0,77 083 0,87 089 0,93
40 0,0 038 O0r3 0,71 076 082 086 0,89 0,92
4,2 0,52 0,70 0,76 082 0,86 0,89 0,92
4,4 051 069 075 081 0,86 0,88 0,91
4,6 0,50 0,68 0,75 080 085 0,88 0,91
4.8 0,48 067 074 080 085 0,87 090
5,0 0,47 o066 0,73 080 084 0,87 0,90

belastung in Abhangigkeit von der Werkzeug-

festigkeit und dem Kohlenstoffgehalt. Zahlen-
tafel 2 gibt Faktoren, mit denen die Grenzbelastung
aus Zahlentafel 1 zu vervielfachen ist, um den Einfluf
der Stabilitat des Werkstluckes zu berucksichtigen.
Die Stabilitat ist dabei in Abh&angigkeit von Werk-
stickdurchmessung und Léange als Faktor wieder-

Zahlentafel 3
Faktoren zur Beriucksichtigung der Spantiefe

Spantiefe Faktoren Spantiefe Faktoren
0,5 0,93 23 5,78
U 1,00 24 6,30
2 1,10 25 6,90
3 1.19 26 7,55
4 1,28 27 8,20
5 1,38 28 9,00
6 1,48 29 9,9
7 1,59 30 10,8
8 1,72 31 11,9
9 1,85 32 13,0
10 2,00 33 14,2
11 2,15 34 15,6
12 2,33 35 17,2
13 2,52 36 18,9
14 2,73 37 20,6
15 2,95 38 22,8
16 3,20 39 25,0
17 3,48 40 27,8
18 3,78 41 30,5
19 4,10 42 33,5
20 4,48 43 37,0
21 4,86 44 41,0
22 5,30 45 45,0

gegeben. Zahlentafel 3 enthéalt die Beeinflussung durch
die Spantiefe. Das Produkt aus den Werten der
Zahlentafel 1 und 2 muR durch die Werte der Zahlen-
tafel 3 geteilt werden. DaduFch erhéalt man eine Teil-
kennzahl, die die bisher genannten EinfluRgréRRen:
Festigkeit, Werkstuckstabilitdt und Spantiefe berick-
sichtigt. In Zahlentafel 4 ist die Abhangigkeit der Be-
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Zahlentafel 4

Faktoren zur Beriucksichtigungder Standzeit

Standzeit in min Faktoren

30 1,24

40 1,14

50 1,06

60 1,00

70 0,95

80 0,91

90 0,87
100 0,85
110 0,83

' 120 0,80
180 0,70
240 0,62
300 0,57
360 0,52
420 0,47
480 0,45
540 0,44
600 0,43

lastung von der Stand zeit wiedergegeben, und zwar
in Form von Faktoren, mit denen die Teilkennzahl zu
vervielfachen ist. Das Ergebnis dieser Rechnung ist
die gesuchte Endkennzahl.

Es ist also auf dem geschilderten Wege mit Hilfe
der dargelegten Hilfsrechnungen in einfacher Weise
moglich, die besten Schnittbedingungen unter Beruck-
sichtigung von Schnittgeschwindigkeit, Vorschub, Span-
tiefe, Werkstuckfestigkeit, Werkstuckstabilitdt und
Standzeit zu ermitteln. Die Kennzahl gibt gleichzeitig
Hinweise fur die Auswahl des geeignetsten Werkstoffs
fur Werkstick und Werkzeug. Mit dit*em Verfahren
ist eine beste Ausnutzung des Werkzeuges sicher-
gestellt. Dies ist fur die Herstellung und Verwendung
der Werkzeuge von Bedeutung.

Zahlentafel 5. Faktoren zur Berucksich tigu ng
der Maschinenleistung

Maseh nen- Maschinen-

leistung in kw Faktoren leistung in kw Faktoren
2 0,42 27" 1,12
3 0,49 28 1,14
4 0,55 29 1,15
5 0,60 30 1,16
6 0;64 31 1,18
7 0,68 32 1,19
8 0,71 33 1,20
9 0,75 34 1,22
10 0,77 35 1,23
1 0,80 36 1,24
12 0,83 37 1,25
13 0,85 38 1,26
14 0,87 39 1,28
15 0,90 40 1.29
16 0,92 4) 1,30
17 0,94 42 1,31
18 0,96 43 1,32
19 0,98 44 1,33
20 1,00 45 1,35
21 1,01 46 1,36
22 1,02 47 1,37
23 1,04 48 1,38
24 1,06 49 1,39
25 1,08 50 1,40
26 1,10

lhre beste Ausnutzung ist nunmehr in
Einklang mit der durch die Maschinen-
leistung gegebenen Moéglichkeit zu
bringen. Dies geschieht mit Hilfe von Faktoren.
Sie sind in Zahlentafel 5 in Abh&ngigkeit von der Nenn-
leistung der Maschine enthalten. Mit ihnen mufR die
Endkennzahl vervielfacht werden. Mit diesem Produkt
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Zahlentafel

Schnittgeschwindigkeit

4 5 6 7 g8 ©° 10 g 2 13 14
4 205 1,95 183 170 155 139 1,25 1,10 095 0,78 0,60
5 225 213 202 188 175 160 143 128 1,12 097 082
6 241 228 218 205 192 178 162 145 128 114 097
7 255 242 232 218 2,04 1,92 177 162 142 127 112
8 268 255 243 229 216 203 188 1,75 1,57 1,40 1,23
9 279 266 255 239 227 213 198 186 168 152 1,33
10 2,88 275 2,64 249 236 222 208 195 178 162 1,43
11 294 2,84 272 258 244 230 215 203 1,86 1,71 153
12 800 297 280 266 252 238 223 210 194 180 162
13 3,08 2,96 287 273 260 245 230 217 200 187 1,70
14 312 301 293 280 2Q6 252 236 223 207 193 177
15 308 297 286 273 259 243 230 213 200 1,83
16 312 301 290 278 265 249 235 218 205 188
17 308 295 2,84 270 254 240 224 210 194
18 312 298 28 275 260 246 228 215 198
19 315 302 292 280 265 251 233 219 2,03
20 308 296 285 2,69 256 238 224 2,07
21 312 299 288 274 260 242 228 212
22 3,14 3,02 292 278 265 246 232 216
23 316 308 295 282 269 250 2,36 220
24 3,12 298 286 272 255 240 2724
25 314 300 289 276 259 244 2,27
3 26 316 3,02 292 280 262 247 2,30
s 27 318 308 294 283 266 251 233
28 311 296 286 269 254 237
?l D € 313 299 289 272 258 2,40
c 30 315 301 291 275 261 243
31 317 303 293 2,78 2,64 246
32 308 295 281 267 249
33 zur Schnittgeschwindig- 310 298 283 269 252
¥ keitgehorigeVorschiibe s 312 299 286 272 255
3B 314 301 288 274 257
36 in mm/Umdr. 316 308 200 277 260
37
3s Werte im geschlossenen 2:23 §:§§ zigg ;:2(33
39 Rahmen = Bestwerte 312 298 286 268
40 314 3,00 28 270
41 Werte im offenen 316 302 29 272
42 Rahmen uber 90% 318 304 292 275
ﬁ’ der Bestwerte 3,05 294 278
A& 307 296 280
308 298 282
46 3,10 299 284
47 312 3,00 286
48 313 302 288
49 314 304 289
50 305 290
51 3,06 292
% 3,07 294
3,08 2,96
55 310 2,98

Schnittgesch windigkeit v m/min

1 2 3 4 5 6
0,90 0,78 0,60 I 0,46
1,60 1.50 1,44 1,26 1516
i;86 1,82 1,68 1,56

Leistungssteigerung durch Steigerung der Schnittleistung

Nachtrag zu Zahlentafel 6

ermittelt man aus Zahlentafel 6 den Bestwert fur

Schnittgeschwindigkeit und Vorschub.

Beispiel zur Bestimmung der
Schnittbedingungen aus folgenden
lichen Angaben: Festigkeit des Werkstickes F1= 60 kg
bei einem Kohlenstoffgehalt von C = 0,3 %, Léange
des Werkstickes = 3 m, Dmr. 200 mm, abzudrehende
Spantiefe a = 15 mm. Es wird eine Standzeit von
T = 60 min gefordert. Die Maschinenleistung be-
tragt 30 kW. Aus den Tafeln werden nebenstehende
Werte abgelesen:

besten
betrieb-

64. Jahrg. Nr. 35

Das geschilderte
Verfahren gilt fir das
v m/min Drehen mit
15 16 17 18 19 20 21 Schnellstahl, be-
0,35 0,24 0,20 sonders flur das
0,61 036 026 0,20 Schruppen. Der
0,80 060 037 026 0,20 entwickelte Gedan-
09 0,77 058 035 0,25 0,19 kengang ist jedoch
108 09 073 051 031 022 grundsatzlich fur alle
1,18 1,00 0,83 065 040 027 spanabhebenden
127 1,10 093 075 053 033 0,23
135 118 103 085 065 039 028 Formgebungsvor-
145 126 1,10 093 075 051 032 gange mit beliebigen
152 1,33 1,18 1,00 082 062 0,38 Werkzeugen und be-
160 140 124 107 089 070 045 liebigen Werkstoffen
167 148 130 113 102 0,76 054 gultig und bietet we-
173 155 136 119 1,01 083 064 gen seiner Einfachheit:
179 161 142 124 106 088 0,70 weitgehende Anwen-
Lm0 172 184 is4 11 og os  Jungsmoglichkeiten.
193 1,77 159 1,39 1,21 1104 o:ss Das Verfahren _setzt
198 181 164 144 125 108 o090  Normale  Arbeitsbe-
201 1,85 1,69 149 1,30 1,12 095 dingungen und geeig-
205 189 1,73 153 133 1,115 0,98 nete Werkzeuge vor-
209 193 177 158 1,38 120 1,02 aus. Nach neueren
213 19 180 162 141 123 1,05 Untersuchungen uber
2,16 199 1,84 1,66 145 127 1,09 die Stahlwinkel
219 202 187 1,70 1,50 1,30 1,12 lassen sich die oben
222 205 19 173 153 134 115 errechneten besten
225 208 1,93 1,77 157 137 118 .
228 211 196 18 160 1,40 121 Werte, besonders hin-
231 214 199 182 164 1,43 124 sichtlich der Stand-
234 217 201 185 1,67 147 127 zeit, noch verbessern.
2,36 220 204 188 1,70 150 1,30 Nach AbschluB der
2,39 222 207 1,90 172 153 133 Versuche wird hier-
2,42 225 209 192 175 156 1,36 Uber berichtet. Ein
2,44 227 211 195 1,78 1,59 1,38 g|eiches Verfahren fur
250 2a2 210 200 1w 1es ia 005 Arbeiten  mit
252 235 2,18 202 1,84 166 1:44 H ar.tm etall ist in
254 238 220 204 1,86 1,68 146 Arbeit. Nach Ab-
256 240 222 2,06 188 170 150 schluR der Erprobung
2,58 242 224 208 190 173 154 wird auch hieruber
260 244 228 210 192 176 1,56 berichtet.
2,63 246 230 212 194 178 158 Nach  Anwendung
2,66 248 232 214 197 1,80 1,60 dieser Schnitt-Tafeln
2,68 250 234 216 200 182 164 konnte die Maschinen-
2,70 252 2,36 2,18 202 1,84 166 leistung bei neuen und
272 254 238 220 204 1,86 1,68 neuzeitlichen Maschi-
2,74 256 240 222 205 1,88 170 .
276 258 242 224 207 1,90 172 nen um 30 bis 100 %,
2,78 2,60 244 226 208 192 1,74 bei mittleren Maschi-
280 2,62 245 228 210 1,9 1,75 nen um 10 bis 30 %
2,81 2631246 230 212 195 1,76 und bei alten Maschi-
2,82 ! 248 231 214 19 1,78 nen bis zu 10 % er-
hohtwerden. MitHilfe
der Tafeln ist eine
einheitliche Festle-
gung der Maschinen-
8 9 zeiten mdoglich, wo-
durch die Bereinigung
falscher Akkorde we-
| 1,00 | 086 0,70 sentlich erleichtert
DED 110 wird und neue Ak-
L0 ' korde richtig vorge-
geben werden kénnen..
Aus Tafel 1 34 Grnndkennzahl
aus Tafel 2 0,8
aus Tafel 3 2,95 Eaktoren
aus Tafel 4 1,00
aus Tafel 5 1,16
dk hi 34 «0,8 «1,0-1,16
Endkennza 2.95 10,7 = 11
Aus Tafel 6 abgelesene Bestwerte oder
v 11 |12
s= 2031 186
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Zusammenfassung
Die bisherigen Unterlagen zur Bestimmung der
Schnittleistung und der Standzeit gestatten nicht,

einen Bestwert fur diese GrofRen zu ermitteln. In der
vorliegenden Arbeit wird Uber das Ergebnis von Ver-
suchen berichtet, die einen Bestwert fur das Produkt
aus Vorschub mal Schnittgeschwindigkeit far das
Drehen mit Schnellstahl festzustellen gestatten. Hierzu
werden Unterlagen in Form von Zahlentafeln fur die
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Bertcksichtigung von Festigkeit, Kohlenstoffgehalt,
Stabilitat des Werkstluckes (Ldnge und Durchmesser),
Spantiefe, Standzeit und Maschinenleistung gegeben.
Die Unterlagen sind in eine Form gekleidet, die un-
mittelbare praktische Anwendung gestatten. Dabei ist
die Anwendung der Tafeln so einfach, daBR auf die
naheliegende Herstellung eines Sonderrechenstabes
verzichtet wird. Die erzielte Leistungssteigerung be-
tragt je nach Maschinengtte 10 bis 100 %.

Umschau

Regelung der Raumtemperaturen
bei einer Niederdruck-Dampfheizung

Im Geschéaftshause des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
hat die ,Warmestelle Dusseldorf* eine Temperatur-
Uberwachung der Heizungsanlage eingerichtet,
die im folgenden beschrieben wird:

Die Temperaturregelung eines zentralbeheizten
Raumes kann entweder im beheizten Raum selbst oder von
einer zentralen Stelle aus erfolgen. Die bis heute meist Ub-
liche Regelung der Temperatur im beheizten Raum selbst,
d. h. unmittelbar am Heizkdrper, hat vom Standpunkt des
Energiesparens verschiedene Nachteile. Die den jeweiligen
Raumbewohnem Uberlassene Einstellung des Heizkérpers
wird ausschlieBlich von deren personlichem Gefuhl, ihrer
Aufmerksamkeit und ihrem Willen zur Gemeinschaftsleistung
beeinfluBt. Von diesen Eigenschaften vieler Personen héngt
die Maglichkeit der besten Ausnutzung wertvoller Energie ab.

Um die fur unsere Volkswirtschaft so bedeutsame MaR-
nahme der Energieeinsparung; dem Gutdinken vieler Einzel-
personen zu entziehen und auf einen einzigen Verantwort-
lichen zu Ubertragen, ist. es erwinscht, die Regelung der
Raumtemperaturen zentral zu betatigen. Dabei muf} dem
einzelnen Raum die Mdglichkeit genommen sein, aus dem
Heizungsnetz mehr Wérme zu entnehmen, als ihm von der
Zentralstelle aus zugebilligt wird.

ur ,Ur
| i 1
| |
| i
| L
I 1
l i
1
|\ 15 {
10 -c + 10 é)"e 10 -()+ 10 |20°c » 0 O* 110
| \ |
i \ ]
\ [
. _A | '
2h zuspat T : Fe ster¥mi  J
| ~ge i
-H
I
15 5
, oo
GeSCtafts g/ GtEY &ff= | |
Tt C zei J
1 |
1
M \
| spat an=i // il
| / 1
| [ 1
> % .
- i’y 1 131<h Zdethuk +i ! 1 7
zustarkangeheizt"j 1
I 1/ 1
a b
22. 3. 44: 12. 4. 44: 15. 3. 44:

3 Kessel in Betrieb. 1 Kessel in Betrieb.
Verbrauch rd. 1000kg Verbrauch rd. 250 kg
Kohle Kohle. Kohle.

Bild 1.

Die Heizungsanlage des Eisenhuttenhauses hat drei Kessel
von je 26,5 m2 Heizflache; vom Dampfsammler gehen funf
Verteilungsstrange ab. In einem wenig benutzten Raum, der
erfahrungsgemal im Winter eine verhaltnismaRig niedrige
Temperatur aufwies, wurde ein Fernthermometer an-

3 Kessel in Betrieb.
Verbrauch rd. 750 kg Verbrauch rd. 500 kg

Temperaturstreifen des Zweifarben-Sehreibers.

gebracht und die Anzeige auf einen Zweifarben-
Schreiber Ubertragen, der in einem Nebenraum der Hei-
zung untergebracht wurde. Als weiterer Geber wurde ein
AuBenthermometer angeschlossen. Der Heizer wurde
angewiesen, sich nur nach dieser Anzeige zu richten und die
Heizung so zu betreiben, daR die Zimmertemperatur auf dem
Schreiber wahrend der Arbeitszeit zwischen 19 und 20 ° lag.

Zunéachst erwies es sich, dalR die vorgeschriebene Tempe-
ratur in dem gewéhlten Raunt und damit in dem ganzen
Stockwerk des betreffenden Geb&udeteils auch bei starkster
Heizung nicht zu erreichen war, wéhrend andere Gebaude-
teile zu warm wurden. Eine Uber mehrere Tage durchgefuihrte
Aufschreibung aller Raumtemperaturen ergab einen groBten
Unterschied von 90 bei einer AuBentemperatur von + 3° C.

Durch Einregelung der Hauptschieber an
den Verteilungsleitungen hinter dem Dampfsammler konnte
dieser Unterschied innerhalb eines Heizungsstranges auf
5 bis 6° heruntergedriickt werden. Mit dieser ersten MaR-
nahme wurde erreicht, dal die kaltesten Raume auf 18°
gebracht wurden, wenn auch einzelne Raume noch 23 bis 24 °
aufwiesen. Eine weitere Regelung; lie} sich nur noch an je-
dem Heizkdérper durch vorsichtiges Einregeln der
Voreinsteil hahne durchfuhren.

In der Folge wurde nun angeordnet, dal? die Kessel durch
Verstellen der Rauchgasschieber so geregelt wurden, daR
wahrend der Arbeitszeit mit 19 0
auf dem Schreiberstrich gefah-
ren wird. Der Heizer hat nur
jede Stunde auf den MeBstreifen
zu sehen und danach die Hei-
zung nachzuregeln. Die Linie
der AufRentemperatur dient als
Anhalt fur die Grundeinstellung.

Nebenstehend sind einige be-
sonders kennzeichnende Streifen
des Temperaturschreibers wie-
r dergegeben.

Bild 1a zeigteinen Tagesstreifen

von 6 bis 6 Uhr. Wahrend der

Arbeitszeit wurde die Tempera-
1 tur auftragsgemal gut eingehal-

ten. Es ist jedoch zu erkennen,
daB bei der herrschenden AuBen-
temperatur von + 2° zu spat
angeheizt wurde. Zu Beginn der
Arbeitszeit lag die Zimmertem-
peratur noch bei 13,5 °, wahrend
sie bei 16 und 17 0 liegen und
dann langsam auf 19 0 steigen
soll. Ferner wurden die Kessel
2h zu spat abgestellt.

Bild 1b zeigt den umgekehrten
Fall. Bei einer AuBlentempera-
tur von 12 ° war die Raum-
temperatur wahrend der Nacht
nur auf 170 gefallen. Ohne

d hierauf zu achten, hat der Hei-

8. 4. 44 zer zu zeitig und zu stark an-

2 Kessel in Betrieb.  gehejzt und kam viel zu frih

auf die vorgeschriebene Tempe-

ratur. Schlimmer aber ist die

Unachtsamkeit, dal die Tempe-

ratur bis 25 ° anstieg, d. h. von

6.00 bis 9.30 Uhr die Heizung sich selbst Uberlassen blieb.

Die Streifen bilden also ein ausgezeichnetes Mittel, um die
Arbeit und Aufmerksamkeit des Heizers zu tUberwachen.

Wird das Fernthermometer in einem Zimmer unter-
gebracht, das am Tage mehrmals geluftet wird, so kénnte der
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Heizer irregefuhrt werden; das Fensterdffnen macht sich je-
desmal auf dem Streifen bemerkbar (Bild 1c); die Zimmer-
temperatur sinkt, ohne dall der Rauchgasschieber verstellt
wurde und ohne daR sich die AufRentemperatur &nderte. Ein
Luften ist vom Heizer durch das plétzliche Abfallen der
Kurve gut zu erkennen und braucht ihn nicht zu veranlassen,
die Heizung starker zu betreiben.

Bei der Platzwahl des Gebers muRl darauf geachtet wer-
den, daB weder Zugluft noch Sonnenbestrahlung die An-
zeige beeinflussen kdnnen. Wie Bild 1d zeigt, war in diesem
Fall der Platz fur das Fernthermometer nicht sorgfaltig ge-
nug gewahlt worden, da es kurze Zeit im Bereich der
Sonnenstrahlen hing.

Mit diesem Versuch ist erwiesen, daR eine zentrale Rege-
lung der Niederdruck-Dampfheizung auch bei einem aus-
gedehnten Burohaus mdéglich ist. Die zweifellos erzielte
Energieeinsparung konnte allerdings nicht zahlenmaRig fest-
gelegt werden. Um die Temperaturunterschiede im ganzen
Hause gering zu halten, bedarf es einer einmaligen sorgfalti-
gen Einregelung aller Heizkérper. Ein EinfluB der Witte-
rungsverhéltnisse, wie Windrichtung, Sonnenbestrahlung usw.,
wird sich nicht ausschalten lassen. Ist die Heizung richtig
angelegt, d. h. sind die Geb&udeteile nach Himmelsrichtung
mit gesonderten Leitungsstrangen versehen, so kann die Re-
gelung jedes dieser Gebaudeteile fur sich vom Heizer am
Hauptschieber hinter dem Dampfsammler vorgenommen wer-
den. In je einem Zimmer jeder Verteilungsleitung ist dann
ein Fernthermometer anzubringen, die gemeinsam auf einen
Mehrfachschreiber arbeiten.

Nach den Angaben der Streifen laflt sich unschwer eine
Heizerpramie aufbauen, etwa derart, daB monatlich ein ge-
wisser Betrag ausgesetzt wird, der sich bei jedem groben
VerstoR um 25 % vermindert.

Kurt Rummel

Ueberwachung des Kupolofenbetriebes
R.C.Tucker') berichtet— meist sehr unkritisch — tber
eigene und fremde Arbeiten auf dem Gebiet des Kupolofen-
betriebs und seiner Ueberwachung. Er schlieBt sich der
Meinung an, dal im grofRen und ganzen das Kohlenoxyd im
Kupolofen durch Reduktion von Kohlensdure entsteht. Wenn
dem so ist, dann muB nach Tucker kleinstickiger Koks zu
einer schnelleren Verbrennung vor den Formen, zu stérke-
rer Kohlenoxydbildung und zu gréferem Winddruck fihren,
da er im Vergleich zu grobstiickigem Koks eine vergroRerte
Oberflache hat. Das "fuhrt zu niedriger Eisentemperatur und
erfordert zum Ausgleich eine Erhéhung der Schmelzkoks-
menge und damit wiederum der Windpressung. Man kénnte
auf den Gedanken kommen, den erhohten Kohlenoxydgehalt
durch Sekundarluft zu verbrennen, wie es angeblich der
,Balanced blast‘- und der ,Poumay“-Ofen tun. Tucker wirft
diese Frage auch auf, geht einer klaren Beantwortung aber

aus dem Wege.
Recht beachtlich

und Karl Kessels.

sind die Untersuchungen von Du

Douet!) Uber die Zusammensetzung der Kupolofengase
in den verschiedenen Tei-

len des Kupolofens, die der — — DuDouet ——Beiden
Berichterstatter in bekann- 70

ter Weise umgezeichnet hat gose AN

(Bild 1). Aus Tuckers Be-

richt geht leider nicht klar 50

hervor, wo die Gasproben V
- 100 1
gezogen worden sind. Be- °

richterstatter vermutet am na 3 a@ [/ u
Rande. Deshalb wurde er- /h

ganzend von ihm die seiner k20 /
Zeit von W.A. Be 1d en3) I /] T x
am Rande seines (nur mit 10 /

Koks und nicht mit Eisen
beschickten!) Kupolofens
festgestellte Gasatmosphare
mit eingezeiehnet. Zweifel-
los sind beide Diagramme
von der gleichen Ofenart,
das Du Douetsche erscheint
Berichterstatter richtiger.
Von einer Arbeit D. J. Reeses4) ist Tucker offenbar
sehr beeindruckt,'der Berichterstatter auf Grund des Tucker-

> Foundry Trade J. 72 <1944) S. 135/39.

2) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 46 (1938) S. 535; nach
Tucker. FuBRnote 1, a. a. O.

8 Trans. Amer. Foundrym. Ass. 22 (1914) S. 1/33.

%OO 5 1047 ZO Zs 30 JS
(e€=3

Bild 1
Gichtgaszusammensetzung
im Kupolofen.
(Nach Du Douet und Beiden.)
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sehen Berichtes weniger. Wenn Reese (und Tucker) meinen,
der freie Ofenquerschnitt eines Kupolofens von 1220 mm
Dmr. verkleinere sich durch die Koksfulllung von 1,37 m2 auf
0,1 m2 so istdas mehrals Ubertrieben. Da das Raumgewichtvon
Koks sich zu seinem Schittgewicht etwa wie 2 : 1 verhalt,
nimmt der Koks etwa die Halfte des Raumes ein, der freie
Querschnitt ist also im koksgefullten Ofen etwa halb so grof3
wie im nicht koksgefullten. Die Werte mogen ein wenig
schwanken; sie stehen aber nicht im Verhaltnis von 1 : 14.
Wenn Reese daraufhin eine BerlUhrungszeit zwischen Wind
und Koks im Kokshett von "Iss s errechnet, so ist diese An-
gabe nicht nachprifbar, da er keine Windmenge angibt. Die
von Reese als Normalwert fur die Windmenge angegebenen
Ziffern betragen, in unsere MalRrechnung umgewertet, etwa
1,65 m3m2 min. Das ist natirlich unmdéglich. Der Bericht-
erstatter vermutet, dall Tucker bei der Wiedergabe der Zah-
len insofern ein Fehler unterlaufen ist, als Reese die An-
gaben Uber die Windmenge nicht auf die Stunde, wie Tucker
meint, sondern auf die Minute bezieht. Dann kommen nam-
lich fast genau 100 m3m2 min heraus, d. h. die bekannte
von G. B u ze k 5) angegebene Zahl. Wissenswert ist vielleicht
Reeses Angabe uUber die Beziehung zwischen Koksbetthéhe
und Winddruck (Bild 2). Die Werte sind Ubrigens identisch
mit denen von H. L. Campbell und J Grennan§).

Bild 2. Beziehung zwischen Winddruck und Koksbetthéhe

nach Reese.

Reese stellt endlich auch eine Formel zur Errechnung der
Schmelzleistung D in englischen tons/h auf:

Ibs Koks/h eEisen/Koks =V, [P
2240
worin Eisen/Koks das Verhdaltnis Eisensatz zu Kokssatz und

P den Winddruck in Unzen je Quadratzoll, der Ausdruck 1itl P
demnach eine Windmenge bedeuten?). Die Formel ist

falsch. Der Ausdruck K (P ist Uberflussig, da bereits der
Ausdruck

Ibs Koks/h eEisen/Koks
~ 2240

die stundliche Schmelzleistung in tons angibt. Grundséatzlich
richtig ist dagegen eine von W. Penningto n8 ange-
gebene Formel

in der D = Schmelzleistung in long tons/h,
R = Eisensatz in Ibs zu Schmelzkokssatz in Ibs,
C =Windmenge in m3 Luft/min (0°, 760 mm Druck),
X = % CO02im Kupolofenabgas bedeuten.

5 Stahl u. Bisen 30 (1910) S. 353/62, 567/75 u. 694/700.

6) Foundry Trade J. 54 (1936) S. 117/18 u. 141/42; vgl.
Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 183/84.

79 Ju'ngbluth, H.: Arch. Eisenhlttenw. 17 (1943/44)
S. V4.

8 Trans. Amer. Foundrym. Ass. Preprint 43—9 (1943)
S. 30; nach Tucker, Fufinote 1, a a. O.

9 Bei Tucker steht im Nenner.

94,13 «X; Bericht-

4) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 46 (1938) S. 173; naclerstatter halt das fur einen Druckfehler, da die Formel

Tucker, FuBnote 1, a. a. O.

sonst falsch ware.
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Sie ist identisch mit der von H. Jungbluth und P. A
Heller10 angegebenen:

60000 W
K k 4,45 (100 + tiT)’
in der S = Schmelzleistung in t/h,
Ilv =  Schmelzkoks in kg je 100 kgEisen,
k =  Kohlenstoffgehalt des Kokses,

= 100

Co, o/ )
hv= () _pcO lodes Gichtgases sind.

K <k
Drickt man namlich n,, durch CO, und 100 durch das
Verhéltnis Eisensatz in kg zu Kokssatz in kg aus und fuhrt
man die entsprechenden Umrechnungsziffem zur Umwand-
lung der englischen in deutsche Male ein, so nimmt sie mit
Penningtons Buchstabenbezeichnung die Form an:
V; 4 Pf)
D= 72210 1R «C «9"— =m in long tons.
Nur in den absoluten Zahlen sind geringfugige Unterschiede,
die der Berichterstatter im Augenblick nicht aufklaren kann,
da die Urschrift nicht vorliegt.

Tucker will die Formel dazu benutzen, die Windmengen-
meRgerate zu berichtigen, da er meint, dal héchstens eine
Abweichung von 5 % zwischen der vom MeRBgerat angezeig-
ten und der tatséchlich durch den Ofen gegangenen Wind-
menge gefunden werden durfte. GroBere Unterschiede seien
auf Ungenauigkeiten der Anzeige des MeRgeréates zuruckzufih-
ren. Berichterstatter meint, dalR die MeRgerate schon hin-
reichend genau die am Staurand vorbeistreichenden Wind-
mengen anzeigen, dafll aber hinter dem Staurand Windver-
luste bis zu 30 % vor allem im Windkasten durch die Schau-
lécher eintreten.

Ueber die Arbeit von H. L. Campbell und J Gren-
nan 4l) braucht nichts gesagt zu werden; es sind nutzlose
Rechnereien auf der Basis des scheinbaren Verbrennungs-
verhéaltnissf  nv.

M. Czyz ewsKkil? glaubte kurz vor dem Kriege ,be-
wiesen“ zu haben, daB die Forderung, Buzeks5) nach einer
Windmenge von 100 nF/m2 min theoretisch zu stitzen sei.
Wenn diese von Tucker zustimmend erw&hnte Arbeit von
Czy zewsKki") dieselbe ist, Uber die H. Jungbluth 14
an dieser Stelle schon berichtet hat, dann ware zu dem Falle
nichts mehr zu sagen; jedenfalls wird sie vom Berichterstatter
abgelehnt.

Zum SchluB geht Tucker noch auf den Wassergehalt des
Windes ein und gibt an. daB er mindestens 2,36 g/m3 betra-
gen musse. Er meint, daB das in Amerika versuchsweise
durchgefuihrte Entwassern des Windes mit Lithiumchlorid
nicht wirtschaftlich sei. Hans Jungbluth.

10 Techn. Mitt. Krupp 1 (1933) S. 99/105; vgl.
EiisenhutJtenw. 7 (1933/34) S. 153/55.

") Iron Age 136 (1935) Nr. 25, S. 18/23.

12) Foundry Trade J. 61 (1939) S.21/22 u. 144/45 (Er-
érterung).

Is) Inst. Brit. Foundrym., Bd. 32. Aufsatz Nr. 672.

,4) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 803.

Einsatz der spektrographischen Untersuchung
bei der Analyse von Einschlissen

F. G. Barker, J Convey und J H Oldfield’)
berichten Uber 6rtliche Untersuchungen an Einschlussen in
Schmiedestiicken. Fur diese Aufgabe wurden zunéchst Vor-
versuche zur Verkleinerung der Abfunkzone vorgenommen.
Ausgangspunkt waren die Anregungsbedingungen der ubli-
chen Arbeitstechnik, bei der sich die Verfasser einer 2 mm
uber der Probe befindlichen, auf 80 ° zugescharften Graphit-
elektrode bedienten. Von sechs verschiedenen Stellen der
Probe wurde bei einer Belichtungszeit von je 10 s die ge-
samte Lichtemission in einem Spektrum aufgenommen. Der
Durchmesser des Kraters der Abfunkzone erstreckte sich
hierbei auf rd. 1 mm, die Tiefe betrug 0,25 mm. Versuche

* Iron, Coal Tr. Rev. 143 (1941) S. 231/33 u. 241.
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mit veranderter Form der Elektrodenspitze und Gebrauch
von Silber als Elektrodenstoff lieRen erkennen, dall eine
nippelartig geformte Elektrode, deren Winkel an der Spitze
36 0 aufwies, Abfunkzonen von zwar gleicher GroRe, aber
regelméaRigerer Form als bei Graphitelektroden ergab. Eine
Einengung der Abfunkzone wurde weiterhin durch Verkur-
zen des Elektrodenabstandes erreicht. Bei dem kleinst wéhl-
baren Abstand von 0,05 mm war auch die kleinste Abfunk-
zone festzustellen. Der Durchmesser des Kraters betrug 0,2
mm und der des Hofes 2,2 mm. Mit der Abnahme des Elek-
trodenabstandes verminderte sich jedoch auf Ilford-Dinn-
filmhalbton-Aufnahmeplatten auch die Linienintensitat zu
stark. Als empfindlichere Emulsion befriedigte indessen die
Kodak-Platte B 10. Zur verbesserten Lichtausbeute wurde
auBerdem die Entfernung zwischen Spalt und Lichtquelle
von 394 mm auf 102 mm verkirzt. Auch konnte durch 15s
langes Vorfunken der Elektrodenspitze die Abfunkzone noch
verkleinert werden. Die sonstigen Arbeitsbedingungen waren:
Spaltbreite 0,015 mm, Spannung 15 000 V, zusatzliche Induk-
tion O, Belichtungszeit 15 s. Diese Bedingungen ergaben auf
einer polierten Probe einen Krater von 0,30 mm Durchmesser
und einen Hof von 0,25 mm. Die Tiefe des Kraters wurde
zu rd. 0,02 mm bestimmt. Fur die dem Krater entsprechende
Stahlmenge wurde ein Gewicht von 0,000 005 g errechnet.
Zur quantitativen Auswertung wurden Eichkurven auf-
gestellt, deren Kurvenpunkte jeweils den Durchschnittswert
von 10 spektrographischen Bestimmungen darstellen. Um den
EinfluB des erwahnten Hofes zu erkennen, wurde ein Modell-
versuch mit einem in Weicheisen eingepreften, schwach
konisch  zulaufenden Nickel-Chrom-Molybdan-Stahl vor-
genommen. Das Abfunken erfolgte in solchen Stellungen,
dal der erhaltene Hof den legierten Stahl um verschiedene
Betréage uUberlappte. Die vom Hof herriihrende Emission
fuhrte zu keiner Beeinflussung der Ergebnisse.

Eine Anwendung dieser Versuchstechnik
erfolgte auf UngleichméaBigkeiten in  groBen Schmiede-
stiicken aus Nickel-Chrom-Molybdan- und Nickel-Vanadin-
Stahl. Die meisten hatten einen rundlichen Querschnitt von
1 bis 2 mm Durchmesser; ihre Lange war bedeutend gréRer.
Von diesen wurden Lé&ngsschliffe hergestellt, die zur Enthul-
lung des Feingefliges mit Oberhofferschem Reagens leicht ge-
atzt wurden. Die Versuchsergebnisse zeigten schon bei dem
nicht geseigerten Teil der Probe grdofRere Schwankungen, als
sie unter gewdhnlichen Anregungsbedingungen auftreten.
Diese werden auf die kleine Abfunlczone und das rauhe
Feingefuge zuruckgefuhrt. Bei den Seigerungen traten jedoch
noch gréRere Schwankungen auf, besonders bei den Mangan-
und Molybdéngehalten, die fur den ersten Fall mit den in
den Seigerungen zahlreicher auftretenden groRen Einschlus-
sen von Mangansulfid erklért werden. Gegentber dem norma-
len Gefluge treten bei allen Elementen (Silizium, Mangan,
Nickel, Chrom, Molybdan, Vanadin) im Durchschnitt héhere
Werte auf. Die gréBte Zunahme ergibt sich fir Molybdan mit
etwa 50 % des Wertes. Auch im Nickel-Vanadin-Stahl-
schmiedestiick finden sich, wie in Zahlentafeln dargelegt, in
den Seigerungen hdhere Durchschnittswerte, wobei sich flr
Mangan, Molybdan und Vanadin die groRten Zunahmen er-
geben.

Die Verfasser pruften auerdem das Verfahren an Barren
von Schmiedestiicken mit schmalen Querschnitten (Durch-,
messer 25 mm), die in ihrem Geflige eine geringere Ungleich-
manigkeit als die groBen Schmiedestiicke aufwiesen. Die Er-
gebnisse zeigen eine gunstigere Uebereinstimmung, die als
nochmalige Bestatigung der abweichenden Zusammensetzung
der Seigerungen gewertet wird. Zur Prifung auf Kohlenstoff
erwiesen sich die genannten Bedingungen als ungeeignet.
Zum Schluf wird noch darauf hingewiesen, daBR sich die
Lage der gepriften Punkte in vielen Fallen nicht auf der
Achse der Einschlisse befand und daB in weiteren Versuchen
angestrebt wird, durch ein Fahrspektrum die Abstufung ihrer
Zusammensetzung in der seitlichen Verteilung zu ermitteln.

Der mit Bildern und Zahlentafeln versehene Bericht ent-
halt einen beachtenswerten Beitrag zur Anwendbarkeit der
Emissionsspektralanalyse fir ortliche Untersuchungen von
Stahlproben, wobei allerdings das Ziel einer quantitativen
Bestimmung mangels gentgender Lokalisierung vorlaufig
erst in sehr beschrénktem Umfange erreicht werden konnte.

Otto SchlieBmann.



574 Stahl und Eisen

Zeitschriften- und Blicherschau

64. Jahrg. Nr. 35

Zeitschriften-und Bucherschau Nr. 7/8))
(SchluB zu Seite 558)

Oberflachenbehandlung und Rostschutz

Chemischer Oberflachenschutz. Jemstedt, George:
Neue Phosphatschutzschichten mit beson-
derem Korrosionswiderstand. Durch Zusatze
von etwa 0,01 % eines loslichen Titansalzes, das nicht naher
gekennzeichnet ist, zu einer 0,5 bis 1% Natriumbiphosphat
enthaltenden Lésung wird ein Vortauchbad hergestellt, das
es ermdglichen soll, ohne weitere mechanische Oberflachen-
behandlung nach dem Phosphatieren besonders feinkornige,
samtartige und saugfédhige Phosphatschichten in erheblich
kurzerer Zeit als bisher zu erhalten. [Metallurgia, Manchr.,
28 (1943) Nr. 168, S. 290/91.]

Mechanische Oberflachenbehandlung. Pahlitzsch, G.,
und H. Helmerdig: Bestimmung und Bedeutung
der Spandicke beim Schleifen.* EinfluR der
Schleifkomform auf die Spandicke. Rechentafeln zur Er-
mittlung der grofRten Spandicke bei Rund-, Innen- und Plan-

schliff. [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 11/12,
S. 397/99.]

Sonstiges. Die Entfernung des Schlam-
mes aus Elektrolysebadern. [Metallurgie Con-

struct. mec. 75 (194-3) Nr. 3, S. 18; Nr. 4, S. 15/16.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl

Gluhen. Bohny, Carl M., und Horst Busch: Span-
nungsfreigliuhen elektrisch geschweilRter
Tréager aus Baustahl St 52* [Stahl u. Eisen 64
(1944) Nr. 23, S.365/72: Nr. 24, S. 387/91; Mitt. Forsch.-Anst.
Gutehoffn. 10 (1943) Nr. 4, S. 59/76.]

Déhner, O. H.: Ueber das Gluhen von Band-
stahl und Stahldraht.* Die Gluhoéfen. Vitry- und
Priifert-Verfahren. Dinslakener Ofen. Grunewald-Topfgluli-

ofen. Kistengluhofen. [Gas u. Elektrowarme 1943, Nr. 8,
S. 164/70.]

Hafsten, Raymond J.: Gluhen von Stahl mit
1% C und 1,5% Cr auf kugeligen Zetnentit.
Untersuchungen Uber zweckmaBige Temperaturfihrung.
[Iron Steel 16 (1943) Nr. 11, S. 458.]

Harten, Anlassen und Vergiten. Arend, H.: Die

Priufung der Durchhartbarkeit und Durch-
vergutbark eit von Stahl.* Verfahren von W. Ei-
lender, H. Arend und W. Neuhaus zur Priufung der Durch-
vergUtbarkeit. [Abnahme Beil. z. Anz, Maschinenw. 7
(1944) Nr. 6, S. 3/4.]

Schéfer, R., und W. Drechsler: Vergiten von
Stahl aus der Walzhitz e* Allgemeine Erfahrungen
Uber die wirtschaftlichen Vorteile der Waéarmebehandlung
aus der Walzhitze, die Eigenschaften der aus der Walzhitze
verglteten Stahle und das Vermeiden von Spannungsrissen
bei ihr. [Z. VDI 88 (1944) Nr. 3/4, S- 47/50.]

Oberflachenh&artung. Boeckhaus, K.: Sonder-
gebiete der Autogenhéartung.* Anwendung der
Flammenhartung u. a. bei Zahnflanken, Zylinderbohrungen
und Schienenkopfen. [Autogene Metallbearb. 37 (1944)
Nr. 1/2, S.12/15.]

Staudinger, H.: Vergleichende Untersuchun-
gen Uber Einhartung und Verzug bei Pul-
ver- und Salzbadaufkohlung von EC 80*
Untersuchungen an Ringen 1. von 100 mm Aufendurch-
messer, 5 mm Wandd_icke und 30 mm Hoéhe, 2. von 166 mm
AuBendurchmesser, 15 mm Wanddicke und 34 mm Hodhe
aus folgenden beiden Stahlen, die in CMD-12-Pulver oder
im C-5-Salzbad aufgekohlt wurden:

% C % Si % Mn % P % S % Cr
1 0,14 0,30 1,49 0,027 0,011 1,22
2. 0,18 0,37 1,14 0,015 0,011 1,11.
[Fertigungstechn. 1944, Nr. 1, S.14/16.]
EinfluR auf die Eigenschaften. Eberle, F., und T.

Brick: EinfluR wiederholten Spannungs-
freiglihens auf die Eigenschaften wvon
Stahlblechen.* Untersuchungen uber den EinfluR bis
40stundigen Gluhens auf Einschnirung, Zugfestigkeit, Streck-

*) 3 B 3 bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbil-
dungen in der Quelle.

grenze, Bruchdehnung und Kerbschlagzéhigkeit von 20 bis
100 mm dicken Blechen aus folgenden Stélden:

% C %S i % Mn o p % s % Mo % v
1 025 0,16 0,57 - - - —
2. 031 0.21 0,77 - - - -
3. 021 0,28 0,83 — - 0,56 -
4. 0,15 0,46 0,83 0,21 0,027 0,48 -
5. 0,16 0,16 1,24 Spuren 0,022 — 0,10
6. Mangan-Vanadin-Stahl.

Untersuchungen an dem Stahl mit 0,11 % C und 0,54 % Mo
Uber das Dauerstandverhalten in Kurzzeitversuchen bei 595 °
in Abhangigkeit von der Glihdauer und GlUhtemperatur.
[Iron Steel 16 (1943) Nr. 11, S.545/57; Nr. 12, 5. 491/93.]

Sonstiges. Bestehen Gefahren bei der
Wéadrmebehandlung von Leichtmetall in
Salzbadoéfen?* Vermeidung der durch Verwendung von
Salpetersalzen und bei gleichzeitigem Vorhandensein von
Eisen oder Eisenoxyd und Aluminium oder Al-Legierungen
auftretenden Gefahrenmomente. [Gas u. Elektrowdrme 1943,
Nr. 8, S. 171/72]

Kottmann, W.: Die Warmebehandlung von
Metallen in einer Schutzgasatmosphéare.
Grundsatzliche Vorgéange. Wassergastafel mit eingezeichneten
Oxydations-Reduktions-Kurven verschiedener Metalle. Gleich-
gewichtsverhaltnisse zwischen CO2 und CO, H2D und H2
CH2 und H uber Eisen-Kohlenstoff-Legierungen bei ver-
anderlicher Gluhtemperatur. Entkohlungsfreies Glihen von
C-Stahlen. Zementieren und Blankhéarten von Stahl. Hart-
loten von Stahlteilen. Tempern von GrauguB. [Gas u.
Elektrowarme 1943, Nr. 8, S. 157/63.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl

Allgemeines. O'Neill, Hugh: Kennzeichnung
der mechanischen Eigenschaften von Me-
tallen.* [Engineering 156 (1943) Nr. 4042, S. 15/16 u.

18/20; Nr. 4043, S.38/40; Nr. 4044, S.56/58; vgl. Stahl u.
Eisen 64 (1944) Nr.25, S.406/08]

GuReisen. Eash, J. T.: EinfluR von Pfannen-
zusétzen auf austenitisches GuReisen.* Die
Zugabe von geringen Mengen Ferrosilizium (0,5bis 1,2% S)
in der Pfanne ruft infolge Impfwirkung bei einem GufReisen
vom Typ ,Ni-Resist* (2% Cr, 6% Cu und 14 % Ni) mit
etwa 2,25 % C besonders bei hoher Stahlschrottgattierung er-
hebliche Verbesserungen der Festigkeits- und Zahigkeitseigen-
schaften hervor. Bei GuReisen mit héherem Kohlenstolf-
gehalt und solchem, das mit GufRbruch ohne Stahlschrott
gattiert wurde, war die verbessernde Wirkung der Pfannen-
zusatze nur maRig. [lron Steel 16 (1943) Nr. 9, S.319/22]

Englisch, C.: Die Spannungserteilung bei
selbstspannenden Kolbenringe n* Beeinflus-
sung der ,Anprel3druckkurve* durch verschiedene Verfahren
zur Erzeugung von Spannungen in Graugufikolbenringen.
Beschreibung von thermischen und mechanischen Verfahren
zur Erzielung des AnprefRRdruckes. Abhangigkeit des Span-
nungsabfalles im Betrieb von der Gefligeausbildung, dem
Phosphorgehalt und der GuBhaut. [Fertigungstechnik 1943,
Nr. 9, S 217/21)]

Uhlitzsch, H.: GuRRspannungen.* Vermeidung von
GuBspannungen durch Einhaltung gleichmaBiger Wanddicken
und runder Uebergédnge. Nachtréagliches Erwarmen kann
ungunstige Gefugeumwandlung hervorrufen, die sich durch
Auftreten von Ledeburit oder Temperkohle an der Ober-
flache, insbesondere beim Brennen im Emailofen durch Re-
duktion des Emails, stérend bemerkbar macht. [Ernail-
waren-Ind. 19 (1942) Nr. 7/8, S.17/18; Nr.9/10, S.21/23;
Nr. 11/12, S. 27/28.]

Stahlguf3. Briggs, Charles W.: Entstehung von
Warmrissen in Stahlgu R.* Arten der Warmrisse.
Entstehung der &uBeren und der inneren Warnnisse. Zahig-
keit der Stahle bei der Temperatur des Entstehens der
Warmrisse. GroBe der Spannungen infolge behinderten
Schwindens bei den Temperaturen der Entstehung der
Warmrisse. Durch Fonnsand und Kerne behinderte Schwin-
dung und Schwindspannungen. Empfindlichkeit verschie-
dener Stahlguarten gegen Entstehung von Warmrissen.
Arten der Einschlisse im StahlguB. EinfluR der Giel3tempe-
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ratur auf die Warmrisse. Verhalten legierter Stahle.
Steel 17 (1943) Nr. 1, S. 14/20.]
Piwowarsky, Eugen, und Alfons Evers:

[Iron

Die Schlag-

zédhigkeit von StahlguB. Zuschriftenwechsel. [Stahl
u. Eisen 64 (1944) Nr. 26, S.419]
Baustahl. Cornelius, H.: Stahle im Flug-

motorenba u* Zusammenstellung von Schrifttumsanga-
ben Uber Stéhle héherer Festigkeit mit besonderen Anfor-
derungen an die Schweillbarkeit, chromfreier und chrom-
haltiger Vergutungsstahle sowie derzeit verwendeter Stahle
fur Ventilfedem, die Ventile selbst, Zylinderbtchsen und

Auspufftopfe. [Metallwirtsch. 23 (1944) Nr. 1/4, S. 1/9.]
Cornelius, Heinrich, und Werner Samtleben: Eigen -

schaften hochwertiger Stahlbander wund

ihrer PunktschweiBRverbindungen.* Unter-

suchungen an weichgegluhten, verguteten und kaltgewalzten
0.3. 0,6 und 1,0 mm dicken Bandern aus folgenden Stéhlen:

% ¢ %Si % Mn % Cr % Ni % V
1 0,25 0,5 11 0,7 — 0,1
2. 0,15 0,6 23 — — —
3. 0,18 * 0,5 11 0,2
4. 0,18 1,57 16,4 6,4 05
5. 0,19 11 17,8 5,6 1,7
6. 0,14 1,0 19,0 13,0 — —_

Zugfestigkeit, 0,2- und 0,02-Grenze, Bruchdehnung und
Erichsen-Tiefung. Korrosionsverhalten in Leitungswasser und
Kochsalzldsung, Eignung von Anstrichen als Oberflachen-
schutz, Spannungskorrosionsverhalten der Bander. Zugfestig-
keit und Zugschwellfestigkeit von Punklschweilfverbindun-
gen. [Luftf.-Forschg. 20 (1944) Lfg. 11, S. 311/22; vgl. Stahl
u. Eisen 64 (1944) S.292/93.]

Lupfert, H., und E. Gaiser: Mechanische Eigen-
schaften hochvergiteter legierter Bau-
stéahl e* Untersuchungen uber Streckgrenze, Einschni-
rung, Bruchdehnung und Kerbschlagzahigkeit bei +20 bis
— 40 ° folgender Stéhle in Abhangigkeit von der Zug-
festigkeit.

% C % Si % Mn % Cr % Mo % V

1 0,51 1,92 0,81 — — —
2. 0,47 0,23 1,24 — — —
3. 0,39 0,29 1,76 0,07

4. 0,31 1,14 1,55 -0,14

5. 0,26 0,16 1,20 0,59

6. 0,30 0,23 0,69 1,07

7. 0,47 0,28 0,70 0,99 — 0,13
8. 0,33 0,13 0,74 1,19 — 0,13
9. 0,29 0,39 0,72 2,35 — 0,23
10. 0,37 0,67 1,08 1,14 0,15
11. 0,39 0,33 0,58 0,93 0,24 —
[Metallwirtsch. 23(1944) Nr. 1/4, S.9/14]

Mickel, Emst, und Paul Sommer: Einflufl des
Stahles auf die Haltbarkeit von Kolben-
bolze n* [Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44) Nr. 9/10,
S. 227/34; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S.273]

Werkzeugstahl. Homma, F.: Sparstoffarm e

Schnellstahle.* Rockwell-C-Héarte folgender Stéhle in
Abhangigkeit von der Hartetemperatur und AnlaBbchand-

% C % Cr % Mo % V % W
1 0,75 41 0,70 1,50 17,55
2. 0,85 3,95 0,40 2,0 8,70
3. 1,0 4,15 2,75 2,40 2,50
4. 0,82 3,90 1,58 2,28 2,45
5. 1,03 3,78 2,16 2,72 1,59
6. 1,14 3,96 2,96 3,15 0,70

Ergebnisse von Schrapp- und Schlichtversuchen.
wirtsch. 23 (1944) Nr. 1/4, S. 14/21.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elek-
trischen Eigenschaften. Wainwright, C.. Die Ver-
schlechterung von Wolfram magnetstéah-
len. Die Verschlechterung der magnetischen Eigenschaften
von Wolframmagnetstdhlen beim Erhitzen auf bestimmte
Temperatur geht mit dem Auftreten der Karbide FedN2C
und WC parallel. Auflésung der Karbide und damit Ver-
besserung der magnetischen Eigenschaften durch Erhitzen
der Stahle auf etwa 1250 °. [J. sei. Instruments 18 (1941)
Nr. 5, S.97/98.]

Brookes, A.:

[Metall-

Eisen mit niedrigem Kolilen-
stoffgehalt fur elektrische Uebertrager.
Gasaufnahme wahrend der Warmebehand-
lung.* Die gunstigste Zusammensetzung wird mit 0,2 bis
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05% C, 1% Si, max. 1% Mn, bis 03% P, bis 03% S
und Rest Eisen angegeben. EinfluR der Wasserstoff-Slickstoff-
Atmosphare beim Glihen bei 950 ° auf Kornwachstum, Ver-
sprodung, mechanische und magnetische Eigenschaften. [Iron
Steel 16 (1943) Nr. 13, S. 527/30.]

Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. Choul,
Maurice: Nichtrostende Chrom- und Chrom-
Nickel-Stahle fur Tiefzieh zwecke.* Unter-

suchungen an Stéhlen mit 18 % Cr und 8 % Ni — teilweise
mit kleinen Titan- und Molybdédnzusatzen — sowie mit
12% Cr und 12 % Ni Uber die Tiefziehfahigkeit in Ab-
hangigkeit von der Warmebehandlung. Bearbeitung dieser
Stahle. [Metallurgie Constract. mée. 75 (1943) Nr. 5, S. 1/3;
Nr. 6, S. 7/8.]

Stahle fur Sonderzwecke. Schiffler, Hermann Josef:
Das Verhalten verschiedener Stéhle bei
tiefen Temperaturen.* Untersuchungen an folgen-
den Stahlen Uber die Kerbschlagzahigkeit (Proben von 10 X

10 X 55 mm3 mit 3 mm tiefem Rundkerb) bei +20 bis

— 180°:

1. unlegiertem Thomasstahl,

2. unlegierten Siemens-Martin-Stahlen,

3. Mangan-Aluminium-Stahl,

4. Mangan-Silizium-Stahl,

5. Stahl mit 3% Ni und Zusatz,

6. Stahl mit 5% Ni,

7. Stahl mit0,2% C,03% Si, 1,1 % Mn, 1,3% Cr,

8. Stahl mit0,3% C,0,3% Si, 06% Mn, 05 % Cr,
15 % Ni,

9. Stahl mit0,3% C,02 % Si, 05% Mn, 1,0% Cr,
0,2 % Mo,

10. Stahl mit0,7% C, 12 % Mn,

11. Stahl mit03% C, 17 % Mn,

12. Stahl mit0,3% C, 21 % Mn,

13. Stahl mit0,3 % *C,19% Mn, 1% Ni,

14. Stahl mit0,1% C,18% Mn, 10% Cr.

[Chem. Techn. 16 (1943) Nr. 26, S.273/76.]

Volet, Charles, und Albert Bonhure: Eigenschaf-
ten des nichtrostenden Invars. Untersuchungen
Uber die Warmeausdehnung einer Legierung mit 37 % Fe,
54 % Co und 9 % Cr nach Kaltverformung. [C. R. Acad. Sei.,
Paris, 216 (1943) Nr. 22, S. 734/35]

EinfluB der Temperatur. Bastien, Paul: Die GielB -
barkeit oder das FlieBverhalten der Me-
talle und Legierunge n* FlieBgesetze der reinen
Metalle, bindrer und ternarer Legierungen. Flussigkeit der
Stahle, ihre Prifung und Beeinflussung durch Zusatze.
Versuchsergebnisse uber den EinfluR der Temperatur so-
wie von Aluminium- und Siliziumzusatzen auf die Zé&h-
flussigkeit von Stahl mit 025% C. FlieBvermdgen der
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen an Hand des Zustandsschau-
bildes. Bedeutung der Zahigkeit und Oberflachenspannung
fur das FlieBvermdgen. [Rev. Métall., Mém., 40 (1943)
Nr. 12, S. 353/67.]

EinfluR von Zusatzen. Tisdale, Norman F.: Ein-
fluR von Bor auf die Hartbarkeit von Stéh-
len* Untersuchungen an unlegierten Stéhlen mit 0,35 bis
0,65% C sowie an Chrom-Molybdén-Stahlen Uber den Ein-
fluB von geringen Borzusatzen auf die Durchhartung und
die Festigkeitseigenschaften im Vergltungszustand. [lron
Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3921, S.597/600.]

Mechanische *und physikalische Prufverfahren

Festigkeitstheorie. Gaber, Emst: Beul versuche
an Modelltragern aus Stahl.* Untersuchungen an
3 m weit gestutzten Trdgem mit unterschiedlich angebrach-
ten Aussteifungen Uber den Verlauf der Verformung bei
Biegebelastung. [Bautechn. 22 (1944) Nr. 1/4, S.6/9.]

Vivian, A. C.. Die mechanischen Eigen-
schaften von Metalle n* Erorterungen Uber das
Spamuings-Dehnungs-Schaubild und die aus ihm abzulei-

tende Kennzeichnung der Z&higkeit und Festigkeit von
Werkstoffen. Genaue Erfassung des Verhaltens von Werk-
stoffen im Zugversuch. Vorteile der Ermittlung der Ver-
formung in Abhangigkeit von der wahren Spannung. Grund-
lagen fur die Berechnung. [Engineering 156 (1943) Nr. 4045,
S. 78/80; Nr. 4047, S.118/20.]

Zugversuch. Bréatsch, H.,, und A. Skiba: Die Aus-
gestaltung einer Universalpriufmaschine
(Zerreifmaschine) fur die be sonderen An-
forderungen der statischen Dehnungsmes-
sungen.* Beschreibung einer 100-t-Prifmaschine fur Zug-,
Druck- und Biegeversuche mit einer Gesamthdhe von rd.
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8000 mm bei einer Einspannlénge bis etwa 3000 mm. Aus-
ristung mit einer elektrisch verfahrbaren zweiteiligen Ar-
beitsplattform.  [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 10 (1943)
Nr. 5, S. 94/96.]

Jones, J. A, und W. E. Bardgett: Dauerstand-
festigkeit von I1Jeberhitzerrohrstahlen an
rohr- und stabférmigen Proben.* Aufnahme

von Zeit-Gesamldehnungs-Kurven bis zu rd. 1000 h Ver-
suchsdauer bei 480 und 538 ° an streifenformigen Proben
von Rohren aus Stahl 1. mit héchstens 0,12 % C, hdchstens

0,75 % Si, 0,30 % bis 0,70% Mn, 0,60 bis 1,2% Cr und
0,4 bis 0,8% Mo; 2. mit hochstens 0,12 % C, hochstens
0,35% Si,-0,30 bis 0,70% Mn und 045 bis 0,60% Mo.

[Engineer, Lond., 176 (1943) Nr. 4564, S. 6/8.]

Lacombe, Jean de: Die anfanglichen Verfor-
mungen bei Dauerslandversuchen.* Unter-
suchungen Uber eine Zeit-Dehnungs-Kurven mit genigender
Genauigkeit wiedergebende Formel. [C. R. Acad. Sei., Paris,
216 (1943) Nr. 22, S. 739/41]

Nadai, A., und P. G. McVetty: Zuldssige Bean-
spruchung von metallischen Werkstoffen
bei hoéheren Temperaturen. Zusammenhénge
zwischen Spannung und Dehngeschwindigkeit bei Dauer-
standversuchen und Beanspruchungen bei héheren Tempe-
raturen. Médoglichkeit der Extrapolation aus kurzzeitigen
Versuchen auf die zulassige Betriebsbeanspruchung auf
Grund der Annahme, daB die Spannungs-Dehngeschwindig-
keits-Kurven hyperbolischen Sinusfunktionen entsprechen.
[Iron Coal Tr. Rev. 147 (1943) Nr. 3943, S. 463.]

Sichel, Erich, und Gunter Hahn: Das Dauerstand -
verhalten hitzebestandiger Stéahle bei
Temperaturen von 800 bis 1200°* [Arch. Eisen-
huttenw. 17 (1943/44) Nr. 9/10, S.211/20 (Werkstoffaussch.
641); vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S.273.] — Auch Dr.-Ing.-
Diss. von G. Hahn: Berlin (Techn. Hoclfcchule).

Warnock, F. V., und J. B. Brennan: Schlagzug-
versuche mit unlegierten Stahlen.* Unter-
suchungen an nicht gekerbten Proben aus 10 unlegierten
Stahlen mit 0,12 bis 0,63 % C uUber den Energieverbrauch
bis zum Bruch bei einem oder mehreren Schlagen, uber die
Bruchdehnung und die Einschnurung bei Schlagzug-
versuchen. Vergleich mit den entsprechenden Werten im
Ublichen Zugversuch. [Iron Steel 17 (1943) Nr. 2, S.98/102;
vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 23, S.378/79.]

Hartepriufung. Boklen, Rudolf: Ueber den Zu-
sammenhang der bezogenen Hartekurve mit
anderen Harte maBen.* Erbérterung des Zusammen-
hangs der bezogenen Hartekurve (Beziehung zwischen
Meyer-Harte und VerformungsgroBe d/D; d = Eindruck-
durchmesser, D = Kugeldurchmesser) mit der Brinellh&rte
und anschlieBend mit 12 weiteren statischen HartemaRen
(u. a  Vickers- und Ludwikschen Kegeldruckhéarte).
iZ. Metallkde. 35 (1943) Nr. 12, S. 258/60.]

Spath, Wilhelm: Bemerkungen zum Problem
der Harte* Entwicklung der Werkstoffprifung vom gro-
ben Zugversuch zu Feinmessungen und zum Dauerversuch.
Vorschlag einer entsprechenden Weiterentwicklung der
Harteprifung. Begriff der Dauerhdrte. Zusammenhang
zwischen wahrer Elastizitatsgrenze, Dauerharte und Ver-
schleiBfestigkeit. Prufvorrichtung mit wulstférmigen Druck-
rollen fur kombinierte Dauer-Harte-Verschleif3-Versuche.
[Z. Metallkde.' 35 (1943) Nr. 12, S. 253/57.]

Schwingungsprifung. Koéster, Werner: Ueber die
Dampfung von Nickel und Eisen-Nickel-
Legierungen.* Temperalurabhéangigkeit der Dampfung
von Nickel verschiedener Warmebehandlung und von Eisen-
Nickel-Legierungen. Verhaltnisgleichheit zwischen Damp-
fung und A E-Effekt. Amplitudenabhangigkeit der Damp-
fung. EinfluB der Verformung, Rekristallisation und Ord-
nung. Feldabhéngigkeit der Dampfung. [Z. Metallkde. 35
(1943) Nr. 12, S. 246/49.]

Sorensen, P. Gert: Die Prifung von Metallen
auf Wechselfestigkeit.* Schrifttumszusammenstel-
lung: Dauerprifmaschinen, Darstellung der Prufergebnisse,
notwendige Lastwechselzahl bei verschiedenartigen Metallen,
EinfluB der Oberflachenbeschaffenheit, der Temperatur, von
Kerben, Querschnittsibergdngen und Bohrungen, des
SchweiBens und Nietens auf die Wechselfestigkeit.
[Ingenidren 53 (1944) Maskinteknik Nr. 3, S. 12/27.]

Tiefziehpriifung. Boulger, F. W., und F. B. Dahle:
Priufung der Tiefziehfédhigkeit. Vorschlag einer
neuen Prifart, bei der die Abmessungen des gréBtmoglichen
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Zylinders, der aus einer Probe gezogen werden kann, und
die Zahl der bei der Prufung von 10 Proben gerissenen
Zylinder dieses Durchmessers ermittelt werden. [lron Coal
Tr. Rev. 147 (1943) Nr. 3943, S. 466.]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung.
Meagley, Nelson G.: Werkzeuge fir die Zerspa-
nung mit hohen Geschwindigkeiten wund
fiar das Pressen von Geschossen. Vorteile des
Fréasens mit hohen Geschwindigkeiten (3000 U/min). Neuere
Untersuchungen tber zweckmaéaRBige Form von Schneidwerk-
zeugen, Schnittgeschwindigkeiten und Spanquerschnitt. Ver-
formungsvorgénge beim Lochen, Pressen, Ziehen und Stau-
chen von Granaten. ZweckmaRige Schmierung beim Pressen.
[Metal Progr. 45 (1944) Nr.1, S.91/93]

Abnutzungsprufung. Prentice, T. K.: Verschleil3-
versuche mit geharteten Mahlkugeln. Ver-
suche in einer Golderz-Zerkleinerungsanlage ergaben die
beste Haltbarkeit bei Stahl mit 0,9 % C, hochstens 0,02 % Si,
0,9 % Mn, héchstens. 0,025 % P, 0,05 % S und 0,8 bis 1% Cr.
[Chem. Age, Lond., 50 (1944) Nr. 1279, S. 16.]

Prifung der Warmeausdehnung. Franke, Emst A.:
Ermittlung der in Eisenbahnschienen
herrschenden, durch Temperatureinflisse
hervorgerufenen Spannungen. Feststellung von
Zug- und Druckspannungen an in ihrer Langenanderung ge-
hinderten Eisenbahnschienen durch Messung der Aenderung
der Lochquerschnittsform eines urspringlich kreisformigen,
durch den Steg gebohrten Querloches. [Mef3techn. 19 (1943)
S. 258/61.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Réntgenpri-
fung von Metallen und deren Legierungen.
Neuere amerikanische Berichte. Durch die
American Society for Testing Materials wird ein zusammen-
fassender Bericht Uber die Rontgenprifung von Metallen
gegeben, wobei folgende Gebiete behandelt werden: Neue
Anwendungsgebiete der Roéntgenprifung in der Industrie.
Prufung von SchweiBnahten, Gufsticken und Hochdruck-
leitungen. Entwicklungsmoglichkeiten und VergroRerung der
Genauigkeitsanzeige. [Metallurgia, Manchr., 28 (1943)
Nr. 168, S. 299/302.]

Méader, H.: Erprobung des magnet-indukti-
ven Priufgerates ,Durokawimeter“, Bau-
art Dr. Forster.* Erfahrungen Uber die Anwendungen
des Prufgerates zur Bestimmung von Unterschieden in der
Zusammensetzung und Aushartung von Leichtmetall-Legie-
rungen. EinfluR von Spannungsschwankungen und Ober-
flachengestalt, insbesondere von Oel-Lack- oder &hnlichen
Schichten. Nachweis von Seigerungsstellen. [Aluminium,
Berl., 26 (1944) Nr. 1, S. 10/13]

Voped, H.: Metalldél wund Metallélpump-
anlagen bei RiBprufgeraten nach dem
Magnetpulververfahre n* Mitteilungen Uber ein
dem praktischen Betrieb angepaBtes Verfahren (der sogenann-
ten magnetischen Absetzprobe und der Schleuderprobe) zur
Prifung des Metallpulvergehaltes in Magnetélen. [Werkstatts-
technik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 7, S. 281/82.]

Metallographie

Geréate und Einrichtungen.
schreibendes Dilatometer fur die Unter-
suchung von Metallprobe n* Beschreibung eines
Dilatometers mit einer MeRgenauigkeit von 0,001 mm, das
bis zu Versuchszeiten von einer Woche Zeit-Langenande-
rungs-Kurven aufnimmt. [Engineering 155 (1943) Nr. 4041,
S. 518/19.]

Rontgenographische Feingefligeuntersuchungen.
Chevenard, Pierre, und Charles Crussard: Einfluf
von Verformungen und W&rmebehandlun-
gen auf den Poissonschen Beiwert von me-
tallischen Werkstoffen.* Untersuchung an Eisen-
Nickel-Legierungen mit 30 bis 100 % Ni. [C. R. Acad. Sei.,
Paris, 216 (1943) Nr. 21, S.685/87.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgéange.
Prediger, Heinrich: Zur Systematik der Zwei-
stoffsysteme des Eisens. [Arch. Eisenhittenw. 17
(1943/44) Nr. 9/10, S.235/36; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944)
S. 273/74.]

Vogel, Rudolf, und Theo Heumann:
Eisen-Eisensulfid-Eisenborid.*

Stanton, L. R.: Auf-

Das System
[Arch. Eisen-
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huttenw. 17 (1943/44) Nr. 11/12, S.271/74; wvgl. Stahl u.
Eisen 64 (1944) Nr. 24, S. 394]
Geflugearten. Kempf, Hubert, und Karl Abresch:

Die Saureldslichkeit und elektrolytische
Zersetzbarkeit der in legierten und unle-
gierten Stahlen vorkommenden Nitride.’

[Arch. Eisenhiuttenw. 17 (1943/44) Nr. 11/12, S. 261/70 (Chem.-
Aussch. 161); vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 24, S.394.]

Kornfeld, Heinz, und Gerhard Hart-
leif: Rekristallisation nach Warmverfor-
mung hei besonderer Beriucksichtigung
von Verformungen im Gebiet des a-Eisens.*
[Arch. Eisenhittenw. 17 (1943/44) Nr. 9/10, S.221/26; vgl.
Stahl u. Eisen 64 (1944) S.273]

KorngréRe und -wachstum. Petteford,C.. Ermitt-
lung der AustenitkorngréfRe. Erdrterung der bis-
herigen Vorschlage zur Ermittlung der AustenitkomgroéRe
durch mikroskopische Versuche oder an Hand des Bruches.
[Iron Steel 16 (1943) Nr. 13, S. 496/99.]

Diffusion.  Seith, Wolfgang, und Christoph Ochsen-
farth: Ueberdie Diffusion von Eisen und
Aluminium und die dabei entstehenden in-
termetallischen Schichten.* Deutung der bei
der Diffusion von Aluminium und Eisen entstehenden
Schichten nach Beobachtungen von Schliffen im polarisier-
ten Licht, Réntgenstrukturaufnahmen und Mikrohartemes-
sungen. Entstehung aller nach dem Zustandsschaubild még-
lichen Phasen bei der Diffusion bei 950°. Auftreten der
Phase AlFe3wahrscheinlich. [Z. Metallkde. 35 (1943) Nr. 12,
S. 242/45.)

Rekristallisation.

Fehlererscheinungen

Bruche. McClelland, A. E.: Erkennung und
Verhttung von Briuchen in Forderseilen.
Fehlererscheinungen an Forderseilen wahrend des Betriebes,
wie Korrosionsermiidung, Versprédungserscheinungen durch
Martensitbildung. Abnutzung und Korrosion. Erérterung
u. a Uuber innere Schmiermittel, Vergulmetalle, die Ver-
wendung von Forderseilen aus nichtrostendem Stahl, Uber
die Verringerung des UbermaRigen Verschleiles von Draht-
seilen und links- und rechtsgdngig geschlagenen Seilen.
[lTron Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3913, S. 319/20;
147 (1943) Nr. 3949, S.707/08; Nr. 3950, S.751/52; Nr. 3951,
S. 793/94.]

Sprodigkeit und Altern. Comstock, George F.: Ein-
fluB von Titan auf die Reckalterung von
kohlenstoffarmen Stahlen. Ermittlung der Reck-
alterung von Stahlen; Untersuchungen an im Laboratorium
erschmolzenen Stéhlen mit etwa 0,08 % C und Desoxydation
mit Aluminium oder Titan. [lron Coal Tr. Rev. 147 (1943)
Nr. 3951, S. 797/98]

Jolivet, Henri, und Georges Vidal: Ueber die An-
laBsprodigkeit von Stahlen.* Untersuchungen
Uber die Kerbschlagzahigkeit eines Stahles mit 0,35 % C,
26 % Cr, 03% Mo und 15% Ni nach 0-, 2- und 20stin-
digem Anlassen bei 525 0 bei Temperaturen von — 180 bis
+200°. [C. R. Acad. Sei., Paris, 216 (1943) Nr. 20,
S. 664/66.]

Korrosion. Die Korrosion von Stahl-
blech unter wechselnder Einwirkung von
Wasser und Benzin.* An den Stellen wechselnder
Kraftstoff- und Wasserbenetzung zeigen sich in Kraftstoff-
behaltern Korrosionsschaden, die dadurch hervorgerufen
werden, daR der Kraftstoff einen Teil seines geldsten Sauer-
stoffes (50 bis 90 mg/l) an das Wasser abgibt. [Medd. Statens
Provn. Anst., Stockh., Medd. Nr. 87 (1942), 26 S.]

Brenner, P.: Korrosionsverhalten von
Leichtmetallblechen bei sechsjahriger
Bewillerung* An einer Reihe bekannter Aluminium-
legierungen wird der Abfall von Zugfestigkeit und Bruch-
dehnung als MafRR fur die Korrosionsfestigkeit auf Grund
sechsjéhriger Bewitterungsversuche festgestellt und dabei
die Ueberlegenheit der plattierten Werkstoffe erneut be-
statigt. [Aluminium, Berl.,, 26 (1944) Nr. 1, S. 13/17.]

Derge, Gerhard, und Harold Markus: Untersuchun-
gen Uber die Korrosion von Zinn. Einflul der
Kationen (K %Li , NH4, Ca<%Fe", Cd- ,Mn' Ba'Bi" '
Co'\Mg",Cu", I'b",Zn" ,Ni", Ag'und In'") aufdas Ver-
halten von Z;nn in Karbrnatlésungen (11,2 und 8,4 pH), erlau-
tert an Zeit-Potential-Kurven. De Kationen Mg", Ag',
Pb", Cu', Zn" und N i" erzeugten Passivierung,ebenso wie
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die lonen der Arsenate, Silikate und Sulfide. Sauerstoff
passiviert, wahrend Stickstoff die Korrosion férdert. Der
Untcrschied zwischen Zinn hoher Reinheit und chemisch
reinem Zinn bei Untersuchungen in Karbonatlésungen mit
verschiedenen p I-Werten ist gering. EinfluR verschiedener,

in Form von Zweistofflegierungen angewendeter Zusatze von
Cu, Zn, Ni, Fe, Pb, Ag, In, Mg, Cd, Sh, Bi und Ca.
Zink und Indium verringerten wirksam die Korrosion.
[Trans. Amer. Inst. min. metaRurg. Engrs., Inst. Met. Div.,
143 (1941) S. 198/208.]

Huddles A. U., und U. R. Evans: Zur Messung
der Korrosionsermiadung. Auszug aus einem vom
Corrosion Committee des Iron and Steel Institute veroffent-
lichten Bericht Uber ein Verfahren zur Ermittlung der Kor-
rosionszeitfestigkeit an einer sich drehenden Probe, die
einer wechselnden Biegebeanspruchung bei gleichzeitigem
Befeuchten durch eine angreifende Flussigkeit unterworfen
war. Es wird festgestellt, dafl erst nach Ueberschreiten der
halben Korrosionszeitfestigkeit eine Verschlechterung der

Zugfestigkeits- und Dehnungswerte eintritt.  Zinkhaltige
Ueberziige — wenn sie auch die Oberflache des Stahles
nicht vollstandig bedecken — erhohen augenscheinlich die

Korrosionszeitfestigkeit, wenn auch die Versuchswerte starke
Streuungen zeigten. [lron Coal Tr. Rev. 147 (1943) Nr. 3951,
S. 795.]

Hudson, J. C.. Untersuchungen Uber die
atmospharische Korrosion von Eisen. Ein-
fluB von Zeit und klimatischen Bedingungen auf das Rosten
von weichem Stahl, Schweiflstahl und Armco-Eisen. Wir-
kung geringer Zusatze von Legierungselementen (Si, Mn,
Cu, Cr, Ni und As). EinfluB der anfanglichen Oberflachen-
beschaffenheit. Entfernung der Walzhaut durch Witterungs-
einflusse in Abhé&ngigkeit von der Zeit. Oberflachenschutz
durch galvanische Ueberziige. [Iron Steel 17 (1943) Nr. 2,

S. 78/83.]
Zundern. Preece, A.: Die Entfernung des
Schwefels aus gasfdéormigen Brennstoffen.

Erhéhter Abbrand und interkristalline Oxydbildung durch
schwefelhaltige Ofenatmosphare. Wichtigkeit der Schwefel-
entfemung bei Temperaturen Uber 900 °. Unterhalb 900 °
und 0,03 % SO, findet kein wesentlicher Metallverlust und
nur geringe interkristalline Oxydbildung statt. Freier Sauer-
stoff in der Ofenatmosphare hemmt die Wirkung der schwef-
ligen S&ure. [Engineering 155 (1943) Nr. 4036, S.405/06.]

Waéarmebehandlungsfehler. Temperatursturz-
probe gehéarteter Teile. Kenntlichmachung von
Haarrissen durch schnelles Erhitzen der Teile in Wasser
von 100° und schnelles Abkihlen in Wasser von 4°.
[Zz.VDI 88 (1944) Nr. 3/4, S.54]

Chemische Prifung

Allgemeines. Eichler, A.: Chemische Analyse
anorganischer Stoffe. Angaben Uber kolorimetri-
sche Phosphorbestimmung in GuReisen und Stahlen. Photo-
metrische Bestimmung und Trennung von Niob, Tantal und
Titan in Stahl und Ferrolegierungen. Vereinfachte jodo-
metrisehe Schwefelbestimmung in Weichstahl und Schwefel-
bestimmung in GuReisen und legierten Stéhlen nach dem
Verbrennungsverfahren unter Anwendung des elektrischen
Gasfilters. [Z. anal. Chem. 126 (1943) Nr. 7, S. 269/72.]

Eichler, A.: Chemische Analyse anorgani-
scher Stoffe. Angaben Uuber die Entwicklung der
Schnellbestimmung von Mangan, Phosphor, Schwefel und
Silizium auf rein chemischem Wege im Eisenhuttenlabora-
torium nach H. Kempf. [Z. anal. Chcm. 126 (1944) Nr. 9,
S. 340/42.]

Gerate und Einrichtungen. Fresenius, K.: Allge-
meine analytische Methoden, analytische
Operationen, Apparate und Reagenzie n*
Angaben uber verschiedene Arten von Widerstandsthenno-
metem, Kohle-Karborund-Thermoelementen, einen Queck-
silber-Toluol-Thermoregulator, ein elektrisches Heizelement,
ein neues Gaskalorimeter und ein neues Mikrokalorimeter.
[Z. anal. Chem. 126 (1943) Nr. 7, S. 265/68.]

Powell, R. H.: Letzte Neuerungen in Labo-
ratoriumsgeréaten." Hinweis auf den in Deutsch-
land erfundenen Apparat fur die volumetrische Kohlenstoff-
bestimmung im Stahl. Beschreibung von verbesserten Vor-
richtungen fur die Mechanisierung der Elektro-Schnell-
analyse. Anwendung von Platin-lIridium-Elektroden. [lron
Steel 16 (1943) Nr. 12, S.468/70 u. 477.]
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Kolorimetrie. Ladisch, R.: Beitrag zur photo-
metrischen Bestimmung des Molybdéans im
Stahl.* Abgeéandertes Verfahren der photometrischen Be-
stimmung des Molybdéns, wodurch eine genligend lange
lionstanz der Rotorange-Féarbung des Molybdéans mit Rhoda-
nid gewahrleistet und die durch Anwesenheit von Wolfram
verursachten Stérungen ausgeschaltet werden. [Chemiker-
Ztg. 68 (1944) Nr. 2, S.27/28]

Polarographie. Ensslin, F., H. Dreyer und K. Abra-
ham: DiepolarographischeBestimmungvon

Zink in Aluminium und Aluminiumlegie-
rung en* AufschluR der Einwaage mit Schwefelsaure-
FluBséaure; Ueberfuhrung der Loésung in die komplexe

Weinsaureverbindung und polarographische Ermittlung des
Zinks aus ammoniakalischer Lésung unter Verwendung der
Grundlésung R nach H. Hohn. [Metall u. Erz 40 (1943)
Nr. 23/24, S.328/29.]

Spektralanalyse. Ling, F. B., J. McPheat und J. Ar-

nott: Die Spektralanalyse von GuBeisen.*
Prinzip und Apparatur des Photo-Spektrographen. Genau
chemisch analysierte GuReisenproben als Grundlage. Photo-

metrische Messung der Linienintensitdten und Koordinie-
rung derselben mit den Prozentgehalten der Elemente. Nor-
malkurven fir den Vergleich. Vorteile und Begrenztheiten
der Spektralanalyse. [Foundry Trade J. 70 (1943) Nr. 1405,
S. 233/38 u. 240.]

Gase. Leithe, Wolfgang: Oxydi metrische
Sauerstoff-Bestimmung in Gasen. Absorption
des im gemessenen Gasvolumen enthaltenen Sauerstoffs in
der Bunte-Burette durch Ferrosulfat, Auflésen mit Schwefel-
saure und Titration mit 0,1-n-Kaliumpermanganat nach Zu-
satz von Phosphorsaure-Mangansulfat-Losung. Vorherige Ent-
fernung von Kohlensaure und von Gasen, die mit Kalium-
permanganat reagieren. [Chemie 56 (1943) Nr. 33/34, S.235]

Sonstiges.  Oadariu, lon: Neue analytische
Anwendungsméglichkeiten der Ueber-
chlorsaure. Beschreibung und Hinweis auf die Vor-
teile der Verwendung von Ueberchlorsdure fir die Kiesel-
saurebestimmung in Tonerdezement, Rotschlamm und me-
tallischem Aluminium. [Chemiker-Ztg. 67 (1943) Nr. 19,
S. 227]

Einzelbestimmungen

Aluminium

Hammarberg, E., und G. Phragmen: Zur Bestim-
mung des Aluminiums im Stahl. Nach Trennung
des Eisens, Mangans, Titans, Vanadins und Siliziums vom
Aluminium nach bekannten Verfahren und mit bekannten
Reagenzien wird schlieBlich das Aluminium aus der chromat-
haltigen Losung als Phosphat gefallt, gegliiht und gewogen.
Gute Uebereinstimmung der Analyse mit spektrographisch
ermitteltem Aluminiumgehalt. [Jernkont. Ann. 127 (1943)
Nr. 12, S. 608/22.]

Pigott, E. C.. Aluminiumbestimmung in
25%igem Ni-, 10%igem Cr- und |%igem A1l-
Stahl. Ueberfuhrung des Eisens und der Begleitmetalle
in komplexe Ferrozyanverbindungen und Fallung und Wa-
gung des Aluminiums als Hydroxychinolat. Abtrennung von
Titan, Vanadin, Zink oder Zinn im nichtgetrockneten Nie-
derschlag durch heiBe Salzsaure. Wolfram wird vorher als
Wolframsaureanhydrid abgeschieden. [Iron Steel 16 (1943)
Nr. 9, S. 325/27.]

Stickstoff
Holthaus, Carl, und Werner Holtmann: Ueber den
EinfluR der Gluhbehandlung auf die

Stickstoffbesti mmung bei legierten Stéah-
len und Roheisen.* [Arch. EisenhlUttenw. 17 (1943/44)
Nr. 11/12, S. 247/60 (Chem.-Aussch. 160); vgl. Stahl u. Eisen
64 (1944) Nr. 24, S.394]

W asserstoff

Sun, Tak-Ho, Franz Willems und Werner Geller: Zur
Wasserstoffbestimmung im festen Stahl.*
[Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44) Nr. 9/10, S.207/10; vgl.

Stahl u. Eisen 64 (1944) S.273] — Auch Dr.-Ing.-Diss.
(2. Teilauszug) von Tak-Ho Sun: Aachen (Techn. Hoch-
schule).

MelRwesen
(Verfahren, Gerate und Regler)

Langen, Flachen und Raum. Messen von Rohr-
wanddicke n* Eine von den Junkers-Flugzeug- und
-Motorenwerken ausgebildete MefReinrichtung, bei der Unge-
nauigkeiten durch Durchbiegung der MeRschenkel aus-
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geschaltet sind. [Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943)
Nr. 10, S.374]

Druck. Radialdruckmessung bei Kolben-
ringe n* RadialdruckmeRgerate &lterer und neuerer Aus-
fuhrung. [Kolbenring Nr. 14, 1943, S. 84/94.]

Spezifische Warme und Warmeinhalt. Eucken, A.:
Ueber spezifische Warme der Gase. Theore-

tische und praktische Untersuchungen zur Bestimmung der
verschiedenen Anteile der gesamten Molwéarme der Gase.
[Chemie 56 (1943) .Nr. 19/20, S. 129/30.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe

Allgemeines. Stager, H.: Ueber Werkstoffe
und Werkstoffkunde.* Stand der Erkenntnisse Ubet
den Zusammenhang zwischen Atomaufbau und Eigenschaf-
ten von metallischen und nichtmetallischen Werkstoffen.
Beispiele vor allem aus dem Gebiete des Stahls und der
Kunststoffe. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 10 (1944)
Nr. 1, S. 1/28]

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Die Texas-
New-York-Oelleitung.* Die Leitung hat 600 mm
AuBendurchmesser, 10 mm Wanddicke, besteht aus naht-
losen Rohren und hat eine L&nge von 2010 km. Der
einzelne RohrschuB ist im Durchschnitt 11% bis 13% m
lang. Die Rohrverbindungen sind elektrisch stumpf-
geschweifft. Notwendige Biegungen der Rohre wurden an
Ort und Stelle vorgenommen. [Engineering 156 (1943)
Nr. 4043, S. 21/22.]

Der Zusammenbruch derTacoma-Brucke.
1 /V.* Bericht des Untersuchungsausschusses. Konstruktion
und Ausfuhrung der Brucke. Schwingungsverhalten. Einzel-
heiten des Zusammenbruchs. Zustand nach dem Zusammen-
bruch. Vergleich mit anderen Hangebricken. Windkréafte
und resultierende Schwingungen. Allgemeine Betrachtungen
Uber die Ursachen und Mittel zur Bekadmpfung derartiger
Vorfélle. [Engineer, Lond., 172 (1941) Nr. 4468, S. 128/30;
Nr. 4469, S. 144/46; Nr. 4470, S.162/64; Nr. 4471, S. 180/82;
Nr. 4472, S. 202/04.]

Fligge, Wilhelm: Mechanische Grundlagen
des Leichtbaues.* [Arch. Eisenhuttenw. 17 (1943/44)
Nr. 9/10, S. 195/205; vgl. Stahl u. Eisen 64 (1944) S.273]

Haarmann, Arnold: Die Normung des stahler-
nen Strebausbaues.* Normungsbestrebungen fur Stahl-
stempel und Stahlkappen. Genormte Stempelldangen und
Stahlkappehléangen. [Gluckauf 80 (1944) Nr. 5/6, S.50/52.]

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Ahrens,R.: Rad -
satz mit auswechselbaren Radscheibe n*
Innenlager- und AuBenlager-Radsatz. [Z. VDI 88 (1944)
Nr. 1/2, S. 20/21.]

Bloss: Die Zwie schwelle.* Der Verfasser ver-
steht unter ,Zwieschwelle* eine Eisenbahnschwelle mit
ungleichmé&Rigem Querschnitt, bestehend aus zwei kompak-
ten Unterlagen unter den Schienen, die durch leichteren
Steg verbunden sind. Hélzerne, stahlerne und Stahlbeton-

Zwieschwellen. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 98 (1943)
Nr. 23/24, S. 355/59.]

Beton und Eisenbeton. Garbotz, Georg: Fabri-
ken fur- Fertigbeton. Ergebnisse von Un-

tersuchungen im européaischen Ausland.*
Wirtschafdichste Betonherstellung eine unerléBliche Vor-
bedingung fur die Ausfuhrung der groBen Bauvorhaben zur
Beseitigung der Kriegsschaden. Zusammenfassung der Be-
tonherstellung an einer zentralen Stelle als beonders aus-
sichtsreicher Weg zu diesem Ziel. Beforderung des fertigen
Betons mit Sonderfahrzeugen an die Verbrauchsstelle. Un-
tersuchungen an Fertigbetonfabriken in Danemark und Nor-
wegen. Bericksichtigung nordamerikanischer Verhéltnisse.
Erorterung der Voraussetzungen fiur die Einfihrung von
Betonfabriken in Deutschland. [Z. VDI 88 (1944) Nr. 5/6,

S. 67/74.]
Verwertung der Schlacken. Wallhall, J. H., und G.
L. Bridger: Ersatz fur Superphosphat.* Auf-

schlulR von Gesteinphosphat zwecks Léslichmachung der
Phosphorsaure durch Zusammenschmelzen mit Olivin. Gute
Zitratléslichkeit der Phosphorsdure und des Magnesiums.
Wegfall der Schwefelsdure. [Chem. Age, Lond., 49 (1943)
Nr. 1263, S. 257/60.]

Normung und Lieferungsvorschriften

Normen. Eine Zusammenfassung der eng-
lischen und amerikanischen Stahlnormen.
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Die British Standard Association hat unter Nr. B. S. 1111
ein ,Summary of British and American Standard Specifi-
cations for Iron and Steel* herausgegeben, in der auch die
British Standard Aircraft, die DTD-Nonnen des Ministry
of Aircraft Production, die Normen der Society of Automo-
tive Engineers, Aeronautical Material Specifications und
National Emergencv Steels bertcksichtigt worden sind. !lron
Coal Tr. Rev. 146 (1943) Nr. 3922, S. 639.1

Tornebohm, H.: Ré6hren an Stelle Rund stahl
far den Maschinenbau.* Einsparungsmoglichkeiten
durch die Verwendung von Rohren. Schwedischer Vorschlag
fur eine vorlaufige Norm fir Rohrabmessungen. [Machinery,
N.Y., 63 (1943) Nr. 1612, S.271/72.]

Betriebswirtschaft

Allgemeines und Grundséatzliches. Sachse, G.: Ra-

tionalisierung wund Energiebedarf. [Werk-
slattstechnik Betrieb\/57/22 (1943) Nr. 10, S. 383]

Voorhees, Enders M.. Kosten, Ertrage und
Steuern beim amerikanischen Stahltrust.

[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 20, S. 330/31]

Allgemeine Betriebs- und Werkstattenorganisalion.
Kapteina, Rudolf: Leistungsuberwachung. Was
ist aus der Vorgabezeit je Arbeitsgang im Betrieb tatsachlich
geworden? Methodische Erfassung der gebrauchten Zeiten.
[Arbeit u. Betrieb 14 (1943) Nr. 1, S. 19/22]

Steifes, Marcel: EinfluBR des Beschéaftigungs-
grades auf den StoRBofen-Gasverbrauch ei-
nerWa lzenstra Re.* [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 23,
S. 378.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Mehrkens,
Helmut: Auf dem Wege zum Arbeitsstudien-
kaufmann. Biro-Raum-Planung. Arbeitssteuerung. Pri-
fung am Einzel-Arbeitsplatz. Lehrgange zur Heranbildung
von Arbeitsstudienkaufleuten. [Arbeit u. Betrieb 14 (1943)
Nr. 1, S 37/39.]

Menschenfiihrung. Jaromin, Eduard: Ausleseund
Ausbildung des betrieblichen Unterfih-
rer-Nachwuchses. Der Begriff des betrieblichen
Unterfuhrers. Hie Pflege des vorhandenen Unterfuhrer-
stabes. Unterfuhrerauslese in der Wehrmacht und im Be-
triebsleben. Aufstiegsmdglichkeiten im Betriebe und ihre
Wirkungen. Hilfsmittel der Unterfihrerauslese. Die Aus-
bildung der Werkmeisteranwérter. Der Weg vom. Angelern-
ten zum Facharbeiter und Unterfuhrer. [Arbeit u. Betrieb
14 (1943) Nr. 1, S.6/13]

Mohr, W.: Betrieblicher Einsatz der aus-
landischen Arbeitskrafte.* Aufgabenstellung, Ein-
ordnung, Sicherung des Leistungsstandes, Arbeitseinsatz-
gebiete, Kosten, Mitarbeit der deutschen Gefolgschaft.
[Werkstattstechnik Betrieb 37/22 (1943) Nr. 10, S.379/82.]

Stumpf, Fritzz Kampf den Arbeitsversaum-
nissen. Krankmeldungen. Urlaub. Mehrarbeitszuschlag.
Sonstige MalRnahmen. [Arbeit u. Betrieb 14 (1943) Nr. 1
S. 34/35]

Arbeitszeitfragen. Hockermann, Heinrich: Das
West-Ost-Geféalle und die Lohngerechtig-
k eit* Die bisherige Lohngestaltung mit dem ,West-Ost-
Lohngeféalle* im Gefolge laBt das Gefuhl der ungerechten
Entlohnung aufkommen. Die Lohngerechtigkeit beseitigt
dieses Gefuhl. Das Streben hiernach erfordert eine ziel-
bewuRte Zusammenarbeit aller fraglichen Stellen. Die Ein-
fuhrung lohnordnender MalRnahmen noch wahrend des Krie-
ges mull gefordert werden. [Reichsarb.-Bl. 23 (1943) Nr. 33,
S. V 538/43; Nr. 34/35, S.V 554/60; Nr. 36, S.V 578/80.]

Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen.
Schéne, Otto: Abschreibungsfragen in In-
dustriekraftwerken. Das Anlagekapital bleibt bis
zur Beendigung der Abschreibungszeit fest stehen, wird
wahrend dieser Zeit verzinst, und es wird in jedem Jahr
eine so groBe Rucklage gemacht, dal diese mit jahrlichem
Zinseszins am Ende der Abschreibungszeit das Anlagekapi-
tal erreicht, so dafl es getilgt werden kann. Oder: Von dem
Anlagekapital wird in jedem Jahr der entsprechende Teil
abgeschrieben, also bei n Abschreibungsjahren der nte
Teil, und dann nur noch die jeweils verbleibende Anlage-
summe verzinst. — Formeln fur beide Arten. [Braunkohle 42
(1943) Nr. 50/51, S.481/84.]

Kaufméannische und verwaltungstechnische Ratio-

nalisierungsfragen. Koberstein, Gunther: Rationali-
sierung des Rechnungswesens. Grenzen und
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Stahl und Eisen 579

Moglichkeiten. Vereinfachung in Buchfiihrung, Kostenrech-
nung und in der Statistik. [Prakt. Betr.-Wirt 24 (1944) Nr. 1,
S. 1/6.]

Volkswirtschaft

Allgemeines und Grundsatzliches. Bredt, Otto: Die
Zukunft des deutschen Unternehmertums.
Die Stellung des Unternehmertums in der Nationalékono-
mie. Die wirtschaftliche Unternehmung und ihre Bindun-
gen. Die beiden Extreme der Wirtschaftsgestaltung. Das
wechselseitige Zusammenarbeiten der Aufgabentrager. Unter-
nehmertum und Beamtentum. [Techn. u. Wirtseh. 37 (1944)
Nr. 1, S. 1/10.]

AuflRenhandel und Handelspolitik.- Imhoff: Die
Handelspolitik der Vereinigten Staaten
von Amerika und das festldandische Europa
[Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 22, S.363/64.]

Eisenindustrie. Gadolin, Axel von: Metallindu-
strie und Erzbasis in Finnland. Erzeugung und
Bedarf an Eisen- und Stahlerzeugnissen. Stahlgewinnung auf
elektrolytischem Wege aus Schrott und Uber Koksroheisen.
Ausbau der finnischen Eisenerzgrundlage und Verkehrsver-
haltnisse. Gewinnung an Kupfer und Nickel. [Ost-Europa-
Markt 23 (1943) Nr. 7/9, S. 142/47.] *

Reichert, J. W.: Zur Reorganisierung der
englischen Eisenindustrie. [Stahl u. Eisen 64
(1944) Nr. 26, S. 413/19.]

Richter, Bruno: Besondere Aufgaben der bri-
tischen Stahlindustrie. [Stahl u. Eisen 64 (1944)
Nr. 25, S.410/11.]

Soziales

Unfalle, Unfallverhitung. Creevey, John: Sicher-
heit im Laboratorium. Vorbeugende MaRnahmen
durch Bereithaltung von Feuerschutzmitteln, Verwendung
von Schutzbrillen und Schutzhandschuhen beim Umgehen
mit Glasgerdten und beim Arbeiten unter Druck oder
Vakuum. [Chem. Age, Lond., 49 (1943) Nr. 1268, S. 385/86.]

Vietorin, Karl: Unfallstatistik und Unfall-
verhidtung. [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 18, S.295.]

Rechts- und Staatswissenschaft
Gewerblicher Rechtsschutz. Eigenmann, A.: Zur
Revision des schweizerischen Patent-

rechts. [Schweiz. Bauztg. 123 (1944) Nr. 6, S. 66/68.]
Werren, A.: Aenderungen des Patent- und

Gebrauchsmusterrechts im Kriege. [Z. VDI

87 (1943) Nr. 49/50, S. 781/84.] n

Finanzen und Steuern. Fischer, Otto Christian: D i e
anglo-amerikanische und sowjetrussische
Wé&ahrungsfrage. [Stahl u. Eisen 64 (1944) Nr. 21,
S. 333/39]

Bildung und Unterricht

Allgemeines, Harbach, G. L., und J. R. Horton: In -
dustrie und Nachwuchserziehung. Ausbildung
des GieRerei-Nachwuchses. [Foundry Trade J. 70 (1943)
Nr. 1406, S.261/65 u. 259.]

Hochschulwesen. Mayer, Leopold: Probleme
und Entwicklungsfragen des kaufmé&anni-
schen Hochschulstudiums. Diei kaufménnische

Diplomprifung. Aufbaustudien im AnschluB an die Diplom-
prufung. Hochschulreform. [Prakt. Bctr.-Wirt 24 (1944)
Nr. 1, S.12/16.]

Sonstiges

Fortschritte des Bauingenieurwesens im
neuen Deutschland 1933 bis 1943.* VIII. Brodersen,
Theodor: Schutzanstriche fur Stahl, Holz und
Stein im Bauwesen. 1X.: Krauth, Theodor: Die
Entwicklung des GroR-Erdbaugeréats. X.:
Arp, Dietrich: Griundung und Betonierung von
GroBbauten der ReichswasserstraBenver-
waltung. X1.: Wiedemann, Karl: Entwicklung
des Tunnel- und Stollenbaues. XlIl.: Wedler,
Bernhard: Entwicklung der technischen Bau-
polizeibestimmungen seit 1933. Baustoffnormen,
Standsicherheitsvorschriften, Lastannahmen, Baugrund-
belastung, Stahlbau, Ausfihrungen uber Sinn und Bewéh-
rung baupolizeilicher Bestimmungen. [Bautechn. 21 (1943)
Nr. 34/37, S.233/37; Nr. 38/42, S.244/51; Nr. 43/47, S.268/73
u. 277/81; Nr. 52/56, S.314/19; 22 (1944) Nr. 1/4, S. 10/13.1
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Belgiens Eisenerzbergbau
Wahrend sich die leistungsfahige belgische Hutten-

industrie auf einer ausreichenden Versorgung mit einheimi-
schen Brennstoffen aufbauen konnte, lagen die Verhaltnisse
bei der Versorgung mit Erzen bei weitem nicht so gunstig.
Im Laufe der Jahrzehnte ist die Férderung von Erzen auf
einen sehr niedrigen Stand gesunken. Sie liefert nur noch
einen geringen Prozentsatz des Erzbedarfs der belgischen
Eisenindustrie. Wahrend der Jahre 1931—1939 haben die
belgischen Hochéfen im Jahresdurchschnitt 7480000 t
Eisenerz verarbeitet. Die einheimische Erzférderung er-
reichte wahrend dieser Zeit nur 2,1 % dieser Menge.

Nach dem Urteil belgischer Sachverstandiger finden sich
im Lande noch sehr bedeutende Eisenerzvorrate. Sie liegen
in der Hauptsache in der Provinz Nainur im Sambre-et-
Meuse-Becken sowie in der Gegend Lodwen-Aarschot-Diest.
Vielleicht koénnte sich die Verhittung dieser Erze eines
Tages als lohnend erweisen, wenn der Wettbewerb der
reicheren auslandischen Erze nicht mehr so stark ist, und
wenn die Verarbeitung siliziumreicher Erze einfacher vor
sich gehen wird. Auch die Ausbeutung der belgischen Vor-
kommcfi von manganhaltigen Eisenerzen wird nach
Besserung der wirtschaftlichen Umstande mdoglich sein.

Die Entwicklung des Erzbergbaues ging von 1830 bis
1850 steil aufwarts. Es folgte von 1850 bis 1870 eine Zeit
starkster Ausbeutung, die von 1871 bis 1914 durch einen
ununterbrochenen Riickgang abgeldst wurde. Nach dem ersten
Weltkrieg lie sich eine geringe Belebung feststellen. Ge-
fordert wurden:

Copasthenes  MangIRAte  soueteles
Menge Wert Menge  Weit Menge  Wert
t Mill. bfr. t Mill. bfr. t Mill. bfr.

1836--1840 408 431 - — 50
1841—1850 361 155 29,42 — — 3111 0,33
1851—1860 711 887 66,40 — 20009 3,36
1861—1870 780 041 72,38 — 39 127 8,24
1871—1880 427 570 38,52 117 0,009 27448 6,50
1881—1890 187 549 12,27 7983 ,0,89 3257 0,35
1891—1900 254 498 12,47 18764 2,33 2265 0,20
1901—1910 201 328 9,16 4515 0,62 613 0,03
1911—1913 156 107 721 - — — 179 0,01
1921- 1930 134 540 4,64 3292 0,64 754 0,12
1931—1939 157 756 5,60 6120 0,79 6630 1,19

Setzt man die jahrliche Durchschnittsforderung von
Eisenerz fur die Zeit von 1861 bis 1870 gleich 100, so ist
laut nachstehender Uebersicht bis zum ersten Weltkrieg ein
Rickgang auf 20 festzustellen. Zwischen 1921 und 1930 er-
folgte ein neuer Abstieg bis auf 17,2 und anschlielend von
1931 bis 1939 ein geringer Anstieg auf 20,2.

Eisen- Schwefel- Eisen- Schwefel-

erz kies ‘erz kies
1836—1840 52,3 01 1891—1900 32,6 5,8
1841—1850 46,3 80 1901—1910 25,8 1,6
1851—1860 91,3 51,1 1911—1913 20,0 0,5
1861—1870 100 100 1921—1930 17,2 1,9
1871—1880 54,8 70,2  1931—1939 20,2 16,9
1881—1890 24,0 83

Die Eisenerzférderung war von Provinz zu Provinz ver-
schieden. Nacheinander wurde sie in verschiedenen Pro-
vinzen eingestellt, weil die Oberflachenlager erschépft waren
und eine in die Tiefe gehende Forderung grofle Schwierig-
keiten hot, oder weil die franzésische und luxemburgische
Minette vorteilhafter waren und mit dem Aushau der Ver-
sandmdoglichkeiten an die belgische Huttenindustrie heran-
gebracht werden konnten.

In den letzten 20 Jahren vor diesem Kriege ergab die
belgische Eisenerzférderung nach Provinzen folgendes Bild
im Jahresdurchschnitt:

1921/1930 1931/1939
Menge in Wert in Menge in Wert in
t % Mill.bir. t % Mill.bfr.
Hennegau — — — — — —
Lattich 66 676 50 2,88 70 903 45 350
Luxemburg 46 970 35 0,84 76 369 48 185
Namur 80 — 0,004 — — —
Antwerpen 1
Brabant > 20814 15 0,92 10 484 7 024
Limburg J
134540 100 4,64 157 756 100 5,60

Die Forderung von manganhalligem Eisenerz begann in
Belgien 1880 und nahm bis 1897 (Uber 28000 t) einen
schnellen Aufschwung. Nach einer LTnterbrechung im Jahre
1910 wurde die Forderung erst 1928 wiederaufgenommen.
Die Provinz Luttich lieferte fast das gesamte Erz. 1934
wurde die Fordertétigkeit ganz eingestellt, weil der schwache
Vorrat und die Notwendigkeit der Aufbereitung zu hohe
Selbstkosten bedingten, die mit den Preisen der eingefuhr-
ten hochwertigen Erze nicht in Wettbewerb treten konnten.

Spaniens Eisenerzforderung im Jahre 1943

Die gesamtspanische  Eisenerzférderung zeigte  mit
1585 776 t im Jahre 1943 eine geringe; Abnahme (rd. 85 000 t)
gegenuber dem Vorjahre mit 1670 370 t Von der Férderung
entfielen auf die Provinz Biskaya 749769t = 41 % gegen
778516 t = 47 % im Jahre 1942. Die Ausfuhr stellte sich
fur ganz Spanien auf rd. 500 000 t gegeniber 671567 t im
Jahre 1942. Damit ware sowohl die Férderung als auch die
Ausfuhr auf dem bisherigen Tiefstand seit der Beendigung
des Burgerkrieges angelangt. Im Jahre 1942 erreichte die
Forderung noch 2,2 Mill. t und die Ausfuhr 800000 t. Aus
,diesen Zahlen gehen die Schwierigkeiten hervor, mit denen
der spanische Eisenerzbergbau zu kampfen hat.

Vereinsnachrichten

Kaiser-Wilhelm-Institut far Eisenforschung

Nach dem Tode von Professor Dr. F. Korb er ist sein
bisheriger sténdiger Vertreter, Professor Dr. phil. Franz
Wever, zum kommissarischen Direktor des Kaiser-Wil-
helm-Instituts fjir Eisenforschung berufen worden.

Aenderungen in der Mitgliederliste

Gestorben:

Korber, Friedrich, Dr. phil., Dr.-Ing.
Direktor, Dusseldorf. * 1. 4. 1887, t30. 7.1944 17046
Niemdller, Max, Essen. * 22. 1. 1882, t26. 6.1944 22124
Putzer, Hermann, Fabrikdirektor i. R., Konigstein (Taunus).

E.h.,Professor,

*19. 11. 1872, f 18. 6. 1944 10102
Sarx, Ferdinand, Huttendircktor, Siegen. * 9. 10. 1871,

t 20. 5. 1944 00 047
Schlipkdter, Max, Dr.-Ing., Essen. * 1. 2. 1885, t 5. 6. 1944

10 108

Suresch, Karl, Ingenieur. Saarbricken. * 16. 2. 1887,

t 6. 3. 1944 18111
Wazau, Georg, Dr.-Ing., Schwiebus. * 2. 5. 1874,

t 17. 12. 1940 10124
WeiB, Julius, Dipl.-Ing., Direktor, Kdln.* 28.10. 1878,

t 28. 5. 1944 18119
Willing, Hermann, Bergassessor, Eisern.

* 2.10.1884, t 18.6.1944 18 126

Neue Mitglieder:
Berges, Walter, Ingenieur und Fadivorsteher, Plettenberg 2,

Brockliauser Weg 36 44 091
Bernt, Ernst, Chemiker, Hauptausbildungsleiter, Leoben-
Leitendorf, 47 h 44 092
Bliimer, Julius, Betriebsleiter, Riesa-Groba, Altrockstr. 38
44 082

Béhm, Richard, cand. rer. met., Hostenbach (Saar), Wad-
gasser Str. 155 44 111
Bohun, llia, Dipl.-Ing., Schwientochlowitz (Oberschlesien),
Adolf-Hitler-Str. 4, W. 3 44083

Finger, Wilhelm, Studierender des Eisenhuttenwesens, Hagen

(Westf.), Blumenstr. 21 44094
Frank, Emil, Ing., stellv. Betriebsleiter, Pilsen, Neruda-
gasse 4 44112
hiisting, Heinrich, kaufm. Direktor, Dusseldorf-Oberkassel,
Luegallee 43 44 085
Geimer, Paul, stud., Hagen (Westf.),Erftstr. 13 44095

Gerdemann, Johann Heinrich, Werksdirektor, Kdln-Linden-
thal, Brahmsstr. 17 44 096
Goldbeck, Klaus-Jirgen, Dr. rer pol., Dipl.-Volksw., Ab-
teilungsleiter, Dombrowa (Kr. Bendsburg, Oberschles.)
Rathausstr. 40 44 097
Gubatz, Walther, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Dillingen (Saar),
Gathmannstr. 1 44098
Haack, Werner, Dr.-Ing. GruppenVorstand, Dortmund, Adolf-
Hitler-Allee 68 44 086



STAHL UND EISEN
A. Nr. 35 31 Aug. 1944

Sokcuffencle Hcavcle he&Retv s

MaRkontrolle wahrend
der Fertigung vermeidet

Werkstoffdusschul’
RHEINMETALL- EDELSTAHLE

Huttenbau-Gesellscha ft

H. v. F. Auhagen, Wien, XIV., Phitlipsgasse 11
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STELLEN-ANGEBOTE

GroBeres Leichtmetall - Halbzeug-
werk sucht als
Leiter der gesamten Fabrikations-
belriebe 9502
einen erfahrenen Herrn, maoégl. m.
Hochschulbildung u. entsprechend
umfangreichen Kenntnissen auf
den Gebieten der Leichtmetall-
erzeugung u. -verarbeitg., d.Werks-
erhaltung sowie rationeller Fabri-
kationsmethoden. Es handelt sich
um eine entwicklungsfahige _und
selbstandige Tatigkeit, die Uuber-
durchschnittliche Begabung, voll-
sten Einsatz und politische Zuver-

lassigkeit erfordert. 5556 B Bi. An-
gebote unter L. G. 15060 an die
Ala, Leipzig C 1.
Leiter
fur neu eingerichtete moderne

GroBharterei (evtl. auch Chemiker)
in landlicher ruhiger Lage West-
falens gesucht. Es handelt sich
um eine selbstandige ausbaufah.,
gut dotierte Position. G 20/7. 44.
Angeb. unter Nr. 9434 an Verlag
Stahleisen m .b.H ., Pdssneck.

Arbeitsvorbereitungsleiter.
GroReres Eisen- und Stahlwerk
mit angeschlossener Maschinen-
fabrik sucht zum sofortigen An-
tritt fur den Neuaufbau und die
spatere Leitung der Arbeitsvorbe-
reitung eine auf diesem Gebiete

erfahrene Kraft. G 3/7/44. Ange-
bote unter Nr. 9479 an Verlag
Stahleisen m. b. H., Pdéssneck.
Diplomingenieur

oder Ingenieur als Leiter der
Lehrlingsausbildung und der da-
zugeh. Werkstatt, u. d. Umschul.-
und Anlernlehrgange. Durch-
aus selbstandige und verantwort-
liche Position.. 11/4 5556 — Kr./G

Angebote unter ,WK 855" an das
Oberschlesische Werbebiiro, Kat-
towitz, JohannesstralRe 12.

Huttenwerk in Mitteldeutschland
sucht fur eine Forschungs- und
Versuchsanstalt einen

Diplomingenieur
zum sofortigen Eintritt. Bei Be-
wéahrung besteht Aussicht auf
baldige Uebernahme der Leitung
der Abteilung. Angebote unter
Nr. 9497 an Verlag Stahleisen
m. b. H., Possneck.
Elektroingenieur (moégl. Dipl.-Ing.)
zur Unterstitzung des Oberinge-
nieurs fur den Elektrobetrieb
eines Hiuttenwerkes in  Mittel-
deutschland gesucht. Erwinscht

sind Erfahrungen in Huttenwerks-
antrieben. (GAA 12/37a/44.) Be-
werbungen unter Nr. 9475 an Ver-

lag Stahleisen m. b. H., Péssneck.
Ausbildungsleiter.
Eisen- und Stahlwerk mit ange-

schlossener Maschinenfabrik (allg.
Maschinenbau) sucht zum soforti-
gen Antritt far die Lehrlingsaus-

bildung. die Durchfihrung bzw.
Ueberwachung der AnlernmaR
nahmen und die Erwachsenen-

schulung einen erfahrenen, mit der
Menschenfihrung bestens vertrau-
ten Ausbildungsleiter. G 3/7/44.
Angebote unter Nr. 9480 an Ver-
lag Stahleisen m. b. H., Péssneck,

Verleg Stahleisen m.

Verantwortlich f. d. Teztteil. Dr.-Ing. Dr
Dusseldorf und Pésoneck. —

und Metallindustrie.
st

Wir suchen zur Unterstitzung d.
Betriebsleiters far unser Elektro-
und Konverterstahlwerk einen
Ingenieur als Betriebsassistent,

der médéglichst hinreichende Er-
fahrungen auf dem Gebiete die-
ser Stahlerzeugung besitzt. G 19/
7/44, Amgebote unter Nr. 9435 an
Verlag Stahleisen m.b.H.,,Péssneck.

Ingenieur als Direktionsassistent.
GroReres Eisen- und Stahlwerk
mif angeschlossener Maschinen-
fabrik (allgem. Maschinenbau)
sucht zum sofortigen Antriit
1 Ingenieur als Assistenten der

technischen Direktion, mit gut.
Erfahrungen

(Grau- und StahlgieBerei) und
allgem. Maschinenbau, vertraut
mit der Arbeitsvorbereitung u.
Refa. Zielbewuft und gewandt
im Umgang mit Mitarbeitern.
G 3/7/44.

Angebote unter Nr. 9478 an Ver-

lag Stahleisen m. b. H., Péssneck.

Oberschlesisches Huttenwerk sucht
fur seine SM.- und Elektroofen,
fur die Walzenstrae, fur die
Schmiede”™, PreBwerks-, Verglte- u.
Maschinenanlaaen sowie fiur die
Materialkontrolle zum méoglichst
baldigen Antritt 4 9501
Vorarbeiter, Meister, Techniker
und Betriebsingenieure.

Es wollen sich nur Herren mel-
den, welche bestimmt ihre Frei-
gabe erhalten und die nicht zu
den von der Ejnberufung betrof-
fenen Jahrgangen gehoren.
Tuchtigen Meistern wird die
Moglichkeit des Aufrickens ge
boten. G 2/8/44. Angebote erbet,
unter ,WK 915" an das Ober-
schlesische Werbebiro, Katto-

witz, JohannesstralRe 12,
Far die Inbetriebnahme eines
Elekfrostahlwerkes werden zum
baldigen Eintritt gesucht:
1. ein Betriebsassistent,
2. mehrere Schmelzmeister
oder 9464
erfahrene Oberschmelzer
mit guten Fachkenntnissen in der
Qualitatssiahlerzeugung im Licht-

bogenofen,
3. mehrere erste Schmelzer,
GieBer und erste GieRgruben-
leute
mit mehrjahriger Praxis. Bewer-
bungsunterlagen mit Mitteilung
tuber die Freigabebestatigung unt.
Angabe der Kenn-Nr. 610/GAA 12/
36/44 an die Annoncen-Expedition
Ed. Rocklage, Berlin-Schéneberg,
Gustav-Miller-Platz 5.

Technisch gebildeter Kaufmann
oder kaufm. gebildeter Techniker
von groBem Eisenhuttenwerk der
Westmark fir die Kontenfuhrung
und Abrechnung, auch von Bau-
arbeiten, fur die Neubauabteilg.,
die groBe und wichtige Um- und
Neubauten durchzufahren hat,
gesucht. Angebote unter Sb. 3324
an die Ala Anzeigen G. m.b. H.,
(18) Saarbrtcken, SchlieRfach 771.
G. 25.8./144) 9499

SIEG DER FRONT

RHEINM

ETALL-BORSIG

AKTI ENG ESE LLSCHAFT

An Stelle von Metall:

SaugdUsSen

zur pneumatischen Entaschung

Schlei3platten
Siebbdden fur Kondensatoren
(gelocht und geschlitzt)

aus

Basaltlava

liefert kurzfristig

Franz Xaver Michels G.m.b.H., Niedermendig

STELLEN-GESUCHE

der Rationalisierung und Betriebs-
Organisation vorhanden. Akadem.,
Dr. phil., besondere Werkstoff-
kenntnisse. Angebote erbeten un-
ter Nr. 9505 an Verlag Stahleisen
m. b. H., Podssneck.

im GieBereiwesenlgijeRereiiachmann

(Bezirk Koblenz)

Fur Kauf oder tatige Beteiligung
mit 1 Million bar

Leiter der  Versuchsanstalt und Eisen- und/oder StahlgieBerei
Revision eines groRen metallver- (N SlUdwestdeutschland  (Mosel-
arbeitend. Werkes sucht leitende land, Saargebiet, ehem. Luxem-
Position im Betrieb als burg, Schwaben. Elsal usw.) von
Betriebsdirektor Fachmann, Dr.-Ing., ges. Ange-
fur Massenherstellung von Prazi- bote unter Nr. 9498 an Verlag
sionsteilen. Erfahrungen auf dem Stahleisen m. b. H., Possneck.
Gebiet der spanlosen Formgebung, Modellherstellung 9489

Leistungsfahige franz. Firma sucht
groBere geschl. Auftrage in Holz-
und Metallmodellen jeglicher Ab-
messungen und Anzahl. Firma hat
Erfahrum

itrage

langjahriger Ooeringenieur und dung der entsprechenden Modell-
Betriebsleiter namhafter groBer zeichnungen in Vierfach gebeten.
Werke fiir Stahl- und TemperguR, Utec - 20, rue de la Paix, Paris.
winscht seinen Wirkungskreis in wer hilft? 9496
leitender Stellung zu verandern. GieBpfanne far 10—12 t Inhalt
6 Semester Studium, ausgereifte Er- (Rohejsen) dringend zu kaufen od.
fahrungen im gesamten Gielerei- ;- |ingere Zeit zu mieten ges.
wesen fur Stahl- und TemperguB, Sturzelberger Hitte GmbH., Siir-
Spezialist im Erblasen von Siahl- zelberg uber NeufB Il.

guBl im Konverter v. hochwertig-

sten Qualitaten sowie in der Her- Wir suchen von der 9503

stellung eines saub. u. dicht.Gusses
von den kleinsten bis groRten
Abmessungen. Metallurg. Kennt-

PreRluft-Reduzierventile

Steuerungen

Absperrventile

Ruckschlagventile.
Angebote unter Nr. 8929 an Ver-
lag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.

Q adenbek

»,VDI-Zeilschiift"

die Jahrgénge 1902 bis 1936 voll-
standig, von der Zeitschrift

-Werksiattechnik und Werksieiter

nisse, vertraut mit allen Arbeiten x
der Hand- u. Maschinenformerei, - Der Betrieb . .
Einzel- und Serienfabrikation. Rou- die letzten 5 Jahrgdnge vollstdn-
tinierter Fachmann und an selb- dig. von der Zeitschrift
standiges Arbeiten gewdéhnt. Beste -~Stahl und Eisen .
Zeugnisse und Referenzen. Frei- die Jahrgdnge 1920 bis 1928 voll-
gabe gegeben. G 20/8. 44. Ange- standig, 1929 1. Sem., 1934 bis 1936
bote unt. Nr. 9506 an Verlag Stahl- vullst?nd:, 1937 1. Sem., 1938, 1939
eisen m. b. H. Possneck. vollstandig, 1940 I. Sem. Angeb.
erbeten unter N. O. 6999 durch
VERSCHIEDENES Ann.-Exped. Carl Gabler GmbH.,
Nirnberg, KoénigstraBe 57/59.
Achtung! Verdunkelung! . Beratungsstelle fir Magnesitmauer-
Springrollos aus Papier lieferbar. werk. 9507
Ve_rtrleb gemaR § 8 RLG. geneh- Unabhéangiger Magnesitfachmann
miligstbeH?'—’r:)Sstl?:cglfmeanny (21)Ha%§36 gibt Rat und Aufklarung uber

Mauerungsverfahren fur Magnesit-
ziegel (Patent angemeldet) zur
besten Haltbarkeit von Magnesit-
mauerwerk und gunstigsten Aus-
wertung des Magnesitmaterials.
Zuschriften an: August Tautscher,
Graz, PostschlieRfach 368.

ig

Hochhitzebestandige Platten, DRP.

fir Warmbetriebe, wie
PreBwerke, Schmieden usw.

Walzwerke,

7678

unempfindlich bei glihendem Material

lEKI7 M ATIiC Angra (Ien zu richtgn an dgn Vgrtag
Uu N * N M v iIlir. tahleisen m. b. H., PSssnedc.
OPFER DER HEIMAT
b. H., Dusseldorf und Possneck. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Dusseldorf und Pdssneck.
mont. E. h. O. Petersen, Dusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil:i. V. O skarGarweg,

AnseigenpreislUte 3. — Druck: C. G. Vogel,

(15) Possneck.



6A. daYirg. ASAA

Leder- u. Keilriemen

fallen fort durch Einbau
unseres bewéahrten\

/ =

Reibrad G.m .b.H., Krefeld

LUngen-Wabensteine

ORPe. und Ausl.-Po.
I0r Regenerativofen, In Ober 1000 Kammern

alngebaut und Immer wieder nachbestellt

Silikasteine

for die Eisen-und Stahl-, Berg-und Hatten-,
keramische, chemische und Glasindustrie

Schamotte-Sondersteine

fur heiBgehende Dampfkesselfeuerungen, Kohlen-
staub- und Oelfeuerungen, Metallschmelzofen,
Schachtoéfen B

/~"D yi fi ) Fabriken fnunrfnetnr und

\M 5h.JJircQen3T. % £EEEE?**""

Anfragen zu rlohtun un Verlag Stahleleen m. b. H., PSaaneek.

G
sV

verringert den VerschleiB.

HARTEBRENNER

fur alle Gase in jeder Form und GroRe.

HARTEMASCHINEN

in verschiedenen Modellen fiir die Einzel- und
serienméflige Bearbeitung von Werkstiicken
aller Art und GréRe.

Fragen Sie unsl Sie finden bei uns die sachgemaRe Beratung.

I'EHARTEMASCHINEN-GESELLSCH

FRANKFURT (MAIN)

SILIKA- UND SCHAMOTTE-FABRIKEN

MARTIN & PAGENSTECHER
AKTIENGESELLSCHAFT

HAUPTVERWALTUNG KOLN

Feuerfeste Erzeugnisse fur
Hochofen mKokereien m Stahlwerke

Kohlenstoff-Stampfmasse

Stopfen und Ausglsse
in Schamotte und Grafit

Die besten Bleche
der Welt

werden mit

Original-,, TEUTScherenmessern
geschnitten

Alleiniger Hersteller fur Deutschland und 23 Auslandstaaten mit in-

und Auslandspatenten

Gebr. Schmachtenberg ¢.m.b.v. KOINn
Telegrammadresse: Sc herenmesser

7893

DRP. 672320 und Ausiandspat.

in Stangen, Biuchsen und Schalen

W. SEIBEL -ALUMINIUMWERK
BURO. BERLIN SWEB, RITTERSTRASSE 4243



