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Das Kaltpressen.
Von K a rl S ch im z in Berlin.

(.Allgemeine Bedeutung und Anwendung des Kaltpreßverfahrens. Ausführung und Arbeitsgänge des Kaltpressens. Kaufmann- 
Verfahren. Betriebsmittel und Ausrüstung. Maschinen: allgemeine Ausführung, Durchmesserbereich und Arbeitsleistungen. 
Werkzeuge und Vorrichtungen: Abmessung und Form, Leistungen, chemische Zusammensetzung und Warmbehandlung der 
Werkzeuge. Werkstoff: Abmessung und Toleranzen, Zusammensetzung und Behandlung. Warmbehandlung: Verfahren,

Oefen. Richtung

In den letzten Jahren ist im amerikanischen Schrifttum 
eine ganze Reihe von Aufsätzen erschienen1) bis4), die sich 

mit dem Kaltpressen, den Kaltpreßmaschinen, den Kaltpreß- 
werkstoffen und -Werkzeugen beschäftigen. Diese Ver
öffentlichungen, im folgenden für den deutschen Leser über
arbeitet, kennzeichnen somit nur den amerikanischen Zustand.

A l l g e m e i n e  B e d e u t u n g  u n d  A n w e n d u n g  d e s  K a l t p r e s s e n s .

Das Kaltpressen wird besonders bei der Massenherstellung 
von Schrauben, Bolzen und einer Anzahl ähnlicher Teile 
benutzt, an denen ein Kopf und ein Schaft vorhanden und 
der Durchmesser des Kopfes wesentlich größer als der Schaft
durchmesser ist. Das Kaltpressen tr i t t  einerseits mit warm
geschmiedeten und gegossenen, anderseits mit Erzeugnissen 
spanabhebender Automaten in Wettbewerb.

In manchen Fällen werden Teile, die bisher aus zwei 
oder drei Stücken zusammengesetzt werden mußten, jetzt 
in einem Stück auf einer Kaltpresse mit beträchtlich nied
rigeren Kosten hergestellt, als es bei der Anwendung der 
bisher bekannten Verfahren möglich gewesen wäre. Ander
seits können Teile m it großen Köpfen und Bunden sonst 
nur durch Schmieden oder Gießen hergestellt werden.

Die wirtschaftliche Bedeutung dieses Verfahrens liegt 
dabei in dem vergleichsweise geringeren Werkstoffeinsatz 
und den hohen Herstellungsgeschwindigkeiten. Beim Ver
gleich von Teilen, die einmal zerspanend auf Schrauben
automaten, zum anderen spanlos durch Kaltpressen erzeugt 
wurden, lassen sich Ersparnisse zwischen 25 und 89 %  an 
unmittelbaren Kosten für Werkstoff und Lohn erzielen.

Das Kaltpressen wird außerdem in zunehmendem Maße 
auch bei der Herstellung von Teilen angewandt, die durch 
das Kaltpressen nicht ihre endgültige Form erhalten. Der
artige Teile werden spanlos in Kaltpressen z. B. m it einem 
Kopf oder einem Bund versehen und dann anschließend 
fertig bearbeitet. Dieses Nacheinanderschalten der beiden 
Verfahren stellt sich in immer zunehmendem Maße als w irt
schaftlich heraus.

Der zunehmende Massenbedarf an Schraubenbolzen mit 
glatten, zunderfreien und maßhaltigen Schäften sowie die
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der Entwicklung.)

gute Kaltverformbarkeit vieler metallischer Werkstoffe 
haben sehr dazu beigetragen, die Kaltpreßindustrie zu ent
wickeln. Die Nachfrage nach engeren Toleranzen wurde 
durch den Bau starrer und genauer Kaltpressen und Kalt- 
preßwerkzeuge gelöst.

Einen besonderen Vorteil bietet der ununterbrochene 
Faserverlauf zwischen Kopf und Schaft, der auch bei 
anderen Maschinenteilen, wie Zahnrädern, Kurbelwellen 
usw., in großem Umfange angewendet wird.

Keine andere Industrie hat so viel zu der Entwicklung 
der Kaltpreßindustrie beigetragen als die Kraftwagen
industrie, die eine große Anzahl von widerstandsfähigeren, 
zuverlässigeren und billigeren Teilen verlangte. Obwohl 
zwei Kraftwagenerzeuger eigene Kaltpreßabteilungen für ihre 
eigenen Bedürfnisse eingerichtet haben, haben sie sich, wie 
auch die übrige Industrie, die Erfahrungen der Schrauben- 
und Mutternerzeuger zunutze gemacht. Das Ergebnis ist 
eine ständig steigende Verbesserung der Fertigkeitseigen
schaften, der Toleranzen und die Verminderung der Her
stellungskosten.

A u s f ü h r u n g  u n d  A r b e i t s g ä n g e  d e s  K a l t p r e s s e n s .

Je nach der Werkstoffmenge, die der zu pressende Kopf 
erfordert und die üblicherweise durch das Vielfache des ver
wendeten Drahtdurchmessers ausgedrückt wird, werden 
Einfachdruck-, Doppeldruck- oder Dreifachdruckkaltpressen 
benutzt. Den Doppel- und Dreifachdruckpressen eigentüm
lich sind ein oder zwei Vorpreßhübe, durch die der Preß- 
vorgang zweckentsprechend unterteilt wird, so daß ein 
ununterbrochener Faserverlauf ohne scharfe Knicke und 
Falten entsteht (s. Bild 1).

Die Kaltpressen arbeiten m it offenen oder geschlossenen 
Matrizen. Die offenen Matrizen werden für die Verarbeitung 
verhältnismäßig langer Arbeitsstücke gebraucht, bei welchen 
die sichtbare Trennfuge am Schaft, die das geteilte Werkzeug 
hinterläßt, nicht stört. Dagegen werden geschlossene 
Matrizen da empfohlen, wo eine größere Genauigkeit und 
eine höhere Oberflächengüte des Schaftes für kürzere 
Arbeitsstücke gefordert wird.

Dem Pressen des Kopfes oder des Kopfrohlings folgen 
dann meist noch andere Arbeitsgänge, um das gewünschte 
Teil fertigzustellen, wie z. B. das einfache oder doppelte 
Verjüngen des Schaftes, das Kuppen der Spitzen, das 
Gewindeschneiden oder -walzen. Auch diese Arbeits
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Bild 1. Arbeitsstufen beim Kaltpressen 
von Schrauben, 

a =  glattes Werkzeug.
b =  Werkzeug m it Aussparung für den Kopf.
1 =  Drahtstück abschneiden und vorsetzen.
2 =  Scherwerkzeug geht zurück, Drahtstück zwischen

Auswerfer und Vorstaucher geklemmt.
3 =  erster Preßhub: Vorstauchen.
4 =  zweiter Preßhub: Fertigstauchen.

verfahren, wie z. B. das Gewindewalzen, arbeiten in sehr 
engen Toleranzen mit großer Arbeitsgeschwindigkeit und 
spanlos mit ununterbrochenem Faserverlauf.

Beim Gewin
dewalzen wird 
der Werkstoff 
also nicht ab
getrennt oder 
zerspant, son
dern durch Her
ein- und Heraus
drücken kalt
verformt. Die 
Stahlfasern, die 
gewöhnlich par
allel zur Achse 
des glatten 
Schaftes ver
laufen, werden 
dadurch zusam

mengedrängt, 
was eine ge
steigerte Wider
standsfähigkeit 
und Zähigkeit 
des Gewindetei
les zur Folge hat.

Dem Kaltpressen schließt sich in vielen Fällen eine Warm
behandlung an, die entweder nur die entstandenen Kalt
spannungen beseitigt oder aber durch das Vergüten höhere 
mechanische Eigenschaften erzeugt, als sie in dem Aus
gangswerkstoff vorhanden sind.

Die Stauchmenge hängt auch von der Maschinen
ausrüstung und der Kaltpreßerfahrung ab. Mit Zweifach
oder Dreifachdruckpressen ist das Stauchen eines Stahl
stabes von der Länge seines sechsfachen Durchmessers 
möglich. Durch geeignetes Zwischenglühen und durch 
Sonderwerkzeuge kann diese Stauchmenge sogar noch 
erhöht werden.

Ein patentiertes Verfahren, das Kauf mann-Verfahren, 
ermöglicht es, die Stauchmenge bei der Herstellung üblicher 
Sechskantschrauben sehr niedrig zu halten. Beim Kauf
mann-Verfahren wird nämlich einmal der Schaft durch 
Reduzieren von einem größeren Ausgangsdrahtdurchmesser 
auf den Schaftdurchmesser und zum anderen der Gewinde
teil auf den Gewindeflankendurchmesser durch Fließpressen 
in Reduziermatrizen verjüngt, so daß für das Kaltpressen 
des Kopfes ein wesentlich dickerer Ausgangs drahtdurch- 
messer zur Verfügung steht, was bei einer gegebenen Kopf- 
größe einer geringeren Werkstoffverformung entspricht. 
Der Ausgangsdraht ist dabei gewöhnlich (l/ 16") 1,6 mm 
dicker als der gewindelose Bolzenschaft.

Da der Bolzenkopf von D raht mit viel größerem Außen
durchmesser als üblich hergestellt wird, entsteht ein Kleinst
maß von Kaltverformung. Die zusätzliche Kaltverformung 
des Gewindeteiles durch das doppelte Reduzieren ergibt 
auf der anderen Seite dort eine höhere Zugfestigkeit und 
ersetzt gewissermaßen dadurch den Verlust der Werkstoff
menge am Gewindekerndurchmesser.

B e t r i e b s m i t t e l  u n d  A u s r ü s t u n g .

M aschinen .
A llgem eine  A u sfü h ru n g . Die allgemeine Ausführung 

der Kaltpressen soll hier als bekannt vorausgesetzt werden.
Im wesentlichen besteht eine Kaltpresse aus einem 

Einzug für den Draht, einem Abschneider, einem Förder

mechanismus für die abgeschnittenen Stifte und aus dem 
eigentlichen Pressenrahmen. Der Rahmen wird entweder 
aus hochfestem Gußeisen oder aus Stahlguß hergestellt. 
Die Kurbelwellen sind gewöhnlich aus vergütetem legiertem 
Stahl. Da die Kaltpressen stets bis zur Streckgrenze des 
meist gezogenen hochkohlenstoffhaltigen oder legierten 
Drahtes und darüber arbeiten, müssen sie besonders starr 
gebaut sein, und zwar mit widerstandsfähigen Querschnitten 
und mit kräftigen Lagern. Man bevorzugt daher möglichst 
kurze, starre Stahlrahmen in Kastenbauweise mit starken 
Quer- und Längsrippen, wodurch die Auffederung stark 
herabgesetzt wird.

Die gewöhnliche Werkzeuganordnung enthält einen Satz 
feststehender Werkzeuge, G ese n k e , und einen Satz in einem 
senkrechten Schlitten befestigter, auf- und abgehender 
Preßstempel, Döpper. Außerdem sind die Kaltpressen mit 
einigen Sicherheitsvorrichtungen, wie Scherstiften und 
Sicherheitsplatten, ausgerüstet.

Die amerikanischen Kaltpressenerzeuger bauen sämtlich 
Kaltpressen der oben beschriebenen allgemeinen Bauart. 
Ein wesentlicher Unterschied der einzelnen Erzeugnisse 
liegt in der A rt des Abschneidens der Rohlinge, im Aus
wechseln der Preßstempel, in der Bauart der Ausstoß- und 
Auswurfvorrichtungen sowie im Einbau und in der Lagerung 
der Kurbelwelle.

Neuerdings wird nun bei Doppeldruckkaltpressen die 
alte Art der auf- und abgehenden Preßstempelbewegung 
beim Vor- und Fertigstauchen zugunsten einer hin und her 
schwingenden Pendelbewegung des Stempelhalters auf- 
gegeben, der um einen festen Drehpunkt auf einer starken 
W elle  hin und her schwingt. Ebenso ist der Drahtabschnei
der durch die Anwendung eines schwingenden Abschneiders 
und Transportarmes vereinfacht worden, der auf einer festen 
starren Achse gleitet. Bemerkenswert ist auch die lange 
Schulterführung des Preßschlittens, die über und hinter 
die Kurbelwelle hinausgeht. Eine andere Neuerung ist die 
Anordnung des Drahtzuführungsmechanismus in leichter 
Winkelstellung zur Kaltpresse, um einen Ausgleich für 
das Nachziehen des Werkstoffes beim Abschneiden zu 
schaffen.

Alle diese Neuerungen lassen höhere Arbeitsgeschwindig
keiten bei geringeren Erschütterungen zu. Sie erhöhen die 
Lebensdauer der Werkzeuge und gestatten in engeren 
Toleranzen zu arbeiten als bisher. Auch die Anwendung von 
Wälzlagern zusammen mit automatischer Druckölung und 
völlig verkleideten Arbeitsstellen sind zusätzliche Ver
besserungen.

An den B a c k e n p re s se n  bewegt ein Kniehebel einen 
besonderen Nocken, wodurch eine Hälfte des geteilten 
Werkzeuges ein wenig geöffnet wird, so daß lange Werk
stücke leicht eingeführt und ausgeworfen werden können. 
Während des Stauchens selbst wird das Werkzeug so fest 
geschlossen, daß kaum eine Trennfuge unter dem Kopf 
sichtbar wird. Bei langen Werkstücken kann die Maschine 
als Matrizenmaschine m it geschlossenen Werkzeugen benutzt 
werden.

Als besondere Arbeitsgebiete für derartige Doppeldruck
kaltpressen sind die Herstellung von Hohlnieten und von 
Kugellagerkugeln zu nennen. Die Hohlnieten werden auf 
Doppeldruckkaltpressen m it geschlossenen Werkzeugen her
gestellt, Dabei dient ein Satz Werkzeuge zum Formen des 
Kopfes in zwei Preßhüben; ein weiterer Satz Werkzeuge 
stellt den rohrförmigen Teil der Nieten her. Beide Werkzeug
sätze arbeiten gleichzeitig an aufeinanderfolgenden Niet
rohlingen. So entstehen Hohlniete ohne das sich gewöhnlich 
anschließende Ausbohren.
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Von den auf Doppeldruckkaltpressen hergestellten Kugel
lagerkugeln wird behauptet, daß durch die gesteigerte Ge
nauigkeit ungefähr 50 %  weniger Schleifarbeit benötigt 
wird als bisher.

Beim Kaltpressen von harten Werkstoffen, wie Stahl, 
spielt die Zeit eine große Rolle. Um dem Werkstoff Gelegen
heit zum Fließen zu geben, ist eine Kniehebelpresse bei 
schwierigeren Arbeitsstücken manchmal von größerem Vor
teil als eine schnellere Kurbelpresse der oben beschriebenen 
Bauart. Im allgemeinen werden stehende Kniehebel
pressen benutzt, wobei allerdings nicht vom Drahtring 
gearbeitet werden kann. Da die meisten der auf Kniehebel
pressen erzeugten Teile in weiteren Arbeitsgängen nach
gearbeitet werden müssen, ist dieser Nachteil aber nicht sehr 
schwerwiegend.

Als die letzte Entwicklung der Doppeldruckkaltpressen 
kann man den sogenannten „Boltmaker“ ansprechen, eine 
Maschine, die in sich alle Arbeitsgänge zur Fertigung von 
Sechskantschrauben in stetiger Aufeinanderfolge, wie Vor- 
und Fertigpressen des Kopfrohlings, Abgraten zur Sechs
kantform, Reduzieren des Schaftes, Ankuppen der Spitze 
und Gewindewalzen, vereinigt.

In der letzten Zeit setzt sich immer mehr für die Erzeu
gung von Sechskantschrauben eine ganz neue A rt von K alt
pressen durch, die durch die besondere A rt des Transportes 
der Rohlinge gekennzeichnet wird, die „Quertransport
presse“ . Das Abschneiden des Drahtes inbegriffen, stellt 
die neue fortschreitend arbeitende Kaltpresse eine Vielfach
werkzeugpresse dar, die eine Anzahl Gesenke und eine Anzahl 
Preßstempel (Döpper) aufweist. Die Arbeitsgänge verlaufen 
dabei wie folgt: Abschneiden des Drahtes auf Länge, Vor
stauchen des Kopfes, Fertigpressen des Kopfes, Verjüngung 
des Schaftes auf den richtigen Durchmesser zum Gewinde
walzen und Abgraten des Kopfes in die gewünschte Form.

Die Maschine ist in ihrer Arbeitsweise eine Eindruck
kaltpresse, wobei die Werkstücke von einem Werkzeug zum 
anderen quer zur Stauchrichtung bis zum letzten Arbeitsgang 
befördert werden, wo sie fertig zum Gewindewalzen aus der 
Maschine herausfallen. Mit anderen W orten: Bei jedem 
Preßhub der Maschine ist ein Rohling m it fertig gepreßtem 
Kopf, ein Rohling mit verjüngtem Schaft und ein Rohling 
mit abgegratetem Kopf fertig.

Eine beachtliche Sonderanwendung dieser Quertrans
portpressen findet sich in einer automatischen K altm uttern
presse für die Herstellung von Sechskantmuttern aus R und
draht. Diese Quertransportpresse arbeitet m it fünf Werk
zeughaltern. Der Abfall schwankt zwischen 13 und 25 %  des 
Einsatzes, abhängig von der Abmessung der Muttern. Das 
Abfallstück hat die Stärke einer halben Mutternhöhe. Die 
Mutternrohlinge fallen aus der Maschine durch ein Rohr, 
vom Abfall getrennt. Hergestellt werden zwischen 80 und 
100 Muttern in der Minute, ebenfalls abhängig von der Ab
messung der Muttern.

D u rc h m e sse rb e re ic h  u n d  A rb e i ts le is tu n g e n . Die 
Werkstoffabmessung, die noch kaltgepreßt werden kann, 
wird hauptsächlich nach wirtschaftlichen Erwägungen fest
gelegt. Von Einfluß sind fernerhin die Herstellungskosten 
von warmgewalztem gegenüber kaltgezogenem Werkstoff, 
die bestimmen, ob ein Teil warm geschmiedet oder im Kalt- 
preßverfahren hergestellt wird. Im Vordergrund stehen 
ebenfalls die Anlagekosten und die Maschinengröße für einen 
gegebenen Durchsatz.

Durchschnittlich hegt die Grenze des Kaltpressens bei 
7/ 8 bis 1" Dmr., entsprechend 21 bis 25 mm und einer Länge 
zwischen 150 und 230 mm. Selbstverständlich sind für 
besondere Verwendungszwecke auch Sondermaschinen noch

größerer Abmessungen gebaut worden, z. B. zur Erzeugung 
von Rollen für Rollenlager von 1 Drahtdurchmesser 
=  38 mm.

Die nachstehende Aufstellung zeigt die gebräuchlichen 
Maschinengrößen mit ihren Leistungen:

M asch i nengattung

Drahtdurch
messer in "

Leistung 
Stücke je min

Bemerkungen
min

destens
höch
stens

höch
stens

min
destens

Doppeldruck Dem kleinsten
kaltpressen . V« i % 250 35 Drahtdurch

Runddraht- messer ent
K altm uttern spricht immer
presse . . . 3/ s % 100 80 die größere

Hohlnietpresse V » 3/i« 150 100 Leistung.
Kugelpresse . V. i 350 —

Es sind Kaltpressen in Benutzung, die D raht bis herunter 
zu 0,625 mm Dmr. verarbeiten.

W erk zeu g e  u n d  V o rr ic h tu n g e n .

A b m essu n g , F o rm  u n d  L e is tu n g e n . Auch für die 
Kaltpreßwerkzeuge gibt es vor allem für die Herstellung 
von Sechskantschrauben bestimmte allgemeine Formen, 
die nur in geringfügigen Kleinigkeiten voneinander ab
weichen.

Wie schon oben angedeutet, unterscheidet man zwischen 
den feststehenden Gesenken einerseits und den bewegten 
(auf- und abgehenden oder hin und her schwingenden) 
Stempeln, auch Döpper genannt, anderseits.

Die Gesenke wiederum sind entweder geschlossen 
(Matrizen) oder offen (Backen). Eine Abart der Matrizen 
sind die Reduziermatrizen, in denen der Drahtdurchmesser 
während des Vorstauchens oder aber auch während des 
nachfolgenden Abgratens durch Fließpressen verjüngt wer
den kann (Reduzieren). Aus den geschlossenen Matrizen 
wird das Werkstück vermittels eines Ausstoßstiftes ausge
stoßen, der von einem Nocken betätigt wird. Offene Matrizen 
mit senkrecht liegender Trennfuge öffnen sich geringfügig 
nach dem Fertigpreßhub, um das rechtzeitige Auswerfen 
des Arbeitsstückes zu ermöglichen. Reduziermatrizen müssen 
geschlossene Werkzeuge sein, können jedoch zusammen m it 
offenen Werkzeugen benutzt werden.

Die offenen Matrizen bestehen gewöhnlich aus zwei 
Hälften mit halbkreisförmigen Aussparungen in jeder der 
vier Flächen. Während des Preßhubes sind diese Matrizen 
festgekeilt. Beim Ausnutzen aller Werkzeugaussparungen 
auf beiden Seiten der Werkzeuge kann die Lebensdauer acht
mal größer werden als die eines geschlossenen Werkzeuges.

Als Grundregeln für die Ausbildung eines Kaltpreßwerk- 
zeuges kann man folgende annehmen:

1. Es müssen alle Maßnahmen beachtet werden, die die 
Leistung des Werkzeuges, bezogen auf den Kubikzentimeter 
Werkzeugstahl, erhöhen.

Hierzu gehört die doppelseitige Ausbildung der Werk
zeuge, die Ausnutzung aller Flächen bei Backen und die 
Verwendung von besonders widerstandsfähigen Einsätzen 
in Reduziermatrizen, z. B. aus Hartmetall.

Bild 2 stellt eine Doppel-Hartmetallreduziermatrize für 
Sonderkraftwagenteile dar, die ein Hersteller für das Redu
zieren an Stelle der Schleifarbeit m it einer H artm etall
reduziermatrize in einer Fertigpresse benutzt. Die Tole
ranzen des reduzierten Schaftes liegen bei etwa 0,05 mm, 
wobei ein besseres Oberflächenaussehen erreicht wird als 
beim Schleifen.

Im allgemeinen sind Bolzen m it Vierkanten unter dem 
Kopf schwieriger zu stauchen als Bolzen mit rundem Kopf. 
Das Pressen dünner Köpfe verkürzt ebenfalls die Lebens
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dauer der Matrize. Je einfacher die zu pressende Kopfform 
ist und je besser der Werkstoff Gelegenheit zum Fließen hat, 
um so leichter ist die Staucharbeit. Hierauf hat. die Aus
führung der Matrize Rücksicht zu nehmen. Scharfe Ecken 
verkürzen ihre Lebensdauer, gute Abrundungen der Ueber-

eränge erhöhen sie.
Gewöhnlich muß 
die Matrize, an der 
scharfe Ecken un
vermeidlich sind, 
auf eine niedrigere 
Härte angelassen 
werden als eine 
gewöhnliche Ma
trize, um das Ber

sten zu vermeiden, was aber eine Beeinträchtigung der 
Lebensdauer der Matrize mit sich bringt.

2. Für jeden Sonderzweck werden Sonderwerkzeuge ent
worfen, dabei schreckt man nicht vor den gewagtesten Aus
bildungen zurück.

So zeigt Bild 3 einen Federvorstaucher für besonders 
große Kopfinhalte (über 4 Dmr); außerdem können mit 
diesem Werkzeug kürzere Rohlinge als üblich verarbeitet 
werden.

Zahlentafel 1. M it  R e d u z i e r m a t r i z e n  e r r e i c h b a r e  
L e i s t u n g e n .

Hartmetalleinsätze 
Bild 2. Doppel-Hartmet allreduziermatrize 

mit zwei Hartmetalleinsätzen.

Werkstoff Toleranz
mm

W erkzeugausbildung Stückzahl

SAE 1020 Reduziermatrize 100 000
SAE 1035 0,1 Reduziermatrize 50—75 000
SAE 1035 0,05 Reduziermatrize 30—50 000
SAE 1035 — mit Schnellarbeits- 100—150 000

stahleinsatz
SAE 1035 — Draht auf Drahtzieh 250 000

vorrichtung gezogen
SAE 1035 0,05 mit Hartm etalleinsatz 1 bis 8 Mill.

Auch das Auf schrumpfen von Mänteln aus Vergütungs
stahl zur Erhöhung der durch das Strahlhärten der 
Bohrung an sich schon vorhandenen Druckvorspannung 
im Werkzeug ist beliebt. Bei keinem anderen Herstellungs
verfahren ist das Werkzeug so maßgebend für den Erfolg 
wie beim Kaltpressen von Schrauben, Bolzen und Nieten. 
Hauptbedingung für die Herstellung einwandfreier Werk
zeuge ist ein guter Werkzeugstahl von einer für jeden Sonder
zweck geeigneten Güte. Andere wichtige Vorbedingungen 
sind die geeignete Warmbehandlung der Werkzeuge (Ab
schrecken und Anlassen), die Bauart und Ausführung der 
Werkzeuge und die gleichmäßige Güte des verwendeten 
Kaltpreßwerkstoffes.

Die Lebensdauer der Matrize wird durch die Art des 
Arbeitsvorganges, durch die Zusammensetzung, die Härte 
und das gewünschte Aussehen des Kaltpreßwerkstoffes 
beeinflußt. Bei ungeeignetem Ueberzug z. B. wird die 
Matrize sehr schnell verschleißen. Aus diesen verschiedenen 
Gründen ist es nicht verwunderlich, vielen Werkstoffarten 
und den verschiedensten Angaben über die Lebensdauer der 
Matrizen zu begegnen. Ausschlaggebend ist fernerhin die 
Frage der zulässigen Schafttoleranzen. Offensichtlich muß 
bei schwieriger Arbeit oder bei Verwendung von außer
ordentlich zähen Werkstoffen, wie z. B. nichtrostendem 
Stahl, m it einer kürzeren Lebensdauer der Matrize gerechnet 
werden.

Ueber die m it Reduziermatrizen z. B. erreichbaren 
Leistungen gibt Zahlentafel 1 einen Anhalt.

W e rk z e u g s tä h le  u n d  W a rm b e h a n d lu n g . Zwei 
Stahlsorten werden gewöhnlich für die Herstellung von Kalt- 
preßwerkzeugen benutzt: a) ein reiner unlegierter Werk
zeugstahl, b) ein vanadinlegierter Werkzeugstahl.

Diese Stähle haben ungefähr folgende chemische Zu
sammensetzung in % :

a) b)
K oh len sto ff......................0,95 bis 1,00 0,95 bis 1,00
Silizium ..........................0,15 bis 0,30 0,20 bis 0,30
M angan.............................. 0,20 bis 0,30 0,25 bis 0,35
Phosphor und Schwefel . höchstens 0,02 höchstens 0,02 
V a n a d in ..........................  —  0,20 bis 0,30

Geringe Abweichungen dieser Zusammensetzung kommen 
selbstverständlich vor. So wird für schwierigere Arbeiten 
(Kraftwagen-Pleuelstangenbolzen) ein höherer Kohlenstoff
und ein höherer Vanadingehalt m it einem geringeren Man- 
gangehalt bevorzugt, während z. B. ein Hersteller von 
Schrauben für Landmaschinen seine Kaltpreßwerkzeuge aus 
einem Werkzeugstahl m it einem geringeren Kohlenstoff
gehalt (0,90 bis 1,00 %) und einem etwas höheren Mangan- 
und Siliziumgehalt (0,30 bis 0,50 %) vorschreibt.

Der Werkzeugstahl wird als warmgewalzter normal
geglühter Rundstahl kugelig geglüht geliefert und einer 
Tiefätzprobe zur Beurteilung der Stahlfaser unterworfen. 
Einige Verbraucher beziehen den Werkzeugstahl kalt
gezogen oder in engen Toleranzen geschliffen, um das Ab
drehen des Außendurchmessers bei der Werkzeugherstellung 
zu vermeiden.

Die fortwährenden starken Schläge, denen die Kaltpreß
werkzeuge ausgesetzt sind, fordern eine harte Außenschicht 
und einen zähen Kern. Aus diesem Grunde werden rand- 
liärtende Stähle vorgezogen. Sie müssen, was selbstver
ständlich ist, ohne Faser sein, weil Seigerungen, Schlacken
einschlüsse und selbst winzigste Lunker Anrisse erzeugen 
können, die schließlich zum Bruch des Werkzeuges führen. 
Aus diesem Grunde haben die amerikanischen Werkzeug
stahlerzeuger Gießverfahren entwickelt, um diese Eigen
schaften zu verbessern. So wird auch z. B. der Kern der 
Blöcke, der die meisten Einschlüsse und Seigerungen enthält, 
vor der Weiterverarbeitung zu Knüppeln entfernt.

Für kleine Rundmatrizen bis zu 32 mm Dmr. wird ein 
randhärtender Stahl bevorzugt, bei dem die Einhärtetiefe 
von der gewählten H ärtetem peratur abhängig ist. Für 
größere Matrizen, Backen und Preßstempel (Döpper) ist ein 
tiefer einhärtender Stahl vorzuziehen, um das Eindrücken 
der Härteschicht unter dem hohen Druck zu vermeiden. 
Eine tiefere Einhärtung kann ebenfalls durch höhere Ab
schrecktemperaturen erzielt werden.

Die Dicke der Härteschicht liegt' gewöhnlich zwischen 
2,4 und 4,8 mm, abhängig von der Werkzeugausbildung. 
Er werden auch manchmal durchhärtende Stähle für 
Kaltpreßstempel benutzt, bei denen ein Einschlagen der 
Härteschicht befürchtet wird.

Für Werkzeuge von 80 mm Dmr. und darüber hält man 
den Kohlenstoffgehalt an der unteren Grenze. Als Abnahme
bedingungen für Werkzeugstahl für Kaltpreßwerkzeuge 
finden sich folgende Angaben:
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Abschreck-
temperatur

Korn
größe1)

der
Härte-

Härtetiefe Rock
well-C- 
HärteChemische Zusammensetzung min

destens
höch
stens

% "C Schicht mm destens

a) W e r k z e u g e  u n t e r  75 m m Dmr .
C 0,95 bis 1,05 5 über Acm 7 2,5 3,8 58
Si 0,15 bis 0,30
Mn 0,20 bis 0,30 25 über A cm 6 3,0 4,3 58

P u. S 0,020 höchstens
b) W e r k z e u ge  ü b e r  75 m m Dmr .

C 0,90 bis 1,00 5 über Acm 8 3,0 4,1 58
Si 0,30 bis 0,50
Mn 0,30 bis 0,50 25 über A cm 7 4,6 5,6 58

P u. S 0,025 höchstens

x) Nach der Tafel der American Society for Testing Materials^

Die Härtefähigkeit wird an Proben von 25 mm Dmr. 
und 70 mm Länge bestimmt. Gemessen wird die Härtetiefe 
an einem Querschnitt, der in Salzsäure tiefgeätzt worden ist. 
Die Härteprobe wird in einem elektrischen Ofen mit Schutz
gas erhitzt, und zwar wie folgt:

Der Ofen wird zunächst auf 705° gebracht, dann wird die 
Härteprobe eingelegt und der Strom 15 min lang abgeschaltet. 
Dann wird der Ofen im V erlauf von einer Stunde auf Abschreck
temperatur gebracht und diese Temperatur 1 y2 h  lang ge
halten. Die Härteproben werden dann in einer lOprozentigen 
Salzwasserlösung von rd. 20° abgeschreckt und unm ittel
bar darauf 1 h  lang angelassen.

Die Abschrecktemperatur richtet sich selbstverständlich 
nach der Abmessung des Werkzeuges. Kleinere Werkzeuge 
werden von rd. 787 bis 800° abgeschreckt und größere 
Werkzeuge von 793 bis 810°, wobei man bis auf 870° gehen 
kann. Unter allen Umständen darf der Werkzeugstahl keine 
Komvergröberung innerhalb des Härtetemperaturbereichs 
aufweisen.

DasAbschrecken geschieht vorteilhaft in einerV orrichtung, 
mit der die richtige Oberflächenhärte und Härtetiefe erreicht 
wird, unter einem Wasserdruck von 89 kg/cm 2, in Tempera
turen zwischen 790 und 810°. Das Anlassen erfolgt zwischen 
230und260°,und zwar 1 h fü r j e 25 mmDmr.desW erkzeuges.

Jedoch muß sich die richtige W armbehandlung auch 
den Erfolgen oder Mißerfolgen des Werkzeuges anpassen 
und sich nach den Betriebsbedingungen richten. Vier 
Ursachen werden für das Ausgeben oder Versagen eines 
Werkzeuges angeführt: zu große Einhärtung, zu geringe 
Einhärtung, ungenügendes Anlassen und üblicher Verschleiß; 
es ist Sache des Härters, bei möglichst vielen Werkzeugen 
den üblichen Ausfall durch Verschleiß zu erzielen.

Die Wirkung der beim Strahlhärten der Bohrung ent
stehenden inneren Vorspannung zusammen m it der Regelung 
der Einhärtetiefe durch Stahlzusammensetzung und Ab
schrecktemperatur und der Endhärte des Werkzeuges durch 
Anlaßzeit und Höhe der Anlaßtemperatur sind ausschlag
gebend für den Erfolg.

Viel wichtiger als die chemische Zusammensetzung der 
Werkzeugstähle ist die Gleichmäßigkeit der beim Ab
schrecken entstehenden Einhärtung, die von Stange zu 
Stange auch bei Lieferung verschiedener Stahlwerke mög
lichst gleich verlangt wird.

Die einmal für eine Werkzeugform festgelegte W arm
behandlung soll sich möglichst bei allen derartigen Werk
zeugen auch aus verschiedenen Stahlheferungen anwenden 
lassen, da sonst Mißerfolge bei der Verwendung der W erk
zeuge nicht ausbleiben.

Verschiedene Prüfungen sollen die Treffsicherheit des Ein
haltens der richtigen „personality“ erhöhen helfen, z. B. die 
Ermittlung der P-F-Charakteristik [P =  penetration (Härte- 
tiefe), F  =  F racture (Bruchkorn)] nach B. F . S h e p h e r d 5).

6) Trans. Amer. Soc. Met. 22 (1934) S. 979/1016.

W e rk s to ff.
A b m essu n g  u n d  T o le ra n ze n . Ueber die Werkstoff

abmessungen und Toleranzen finden sich nur spärliche und 
dann auch nur allgemeine Angaben, wie z. B. der Hinweis 
„in engsten Toleranzen“ usw.; man wählt beim Kaufmann- 
Verfahren, d. h. beim Reduzieren des Werkstoffes auf das 
Maß des Schaftdurchmessers den Ausgangsdraht rd. 1,6 mm 
stärker als den Bolzenschaft ohne Gewinde. Der W alzdraht 
für die Vorsatzziehvorrichtung wird 1,5 mm stärker gehalten.

Z u sa m m e n se tz u n g  u n d  B e h an d lu n g . Ueber die 
gebräuchlichsten Kaltpreßwerkstoffe, ihre chemische Zu
sammensetzung und den Verwendungszweck gibt die nach
folgende Aufstellung eine Uebersicht:

Werkstoff bezeichnung
Hanptlegierungs-

bestandteile
%

Verwendung

Unlegierter Stahl: 
SAE 1010 . . 
SAE 1050 . . 

Legierter Vergü
tungsstahl:

SAE 3135 . .

SAE 2330 . . 
Nichtrostender 

Stahl . . . .

Monel-Metall . . 
Invarstahl . . .

Kupfer, Bronze . 
Aluminium . . .

0,05 bis 0,15 C 
0,45 bis 0,55 C

0,45 bis 0,75 Cr 
1,0 bis 1,5 Ni 
3,25 bis 3,75 Ni

18 Cr, 8 N i

25 Cr, 12 Ni 
67 Ni, 30 Cu 
35 Ni

Handelssehrauben,
Markensehrauben

Kraftwagen-, F lug
zeugindustrie 

bei Korrosionsangriff,
hohenTemperaturen

bei Korrosionsangriff 
Feinmechanische 

Industrie 
bei Korrosionsangriff 
Luftfahrtindustrie

Die Herstellung des Stahles im Stahl- und Walzwerk, 
seine Korngröße und seine Oberflächenbeschaffenheit 
(Ueberzüge) sind Gegenstand genauer Vorschriften. Bei der 
Herstellung der Stahlblöcke is t die Güte des verwendeten 
Stahles außerordentlich wichtig, und zwar muß eine um so 
größere Sorgfalt bei der Herstellung angewandt werden, 
je hochwertiger der Kaltpreß-Vergütungswerkstoff ist. Im 
Walzwerk werden genaue Aufzeichnungen über die Walz
temperatur der Blöcke geführt und die Blöcke selbst zahl
reichen Prüfungen unterworfen, um ihre Geeignetheit für die 
Herstellung von Kaltpreßwerkstoff beurteilen zu können. 
Auch diese Ergebnisse werden sorgfältig aufgezeichnet. 
Eine vollständige Uebersicht des Werdeganges im Stahl- 
und Walzwerk ist nützlich, um endgültige Aufschlüsse über 
die bei der Verarbeitung im Schraubenwerk etwa entstehen
den Schwierigkeiten zu bekommen.

Allgemein verwendet man für Kaltpreßwerkstoffe im 
basischen Siemens-Martin-Ofen erschmolzene Stähle, ent
weder beruhigt oder unberuhigt vergossen, und zwar wird 
dem unberuhigten Stahl der Vorzug gegeben, wenn schwie
rige Kaltpreßteile hergestellt werden sollen.

Dank der schalenartigen Erstarrung eines unberuhigten 
Blockes enthalten die Randschichten sehr wenig Schlacken
einschlüsse. Die größere Verformungsfähigkeit dieser sehr 
weichen H aut macht diese Stahlart zum Kaltpressen, 
besonders aber zum Gewindewalzen sehr geeignet. Unbe
ruhigte Stähle erhält man nur mit niedrigem Kohlenstoff
gehalt, meist nicht über 0,12 %. Bisweilen wird unberuhigter 
Stahl dazu benutzt, Oberflächenrisse zu vermeiden.

Für Teile, von denen eine größere Festigkeit, Wider
standsfähigkeit oder H ärte verlangt wird, benutzt man 
vorteilhaft einen beruhigt vergossenen Stahl, weil dessen 
chemische Zusammensetzung einheitlicher ist und die E n t
stehung einer entkohlten Oberfläche besser verhindert 
werden kann. Selbstverständlich ist das Vorhandensein 
von Oberflächenfehlern (Walz- und Ziehfehlern), die auf der
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Außenhaut eines Kaltpreßteiles unter den dort entstehenden 
Querspannungen zum Aufplatzen des Werkstoffes führen, 
zu vermeiden.

Sollen gewisse Mindestfestigkeiten in den Fertigteilen 
erreicht werden, z. B. 70 kg/mm2 Zugfestigkeit, so müssen 
Stähle mit höherem Kohlenstoffgehalt oder legierte Stähle 
benutzt werden. Bei diesen Kaltpreßwerkstoffen ist es 
nötig, den Draht besonders zu glühen, damit er möglichst 
günstige Verformungseigenschaften aufweist. Eingebürgert 
hat sich ein Verfahren (processing genannt), bei dem der 
Draht vor dem letzten leichten Endzug in der Zieherei 
ausgeglüht wird, wobei ein kugeliges Gefüge angestrebt wird. 
Diese Behandlung ergibt einen viel weicheren Ausgangs
werkstoff mit blanker Oberfläche als beim unmittelbaren 
Abziehen vom Walzdraht. Bei schwierigen Kaltpreßarbeiten 
wird auch der weiche unberuhigte Draht so behandelt.

Sonst wird der Draht von Walzdrähten gezogen, die vor 
dem Ziehen normalgeglüht wurden. Der Zweck dieser 
Behandlung ist, das Stahlkorn zu vergröbern, wobei ein 
weicherer Stahl mit gleichmäßigerer Festigkeit erzielt wird.

Im allgemeinen wird der Kaltpreß-Vergütungswerkstoff 
nicht in blankgezogener Form verarbeitet, vielmehr wird 
der Walzdraht nach dem Beizen mit einem Ueberzug von 
gelöschtem Kalk versehen, der auf der Oberfläche des Walz
drahtes festgebacken wird. Dieser Kalküberzug ist der für 
das Kaltziehen und darauffolgende Kaltpressen erforder
liche Grundüberzug. Man benutzt gewöhnlich einen ver
hältnismäßig starken Kalküberzug, dessen Wirkung durch 
einen Bostüberzug vor dem Kalken durch Bespritzen des 
gewaschenen Drahtes mit Wasser noch verbessert werden 
kann. Dieser Kalküberzug oder die Verbindung des Rost- und 
Kalküberzuges wird durch fette oder metallische Seifen wie 
Aluminiumstearat oder dergleichen ergänzt, Wobei die F e tt
art von der vorgesehenen Arbeit abhängt. Ueber die Dicke 
und die Art der Ueberzüge bestehen die verschiedenartigsten 
Ansichten. Für das Gewindewalzen und für das Arbeiten 
in offenen Werkzeugen wird eher ein blankgezogener Draht 
gewünscht, während für das einfache oder das Doppelt
reduzieren stärkere Ueberzüge gebräuchlich sind, um dem 
Fressen des Werkzeuges vorzubeugen. Als zusätzliches 
Schmiermittel in den Kaltpressen wird ebenfalls Seife 
verwendet.

Naßgezogene Drähte m it verkupferter Oberfläche werden 
dann verwendet, wenn die Werkzeugformen, wie z. B. Vier
kante, unter dem Kopf voll ausgepreßt werden sollen. Man 
verwendet Kupfer- oder Kupfer-Zinn-Sulfatüberzüge, die 
aus einer wäßrigen Lösung unter Zusatz von Gärstoffen 
niedergeschlagen werden. Die Art der Drahtbehandlung 
hängt von der Schwierigkeit der Stauchung und von den 
verlangten Eigenschaften des Erzeugnisses ab. Abgesehen 
von der Herstellung einfacher Schrauben wird den Her
stellern von Kaltpreßteilen empfohlen, ihre besonderen 
Forderungen mit einem zuverlässigen Stahlerzeuger zu 
behandeln und in einer engen Gemeinschaftsarbeit die 
Fragen zu besprechen, die mit der Stahlerzeugung und der 
Verwendung der verschiedenen Stahlarten für das K alt
pressen Zusammenhängen.

Muß in den Fertigteilen, z. B. aus SAE 1035, eine be
stimmte hohe Festigkeit durch Abschrecken und Anlassen 
erzielt werden, so tr itt  zu den obengenannten Forderungen 
noch die einer ganz bestimmten arteigenen Korngröße. Hier 
wird ganz allgemein zwischen Grobkornstahl und Feinkorn
stahl unterschieden. Feinkornstahl wird vorgezogen, wenn 
ein Verziehen während der Warmbehandlung und H ärte
risse vermieden werden sollen. Bolzen aus Feinkornstahl 
härten weniger tief ein und verlangen eine Wasserabschrek-

kung. Derartige Stähle werden meist über 7/ 19" Dmr. 
(11 mm) vorgeschrieben.

Grobkornstähle, das sind die Nummern 1 bis 3 nach der 
Tafel der American Society for Testing Materials, werden 
bis einschließlich 7/ 16" Dmr. (11 mm) benutzt. Sie härten 
tiefer ein und werden in Oel abgeschreckt. Sie lassen sich 
gut kalt verformen und sind besonders für Kaltpreßdraht 
m it 0,30 bis 0,40 % C geeignet.

Im Zusammenhang m it der Oberflächenbehandlung des 
Kaltpreßdrahtes muß noch auf eine Neuerung hingewiesen 
werden, und zwar auf eine Drahtziehvorrichtung, die den 
Doppeldruckkaltpressen vorgeschaltet wird und im gleichen 
Arbeitstakt wie diese arbeitet. Bei je zwei Umdrehungen 
der Kaltpresse wird darin ein Stück D raht fertiggezogen 
von einer Länge, die dem Werkstoffbedarf eines Preßteiles 
entspricht.

Als Ausgangsdraht dient der gegenüber gezogenem 
Draht billigere gekalkte W alzdraht, der auf verschiedene 
Abmessungen heruntergezogen werden kann (wirtschaft
lichere Lagerhaltung). Das Ziehen erfolgt in Hartmetall
werkzeugen mit sehr hoher Lebensdauer. Als Vorteile 
werden neben der alterungsfreien Weiterverarbeitung des 
Kaltpreßdrahtes das Aufbringen eines geeigneten Ueber- 
zuges und die Geradheit und Maßgenauigkeit der Draht
abschnitte hervorgehoben, die die Lebensdauer der Kalt- 
preßwerkzeuge stark erhöhen (siehe Zahlentafel 1).

W a rm b e h a n d lu n g .

V erfa h ren . Auf den ersten Blick könnte es scheinen, 
daß Kaltpreßerzeugnisse aller A rt m it Ausnahme von sehr 
kleinen Teilen ausgeglüht oder entspannt werden müßten. 
Die Technik der Stahlerzeugung ist jedoch so weit vorge
schritten, daß selbst hohe innere Spannungen mit Sicherheit 
ertragen werden können und daher in zunehmendem Maße 
keine Glühbehandlung von Kaltpreßteilen erforderlich ist. 
Es hängt natürlich viel von der Art des Teiles ab, vom 
Verwendungszweck, von den- Spannungen, die beim Kalt
pressen entstehen, und von der Beanspruchung beim Ge
brauch, ob die Kaltpreßteile geglüht werden müssen oder 
nicht. Bei scharfen Querschnittübergängen, die leicht 
Brüche einleiten können, oder aber bei sehr wichtigen Teilen, 
wie z. B. Kraftwagen-Achsschenkelbolzen, wird man die 
Teile zweckmäßig warm behandeln. Kaltpreßteile mit 
geringer Verformung, die später eine blanke Oberfläche auf
weisen müssen, werden in keinem Falle warm behandelt.

Schwierige Kaltpreßerzeugnisse m it starker Verformung 
können bei niedrigen Temperaturen angelassen werden, 
lediglich um die Kaltpreßspannungen zu beseitigen. Werden 
hohe mechanische Eigenschaften verlangt, so werden die 
Teile einer vollkommenen W armbehandlung unterworfen, 
die aus einem Abschrecken der kaltgepreßten Teile in Oel 
oder Wasser von Temperaturen über dem oberen Umwand
lungspunkt und einem anschließenden Anlassen auf die 
gewünschte Zugfestigkeit oder Streckgrenze besteht. Teile, 
die einem Verschleiß ausgesetzt sind, werden oberflächlich 
aufgekohlt und einsatzgehärtet.

O efen. Bis vor kurzem wurde das Ausglühen in Oefen 
mit üblicher Atmosphäre vorgenommen, was ein nach
folgendes Beizen, Waschen und Trocknen erforderlich 
machte. Heute werden durchweg Oefen m it Schutzgas 
benutzt, bei dem das Beizen überflüssig wird. Ein nicht- 
zunderndes Gas wird durch teilweises Verbrennen von 
Naturgas oder Koksofengas erzielt.

Als Abschrecköfen werden Gas- oder elektrisch beheizte 
Durchlauföfen oder unterbrechend arbeitende Trommel
öfen benutzt. Das Anlassen wird meist in elektrisch be-
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heizten Korböfen mit Luftumwälzung vorgenommen. Beide 
Arten von Oefen sind mit selbsttätigen Temperatur-Regel
einrichtungen ausgerüstet, mit deren Hilfe der in seiner 
Härtbarkeit sehr gleichmäßige Werkstoff mit Sicherheit in 
sehr engen Festigkeitsgrenzen vergütet werden kann.

Die E n tw ic k lu n g  ist in folgender Richtung zu sehen: 
Steigening der Arbeitsgeschwindigkeit und der Genauig
keit, der Lebensdauer der Werkzeuge und der Sicherheit 
der Arbeitsmaschinen. Senkung des Abfalles bei der Er
zeugung, Automatisierung der Maschinen und Zusammen
fassung mehrerer Arbeitsvorgänge in einer Maschine.

Der vorhandene große Bedarf an Kleineisenteilen ge
stattet es überall, Sondermaschinen für fast jeden Verwen
dungszweck herauszubringen, die sich wirtschaftlich durch
setzen. Von dieser Möglichkeit wird weitgehend Gebrauch 
gemacht.

Zusammenfassung.

Alle Maßnahmen, besonders die den Werkstoff betreffen, 
zeigen die Bemühungen um eine größtmögliche „Gleich
mäßigkeit“ als Grundlage und Voraussetzung für eine 
reibungslose wirtschaftliche Massenerzeugung.

Es ist zu erwarten, daß durch die rege Gemeinschafts
arbeit zwischen Kaltpressenerzeugem und -benutzem im 
Zeichen der Massenerzeugung, der Gütesteigerung und der 
Selbstkostensenkung die beschriebenen Neuerungen rasch 
zum Allgemeingut der amerikanischen Technik werden.

Bemerkenswert vor allem aber ist das Zusammenarbeiten 
der vier verschiedenen Erzeugergruppen für Maschinen, 
Werkzeugstahl, Kaltpreßwerkstoff und Warmbehandlungs
einrichtungen, um auf ihrem Gebiet den Herstellern von  
Kaltpreßerzeugnissen, z. B. Schrauben, die bestmögliche 
Lösung der im  Betriebe auftretenden Fragen zu bieten.

Erfahrungen in der Anwendung des Magnetpulververfahrens zur Rißprüfung.
Von H a n s S ch rä d er  in Essen.

[ B e r i c h t  N r .  5 0 5  d e s  W e r k s t o f f a u s s e h u s s e s  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  —  S c h l u ß  v o n  S e i t e  6 4 0 . ]

Vergleich der Anzeige verschiedener Prüfgeräte.

V oraussetzung für die Anwendbarkeit einer Stoßmagneti
sierung zur Prüfung nach dem Magnetpulververfahren 

ist das Vorliegen einer Stahlart mit genügend hohem remanen
tem Magnetismus. Während an weichen unlegierten Stählen, 
die nur geringe Remanenz aufweisen, die Stoßmagnetisierung 
keine brauchbaren Ergebnisse brachte, soll nach R. B e r t-  
hold und W. S c h ir p 9) bei gehärteten Teilen, wie K u g e l
la g err in g en , eine klarere Rißentwicklung gelingen als bei 
einer Wechselstromdurchflutung. Das scheint aber nur für 
kleinere Stücke zu gelten, da bei großen Stücken, wie bei
spielsweise einer K u r b e lw e lle , gefunden wurde, daß die 
Rißanzeige am einsatzgehärteten Lagerzapfen bei Bespülung 
unter Magnetfluß viel stärker ist als nach der Stoßmagneti
sierung (Bilder IS  und 19). Die gleichen Verhältnisse wurden 
für Wechselstromdurchflutung gegenüber Stromstoß ange
troffen. Ebenso wie größere Abmessungen bzw. unregel
mäßige Formen wirkt eine Verminderung der Werkstoff
remanenz bei Stoßmagnetisierung in stärkerem Maße ab
schwächend als bei Magnetfluß, wie dies an vorgeschliffenen 
K o lb e n b o lz e n r o h lin g e n  aus einem auf 120 kg/m m 2 
Zugfestigkeit vergüteten Clirom-Nickel-Molybdäii-Stahl in 
Bild 20 zu ersehen ist. Die an diesen Bolzen bei Prüfung 
unter Magnetfluß deutlich sichtbar gemachten Schlacken
zeilen treten bei Magnetstoß nur geringfügig in Erscheinung. 
Bei schwächerer Fehlerausbildung bleibt die Anzeige sogar 
vollkommen aus.

In diesem Zusammenhang ist bemerkenswert, daß die 
S c h ä d lic h k e it  derartiger S c h la c k e n e in s c h lü s s e  viel
fach überschätzt wird. So konnte von K. D a e v e s  und R. 
S cherer10) an 50 Kolbenbolzen von Automobilmotoren, die 
eine Fahrtleistung von 80 000 bis 150 000 km hinter sich 
hatten, gezeigt werden, daß die weitaus größte Anzahl dieser 
Bolzen, und zwar 75 %, mit derartigen Schlackeneinschlüssen 
bis zu 58 mm Länge behaftet war, ohne daß irgendwelche 
Störungen in der Betriebsbrauchbarkeit eingetreten waren.

Ansprechen auf Seigerungen und Gefügeunterschiede.

Bei der Auswertung des Magnetpulververfahrens wird 
leicht der Fehler gemacht, daß jede auffällige A n h ä u fu n g  
von  F e ilsp ä n e n , wenn nicht als Ungänze im Merkstoff, 
so doch zum mindesten als schädliche Ungleichmäßigkeit

angesehen wird. Dabei muß aber berücksichtigt werden, daß 
schon starke Q u e r s c h n itt sä n d e r u n g e n  in der Lage sind, 
durch Kraftlinienverdichtung Magnetpulveransammlungen

9)  M a s c h . - S c h a d .  1 5  ( 1 9 3 8 )  S .  1 3 7 / 4 1 .

10) Masch.-Bau Betrieb 18 (1939) S. 77/80.

Bild 19. Durch M agnetstoß m agnetisiert, anschließend m it Metallöl bespült.

B i l d  1 8  u n d  1 9 .  V e r g l e i c h  e i n e r  R i ß e n t w i c k l u n g  b e i  M a g n e t s t o ß  

u n d  M a g n e t f l u ß  a n  e i n s a t z g e h ä r t e t e n  H u b l a g e r z a p f e n  e i n e r  F l u g 

z e u g k u r b e l w e l l e .  ( X O , 9 . )

herbeizuführen und Werkstoffehler vorzutäuschen. Nach
0 . H o l t s c h m id t 11) wird an Stahlstücken, deren Ober
fläche, wie beispielsweise im  gehärteten Zustande, unter 
elastischen Spannungen steht oder die nach einer Magneti-

“ ) Z. VDI 81 (1937) S. 862/64.
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sierung noch magnetisch geblieben sind, jede K a lt  Ver
fo rm u n g  auch nur bei Berührung mit Stahlstiften durch 
Feilspäneanhäufungen angezeigt. Diese Wirkung bleibt 
selbst bei geringer Oberflächenabnahme durch Abschmirgeln 
erhalten. Sie soll aber bei starker Magnetisierung oder auch 
bei Entmagnetisierung verschwinden. Das scheint aber nicht 
immer der Fall zu sein. Vielmehr konnten z. B. an einem als

B i l d  2 0 .  V e r g l e i c h  d e r  A u f d e c k u n g  v o n  S c h l a c k e n z e i l e n  a n  

v e r g ü t e t e n  K o l h e n b o l z e n r o h l i n g e n  d u r c h  M e t a l l ö l h e s p ü l u n g  

u n t e r  M a g n e t f l u ß  u n d  n a c h  e i n e r  S t o ß m a g n e t i s i e r u n g .  ( X 0 , 7 . )

fehlerhaft ausgeschiedenen Kurbelwellenteil aus vergütetem  
Chrom-Molybdän-Stahl strichartige Fehleranzeigen nur bei 
sehr starker Magnetisierung sichtbar gemacht werden. Werk
stoffschwächen, wie unter der Oberfläche hegende Schlacken
zeilen, kamen als Ursache nicht in Frage, da die Fehler teil
weise gegen dieFaserrichtung versetztlagen ( Bilder 21 und22). 
Spannungsrisse waren nach der Ausbildung der Fehlstellen 
unwahrscheinlich und mußten vollends ausscheiden, da der 
Werkstoff sich beim Beizen als tadellos dicht erwies. Es kann 
sich infolgedessen nur um Reste einer Kaltverformung 
handeln, die von nachträglich durch Abschmirgeln der Ober-

Bild 22. Zur Entwicklung des Faserverlaufes nach Oberhoffer geätzt.

B i l d  2 1  u n d  2 2 .  A n z e i g e  e i n e r  K a l t v e r f o r m u n g  a n  d u r c h  Ab
s c h m i r g e l n  ä u ß e r l i c h  e n t f e r n t e n  m e c h a n i s c h e n  Beschädigungen 

d u r c h  d a s  M a g n e t p u l v e r v e r f a h r e n .  ( x 0 , 9 . )

Oertliche Einarbeitung zur Aufdeckung der 
unter der Oberfläche gelegenen Seigerung.

Bild 23. N ach Oberhoffer geätzt.

fläche entfernten Kratzern verbheben ist. Für diese Er
klärung spricht auch, daß die Anzeige nach einer Ausglühung 
unterblieb.

Bild 21. N ach dem M agnetpulververfahren auf Bisse geprüft.

Bild 24. U nter M agnetfluß m it M etallöl bespült.

B i l d  2 3  u n d  2 4 .  E n t w i c k l u n g  v o n  P h o s p h o r s e i g e r u n g e n  d u r c h  d a s  

M a g n e t p u l v e r v e r f a h r e n  a n  e i n e m  R o h r  a u s  C h r o m - M o l y h d ä n -  

S t a h l .  ( x 0 , 9 . )

Abgesehen von solchen Erscheinungen kann das Magnet
pulververfahren aber auch auf Seigerungen ansprechen, und 
zwar so, daß eine Unterscheidung von Rissen oder Schlacken
zeilen manchmal nicht ohne weiteres möglich ist. Scharf
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begrenzte P h o sp h o r se ig e r u n g e n , die als solche durch 
das Aetzbild nach einer Oberhoffer-Aetzung in einem voll
kommen dichten Stahl nachzuweisen sind, werden durch 
das Magnetpulververfahren deutlich zum Vorschein gebracht 
(Bilder 23 und 24). Bei gröberen Kemseigerungen ver
schwindet die Deutliehmachung infolge des stärkeren Aus
gleiches an den Grenzen des Seigerungsstreifens weitgehend.

Bild 25. U nter S trom fluß m it P rüf öl hohen G ehaltes an  Eisenfeilspänen 
aberspü lt.

eine entsprechende Orientierung der Magnetisierung hervor
zurufen (Bilder 25 und 26). Werden bei stärkerer Ver
dünnung mit kräftigem Strom des Prüföls alle lose auf
hegenden Teilchen abgespült, so reichen die schwachen 
magnetischen Unterschiede an solchen Seigerungen, abge
sehen von einzelnen Stellen, nicht aus, um eine Anzeige 
hervorzubringen, 

während Risse auch 
dann noch deutlich 
hervortreten. Es 
kann also nur
durch die Beschaf
fenheit des Prüföls 
die Empfindlich
keit der Anzeige 
von einer aus
schließlichen Biß
wiedergabe bis zu 
einer übertriebenen 

Entwicklung 
schwacher Seige
rungen verändert

j  B i l d  2 7 .  K a r b i d s e i g e r u n g e n  a n

W  e i n e m  S e h n e i d r a d  a u s  S c h n e l l -

a r b e i t s s t a h L  ( X  0 , 7 . )

Bfld 2S. Andeutung von groben Zementitnetzen an einem einsatzgeharteten 
Plnnger. (.X3.)

Bild 26. U nter S trom fluß m it k rä ftigem  S trom  verdünn ten  P rüföls 
aberspült.

B i l d  25 und 26. Veränderung der M a g n e t p u l v e r a n z e i g e  b i s  z u r  

übertriebenen Empfindlichkeit d u r c h  d i e  B e s c h a f f e n h e i t  d e s  

Prüföls.

In diesem Zusammenhang sei erwähnt, daß auch die 
B e sc h a ffe n h e it  d es P r ü fö ls  für die Anzeige von Be
deutung sein kann, besonders dann, wenn schwache Unter
schiede in der magnetischen Wirkung auftreten. Ist bei
spielsweise das Prüföl wegen hohen Gehaltes an Eisenpulver 
ziemlich dickflüssig, so bleiben die Teilchen zum Teil an den 
Prüfflächen haften, und es genügt dann schon die schwache 
Dendritenseigerung eines verschmiedeten Werkstoffes, um

Büd 29. A usbildung der sich tbar gem achten Zem entitnetze im  Feingefüge.

B i l d  2 8  u n d  2 9 .  E n t w i c k l u n g  v o n  G e f ü g e v e r s c h i e d e n h e i t e n  

d u r c h  m a g n e t i s c h e  K i ß p r ü f u n g .  ( X 3 0 . )

Das Magnetpulververfahren spricht nicht nur auf Phos
phorseigerungen, sondern auch auf K a r b id se ig e r u n g e n  
an. So konnten an der Bohrung eines Schneidrades Karbid
zeilen auf gedeckt werden (Bild 27), die in dieser Ausbildung 
bei Stücken der vorliegenden Abmessung aus Schnellarbeits- 
stahl nichts Außergewöhnliches darstellen.

Der Unterschied in der magnetischen Sättigung von 
K a rb id en  gegenüber einer martensitisehen Grundmasse 
wirkt sich sowohl bei grober zeiliger Anordnung, als
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auch bei n e tz a r t ig e m  A u ftr e te n  an der Oberfläche einer 
Einsatzschicht aus (Bild 28). Während R. B e r th o ld 12) 
ähnliche Oberflächenbilder an einer einsatzgehärteten 
Spindel auf Risse und Ausbröckelungen entlang von 
Zementitkorngrenzen zurückführt, erwies sich die Ober
fläche an dem vorstehend betrachteten Plunger als voll
ständig rißfrei. Die entwickelte ganz gleichmäßige Korn
umrandung entsprach vielmehr den allerdings verhältnis
mäßig groben Zementitnetzen (Bild 29).

ÜDbehandelter Ausgangszustand.

-

N ach dem M agnetpulververfahren auf Risse geprüft.

Gefüge an  der Beschriftung. G eätzt-m it alk. Salzsäure, ( x  85.)

B i l d  3 0 .  E n t w i c k l u n g  e i n e r  a b g e s c h l i f f e n e n  e l e k t r i s c h e n  B e s c h r i f 

t u n g  a n  e i n e m  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l - M e i ß e l  d u r c h  m a g n e t i s c h e  R i ß 

p r ü f u n g .

Ein weiteres Beispiel für das Ansprechen des Magnet
pulververfahrens auf verschiedene Gefügebestandteile bot 
die Prüfung eines elektrisch beschrifteten Schnellarbeits
stahl-Meißels. Die durch oberflächliches Abschleifen ent-

1 2 )  S i e h e  F u ß n o t e  8 :  a .  a .  0 . ,  B / M a  4 2 / 1 .

fernte Beschriftung konnte sowohl durch das Magnetpulver
verfahren als auch durch Beizen wieder hervorgebracht 
werden (Bild 30). Eine Gefügeuntersuchung ergab, daß der 
sich einbreimende Lichtbogen bei der elektrischen Be
schriftung eine örtliche Härtung an den fortlaufend anein- 
andergereihten Berührungsstellen erzeugt hatte. Die Um
gebung befand sich dagegen im angelassenen Zustande. Bei 
einem gehärteten Schnellarbeitsstalil beträgt der Austenit
gehalt etwa 20 %, die beim Anlassen bis auf etwa 1 % zer
fallen13). Die durch diese u n te r s c h ie d lic h e n  A u ste n it 
g e h a lte  bedingten Verschiedenheiten in der magnetischen 
Sättigung der nebeneinander auftretenden Gefügebestand
teile kann also eine Anzeige bei der magnetischen Rißprüfung 
zur Folge haben.

Zusammenfassung.

Die Anwendung des Magnetpulververfahrens und auch 
die Entscheidung über die Art der aufgedeckten Fehler er
fordert genügende Erfahrungen. Für eine zuverlässige 
Felderaufsuchung sind stets besondere Ueberlegungen über 
die zweckmäßige Einspannlänge erforderlich. Gleichzeitig 
ist, besonders für unregelmäßige Prüfstücke, auch die ver
mutliche Rißlage gegen die Magnetisierungsrichtung zu be
achten. Je nach dem Prüfverfahren, ob Magnetfluß oder 
-stoß, ist der Härtungszustand des Prüflings infolge der da
durch bedingten Höhe des remanenten Magnetismus für 
die Empfindlichkeit der Anzeige von Bedeutung. Es ist an
gebracht, sich über die Grenzen des an sich sehr empfind
lichen Verfahrens klar zu sein, da für den Fall feinster Risse, 
die vielleicht übergangen werden könnten, zweckmäßig von 
vornherein eine Verbindung mit einer voraufgehenden 
schwachen Beizung vorgesehen wird. Finden diese Punkte 
genügende Berücksichtigung, so erweist sich die Magnet
pulverprüfung als ein sehr geeignetes und vielseitig anwend
bares Verfahren zur raschen Aufsuchung der Mehrzahl vor
kommender Oberflächenfeliler. Wegen dieser Vorzüge hat 
sich das Feilspäneverfahren als wertvolles Hilfsmittel in der 
Werkstoffprüfung besonders bei größeren Mengen bearbeite
ter Teile bewährt.

Die richtige Deutung der aufgefundenen Ungleichmäßig
keiten kann unter Umständen recht schwierig und unsicher 
werden. Es ist nicht angängig, jede auftretende Magnet
pulveranhäufung ohne weiteres als Werkstoffehler anzu
sprechen, und selbst bei großer Erfahrung in der Ausübung 
schwierig, aus Verlauf und Ausbildung der Anhäufung auf 
die Art der vorliegenden Werkstoffehler zu schließen. Des
halb ist es nicht zu umgehen, daß von Fall zu Fall durch 
zusätzliche metallograpliisclie Untersuchungen geklärt wird, 
welcher Art die angedeuteten Felilererscheinungen sind, und 
ob die Magnetpulveranzeige durch wirklich schädliche Werk
stoffehler hervorgemfen ist.

1 3 )  H o u d r e m o n t ,  E . ,  u n d  H .  S c h r ä d e r :  K r u p p .  M h .  1 3  

( 1 9 3 2 )  S .  1 / 5 4 .

A n  d e n  B e r i c h t  s c h l o ß  s i c h  f o l g e n d e  E r ö r t e r u n g  a n .

K .  F i n k ,  D ü s s e l d o r f :  G e l e g e n t l i c h  d e r  M a g n e t p u l v e r u n t e r 

s u c h u n g e n  i m  K a i s e r - W i l h e l m - I n s t i t u t  f ü r  E i s e n f o r s c h u n g  w u r d e  

d a s  S c h r i f t t u m  b e s o n d e r s  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  V e r s u c h s 

b e d i n g u n g e n  b e i  d e r  M a g n e t p u l v e r p r ü f u n g  d u r c h g e s e h e n .  Z u  

d e n  A u s f ü h r u n g e n  v o n  H e r r n  S c h r ä d e r  h i e r ü b e r  s e i  n o c h  f o l g e n d e s  

e r g ä n z t .

A l l g e m e i n  k a n n  f e s t g e s t e l l t  w e r d e n ,  d a ß  g e n a u e r e  q u a n t i 

t a t i v e  A n g a b e n  ü b e r  d i e  V e r s u c h s g r ö ß e n ,  d i e  d i e  M a g n e t 

p u l v e r p r ü f u n g  b e e i n f l u s s e n ,  n i c h t  v o r h a n d e n  s i n d .  E s  m a g  d i e s  

j a  a u c h  b e i  d e r  V i e l z a h l  v o n  V e r s u c h s e i n f l ü s s e n ,  v o n  d e r  d i e  

P r ü f u n g  a b h ä n g i g  i s t ,  e r k l ä r l i c h  s e i n .

D i e  m a g n e t i s c h e  F e l d s t ä r k e  o d e r  b e i m  S t r o m d u r c h 

f l u t u n g s v e r f a h r e n  d i e  S t r o m s t ä r k e  d a r f  e i n e n  M i n d e s t w e r t  

n i c h t  u n t e r s c h r e i t e n .  A n d e r s e i t s  d a r f  d i e  F e l d s t ä r k e  e i n e n  n i c h t

z u  g r o ß e n  B e t r a g  a n n e h m e n ,  w e i l  b e i  m a g n e t i s c h e r  S ä t t i g u n g  d e : 

P r ü f w e r k s t ü c k e s  e i n e  a l l g e m e i n e  A n s a m m l u n g  d e r  P u l v e r t e i l c h e i  

a u f  d e r  P r ü f o b e r f l ä c h e  s t a t t f i n d e t ,  w o d u r c h  d a s  P u l v e r b i l d  u n ü b e r  

s i c h t l i c h  w i r d .  Z u d e m  w i r d  d i e  P r ü f u n g  n o c h  ü b e r e m p f i n d l i c h  

d .  h .  e s  t r e t e n  F e h l e r b i l d e r  a u f ,  d i e  i n  W i r k l i c h k e i t  n i c h t  v o i  

w a h r e n  W e r k s t ü c k s f e h l e r n  v e r u r s a c h t  w e r d e n .  A m  g ü n s t i g s t e i  

a r b e i t e t  m a n  b e i  e i n e r  F e l d -  o d e r  S t r o m s t ä r k e ,  d i e  e i n e m  M a g n e t i  

s i e r u n g s w e r t  a m  o b e r e n  K n i e  d e r  M a s n e t i s i e r u n g s k u r v e  e n t  
s p r i c h t 1 4 ) .

B e i  K ö r p e r n  m i t  e r h e b l i c h e n  Q u e r s c h n i t t s ä n d e r u n g e i  

k ö n n e n  a n  d e n  Q u e r s c h n i t t s ü b e r g ä n g e n  P u l v e r a n h ä u f u n g e n  a u f  

t r e t e n ,  w o d u r c h  l e i c h t  F e h l e r  v o r g e t ä u s c h t  w e r d e n .  A n d e r s e i t  

k a n n  e s  a u c h  V o r k o m m e n ,  d a ß  T i e f e n f e h l e r  i n  d e r  N ä h e  v o i

1 4 )  K r a u s e ,  J . :  F e h l e r n a c h w e i s  i n  f e r r o m a g n e t i s c h e n  W e r k  

s t o f f e n  n a c h  d e m  F e i l s p ä n e v e r f a h r e n .  M ü n c h e n  1 9 3 5 .
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Q uerschnittsübergängen s e l b s t  b e i  G l e i c h s t r o m m a g n e t i s i e r u n g  

sich der B e o b a c h t u n g  e n t z i e h e n 1 5 ) .

B e i  d e r  U n t e r s u c h u n g  v o n  H o h l k ö r p e r n  w e n d e t  m a n  o f t  

d a s  V e r f a h r e n  d e r  W e c h s e l s t r o m - F r e m d e r r e g u n g  a n .  W i l l  

m a n  b e i s p i e l s w e i s e  R o h r e  o d e r  N i e t l ö c h e r  a u f  F e h l e r  p r ü f e n ,  s o  

s t e c k t  m a n  d u r c h  d e n  H o h l k ö r p e r  e i n e n  L e i t e r  u n d  s c h i c k t  d u r c h  

d i e s e n  e i n e n  k r ä f t i g e n  W e c h s e l s t r o m .  W e g e n  d e s  H a u t e f f e k t s  

w e r d e n  b e s o n d e r s  d i e  F e h l e r  a u f  d e r  I n n e n o b e r f l ä c h e  z u r  B e o b 

a c h t u n g  k o m m e n 1 5 ) .  Z u r  P r ü f u n g  a u f  F e h l e r  d e r  A u ß e n o b e r 

f l ä c h e ,  b e i s p i e l s w e i s e  v o n  R o h r e n ,  e i g n e t  s i c h  d a g e g e n  a u s  d e m 

s e l b e n  G r u n d e  d a s  V e r f a h r e n  d e r  W e c h s e l s t r o m d u r c h f l u t u n g 1 7 ) .  

I n  b e i d e n  F ä l l e n  k ö n n e n  n u r  L ä n g s f e h l e r ,  d .  h .  s o l c h e  F e h l e r ,  d i e  

i n  ih re m  V e r l a u f  e i n e  K o m p o n e n t e  z u r  S t r o m r i c h t u n g  h a b e n ,  

z u m  V o r s c h e i n  k o m m e n .  S o l l e n  a b e r  b e i s p i e l s w e i s e  b e i  N i e t -  

l ö c h e m  R u n d r i s s e  n a c h g e w i e s e n  w e r d e n ,  s o  f ü h r t  m a n  e n t w e d e r  

e i n e  m i t  s t a r k e m  W e c h s e l s t r o m  b e t r i e b e n e  N i e d e r s p a n n u n g s 

w i c k l u n g  e i n e s  T r a n s f o r m a t o r s  e i n ,  o d e r  m a n  b e n u t z t  e i n e n  g e e i g 

n e t  g e b a u t e n  G l e i c h s t r o m m a g n e t e n 1 5 ) 1 8 ) .

Z u m  N a c h w e i s  v o n  F e h l e m  a n  g r o ß e n  B a u t e i l e n ,  b e i s p i e l s 

w e i s e  a n  D r u c k k e s s e l n ,  u m w i c k e l t  m a n  d i e s e  m i t  d i c k e n  S t a r k 

s t r o m k a b e l n ,  u n d  z w a r  j e  n a c h  d e m  v e r m u t l i c h e n  F e h l e r v e r l a u f  

s o l e n o i d a l  o d e r  t o r o i d a l  u n d  v e r s o r g t  d i e  K a b e l  m i t  e i n e m  s t a r k e n  

W e c h s e l s t r o m 1 5 ) .

H ä u f i g  e m p f i e h l t  s i c h  a n s t a t t  d e s  A u f s p r i t z e n s  d e r  M a g n e t 

p u l v e r f l ü s s i g k e i t  a u f  d e n  P r ü f l i n g  e i n e  U n t e r s u c h u n g  i m  B a d e  

d e r  A u f s c h w e m m u n g .  D e r  V o r z u g  g e r a d e  d i e s e s  V e r f a h r e n s  

h e g t  i n  d e r  M ö g l i c h k e i t ,  s e h r  k l e i n e  R i s s e  o d e r  a u c h  S c h l a c k e n 

z e i l e n .  d i e  b e i m  A u f s p r i t z e n  o d e r  B e s p ü l e n  d e r  E n t d e c k u n g  v e r 

l o r e n g e h e n  w ü r d e n ,  n a c h z u w e i s e n .  D a m i t  a u c h  b e i m  A b l a s s e n  

d e r  P r ü f f l ü s s i g k e i t  d i e  f e i n s t e n  R i s s e  f ü r  d i e  B e o b a c h t u n g  e r h a l t e n  

b l e i b e n ,  i s t  v o r g e s c h l a g e n  w o r d e n ,  d e r a r t i g e  B i l d e r  i m  M a g n e t 

p u l v e r b a d  z u  p h o t o g r a p h i e r e n .  J e d o c h  i s t  d i e s e s  V e r f a h r e n  n u r  

a u f  d i e  U n t e r s u c h u n g  k l e i n e r e r  P r ü f g e g e n s t ä n d e  b e s c h r ä n k t - 0 ) .

W e n n  a u c h  b e i  d e r  D u r c h s i c h t  d e s  S c h r i f t t u m s  h i e r  u n d  d a  

W i d e r s p r ü c h e  a u f t r e t e n ,  s o  s t i m m e n  f a s t  a l l e  A b h a n d l u n g e n  d a r i n  

ü b e r e i n ,  d a ß  d a s  G e l i n g e n  u n d  d a m i t  d e r  W e r t  e i n e r  M a g n e t p u l v e r 

p r ü f u n g  n i c h t  u n e r h e b l i c h ,  m a n c h m a l  s o g a r  e n t s c h e i d e n d  v o m  

v e r s u c h s m ä ß i g e n  G e s c h i c k  u n d  v o n  d e n  E r f a h r u n g e n  d e s  

P r ü f e r s  a b h ä n g i g  i s t .

K .  R o e s c h ,  R e m s c h e i d :  H e r r  S c h r ä d e r  e r w ä h n t e ,  d a ß  b e i  

S t a h l g u ß t e i l e n  v o n  v e r w i c k e l t e r  F o r m  d i e  A r t  d e r  E i n s p a n 

n u n g  a u f  d i e  E r 

k e n n b a r k e i t  d e r  R i s s e  

e i n e n  E i n f l u ß  h a t .  

W i r  v e r w e n d e n  d a h e r  

b e i  d e r  M a g n e t p u l -  

v e r p r ü f u n g  v o n  S t a h l 

g u ß t e i l e n  m i t  W e c h 

s e l s t r o m  k e i n e  s t a r 

r e n  E i n s p a n n u n g e n ,  

s o n d e r n  h e f t e n  K a b e l  

m i t  s t a r k e n  N i c k e l -  

A l u m i n i u m - M a g n e t e n  

a n  d i e  S t ü c k e .  H i e r 

d u r c h  i s t  m a n  i n  d e r  

L a g e ,  d e n  F l u ß  d e s  

W  e e h s e l s t r o m s  s c h n e l l  

z u  ä n d e r n ,  o h n e  d i e  

o f t m a l s  s c h w e r e n  u n d  

s p e r r i g e n  S t ü c k e  z u  

b e w e g e n  u n d  d i e  g ü n 

s t i g s t e  A n o r d n u n g  

d e r  P o l e  z u  e r r e i 

c h e n .  D i e  l e i c h t  

b i e g s a m e n  K a b e l  e n 

d e n  i n  e i n e r  K u p f e r -  

p l a t t e ,  a n  d e r  d e r  N i c k e l - A l u m i n i u m - M a g n e t  a n g e b r a c h t  i s t .  D i e  

K r a f t  d e s  N i c k e l - A l u m i n i u m - M a g n e t e n  i s t  s t a r k  g e n u g ,  u m  d a s  

K a b e l  i n  a l l e n  S t e l l u n g e n  s i c h e r  z u  b e f e s t i g e n .  B ild  31 z e i g t  d i e

1 5 ) H e m m e r l i n g ,  E . :  S t a h l  u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  S .  9 3 7 / 4 3  

( W e r k s t o f f a u s s c h .  4 7 4 ) .

1 5 ) B e r t h o l d ,  R . ,  u n d  W .  S c h i r p :  M a s c h . - S c h a d .  1 4  

( 1 9 3 7 )  S o n d e r h e f t .

1 7 )  B e r t h o l d ,  R . :  A t l a s  d e r  z e r s t ö r u n g s f r e i e n  ' W e r k s t o f f 

p r ü f u n g .  L e i p z i g  1 9 3 8 .

18)  S c h l e i p ,  S . ,  u n d  F .  H o y e r :  M a s c h . - S c h a d .  1 6

( 1 9 3 9 )  S .  4 3 / 4 5 .

19 ) Y a n t ,  J .  W . :  M e c h .  E n g n g .  5 9  ( 1 9 3 7 )  S .  1 4 5 / 4 6 .  R a t h -  

b o n e ,  T .  C . :  M e c h .  E n g n g .  5 9  ( 1 9 3 7 )  S .  1 4 7 / 5 2 .  R a t h b o n e ,  

T .  C . :  P o w e r  8 2  ( 1 9 3 8 )  S T 6 1 2 / 1 5 .

20 )  W e v e r ,  F . ,  u n d  H .  H a n s e l :  M i t t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n -  

f o r s c h g .  2 0  ( 1 9 3 8 )  S .  9 1 / 1 0 1 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  4 3 6 .

B i l d  3 1 .  M a g n e t p u l v e r - P r ü f e i n r i c h t u n g  

f ü r  S t a h l g u ß t e i l e .

s e l b s t g e b a u t e  P r ü f e i n r i c h t u n g .  A l s  S t u f e n t r a n s f o r m a t o r  w i r d  e i n  

k l e i n e r  S c h w e i ß t r a n s f o r m a t o r  m i t  e i n e r  L e i s t u n g  v o n  4  b i s  

6  k V A  b e n u t z t .  A u f  d e r  s e k u n d ä r e n  S e i t e  w i r d  m i t  1 . 3  b i s  1 . 5  V  

u n d  h ö c h s t e n s  1 2 0 0  A  g e a r b e i t e t .  D i e  G u ß s t ü c k e  r u h e n  a u f  e i n e m  

H o l z r o s t .  U n t e r  d e m  G e r ä t  b e f i n d e t  s i c h  d i e  U m l a u f p u m p e  f ü r  

d a s  M e t a l l ö l  ( P e t r o l e u m  u n d  K a r b o n y l e i s e n p u l v e r ) .  B ild  32 
z e i g t  e i n e n  P o l  m i t  N i c k e l - A l u m i n i u m - M a g n e t e n .  V e r w e n d e t

B i l d  3 2 .  P o l  m i t  N i c k e l - A l u m i n i u m - M a g n e t e n  b e i  d e r  

M a g n e t p u l v e r p r ü f u n g .

w e r d e n  s t a r k e  L a u t s p r e c h e r m a g n e t e .  D i e  B e f e s t i g u n g s a r t ,  d i e  a u f  

A n r e g u n g  v o n  F .  S c h u l t e ,  R e m s c h e i d ,  a u s g e f ü h r t  w u r d e ,  h a t  

s i c h  s e h r  g u t  b e w ä h r t .  D i e  K l e m m b a c k e n  a m  S c h  w e i ß  t r a n s f o r m a 

t o r  g e s t a t t e n  e i n e  s c h n e l l e  u n d  s i c h e r e  U m w e c h s l u n g  d e r  K a b e l  

g e g e n  l ä n g e r e ,  f a l l s  g r o ß e  G u ß s t ü c k e  a n  O r t  u n d  S t e l l e  z u  p r ü f e n  

s i n d .

F .  K ö r b e r ,  D ü s s e l d o r f :  D i e  E i g n u n g  d e s  M a g n e t p u l v e r -  

v e r f a h r e n s  z u r  z e r s t ö r u n g s f r e i e n  W e r k s t o f f p r ü f u n g  i s t  n u r  d a n n  

g e g e b e n ,  w e n n  d i e  D e u t u n g  v o n  P u l v e r a n h ä u f u n g e n  a n  d e m  

P r ü f s t ü c k  m i t  g r ö ß t e r  V o r s i c h t  g e h a n d h a b t  w i r d .  E i n e  P u l v e r 

a n h ä u f u n g  d a r f  n u r  A n l a ß  z u  e i n e r  k r i t i s c h e r e n  U n t e r s u c h u n g  

d e s  W e r k s t ü c k e s  a n  d e r  S t e l l e  s e i n ,  j e d o c h  k a n n  k e i n e s w e g s  v o n  

e i n e r  P u l v e r a n h ä u f u n g  o h n e  w e i t e r e s  a u f  e i n e n  W e r k s t o f f e h l e r  

g e s c h l o s s e n  w e r d e n .  H i e r a u s  e r g i b t  s i c h  d i e  F o l g e r u n g ,  d a ß  d i e  

D e u t u n g  v o n  P u l v e r a n h ä u f u n g e n  n u r  v o n  e i n e m  e r f a h r e n e n  F a c h 

m a n n  v o r g e n o m m e n  w e r d e n  k a n n .

B e i  d e r  B e o b a c h t u n g  v o n  H e r r n  S c h r ä d e r ,  d a ß  f e i n e  S c h l e i f - 

r i s s e  m a n c h m a l  n u r  b e i m  A e t z e n .  n i c h t  a b e r  d u r c h  d a s  M a g n e t 

p u l v e r v e r f a h r e n  n a c h z u w e i s e n  s i n d ,  b e s t e h t  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  d a ß  

d e r  R i ß  b e i  d e r  M a g n e t p u l v e r p r ü f u n g  n o c h  g a r  n i c h t  v o r h a n d e n  

i s t ,  s o n d e r n  e r s t  d u r c h  d e n  A n g r i f f  d e s  A e t z m i t t e l s  a u s g e l ö s t  w i r d .  

B e k a n n t l i c h  k ö n n e n  g e h ä r t e t e  M a g n e t e  u n d  g e z o g e n e s  M e s s i n g  

h e i m  A n g r i f f  v o n  S ä u r e n  o d e r  k o r r o d i e r e n d e n  M i t t e l n  a u s e i n a n d e r 

p l a t z e n .  D i e s e  F r a g e  k ö n n t e  d u r c h  t e i l w e i s e s  A n l a s s e n  m i t  n a c h 

f o l g e n d e m  A e t z e n  u n d  B e o b a c h t u n g ,  o b  d i e  R i s s e  n o c h  e n t s t e h e n ,  

e n t s c h i e d e n  w e r d e n .

W .  S c h m i d t ,  D o r t m u n d :  D i e  E r f a h r u n g e n  v o n  H e r m  S c h r ä 

d e r ,  w o n a c h  d i e  T i e f e n w i r k u n g  b e i m  S t r o m d u r c h f l u t u n g s 

v e r f a h r e n  r e c h t  g e r i n g  i s t  u n d  n i c h t  ü b e r  2  m m  u n t e r  d e r  O b e r 

f l ä c h e  l i e g e n d e  F e h l e r  h i n a u s g e h t ,  k ö n n e n  w i r  a u f  G r u n d  u n s e r e r  

z a h l r e i c h e n  U n t e r s u c h u n g e n  d u r c h a u s  b e s t ä t i g e n .

D e r  H i n w e i s  a u f  d i e  r i c h t i g e  D e u t u n g  d e r  a n g e z e i g t e n  

M e t a l l p u l v e r a n h ä u f u n g e n  u n d  d i e  d a m i t  v e r b u n d e n e n  

S c h w i e r i g k e i t e n  i s t  f ü r  d i e  B e t r i e b s a n w e n d u n g  b e s o n d e r s  w i c h t i g .  

D a ß  n i c h t  j e d e  M e t a l l p u l v e r a n h ä u f u n g  a u f  R i ß b i l d u n g  z u r ü c k 

z u f ü h r e n  i s t ,  k o n n t e n  w i r  b e i  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  K o l b e n b o l z e n  

m e h r f a c h  f e s t s t e l l e n .  D i e  U r s a c h e  h i e r f ü r  w a r e n  v i e l m e h r  K a l t 

v e r f o r m u n g e n  d e s  W e r k s t o f f e s .  D i e s  b e s t ä t i g t e  d i e  n a c h f o l g e n d e  

A e t z u n g  u n d  m e t a l l o g r a p h i s c h e  U n t e r s u c h u n g ,  d i e  R i s s e  a n  d e n  

d u r c h  M e t a l l p u l v e r a n h ä u f u n g e n  g e k e n n z e i c h n e t e n  S t e l l e n  n i c h t  

a u f d e c k t e .  D a h e r  s o l l t e  i n  Z w e i f e l s f ä l l e n  s t e t s  d i e  m e t a l l o g r a p h i 

s c h e  P r ü f u n g  m i t  h e r a u g e z o g e n  w e r d e n .

D i e  E r g e b n i s s e  l e g e n  e s  n a h e ,  z u  v e r s u c h e n ,  a u c h  b e i m  

M a g n e t p u l v e r v e r f a h r e n  z u  e i n h e i t l i c h e n  R i c h t l i n i e n  z u  

g e l a n g e n ,  w i e  d i e s  f ü r  d i e  R ö n t g e n u n t e r s u c h u n g  b e i  E i n f ü h r u n g  

i n  d i e  P r a x i s  u n t e r n o m m e n  - w u r d e  u n d  z u  e i n e r  f ü r  a l l e  T e i l e  

b e f r i e d i g e n d e n  R e g e l u n g  f ü h r t e .  H i e r b e i  w ä r e  z w e c k m ä ß i g  d i e  

A r t  d e r  P r ü f u n g ,  d i e  V e r w e n d e t e n  B e t r i e b s d a t e n  ( F e l d s t ä r k e ,
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S t r o m s t ä r k e ) ,  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  M e t a l l ö l e s  u s w .  f e s t z u h a l t e n .  

F ü r  d i e  B e u r t e i l u n g  d e r  F e h l e r n a c h w e i s b a r k e i t  b l e i b t  d i e  A n w e n 

d u n g  e i n e s  g e e i g n e t e n  F e h l e r t e s t e s 1 7 )  s e h r  e r w ü n s c h t .  W e n n  d i e  

B e t r i e b e ,  d i e  U n t e r s u c h u n g e n  l a u f e n d  d u r c h f ü h r e n ,  A u f z e i c h 

n u n g e n  m i t  Z a h l e n a n g a b e n  ü b e r  d i e  P r ü f b e d i n g u n g e n  b e r e i t s  

v o r n e h m e n ,  k ö n n t e n  a u s  d e r  A u s w e r t u n g  e n t s p r e c h e n d e  R ü c k 

s c h l ü s s e  f ü r  d i e  A u f s t e l l u n g  v o n  R i c h t l i n i e n  s i c h e r  b a l d  g e z o g e n  

w e r d e n .

H .  S c h r ä d e r ,  E s s e n :  V o n  H e r r n  K ö r b e r  w u r d e  d e r  E i n w a n d  

e r h o b e n ,  d a ß  d a s  U e b e r g e h e n  ä u ß e r s t  f e i n e r  S c b l e i f r i s s e  d u r c h  d a s  

M a g n e t p u l v e r v e r f a h r e n ,  d i e  e r s t  n a c h  e i n e r  v o r a u f g e h e n d e n  

A e t z u n g  z u  e n t w i c k e l n  w a r e n ,  m ö g l i c h e r w e i s e  d a d u r c h  b e g r ü n d e t  

s e i ,  d a ß  d i e  R i s s e  ü b e r h a u p t  e r s t  b e i m  A e t z e n  e n t s t a n d e n  

s i n d .  S i c h e r l i c h  i s t  r i c h t i g ,  d a ß  b e i  g e h ä r t e t e n  G e g e n s t ä n d e n  d u r c h  

e i n e n  s c h a r f e n  B e i z a n g r i f f  l e i c h t  R i s s e  a u s g e l ö s t  w e r d e n  k ö n n e n ,  

d i e  i n  i h r e r  A n o r d n u n g  u n d  A u s b i l d u n g  ä h n l i c h  w i e  S c h l e i f r i s s e  

a u s s e h e n .  B e i  d e m  i n  m e i n e m  B e r i c h t  g e s c h i l d e r t e n  F a l l  w a r  d i e  

A e t z u n g  m i t  e i n e r  s c h w a c h e n  3 p r o z e n t i g e n  a l k o h o l i s c h e n  P i k r i n 

s ä u r e  b e i  R a u m t e m p e r a t u r  v o r g e n o m m e n .  D e r  B e i z a n g r i f f  i s t  

h i e r b e i  e r f a h r u n g s g e m ä ß  a n  e i n s a t z g e h ä r t e t e n  o d e r  v e r s t i c k t e n  

K u r b e l w e l l e n  s o  g e r i n g ,  d a ß  e i n e  R i ß b i l d u n g  d u r c h  d a s  B e i z e n  

u n b e d i n g t  a u s g e s c h a l t e t  w e r d e n  k a n n .  Z u  b e r ü c k s i c h t i g e n  i s t

d a b e i ,  d a ß  d i e  W e l l e n  b e i  E i n s a t z h ä r t u n g  d u r c h  e i n  l ä n g e r e s  A u s 

k o c h e n  n a c h  d e m  H ä r t e n  u n d  b e i  V e r s t i c k u n g  d u r c h  d e n  V o r g a n g  

d e r  H ä r t u n g  b e i  h o h e n  T e m p e r a t u r e n  a n  s i c h  e i n e  g e w i s s e  E n t 

s p a n n u n g  e r f a h r e n  h a b e n ,  b e v o r  d i e  A e t z u n g  a u s g e f ü h r t  

w i r d .  E i n e  E n t s c h e i d u n g  ü b e r  d e n  Z e i t p u n k t  d e r  E n t s t e h u n g  

d u r c h  e i n  h ö h e r e s  A n l a s s e n  h e r b e i z u f ü h r e n ,  w i r d  s i c h ,  w e n i g s t e n s  

b e i  d e n  e i n s a t z g e h ä r t e t e n  W e l l e n ,  n i c h t  e r m ö g l i c h e n  l a s s e n ,  w e n n  

d i e  P r ü f u n g  z e r s t ö r u n g s f r e i  b l e i b e n ,  d .  h .  a u c h  k e i n e  B e e i n 

t r ä c h t i g u n g  d e r  O b e r f l ä c h e n h ä r t e  a n  d e n  L a g e r z a p f e n  e r f o l g e n  s o l l .

I m  ü b r i g e n  h a n d e l t  e s  s i c h  a u c h  n i c h t  u m  e i n e  e i n z e l n e  B e o b 

a c h t u n g .  E s  i s t  a u c h  m e h r f a c h  v o r g e k o m m e n ,  d a ß  g e s c h l i f f e n e  

Z a h n r ä d e r  b e i  d e r  e r s t e n  M a g n e t p u l v e r p r ü f u n g  a l s  r i ß f r e i  

b e f u n d e n  w u r d e n ,  w ä h r e n d  b e i  e i n e r  W i e d e r h o l u n g  d e r  P r ü f u n g  

n a c h  e i n e r  l ä n g e r e n  L a g e r z e i t  d e u t l i c h  S c h l e i f  r i s s e  n a c h z u w e i s e n  

w a r e n .  D i e  A u f w e i t u n g  d e r  R i s s e  b i s  z u m  S i c h t b a r w e r d e n  e r f o l g t e  

h i e r b e i  n i c h t  d u r c h  e i n e n  A e t z a n g r i f f ,  s o n d e r n  d u r c h  e i n e  l ä n g e r e  

A u s w i r k u n g  v o n  H ä r t u n g s s p a n n u n g e n .  B e i  d e n  f ü r  S c h l e i f f e h l e r  

k e n n z e i c h n e n d e n  N e t z r i s s e n  a n  d e n  g e s c h l i f f e n e n  F l ä c h e n  d e r  

Z a h n r ä d e r  w a r  n i c h t  d a r a n  z u  d e n k e n ,  d a ß  d i e  R i s s e  e r s t  n a c h  d e r  

e r s t e n  M a g n e t p u l v e r p r ü f u n g  v i e l l e i c h t  a l s  F o l g e  v o n  H ä r t u n g s 

s p a n n u n g e n  a u f g e t r e t e n  s e i n  k ö n n t e n ,  d a  s i c h  d a n n  a n d e r e  R i ß 

f o r m e n  e r g e b e n  m ü ß t e n .

Zuschriften an die Schriftleitung.
(F ü r die in  dieser A bteilung  erscheinenden V eröffentlichungen übern im m t die Schriftle itung  keine V eran tw o rtu n g .)

Neue Untersuchungen und Erkenntnisse über den Ablauf des basischen Windfrischverfahrens.
Zu den kritischen Bemerkungen von W. E ic h h o lz ,  

G. B eh ren d t und Th. K o o tz  in dem Abschnitt über 
das Verhalten des Stickstoffs ihrer obigen Arbeit1) nehmen 
wir wie folgt Stellung:

1. Es trifft zu, daß durch gewisse L e g ie r u n g s e le 
m en te  beim L ö su n g sv e r fa h r e n  der S t ic k s to f f  n ic h t  
v ö ll ig  erfaßt wird. Hiermit beschäftigt sich schon die 
Arbeit von F. W ü st und J. D u h r 2) ziemlich eingehend. 
Durch Nitrierversuche an Molybdän, Nickel, Chrom und 
Ferrochrom, -mangan, -titan, -aluminium, -vanadin, -wolf- 
ram, -phosphor wurde nachgewiesen, daß bei Chrom, 
Mangan, Titan, Aluminium, Vanadin eine starke Stickstoff
aufnahme eintrat. Nur bei Ferrochrom, Ferroaluminium, 
Ferrovanadin fand sich jedoch ein unlöslicher Rückstand, 
so daß also nur in diesen Fällen ein Fehler zu erwarten 
ist. Der Stahl der Maxhütte enthält kein Vanadin. In dieser 
Richtung besteht zwischen der Untersuchungsreihe des 
Jahres 1936 und des Jahres 1938 kein Unterschied. Die 
Stickstoffbestimmungen sind sämtlich an der gleichen Stelle 
von demselben Analytiker durchgeführt. Es besteht also 
kein Grund anzunehmen, daß die Stickstoffbestimmung 
der Versuchsreihe des Jahres 1936 gegenüber der des Jahres 
1938 fehlerhaft sein soll. Der festgestellte Unterschied muß 
darauf zurückgeführt werden, daß die Schmelzen des 
Jahres 1938 alle eine höhere Endtemperatur hatten. In 
diesem Zusammenhang sei noch auf die Untersuchungen 
von F. K örber und G. T h a n h e ise r 3) hingewiesen, die im 
Thomaswerk der August-Thyssen-Hütte durchgeführt worden 
sind und nach dem Lösungsverfahren nach Wüst und Duhr 
zu Stickstoffgehalten der gleichen Größenordnung geführt 
haben, wie die in dem gleichen Werk durchgeführten Unter
suchungen von Eichholz, Behrendt und Kootz.

2. Wegen des V e r h a lte n s  des S t ic k s to f f s  während 
des S ch m elzen s  glauben die Verfasser der von uns ver
tretenen Teildrucktheorie widersprechen zu müssen; sie 
vertreten die Anschauung, daß der Stickstoff mechanisch 
ausgespiilt wird. Dazwischen besteht wohl kein Unter
schied. Jede Ausspülung mit einem Gas kommt nur zustande 
über eine Verminderung des Teildruckes; sie wird allerdings 
unterstützt durch die hiermit verbundene Rührbewegung.

7 )  S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  S .  6 1 / 7 2 .

2 )  M i t t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g .  2  ( 1 9 2 1 )  S .  3 9 / 5 7 -  

v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  4 2  ( 1 9 2 2 )  S .  1 2 9 0 / 9 6 .

3 )  M i t t .  K . - W i l h . - I n s t .  E i s e n f o r s c h g .  1 4  ( 1 9 3 2 )  S .  2 0 5 / 1 9 -

v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 2  ( 1 9 3 2 )  S .  1 1 7 6 .

Auch beim Siemens-Martin-Verfahren verläuft die Stick
stoffausspülung um so weitergehend, je intensiver der 
Frischvorgang verläuft. Worauf die Beobachtungen beim 
Frischen mit technisch stickstofffreien Gasen beruhen, 
kann ohne weiteres nicht gesagt werden.

Aachen, 15. Februar 1940.
W. Eilender und W. Roeser.

*  *
*

1. Die Versuchsreihen von W. E ile n d e r  und W. Roeser  
im Jahre 1936 haben im laufenden Betrieb einen ungewöhn
lichen m itt le r e n  Stickstoffgehalt des Stahles von 0,0113 % 
ergeben, im Jahre 1938 dagegen einen üblichen mittleren 
Gehalt von 0,0156 %. Der festgestellte Unterschied wird 
darauf zurückgeführt, daß die Schmelzen des Jahres 1938 
alle eine höhere Endtemperatur hatten. Wenn diese Unter
schiede nur durch die Endtemperatur bedingt sind, dann 
müßte nach unseren Untersuchungen bei den beiden Ver
suchsreihen ein Unterschied in der Endtemperatur in der 
Größenordnung von 50 bis 60° vorhanden gewesen sein. 
Derartige Temperaturunterschiede sind ziemlich unwahr
scheinlich. Es wurde aber von uns schon darauf hin
gewiesen, daß die Temperatur zwar ein wesentlicher, aber 
nicht einziger Einfluß für die Erniedrigung des Stickstoffes 
ist. In der Arbeit von W. Eilender und W. Roeser4) 
sind aber keine Hinweise enthalten über unterschiedliche 
Maßnahmen der Arbeitsweise, die eine Erklärung für den 
ungewöhnlich niedrigen mittleren Stickstoffgehalt von 
0,0113 % geben. Es bleibt also nur die Annahme eines 
Analysenfehlers. Der in der Zuschrift gemachte Hinweis 
auf die Stickstoffwerte von F. Körber und G. Thanheiser, 
die aus der August-Thyssen-Hütte stammen, bildet eine 
Bestätigung für diese Annahme. Das Hamborner Thomas
roheisen enthält ständig, wie alle üblichen Thomasroheisen, 
kleine Gehalte an Vanadin und Chrom und ergibt häufig bei 
der Stickstoffbestimmung nach dem üblichen Lösungsverfah
ren zu geringe Werte. Umfangreiche Untersuchungen von 
Thomasroheisen mit unterschiedlichen Gehalten an Chrom 
und Vanadin, die zu außerordentlich aufschlußreichen und 
neuen Erkenntnissen führten, erbrachten die Bestätigung5).

2. Wir halten ein Eingehen auf die theoretischen Voraus- 
setzungen über die Aufnahme und Entfernung des Stick-

4 )  S t a h l  u .  E i s e n  5 9  ( 1 9 3 9 )  S .  1 0 5 7 / 6 7  ( S t a h l w . - A u s s c h .  3 5 8 ) .

5 ) D r . - I n g . - D i s s e r t a t i o n  v o n  T h .  K o o t z ,  T e c h n i s c h e  H o c h 

s c h u l e  A a c h e n  ( 1 9 3 9 ) .  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  d e m n ä c h s t .
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Stoffes im Rahmen der Erwiderung einer Zuschrift nicht 
für angebracht. In der Einleitung unserer Arbeit haben 
wir schon darauf hingewiesen, daß bewußt auf jede wissen
schaftliche Deutung der Versuchsergebnisse verzichtet 
wurde und daß diese wissenschaftliche Auslegung und 
Begründung Gegenstand einer weiteren Veröffentlichung6) 
sein wird.

Hamborn, 8. März 1940.
W. Eichholz, G. Behrendt und Th. Kootz.

Zu der Stellungnahme der Herren Eichholz, Behrendt 
und Kootz bemerken wir, daß der unter 1 erwähnte Tempe
raturunterschied nach unseren Messungen vorhanden war. 
Die Schmelzen des Jahres 1938, die mit gewöhnlicher Luft 
Verblasen wurden, hatten eine mittlere Endtemperatur von 
1570° gegenüber den entsprechenden Schmelzen des Jahres 
1936 von 1515°.

Aachen, 13. März 1940.

W. Eilender und W. Roeser.

Umschau.
Betriebsmäßige H erstellung von sehr reinem  Eisen  

und N utzbarm achung von Eisensand in Italien.
B e k a n n t l i c h  l a s s e n  s i c h  d i e  E i g e n s c h a f t e n  d e s  t e c h n i s c h  

r e i n e n  E i s e n s  n o c h  w e i t e r  v e r b e s s e r n ,  w e n n  e s  g e l i n g t ,  d i e  b e i  d e n  

h e u t i g e n  V e r f a h r e n  n o c h  b e s t e h e n d e n  G e h a l t e  a n  B e g l e i t s t o f f e n  

w e i t e r  h e r a b z u s e t z e n .  D i e  b i s h e r  b e k a n n t e n  V e r f a h r e n  z u r  H e r 

s t e l l u n g  v o n  s e h r  r e i n e m  E i s e n ,  z .  B .  d a s  K a r b o n y l v e r f a h r e n ,  

s i n d  a b e r  s o  t e u e r ,  d a ß  d i e  p r a k t i s c h e  V e r w e n d u n g  d e s  M e t a l l s  

a u f  w e n i g e  S o n d e r z w e c k e  b e s c h r ä n k t  i s t .  D e r  I t a l i e n e r  V .  A r a t a  2 )  

h a t  e i n  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  t e c h n i s c h e n  G e w i n n u n g  e i n e s  s e h r  

r e i n e n  E i s e n s  e n t w i c k e l t ,  d a s  a u f  h a l b b e t r i e b l i c h e r  G r u n d l a g e  i n  

z i e m l i c h  r e g e l m ä ß i g e m  A r b e i t s g a n g  a n g e w e n d e t  w i r d .  E .  G i o -  

l i t t i 2 ) b e s c h r e i b t  d a s  V e r f a h r e n ,  w i e  e s  u n t e r  d e n  f ü r  K o h l e  u n d  

e l e k t r i s c h e  E n e r g i e  f ü r  I t a l i e n  g e l t e n d e n  B e d i n g u n g e n  d u r c h g e 

f ü h r t  w i r d .

F e i n s t ü c k i g e  E i s e n e r z e ,  z .  B .  E i s e n s a n d ,  K i e s a b b r ä n d e ,  

R o t s c h l ä m m e  a u s  d e r  A l u m i n i u m i n d u s t r i e ,  w e r d e n  i n  e i n e m  

E l e k t r o o f e n  m i t  R e d u k t i o n s -  u n d  F l u ß m i t t e l n  e i n g e s c h m o l z e n .  

J e  n a c h  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  E r z e s  i s t  b i s  z u r  B e e n d i g u n g  

d e r  R e d u k t i o n  e i n -  o d e r  m e h r f a c h e r  S c h l a c k e n w e c h s e l  n ö t i g .  

S c h l i e ß l i c h  m u ß  d a s  E i s e n b a d  e i n e n  g e r i n g e n  U e b e r s c h u ß  a n  

R e d u k t i o n s m i t t e l n  h a b e n ,  z .  B .  2 %  S i ,  f a l l s  n e b e n  a n d e r e n  R e 

d u k t i o n s m i t t e l n  a u c h  F e r r o s i l i z i u m  v e r w e n d e t  w i r d .  E i n  w e s e n t 

l i c h e s  M e r k m a l  d e s  V e r f a h r e n s  i s t  d i e  g e n a u e  u n d  v o l l s t ä n d i g e  

A u s s c h e i d u n g  d e r  v o n  d e n  R e d u k t i o n s m i t t e l n  s t a m m e n d e n  R ü c k 

s t ä n d e  o h n e  d i e  g e r i n g s t e  O x y d a t i o n  d e s  M e t a l l b a d e s .  I n  d e r  

P r a x i s  w i r d  d a s  V e r f a h r e n  i n  e i n e m  g e w ö h n l i c h e n  g e s c h l o s s e n e n  

E l e k t r o o f e n  B a u a r t  H e r o u l t  d u r c h g e f ü h r t ;  a l s  E r z  w e r d e n  v o r 

z u g s w e i s e  e i s e n h a l t i g e  S a n d e  v e r w e n d e t .  D i e s e  w e r d e n  n u r  d u r c h  

M a g n e t s c h e i d u n g  m e c h a n i s c h  a n g e r e i c h e r t ,  a b e r  n i c h t  e t w a  g e 

s i n t e r t .  A l s  B e i s p i e l  w i r d  f o l g e n d e r  E i n s a t z  g e n a n n t :  1 2 0  k g  

F e r r o s i l i z i u m  ( 4 5 %  S i ) ,  2 0 0  k g  a n g e r e i c h e r t e r  E i s e n s a n d ,  2 0  k g  

K a l k .  M a n  k a n n  a b e r  a u c h  a n d e r e  R e d u k t i o n s m i t t e l  w i e  A l u 

m i n i u m  o d e r  k o h l e n s t o f f h a l t i g e  v e r w e n d e n ;  e n d l i c h  s i n d  f ü r  d i e  

Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e s  E i n s a t z e s  u n d  a u c h  d i e  A u s w a h l  d e s  O f e n s  

ö r t l i c h e  t e c h n i s c h e  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e  V o r a u s s e t z u n g e n  m a ß 

g e b e n d .  F ü r  d i e  W a h l  d e s  O f e n s  g i l t  d i e  B e d i n g u n g ,  d a ß  w e d e r  a u s  

d e r  Z u s t e l l u n g  n o c h  d u r c h  d i e  B e t r i e b s w e i s e  e i n e  A u f k o h l u n g  d e r  

S c h m e l z e  e i n t r e t e n  d a r f .

E i n  V e r g l e i c h  d e r  c h e m i s c h e n  R e i n h e i t  u n d  d e r  m e c h a n i s c h e n  

E i g e n s c h a f t e n  d e s  n a c h  d e m  A r a t a - V e r f a h r e n  e r z e u g t e n  R e i n 

e i s e n s  m i t  n a c h  ä n d e r n  V e r f a h r e n  h e r g e s t e l l t e m  z e i g t  d i e  v o l l e  

G l e i c h w e r t i g k e i t .  B e s o n d e r s  k o m m t  a b e r  d i e  W i r t s c h a f t l i c h k e i t  z u r  

G e l t u n g ,  d a  d i e  K o s t e n  d e s  E r z e u g n i s s e s  b e i  d e n  g e g e n w ä r t i g  i n  

I t a l i e n  g ü l t i g e n  V e r h ä l t n i s s e n  e t w a  8 0  %  ü b e r  d e n e n  d e s  b e s t e n  g e 

w ö h n l i c h e n  n i e d r i g g e k o h l t e n  E l e k t r o s t a h l s  l i e g e n .  D i e  c h e m i s c h e  

Z u s a m m e n s e t z u n g  i s t  d a d u r c h  g e k e n n z e i c h n e t ,  d a ß  d e r  E i s e n 

g e h a l t  n i c h t  u n t e r  9 9 , 9 6 %  l i e g t ,  u n d  d i e  B e g l e i t e l e m e n t e  M a n g a n ,  

N i c k e l ,  T i t a n ,  A l u m i n i u m  u n d  C h r o m  f e h l e n .  A l s  B e i s p i e l  f ü r  d i e  

G e h a l t e  a n  a n d e r e n  E i s e n b e g l e i t e m  w e r d e n  g e n a n n t :  0 , 0 0 8 %  C ,  

0 , 0 0 5 %  S i ,  0 , 0 0 2 %  P ,  0 , 0 1 %  S .  E i n i g e  p h y s i k a l i s c h e  E i g e n 

s c h a f t e n  s i n d  i n  Zahlentafel 1 z u s a m m e n g e s t e l l t ;  d i e  d a b e i  e r -

Z a h l e n t a f e l  1 .  D u r c h s c h n i t t l i c h e  p h y s i k a l i s c h e  E i g e n 

s c h a f t e n  v o n  n a c h  d e m  A r a t a - V e r f a h r e n  e r z e u g t e m  

R e i n e i s e n .

Geschm iedet
Geschm iedet und 
w ärm ebehandelt

Streckgrenze, . . . kg/mm2 
Zugfestigkeit, . . . kg/m m 2 
Bruchdehnung (1 = 5 d) % 
Einschnürung . . .  %

12 bis 15 
28 bis 30 
40 bis 45 
65 bis 70

10 bis 13 
27 bis 29 
50 bis 55 
75 bis 80

a h n t e  W ä r m e b e h a n d l u n g  d e r  g e s c h m i e d e t e n  P r o b e n  e r s t r e c k t  

c h  a u f  e i n e  E r h i t z u n g  a u f  9 0 0 ° ,  A b s c h r e c k e n  v o n  7 7 5 ° ,  W i e d e r -  

l l a s s e n  a u f  7 7 5 °  u n d  l a n g s a m e  A b k ü h l u n g .  D a s  E i s e n  h a t  e b e n s o  

i e  E l e k t r o l y t e i s e n  e i n e  h o h e  s c h e i n b a r e  H ä r t e ,  d i e  a u f  d e n  E i n 

1)  I t a l i e n i s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g  N r .  4 8 6 9  v o m  3 1 .  5 .  1 9 3 8 .

2 )  M e t a l  P r o g r .  3 6  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 ,  S .  7 1 / 7 2 .

f l u ß  d e r  K a l t h ä r t u n g  b e i m  K u g e l e i n d r u c k  w ä h r e n d  d e r  P r ü f u n g  

z u r ü c k z u f ü h r e n  i s t .  D a s  A r a t a - E i s e n  e r r e i c h t  9 5  b i s  1 0 5  B r i n e l l -  

e i n h e i t e n ,  E l e k t r o l y t e i s e n  i m  a l l g e m e i n e n  6 0  b i s  7 0  B r i n e l l e i n -  

h e i t e n  b e i  e i n e r  Z u g f e s t i g k e i t  v o n  n i c h t  ü b e r  3 1 , 6  k g / m m 2 . D i e  

d u r c h  K a l t s c h m i e d e n  a u f  2 5 %  i h r e r  u r s p r ü n g l i c h e n  D i c k e  g e 

b r a c h t e n  P r o b e n  h a t t e n  e i n e  B r i n e l l h ä r t e  v o n  ü b e r  2 0 0 .  D i e s e  

E i g e n s c h a f t  i s t  b e s o n d e r s  f ü r  T i e f z i e h z w e c k e  v o n  p r a k t i s c h e r  

B e d e u t u n g .  D i e  ü b r i g e n  m e c h a n i s c h e n  u n d  d i e  e l e k t r i s c h e n  

E i g e n s c h a f t e n  s i n d  d i e s e l b e n  w i e  b e i  r e i n s t e m  E i s e n ,  d a s  a u f  a n d e r e  

W e i s e  e r z e u g t  w i r d .  E i n e  w e i t e r e  w i c h t i g e  E i g e n s c h a f t  i s t  d i e  s e h r  

g u t e  B e s t ä n d i g k e i t  g e g e n ü b e r  v i e l e n  C h e m i k a l i e n .

D a s  A r a t a - E i s e n  w i r d  b e r e i t s  i n  g r o ß e n  M e n g e n  h e r g e s t e l l t  

u n d  i s t  a u c h  f ü r  v i e l e  V e r w e n d u n g s z w e c k e  e r p r o b t  w o r d e n .  B e i  

T i e f z i e h t e i i e n  l ä ß t  e s  s i c h  a n  S t e l l e  v o n  K u p f e r ,  M e s s i n g  o d e r  N e u 

s i l b e r  k a l t  v e r a r b e i t e n ,  w o z u  k e i n e r l e i  A e n d e r u n g e n  a n  d e n  

M a s c h i n e n  o d e r  W e r k z e u g e n  e r f o r d e r l i c h  s i n d .  B e m e r k e n s w e r t  

i s t  j e d o c h ,  d a ß  d i e  Z a h l  d e r  e r f o r d e r l i c h e n  A r b e i t s v o r g ä n g e  g e 

r i n g e r  s e i n  k a n n .

A l s  A u s g a n g s s t o f f  f ü r  d i e  E r z e u g u n g  d e s  A r a t a - E i s e n s  s i n d  

a u c h  E i s e n s a n d e  g e n a n n t  w o r d e n ,  d i e  a n  d e r  i t a l i e n i s c h e n  W e s t 

k ü s t e  V o r k o m m e n .  D e r  E i s e n g e h a l t  d e r  r o h e n  S a n d e  i s t  s e h r  

g e r i n g ,  e r  b e t r ä g t  e t w a  5  b i s  1 0 %  F e ,  d a s  j e d o c h  a l s  M a g n e t i t  

i n  d e n  S a n d e n  v o r l i e g t .  D i e  m a g n e t i s c h e  A u f b e r e i t u n g  d e r  S a n d e  

i s t  d e s h a l b  l e i c h t  u n d  w i r t s c h a f t l i c h  u n d  m u ß  i m m e r  d e r  e r s t e  

S c h r i t t  f ü r  e i n e  i n d u s t r i e l l e  N u t z b a r m a c h u n g  d e r  S a n d e  s e i n .  

J e  n a c h  d e m  A n r e i c h e r u n g s  v e r f a h r e n  h a t  d e r  g e w o n n e n e  M a g n e t i t  

v e r s c h i e d e n e  Z u s a m m e n s e t z u n g .  I m  a l l g e m e i n e n  k a n n  m a n  m i t  

5 2  b i s  5 8 %  F e  r e c h n e n  s o w i e  m i t  g e r i n g e n  M e n g e n  M a g n e s i a ,  

K i e s e l s ä u r e  u n d  T o n e r d e .  F a s t  i m m e r  e n t h ä l t  d e r  E i s e n s a n d  a u c h  

T i t a n o x y d ,  o f t  6  b i s  8 % ,  w o d u r c h  d i e  W e i t e r v e r a r b e i t u n g  e r h e b 

l i c h e  S c h w i e r i g k e i t e n  e r f ä h r t .  D i e  N u t z b a r m a c h u n g  d e r  i t a l i e 

n i s c h e n  E i s e n s a n d e  i s t  b i s h e r  n o c h  n i c h t  i n  g r o ß e m  M a ß s t a b e  

e r f o l g t ,  j e d o c h  s c h e i n e n  d i e  b i s h e r  d u r c h g e f ü h r t e n  V e r s u c h e  z u 

f r i e d e n s t e l l e n d e  E r g e b n i s s e  g e h a b t  z u  h a b e n .  I n  j e d e m  F a l l e  

e r f o r d e r n  d i e  S a n d e  v o r  d e r  V e r h ü t t u n g  e i n e  S i n t e r u n g  o d e r  B r i 

k e t t i e r u n g ,  w e n n  s i e  i m  E l e k t r o o f e n  o d e r  i m  H o c h o f e n  v e r h ü t t e t  

w e r d e n .  N u r  b e i  d e r  V e r h ü t t u n g  n a c h  d e m  K r u p p - R e n n v e r 

f a h r e n  k a n n  d i e  S i n t e r u n g  u n t e r b l e i b e n .  E i n e  V e r a r b e i t u n g  n a c h  

d i e s e m  l e t z t g e n a n n t e n  V e r f a h r e n  w ü r d e  d a n n  i n  F r a g e  k o m m e n ,  

w e n n  d e r  T i t a n g e h a l t  d i e  V e r h ü t t u n g  i m  E l e k t r o o f e n  e r s c h w e r e n  

w ü r d e ,  w i e  d a s  s c h o n  i m  H o c h o f e n  d e r  F a l l  i s t .  F ü r  d i e  W a h l  d e r  

V e r h ü t t u n g s a r t  i s t  a l s o  d e r  T i t a n g e h a l t  a u s s c h l a g g e b e n d .  B e i  

g e r i n g e m  T i t a n g e h a l t  k o m m e n  d e r  H o c h o f e n  o d e r  d e r  E l e k t r o o f e n  

i n  B e t r a c h t ,  b e i  m i t t e l h o h e m  w i r d  n u r  d e r  E l e k t r o o f e n  a n z u 

w e n d e n  s e i n .  H ans Schm idt .

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Kraftbedarf beim Warmpressen.

A n t o n  E i c h i n g e r  u n d  A n t o n  P o m p 1 ) v e r s u c h e n ,  d i e  f ü r  

d i e  B e r e c h n u n g  d e s  K r a f t b e d a r f s  b e i m  b r e i t u n g s l o s e n  W a r m 

p r e s s e n  o h n e  u n d  m i t  S t e i g e n  i n s  G e s e n k  n o t w e n d i g e n  

G r u n d l a g e n  d e r  b i l d s a m e n  V e r f o r m u n g  z u s a m m e n z u s t e l l e n  u n d  

a n  e i n i g e n  B e i s p i e l e n  z u  e r l ä u t e r n .  D a b e i  w u r d e  a n g e n o m m e n ,  

d a ß  s i c h  d e r  W e r k s t o f f  w i e  e i n e  v i s k o s e  M a s s e  m i t  g l e i c h b l e i b e n 

d e m  V i s k o s i t ä t s k o e f f i z i e n t  Y) v e r h ä l t .  E s  w u r d e  u n t e r s u c h t ,  o b  

a n  d e n  P r e ß f l ä c h e n  e i n  G l e i t e n  m i t  d e r  R e i b u n g s k r a f t  p  • q  

( q  =  l o t r e c h t e  D r u c k s p a n n u n g )  m ö g l i c h  i s t ,  o d e r  o b  s c h o n  g e -

d r
r i n g e r e ,  v o n  d e r  S c h i e b u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  —  a n  d e n  D r u c k 

f l ä c h e n  a b h ä n g i g e  S c h u b k r ä f t e  t  g e n ü g e n ,  u m  d a s  G l e i t e n  z u  

u n t e r b i n d e n  ( G e b i e t  d e r  H a f t r e i b u n g ) .

D i e  U n t e r s u c h u n g  z e i g t e ,  d a ß  d i e  R e i b u n g s k r a f t  p .  • q  i m  

G l e i t g e b i e t  a n n ä h e r n d  n a c h  e i n e r  E x p o n e n t i a l f u n k t i o n  m i t  s t e i g e n 

d e m  A b s t a n d  v o n  d e m  f r e i e n  R a n d  z u n i m m t ;  i m  H a f t g e b i e t  d a 

g e g e n  n i m m t  d i e  S c h u b s p a n n u n g  t  a n  d e n  D r u c k f l ä c h e n  g e r a d 

l i n i g  g e g e n  d i e  M i t t e l a c h s e  a b .  D a s  h a t  n e b e n  s t a r k e r  V e r m i n d e -

2) A rch.E isenhüttenw . 14(1940/41) S .1/6 (Walzw.-Aussch.156).
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r u n g  d e s  e r r e c h n e t e n  F o r m ä n d e r u n g s w i d e r s t a n d e s  k w  z u r  F o l g e ,  

d a ß  a n  d e r  M i t t e l a c h s e  ( F l i e ß s c h e i d e )  d i e  L i n i e  d e s  l o t r e c h t e n  

D r u c k e s  q  n i c h t  e i n e  s c h a r f e  S p i t z e ,  s o n d e r n  e i n e  f l a c h e  K u p p e  

b i l d e t .
S i n d  d i e  R ä n d e r  n i c h t  f r e i ,  d .  h .  f i n d e t  e i n  S t e i g e n  i n s  

G e s e n k  a n  d e n  ä u ß e r e n  R ä n d e r n  o d e r  i n  d e r  M i t t e  s t a t t ,  s o  k a n n  

d e r  d o r t  h e r r s c h e n d e ,  d a s  A u s t r e t e n  a u s  d e m  S p a l t  h i n d e r n d e  

w a a g e r e c h t e  D r u c k  p  a u s  d e r  G e s c h w i n d i g k e i t ,  m i t  w e l c h e r  d e r  

W e r k s t o f f  a u s  d e m  S p a l t  h e r v o r q u i l l t ,  u n d  d e r  L ä n g e  X d e s  s t e i g e n 

d e n  T e i l s  d e s  W e r k s t ü c k s  b e r e c h n e t  w e r d e n .  D i e s  h a t  n a t u r 

g e m ä ß  e i n e  S t e i g e r u n g  d e s  m i t t l e r e n  F o r m ä n d e r u n g s w i d e r s t a n d e s  

k w  u n d  i m  F a l l  d e s  S t e i g e n s  i n  d e r  M i t t e  a u c h  e i n e  V e r s c h i e b u n g  

d e r  F l i e ß s c h e i d e  z u r  F o l g e .

Die Strahlung von Kohlensäure und Wasserdampf mit besonderer 
Berücksichtigung hoher Temperaturen.

I .  T e i l :  D i e  G a s s t r a h l u n g  a u f  G r u n d  d e s  P l a n c k s c h e n  

u n d  K i r c h h o f f s c h e n  G e s e t z e s .

D i e  v o n  v e r s c h i e d e n e n  F o r s c h e m  e r m i t t e l t e n  W e r t e  d e r  

G a s s t r a h l u n g  v o n  K o h l e n s ä u r e -  u n d  W a s s e r d a m p f - S t i c k s t o f f -  

G e m i s c h e n  l a s s e n  e r k e n n e n ,  d a ß  m i t  z u n e h m e n d e r  T e m p e r a t u r  

d e r  S c h w ä r z e g r a d  d e r  G a s s c h i c h t ,  d .  h .  d a s  V e r h ä l t n i s  d e r  S t r a h 

l u n g  d e r  G a s s c h i c h t  z u r  S t r a h l u n g  e i n e r  s c h w a r z e n  F l ä c h e  g l e i c h e r  

T e m p e r a t u r  w i e d e r  a b n i m m t .  D i e s e  E r g e b n i s s e  s t e h e n  i n  g e w i s s e m  

E i n k l a n g  m i t  p r a k t i s c h e n  E r f a h r u n g e n .  W e n d e t  m a n  n ä m l i c h  

d i e  b e i  T e m p e r a t u r e n  b i s  z u  1 3 5 0 °  e r m i t t e l t e n  S c h w ä r z e g r a d e  

v o n  K o h l e n s ä u r e  u n d  W a s s e r d a m p f  z u r  B e r e c h n u n g  d e r  W ä r m e 

ü b e r g a n g s -  u n d  T e m p e r a t u r v e r h ä l t n i s s e  b e i  h ö h e r e n  T e m p e 

r a t u r e n  a n ,  s o  e r h ä l t  m a n  W e r t e ,  d i e  m i t  d e n  p r a k t i s c h e n  B e 

o b a c h t u n g e n  s c h l e c h t  o d e r  g a r  n i c h t  ü b e r e i n s t i m m e n .  E s  e r g e b e n  

s i c h  T e m p e r a t u r e n  u n d  L e i s t u n g s w e r t e ,  d i e  m i t  d e n  p r a k t i s c h e n  

F e s t s t e l l u n g e n  n i c h t  i n  E i n k l a n g  z u  b r i n g e n  s i n d .

D a  i n  a b s e h b a r e r  Z e i t  n i c h t  d a m i t  z u  r e c h n e n  i s t ,  d a ß  d i e  

M e s s u n g e n  ü b e r  1 3 5 0 0 a u s g e d e h n t  w e r d e n  k ö n n e n ,  m ü s s e n  a n d e r e  

W e g e  g e f u n d e n  w e r d e n ,  u m  A u s s a g e n  ü b e r  d i e  S t r a h l u n g  b e i  

n o c h  g r ö ß e r e n  T e m p e r a t u r e n  a l s  1 3 5 0 °  z u  m a c h e n .  E i n  M i t t e l  

d a z u  b i e t e t  d a s  P l a n c k s c h e  u n d  K i r c h h o f f s c h e  G e s e t z .

A n  H a n d  d i e s e r  G e s e t z e  w e i s t  H e l l m u t h  S c h w i e d e ß e n 1 )  

n a c h ,  d a ß  s i c h  d i e  S t r a h l u n g s s t ä r k e  e i n e r  G a s s c h i c h t  m i t  z u 

n e h m e n d e r  T e m p e r a t u r  e i n e m  g l e i c h b l e i b e n d e n  W e r t  n ä h e r t .  D i e  

a u s  d e r  S t r a h l u n g s k u r v e  a b g e l e i t e t e  K u r v e  d e r  W ä r m e ü b e r g a n g s 

z a h l  v e r l ä u f t  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  T e m p e r a t u r  v o m  N u l l -  ü b e r  

e i n e n  H ö c h s t w e r t  w i e d e r  z u m  W e r t  N u l l  h i n .  D i e s e s  E r g e b n i s  

a u f  G r u n d  t h e o r e t i s c h e r  B e t r a c h t u n g e n  w i r d  a u c h  z u m  T e i l  d u r c h  

d i e  M e ß e r g e b n i s s e  b e s t ä t i g t ,  d e n n  s c h o n  i n n e r h a l b  d e s  M e ß 

b e r e i c h e s  n e i g e n  d i e  a u s  d e n  M e ß w e r t e n  a b g e l e i t e t e n  W ä r m e 

ü b e r g a n g s z a h l e n  n a c h  U e b e r s c h r e i t e n  e i n e r  g e w i s s e n  T e m p e r a t u r  

d a z u ,  w i e d e r  a b z u f a l l e n .  D a s  E r g e b n i s  d e r  A r b e i t  b e s t e h t  a l s o  

i n  d e r  E r k e n n t n i s ,  d a ß  n i c h t ,  w i e  f r ü h e r  v i e l f a c h  a n g e n o m m e n  

w u r d e ,  d i e  W ä r m e ü b e r g a n g s z a h l  d e r  G a s s t r a h l u n g  m i t  z u n e h m e n d e r  

T e m p e r a t u r  s t e i g t ,  s o n d e r n  b e i  e i n e r  b e s t i m m t e n  T e m p e r a t u r  

e i n e n  H ö c h s t w e r t  e r r e i c h t  u n d  d a n n  w i e d e r  a b f ä l l t .  D i e  U r 

s a c h e n  d i e s e s  V e r l a u f e s  s i n d  z w e i e r l e i  A r t :

Z u m  e r s t e n  s i n d  d i e  G a s e  B a n d e n s t r a h l e r ,  u n d  m a n  k a n n  m i t  

H i l f e  d e s  P l a n c k s c h e n  G e s e t z e s  n a c h w e i s e n ,  d a ß  b e i  u n e n d l i c h e r  

G e m i s c h - S c h i c h t d i c k e  d i e  W ä r m e ü b e r g a n g s z a h l  e i n e r  B a n d e  v o m  

W e r t  N u l l  ü b e r  e i n e n  W e n d e p u n k t  z u  e i n e m  g l e i c h b l e i b e n d e n  

W e r t  h i n  v e r l ä u f t .  D i e s e  N e i g u n g  h a t  a u c h  d i e  W ä r m e ü b e r g a n g s 

z a h l  i m  G e s a m t - W e l l e n l ä n g e n b e r e i c h  b e i  u n e n d l i c h e r  G e m i s c h -  

S c h i c h t d i c k e .

Z u m  z w e i t e n  n i m m t  b e i  g l e i c h b l e i b e n d e r  G e m i s c h - S c h i c h t 

d i c k e  u n d  g l e i c h b l e i b e n d e m  A n t e i l  d e s  s t r a h l e n d e n  G a s e s  i m  G e 

m i s c h  d i e  A n z a h l  d e r  i m  S t r a h l u n g s w e g  l i e g e n d e n  M o l e k ü l e  m i t  

z u n e h m e n d e r  T e m p e r a t u r  a b ,  u n d  d a  d i e  A n z a h l  d e r  M o l e k ü l e  

e i n e  d e r  H a u p t e i n f l u ß g r ö ß e n  d e r  S t r a h l u n g s s t ä r k e  i s t ,  b e d i n g t  

d i e s e  A b n a h m e  e i n e  V e r m i n d e r u n g  d e r  S t r a h l u n g s s t ä r k e  u n d  

d a m i t  d e r  W ä r m e ü b e r g a n g s z a h l .

I n  e i n e m  z w e i t e n  T e i l  d i e s e r  A r b e i t  w e r d e n  d i e  a u f  G r u n d  

t h e o r e t i s c h e r  B e t r a c h t u n g e n  g e w o n n e n e n  E r f a h r u n g e n  d a z u  

b e n u t z t ,  d i e  M e ß e r g e b n i s s e  a u f  h ö h e r e  T e m p e r a t u r b e r e i c h e  z u  

e r w e i t e r n ,  u n d  ü b e r  d i e  p r a k t i s c h e n  F o l g e r u n g e n  d i e s e r  E r g e b n i s s e  

b e r i c h t e t .

Neuere Aetzmittel für Eisen und Stahl.
A u f  G r u n d  v o n  S c h r i f t t u m s a n g a b e n  d e r  l e t z t e n  J a h r e  g i b t  

R i c h a r d  P u s c h 2 )  e i n e  U e b e r s i c h t  ü b e r  d i e  m e i s t e n  n e u e r e n  

A e t z m i t t e l  f ü r  E i s e n  u n d  S t a h l ,  d i e  d u r c h  e i n i g e  e i g e n e  E r f a h 

r u n g e n  e r g ä n z t  w i r d .  D i e  Z a h l  d e r  b e k a n n t e n  A e t z m i t t e l  i s t  i n  

d e n  l e t z t e n  J a h r e n  d u r c h  d i e  z u n e h m e n d e  V e r w e n d u n g  l e g i e r t e r  

S t ä h l e  u n d  d a s  B e s t r e b e n ,  m i t  d e n  ü b l i c h e n  A e t z m i t t e l n  n i c h t  

a u f g e d e c k t e  G e f ü g e b e s t a n d t e i l e  z u  u n t e r s u c h e n ,  e r h e b l i c h  v e r 

m e h r t  w o r d e n .  B e s o n d e r s  d i e  A e t z m i t t e l  z u r  G e f ü g e e n t w i c k l u n g  

b e i  u n l e g i e r t e n  u n d  l e g i e r t e n  S t ä h l e n  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  h o c h 

2) Arch. Eisenhüttenw. 14(1940/41) S. 9/14 (Wärmestelle 283).
2) Arch. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 15/25.

l e g i e r t e n ,  b e i s p i e l s w e i s e  a u s t e n i t i s c h e n  S t ä h l e  u n d  d i e  K a r b i d 

ä t z m i t t e l  w e r d e n  e i n g e h e n d  b e h a n d e l t .  U e b e r  d i e  ü b r i g e n  V e r 

f a h r e n ,  w i e  M a k r o ä t z m i t t e l ,  A b d r u c k v e r f a h r e n ,  T ü p f e l r e a k t i o n e n ,  

M i k r o a n a l y s e  a m  S c h l i f f  u n d  E i n s c h l u ß ä t z v e r f a h r e n ,  w i r d  e i n  

g e k ü r z t e r  U e b e r b l i c k  g e g e b e n .

Beitrag zur Metallurgie des Mangans durch thermochemische 
Messungen und Gleichgewichtsberechnungen.

D i e  B i l d u n g s w ä r m e n  v o n  M a n g a n ( I I ) - O x y d ,  M a n g a n - ( H ,  I I I ) .  

O x y d ,  M a n g a n ( I I I ) - O x y d ,  M a n g a n ( I V ) - O x y d ,  M a n g a n k a r b o n a t  

u n d  M a n g a n k a r b i d  w u r d e n  v o n  H e r m a n n  U l i c h  u n d  H a n s  

S i e m o n s e n 1 )  b o m b e n k a l o r i m e t r i s c h  n a c h  v e r f e i n e r t e n  V e r 

f a h r e n ,  u .  a .  m i t  V e r b r e n n e n  d e s  M a n g a n s  i n  S c h ä l c h e n  a u s  M n 30 4, 

b e i  b e s o n d e r e m  Z ü n d v e r f a h r e n ,  n e u  b e s t i m m t  u n d  m i t  d e n  E r 

g e b n i s s e n  f o l g e n d e  G l e i c h g e w i c h t e  f ü r  T e m p e r a t u r e n  b i s  2 0 0 0 °  K  

b e r e c h n e t :
M n O  ^  M n  - f -  \  0 2

M n 30 4 ^  3  M n O  +  \  0 2

3  M n 2 0 3 ^  2  M n 3 0 4 +  ) 0 2

2  M n 0 2 ^  M n 2 0 3 +  i  0 2 

M n O  - f  C O  ^  M n  +  C 0 2 

M n 3 0 4 +  C O  ^ 3  M n O  +  C 0 2

3  M n 2 0 3 +  C O  ^  2  M n 3 0 4 +  C 0 2

2  M n 0 2 +  C O  ^  M n 2 0 3 +  C 0 2 

M n O  +  H 2 ^  M n  +  H 2 0  

M n 3 0 4 +  H 2 ^ 3  M n O  +  H 2 0

3  M n 2 0 3 +  H 2 ^  2  M n 3 0 4 +  H 2 0

2  M n 0 2 +  H 2 ^  M n 2 0 3 +  H 20

3  M n  +  2  C O  ^  M n 3C  +  C 0 2

3  M n O  +  5  C O  ^  M n 3C  +  4  C 0 2 

F e 3C  +  3  M n  ^  M n 3C  +  3  F e  

M n C 0 3 ^  M n O  +  C 0 2 .

D i e  d u r c h  R e c h n u n g  e r h a l t e n e n  E r g e b n i s s e  w e r d e n  m i t  d e n e n  

d e s  S c h r i f t t u m s  a u f  G r u n d  v o n  M e s s u n g e n  v e r g l i c h e n .

Schieferbruch in Stählen durch Kristallseigerung.
S c h i e f e r b r u c h  k a n n  n a c h  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  W a l t e r  

E i l e n d e r  u n d  R o b e r t  P r i b y l 2 )  d u r c h  S t ö r u n g  d e s  m e t a l l i s c h e n  

Z u s a m m e n h a n g e s  i n f o l g e  T r e n n s c h i c h t e n  a u s  n i c h t m e t a l l i s c h e n  

V e r u n r e i n i g u n g e n ,  u n v e r s c h w e i ß t e n  G a s b l a s e n  u n d  L u n k e r n  

s o w i e  i n f o l g e  u n g l e i c h m ä ß i g e n  G e f ü g e a u f b a u e s  d u r c h  S e i g e r u n g e n  

a l l e r  A r t  e n t s t e h e n .  D e r  K r i s t a l l s e i g e r u n g s - S c h i e f e r b r u c h  h a t  d i e  

a l l g e m e i n s t e  u n d  g r ö ß t e  B e d e u t u n g .  E r  b e r u h t  a u f  d e r  u n t e r 

s c h i e d l i c h e n  Z e r f a l l s g e s c h w i n d i g k e i t  e i n e s  u n g l e i c h  l e g i e r t e n  

M a r t e n s i t s  u n d  i s t  i m  w e s e n t l i c h e n  v o n  d e r  c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n 

s e t z u n g  d e s  S t a h l e s ,  b e s o n d e r s  d e m  K o h l e n s t o f f g e h a l t ,  d e n  E r 

s t a r r u n g s b e d i n g u n g e n ,  d e r  S c h m e l z f ü h r u n g  u n d  D e s o x y d a t i o n  

a b h ä n g i g .  D i e  g ü n s t i g e  W i r k u n g  e i n e r  S c h m e l z ü b e r h i t z u n g  z u r  

V e r m i n d e r u n g  d e r  N e i g u n g  d e s  S t a h l e s  z u  S c h i e f e r b r u c h  w i r d  

m i t  d e r  H o m o g e n i s i e r u n g  d e s  f l ü s s i g e n  u n d  f e s t e n  S t a h l e s  e r k l ä r t .  

D i e  m e c h a n i s c h e n ,  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  c h e m i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n  

d e s  S t a h l e s  w e r d e n  d u r c h  d a s  A u f t r e t e n  v o n  K r i s t a l l s e i g e r u n g s -  

S c h i e f e r b r u c h  w e i t g e h e n d  v e r ä n d e r t .  B e i  H o l z s ä g e n  a u s  S t a h l  

k a n n  e i n e  g u t e  S c h r ä n k f ä h i g k e i t  u n d  H a l t b a r k e i t  d e r  Z ä h n e  

s o w i e  e i n  V e r z i e h e n  d e r  S ä g e b l e c h e  n u r  b e i  p r a k t i s c h  s c h i e f e r 

f r e i e m  S t a h l  e r z i e l t  w e r d e n .  D i e  F e s t i g k e i t s u n t e r s c h i e d e  i n  L ä n g s -  

u n d  Q u e r r i c h t u n g  b e i  C h r o m - N i c k e l -  u n d  C h r o m - M o l y b d ä n -  

V e r g ü t u n g s s t ä h l e n  s o w i e  d i e  S c h w e i ß r i s s i g k e i t  v o n  C h r o m -  

M o l y b d ä n - F l u g z e u g b a u s t ä h l e n  s t e h e n  m i t  d e r  N e i g u n g  d e s  

S t a h l e s  z u  K r i s t a l l s e i g e r u n g s - S c h i e f e r b r u c h  i n  Z u s a m m e n h a n g .  

K r i s t a l l s e i g e r u n g s - S c h i e f e r b r u c h  i n  C h r o m - N i c k e l - V e r g ü t u n g s -  

s t a h l  e r h ö h t  d i e  L ö s l i c h k e i t  d e s  S t a h l e s  i n  S a l z s ä u r e l ö s u n g  u m  

e i n  V i e l f a c h e s .

Bestimmung der Beizzeit bei Stabstahl m it Hilfe der Einflußgrößen- 
Rechnung.

E b e r h a r d  N o w a k  u n d  H a n s  S t e v e n s 3 ) g e b e n  e i n e n  B e i 

t r a g  z u r  E r m i t t l u n g  u n d  S t e i g e r u n g  d e r  L e i s t u n g  i n  e i n e r  B e i z e r e i .  

A u s g e h e n d  v o n  g e n a u e n  Z e i t s t u d i e n  w u r d e  d e r  A r b e i t s a b l a u f  

i n  H a n d z e i t  u n d  r e i n e  B e i z z e i t  u n t e r t e i l t  u n d  d i e  r e i n e  B e i z z e i t  

f ü r  d i e  Z e i t v o r g a b e  a l s  a l l e i n  a u s s c h l a g g e b e n d  e r k a n n t .  D e r  E i n 

f l u ß  d e r  B e i z f ä h i g k e i t  d e s  W e r k s t o f f s ,  d e r  A r b e i t s w e i s e  beim 
B e i z e n ,  d e r  K o n z e n t r a t i o n  d e r  B e i z e ,  d e r  W e r k s t o f f  Oberfläche 
u n d  d e r  F e r t i g u n g s s t u f e  a u f  d i e  B e i z z e i t  w u r d e n  u n t e r s u c h t  u n d  

d i e  A b h ä n g i g k e i t  d e r  B e i z z e i t  v o n  d e r  K o n z e n t r a t i o n  d e r  B e i z e ,  

d e r  W e r k s t o f f o b e r f l ä c h e  u n d  d e r  F e r t i g u n g s s t u f e  d u r c h  e i n e  

G l e i c h u n g  w i e d e r g e g e b e n  u n d  i n  e i n e m  N o m o g r a m m  d a r g e 

s t e l l t .  F ü r  d e n  G e b r a u c h  i m  B e t r i e b  w u r d e  e i n e  Z a h l e n t a f e l  

m i t  d e n  v o r z u g e b e n d e n  B e i z z e i t e n  e n t w i c k e l t  u n d  d i e  H a n d 

h a b u n g  a n  e i n e m  Z a h l e n b e i s p i e l  e r l ä u t e r t .

2 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 4  ( 1 9 4 0 / 4 1 )  S .  2 7 / 3 4 .

2 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 4  ( 1 9 4 0 / 4 1 )  S .  3 5 / 4 2 .

3 ) A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 4  ( 1 9 4 0 / 4 1 )  S .  4 3 / 4 6  ( B e t r i e b s w . -  
A u s s c h .  1 7 1 ) .



25. Juli 1940. A i«  Fachrertinen. Stahl und Eisen. 663

Aus Fachvereinen.
A m erican Society for M etals.
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r _ L .  K e n y o n  u n d  R .  S .  B u r n s  g a b e n  e i n e  S c h r i f t t u m s -  

Ü b e r s i c h t  ü b e r  d i e

Alterung von Eisen und Stahl,
d i e  b i s  z u m  J a h r e  1 S 7 8  z u r ü c k g r e i f t  u n d  3 8 2  A r b e i t e n  u m s c h l i e ß t .

E n t e r  d e m  S a m m e l n a m e n  „ A l t e r u n g “  s i n d  d r e i  E r s c h e i 

n u n g e n  z u  v e r s t e h e n :  1 .  S p r ö d e  w e r d e n  d u r c h  V e r f o r m u n g  i m  

B l a u b r u c h g e b i e t ,  2 .  R e c k a l t e r u n g ,  d .  h .  d i e  A e n d e r u n g  d e r  

E i g e n s c h a f t e n  v o n  w e i c h e m  S t a h l  n a c h  R e c k e n  u n d  L a g e r n  b e i  

R a u m t e m p e r a t u r  o d e r  A n l a s s e n  b e i  n i e d e r e n  T e m p e r a t u r e n ,

3 .  A b s c h r e c k a l t e r u n g ,  d .  h .  d i e  A e n d e r u n g  d e r  E i g e n s c h a f t e n  

v o n  a u s  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  ( A j )  a b g e s c h r e c k t e n  W e r k s t o f f e n  

b e i m  L a g e r n  b e i  R a u m t e m p e r a t u r .  D i e  b e i d e n  e r s t e n  E r s c h e i 

n u n g e n  w u r d e n  l a n g e  Z e i t  f ü r  v o l l s t ä n d i g  v e r s c h i e d e n a r t i g  g e 

h a l t e n .  E r s t  1 9 1 9  z e i g t e  F .  F e t t  w e i s 1 ) ,  d a ß  B l a u s p r ö d i g k e i t  

u n d  A l t e r u n g  n u r  z w e i  E r s c h e i n u n g s f o r m e n  d e r s e l b e n  E i g e n s c h a f t  

d e s  S t a h l e s  s i n d .  A l t e r u n g s w i r k u n g e n  n a c h  A b s c h r e c k e n  w u r d e n  

z u e r s t  v o n  A .  W i l m 2 )  a m  D u r a l u m i n  b e o b a c h t e t .  E r s t  1 9 2 7  

w i e s  G .  M a s i n g 3 )  a u f  e i n e  ä h n l i c h e  E r s c h e i n u n g  i m  S t a h l  h i n .  

d i e  e r  a u f  A u s s c h e i d u n g s v o r g ä n g e  d e s  K o h l e n s t o f f s  i m  F e r r i t  

z u r ü c k f ü h r t e .  V o n  W .  K ö s t e r 4 )  w u r d e n  s o l c h e  A u s s c h e i d u n g s 

v o r g ä n g e  i n  k l a r e r  u n d  ü b e r z e u g e n d e r  A r t  b e s c h r i e b e n .  R e c k -  

u n d  A b s c h r e c k a l t e r u n g  w u r d e  i m  S c h r i f t t u m  i r r t ü m l i c h  u n t e r 

s c h i e d s l o s  a l s  A l t e r u n g  b e z e i c h n e t ,  b i s  A .  S a u v e u r 5 )  d i e  M e i n u n g  

v e r t r a t ,  d a ß  e s  n i c h t  g e n ü g e n d  b e w i e s e n  s e i ,  d i e  R e c k a l t e r u n g  

a u f  A u s s c h e i d u n g s v o r g ä n g e  z u r ü c k z u f ü h r e n .

B e i d e n  A l t e r u n g s  v e r s u c h e n  w u r d e n  v e r s c h i e d e n e  E i g e n 

s c h a f t s ä n d e r u n g e n  h e r a n g e z o g e n ,  z .  B .  d i e  m a g n e t i s c h e n ,  

e l e k t r i s c h e n ,  c h e m i s c h e n ,  p h y s i k a l i s c h e n  u n d  F e s t i g k e i t s e i g e n 

s c h a f t e n .  D i e  m a g n e t i s c h e  A l t e r u n g  s c h e i n t  m i t  d e r  A b s c h r e c k 

a l t e r u n g  v e r w a n d t  z u  s e i n ,  d a  d a s  A l t e r u n g s b e s t r e b e n  m i t  d e r  

A b k ü h l g e s c h w i n d i g k e i t  a n s t e i g t .  D i e  m a g n e t i s c h e  P r ü f u n g  k a n n  

j e d o c h  d u r c h  i n n e r e  S p a n n u n g e n ,  d i e  g a n z  a n d e r e  U r s a c h e n  a l s  

d i e  z u  u n t e r s u c h e n d e n  h a b e n  k ö n n e n ,  s t a r k  b e e i n f l u ß t  w e i d e n .  

D e r  e l e k t r i s c h e  L e i t w i d e r s t a n d  n i m m t  n a c h  E .  D .  C a m p b e l l 6 )  

i n  a b g e s c h r e c k t e n  u n l e g i e r t e n  S t ä h l e n  m i t  0 , 6  b i s  1  ° 0  C  d u r c h  

z w ö l f s t ü n d i g e s  E r h i t z e n  b e i  1 0 0 ®  b i s  z u  2 5  ° 0  a b .  I n  n i e d r i g 

g e k o h l t e n  S t ä h l e n  s i n d  d i e  W i d e r s t a n d s ä n d e r u n g e n  w e i t a u s  

g e r i n g e r .  D a s  P r ü f v e r f a h r e n  e r f o r d e r t  e i n  H ö c h s t m a ß  v o n  M e ß 

g e n a u i g k e i t .

D i e  A u s s c h e i d u n g  e i n e s  i m  m e t a s t a b i l e n  Z u s t a n d e  g e l ö s t e n  

B e s t a n d t e i l e s  v e r u r s a c h t  G i t t e r v e r z e r r u n g e n ,  s o  d a ß  r ö n t 

g e n o g r a p h i s c h e  M e s s u n g e n  b e i  A l t e r u n g s v e r s u c h e n  s e h r  e r f o l g 

r e i c h  s e i n  k ö n n t e n .  J e d o c h  l i e ß  s i c h  b i s  j e t z t  k e i n e  g e s e t z m ä ß i g e  

V e r ä n d e r u n g  d e s  K r i s t a l l g i t t e r s  m i t  d e r  Z e i t  f e s t s t e l l e n ,  d a  d i e  

n i c h t  z u  v e r m e i d e n d e n  A b s c h r e c k -  u n d  B e a r b e i t u n g s s p a n n u n g e n  

d i e  A l t e r u n g s w i r k u n g  ü b e r l a g e r n .

A m  m e i s t e n  A n w e n d u n g  h a b e n  F e s t i g k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  

g e f u n d e n .  F ü r  d i e  P r ü f u n g  d e r  B l a u s p r ö d i g k e i t  w u r d e  v o r  

a l l e m  d e r  Z u g v e r s u c h  h e r a n g e z o g e n .  H i e r b e i  i s t  d i e  L a g e  d e r  

H ö c h s t -  u n d  M i n d e s t w e r t e  a u f  d e r  E i g e n s c h a f t s - T e m p e r a t u r -  

K u r v e  v o n  d e r  V e r f o r m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  a b h ä n g i g .  A u s  d e n  

g l e i c h l a u t e n d e n  E i g e n s c h a f t s ä n d e r u n g e n  b e i  d e r  R e c k a l t e r a n g  

u n d  b e i  d e r  P r ü f u n g  i m  B l a u b r u c h g e b i e t  z o g  F e t t w e i s 1 )  d e n  S c h l u ß ,  

d a ß  R e c k a l t e r a n g  u n d  B l a u s p r ö d i g k e i t  g l e i c h b e d e u t e n d  s i n d .  

K e n n z e i c h n e n d  f ü r  a l t e r u n g s a n f ä l l i g e  P r o b e n  i s t  d e r  z a c k i g e  

V e r l a u f  d e r  S p a n n u n g s - D e h n u n g s - K u r v e  o b e r h a l b  d e r  

S t r e c k g r e n z e ,  w o f ü r  f o l g e n d e  E r k l ä r u n g  g e g e b e n  w i r d .  D i e  

p l a s t i s c h e  V e r f o r m u n g  e r f o l g t  n a c h  b e s t i m m t e n  G l e i t e b e n e n .  

D a s  p l ö t z l i c h e  N a c h g e b e n  u n t e r b r i c h t  i m  A u g e n b l i c k  d e n  K r a f t 

s c h l u ß ,  s o  d a ß  d i e  B e l a s t u n g  f ü r  k u r z e  Z e i t  a b s i n k t .  D a n n  w i r d  

a b e r  d u r c h  d i e  f a s t  a u g e n b l i c k l i c h  e i n s e t z e n d e  A l t e r u n g  d e r  G l e i t 

w i d e r s t a n d  d e r  a b g e g l i t t e n e n  E b e n e n  w i e d e r  v e r g r ö ß e r t ,  s o  d a ß  

d i e  B e a n s p r u c h u n g  w i e d e r  a n s t e i g t ,  b e v o r  n e u e  G l e i t e b e n e n  n a c h 

z u g e b e n  b e g i n n e n .

F e r n e r  k a n n  a l s  M a ß  d e r  A l t e r u n g s a n f ä l l i g k e i t  d i e  G r ö ß e  d e s  

F e s t i g k e i t s u n t e r s c h i e d e s  b e i  R a u m t e m p e r a t u r  u n d  i m  

B l a u b r u c h g e b i e t  d i e n e n .  V i e l f a c h  w u r d e  a u c h  d i e  V e r ä n d e -

• )  S t a h l  u .  E i s e n  3 9  ( 1 0 1 9 )  S .  1/7 u .  3 4 / 4 1 .

2 )  M e t a l l u r g i e  8  ( 1 9 1 1 )  S .  2 2 5 / 2 7 .

s )  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  2  ( 1 9 2 8 / 2 9 )  S .  1 8 5 / 9 6  ( W e r k s t o f f -  

a u s s c h .  1 3 2 ) .

* )  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  2  ( 1 9 2 8  2 9 )  S .  5 0 3  2 2  ( W e r k s t o f f -  

a u s s c h .  1 3 9 ) ;  3  ( 1 9 2 9  3 0 )  S .  5 5 3  5 8  u .  6 3 7  5 5  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  

1 6 2 ) ;  4  ( 1 9 3 0  3 1 )  S .  1 4 5 ' 5 0  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  1 6 5 ) .

5)  T r a n s .  A m e r .  S o c .  S t e e l  T r e a t .  17 ( 1 9 3 1 )  S .  4 1 0  4 8 .

6)  J .  I r a n  S t e e l  I n s t .  9 2  ( 1 9 1 5 )  S .  1 6 4  S O ;  9 4  ( 1 9 1 6 )  S .  2 6 8  8 7 ;  

9 8  ( 1 9 1 8 )  S .  4 2 1 / 2 8 .

r a n g  d e r  B r i n e l T h ä r t e  m i t  d e r  P r ü f t e m p e r a t u r  a l s  V e r s d e i c h  

h e r a n g e z o g e n .  N a c h  S a u v e u r 1} f o l g e n  i m  a l l g e m e i n e n  d i e  H ä r t e 

ä n d e r u n g e n  d e n  Z e r r e i ß f e s t i g k e i t e n .  S a u v e u r  f ü h r t e  a u c h  V e r d r e h -  

v e r s u c h e  b e i  v e r s c h i e d e n e n  T e m p e r a t u r e n  d u r c h  u n d  f a n d ,  d a ß  

d i e  S t e i f i g k e i t  i m  B l a u b r a c h g e b i e t  a m  g r ö ß t e n  i s t .  V i e l e  F o r s c h e r  

v e r f o l g t e n  d i e  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t s - T e m p e r a t u r - K u r v e .  W e g e n  

d e r  g r o ß e n  V e r f o r m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  w i r d  b e i  d i e s e r  P r ü f a r t  

d a s  B l a u s p r ö d i g k e i t s g e b i e t  n a c h  h ö h e r e n  T e m p e r a t u r e n  v e r 

s c h o b e n .

B e i  d e r  R e c k a l t e r u n g  s o l l t e n  d i e  d u r c h  d i e  v o r h e r g e h e n d e  

K a l t v e r f o r m u n g  a l l e i n  v e r u r s a c h t e n  W i r k u n g e n  n a c h g e p r ü f t  

w e r d e n ,  d a  d i e s e  b i s w e i l e n  d i e  d u r c h  A l t e r u n g  h e r v o r g e r u f e n e n  

A e n d e r a n g e n  v o l l s t ä n d i g  ü b e r d e c k e n  k ö n n t e n .  A l t e r u n g s e r s c h e i 

n u n g e n  s i n d  f ü r  d i e  S t r e c k g r e n z e  z u  b e o b a c h t e n .  W e n n  m a n  

n a c h  U e b e r s c h r e i t u n g  d e r  S t r e c k g r e n z e  d i e  B e l a s t u n g  v e r m i n d e r t  

u n d  a n s c h l i e ß e n d  s o f o r t  w i e d e r  e r h ö h t ,  s o  s t e i g t  d i e  S p a n n u n g s -  

D e h n u n g s - K u r v e  b i s  z u m  v o r i g e n  B e l a s t u n g s e n d e  a n ,  o h n e  

e i n e  e r n e u t e  p l a s t i s c h e  V e r f o r m u n g  e i n t r i t t .  L ä ß t  m a n  h i n g e g e n  

e i n e  ü b e r  d i e  S t r e c k g r e n z e  b e a n s p r u c h t e  P r o b e  n a t ü r l i c h  o d e r  

k ü n s t l i c h  a l t e m ,  d a n n  e r s c h e i n t  d i e  b e s t i m m t e  S t r e c k g r e n z e  

w i e d e r ,  j e d o c h  b e i  h ö h e r e r  B e l a s t u n g  a l s  f r ü h e r .  D i e  s c h a r f e  

A u s p r ä g u n g  d e r  S t r e c k g r e n z e  l ä ß t  s i c h  d u r c h  v e r s c h i e d e n e  M a ß 

n a h m e n  b e s e i t i g e n ,  z .  B .  d u r c h  K a l t v e r f o r m u n g ,  P r ü f e n  b e i  

T e m p e r a t u r e n  ü b e r  2 0 5 °  u n d  b e i  u n g l e i c h m ä ß i g e r  S p a n n u n g s 

v e r t e i l u n g ,  w i e  s i e  b e i s p i e l s w e i s e  d u r c h  A b s c h r e c k e n  o d e r  K e r b e n  

e r h a l t e n  w i r d .  N a c h  L .  B .  P f e i l 7)  z e i g e n  a u c h  E i s e n e i n k r i s t a l l e  

k e i n e  a u s g e p r ä g t e  S t r e c k g r e n z e .  N a c h  R .  L .  K e n y o n  u n d  R .  S .  

B a r n s 1)  s t e h t  d e r  B e t r a g  d e s  F K e ß e n s  a n  d e r  S t r e c k g r e n z e  

( S t r e c k g r e n z e n d e h n u n g )  i n  a u f f a l l e n d e r  V e r b i n d u n g  m i t  a n d e r e n  

d u r c h  A l t e r u n g  v e r u r s a c h t e n  E i g e n s c h a f t s ä n d e r a n g e n .  u .  a .  z u r  

F l i e ß f i g u r b i l d u n g .  Z u g v e r s u c h e  v o n  R .  O .  G r i f f i s ,  R .  L .  K e n 

y o n ,  R .  S .  B u r n s  u n d  A .  H a y e s * )  v e r a n s c h a u l i c h t e n ,  d a ß  

d u r c h  d e n  A l t e r u n g s v o r g a n g  s o w o h l  d i e  a b s o l u t e  H ö h e  d e r  S t r e c k 

g r e n z e  a l s  a u c h  d i e  S t r e c k g r e n z e n d e h n u n g  z u n i m m t  u n d  d a ß  b e i  

h ö h e r e r  T e m p e r a t u r  d e r  V o r g a n g  b e s c h l e u n i g t  a b l ä u f t .

V i e l f a c h  w u r d e  d i e  H ä r t e  n a c h  R o c k w e l l ,  V i c k e r s  u n d  B r i n e l l  

z u r  U n t e r s u c h u n g  d e r  R e c k -  u n d  A b s c h r e c k a l t e r u n g  e r m i t t e l t .  

A .  S a u v e u r  u n d  J .  L .  B u r n s 1 0 )  b e n u t z t e n  d i e  d u r c h  e i n e n  

B r i n e l l e i n d r u c k  v e r u r s a c h t e  K a l t v e r f o r m u n g  u n d  b e s t i m m t e n  

n a c h  v e r s c h i e d e n e n  Z e i t a b s c h n i t t e n  d i e  R o c k w e H h ä r t e  i m  S c h e i t e l  

d e s  K u g e l e i n d r u c k e s  a l s  M a ß  f ü r  d i e  R e c k a l t e r a n g .  D i e  A l t e r u n g  

v o n  B l e c h e n  w u r d e  a u c h  m i t  T i e f z i e h p r o b e n  n a c h  E r i c h s e n  

o d e r  O l s e n 1 1 )  v e r f o l g t .  D i e s e  P r ü f a r t  e r w i e s  s i c h  j e d o c h  a l s  n i c h t  

s o  e m p f i n d l i c h  w i e  d i e  Z e r r e i ß p r o b e ,  o b w o h l  e i n e  A b n a h m e  d e r  

T i e f z i e h f ä h i g k e i t  d u r c h  A l t e r u n g  f e s t  g e s t e l l t  w e r d e n  k o n n t e .

D i e  D e u t u n g  d e r  R e c k a l t e r a n g  d u r c h  d e n  K e r b s c h l a g -  

v e r s u c h  w i r d  a l s  i r r e f ü h r e n d  b e z e i c h n e t ,  d a  m e i s t  v e r s ä u m t  

w u r d e ,  d i e  P r o b e n  u n m i t t e l b a r  n a c h  d e m  K a l t r e c k e n  z u  p r ü f e n .  

E b e n s o  s o l l  d e r  W e r t  d e r  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t s - T e m p e r a t u r -  

K u r v e n  s e h r  f r a g w ü r d i g  s e i n ,  d a  b e i m  E r w ä r m e n  d e r  k a l t v e r 

f o r m t e n  P r o b e n  e i n e  b e s c h l e u n i g t e  A l t e r u n g  e i n t r i t t  u n d  h i e r 

d u r c h  z u  u n ü b e r s i c h t l i c h e  V e r h ä l t n i s s e  g e s c h a f f e n  w e r d e n  s o l l e n .  

I n  e i n e r  u n v e r ö f f e n t l i c h t e n  U n t e r s u c h u n g  v o n  K e n y o n  u n d  

B u m s  w u r d e  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d i e  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t s - T e m p e r a 

t u r - K u r v e n  a l t e r a n g s a n f ä l l i g e r  u n d  a l t e r u n g s b e s t ä n d i g e r  S t ä h l e  

g l e i c h e r  c h e m i s c h e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  f a s t  g l e i c h a r t i g  s i n d .

D i e  A b s c h r e c k a l t e r u n g  i s t  a m  d e u t l i c h s t e n  i n  u n b e 

r u h i g t e n  S t ä h l e n  m i t  0 , 9 4  b i s  0 , 0 6  ° 0  C  z u  b e o b a c h t e n .  B e i  

h ö h e r e n  K o h l e n s t o f f g e h a l t e n  t r i t t  s i e  n a c h  B .  N .  D a n H o f f ,  

R .  F .  M e h l  u n d  C .  H .  H e r t y  j u n . 1 - )  d u r c h  U n t e r d r ü c k u n g  v o n  

A u s s c h e i d u n g s v o r g ä n g e n  o d e r  „ U e b e r a l t e r u n g "  w e n i g e r  h e r v o r .  

H a l h b e r u h i g t e  S t ä h l e  a l t e m  w e n i g e r  a l s  u n b e r u h i g t e .  B e i  m i t  

S i l i z i u m  b e r u h i g t e n  S t ä h l e n  i s t  d i e  A b s c h r e c k a l t e r u n g  u n g e f ä h r  

h a l b  s o  g r o ß  w i e  b e i  u n b e r u h i g t e n  S t ä h l e n ,  u n d  s i e  i s t  n o c h  g e r i n g e r  

b e i  m i t  A lu m in iu m  b e r u h i g t e n  S t ä h l e n .  K e n n z e i c h n e n d  i s t ,  

d a ß  d i e  H ä r t e  b e i  h ö h e r e n  A l t e r u n g s t e m p e r a t u r e n  s c h n e l l e r  

z u n i m m t ,  w o b e i  a b e r  d e r  e r r e i c h t e  H ö c h s t w e r t  a b n i m m t ,  u n d  

d a ß  n a c h  e i n e r  g e w i s s e n  Z e i t ,  d i e  v o n  d e r  H ö h e  d e r  T e m p e r a t u r  

a b h ä n g t ,  d i e  H ä r t e  w i e d e r  a b s i n k t .

Z u r  E r k l ä r u n g  d e s  A l t e r u n g s v o r g a n g e s  w u r d e  i n  A n 

l e h n u n g  a n  d i e  D u r a l u m i n h ä r t u n g  m e i s t  d i e  T h e o r i e  d e r  A u s 

s c h e i d u n g s h ä r t u n g  h e r a n g e z o g e n .  P f e i l 7 )  f ü h r t e  d i e  R e c k a l t e r a n g  

k o h l e n s t o f f f r e i e r  S t ä h l e  a u f  d i e  V e r m i n d e r u n g  d e r  L ö s l i c h k e i t  v o n  

E i s e n o x y d u l  d u r c h  K a l t v e r f o r m u n g  z u r ü c k .  D a s s e l b e  n a h m  e r  f ü r

7 )  J .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 1 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 6 7  9 4 ;  v g L  S t a h l  u .  E i s e n  

4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  1 8 3 7  3 8 .

s )  T r a n s .  A m e r .  S o e .  S t e e l  T r e a t .  2 1  ( 1 9 3 3 )  S .  5 7 7  6 1 2 .

9 ) T e a r b .  A m e r .  I r o n  S t e e l  I n s t .  1 9 3 3 ,  S .  1 4 2  6 5 ;  v g L  S t a h l

u .  E i s e n  5 4  ( 1 9 3 4 )  S .  1 8 0 / 8 1 .

10 )  M e t a l s  & A l l o v s  4  ( 1 9 3 3 )  N r .  1 ,  S .  6 .

4 1 )  T h u m ,  E .  E . : M e t a l  P r o g r .  3 0  ( 1 9 3 6 )  N r .  3 ,  S .  4 6  4 8  u .  9 2 .

1 2 )  T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e t .  2 4  ( 1 9 3 6 )  S .  5 9 5  6 3 4 .
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t e c h n i s c h e  S t ä h l e  m i t  Z e m e n t i t  a n .  A .  S a u v e u r 1 3 ) u n t e r s c h e i d e t  

A l t e r u n g  n a c h  A b s c h r e c k e n  u n d  m a c h t e  f ü r  d i e s e  K a r b i d a u s s e h e i -  

d u n g e n  v e r a n t w o r t l i c h ,  u n d  A l t e r u n g  n a c h  K a l t v e r f o r m u n g ,  f ü r  

d i e  e r  e i n e n  A u s s c h e i d u n g s v o r g a n g  a l s  U r s a c h e  a l s  n i c h t  e r w i e s e n  

a n s i e h t .  D e m g e g e n ü b e r  s p r e c h e n  E .  S .  D a v e n p o r t  u n d  E .  C .  

B a i n 1 4 )  b e i  d e r  R e c k a l t e r u n g  v o n  e i n e r  A u s s c h e i d u n g s h ä r t u n g ,  

w o b e i  d i e  a u s s c h e i d e n d e n  S t o f f t e i l c h e n  s i c h  d u r c h  h o h e  B i l d u n g s 

g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  g e r i n g e  D i f f u s i o n s f ä h i g k e i t  a u s z e i c h n e n .  

K e n y o n  u n d  B u r n s  s e h e n  a l s  U r s a c h e  d e r  A b s c h r e c k a l t e r u n g  

E i s e n k a r b i d a u s s c h e i d u n g e n  a n .  B e i  d e r  R e c k a l t e r u n g  k ö n n e  

n o c h  k e i n e  e n d g ü l t i g e  E n t s c h e i d u n g  g e f ä l l t  w e r d e n .  D a  j e d o c h  

d u r c h  g e n ü g e n d e  D e s o x y d a t i o n  m i t  A l u m i n i u m  a l t e r u n g s b e s t ä n 

d i g e  S t ä h l e  e r z e u g t  w e r d e n  k ö n n e n ,  s e i  a n z u n e h m e n ,  d a ß  d e r  

S a u e r s t o f f  e i n e  U r s a c h e  d e r  R e c k a l t e r u n g  d a r s t e l l t .  U n g e k l ä r t  

s e i ,  w a r u m  e i n e  U e b e r a l t e r u n g  n u r  i n  V e r b i n d u n g  m i t  d e r  A b 

s c h r e c k a l t e r u n g  u n d  n i c h t  a u c h  m i t  d e r  R e c k a l t e r u n g  a u f t r i t t .

Z u  d e r  S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t  s e i  b e m e r k t ,  d a ß  d i e  d e u t s c h e n  

A r b e i t e n  b e s o n d e r s  v o n  K ö s t e r ,  d i e  i n  k l a r s t e r  W e i s e  d i e  A u s 

s c h e i d u n g s v o r g ä n g e  i m  a - E i s e n  b e h a n d e l n ,  z u  w e n i g  b e r ü c k 

s i c h t i g t  w u r d e n .  D o r t  w i r d  a n  H a n d  e i n w a n d f r e i e r  M e s s u n g e n  

d i e  B e d e u t u n g  d e r  E l e m e n t e  K o h l e n s t o f f  u n d  S t i c k s t o f f  u n t e r  

B e w e i s  g e s t e l l t ,  d i e  b e i d e  A u s s c h e i d u n g s w i r k u n g e n  h e r v o r r u f e n  

k ö n n e n .  B e i  d e r  R e c k a l t e r u n g  s i n d  d e u t s c h e  A r b e i t e n 1 6 )  n i c h t

1 3 )  T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e t .  2 2  ( 1 9 3 4 )  S .  9 7 / 1 1 9 .  E u e l s  &  

F u r n .  9  ( 1 9 3 1 )  S .  1 0 1 9 / 2 4 .

1 4 )  T r a n s .  A m e r .  S o c .  M e t .  2 3  ( 1 9 3 5 )  S .  1 0 4 7 / 1 1 0 6 .

1 5 )  E i l e n d e r ,  W . ,  A .  F r y  u n d  A .  G o t t w a l d :  S t a h l  u .  E i s e n

5 4  ( 1 9 3 4 )  S .  5 5 4 / 6 4  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  2 6 8 ) .  E i l e n d e r ,  W . ,  

H .  C o r n e l i u s  u n d  H .  K n ü p p e l :  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  8  ( 1 9 3 4 / 3 5 )  

S .  5 0 7 / 0 9 .  M e n z e n ,  P . :  D r . - I n g . - D i s s . ,  T e c h n .  H o c h s c h u l e  

A a c h e n  1 9 3 6 .

e i n g e s c h l o s s e n ,  d i e  e i n e  M i t w i r k u n g  d e s  S a u e r s t o f f s  v e r n e i n e n  u n d  

a l s  ° H a u p t t r ä g e r  d e r  A l t e r u n g  S t i c k s t o f f a u s s c h e i d u n g e n  v e r a n t 

w o r t l i c h  m a c h e n .  I n s g e s a m t  i s t  d e m  S t i c k s t o f f  z u  w e n i g  

B e d e u t u n g  b e i g e m e s s e n  w o r d e n .  E s  i s t  a b w e g i g ,  i m  S a u e r s t o f f  

e i n e  U r s a c h e  d e r  R e c k a l t e r u n g  m i t  d e r  B e g r ü n d u n g  z u  e r b l i c k e n ,  

d a ß  d u r c h  A l u m i n i u m  a l t e r u n g s b e s t ä n d i g e  S t ä h l e  e r z e u g t  w e r d e n  

k ö n n e n ,  d a  ü b e r s e h e n  w i r d ,  d a ß  A l u m i n i u m  n i c h t  n u r  e i n  s e h r  

s c h a r f e s  D e s o x y d a t i o n s - ,  s o n d e r n  a u c h  e i n  e b e n s o l c h e s  D e n i t r i e 

r u n g s m i t t e l  i s t .  D i e  u n b e a n t w o r t e t e  F r a g e ,  w a r u m  e i n e  U e b e r 

a l t e r u n g  ( W i e d e r a b s i n k e n  d e r  H ä r t e  n a c h  l ä n g e r e m  L a g e r n  

b e s o n d e r s  b e i  h ö h e r e r  T e m p e r a t u r )  n u r  i n  V e r b i n d u n g  m i t  d e r  

A b s c h r e c k a l t e r u n g  u n d  n i c h t  m i t  d e r  R e c k a l t e r u n g  a u f t r i t t ,  k a n n  

d a h i n  g e k l ä r t  w e r d e n ,  d a ß  d e r  K o h l e n s t o f f  a l s  H a u p t u r s a c h e  d e r  

A b s c h r e c k a l t e r u n g  e i n e  g r o ß e  D i f f u s i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  i m  

a - E i s e n  h a t ,  w ä h r e n d  d i e  D i f f u s i o n s f ä h i g k e i t  v o n  S t i c k s t o f f  a l s  

T r ä g e r  d e r  R e c k a l t e r u n g  a u ß e r g e w ö h n l i c h  g e r i n g  i s t ,  s o  d a ß  e i n e  

Z u s a m m e n b a l l u n g  u n d  e i n  A b s i n k e n  d e r  H ä r t e  n a c h  d e r  G l e i t -  

e b e n e n - B l o c k i e r u n g s - T h e o r i e  n i c h t  i n  F r a g e  k o m m t .  K e r b s c h l a g -  

v e r s u c h e  k ö n n e n  n i c h t  a l s  m i n d e r  w i c h t i g  h i n g e s t e l l t  w e r d e n ,  

d a  d e r  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t s a b f a l l  g e a l t e r t e r  P r o b e n  z u m  

W e s e n  d e r  R e c k a l t e r u n g  g e h ö r t .  D i e  n i c h t v e r ö f f e n t l i c h t e n  U n t e r 

s u c h u n g e n  v o n  K e n y o n  u n d  B u m s ,  w o n a c h  k e i n e  V e r s c h i e b u n g  

d e s  S t e i l a b f a l l e s  d u r c h  A l t e r u n g  e i n t r i t t ,  s t e h e n  i n  W i d e r s p r u c h  

z u  d e n  a l l g e m e i n e n  E r g e b n i s s e n  d e r  a n d e r e n  F o r s c h e r .  B e i 

s p i e l s w e i s e  b e n u t z t  R .  W a l z e l 1 6 )  d i e  V e r l a g e r u n g  d e s  S t e i l a b f a l l e s  

a l s  M a ß s t a b  d e r  A l t e r u n g  ( A l t e r u n g s k e n n z i f f e r )  n a c h  K a l t v e r 

f o r m u n g .  K e n y o n  u n d  B u r n s  u n t e r s u c h t e n  a l l e r d i n g s  S t ä h l e ,  

d e r e n  S t e i l a b f a l l  s c h o n  i m  u n g e a l t e r t e n  Z u s t a n d  b e i  +  5 0 °  l i e g t  

u n d  d i e  d e s h a l b  w e n i g  B e w e i s k r a f t  h a b e n .  Robert Pribyl.

16 )  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  6  ( 1 9 3 2 / 3 3 )  S .  2 5 7 / 6 2  ( W e r k s t o f f 

a u s s c h .  1 9 7 ) .

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la tt  N r. 28 vom  11. J u li 1940.)

K l .  1 2  n ,  G r .  3 ,  M  1 3 7  2 8 5 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  

e i s e n f r e i e n  M a n g a n s a l z e n  a u s  m a n g a n h a l t i g e n  E i s e n e r z e n .  E r f . : 

D r . - I n g .  G e r h a r d  N a e s e r ,  D ü s s e l d o r f .  A n m . :  M a n n e s m a n n r ö h r e n -  

W e r k e ,  D ü s s e l d o r f .

K l .  1 8  b ,  G r .  2 0 ,  K  1 4 6  4 8 4 .  V e r f a h r e n  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  

m i t  C h r o m ,  W o l f r a m  o d e r  V a n a d i n  e i n z e l n  o d e r  g e m i s c h t  l e g i e r t e n  

S t ä h l e n .  E r f . :  D r . - I n g .  F r i e d r i c h  B a d e n h e u e r ,  E s s e n .  A n m . :  

F r i e d .  K r u p p  A . - G . ,  E s s e n .

K l .  1 8  c ,  G r .  8 / 9 0 ,  D  8 0  7 4 6 .  G l ü h r e t o r t e ,  G l ü h t ö p f e  o d .  d g l .  

a u s  h i t z e b e s t ä n d i g e r ,  n i c k e l f r e i e r ,  f e r r i t i s c h e r  o d e r  f e r r i t i s c h -  

p e r l i t i s c h e r  S t a h l l e g i e r u n g .  E r f . :  D r . - I n g .  H e r m a n n  J o s e f  

S c h i f f l e r ,  D ü s s e l d o r f .  A n m . :  D e u t s c h e  R ö h r e n w e r k e ,  A . - G . ,  

D ü s s e l d o r f .

K l .  2 1  h ,  G r .  1 5 / 6 0 ,  S  1 2 9  5 5 9 .  E l e k t r i s c h  b e h e i z t e r  O f e n  

f ü r  G l ü h -  u n d  a n d e r e  m e t a l l u r g i s c h e  Z w e c k e ,  d e r  m i t ,  v e r s c h i e 

d e n e n  H e i z l e i s t u n g s s t u f e n  z u  b e t r e i b e n  i s t .  E r f . :  U l r i c h  A s c h 

m a n n  u n d  D i p l . - I n g .  O t t o  K ü h n ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .  A n m . :  

S i e m e n s - S c h u c k e r t w e r k e ,  A . - G . ,  B e r l i n - S i e m e n s s t a d t .

K l .  2 1 h ,  G r .  1 9 ,  A  7 7  5 6 5 ;  Z u s .  z .  P a t .  6 5 7  1 6 8 .  K o m b i 

n i e r t e r  L i c h t b o g e n i n d u k t i o n s o f e n .  A l l g e m e i n e  E l e k t r i c i t ä t s -  

G e s e l l s c h a f t ,  B e r l i n .

K l .  2 1  h ,  G r .  3 2 / 1 0 ,  H  1 5 2  5 6 6 .  V e r f a h r e n  z u m  e l e k t r i s c h e n  

S c h w e i ß e n  v o n  R o h r e n .  E r f . :  P e t e r  H o r b a c h ,  D ü s s e l d o r f - E l l e r .  

A n m . :  N e u n k i r c h e r  E i s e n w e r k ,  A . - G . ,  v o r m a l s  G e b r ü d e r  S t u m m ,  

N e u n k i r c h e n  ( S a a r ) .

K l .  3 1  a ,  G r .  1 / 0 1 ,  H  1 6 1 1 5 9 .  V e r f a h r e n  u n d  E i n r i c h t u n g  

z u m  E i n f ü h r e n  v o n  E i s e n s p ä n e n  i n  d i e  S c h m e l z z o n e  v o n  S c h a c h t 

ö f e n .  H o r s t k ö t t e r  &  D e p p e ,  M a s c h i n e n f a b r i k ,  B e c k u m  i .  W .

K l .  3 1  c ,  G r .  2 1 ,  R  1 0 4  3 5 2 .  V e r f a h r e n  z u m  u n u n t e r b r o c h e n e n  

G i e ß e n  v o n  S t r ä n g e n  a u s  S t a h l .  E r f . :  D r . - I n g .  H e r b e r t  R u p p i k ,  

D ü s s e l d o r f .  A n m . :  K o h l e -  u n d  E i s e n f o r s c h u n g ,  G .  m .  b .  H . ,  

D ü s s e l d o r f .

K l .  7 5  c ,  G r .  6 ,  D  7 2  8 0 6 .  V e r f a h r e n  z u m  E r z e u g e n  v o n  

S c h u t z s c h i c h t e n  a u f  R o h r e n .  D e u t s c h e  R ö h r e n w e r k e ,  A . - G . ,  
D ü s s e l d o r f .

K l .  8 0  b ,  G r .  5 / 0 7 ,  H  1 5 8  7 8 8 .  V e r f a h r e n  z u r  G e w i n n u n g  

v o n  S c h l a c k e n -  u n d  G S 3 t e i n s w o l l e  o d .  d g l .  d u r c h  V e r b l a s e n  d e s  

s c h m e l z f l ü s s i g e n  G u t e s .  E r f . :  K a r l  F r i e d r i c h  M u t h m a n n ,  H a i g e r  

( D i l l k r e i s ) .  A n m . :  H e i n  &  C o . ,  v o r m a l s  H a i g e r  H ü t t e ,  H a i g e r  

( D i l l k r e i s ) .

1 )  D i e  A n m e l d u n g e n  h e g e n  v o n  d e m  a n g e g e b e n e n  T a g e  a n  

w ä h r e n d  d r e i e r  M o n a t e  f ü r  j e d e r m a n n  z u r  E i n s i c h t  u n d  E i n 

s p r u c h e r h e b u n g  i m  P a t e n t a m t  z u  B e r l i n  a u s .

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(P a te n tb la tt  N r. 28 vom  11. J u li  1940.)

K l .  2 1  h ,  N r .  1  4 8 8  8 7 0 .  L i c h t b o g e n o f e n  m i t  a b s c h w e n k 

b a r e m  D e c k e l .  D e m a g - E l e k t r o s t a h l ,  G .  m .  b .  H . ,  D u i s b u r g .

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a ,  Gr. 18, Nr. 687 962, v o m  2 .  A p r i l  1937; a u s g e g e h e n  

a m  9. F e b r u a r  1940. G u s t a v  S c h w a r t z ,  o .  H . ,  i n  D ü s s e l 

d o r f .  ( E r f i n d e r :  H a n s  J o a c h i m  S c h w a r t z  i n  D ü s s e l d o r f . )  Walz
werkslager m it Kunstharzeinlagen.

Z w i s c h e n  d e n  D r u c k l a g e r t e i l e n  u n d  j e d e m  S e i t e n l a g e r t e i l  

w e r d e n  Z w i s c h e n 

s t ü c k e  a  m i t  T - f ö r m i 

g e m  h i n t e r e n  E n d e  

b  u n d  s e g m e n t f ö r m i 

g e r  S c h ü r z e  c  a  m  v o r 

d e r e n  E n d e  v o r g e 

s e h e n ,  d i e  z u m  H a l 

t e n  d e r  d i e  E i n l a g e n  

a u s  K u n s t h a r z  f ü r  

D r u c k -  u n d  S e i t e n 

l a g e r  g e g e n  a x i a l e  

V e r s c h i e b u n g  

s i c h e r n d e n  V o r s a t z 

s t ü c k e  d ,  e  d i e n e n .

S c h ü r z e  c  v e r l ä u f t  

g l e i c h g e r i c h t e t  d e r  

L a g e r s t i r n w a n d  u n d  

h a t  N u t e n  f ,  i n  d i e  d i e  V o r s a t z s t ü c k e  d ,  e  e i n g e s c h o b e n  w e r d e n .  

N u t e n  g  d i e n e n  z u m  A u f n e h m e n  v o n  V e r s c h l e i ß s t ü c k e n ,  d i e  

g l e i c h z e i t i g  e i n g e b r a c h t e  K ü h l -  u n d  S c h m i e r m i t t e l  a m  s e i t l i c h e n  

A u s t r i t t  h i n d e r n .

Kl. 18 c, Gr. 8 90, Nr. 687 975, v o m  10. S e p t e m b e r  1938; 
a u s g e g e b e n  a m  9. F e b r u a r  1940. H a n s  W e r n e r  R o h r w a s s e r  

i n  S c h k e u d i t z .  Elektrisch, gas- oder ölbeheizter, selbsttätig und 
ununterbrochen arbeitender Tauchbadofen zum  Blankglühen, -härten, 
-vergüten oder -zementieren von E isen- und  Metallmassengütern.

Z u m  B e f ö r d e r n  u n d  W ä r m e b e h a n d e l n  d e s  G u t e s  w e r d e n  

S a l z b a d t i e g e l ,  e i n z e l n  o d e r  i n  G r u p p e n  a b w e c h s e l n d ,  a u f  e i n e m  

o d e r  m e h r e r e n  g l e i c h m i t t i g  ü b e r -  o d e r  i n e i n a n d e r  a n g e o r d n e t e n  

d r e h b a r e n  H e r d r i n g e n ,  d i e  g e g e n ü b e r  d e n  f e s t s t e h e n d e n  O f e n 

t e i l e n  d u r c h  S a n d t a s s e n  a b g e d i c h t e t  s i n d ,  a n g e o r d n e t .  D i e  E i n 

r i c h t u n g  f ü r  d i e  B e h e i z u n g ,  d i e  f ü r  j e d e n  T i e g e l  e i n z e l n  e r f o l g t  

o d e r  f ü r  T i e g e l g r u p p e n  o d e r  ü b e r  d e n  g a n z e n  R u n d l a u f  d e r  H e r d e  

v o r g e s e h e n  i s t ,  w i r d  e n t w e d e r  a u f  d e n  d r e h b a r e n  H e r d r i n g e n  

o d e r  a n  d e m  f e s t s t e h e n d e n  O f e n t e i l  a n g e o r d n e t .
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 7.
B E  b e d e u t e t  B u c h a n z e i g e .  —  B u c h b e s p r e c h u n g e n  w e r d e n  i n  d e r  S o n d e r a b t e i l u n g  g l e i c h e n  N a m e n s  a b g e d r u c k t .  

W e g e n  d e r  n a c h s t e h e n d  a u f g e f ü h r t e n  Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä t z e  w e n d e  m a n  s i c h  a n  d i e  B ü c h e r e i  d e s  V e r e i n s  

D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  D ü s s e l d o r f ,  P o s t s c h l i e ß f a c h  6 6 4 .  —  *  b e d e u t e t :  A b b i l d u n g e n  i n  d e r  Q u e l l e .

Allgemeines.
M i t t e i l u n g e n  a u s  d e m  I n s t i t u t  f ü r  E i s e n h ü t t e n 

k u n d e  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  z u  A a c h e n ,  h r s g .  

v o n  P r o f .  D r . - I n g .  e .  h .  W .  E i l e n d e r .  A a c h e n :  A a c h e n e r  V e r l a g s 

u n d  D r u c k e r e i - G e s e l l s c h a f t .  4 ° .  —  B d .  1 4 .  ( M i t  z a h l r .  A b b . )  1 9 3 9 .  

( G e t r e n n t e  S e i t e n z ä h l u n g . )  —  V o n  d e n  i n s g e s a m t  2 1  w ä h r e n d  

d e r  J a h r e  1 9 3 6  b i s  1 9 3 9  e r s c h i e n e n e n  V e r ö f f e n t l i c h u n g e n ,  d i e  d e r  

B a n d  e n t h ä l t ,  e n t s t a m m e n  1 8  d e m  „ A r c h i v  f ü r  d a s  E i s e n h ü t t e n 

w e s e n “ ,  2  d e r  Z e i t s c h r i f t  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  u n d  d i e  l e t z t e ,  

v o n  G .  T .  A t h a v a l e ,  d e r  Z e i t s c h r i f t  „ K o r r o s i o n  u n d  M e t a l l s c h u t z “  

  v g l .  d i e s e r h a l b  d i e  I n h a l t s a n g a b e  i n  „ S t a h l  u n d  E i s e n “  5 9

( 1 9 3 9 )  S .  4 1 3 .  D i e  A b h a n d l u n g e n  d ü r f t e n  a l s o ,  d a  u n s e r e  Z e i t 

schrift v o n  a l l e n  A u f s ä t z e n  d e s  „ A r c h i v s “  A u s z ü g e  b r i n g t ,  u n s e r e n  

L e s e r n  i n h a l t l i c h  b e k a n n t  s e i n .  S  B S

M a t h e s i u s ,  W a l t h e r ,  e m e r .  P r o f e s s o r  f ü r  E i s e n h ü t t e n w e s e n  

a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  B e r l i n :  A r b e i t s g a n g  z u r  w i r t 

s c h a f t l i c h e n  E r z e u g u n g  v o n  R o h e i s e n  u n d  S t a h l  a u s  

a r m e n  E r z e n .  T e i l  2  u n d  3 .  B e r l i n  1 9 4 0 :  J u l i u s  S p r i n g e r .  

( 2 7  S . )  8 » .  S  B E

T h o m p s o n ,  J .  G . :  R e i n e s  E i s e n  i m  A l t e r t u m  u n d  i n

d e r  N e u z e i t . *  V o r g e s c h i c h t l i c h e  A n f ä n g e .  F r ü h e r e s  S c h m i e d e 

e i s e n .  E r z e u g u n g  v o n  f l ü s s i g e m  E i s e n .  N e u z e i t l i c h e s  E i s e n  v o n  

h ö c h s t e r  R e i n h e i t .  [ M i n .  &  M e t a l l .  2 1  ( 1 9 4 0 )  N r .  4 0 1 ,  S .  2 3 1  / 3 4 . ]

Geschichtliches.
( W i l d e n ,  J o s e f ,  D r . : )  6 0  J a h r e  L o s e n h a u s e n w e r k  

1 8 8 0 — 1 9 4 0 .  ( M i t  7 8  A b b . )  ( D ü s s e l d o r f  1 9 4 0 :  A .  B a g e l . )  ( 9 2  S . )

4°. G e b .  S  B E

K r o e m e r ,  F r i t h j o f :  H e i n r i c h  A l b e r t ,  1 8 3 5  b i s  1 9 0 8 .  

( M i t  1  B i l d n i s . )  [ W i e s b a d e n :  K a r l  R i t t e r ,  G .  m .  b .  H . ,  i .  K o m m . ]  

1 9 3 9 .  ( 1 2  S . )  8 ° .  ( A u s :  N a s s a u i s c h e  L e b e n s b i l d e r ,  B d .  1 ,  H .  1 ,

1 9 3 9 . )  —  A l b e r t  g r ü n d e t e  1 8 5 8  e i n e  F a b r i k  z u r  H e r s t e l l u n g  v o n  

S u p e r p h o s p h a t .  N a c h  E i n f ü h r u n g  d i e s e s  d a m a l s  n e u a r t i g e n  

E r z e u g n i s s e s  i n  d e r  L a n d w i r t s c h a f t  e n t w i c k e l t e  e r  d a s  D o p p e l 

s u p e r p h o s p h a t  u n d  m a c h t e  a l s  e r s t e r  V e r s u c h e  z u r  V e r m a h l u n g  

d e r  T h o m a s s c h l a c k e  f ü r  D ü n g e z w e c k e .  H i e r z u  w a r  d i e  D u r c h 

b i l d u n g  v o n  K u g e l m ü h l e n  e r f o r d e r l i c h .  V o n  i h m  s t a m m t  f e r n e r  

d a s  n e u e  P r ü f v e r f a h r e n ,  d i e  s o g e n a n n t e  „ Z i t r a t l ö s l i c h k e i t “  a l s  

M a ß s t a b  f ü r  d e n  W e r t  d e s  T h o m a s m e h l e s .  A l b e r t  w a r  d e r  e r s t e ,  

d e r  d i e  V o r a u s s e t z u n g  f ü r  k ü n s t l i c h e  P h o s p h o r d ü n g u n g  s c h u f  

u n d  d u r c h  W e r b u n g  d i e  B a u e r n s c h a f t  ü b e r  d i e  Z w e c k m ä ß i g k e i t  

d e r  k ü n s t l i c h e n  D ü n g u n g  a u f k l ä r t e .  S  B S

H u n d e r t  J a h r e  F r i e d e n s h ü t t e . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0

( 1 9 4 0 )  N r .  2 4 ,  S .  5 2 7 / 3 0 . ]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Angewandte Mechanik. P o r i t s k y ,  H . ,  u n d  H .  D .  S n i v e l y :  

S p a n n u n g e n  u n d  V e r f o r m u n g e n  i n  r a u m g e k r ü m m t e n  

R o h r e n . *  [ J .  a p p l i e d  M e c h .  7  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  S .  A — 1 7 / A — 2 1 . ]  

Physikalische Chemie. B a u k l o h ,  W . ,  u n d  G .  H e n k e :  D e r  

E i n f l u ß  v o n  M e t a l l e n  u n d  M e t a l l o x y d e n  a u f  d e n  Z e r 

f a l l  v o n  K o h l e n o x y d  u n d  s e i n e  t e c h n i s c h e  B e d e u 

t u n g . *  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  v o n  E i s e n  u n d  E i s e n 

o x y d e n  a l s  B o d e n k ö r p e r  a u f  d e n  K o h l e n o x y d z e r f a l l .  Z e r f a l l  i m  

w e s e n t l i c h e n  n u r  d u r c h  d a s  M e t a l l  s e l b s t  b e s c h l e u n i g t .  Z u s t a n d  

d e s  E i s e n s  v o n  e n t s c h e i d e n d e r  B e d e u t u n g .  V e r s u c h e  m i t  f o l g e n 

d e n  B o d e n k ö r p e m :  C o ,  C o 2 O a , N i ,  N i 2 0 3 ,  A g ,  A g O ,  Z n ,  Z n O ,  C u ,  

C u O ,  A L  A 1 , 0 3 ,  T i ,  T i 0 2 , S i ,  S i O ,  S i 0 2 ,  V 2 0 5 ,  C r ,  C r 2 0 3 ,  M o ,  

M o 0 3, W ,  W O , ,  U 0 2,  M n ,  M n O ,  M n 2 0 3 , C ,  F e P 0 4 , P d ,  P t ,  M g ,  

M g O ,  C a O ,  B a O  u n d  C e r m i s c h m e t a l l .  K r i s t a l l i s a t i o n s k r a f t  d e s  

K o h l e n s t o f f s .  [ M e t a l l w i r t s c h .  1 9  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 3 ,  S .  4 6 3 / 7 0 . ]  

C h i p m a n ,  J o h n ,  u n d  S h a d b u r n  M a r s h a l l :  D a s  G l e i c h 

g e w i c h t  F e O  +  H 2 =  F e  +  H 2 0  b e i  T e m p e r a t u r e n  b i s  

z u m  S c h m e l z p u n k t  d e s  E i s e n s .  O b e r h a l b  d e s  S c h m e l z 

p u n k t e s  k a n n  d a s  G l e i c h g e w i c h t  d u r c h  d i e  G l e i c h u n g  l o g  

( P h 2° / P h 2 ) =  1 5 8 3 / T  —  1 , 0 2 1  a u s g e d r ü c k t  w e r d e n .  D e r  S c h m e l z 

p u n k t  d e s  W ü s t i t s  w u r d e  m i t  1 3 6 9 ° ,  d e r  d e s  r e i n e n  E i s e n s  m i t  

1 5 3 5 °  u n d  d e r  d e s  s a u e r s t o f f g e s ä t t i g t e n  E i s e n s  m i t  1 5 2 4 °  e r 

m i t t e l t ,  [ J .  A m e r .  e h e m .  S o c .  6 2  ( 1 9 4 0 )  S .  2 9 9 / 3 0 5 ;  n a c h  C h e m .  

Z b l .  1 1 1  ( 19 40 )  I ,  N r .  2 2 ,  S .  3 3 8 1 . ]

C h e m i e ,  

p e r i o d i s c h e

3  B i l d e r n . )  B e r l i n  ( N W  7 ) :  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 4 0 .  ( 2 2  S . )  

8 ° .  0 , 9 0 ,'ß.H. ( A b h a n d l u n g e n  u n d  B e r i c h t e .  [ H r s g . : ]  D e u t s c h e s  

M u s e u m .  J g .  1 2 ,  H .  1 . )  E  B E
M ü l l e r ,  E r i c h ,  D r .  D r . - I n g .  e .  h . ,  o r d .  P r o f e s s o r  u n d  D i r e k t o r

i .  R .  d e s  L a b o r a t o r i u m s  f ü r  E l e k t r o c h e m i e  u n d  p h y s i k a l i s c h e  

C h e m i e  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e ,  D r e s d e n :  E l e k t r o 

c h e m i s c h e s  P r a k t i k u m .  M i t  e i n e m  B e g l e i t w o r t  v o n  D r .  

D r . - I n g .  e .  h .  F r i t z  F o e r s t e r  f ,  G e h e i m e r  H o f r a t ,  o r d .  P r o f e s s o r  

u n d  D i r e k t o r  d e s  a n o r g a n i s c h - c h e m i s c h e n  L a b o r a t o r i u m s  a n  d e r  

T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e ,  D r e s d e n .  5 . ,  v e r ä n d .  A u f l .  M i t  9 0  A b b . ,

5  S k i z z e n  u n d  3 1  S c h a l t u n g s s k i z z e n .  D r e s d e n :  T h e o d o r  S t e i n  - 

k o p f f  1 9 4 0 .  ( X V I ,  2 7 6  S . )  8 ° .  G e b .  1 0  .'R.M. E  B E

> Mechanische Technologie. W e r k s t a t t  w i n k e  R i c h t i g  —  

F a l s c h  ( M e t a l l ) .  E r a r b e i t e t  ( u n d  h r s g . )  v o m  R e i c h s i n s t i t u t  

f ü r  B e r u f s a u s b i l d u n g  i n  H a n d e l  u n d  G e w e r b e .  ( 3 .  A u  f l  M i t  

z a h l r .  A b b . )  L e i p z i g :  B .  G .  T e u b n e r  1 9 4 0 .  ( 2  B l . ,  3 6  S . )  8 ° .  K a r t .  

1 , 4 0  J lJ l .  —  U e b e r s i c h t l i c h e  D a r s t e l l u n g  z u r  s c h n e l l e n  E i n 

f ü h r u n g  d e s  L e h r l i n g s  i n  d i e  b e t r i e b l i c h e n  V o r g ä n g e  u n d  z u r  

E r l e i c h t e r u n g  s e i n e r  A u s b i l d u n g .  S  B S

Maschinenkunde im allgemeinen. M a s c h i n e n e l e m e n t e -  

T a g u n g  D ü s s e l d o r f .  B e r i c h t  ü b e r  d i e  T a g u n g  d e s  F a c h 

a u s s c h u s s e s  f ü r  M a s c h i n e n e l e m e n t e  i n  D ü s s e l d o r f  1 9 3 8 .  ( M i t  

e i n e r  E i n l e i t u n g  v o n  E .  H e i d e b r o c k  s o w i e  z a h l r .  T e x t b i l d e m . )  

B e r l i n  ( N W  7 ) :  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 4 0 .  ( 2  B l . ,  5 7  S . )  4 ° .

9  J i J ( ,  f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n e s  d e u t s c h e r  I n g e n i e u r e  8 , 1 0  JIM . 
— - U e b e r  d e n  I n h a l t  w i r d ,  s o w e i t  n ö t i g ,  d u r c h  E i n z e l a n g a b e n  i n  

d e n  b e s o n d e r e n  A b s c h n i t t e n  d e r  „ Z e i t s c h r i f t e n -  u n d  B ü c h e r 

s c h a u “  b e r i c h t e t .  S  B S

t e n  B o s c h ,  M . ,  D i p l . - I n g . ,  P r o f e s s o r  a n  d e r  E i d g e n ö s s i s c h e n  

T e c h n i s c h e n  H o c h s c h u l e  Z ü r i c h :  V o r l e s u n g e n  ü b e r  M a s c h i 

n e n e l e m e n t e .  2 . ,  v o l l s t ä n d i g  n e u b e a r b .  A u f l .  M i t  8 6 0  T e x t a b b .  

B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 4 0 .  ( X I ,  4 5 0  S . )  4 ° .  G e b .  3 9  JIM ..

Bergbau.
Geologie und Mineralogie. K i r c h b e r g ,  H e l m u t :  D i e  B e 

s t i m m u n g  d e s  A n k e r i t s  i n  S p a t e i s e n e r z e n . *  V o r 

k o m m e n  d e s  A n k e r i t s  u n d  S c h w i e r i g k e i t e n  s e i n e r  B e s t i m m u n g .  

E n t w i c k l u n g  e i n e s  n e u e n  A e t z -  u n d  F ä r b e v e r f a h r e n s .  A r b e i t s 

g a n g  d e s  V e r f a h r e n s .  D e u t u n g  d e r  c h e m i s c h e n  V o r g ä n g e .  F e h l e r 

q u e l l e n  u n d  i h r e  B e h e b u n g .  A n w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t  d e s  V e r 

f a h r e n s  u n d  E r k e n n t n i s s e .  [ B e r g -  u .  h ü t t e n m .  M h .  8 8  ( 1 9 4 0 )  

N r .  6 ,  S .  7 3 / 7 7 . ]

Lagerstättenkunde. F r i e d e n s b u r g ,  F . :  B o d e n s c h ä t z e  u n d  

B e r g b a u  d e r  S o w j e t - U n i o n . *  S t a n d o r t k a r t e n .  A l l g e m e i n e  

G rundlagen d e r  e i n z e l n e n  B e r g b a u z w e i g e :  K o h l e ,  E r d ö l ,  E d e l 

m e t a l l e ,  E i s e n ,  S t a h l v e r e d l u n g s m e t a l l e ,  B u n t m e t a l l e ,  S c h w e f e l 

k i e s  u n d  S c h w e f e l ,  P h o s p h a t ,  S t e i n -  u n d  K a l i s a l z .  G e s a m t 

b e u r t e i l u n g  v o n  L e i s t u n g  u n d  Z u k u n f t s a u s s i c h t e n .  S c h r i f t t u m s 

a n g a b e n .  [ G l ü c k a u f  7 6  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 3 ,  S .  3 1 7 / 2 9 ;  N r .  2 4 ,  S .  3 3 3 / 3 7 ;  

N r .  2 5 ,  S .  3 5 0 / 5 2 . ]

L e g r a y e :  D e r  E i s e n e r z b e r g b a u  S c h w e d e n s . *  S t a 

t i s t i s c h e  A n g a b e n  ü b e r  F ö r d e r u n g  u n d  A u s f u h r .  B e s c h r e i b u n g  

d e r  L a g e r s t ä t t e n  v o n  K i r u n a ,  G e l l i v a r e  u n d  G r ä n g e s b e r g .  [ R e v .  

u n i v .  M i n e s  8 .  S e r . ,  1 6  ( 1 9 4 0 )  N r .  4 ,  S .  1 2 8 / 3 3 . ]

S c h u m a c h e r ,  F . :  D i e  m i n e r a l i s c h e n  B o d e n s c h ä t z e  d e r  

d e u t s c h e n  K o l o n i e n .  D i a m a n t e n ,  K u p f e r ,  B l e i ,  V a n a d i n ,  

E i s e n e r z e  i n  D e u t s c h - S ü d w e s t a f r i k a .  G o l d ,  Z i n n ,  G r a p h i t ,  

D i a m a n t e n  i n  D e u t s c h - O s t a f r i k a .  G o l d ,  W o l f r a m ,  E i s e n e r z e  

i n  K a m e r u n .  G o l d  u n d  P h o s p h a t e  i n  d e n  S ü d s e e g e b i e t e n .  [ Z .  

B e r g - ,  H ü t t . -  u .  S a l i n e n w .  8 8  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 ,  S .  5 1 / 5 6 . ]

Aufbereitung und Brikettierung.
Elektromagnetische Aufbereitung. M o g e n s e n ,  F r e d r i k :  V e r 

l a u f  d e r  T r e n n u n g  b e i  d e r  m a g n e t i s c h e n  A u f b e r e i 

t u n g . *  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  T r e n n u n g s v o r g a n g  b e i  d e r  

M a g n e t s c h e i d u n g .  E i n f l u ß  d e r  K o m f o r m  u n d  K o r n g r ö ß e .  [ T .  

K j e m i  B e r g v e s .  2 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  4 ,  S .  6 0 / 6 5 . ]

Rösten und thermische Aufbereitung. G o t o h ,  Y u u i c h i :  D i e  

m a g n e t i s c h e  R ö s t u n g  v o n  E i s e n e r z e n . *  U n t e r s u c h u n g  

d e r  R e d u k t i o n s b e d i n g u n g e n  b e i  d e r  m a g n e t i s c h e n  R ö s t u n g  v o n  

E i s e n e r z e n  m i t  K o k s o f e n g a s .  V ö l l i g e  R e d u k t i o n  d e s  E i s e n o x y d s  

z u  E i s e n o x y d u l o x y d  i n  3 0  m i n  b e i  6 0 0 ° .  B e i  w e i t e r e r  R ö s t u n g
H o l t j e ,  R o b e r t :  C l e m e n s  W i n k l e r  u n d  d a s  

S y s t e m  d e r  E l e m e n t e .  ( M i t  5  Z a h l e n t a f .  u .
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R e d u k t i o n  z u  n i c h t m a g n e t i s c h e m  E i s e n o x y d u l .  B e g i n n  d e r  

W i e d e r o x y d a t i o n  v o n  E i s e n o x y d u l  z u  E i s e n o x y d u l o x y d  b e i  1 5 0 ° .  

D u r c h  V o r o x y d a t i o n  b e i  2 0 0  b i s  4 0 0 °  E r z e u g u n g  e i n e s  v o l l k o m m e n  

m a g n e t i s c h e n  G u t e s  u n d  d a d u r c h  w e s e n t l i c h e s  A u s b r i n g e n .  

U e b e r t r a g u n g  d e r  V e r s u c h s e r g e b n i s s e  a u f  d e n  G r o ß b e t r i e b .  [ T e t s u  

t o  H a g a n e  2 6  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 ,  S .  1 5 5 / 6 3 . ]

Erze und Zuschläge.
Allgemeines. V o h m a n n ,  W o l f r a m :  D i e  f ü r  d i e  S t a h l 

e r z e u g u n g  w i c h t i g e n  E r z v o r k o m m e n  d e s  e u r o p ä i 

s c h e n  R u ß l a n d s . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 3 ,  S .  5 1 1 / 1 6 . ]  

Eisenerze. U e b e r  d i e  A u s n u t z u n g  a r m e r  E i s e n e r z e  

d e r  S o w j e t u n i o n .  B e r i c h t  ü b e r  d i e  T a g u n g  d e s  T e c h n i s c h e n  

R a t e s  d e s  V o l k s k o m m i s s a r i a t s  d e r  E i s e n i n d u s t r i e  a m  1 3 .  b i s  

1 6 .  F e b r u a r  1 9 4 0 .  S c h ä t z u n g  d e r  H a u p t v o r k o m m e n  a n  a r m e n  

E i s e n e r z e n  a u f  ü b e r  3 0 0  M i l l i a r d e n  t .  A u s n u t z u n g  d e r  i n  L a g e r 

s t ä t t e n  r e i c h e r  E r z e  v o r h a n d e n e n  u n d  b i s h e r  a u f  d i e  H a l d e  g e 

f a h r e n e n  a r m e n  E r z e  a l s  v o r d r i n g l i c h e  A u f g a b e .  [ S t a l  1 0  ( 1 9 4 0 )  

N r .  1 ,  S .  V / V I L ]

Q u e n n e r s t e d t ,  T h o r s t e n :  D i e  E i g e n s c h a f t e n  d e r  s c h w e 

d i s c h e n  E i s e n e r z e .  Z u s a m m e n g e f a ß t e  D a r s t e l l u n g  d e r  E i g e n 

s c h a f t e n  s c h w e d i s c h e r  E i s e n e r z e  a u f  G r u n d  v o n  B e t r i e b s e r f a h 

r u n g e n  u n d  S c h r i f t t u m s u n t e r l a g e n .  O x y d a t i o n s s t u f e ,  R e d u z i e r 

b a r k e i t ,  V e r b r a u c h  a n  R e d u k t i o n s k o h l e ,  S c h l a c k e n b i l d n e r  u n d  

S i n t e r f ä h i g k e i t .  S c h r i f t t u m s v e r z e i c h n i s .  [ J e m k o n t .  A n n .  1 2 4  

( 1 9 4 0 )  N r .  4 ,  S .  1 1 7 / 7 3 . ]

Manganerze. M a y o r ,  Y . :  W e l t e r z e u g u n g  u n d  - v e r 

b r a u c h  v o n  M a n g a n e r z e n . *  V e r w e n d u n g s g e b i e t e  v o n  M a n -  

g a n .  B e s c h a f f e n h e i t  u n d  H a n d e l s g ü t e n  v o n  M a n g a n e r z e n .  E r 

z e u g u n g  v o n  R u ß l a n d ,  d e m  b r i t i s c h e n  W e l t r e i c h ,  A e g y p t e n ,  

B r a s i l i e n ,  K u b a  u n d  O s t e u r o p a .  V e r b r a u c h  u n d  B e z u g  d e r  V e r 

e i n i g t e n  S t a a t e n ,  D e u t s c h l a n d s ,  E n g l a n d s ,  J a p a n s ,  F r a n k r e i c h s ,  

B e l g i e n s ,  H o l l a n d s  u n d  I t a l i e n s .  [ G é n i e  c i v .  1 1 6  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 1 ,  

S .  1 7 9 / 8 1 ;  N r .  1 2 ,  S .  1 9 8 / 2 0 0 . ]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Schwelerei. S k r o c h ,  K u r t :  D i e  S c h w e i v e r g a s u n g  d e r  

o b e r s c h l e s i s c h e n  S t e i n k o h l e . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  

N r .  2 6 ,  S .  5 5 7 / 6 3  ( W ä r m e s t e l l e  2 8 2 ) . ]

Feuerfeste Stoffe.
Eigenschaften. R o b e r t s ,  Â .  L . :  E l a s t i z i t ä t  v o n  f e u e r 

f e s t e n  C h r o m e r z -  u n d  C h r o m e r z - M a g n e s i t - S t e i n e n  m i t  

b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  T e m p e r a t u r w e c h s e l 

b e s t ä n d i g k e i t . *  U n t e r s u c h u n g  v o n  g e b r a n n t e n  V e r s u c h s 

s t e i n e n  a u s  C h r o m i t m a s s e n  u n d  C h r o m i t - M a g n e s i t - M i s c h u n g e n  

m i t  u n t e r s c h i e d l i c h e r  K o r n g r ö ß e ,  f e r n e r  v o n  a u s  H a n d e l s - C h r o m -  

M a g n e s i t -  u n d  M a g n e s i t s t e i n e n  h e r a u s g e s c h n i t t e n e n  P r o b e n  a u f  

e i n e n  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  d e m  D e h n v e r h a l t e n  b e i  V e r 

d r e h b e a n s p r u c h u n g  b e i  T e m p e r a t u r e n  v o n  2 0  b i s  1 2 0 0 °  u n d  d e r  

T e m p e r a t u r w e c h s e l b e s t ä n d i g k e i t  b e i  e i n e r  E r h i t z u n g s -  u n d  A b 

s c h r e c k t e m p e r a t u r  v o n  9 0 0 ° .  [ T r a n s .  B r i t .  c e r a m .  S o c .  3 8  ( 1 9 3 9 )  

N r .  1 1 ,  S .  6 0 2 / 2 7 . ]

Einzelerzeugnisse. B a s i l e w i t s c h ,  A .  S . :  F e u e r f e s t i g k e i t  

u n d  V e r s c h l a c k u n g s b e s t ä n d i g k e i t  v o n  D u n i t m a s s e n .  

B e s t e  F e u e r f e s t i g k e i t  u n d  S c h l a c k e n b e s t ä n d i g k e i t  b e i  Z u s a t z  v o n  

2 0  %  M a g n e s i t  z u  d e r  D u n i t m a s s e .  B r e n n e n  b e i  1 6 0 0  b i s  1 6 5 0 °  

z u r  V e r m i n d e r u n g  d e r  P o r i g k e i t .  [ O g n e u p o r y  7  ( 1 9 3 9 )  S .  3 7 3 / 8 2 ;  

n a c h  C h e m .  A b s t r .  3 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  9 ,  S p .  3 0 3 5 . ]

N i e r e n s t e i n ,  D .  A . ,  u n d  K .  M .  S c h m u k l e r :  H o c h f e u e r f e s t e  

D o l o m i t e r z e u g n i s s e  a u s  d u r c h  d i r e k t e  S y n t h e s e  v o n  

T r i k a l z i u m s i l i k a t  e r h a l t e n e m  K l i n k e r .  A n g a b e n  ü b e r  

z w e c k m ä ß i g  e i n z u h a l t e n d e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  B r e n n b e 

d i n g u n g e n .  [ O g n e u p o r y  8  ( 1 9 4 0 )  J a n . / F e b r . ,  S .  2 3 / 2 9 ;  n a c h  

C h e m .  Z b l .  1 1 1  ( 1 9 4 0 )  I ,  N r .  2 5 ,  S .  3 8 3 6 / 3 7 . ]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne B auarten  siehe un te r den betreffenden Fachgebieten.)

Gasfeuerung. H e i l i g e n s t a e d t ,  W e r n e r :  D e r  S o l l v e r b r a u c h  

v o n  G a s ö f e n .  I .  S c h m i e d e ö f e n . *  Z w e c k  d e r  A n g a b e n .  E i n 

f l u ß  d e r  B a u a r t  a u f  d e n  G a s v e r b r a u c h  d u r c h  d i e  A u s b i l d u n g  v o n  

W ä n d e n  u n d  T ü r e n ,  d u r c h  O f e n g r ö ß e  u n d  D u r c h s a t z  s o w i e  d u r c h  

L u f t v o r w ä r m u n g  m i t t e l s  A b h i t z e .  S c h a u b i l d e r  z u r  B e s t i m m u n g  

d e s  G a s v e r b r a u c h e s  u n d  B e i s p i e l e  z u r  A n w e n d u n g  d e r  S c h a u 

b i l d e r .  [ G a s ,  D ü s s e i d . ,  1 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  5 3 / 5 6 . ]

Elektrische Beheizung. K u t t l e r ,  W . :  F o r t s c h r i t t e  a n  

K o h l e  w i d e r s t a n d s - H o c h  t e m p e r a t u r  ö f e n . *  B e s c h r e i b u n g  

v e r s c h i e d e n e r  O e f e n ,  i n  d e n e n  T e m p e r a t u r e n  b i s  3 0 0 0 °  e r r e i c h t  

w e r d e n  k ö n n e n ,  f ü r  L a b o r a t o r i u m s z w e c k e ,  a b e r  a u c h  z u r  b e 

t r i e b s m ä ß i g e n  A n w e n d u n g ,  z .  B .  f ü r  d i e  H a r t m e t a l l e r z e u g u n g .  

S c h m e l z ö f e n  m i t  K o h l e n s t a u b b e h e i z u n g .  [ T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  

M e t a l l b e a r b .  5 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  7 / 8 ,  S .  1 8 5 / 8 6 ;  N r .  1 1 / 1 2 ,  S .  2 9 1 / 9 3 . ]  

Rauchfragen. S c h u b e r t ,  J o h a n n e s ,  D i p l . - I n g . :  P l a n u n g s 

g r u n d l a g e n  f ü r  R a u c h g a s e n t s t a u b e r .  H r s g .  v o n  d e r  W i r t -

s c h a f t s g r u p p e  E l e k t r i z i t ä t s v e r s o r g u n g ,  W .  E .  V .  A u s g .  1 9 4 0 .  

M i t  5 2  T e x t a b b .  B e r l i n :  F r a n c k h ’s c h e  V e r l a g s h a n d l u n g .  ( 6 1  S . )  

8°. 2,SO M M . S  B -

K rafterzeugung und -Verteilung.
Allgemeines. B e r t h e l o t ,  C h . :  E r z e u g u n g  u n d  N u t z b a r 

m a c h u n g  e l e k t r i s c h e r  E n e r g i e  i n  E i s e n h ü t t e n w e r k e n . *  

A l l g e m e i n e s  ü b e r  d e n  K o h l e n v e r b r a u c h  d e r  f r a n z ö s i s c h e n  H ü t t e n 

w e r k e .  U e b e r b l i c k  ü b e r  d i e  E n e r g i e m e n g e  i n  d e n  v e r f ü g b a r e n  

G a s e n .  S t r o m e r z e u g u n g  d e r  l o t h r i n g i s c h e n  G r u b e n  u n d  H ü t t e n 

w e r k e  i m  J a h r e  1 9 3 4 .  R e g e l u n g  d e r  E n e r g i e e r z e u g u n g  i n  d e n  

G a s z e n t r a l e n .  E n e r g i e v e r t e i l u n g  i m  l o t h r i n g i s c h e n  E r z g e b i e t ,  

A u f g a b e ,  O r g a n i s a t i o n  u n d  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e r  l o t h r i n g i s c h e n  

H ü t t e n i n d u s t r i e .  E i n z e l h e i t e n  d e r  S t r o m e r z e u g u n g s v e r f a h r e n  i n  

d e n  H ü t t e n w e r k e n .  K e n n w e r t e  e i n e s  l o t h r i n g i s c h e n  D a m p f k r a f t 

w e r k e s  m i t  H o c h o f e n g a s .  V e r g l e i c h  d e r  S t r o m e r z e u g u n g  a u f  

H ü t t e n w e r k e n  m i t  D a m p f t u r b i n e n  u n d  G a s m a s c h i n e n .  [ R e v .  

M e t a l l . ,  M e m . ,  3 7  ( 1 9 4 0 )  N r .  4 ,  S .  9 3 / 9 9 . ]

Kraftwerke. K a i ß l i n g ,  F . ,  u n d  A .  R o g g e n d o r f :  D e r  E i g e n 

b e d a r f  b e i m  D a m p f k r a f t w e r k  i m  R a h m e n  d e s  g e s a m t e n  

E n t w u r f e s . *  G r ö ß e  d e s  E i g e n b e d a r f s  i n  A b h ä n g i g k e i t  v o m  

D a m p f d r u c k  u n d  d e r  k o n s t r u k t i v e n  E i g e n h e i t .  D a m p f  o d e r  

S t r o m  f ü r  d i e  H i l f s a n t r i e b e .  S i c h e r u n g  d e r  K r a f t v e r s o r g u n g  f ü r  

d e n  E i g e n b e d a r f .  E i n o r d n u n g  d e r  H a u s s t r o m v e r s o r g u n g  i n  d i e  

S c h a l t a n l a g e .  [ E T Z  6 1  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 0 ,  S .  4 3 7 / 4 1 ;  N r .  2 1 ,  S .  4 6 4 / 6 6 . ]  

Speisewasserreinigung und -entölung. R i c h t l i n i e n  f ü r  

W a s s e r a u f b e r e i t u n g s - A n l a g e n .  [ H r s g . : ]  V e r e i n i g u n g  d e r  

G r o ß k e s s e l b e s i t z e r  i m  N S - B u n d  D e u t s c h e r  T e c h n i k .  3 .  A u s g .  

( M i t  A b b .  u n d  Z a h l e n t a f .  i m  T e x t . )  B e r l i n  ( S W  6 8 ,  D r e s d e n e r  

S t r .  9 7 ) :  B e u t h - V e r t r i e b ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 4 0 .  ( 9 9  S . )  8 ° .  G e b .  6  MM.

G o e r s c h :  Z e i t g e m ä ß e  S p e i s e w a s s e r a u f  b e r e i t u n g . *

K u r z e  z u s a m m e n f a s s e n d e  D a r s t e l l u n g  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 

s i c h t i g u n g  e i n e s  n e u e n  W o f a f i t f i l t e r s .  W o f a f i t  i s t  e i n  K u n s t 

e r z e u g n i s  d e r  I . - G .  F a r b e n i n d u s t r i e ,  A . - G . ,  d a s  a l s  B a s e n a u s 

t a u s c h e r  w i r k t .  [ T e c h n .  U e b e r w .  1  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 1 ,  S .  6 5 / 6 7 . ]

Kondensationen. B B C - K o n d e n s a t o r e n  m i t  e i n g e 

w a l z t e n ,  v o r g e b o g e n e n  K ü h l r o h r e n . *  [ B B C - N a c h r .  2 7  

( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  S .  1 6 / 1 9 . ]

Gleitlager. C l a u s ,  W . :  L a g e r m e t a l l e  a u f  N i c h t e i s e n 

m e t a l l b a s i s . *  A l l g e m e i n e  u n d  g e s c h i c h t l i c h e  B e t r a c h t u n g  d e r  

L a g e r m e t a l l e  u n d  d e r  E i n f l u ß  d e r  A n o r d n u n g  3 9  a  a u f  d i e  „ k l a s s i 

s c h e n “  L a g e r m e t a l l e .  K u r z e  D a r s t e l l u n g  d e s  G e b i e t e s  d e r  L a g e r 

o r g a n e  m i t  d ü n n e n  L a u f s c h i c h t e n  a u s  N i c h t e i s e n m e t a l l e g i e r u n g e n  

u n d  B e h a n d l u n g  d e r  A l u m i n i u m -  u n d  Z i n k l a g e r w e r k s t o f f e .  [ M e 

t a l l w i r t s e h .  1 9  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 3 ,  S .  4 7 2 / 7 5 . ]

N a s s ,  R . :  D i e  V e r w e n d u n g  d e r  A u s t a u s c h w e r k s t o f f e  

f ü r  G l e i t l a g e r .  V o r a u s s e t z u n g e n  f ü r  e i n e n  b e t r i e b s 

s i c h e r e n  L a g e r l a u f . *  H a u p t b e d i n g u n g  f ü r  d e n  e i n w a n d f r e i e n  

L a u f  v o n  A u s t a u s c h l a g e r n ,  K a n t e n p r e s s u n g e n ,  v o l l k o m m e n e  

S c h m i e r u n g  u n d  r i c h t i g e s  L a g e r s p i e l ,  S c h m i e r s t o f f n u t e n ,  S c h m i e r -  

e i n r i c h t u n g e n ,  W ä r m e a b f ü h r u n g .  W a h l  d e r  W e r k s t o f f e :  W e i ß 

m e t a l l e ,  B l e i -  u n d  Z i n k l a g e r m e t a l l e ,  B l e i -  u n d  S o n d e r b r o n z e n ,  

K u n s t h a r z p r e ß s t o f f e ,  L e i c h t m e t a l l e ,  G u ß e i s e n  s o w i e  g e s i n t e r t e  

W e r k s t o f f e .  [ M a s c h . - B a u  B e t r i e b  1 9  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  1 8 9 / 9 2 . ]  

Schmierung und Schmiermittel. K a d m e r ,  E r i c h  H e r w i g ,  

D r . - I n g .  h a b i l . ,  D o z e n t  a n  d e r  T e c h n .  H o c h s c h u l e  M ü n c h e n :  

S c h m i e r s t o f f e  u n d  M a s c h i n e n s c h m i e r u n g .  M i t  9 9  A b b .  

B e r l i n :  G e b r ü d e r  B o r n t r a e g e r  1 9 4 0 .  ( V I I I ,  4 7 9  S . )  8 ° .  2 0 , 8 0 MM. 
g e h .  2 2 ,i0  M M . S  B S

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
Pumpen. B a r s k e ,  U l r i c h :  S c h l e u d e r p u m p e  m i t  u m 

l a u f e n d e m  G e h ä u s e . *  D i e  S c h l e u d e r p u m p e  b e s t e h t  a u s  e i n e m  

u m l a u f e n d e n  m i t  d e r  F ö r d e r f l ü s s i g k e i t  a n g e f ü l l t e n  G e h ä u s e  u n d  

a u s  e i n e r  i n  d i e s e m  G e h ä u s e  s t i l l s t e h e n d e n  E n t n a h m e e i n r i c h t u n g .  

D i e  P u m p e  e i g n e t  s i c h  f ü r  k l e i n e  F ö r d e r m e n g e n  u n d  h o h e  D r e h 

z a h l e n ,  w o b e i  i n  e i n e r  e i n z i g e n  S t u f e  D r ü c k e  v o n  3 0  b i s  5 0  A  u n d  

m e h r  e r z i e l t  w e r d e n .  [ Z .  V D I  8 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 2 ,  S .  3 7 3 / 7 6 . ]

Förderwesen.
Hebezeuge und Krane. D e u t s c h e  H e b e z e u g e  u n d  

T i  a n s p o r t e i n r i c h t u n g e n  f ü r  a u s l ä n d i s c h e  H ä f e n ,  W e r f 

t e n  u n d  S c h i f f e . *  [ W e r f t  R e e d .  H a f e n  2 1  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 1 ,  
S .  1 4 0 / 4 9 . ]

Werkseinrichtungen.
Gründung. R a u s c h ,  E . ,  D r . - I n g . ,  D r .  t e c h n . ,  a .  o .  P r o f e s s o r  

a n  d e r  T e c h n .  H o c h s c h u l e  B e r l i n ,  B e r a t e n d e r  I n g e n i e u r :  M a 

s c h i n e n f u n d a m e n t e  u n d  a n d e r e  d y n a m i s c h e  B a u a u f 

g a b e n .  1 .  2 :  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e  f ü r  B l o c k -  o d e r  K a s t e n 

f u n d a m e n t e  b e i  h i n -  u n d  h e r g e h e n d e n  o d e r  u m l a u f e n d e n  p e r i o -  

x r i i 6 n  K r ä f t e n ,  n e b s t  E r g ä n z u n g  z u m  1 .  T e i l  d e s  B u c h e s .  B e r l i n

a o  o ? * : V e r t r ' e b  M D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 4 0 .  ( 3  B l . ,  S . 1 1 3 / 3 7 0 . )  
8  . 2 5  m  d  »
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L o o s .  W . ,  u n d  W .  B e m a t z i k :  D a s  L u e t k e n s ’ s c h e  V e r 

f a h r e n  z u r  H e b u n g  u n d  S e n k u n g  v o n  B a u w e r k e n . *  

H e b u n g  e r f o l g t  d u r c h  E i n p r e s s e n  v o n  S a n d  i n  e i n e  B e t t u n g  u n t e r  

d e r  A u f l a g e r f u g e ,  d i e  A b s e n k u n g  d u r c h  A u s s p ü l e n  d e s  S a n d e s .  

N o t w e n d i g e r  M a s c h i n e n p a r k .  E r s t e  A n w e n d u n g  b e i  e i n e m  

K o k e r e i u n t e r b a u  a u f  G r u b e  R e d e n  d e r  S a a r g r u b e n - A . - G .  [ B a u 

i n g e n i e u r  2 1  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 1 / 2 2 ,  S .  1 6 3  7 1 . ]

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. J a k u b z i n e r ,  X . :  B e z i e h u n g e n  

z w i s c h e n  S c h l a c k e n t e m p e r a t u r  u n d  R o h e i s e n z u s a m 

m e n s e t z u n g  i m  H o c h o f e n b e t r i e b . *  B e s c h r e i b u n g  d e s  

G r a p h i t  -  W o l f r a m - T h e r m o e l e m e n t e s .  L ' n t e r s u c h u n g e n  b e i  v e r 

s c h i e d e n e n  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  d e s  H o c h o f e n s .  F e s t s t e l l u n g  

g e s e t z m ä ß i g e r  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  S c h l a c k e n t e m p e r a t u r  u n d  

S i l i z i u m -  u n d  S c h w e f e l g e h a l t  d e s  R o h e i s e n s .  B e i  r e g e l m ä ß i g e m  

O f e n g a n g  e r h ö h t e  S c h l a c k e n t e m p e r a t u r .  H i n w e i s  a u f  h ö h e r e n  

S i l i z i u m -  u n d  M a n g a n g e h a l t  d e s  R o h e i s e n s  b e i  s i n k e n d e m  S c h w e f e l 

g e h a l t .  E r h ö h u n g  d e s  S i l i z i u m -  u n d  M a n g a n g e h a l t e s  b e i  l a n g e m  

A u f e n t h a l t  d e s  R o h e i s e n s  i m  G e s t e l l .  [ S t a l  1 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  S .  1 9 . ]  

P o s i n .  M .  B . :  U n t e r s u c h u n g  d e r  L ’ r s a c h e n  v o n  A n 

s ä t z e n  i n  H o c h ö f e n  u n d  M a ß n a h m e n  z u  d e r e n  V e r 

h i n d e r u n g . *  U n t e r s u c h u n g  d e s  G a s s t a u b e s  i m  O f e n s c h a c h t .  

H o h e  G e h a l t e  a n  A l k a l i e n  u n d  S c h w e f e l .  H ö h e r e  E i s e n g e h a l t e  

b e i  k l e i n e m  A b s t a n d  z w i s c h e n  O b e r k a n t e  H o c h o f e n  u n d  G i c h t - 

s c h ü s s e l .  I n  d i e s e m  F a l l e  A n s ä t z e  e t w a  7  m  ü b e r  F o r m e n e b e n e .  

B e i  g r ö ß e r e m  A b s t a n d ,  e t w a  7 5 0  b i s  9 0 0  m m .  n i e d r i g e r e r  E i s e n 

g e h a l t  u n d  h ö h e r e  L a g e ,  b i s  1 7  m  ü b e r  F o r m e n e b e n e .  G l a s a r t i g e  

E r h ä r t u n g  i n f o l g e  d e s  N a t r i u m g e h a l t e s .  B e g ü n s t i g u n g  d e r  A n 

s a t z b i l d u n g  d u r c h  u n g l e i c h m ä ß i g e  M ö l l e r v e r t e i l u n g  u n d  e i n s e i t i g e s  

E i n d r i n g e n  v o n  W a s s e r .  M a ß n a h m e n  z u r  V e r h i n d e r u n g  d e r  

A n s a t z b i l d u n g .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 2 ,  S .  2 7  3 3 . ]  

Hochofenverfahren und -betrieb. D o v e l ,  J a m e s  P . :  K o k s  

m i t  g e r i n g e m  A s c h e g e h a l t . *  L ’ n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  

E i n f l u ß  d e s  A s c h e g e h a l t e s  d e s  K o k s e s  a u f  d e n  W i r k u n g s g r a d  d e s  

H o c h o f e n b e t r i e b e s .  T r o t z  E r k e n n t n i s  d e r  V o r t e i l e  e i n e s  a s c h e 

a r m e n  K o k s e s  k e i n e  n e n n e n s w e r t e  A n w e n d u n g  i n  a m e r i k a n i s c h e n  

H o c h o f e n b e t r i e b e n .  [ S t e e l  1 0 6  ( 1 9 4 0 )  N r .  8 ,  S .  7 0 / 7 1 . ]

D o v e l ,  J .  P . :  G e s t e l l -  u n d  R a s t q u e r s c h n i t t e  b e i m  

H o c h o f e n .  D u r c h  E r h ö h u n g  d e r  G a s r a n d g ä n g i g k e i t  d e s  H o c h 

o f e n s  i n f o l g e  E r w e i t e r u n g  v o n  R a s t -  u n d  G e s t e l l d u r c h m e s s e r  V e r 

r i n g e r u n g  d e r  G i c h t s t a u b m e n g e  u m  9 0  % ,  K o k s e r s p a m i s s e  b i s  

z u  e t w a  1 8 0  k g  t  u n d  u m  3 0  %  h ö h e r e  O f e n l e i s t u n g .  [ S t e e l  1 0 6  

( 1 9 4 0 )  N r .  1 7 ,  S .  6 0  u .  6 4 . ]

G a i d u k o w .  I .  F . :  V o r r i c h t u n g  z u m  s c h n e l l e n  A u s 

w e c h s e l n  v o n  H o c h o f e n w i n d f o r m e n . *  A n o r d n u n g  e i n e r  

V - f ö r m i g  g e f ü h r t e n  L a u f k a t z e  m i t  d e r  E r s a t z f o r m .  D a d u r c h  

l e i c h t e s  E i n s c h w e n k e n  d e r  F o r m  u n d  F o r m e n w e c h s e l  i n n e r h a l b  

4  b i s  5  m i n  s t a t t  8  b i s  1 2  m i n .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  

N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  2 1 . ]

Möllerung. E i d e l n a n t ,  L .  I . :  D i e  A n w e n d u n g  v o n  

S c h r a p p e r h a s p e l n  i n  H o c h o f e n b e t r i e b e n . *  B e s c h r e i b u n g  

d e s  S e h r a p p e r h a s p e l b e t r i e b e s  i m  E r z l a g e r  d e s  H o c h o f e n w e r k e s  

P e t r o w s k i .  V o r t e i l e  g e g e n ü b e r  a n d e r e n  F ö r d e r m i t t e l n .  L e i s t u n g s 

f ä h i g k e i t  e i n e s  H a s p e l s  2 0 0  b i s  3 0 0  t / 8  h .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1

( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  5 / 9 . ]

Gebläsewind. A s s t a e h o w ,  I .  A . ,  u n d  M .  I .  G o r j a t s c h k o :  B e 

z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e r  k i n e t i s c h e n  E n e r g i e ,  d e r  

W i n d z u f u h r  u n d  d e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e s  H o c h 

o f e n s . *  G e r a d l i n i g e s  V e r h ä l t n i s  z w i s c h e n  T a g e s e r z e u g u n g  u n d  

k i n e t i s c h e r  E n e r g i e  d e s  z u g e f ü h r t e n  W i n d e s .  B e i  e r h ö h t e r  

k i n e t i s c h e r  E n e r g i e  d e s  W i n d e s  s i n k e n d e r  K o k s v e r b r a u e h .  Z u  

g r o ß e  o d e r  z u  k l e i n e  k i n e t i s c h e  W i n d e n e r g i e  f ü r  d e n  O f e n g a n g  

n a c h t e i l i g .  F ü r  d i e  W a h l  d e s  F o r m e n d u r c h m e s s e r s  b e i  m i t t l e r e r  

S t ü c k i g k e i t  d e s  M ö l l e r s  u n d  m i t t l e r e r  K o k s g ü t e  1 0 0  m k g / s  a u f  

1 m *  G e s t e l l q u e r s c h n i t t  a l s  G r u n d l a g e  d e r  k i n e t i s c h e n  E n e r g i e  

d e s  W i n d e s ,  b e i  F e i n e r z e n  1 5 0  m k g / s .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1

( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  1 5 / 1 8 . ]

G o t l i b ,  A .  D . :  D i e  b e s t m ö g l i c h e  A u s n u t z u n g  h o h e r  

B i n d t e m p e r a t u r e n  i m  H o c h o f e n b e t r i e b . *  S t a t i s t i s c h e  

l  n t e r s u c h u n g e n  a n  H o c h ö f e n  m i t  W i n d t e m p e r a t u r e n  v o n  4 0 0  b i s  

8 6 0 ° .  U n t e r  g ü n s t i g e n  B e t r i e b s b e d i n g u n g e n  b e i  n i e d r i g s i l i z i e r t e m  

R o h e i s e n  4  b i s  6  %  K o k s e r s p a m i s  j e  1 0 0 °  W i n d e r h i t z u n g  b e i  

W i n d t e m p e r a t u r e n  b i s  9 0 0 °  u n d  m e h r .  G e g e n w i r k u n g  d u r c h  

s c h l e c h t e n  Z u s t a n d  d e s  O f e n s ,  v i e l  F e i n e r z ,  s c h l e c h t e n  K o k s  u n d  

u n g ü n s t i g e  S c h l a c k e n b e s c h a f f e n h e i t .  N o t w e n d i g k e i t  e i n e r  R e g e 

l u n g  d e r  G a s s t r ö m u n g  i m  O f e n .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  

M r .  1 2 ,  S .  1 9 / 2 7 . ]

Hochofenschlacke. O s s t r o u c h o w .  M . :  D i e  Z ä h f l ü s s i g k e i t  

d e r  L a u f s c h l a c k e  i m  H o c h o f e n b e t r i e b  v o n  M a g n i t o -

n d e r h e i t  d e s  V e r -  

v o n  S c h l a c k e n .

 0 ____________________ 0 k e i t  v o n  M a n g a n -

s c h l a c k e n  i n  G r a p h i t t i e g e l n  b e i  1 4 0 0  b i s  1 4 5 0 ° .  E r h ö h u n g  d e r

g o r s k .  E i n r i c h t u n g  d e s  V i s k o s i m e t e r s .  _______

f a h r e n s  z u r  B e s t i m m u n g  d e r  Z ä h f l ü s s i g k e i t  

l  n m ö g l i c h k e i t  d e r  B e s t i m m u n g  d e r  Z ä h f l ü s s i e d

D ü n n f l ü s s i g k e i t  u n d  K r i s t a l l i s a t i o n s f ä h i g k e i t  v o n  K i e s e l s ä u r e -  

T o n e r d e - K a l k - S c h l a c k e n s c h m e l z e n  d u r c h  M a g n e s i a z u s a t z .  E r 

h ö h t e  D u n n f l ü s s i g k e i t  d u r c h  Z u s a t z  v o n  E i s e n o x y d .  D u r c h  

g e m e i n s a m e n  Z u s a t z  v o n  E i s e n o x y d  u n d  M a n g a n o x y d  n i c h t  n u r  

h ö h e r e  D u n n f l ü s s i g k e i t  d e r  S c h l a c k e ,  s o n d e r n  a u c h  u m  r d .  1 0 0 ®  

g e s e n k t e  K r i s t a l l i s a t i o n s t e m p e r a t u r .  E i n f l u ß  d e r  K r u s t e n b i l d u n g  

d e r  S c h l a c k e  a u f  d i e  B e s t i m m u n a  d e r  Z ä h f l ü s s i a k e i t .  [ S t a l  9

( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 .  S .  1 1 / 1 7 . ]

S o n s t i g e s .  O h a r a .  H i s a y u k i :  J a p a n i s c h e  V e r s u c h e  z u r  

R o h e i s e n e r z e u g u n g  i m  D r e h r o h r - O f e n . *  B e s c h r e i b u n g  

v o n  V e r s u c h e n  z u r  R o h e i s e n e r z e u g u n g  i m  Z e m e n t - D r e h r o h r - O f e n  

n a c h  d e m  B a s s e t - V e r f a h r e n  i n  J a p a n .  [ T e t s u  t o  H a a a n e  2 5

( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 .  S .  8 3 1  4 2 . ]

Eisen- und Stahlgießerei.
M o d e l l e  u n d  F o r m e r e i .  K a l p e r s :  D i e  V e r m e i d u n g  v o n  

R a u c h b e l ä s t i g u n g  b e i m  F o r m e n t r o c k n e n . *  B e s c h r e i b u n g  

e i n e s  t r a g b a r e n  F o r m e n t r o c k n e r s  m i t  G a s b e h e i z u n a .  [ R e i c h s a r b . -  

B l .  2 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 4 ,  S .  H I  1 4 6  4 7 . ]

G i e ß e n .  C h w o r i n o f f ,  X . :  T h e o r i e  d e r  E r s t a r r u n g  v o n  

G u ß s t ü c k e n . *  M a t h e m a t i s c h e  A b l e i t u n g  d e r  E r s t a r r u n g  v o n  

G u ß s t ü c k e n .  B e s t i m m u n g  d e r  F e s t w e r t e  f ü r  d i e  E r s t a r r u n g  a u s  

d e m  E r h i t z u n g s v e r l a u f  d e r  G u ß f o r m .  V e r g l e i c h  d e r  t h e o r e t i s c h e n  

E r g e b n i s s e  m i t  d e n  p r a k t i s c h e n  B e o b a c h t u n g e n .  D e r  E r s t a r 

r u n g s v e r l a u f  b e i  G u ß s t ü c k e n .  D a s  E r s t a r r e n  . . w i r k l i c h e r “  G u ß 

s t ü c k e .  E i n f l u ß  d e r  F o r m m a s s e n  a u f  d a s  E r s t a r r e n  d e s  G u ß 

s t ü c k e s .  E i n f l u ß  d e s  D u r c h f l u t e n s  v o n  S t a h l  d u r c h  d i e  G u ß f o r m .  

[ G i e ß e r e i  2 7  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 0 .  S .  1 7 7  8 6 :  N r .  1 1 .  S .  2 0 1  0 8 :  N r .  1 2 .  

S .  2 2 2 / 2 5 . ]

S o n d e r g u ß .  C o m i n a .  R a f f a e l e :  D a u e r f o r m e n  f ü r  G r a u 

g u ß . *  V o r s i c h t s m a ß n a h m e n  f ü r  d i e  E r z i e l u n g  e i n w a n d f r e i e r  

G ü s s e :  A n w ä r m u n g  d e r  F o r m e n .  A u s k l e i d u n g e n .  H e r a u s n e h m e n  

d e r  G u ß s t ü c k e  u n m i t t e l b a r  n a c h  E r s t a r r e n  d e r  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t  

o d e r  s o f o r t i g e s  A u s g l ü h e n  n a c h  d e r  H e r a u s n a h m e  d e r  G u ß s t ü c k e .  

A r b e i t s w e i s e  b e i m  G i e ß e n  v o n  M u f f e n .  [ I n d u s t r .  m e e c .  2 2  ( 1 9 4 0 :  

N r .  2 .  S .  9 6 / 9 8 . ]

Stahlerzeugung.
A l l g e m e i n e s .  F o n  D e r s m i t h ,  C h a r l e s  R . :  V e r b e s s e r u n g e n  

i m  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n - V e r f a h r e n  i m  J a h r e  1 9 3 9 . *  

Z u n e h m e n d e  V e r w e n d u n g  v o n  b a s i s c h e n  S t e i n e n  i m  S i e m e n s -  

M a r t i n - O f e n  u n d  a l s  G i e ß s t o p f e n .  N e u e  P f a n n e n s t a m p f m a s s e  

a u s  G r a p h i t  u n d  T o n .  D i e  Z u n a h m e  d e s  G e s p a n n g u s s e s  z u r  t  e r -  

b e s s e r u n g  d e r  O b e r f l ä c h e n b e s c h a f f e n h e i t  d e r  B l ö c k e  s c h e i n t  b e i  

e i n i g e n  F i r m e n  z u r ü c k g e g a n g e n  z u  s e i n ,  w ä h r e n d  b e i  a n d e r e n  

n o c h  g r o ß e  S t a h l m e n g e n  i m  G e s p a n n  g e g o s s e n  w e r d e n .  W e i t e r e  

V e r s u c h e  z u r  E n t w i c k l u n g  e i n e r  h a n d l i c h e n  T e m p e r a t u r m e ß 

v o r r i c h t u n g  m i t t e l s  T h e r m o -  o d e r  o p t i s c h e n  E l e m e n t e n ,  u m  v o n  

d e r  s u b j e k t i v e n  B e u r t e i l u n g  d e r  L ö f f e l p r o b e  u n a b h ä n g i g  z u  s e i n .  

[ B l a s t  F u m .  2 8  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  S .  3 7  3 9 . ]

U k r a i n z e w ,  G .  A . :  D r u c k l u f t - P o s t  i n  S t a h l w e r k s 

b e t r i e b e n . *  D a r s t e l l u n g  e i n e s  R o h r p o s t v e r k e h r s  z w i s c h e n  d e n  

e i n z e l n e n  O e f e n  u n d  d e m  S c h n e i l a b o r a t o r i u m .  [ T e o r i .  p r a k t .  

m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 .  S .  2 1  2 2 . ]

M e t a l l u r g i s c h e s .  K a r m a s i n .  W .  I . .  u n d  G .  P .  P u c h n a r j e w i t s c h : 

Z u r  F r a g e  d e r  D e s o x y d a t i o n  b e r u h i g t e n  S t a h l e s . *  

V o r b e r e i t u n g  d e s  B a d e s  z u r  D e s o x y d a t i o n ,  e i n e  v o r b e u g e n d e  D e s 

o x y d a t i o n  i m  O f e n ,  d i e  e n d g ü l t i g e  i n  d e r  P f a n n e  u n d  i n  d e n  

K o k i l l e n ,  d a s  U n t e r s u c h u n g s v e r f a h r e n  s o w i e  E r g e b n i s s e  d e r  

V e r s u c h e .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 .  S .  2 8  3 7 . ]

U m e z a w a .  M i t s u b u r o :  E i n i g e  M e ß v e r f a h r e n  z u r  B e 

s t i m m u n g  d e s  S a u e r s t o f f s  i m  g e s c h m o l z e n e n  S t a h l . *  

D e r  S a u e r s t o f f g e h a l t  i m  g e s c h m o l z e n e n  s a u r e n  S i e m e n s - M a r t i n -  

S t a h l  k a n n  a n  d e m  v e r ä n d e r t e n  K a l k g e h a l t  d e r  S c h l a c k e  e r k a n n t  

w e r d e n .  D i e  A e n d e r u n g  d e s  S a u e r s t o f f s  i m  g e s c h m o l z e n e n  S t a h l  

k a n n  d u r c h  d i e  d e s o x y d i e r e n d e n  E l e m e n t e  K o h l e n s t o f f ,  S i l i z i u m ,  

M a n g a n  e r r e c h n e t  w e r d e n .  [ T e t s u  t o  H a g a n e  2 5  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 ,  

S .  8 4 2 / 5 0 . ]
S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n .  D e m e n t j e w .  W .  A . :  L e b e r  d i e  

H a l t b a r k e i t  d e r  G e w ö l b e  v o n  1 8 5 - t - S i e m e n s - M a r t i n -  

O e f e n . *  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d i e  L Tr s a c h e n  d e r  G e w ö l b e a b n u t z u n g  

u n d  H i n w e i s e  z u r  E r z i e l u n g  b e d e u t e n d  b e s s e r e r  H a l t b a r k e i t .  

[ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  I I  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  2 7  3 1 . ]

G r i g o r j e w .  F .  X . .  u n d  A .  M .  O f e n g e n d e n :  D i e  H e r s t e l l u n g  

e i n e s  M a n g a n s t a h l e s  m i t  1 . 2  b i s  1 . 6 ° 0 M n  f ü r  B l e c h e *  

E r g e b n i s s e  d e r  U n t e r s u c h u n g  e i n e s  S t a h l e s  m i t  0 . 2  b i s  0 . 3  ° 0  C .  

D e r  E i n f l u ß  d e r  B a s i z i t ä t  d e r  S c h l a c k e  a u f  d e n  P h o s p h o r g e h a l t  

i m  S t a h l  i m d  d e r  H ö h e  d e s  P h o s p h o r g e h a l t e s  a u f  d i e  G u t e  d e s  

S t a h l e s ,  d e r  E i n f l u ß  d e s  O f e n z u s t a n d e s ,  d e s  E i n l a u f k o h l e n s t o f f 

g e h a l t e s ,  d e r  E r z z u g a b e ,  d e r  E n t k o h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t ,  d e r  

B a u x i t z u g a b e ,  d e s  S c h l a c k e n f l ü s s i g k e i t s g r a d e s  b e i m  A u f s c h m e l z e n  

u n d  w ä h r e n d  d e s  D e s o x y d i e r e n s ,  d e r  A r t  d e r  D e s o x y d a t i o n ,  d e s  

V e r r i e ß e n s .  d e s  B l o c k g e w i c h t e s ,  d e r  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  

T e m p e r a t u r .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 2 ,  S .  3 4 : 3 9 . ]
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H a y m a n ,  J .  C . :  B e w ä h r u n g  v o n  f e u e r f e s t e n  S t e i n e n  

i n  S t a h l w e r k s b e t r i e b e n .  I .  V e r f a h r e n  z u r  A u f t e i l u n g  

d e s  V e r b r a u c h e s  a n  f e u e r f e s t e n  S t e i n e n  i m  S i e m e n s -  

M a r t i n - O f e n .  T a b e l l a r i s c h e  E r f a s s u n g  d e r  f ü r  d i e  v e r s c h i e d e n e n  

O f e n t e i l e  w ö c h e n t l i c h  a u f g e w a n d t e n  K o s t e n  f ü r  f e u e r f e s t e  S t o f f e  

a l l e r  A r t  e i n s c h l i e ß l i c h  d e r  A u s b e s s e r u n g s k o s t e n .  I I .  B e w e r t u n g  

d e r  b a s i s c h e n  A u s k l e i d u n g e n .  V e r g l e i c h  d e r  K o s t e n  v o n  

S i l i k a -  u n d  C h r o m - M a g n e s i t - S t e i n e n  i n  V o r d e r w ä n d e n .  V e r s u c h e  

m i t  D o l o m i t s t e i n e n .  V e r g l e i c h e  m i t  ö s t e r r e i c h i s c h e n  M a g n e s i t 

s t e i n e n .  B e i  [ C h r o m - M a g n e s i t - S t e i n e n  a u f g e t r e t e n e  F e h l e r .  

[ T r a n s .  B r i t .  c e r a m .  S o c .  3 8  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 ,  S .  5 2 9 / 6 0 . ]

K a r m a s i n ,  W .  I . : S c h l a c k e n -  u n d  T e m p e r a t u r f ü h r u n g  

v o n  S i e m e n s - M a r t i n - S c h m e l z e n . *  T h e o r e t i s c h e  U e b e r  -  

l e g u n g e n  u n d  A u s z ü g e  a u s  d e n  S c h m e l z b ü c h e r n .  A b h ä n g i g k e i t  

d e s  A u s s c h u s s e s  b e i m  A b d r e h e n  v o n  L o k o m o t i v a c h s e n  v o n  d e r  

A r t  d e r  S c h m e l z f ü h r u n g .  E i n f l u ß  d e s  V e r g i e ß e n s  a u f  d e n  A u s 

s c h u ß .  E i n f l ü s s e  d e r  Z u g a b e n  v o n  E r z ,  K a l k  u n d  B a u x i t  a u f  d i e  

V i s k o s i t ä t  d e r  S c h l a c k e .  E i n f l u ß  d e r  B a d t i e f e  a u f  d i e  M e t a l l 

z u s a m m e n s e t z u n g .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  

S .  4 5 / 5 0 . ]

K r u p i n ,  W .  G . :  D e r  E i n f l u ß  d e r  W ä r m e f ü h r u n g  a u f  

d i e  E n t k o h l u n g  i m  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n h e r d  u n d  a u f  

d i e  S t a h l g ü t e . *  T h e o r e t i s c h e  U e b e r l e g u n g e n  ü b e r  d i e  q u a l i t a 

t i v e n  u n d  q u a n t i t a t i v e n  Z u s a m m e n h ä n g e  z w i s c h e n  d e r  T e m p e 

r a t u r f ü h r u n g  u n d  d e m  K o c h v o r g a n g  s o w i e  A u f s t e l l u n g  v o n  R e g e l n  

f ü r  d i e  S c h m e l z f ü h r u n g  i n  d e r  P r a x i s .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  

N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  4 3 / 4 5 . ]

L e w i n ,  S .  L . :  U e b e r  d i e  V e r b r e n n u n g  d e s  K o h l e n 

s t o f f e s  i m  S i e m e n s - M a r t i n - O f e n . *  T h e o r e t i s c h e  B e t r a c h 

t u n g e n  u n d  F o r d e r u n g e n  f ü r  d i e  V o r b e r e i t u n g  u n d  F ü h r u n g  d e s  

V e r b r e n n u n g s V o r g a n g e s  i m  B a d e .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  

N r .  1 ,  S .  3 8 / 4 1 . ]

L e w i n ,  S .  L . ,  u n d  W .  F .  L j a u s s :  U e b e r  d i e  F ü h r u n g  d e s  

M a n g a n s  b e i  b a s i s c h e n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n . *  D i e  

U n t e r s u c h u n g  w u r d e  v o r g e n o m m e n  i n  m i t  M a s u t  b e h e i z t e n  O e f e n  

v o n  2 5  t  F a s s u n g  ( A c h s e n s t a h l ) .  D e s o x y d a t i o n s w i r k u n g  d e s  

M a n g a n s .  D i e  E n t s c h w e f e l u n g .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  

N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  3 7 / 4 3 . ]

M u n d ,  A l f r e d :  S t e i g e r u n g  d e r  H a l t b a r k e i t  u n d  L e i 

s t u n g  v o n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  m i t  K o k s o f e n g a s 

b e h e i z u n g  u n t e r  B r a u n k o h l e n s t a u b z u s a t z . *  [ S t a h l  u .  

E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 5 ,  S .  5 3 7 / 4 2 ;  N r .  2 6 ,  S .  5 6 3 / 6 7  ( S t a h l w . -  

A u s s c h .  3 6 8 ) . ]

S s a p i r o ,  S . :  E n t k o h l u n g s b e d i n g u n g e n  u n d  V o r g ä n g e  

i n  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n  m i t  t i e f e m  H e r d . *  D i e  i m  

S c h r i f t t u m  g e ä u ß e r t e  A n s i c h t ,  d a ß  i n  O e f e n  m i t  t i e f e m  H e r d  d i e  

E n t k o h l u n g  d e r  E r w ä r m u n g  v o r a u s e i l t ,  e n t s p r i c h t  n i c h t  d e n  

T a t s a c h e n .  W i e  V e r s u c h e  e r g a b e n ,  b e s t e h t  z w i s c h e n  d e r  E n t 

k o h l u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  d e r  T e m p e r a t u r  d e s  B a d e s  k e i n  

g e s e t z m ä ß i g e r  Z u s a m m e n h a n g .  [ S t a l  9  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  2 3 / 2 5 . ]  

S s a w o s s k i n ,  M . :  E i n  V e r f a h r e n  z u r  B e s e i t i g u n g  v o n  

G a s v e r l u s t e n  n a c h  d e r  E s s e  d u r c h  U n d i c h t i g k e i t e n  

d e r  B l a w - K n o x - S c h i e b e r . *  E s  w i r d  v o r g e s c h l a g e n ,  1 , 0  b i s

1 , 5  m  h i n t e r  d e m  e r s t e n  S c h i e b e r ,  n a c h  d e r  E s s e  z u ,  e i n e n  e i n 

f a c h e n  g l e i c h g e s c h a l t e t e n  z w e i t e n  S c h i e b e r  e i n z u b a u e n .  N a c h  

d e m  S c h l i e ß e n  d e r  S c h i e b e r  w e r d e n  i n  d e n  Z w i s c h e n r a u m  z w i s c h e n  

d e n  S c h i e b e r n  m i t  H i l f e  v o n  V e n t i l a t o r e n  a b g e s a u g t e  A b g a s e  

u n t e r  D r u c k  v o n  5 0  m m  W S  e i n g e f ü h r t .  [ S t a l  9  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  

S .  2 6 . ]

S s a w o s s t i n ,  W . : S c h n e l l s c h m e l z e n  a u f  d e m  K u s n e t z k -  

W e r k . *  Z u s a m m e n s t e l l u n g  v o n  1 2 0  S c h m e l z e n  a u s  S i e m e n s -  

M a r t i n - O e f e n  v o n  1 9 0  t  F a s s u n g .  A u f  G r u n d  d e s  V e r h a l t e n s  d i e s e r  

S c h m e l z e n  w i r d  g e f o l g e r t ,  d a ß  e s  n a c h  B e s e i t i g u n g  e i n i g e r  U n z u 

l ä n g l i c h k e i t e n  i n  d e r  F ü h r u n g  u n d  E i n r i c h t u n g  m ö g l i c h  s e i ,  d i e  

1 9 0 - t - S c h m e l z e  i n  w e n i g e r  a l s  8  h  a b z u s t e c h e n .  D i e  O e f e n  a r b e i t e n  

m i t  H o c h o f e n - K o k s o f e n g a s ,  6 6  %  f l ü s s i g e m  R o h e i s e n  a u f  S c h i e 

n e n - ,  A c h s e n -  u n d  B a u s t a h l .  [ S t a l  9  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  1 8 / 2 2 . ]  

S s e m i k i n ,  I .  D . ,  u n d  A .  M .  P o j a r k o w :  D i e  G a s u m s t e u e r 

v o r r i c h t u n g e n  d e r  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e n . *  H i n w e i s e  

a u f  d i e  g r o ß e n  N a c h t e i l e  d e r  G a s v e r l u s t e  b e i  v i e l e n  O e f e n  u n d  

V o r s c h l ä g e  z u r  B e h e b u n g .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  N r  1 

S .  2 6 / 2 8 . ]

S t a n k e w i t s c h ,  K .  I . :  E i n  n e u e r  K o p f  f ü r  S i e m e n s -  

M a r t i n - O e f e n . *  L a b o r a t o r i u m s v e r s u c h e  l a s s e n  d i e  E i n f ü h r u n g  

v o n  Z w e i t l u f t  u n t e r  d e m  G e w ö l b e  s o  v o r t e i l h a f t  e r s c h e i n e n ,  d a ß  

j e t z t  e i n  G r o ß v e r s u c h  u n t e r  B e t r i e b s v e r h ä l t n i s s e n  v o r g e s e h e n  i s t .  

[ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 ,  S .  1 9 / 2 0 . ]

W l a d i m i r o w ,  L .  P . ,  u n d  I .  P .  S o t e n k o :  U n t e r s u c h u n g  d e r  

U n g l e i c h m ä ß i g k e i t  d e s  f l ü s s i g e n  M e t a l l s  i n  S i e m e n s -  

M a r t i n - O e f e n  m i t  t i e f e m  H e r d . *  A n g a b e  e i n e s  n e u e n  

P r o b e n a h m e g e r ä t e s .  D i e  U n t e r s u c h u n g  w u r d e  d u r c h g e f ü h r t  a n  

S c h i e n e n s t a h l  a u s  3 0 0 - t - O e f e n  m i t  d e m  E r g e b n i s ,  d a ß °  U n g l e i c h 

m ä ß i g k e i t  n u r  i n f o l g e  u n g ü n s t i g e r  S c h m e l z b e d i n g u n g e n  a u f t r i t t .  

E n e r g i s c h e s  K o c h e n  ( e t w a  0 , 3 5  %  C )  l ä ß t ,  u n a b h ä n g i g  v o n  d e r

B a d t i e f e ,  U n g l e i c h m ä ß i g k e i t  n i c h t  a u f k o m m e n .  [ T e o r i .  p r a k t .  

m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  2 2 / 2 7 . ]

Metalle und Legierungen.
Allgemeines. J ä n e c k e ,  E r n s t ,  P r o f .  D r .  p h i l .  D r .  I n g .  e .  h . ,  

H e i d e l b e r g :  K u r z g e f a ß t e s  H a n d b u c h  a l l e r  L e g i e r u n g e n .  

N a c h t r a g  M i t  1 3 1  A b b .  B e r l i n - C h a r l o t t e n b u r g : V e r l a g  v o n  

R o b e r t  K i e p e r t  1 9 4 0 .  ( V I I I ,  1 2 3  S . )  8 » .  1 6  J U l,  g e b .  1 6 , 8 0 M Ji. 
—  V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  1 7 8 / 7 9 .  S B “

Schneidmetalle. D a w i h l ,  W . :  D i e  K o r r o s i o n s f e s t i g k e i t  

v o n  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n . *  G e w i c h t s v e r l u s t  v o n  P l ä t t c h e n  

a u s  L e g i e r u n g e n  v o n  W o l f r a m k a r b i d  m i t  6  u n d  1 1  %  C o  o d e r  

m i t  1 5  %  T i C  +  6  %  C o ,  a u s  C h r o m k a r b i d ,  B o r i d ,  W o l f r a m k a r b i d  

m i t  f e s t e r e r  B i n d u n g  d e s  H i l f s m e t a l l s  u n d  a u s  h i l f s m e t a l l f r e i e n  

h o c h s c h m e l z e n d e n  K a r b i d e n  b e i m  A n g r i f f  v o n  L u f t  b e i  T e m p e r a 

t u r e n  b i s  1 1 0 0 ° ,  v o n  M e e r w a s s e r  o h n e  u n d  m i t  g l e i c h z e i t i g e r  L u f t 

e i n w i r k u n g  b e i  R a u m t e m p e r a t u r ,  S a l p e t e r s ä u r e  ( 1 0 ,  3 0  u n d  6 5  % ) ,  

S a l z s ä u r e  ( 5 ,  2 0  u n d  3 5  % ) ,  S c h w e f e l s ä u r e  ( 1 0  u n d  5 0  % ) ,  F l u ß 

s ä u r e  ( 2 0  % )  b e i  R a u m -  u n d  S i e d e t e m p e r a t u r .  G u t e r  W i d e r 

s t a n d  d e r  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n  g e g e n  c h e m i s c h e n  A n g r i f f .  

[ C h e m .  F a b r i k  1 3  ( 1 9 4 0 )  N r .  8 ,  S .  1 3 3 / 3 5 . ]

K i e f f e r ,  R i c h a r d ,  u n d  W e r n e r  H o t o p :  D e r  d e r z e i t i g e  

S t a n d  d e r  M e t a l l k e r a m i k . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 4 ,  

S .  5 1 7 / 2 7 . ]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Z u n k e r ,  P a u l :  V e r s u c h e  z u r  

E n t w i c k l u n g  e i n e s  L a g e r m e t a l l s  a u f  B l e i g r u n d l a g e .  

( M i t  1 1  A b b .  u .  2 0  T a b .  i m  T e x t . )  ( B e r l i n  1 9 3 9 :  W i l h e l m  L i m p e r t . )  

( 6 1  S . )  8 ° .  —  D r e s d e n  ( T e c h n .  H o c h s c h u l e ) ,  D r . - I n g . - D i s s .  —  

U n t e r s u c h u n g e n  a n  B l e i l e g i e r u n g e n  m i t  Z u s ä t z e n  v o n  A n t i m o n ,  

K u p f e r ,  K a d m i u m ,  M a n g a n ,  E i s e n ,  Z i n k ,  A r s e n  o d e r  T e l l u r  

ü b e r  i h r e  E i g n u n g  z u  G l e i t l a g e r n .  I  B i

Verarbeitung des Stahles.
Allgemeines. W o l o b u j e w ,  W . :  D i e  S p e z i a l i s i e r u n g  d e r  

W a l z w e r k e  i n  R u ß l a n d  u n d  d i e  A u s b i l d u n g  n e u e r  

W a l z p r o f i l e . *  A u f s t e l l u n g  d e s  W a l z p r o g r a m m s  d e r  W e r k e  

n a c h  o r g a n i s a t o r i s c h e n  G e s i c h t s p u n k t e n  z u r  B e s e i t i g u n g  u n w i r t 

s c h a f t l i c h e r  S p e z i a l i s i e r u n g  u n d  S c h a f f u n g  a u s r e i c h e n d e r  A u s w a h l  

v o n  W a l z p r o f i l e n  i n  d e n  e i n z e l n e n  I n d u s t r i e m i t t e l p u n k t e n .  B e 

s p r e c h u n g  n e u e r ,  v o n  d e n  V e r b r a u c h e r n  a n g e f o r d e r t e r  W a l z 

p r o f i l e  u n d  V e r t e i l u n g  d e r s e l b e n  n a c h  v o l k s w i r t s c h a f t l i c h e n  

G e s i c h t s p u n k t e n  u n t e r  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  W a l z 

w e r k e ,  i n  d e r e n  V e r s o r g u n g s g e b i e t  d i e  b e t r e f f e n d e n  V e r b r a u c h e r 

b e t r i e b e  l i e g e n .  [ S t a l  9  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  S .  3 0 / 3 7 . ]

Walzwerkszubehör. W e r n e r ,  A .  A . :  D i e  U m s t e l l u n g  a u f  

m a s c h i n e n m ä ß i g e n  A b l a u f  d e s  A r b e i t s v e r f a h r e n s  d e r  

W a l z w e r k e  d e s  P e t r o w s k i - W e r k e s . *  A n g a b e n  ü b e r  d i e  

A r t  d e r  A b k ü h l u n g ,  d e s  S c h n e i d e n s  u n d  S t a p e l n s  v o n  g e w a l z t e n  

S c h i e n e n ,  F o r m s t a h l ,  D r a h t ,  B a n d s t a h l  u n d  B l e c h e n .  [ T e o r i .  

p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 2 ,  S .  4 5 / 4 9 . ]

Walzwerksöfen. J e h n i g e n ,  H a n s :  G a s b e h e i z t e  T u n n e l 

ö f e n . *  A l l g e m e i n e  B e t r a c h t u n g e n  ü b e r  E n t s t e h u n g ,  B e h e i z u n g  

u n d  A u s r ü s t u n g  v o n  T u n n e l ö f e n .  I m  e i n z e l n e n  w e r d e n  b e h a n d e l t  : 

T u n n e l t e m p e r ö f e n ,  T u n n e l ö f e n  f ü r  d i e  E m a i l l i e r i n d u s t r i e ,  T u n n e l 

ö f e n  z u m  G l ü h e n  v o n  B l e c h e n  u n d  R o h r e n ,  R u n d ö f e n ,  K e m -  

t r o c k e n ö f e n ,  O e f e n  f ü r  k e r a m i s c h e s  K l e i n m a t e r i a l  u n d  g a s 

b e h e i z t e  T u n n e l ö f e n  z u m  L a c k t r o c k n e n .  T u n n e l ö f e n  a l s  V e r g ü t e 

ö f e n  f ü r  K l e i n e i s e n z e u g  u .  d g l . ,  a l s  D r a h t d u r c h z i e h h ä r t e ö f e n .  

T u n n e l ö f e n  a l s  D u r c h l a u f ö f e n  f ü r  B ä c k e r e i e n  u n d  i h r e  v i e l s e i t i g e  

A n w e n d u n g  i n  d e r  k e r a m i s c h e n  I n d u s t r i e .  [ G a s ,  D ü s s e i d . ,  1 2  

( 1 9 4 0 )  N r .  4 ,  S .  4 1 / 4 6 ;  N r .  5 ,  S .  5 6 / 6 1 . ]

M i n k e w i t s c h ,  N . :  D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  B a u a r t  v o n  

W ä r m ö f e n  u n t e r  d e m  G e s i c h t s p u n k t  v e r e i n f a c h t e r  

u n d  v e r b i l l i g t e r  W ä r m e b e h a n d l u n g s v e r f a h r e n . *  G r u n d 

s ä t z e  d e r  T e c h n o l o g i e  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g .  E r f o r d e r l i c h e  A u s 

r ü s t u n g  u n d  K e n n z e i c h e n  n e u z e i t l i c h e r  a u t o m a t i s c h e r  W ä r m ö f e n .  

B e s c h r e i b u n g  v o n  e i n i g e n  S o n d e r ö f e n  a m e r i k a n i s c h e r  B a u a r t .  

[ S t a l  1 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  S .  3 2 / 3 9 . ]

Grob- und Mittelblechwalzwerke. G a l j e m i n ,  M . ,  u n d  A .  N a -  

s a r e n k o :  D a s  A u s w a l z e n  v o n  c h r o m -  u n d  k u p f e r l e g i e r 

t e n  B l e c h e n  a u f  d e m  W e r k  P e t r o w s k i . *  A n g a b e  d e r  

e r f o r d e r l i c h e n  V o r a u s s e t z u n g e n  f ü r  d i e  E r z i e l u n g  b e s t m ö g l i c h e r  

E r g e b n i s s e  b e i m  A u s w a l z e n  v o n  1 6  b i s  2 8  m m  d i c k e n  B l e c h e n  

a u s  B r a m m e n  v o n  2 0 0  X 1 2 0 0  X 1 6 0 0  m m 3 , d i e  b e i  n o r m a l e r  

A n a l y s e  e i n e n  C h r o m z u s a t z  v o n  0 , 4  b i s  0 , 6  %  u n d  e t w a  0 , 7  %  C u  

h a b e n .  M a n g a n g e h a l t  0 , 8 5  b i s  1 , 2 0  % .  W a l z a n f a n g s t e m p e r a t u r  

1 1 0 0  b i s  1 1 5 0 ° ,  W a l z e n d t e m p e r a t u r  8 3 0  b i s  8 7 0 ° .  S c h n e l l e  A b 

k ü h l u n g  a u f  4 0 0  b i s  4 5 0 ° .  A n w ä r m z e i t  v o n  5  b i s  6  h  f ü r  e i n e  

B r a m m e  v o n  2 0 0  m m  S t ä r k e  b e i  g l e i c h m ä  ß i g  v e r t e i l t e r  T e m p e r a t u r  

u n d  V e r m e i d u n g  v o n  L u f t ü b e r s c h u ß .  [ S t a l  9  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 / 1 1 ,  
S .  4 6 / 4 9 . ]

Rohrwalzwerke. B i l l i n g s l e y ,  C . :  D i e  H e r s t e l l  u n g  n a h t 

l o s e r  R o h r e . *  E i n e  k u r z e  z u s a m m e n f a s s e n d e  D a r s t e l l u n g  ü b e r  

d i e  b e k a n n t e n  V e r f a h r e n .  [ J .  &  P r o c .  I n s t n .  m e c h .  E n g r s . ,  L o n d . ,  

1 4 3  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  P r o c .  S .  6 1 / 7 2 . ]
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X o s s i k ,  W .  I . :  Z u r  F r a g e  d e r  A u s w a h l  d e r  W a l z 

w e rk s a r t  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  n a h t l o s e n  R o h r e n . *  

V n c 'a b e n  ü b e r  d i e  A r b e i t s w e i s e  d e s  k o n t i n u i e r l i c h e n  W a l z w e r k s ,  

B a u a r t  F o r e n ,  u n d  d e s  S c h r ä g w a l z w e r k e s ,  B a u a r t  D i e s c h e r ,  

u n d  V e r g l e i c h  d e r  A r b e i t s w e i s e  b e i d e r  V e r f a h r e n  m i t  d e m  S t i e f e l -  

Walzwerk. W e g e n  d e r  A b w e s e n h e i t  v o n  T o r s i o n s s p a n n u n g e n  b e i  

d e m  W a l z w e r k  n a c h  F o r e n  w i r d  d i e s e s  f ü r  d i e  H e r s t e l l u n g  v o n  

Q u a l i t ä t s r o h r e n  g e g e n ü b e r  d e m  D i e s c h e r s c h e n  S c h r ä g w a l z w e r k  

a l s  g e e i g n e t e r  b e z e i c h n e t .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  X r .  2 ,  

S .  2 6  2 9 . ]
Schmieden. F a u s s ,  K a r l :  S c h m i e d e t e m p e r a t u r e n  u n d  

A n w ä r m z e i t e n  b e i m  S c h m i e d e n  v o n  S t a h  . *  A n g a b e n  f ü r  

d i e  v e r s c h i e d e n e n  i n  D e u t s c h l a n d  u n d  i m  A u s l a n d  g e n o r m t e n  

S t ä h l e .  [ M a s c h . - B a u  B e t r i e b  1 9  ( 1 9 4 0 )  X r .  4 ,  S .  1 5 9 / 6 2 . ]

R i c h t e r ,  E . :  W e r k s t o f f s p a r e n d e  W a r m v e r f o r m u n g . *  

A u f b a u ,  A r b e i t s w e i s e  u n d  L e i s t u n g  v o n  E l e k t r o s t a u c h m a s c h i n e n .  

[ T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e t a l l b e a r b .  5 0  ( 1 9 4 0 )  X r .  9 / 1 0 ,  S .  2 3 6 / 3 8 . ]  

Sonstiges. L i p p e r t ,  T .  W . :  S t r a n g g i e ß e n . *  J u n g h a n s - ,  

W i l l i a m s -  u n d  E i d r e d - V e r f a h r e n .  W e i t e r e n t w i c k l u n g  d e s  H a z e l e t t -  

V e r f a h r e n s .  A u f z e i c h n u n g  v o n  B e s s e m e r  ( 1 8 5 6 )  u n d  T a g e b u c h  

v o n  E d w i n  X o r t o n  ( 1 8 9 1 )  ü b e r  B e t r i e b s e r g e b n i s s e .  [ I r o n  A g e  1 4 5  

( 1 9 4 0 )  X r .  1 4 ,  S .  3 1 / 3 9 ;  X r .  1 5 ,  S .  4 4 / 4 7 . ]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen und Tiefziehen. K a g a n o w ,  S .  L . :  D i e  m a s c h i n e n 

m ä ß i g e  U m g e s t a l t u n g  d e s  A r b e i t s v e r f a h r e n s  b e i m  

R o h r z i e h e n  i m  W e r k  L e n i n . *  E n t w i c k l u n g  v o n  V o r r i c h 

t u n g e n  a n  d e r  D o p p e l z i e h b a n k  z w e c k s  s e l b s t t ä t i g e r  V o r b e r e i t u n g  

d e r  R o h r e  f ü r  d e n  Z i e h v o r g a n g  ( E i n ö l e n ,  E i n f ü h r u n g  d e r  D o m 

s t a n g e  m i t  d e m  Z i e h d o m  i n  d a s  R o h r ,  B e f e s t i g u n g  d e s  R o h r e s  

a n  d e m  Z a n g e n w a g e n ,  E i n h a k e n  d e s  W a g e n s  i n  d i e  Z i e h k e t t e  

u n d  A b w e r f e n  d e s  g e z o g e n e n  R o h r e s ) . V e r m i n d e r u n g  d e r  A r b e i t e r 

z a h l  a u f  e i n  D r i t t e l .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 1  ( 1 9 3 9 )  X r .  1 2 ,  S .  4 2 / 4 4 . ]  

X e u m a n n ,  K [ u r t ] :  B l e c h v e r f o r m u n g  d u r c h  Z i e h e n  

u n d  D r ü c k e n .  E r w e i t e r t e  A n w e n d u n g  d e s  D r ü c k v e r -  

f a h r e n s . *  B e g r i f f s b e s t i m m u n g  d e s  „ Z i e h e n s “  a l s  A r b e i t s v e r 

f a h r e n .  Z u s c h n i t t s e r m i t t l u n g  u n d  B e s t i m m u n g  d e r  A n z a h l  d e r  

Z ü g e  { S t u f u n g ) .  B e g r i f f s b e s t i m m u n g  d e s  „ D r ü c k e n s “  a l s  A r b e i t s 

v e r f a h r e n .  Z u s c h n i t t s e r m i t t l u n g .  V e r b i n d u n g  b e i d e r  F e r t i g u n g s 

a r t e n .  [ M a s c h . - B a u  B e t r i e b  1 9  ( 1 9 4 0 )  X r .  4 ,  S .  1 5 7 . ]

Sonstiges. L a n g e r ,  P a u l ,  G e w e r b e o b e r l e h r e r ,  u n d  A u g u s t  

L a n g e ,  W e r k b e r u f s s c h u l l e i t e r ,  i n  B e r l i n :  D a s  D r e h e n .  M i t  

4 0 8  A h b .  L e i p z i g :  B .  G .  T e u b n e r  1 9 4 0 .  ( V H ,  1 6 8  S . )  8 ° .  K a r t .  

4 , 8 0 Jl-K. ( T e u b n e r s  T e c h n i s c h e  L e i t f ä d e n .  R e i h e  1 ,  B d .  1 .  

B e s t . - X r .  9 6 0 1 . )  =  B S

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. E b e r l e ,  W . :  A u s  d e r  P r a x i s  d e s  m a s c h i 

n e l l e n  B r e n n s c h n e i d e n s . *  M a ß h a l t i g e s  B r e n n s c h n e i d e n .  A n 

s c h n i t t  u n d  S c h n i t t v e r l a u f .  P a k e t -  u n d  M e h r b r e n n e r s c h n i t t e .  

S c h n e i d e n  g r o ß e r  W e r k s t o f f d i c k e n .  D u r c h b r e n n e n  v o n  L ö c h e r n .  

S c h n i t t e  m i t , X -  o d e r  V - f ö r m i g e r  T r e n n f u g e .  S c h n e i d g a s  u n d  

S c h n e i d g e r ä t .  [ M a s c h . - B a u  B e t r i e b  1 9  ( 1 9 4 0 )  X r .  5 ,  S .  2 0 1 / 0 4 . ]  

Elektroschmelzschweißen. E n t w u r f  u n d  B a u  e i n e s  a u s  

G r o b b l e c h e n  d u r c h  T h e r m i t -  u n d  L i c h t b o g e n s c h w e i 

ß u n g  h e r g e s t e l l t e n  K a m m w a l z e n g e r ü s t e s  e i n e r  B l o c k 

s t r a ß e . *  [ I r o n  A g e  1 4 5  ( 1 9 4 0 )  X r .  3 ,  S .  3 5 . ]

F ü l l e r ,  X e l s o n  M . :  P r ä z i s i o n s m e t h o d e n  i n  d e r  L i c h t 

b o g e n s c h w e i ß u n g .  V e r m i n d e r u n g  d e r  G e f a h r  u n z u l ä s s i g  

h o h e r  S p a n n u n g e n  b e i m  S c h w e i ß e n  v o n  B e h ä l t e r n  a u s  a u s t e n i t i -  

s e h e n  S t ä h l e n  d u r c h  B e o b a c h t u n g  d e r  a u f t r e t e n d e n  L ä n g e n 

ä n d e r u n g e n  m i t  e i n e m  A u s d e h n u n g s m i k r o m e t e r  i n  V e r b i n d u n g  

m i t  e i n e r  K o h l e n d i o x v d k ü h l u n g .  [ F o o d  M a n u f a e t .  1 4  ( 1 9 3 9 )  

S .  3 6 1 / 6 3 ;  n a c h  C h e m '  Z b l .  1 1 1  ( 1 9 4 0 )  I ,  X r .  2 3 ,  S .  3 5 7 0 . ]  

Auftragschweißen. G o n s e r ,  H .  A . :  S c h w e i ß e n  v o n  W e r k 

z e u g s t ä h l e n . *  H e r s t e l l u n g  v o n  M a t r i z e n ,  S t a n g e n  u s w .  a u s  

h o c h f e s t e m  G u ß e i s e n  a l s  G r u n d w e r k s t o f f  u n d  O b e r f l ä c h e n -  

s c h i c h t e n  a u s  S c h w e i ß g u t ,  d a s  d u r c h  L i c h t b o g e n s c h w e i ß e n  m i t  

V e r w e n d u n g  v o n  E l e k t r o d e n  a u s  w e i c h e m  X i e k e l s t a h l ,  w e i c h e m  

S t a h l  m i t  g e r i n g e m  W o l f r a m g e h a l t ,  n i e d r i g l e g i e r t e m  W o l f r a m -  

M o l y b d ä n - S t a h l  u n d  h o c h l e g i e r t e m  W o l f r a m - M o l y b d ä n - S t a h l  i n  

v o r s t e h e n d e r  R e i h e n f o l g e  a u f g e t r a g e n  w i r d .  A u s b e s s e r u n g  v o n  

a b g e n u t z t e n  W e r k z e u g e n  a u s  W e r k z e u g s t a h l  n a c h  g l e i c h e r  

S c h w e i ß a r t .  [ S t e e l  1 0 6  ( 1 9 4 0 )  X r .  6 ,  S .  6 6  u .  6 8 . ]

H a l l ,  P .  R . ,  u n d  R .  M .  A l l e n :  V e r l u s t  a n  S i l i z i u m  b e i m  

G a s s c h m e l z s c h w e i ß e n  v o n  G u ß e i s e n . *  \ e r g l e i e h  d e s  

S i l i z m m g e h a l t e s  v o n  G u ß e i s e n s c h w e i ß s t ä b e n  m i t  r d .  3 , 5  %  C ,  

3 . 5 ,  3 , 4  u n d  4 , 5  %  S i  m i t  d e m  d e s  S c h w e i ß g u t e s .  E i n f l u ß  d e s  

S i l i z i u m g e h a l t e s  a u f  d i e  H ä r t e .  E i n  S i l i z i u m g e h a l t  v o n  2 , 7 5  b i s  

3 , 5 0 %  w i r d  f ü r  d i e  S c h w e i ß u n g e n  e m p f o h l e n .  [ W e i d .  J .  1 9  

( 1 9 4 0 )  X r .  4  ( S u p p l :  E n g n g .  F o u n d .  W e i d .  R e s .  C o m . )  S .  1 3 0 / 3 2 . ]  

J u r c z y k ,  K . :  D a s  e l e k t r i s c h e  L i c h t b o g e n s c h w e i ß e n  

d i c k e r  W a n d u n g e n . *  A u s w i r k u n g  d e s  E i n s p a n n e n s ,  A n w ä r -  

m e n s  a u f  2 5 0 °  s o w i e  d e s  H ä m m e r n s  d e r  S c h w e i ß l a g e n  a u f  d i e

a u f t r e t e n d e n  V e r f o r m u n g e n  b e i m  V e r s c h w e i ß e n  v o n  1 2 0  m m  

d i c k e n  B l e c h e n  m i t  U -, V -  o d e r  X - X ä h t e n .  J e  k l e i n e r  d e r  

S c h w e i ß n a h t q u e r s c h n i t t ,  u m  s o  g e r i n g e r  d i e  W i n k e l v e r f o r 

m u n g e n ,  S c h r u m p f u n g e n  u n d  S p a n n u n g e n .  [ T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  

M e t a l l b e a r b .  5 0  ( 1 9 4 0 )  X r .  1 1 / 1 2 ,  S .  2 9 8  u .  3 0 0 . ]

Z e y e n ,  K .  L . :  B e i t r a g  z u r  H e r s t e l l u n g  h a r t e r  A u f 

t r a g s c h w e i ß u n g e n  b e i  A u s b e s s e r u n g s a r b e i t e n  u n d  b e i  

X e u f e r t i g u n g . *  Z u s a t z w e r k s t o f f  f ü r  A u f t r a g s c h w e i ß u n g e n  a n  

G u ß e i s e n ,  S t a h l  u n d  S t a h l g u ß .  B e i  r i c h t i g e r  W a h l  d e r  S c h w e i ß 

z u s a t z w e r k s t o f f e  u n d  d e r  S c h w e i ß b e d i n g u n g e n  k a n n  i n  v i e l e n  

F ä l l e n  d i e  A u f t r a g s c h w e i ß u n g  b e i  A u s b e s s e r u n g s a r b e i t e n  u n d  

X e u a n f e r t i g u n g  m i t  E r f o l g  a n g e w e n d e t  w e r d e n ,  z .  B .  b e i  S c h a k e n  

m i t  0 , 4 6  %  C  u n d  0 , 7 3  %  M n ,  H u b r o l l e n  f ü r  G l e i s r ü c k m a s c h i n e n ,  

W a r m s c h e r e n m e s s e m ,  W ä l z h e b e l n  a u s  S t a h l g u ß  f ü r  e i n e  G a s 

m a s c h i n e .  [ T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e t a l l b e a r b .  5 0  ( 1 9 4 0 )  X r .  9 / 1 0 ,  

S .  2 4 3 / 4 6 . ]

Eigenschaften.und Anwendung des Schweißens. R e p a r a t u r 

s c h w e i ß u n g  e i n e s  S t a h l g u ß z y l i n d e r s  f ü r  e i n e  h y d r a u 

l i s c h e  2 0 0 0 - t - P r e s s e . *  [ E n g i n e e r i n g  1 4 9  ( 1 9 4 0 )  X r .  3 8 7 8 ,  

S .  4 7 5 / 7 7 . ]

B a u m g a r t e  u n d  K l o s s e :  U n t e r s u c h u n g  d e s  W ä r m e 

d u r c h g a n g s  d u r c h  S c h w e i ß n ä h t e . *  K e i n  n e n n e n s w e r t e r  

U n t e r s c h i e d  i n  d e r  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  v o n  g a s -  s o w i e  e l e k t r i s c h  

m i t  b l a n k e n  u n d  u m h ü l l t e n  E l e k t r o d e n  g e s c h w e i ß t e n  S t a h l 

b l e c h e n  g e g e n ü b e r  u n g e s c h w e i ß t e n  b e i  T e m p e r a t u r e n  b i s  2 0 0 ° ,  

f e r n e r  v o n  G a n z s c h w e i ß p r o b e n  g e g e n ü b e r  g e z o g e n e m  R u n d s t a h l .  

S c h w e i ß p r o b e n  h a b e n  b e s s e r e  e l e k t r i s c h e  L e i t f ä h i g k e i t  a l s  d e r  

G r u n d w e r k s t o f f .  [ A u t o g e n e  M e t a l l b e a r b .  3 3  ( 1 9 4 0 )  X r .  1 2 ,  

S .  1 5 2 / 5 3 . ]

M a u e r e r ,  G e o r g :  A n b r ü c h e  a n  T r i e b - ,  S t e u e r -  u n d  B e i 

w a g e n  u n d  i h r e  A u s w e r t u n g  f ü r  g e s c h w e i ß t e  K o n s t r u k 

t i o n e n . *  [ O r g .  F o r t s c h r .  E i s e n b a h n w .  9 5  ( 1 9 4 0 )  X r .  1 1 ,  S .  1 6 7 / 7 5 . ]  

S c h m i d t ,  H e i n r i c h :  G e s c h w e i ß t e  Z a h n r ä d e r  u n d  G e 

t r i e b e k ä s t e n . *  W i e d e r g a b e  e i n e r  R e i h e  b e m e r k e n s w e r t e r  B e i 

s p i e l e .  [ E l e k t r o s c h w e i ß g .  1 1  ( 1 9 4 0 )  X r .  5 ,  S .  7 3 / 7 7 . ]

S t e a r n s ,  G .  M . :  G e s c h w e i ß t e  F u t t e r r o h r l e i t u n g e n  f ü r  

O e l b o h r u n g e n . *  H i n w e i s  a u f  v e r s c h i e d e n e  A r t e n  d e r  V e r 

b i n d u n g  v o n  F u t t e r r o h r e n  d u r c h  L i c h t b o g e n s c h w e i ß u n g .  V o r 

t e i l e  d e r  S c h w e i ß u n g  g e g e n ü b e r  d e r  G e w i n d e v e r b i n d u n g .  [ S t e e l  

1 0 6  ( 1 9 4 0 )  X r .  5 ,  S .  4 6 / 4 7  u .  6 5 . ]

Prüfverfahren von Schweiß- und Lötverbindungen. B r u c k n e r ,  

W .  H . :  L e t z t e  E n t w i c k l u n g  d e s  S c h w e i ß a b s c h r e c k -  

v e r s u c h s .  S c h w e i ß a b s c h r e c k v e r s u c h  v o n  W .  H .  B r u c k n e r  m i t  

E r m i t t l u n g  d e r  K e r b s c h l a g z ä h i g k e i t  a l s  M a ß s t a b  f ü r  d i e  S c h w e i ß 

e m p f i n d l i c h k e i t  v o n  S t a h l  ( v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  1 1 1 8 ) .  

V o r s c h l a g ,  d e n  S c h w e i ß  q u e r s c h n i t t  u n d  d i e  V o r w ä r m t e m p e r a t u r  

z u  b e r ü c k s i c h t i g e n .  [ W e i d .  J .  1 9  ( 1 9 4 0 )  X r .  4  ( S u p p l . :  E n g n g .  

F o u n d .  W e i d .  R e s .  C o m . )  S .  1 4 9 . ]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. R a d t s e h e n k o ,  W . ,  u n d  X .  S s o l o n y j : P u n k t f ö r m i g e  

K o r r o s i o n  a u f  d e r  O b e r f l ä c h e  v o n  R o h r e n  a u s  n i c h t 

r o s t e n d e m  S t a h l  u n d  V e r f a h r e n  z u  i h r e r  V e r m e i d u n g . *  

B i l d u n g  v o n  P o r e n  b e i  d e r  B e i z u n g  n i c h t r o s t e n d e n  C h r o m - X i c k e l -  

S t a h l e s  i n  S a l z s ä u r e - S a l p e t e r s ä u r e - G e m i s c h e n .  A n g a b e n  ü b e r  

Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  B e i z e ,  b e i  d e r e n  A n w e n d u n g  d i e  B i l d u n g  

v o n  B e i z p o r e n  v e r m i e d e n  w e r d e n  k a n n .  [ S t a l  9  ( 1 9 3 9 )  X r .  1 0 / 1 1 ,  

S .  6 2 / 6 3 . ]

Verzinnen. P e t e r ,  F r i t z :  D a s  f e u e r v e r z i n n t e  W e i ß 

b l e c h . *  V o r b e h a n d l u n g  d e r  S t a h l b l e c h e  z u r  E r z i e l u n g  e i n e r  

g u t e n  V erzin n u n g b e i  g e r i n g s t e r  Z i n n a u f l a g e .  Z u s a t z  a n  A m 

m o n i u m c h l o r i d  z u m  F l u ß m i t t e l  s o l l  n i c h t  ü b e r  8  %  b e t r a g e n ,  

d a  s o n s t  d i e  P o r i g k e i t  g r ö ß e r  w i r d .  [ S . - A .  a u s  O e s t .  C h e m . - Z t g .  

4 3  ( 1 9 4 0 )  X r .  1 1 / 1 2 ,  1 3  S . ]

Emaillieren. W e l t a d r e ß b u c h  d e r  E m a i l l e - I n d u s t r i e .  

V e r z e i c h n i s  d e r  E m a i l l i e r w e r k e  m i t  B e z e i c h n u n g  d e r  E r z e u g n i s s e ,  

d e s  B e t r i e b s u m f a n g e s ,  S c h u t z m a r k e n  u s w . ,  e i n g e t e i l t  i n  G r u p p e n  

d e r  e i n z e l n e n  E r d t e i l e  u n d  L ä n d e r .  B e z u g s q u e l l e n l i s t e  ü b e r  d i e  

E r z e u g n i s s e  d e r  E m a i l l i e r w e r k e .  D i e  w i c h t i g s t e n  B e z u g s q u e l l e n  

d e r  i n  d e r  E m a i l l e i n d u s t r i e  b e n ö t i g t e n  M a s c h i n e n ,  W e r k z e u g e ,  

M a t e r i a l i e n  u s w .  1 3 .  A u f l .  D r e s d e n  ( A .  2 4 ) :  V e r l a g  „ D i e  G l a s 

h ü t t e “  1 9 4 0 .  ( 3  B l . ,  1 6 0  S . )  8 ° .  K a r t .  4  J IJ i .  —  D e r  T i t e l  d e u t e t  

d e n  I n h a l t  d e s  B u c h e s ,  d a s  i n  f r ü h e r e n  A u s g a b e n  n u r  E u r o p a  

b e h a n d e l t e ,  s c h o n  a n .  O b  d i e  V e r z e i c h n i s s e  v o l l s t ä n d i g  s i n d ,  l ä ß t  

s i c h ,  z u m a l  u n t e r  d e n  d e r z e i t i g e n  V e r h ä l t n i s s e n ,  s c h w e r  n a c h 

p r ü f e n .  M i t  d e r  Z u v e r l ä s s i g k e i t  d e r  E i n z e l a n g a b e n  d a r f  m a n  

a b e r  b e i  e i n e m  W e r k e ,  d a s  s c h o n  i n  1 3 .  A u f l a g e  e r s c h e i n t ,  w o h l  

r e c h n e n .  5  B 5

Sonstiges. M a g r a t h ,  J .  G . :  F l a m m e n e n t z u n d e r u n g . *  

A b s p r e n g e n  d e s  Z u n d e r s  d u r c h  b e s o n d e r s  a u s g e s t a l t e t e  B r e n n e r .  

[ S t e e l  1 0 6  ( 1 9 4 0 )  X r .  1 4 ,  S .  5 4 / 5 6 . ]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl. 
Härten, Anlassen, Vergüten. K l o s t e r m a n n ,  P a u l ,  H a g e n  i .  W . :  

D i e  P r a x i s  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g  d e s  S t a h l e s .  4 .  A u f l .

60*
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d e s  b i s h e r  u n t e r  d e m  T i t e l  , , H ä r t e n  u n d  V e r g ü t e n ,  Z w e i t e r  T e i l  , 

e r s c h i e n e n e n  H e f t e s .  M i t  1 1 9  A b b .  u .  7  T a b .  i m  T e x t .  B e r l i n :  

J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 4 0 .  ( 6 8  S . )  8 ° .  ‘¿JIJC. ( W e r k s t a t t b ü c h e r  f ü r  

B e t r i e b s b e a m t e ,  K o n s t r u k t e u r e  u n d  F a c h a r b e i t e r .  H r s g . : D r . - I n g .

H .  H a a k e .  H .  8 . )  —  V g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 1  ( 1 9 3 1 )  S .  9 5 5 .  S  B S  
E r f o l g r e i c h e  b e t r i e b l i c h e  D u r c h f ü h r u n g  d e r  W a r m 

b a d h ä r t u n g . *  W a r m b a d h ä r t u n g  k l e i n e r  M a s c h i n e n t e i l e ,  w i e  

F e d e r n ,  K e t t e n ,  b e i  d e r  F i r m a  A m e r i c a n  S t e e l  &  W i r e  C o . ,  W o r -  

c e s t e r ,  M a s s . ,  d u r c h  A b s c h r e c k e n  i n  S a l z -  o d e r  M e t a l l b ä d e r n  

v o n  1 5 0  b i s  4 3 0 °  u n d  w e i t e r e r  A b k ü h l u n g  a u f  R a u m t e m p e r a t u r  

n a c h  b e s t i m m t e r  H a l t e z e i t .  V e r g l e i c h  d e r  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  

e i n e s  w a r m b a d g e h ä r t e t e n  s o w i e  ü b l i c h  a b g e s c h r e c k t e n  u n d  a n g e 

l a s s e n e n  S t a h l s t a b e s  m i t  0 , 7 8  %  C ,  0 , 1 5  %  S i ,  0 , 5 8  %  M n  u n d  

5  m m  D m r .  H ö c h s t z u l ä s s i g e r  D u r c h m e s s e r  f ü r  d i e  W a r m b a d 

h ä r t u n g  v o n  S t a h l k ö r p e r n  m i t

% C %  Mn
0,60 bis 1,05 0,30 bis 2,0
0,65 bis 0,75 0,75 bis 0,95

1,0 0,4 bis 0,6
0,45 bis 0,55 0,60 bis 0,90
0,60 bis 0,70 0,50 bis 0,80

% Cr % Mo 

0,25

%  Ni

0,4 bis 0,6 — —
0,80 bis 1,1 0,15 bis 0,25 —
0,50 bis 0,80 0,30 bis 0,40 1,5 bis 2,0.

[ H e a t  T r e a t .  F o r g .  2 5  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 0 ,  S .  4 9 9 / 5 0 3 . ]

P a t e n t i e r -  u n d  D u r c h l a u f h ä r t e a n l a g e n  f ü r  d i e  

D r a h t i n d u s t r i e . *  D u r c h z i e h r o h r e  b e s t e h e n  a u s  h i t z e b e s t ä n d i 

g e m  S t a h l ,  d i e  d u r c h  d i e  i m  B o d e n  u n d  i n  d e r  D e c k e  e i n g e b a u t e n  

H e i z e i n r i c h t u n g e n  e r w ä r m t  w e r d e n .  Z u s a m m e n b a u  d e r  O e f e n  

m i t  d e m  P a t e n t i e r b a d ,  d a s  e b e n f a l l s  e l e k t r i s c h  b e h e i z t  w i r d ,  o d e r  

d e m  O e l a b s c h r e c k b a d  u n d  d e m  B l e i a n l a ß b a d .  [ B B C - N a c h r .  2 7  

( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  S .  2 0 / 2 3 . ]

B r u c k n e r ,  W .  H . :  P r ü f u n g  d e r  H ä r t b a r k e i t  v o n  E i n 

s a t z s t ä h l e n .  V e r g l e i c h  d e s  E r g e b n i s s e s  d e r  H ä r t b a r k e i t s p r ü f u n g  

n a c h  W .  E .  J o m i n y  u n d  A .  L .  B o e g e h o l d  ( A b s c h r e c k e n  d e r  a u f -  

g e k o h i t e n ,  z y l i n d r i s c h e n  P r o b e  a n  e i n e r  S t i r n f l ä c h e )  m i t  d e m  

H ä r t b a r k e i t s e r g e b n i s ,  d a s  m i t  e i n e r  v o n  a l l e n  S e i t e n  i n  O e l  a b 

g e s c h r e c k t e n  P r o b e  v o n  2 5  m m  D m r .  e r h a l t e n  w i r d ,  b e i  E i n s a t z 

s t ä h l e n  m i t  g e r i n g e r  u n d  h o h e r  H ä r t b a r k e i t .  H ä r t u n g  3  m m  

v o m  m i t  W a s s e r  a b g e s c h r e c k t e n  R a n d  b e i  d e r  P r o b e  n a c h  

J o m i n y  u n d  B o e g e h o l d  e n t s p r i c h t  H ä r t u n g  i n  0 , 6  m m  T i e f e  b e i  

d e r  v o n  a l l e n  S e i t e n  a b g e s c h r e c k t e n  P r o b e .  [ U n i v .  I l l i n o i s  B u l l .  

E n g n g .  E x p .  S t a t i o n  ( 1 9 3 9 )  B u l l .  N r .  3 2 0 ,  6 2  S . ;  n a c h  M e t a l s  

&  A l l o y s  1 1  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  M A  2 9 0 . ]

D u m a ,  J o s e p h  A . :  E r w ä r m u n g  u n d  A b s c h r e c k u n g  

d i c k e r  Q u e r s c h n i t t e . *  E r w ä r m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  

H a l t e z e i t  b e i  d e r  W ä r m e b e h a n d l u n g  v o n  S t a h l  i n  A b h ä n g i g k e i t  

v o m  Q u e r s c h n i t t .  E i n f l u ß g r ö ß e n  f ü r  d i e  W ä r m e ü b e r t r a g u n g .  

B e i s p i e l e  f ü r  Q u e r s c h n i t t e  b i s  4 0 0  m m  D m r .  A b k ü h l u n g s z e i t  i n  

O e l  u n d  W a s s e r  v o n  z y l i n d r i s c h e n  S t a h l p r o b e n  m i t  1 0 0  b i s  

4 2 0  m m  D m r .  Z u r  V e r m e i d u n g  v o n  H ä r t e r i s s e n  z w e c k m ä ß i g e  

E n t n a h m e  d e s  W e r k s t ü c k e s  a u s  d e m  A b s c h r e c k b a d  b e i  E r r e i c h e n  

e i n e r  T e m p e r a t u r  v o n  1 5 0  b i s  2 0 5 °  u n d  E i n b r i n g e n  i n  e i n e n  A n 

l a ß o f e n .  A b s c h r e c k e n  g r o ß e r  Z y l i n d e r  m i t  u n t e r s c h i e d l i c h e m  

Q u e r s c h n i t t  z u n ä c h s t  m i t  W a s s e r s t r a h l ,  d a n n  E i n t a u c h e n  i n  

O e l .  V o r  A n l a s s e n  i m  e l e k t r i s c h e n  O f e n  H a l t e n  d e r  W e r k s t ü c k e  

i n  s i e d e n d e m  W a s s e r ,  O e l  v o n  1 3 5  b i s  1 9 0 °  o d e r  O f e n  b e i  n i e d e r e r  

T e m p e r a t u r .  [ H e a t  T r e a t .  F o r g .  2 5  ( 1 9 3 9 )  N r .  9 ,  S .  4 4 7 / 5 1 ;  

N r .  1 0 ,  S .  5 0 5 / 0 8 . ]

G r ö b n e r ,  H a n s :  W i r t s c h a f t l i c h e s  H ä r t e n . *  D o p p e l -  

p l a t t e n - U m z u g o f e n  m i t  F a l l g a s h e i z u n g  u n d  A b g a s u m w ä l z u n g .  

S c h n e l l a r b e i t s s t a h l - E l e k t r o d e n - S a l z b a d o f e n  m i t  H e r d - ,  G l ü h -  

z y l i n d e r -  o d e r  B a d v o r w ä r m u n g .  S a l z b a d o f e n  m i t  E l e k t r o a u ß e n -  

h e i z u n g  s o w i e  E l e k t r o d e n - I n n e n h e i z u n g .  G a s b r e n n e r  m i t  u m -  

s c h a l t b a r e r  M i s c h s t r ö m u n g .  E l e k t r o - R ü h r -  u n d  K ü h l v o r r i c h t u n g  

f ü r  A b s c h r e c k b ä d e r .  Z a h n r a d h ä r t e v o r r i c h t u n g  n a c h  d e m  P r e ß -  

s t r o m v e r f a h r e n .  H ä r t e n  v o n  K u r b e l w e l l e n  d u r c h  I n d u k t i o n .  

N a c h w e i s  v o n  H ä r t e r i s s e n  i n  k l e i n e n  T e i l e n  m i t  d e m  n a c h  d e m  

M e t a l l ö l v e r f a h r e n  a r b e i t e n d e n  K o n d e n s a t o r s t o ß g e r ä t .  [ R K W -  

N a c h r .  1 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 ,  S .  2 8 / 3 3 . ]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. E s s e r ,  H a n s ,  u n d  H e i n r i c h  A r e n d :  K a n n  d i e  

0 , 2 % - G r e n z e  d u r c h  e i n e  ü b e r e i n k o m m e n f r e i e  D e h n 

g r e n z e  e r s e t z t  w e r d e n  ? E r ö r t e r u n g .  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w  1 3  

( 1 9 3 9 / 4 0 )  N r .  1 2 ,  S .  5 3 7 / 3 8 . ]

S t ä g e r ,  H . :  V o m  W e r k s t o f f  z u m  B a u w e r k . *  W e c h s e l 

w i r k u n g  z w i s c h e n  d e r  E n t w i c k l u n g  n e u e r  h o c h w e r t i g e r  K r a f t -  

u n d  T r i e b s t o f f e  u n d  d e n  f ü r  d e r e n  E r z e u g u n g  e r f o r d e r l i c h e n  w a r m 

f e s t e n  u n d  d r u c k w a s s e r s t o f f b e s t ä n d i g e n  S t ä h l e n .  E n t w i c k l u n g  

d e r  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n ;  E i n f l u ß  d e r  K o r n g r ö ß e  a u f  H ä r t e  u n d  

L e i t f ä h i g k e i t  v o n  H a r t m e t a l l e n .  N e u e  K u n s t s t o f f e .  [ S c h w e i z .  

A r c h .  a n g e w .  W i s s .  T e c h n .  6  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  1 2 1 / 4 6 . ]

Gußeisen. L a n e ,  P a u l  S . :  V e r s c h l e i ß  v o n  Z y l i n d e r n  

u n d  K o l b e n r i n g e n  a n  D i e s e l m a s c h i n e n . *  B e t r i e b s 

e r g e b n i s s e  u n d  L a b o r a t o r i u m s v e r s u c h e  ü b e r  d i e  V e r s c h l e i ß n e i g u n g  

v o n  G u ß e i s e n  m i t  2 , 9  b i s  3 , 5  %  C ,  1 , 4  b i s  2 , 1  %  S i ,  0 , 5 0  b i s  

0 , 9 0  %  M n ,  0 , 0 8  b i s  0 , 5 1  %  P ,  0 , 1 0  b i s  0 , 1 8  %  S ,  0  b i s  0 , 8  %  C r ,

0  b i s  1 , 0  %  N i ,  0  b z w .  0 , 4 5  %  M o  u n d  0  b z w .  1 , 0  %  C u . . E i n f l u ß  

v o n  G e f ü g e ,  H ä r t e ,  Q u e r s c h n i t t s a b m e s s u n g  u n d  O b e r f l ä c h e n  - 

b e s c h a f f e n h e i t  a u f  d e n  V e r s c h l e i ß  d e r  Z y l i n d e r  u n d  K o l b e n r i n g e  

a u s  g r a u e m  G u ß e i s e n .  E r h e b l i c h e  V e r s c h l e i ß v e r m i n d e r u n g  d u r c h  

s o r g f ä l t i g e  A b s t i m m u n g  d e r  G e f ü g e  i m  Z y l i n d e r -  u n d  R i n g w e r k 

s t o f f  a u f e i n a n d e r  s o w i e  V e r w e n d u n g  v o n  Z w e i - M e t a l l - K o l b e n -  

r i n g e n ,  b e i s p i e l s w e i s e  P h o s p h o r b r o n z e r i n g  i m  G u ß e i s e n r i n g  g e -  

l a g e r t .  [ T r a n s .  A m e r .  S o c .  m e c h .  E n g r s .  6 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 ,  S .  9 5 / 1 1 0 . ]

M a k e j e w ,  T .  P . :  D i e  H a l t b a r k e i t  g e h ä r t e t e r  G u ß 

e i s e n w a l z e n  u n d  d i e  t e c h n i s c h e n  A b n a h m e b e d i n g u n 

g e n . *  U n t e r s u c h u n g  d e r  U r s a c h e n  v o n  B r ü c h e n  a n  W a l z e n  a u s  

G u ß e i s e n  m i t  2 , 7  b i s  3 , 8  %  C ,  0 , 2 8  b i s  0 , 6  %  S i ,  0 , 4  b i s  0 , 9  %  M n ,  

0 , 3 8  b i s  0 , 7 4  %  P  u n d  0 , 0 5  b i s  0 , 1 5  %  S .  G e e i g n e t e  D i c k e  d e r  

U e b e r g a n g s z o n e  u n d  d e r  g e h ä r t e t e n  Z o n e  b e i  G r o b b l e c h -  u n d  

P r o f i l w a l z e n .  Z u l ä s s i g e  U n g l e i c h m ä ß i g k e i t  i n  d e n  S c h i c h t e n .  E r 

h ö h u n g  d e r  L e b e n s d a u e r  d e r  W a l z e n  u m  e i n  M e h r f a c h e s  d u r c h  

L a g e r n  v o n  6  b i s  7  M o n a t e n  v o r  I n b e t r i e b n a h m e .  F ü r  g e h ä r t e t e  

B l e c h w a l z e n  m i t  ü b e r  5 0 0  m m  D m r .  G u ß e i s e n  m i t  2 , 7  b i s  3  %  C , 

0 , 4  b i s  0 , 5  %  S i ,  0 , 4 5  b i s  0 , 6  %  M n ,  0 , 5  b i s  0 , 6  %  P  u n d  b i s  

0 , 1  %  S ,  f ü r  M i t t e l -  u n d  F e i n p r o f i l w a l z e n  G u ß e i s e n  m i t  2 , 9  b i s

3 . 2  %  C ,  0 , 5  b i s  0 , 6  %  S i ,  b i s  0 , 6  %  M n ,  0 , 5  b i s  0 , 6  %  P  u n d  b i s  

0 , 1  %  S .  F e i n g e f ü g e  i n  d e r  M i t t e  d e r  W a l z e  u n d  a m  L a u f z a p f e n  

s o l l  a u s  f e i n e m  G r a p h i t  i n  P e r l i t g r u n d l a g e  b e s t e h e n .  [ T e o r i .  

p r a k t .  m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 ,  S .  3 5 / 3 9 . ]

T a s a k i ,  M a s a h i r o :  R e i b u n g s -  u n d  A b n u t z u n g s w i d e r 

s t a n d  v o n  G u ß e i s e n .  G l e i c h l a u f e n  d e s  R e i b u n g s b e i w e r t e s  

u n d  d e s  V e r s c h l e i ß e s  b i s  z u  g e w i s s e m  U m f a n g .  E m p f o h l e n  w i r d  

G u ß e i s e n  m i t  3 , 0  %  C ,  1 , 3  %  S i ,  0 , 7  %  M n ,  0 , 8  %  C r ,  0 , 2  %  P  

u n d  0 , 1  %  S  m i t  e i n e r  H ä r t e  v o n  2 4 0  b i s  2 6 0  B r i n e l l e i n h e i t e n .  

[ I m o n o  1 2  ( 1 9 4 0 )  S .  2 5 / 4 0 ;  n a c h  C h e m .  A b s t r .  3 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  9 ,  

S p .  2 7 6 0 . ]

S t a h l g u ß .  M c C a r r o l l ,  R .  H . ,  u n d  E .  C .  J e t e r :  S t a h l g u ß  f ü r  

F o r d - T r e c k e r . *  A n w e n d u n g  f o l g e n d e r  S t ä h l e  z u  G u ß t e i l e n  

f ü r  T r e c k e r :

% C % Si % Mn % Cr % Cu % Mo % Ni % W 
3 .0 ,18b isl,6  0 ,2 b is l ,l  0 ,2b isl,0  0 b is l ,3 0bis2,5 ObisO,35 0bis2,0 —
1.1.2 b is l,4  0,3b is0,6 0,3bis0,5 2,5bis3,5 l,5 b is2  —  — 14 bis 17
2.1,0 b is l,2  2,0bis3,5 0,2bis0,3 15b isl6  —  —  14bis 15 § —
G i e ß t e c h n i k ,  W ä r m e b e h a n d l u n g ,  Z u g f e s t i g k e i t ,  [ S t r e c k g r e n z e ,  

D e h n u n g  u n d  E i n s c h n ü r u n g  d e r  G u ß s t ü c k e .  [ I r o n  A g e  1 4 5  

( 1 9 4 0 )  N r .  7 ,  S .  3 4 / 3 9 ;  M e t a l  P r o g r .  3 7  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  5 2 1 / 2 6 . ]

P ü n g e l ,  W . ,  u n d  K . - F .  M e w e s :  K a l t v e r f o r m b a r k e i t  v o n  

S t a h l g u ß . *  S t r e c k g r e n z e ,  Z u g f e s t i g k e i t ,  D e h n u n g  u n d  T i e f 

z i e h f ä h i g k e i t  v o n  B l e c h e n ,  d i e  d u r c h  K a l t w a l z e n  v o n  2 0  m m  

d i c k e n  g e g o s s e n e n  P l a t t e n  a u s  S t a h l  m i t  0 , 1 4  %  C ,  0 , 3 8  %  S i ,  

0 , 9 5  %  M n ,  0 , 0 0 7  %  P  u n d  0 , 0 1 2  %  S  e r h a l t e n  w o r d e n  w a r e n ;  

E i n f l u ß  d e s  A u s g l ü h e n s  a u f  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n .  [ M a s c h . -  

B a u  B e t r i e b  1 9  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  2 1 1 / 1 2 . ]

B a u s t a h l .  B i s c h o f ,  W i l h e l m :  D i e  E n t w i c k l u n g  d e r  

h o c h f e s t e n  S t ä h l e  f ü r  d e n  G r o ß s t a h l b a u  i n  d e n  V e r 

e i n i g t e n  S t a a t e n  v o n  A m e r i k a . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  

N r .  2 3 ,  S .  4 9 7 / 5 0 2  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  5 0 1 ) . ]

B i s c h o f ,  W i l h e l m :  E i n f l u ß  d e r  L e g i e r u n g s b e s t a n d 

t e i l e  u n d  d e s  G e f ü g e s  a u f  d i e  S c h w e i ß b a r k e i t  v o n  

S t a h l  S t  5 2 . *  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 3  ( 1 9 3 9 / 4 0 )  N r .  1 2 ,  

S .  5 1 9 / 3 0  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  5 0 2 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  

S .  5 7 1 . ]

R i p l e y ,  C .  T . :  L e i c h t b a u - E i s e n b a h n s c h n e l l z ü g e . *  U .  a .  

F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  f o l g e n d e r  b e i m  B a u  v o n  P e r s o n e n w a g e n  

i n  L e i c h t b a u w e i s e  b e n u t z t e r  S t ä h l e :

% C % Mn % Cr
0,30 0,3 bis 0,6 0
0,10 0,1 bis 0,5 0,5 bis 1,5

0,08 bis 0,2 höchstens 0,70 18

[ J .  &  P r o c .  I n s t n .  m e c h .  E n g r s . .  L o n d . ,  1 4 2  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 ,  P r o c  
S .  9 7 / 1 1 1 . ]

W e r k z e u g s t a h l .  L u f t h ä r t e n d e r  W e r k z e u g s t a h l . *  S t a k  

m i t  1  %  C ,  2  %  M n ,  2  %  C r  u n d  1  %  M o  f ü r  M a t r i z e n  u n d  S t e m p e  

h a t  d e n  V o r z u g  g u t e r  H ä r t b a r k e i t  b e i  n i e d r i g e r  A b l ö s c h t e m p e  

r a t u r  ( 8 4 5  b i s  8 8 0 ° )  i n  L u f t ,  z u f r i e d e n s t e l l e n d e r  B e a r b e i t b a r k e i l  

i m  g e g l ü h t e n  Z u s t a n d e  u n d  h o h e r  V e r s c h l e i ß f e s t i g k e i t .  G l ü h  

b e h a n d l u n g  u n d  S c h m i e d e n  d e s  S t a h l e s .  D i l a t o m e t r i s c h e  E r  

m i t t h i n g  d e r  U m w a n d l u n g s p u n k t e .  [ I r o n  A g e  1 4 5  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 0

B r a u n .  M . ,  u n d  M .  L a w r o w :  A u s t a u s c h s t ä h l e  f ü r  d e r  

S t a h l  „ C h W G “  u n d  i h r  A l t e r u n g s p r o z e ß .  A u s t a u s c l  

e i n e s  i i n  M e ß w e r k z e u g b a u  b e n u t z t e n  S t a h l e s  m i t  0 , 9 5 %  C  

0 , 2 8  %  S i ,  0 , 8 6  %  M n .  1 , 1 1  %  C r  u n d  1 , 3 1  %  W  d u r c h  S t ä h l e  m i t

% c % Si
!■ 0,9 1,38
2- 1,54 0,33
3- 0,85 0,31

m ö g l i c h .  E i n f l u ß  e i n e r  A l t e r u n g  b i s  1 0 0  h  b e i  1 0 0  b i s  1 7 5 °  d i 

v o n  8 0 0  u n d  8 2 0 °  i n  O e l  a b g e s c h r e c k t e n  A u s t a u s c h s t ä h l e  a i  

H a r t e .  M a ß a b w e i c h u n g  u n d  m a g n e t i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .  G ü n s t i g s

0/ Ul.. 0 / V i
/o  ' U /o
0,2 0
0,3 0

0 8

% Mn 
0,6 
0,5 
1

%/Cr
1,02
1,48
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Alterungsbedingungen 1 5  h  b e i  1 7 5 ° .  [ W e s t n i k  I n s h e n e r o w  i  

T e c h n i k ó w  1 9 3 9 ,  N o r . ,  S .  4 7 2 / 7 3 ;  n a c h  C h e m .  Z b l .  1 1 1  ( 1 9 4 0 )  I ,  

N r .  2 3 ,  S .  3 5 6 8 . ]

H o u g e n ,  E n g e b r e t :  A r t e n  u n d  A n w e n d u n g s g e b i e t e  

v o n  W e r k z e u g s t a h l . *  S e h a u b i l d e r  u n d  T a f e l n  ü b e r  d i e  w i r t 

s c h a f t l i c h e n  A n w e n d u n g s b e r e i c h e  v o n  u n l e g i e r t e m  W e r k z e u g s t a h l ,  

S t a h l  m i t  W o l f r a m g e h a l t e n  b i s  7 , 5  % ,  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  m i t  

1 3  b i s  1 8  %  W ,  S t e l l i t l e g i e r u n g e n  u n d  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n  i n  

A b h ä n g i g k e i t  v o n  d e r  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t .  [ T e k n .  U k e b l .  8 7  

( 1 9 4 0 )  N r .  1 7 ,  S .  1 9 2 / 9 5 . ]

K o i d e ,  A k i h i k o :  U e b e r  d a s  A u f t r o p f e n  v o n  S c h n e l l 

a r b e i t s s t a h l  b e i  D r e h m e i ß e l n . *  S t a n d z e i t  v o n  D r e h 

m e i ß e l n  m i t  A u f l a g e n  a u s  f o l g e n d e n  S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e n ,  d i e  

m i t  a t o m a r e m  W a s s e r s t o f f  a u f g e s c h w e i ß t  w u r d e n :

% c % Cr % Co o/ V/'O v % V
0,75 4,35 — 0,75 19,38
0,75 3,75 7,85 1,4 19,52
0,78 4,90 19,46 1,50 19,37
0,75 4,76 14,87 1,32 16,85

[ T e t s u  t o  H a g a n e  2 6  ( 1 9 4 0 )  N r .  4 ,  S .  2 8 8 / 9 1 . ]

P i n d e r ,  H .  W . :  U e b e r b l i c k  ü b e r  d i e  l e t z t e  E n t w i c k 

l u n g  v o n  S c h n e i d w e r k z e u g e n . *  Z u s a m m e n s e t z u n g ,  W ä r m e 

b e h a n d l u n g  u n d  S c h n e i d e i g e n s c h a f t e n  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e n ,  

S i n t e r -  u n d  H a r t m e t a l l e g i e r u n g e n .  [ H e a t  T r e a t .  F o r g .  2 5  ( 1 9 3 9 )  

N r .  8 ,  S .  3 8 7 / 9 0 . ]

Nichtrostender und hitzebeständiger Stahl. C o r n e l i u s ,  H e i n 

r i c h ,  u n d  W a l t e r  B u n g a r d t :  E i n f l u ß  v o n  L e g i e r u n g s z u 

s ä t z e n  a u f  e i n i g e  E i g e n s c h a f t e n  h i t z e b e s t ä n d i g e r  

E i s e n - A l u m i n i u m - L e g i e r u n g e n . *  A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 3  

( 1 9 3 9 / 4 0 )  N r .  1 2 ,  S .  5 3 9 / 4 2 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  S .  5 7 2 . ]  

K o m i l o w ,  I .  I . :  N e u e  h i t z e b e s t ä n d i g e  C h r o m - A l u 

m i n i u m - S t ä h l e  m i t  h o h e m  e l e k t r i s c h e m  W i d e r s t a n d .  

L e g i e r u n g e n  m i t  9 0  b i s  5 0  %  F e  f ü r  V e r w e n d u n g s t e m p e r a t u r e n  

v o n  8 0 0  b i s  1 4 0 0 ° .  H o h e r  e l e k t r i s c h e r  W i d e r s t a n d  w i r d  d u r c h  

t e r n ä r e n  M i s c h k r i s t a l l  u n d  h o h e  H i t z e b e s t ä n d i g k e i t  d u r c h  B i l 

d u n g  e i n e s  O b e r f l ä c h e n s c h u t z e s  a u s  M i s c h o x y d  v o n  E i s e n ,  A l u 

m i n i u m  u n d  C h r o m  h e r v o r g e r u f e n .  K e i n e  U m w a n d l u n g e n  b e i m  

A b k ü h l e n  u n d  E r h i t z e n .  [ C .  R .  A c a d .  S e i . ,  M o s k a u ,  2 4  ( 1 9 3 9 )  

S .  9 0 4 / 0 6 ;  n a c h  C h e m .  Z b l .  1 1 1  ( 1 9 4 0 )  I ,  N r .  2 3 ,  S .  3 4 9 4 . ]

K o m i l o w ,  I .  I . ,  u n d  W .  S .  M i c h e j e w :  D i e  T e c h n o l o g i e  d e r  

n e u e n  h i t z e b e s t ä n d i g e n  C h r o m - A l u m i n i u m - S t ä h l e  m i t  

h o h e m  e l e k t r i s c h e m  W i d e r s t a n d .  E r s c h m e l z e n  v o n  L e 

g i e r u n g e n  m i t,  1 0  b i s  5 0  %  C r  u n d  0  b i s  2 0  %  A l  m i t  a l u m i n o -  

t h e r m i s c h  h e r g e s t e l l t e r  C h r o m - A l u m i n i u m - V o r l e g i e r u n g  u n d  

S c h l a c k e n s c h u t z d e c k e  a u s  K a l z i u m - ,  M a g n e s i u m -  u n d  A l u -  

m i n i u m o x y d  z u r  E r z i e l u n g  g e r i n g e r  G e h a l t e  a n  K o h l e n s t o f f ,  

S i l i z i u m ,  S c h w e f e l ,  P h o s p h o r  u n d  M a n g a n .  S t ä h l e  m i t  1 0  b i s  

5 0  %  C r  u n d  b i s  1 0  %  A l  s c h m i e d b a r  u n d  b i s  z u  4 5  %  C r  b e i  

g l e i c h e m  A l u m i n i u m g e h a l t  h e i ß  w a l z b a r .  K a l t w a l z e n  u n d  Z i e h e n  

z u  D r ä h t e n  v o n  L e g i e r u n g e n  m i t  3 0  b i s  3 5  %  C r  m ö g l i c h .  [ C .  R .  

A c a d .  S e i . ,  M o s k a u ,  2 4  ( 1 9 3 9 )  S .  9 1 1 / 1 4 ;  n a c h  C h e m .  Z b l .  1 1 1  

( 1 9 4 0 )  I ,  N r .  2 3 ,  S .  3 4 9 4 . ]

M i s h i m a ,  T o k u s h i c h i :  S t ä h l e  m i t  1 8 %  C r  u n d  8 %  N i  

u n d  a n d e r e  n i c h t r o s t e n d e  S t ä h l e  m i t  N i c k e l . *  P h y s i k a 

l i s c h e  u n d  m e c h a n i s c h e  E i g e n s c h a f t e n .  W a r m -  u n d  K a l t v e r a r b e i t 

b a r k e i t ,  K o r r o s i o n s b e s t ä n d i g k e i t  g e g e n ü b e r  z a h l r e i c h e n  A n g r i f f s 

m i t t e l n ,  S c h w e i ß b a r k e i t  s o w i e  B e a r b e i t b a r k e i t  v o n  S t ä h l e n  m i t  

0 , 0 6  b i s  0 , 3  %  C ,  1 0  b i s  2 0  %  C r ,  0  b i s  3 0  %  N i .  E i n f l u ß  d e r  

W a r m b e h a n d l u n g .  I n t e r k r i s t a l l i n e  K o r r o s i o n  b e i  S t ä h l e n  m i t  

1 8  %  C r  u n d  8  %  N i  u n d  i h r e  V e r m e i d u n g  d u r c h  T i t a n -  u n d  

N i o b z u s a t z .  W i d e r s t a n d s f ä h i g k e i t  g e g e n  W a s s e r s t o f f  b e i  h o h e n  

T e m p e r a t u r e n  u n d  h o h e m  D r u c k .  A u s t a u s c h  d e r  C h r o m - X i c k e l -  

S t ä h l e  d u r c h  S t ä h l e  m i t  4  b i s  1 6  %  M n ,  1 4  b i s  3 1  %  C r  u n d  0  

b i s  2 , 1  %  N i .  [ J a p a n  N i c k e l  R e v .  8  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 ,  S .  9 0 / 1 2 4 . ]  

P e r r y ,  H .  W . :  N i c h t r o s t e n d e r  S t a h l  f ü r  F l u g z e u g e .  

E i g n u n g  v o n  S t a h l b l e c h e n  m i t  1 8  %  C r  u n d  8  %  N i  z u m  F l u g 

z e u g b a u .  A u s s c h a l t u n g  d e s  N a c h t e i l s  g e r i n g e r e r  S t e i f i g k e i t  d e s  

S t a h l b l e c h s  g e g e n ü b e r  d e m  L e i c h t m e t a l l b l e c h  w e g e n  g e r i n g e r e r  

D i c k e  b e i  g l e i c h e r  F e s t i g k e i t  d u r c h  A u f s c h w e i ß e n  e i n e s  0 , 1 3  m m  

d i c k e n  S t a h l b l e c h e s  a u f  e i n  g e w e l l t e s  d e r  g l e i c h e n  D i c k e .  P u n k t 

s c h w e i ß g e r ä t  f ü r  2 4 0  b i s  9 6 0  S c h w e i ß u n g e n  i n  d e r  M i n u t e .  [ A i r c r .  

P r o d u c t i o n  2  ( 1 9 4 0 )  S .  3 5 / 3 7 ;  n a c h  M e t a l s  & A l l o y s  1 1  ( 1 9 4 0 )  

N r .  5 ,  S .  M A  2 8 2  u .  2 8 4 . ]

D a m p f k e s s e l b a u s t o f f e .  S t a r o d u b o w ,  K .  F . :  W i r k u n g  d e r  

K o r n g r ö ß e ,  A l t e r u n g  u n d  a n d e r e r  E i n f l ü s s e  a u f  d i e  

D e h n u n g  u n d  Z ä h i g k e i t  v o n  K e s s e l b l e c h e n . *  E i n f l u ß  

v o n  K o r n g r ö ß e ,  Z e m e n t i t g e h a l t ,  A l t e r u n g  u n d  K a l t s c h n e i d e n  

a u f  d i e  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n  v o n  K e s s e l b a u s t ä h l e n  m i t  0 , 0 8  

b i s  0 , 1 2  %  C .  [ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  S .  4 7 / 4 9 . ]  

F e d e r n .  K a w a s a k i ,  M a s u y u k i :  E i n f l u ß  d e s  G l ü h e n s  

b e i  n i e d r i g e n  T e m p e r a t u r e n  a u f  d i e  E i g e n s c h a f t e n  

v o n  k a l t g e z o g e n e m  D r a h t  a u s  C h r o m - V  a n a d i n - S t a h l . *  

L  n t e r s u c h u n g e n  a n  2 , 6  m m  d i c k e m  D r a h t  a u s  S t a h l  m i t  r d . 0 , 5  %  C ,  

0 , 5  %  M n ,  1  %  C r  u n d  0 , 2  %  V  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e s  A n l a s s e n s  

b e i  1 0 0  b i s  5 0 0 °  n a c h  K a l t v e r f o r m u n g  u m  2 0  b i s  8 0  %  a u f  0 - 0 3 -

u n d  0 , 2 - G r e n z e ,  Z u g f e s t i g k e i t ,  D e h n u n g  u n d  B r i n e l l h ä r t e .  [ T e t s u  

t o  H a g a n e  2 6  ( 1 9 4 0 )  N r .  4 ,  S .  2 8 1 / 8 7 . ]

Einfluß von Zusätzen. P a y s o n ,  P e t e r :  W i r k u n g  d e r  L e 

g i e r u n g s e l e m e n t e  i n  h o c h l e g i e r t e n  S t ä h l e n . *  E i n f l u ß  

d e r  L e g i e r u n g s e l e m e n t e  a u f  d e n  A u s t e n i t -  u n d  F e r r i t b e r e i c h  i m  

Z u s t a n d s s c h a u b i l d  s o w i e  a u f  d i e  U m w a n d l u n g s v o r g ä n g e .  E r 

w ä h n u n g  d e s  S t a h l e s  m i t  0 , 4  %  C ,  0 , 2  %  S ,  1 2  %  M n  u n d  7  %  N i  

a l s  u n m a g n e t i s c h e n  S t a h l e s  m i t  h i n r e i c h e n d e r  F e s t i g k e i t  u n d  

g u t e r  B e a r b e i t b a r k e i t ,  d e r  I n v a r -  u n d  E l i n v a r - L e g i e r u n g e n .  

C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  E i g e n s c h a f t e n  v o n  h a n d e l s 

ü b l i c h e n  W o l f r a m -  u n d  M o l y b d ä n - S c h n e l l a r b e i t s -  u n d  W a r m 

a r b e i t s s t ä h l e n  s o w i e  n i c h t r o s t e n d e n  S t ä h l e n  m i t  4  b i s  2 6  %  C r .  

[ I r o n  A g e  1 4 5  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 6 ,  S .  3 1 / 3 5 ;  N r .  1 7 ,  S .  3 5 / 4 0 . ]

S o n s t i g e s .  S c h n a d e l ,  G . :  N e u e r e  V e r s u c h e  ü b e r  d i e  

Z u g f e s t i g k e i t  v o n  S c h i f f s v e r b ä n d e n . *  V e r h a l t e n  d e s  

ü b e r l a p p t e n  S t o ß e s .  B e z ü g l i c h  S t r e c k g r e n z e  u n d  D e h n u n g  v e r 

h a l t e n  s i c h  d i e  V e r b i n d u n g e n  f a s t  w i e  d e r  u n g e s c h w ä c h t e  W e r k 

s t o f f .  V e r h a l t e n  v o n  S c h w e i ß v e r b i n d u n g e n  n i c h t  g ü n s t i g e r .  

[ J b .  s c h i f f b a u t e c h n .  G e s .  4 1  ( 1 9 4 0 )  S .  3 1 1 / 3 7 . ]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Allgemeines. G a r c i a  u n d  G e r s z o n o w i c z : D e r  S c h l a g v e r -  

s u c h .  A n t w o r t e n  a u f  e i n e  i n t e r n a t i o n a l e  R u n d f r a g e  ü b e r  W e r t  

u n d  A u s f ü h r u n g s a r t  v o n  S c h l a g v e r s u c h e n .  [ R e v .  M e t a l l . ,  M e m . ,  

3 7  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 ,  S .  8 6 / 9 2 ;  N r .  4 ,  S .  1 1 7 / 2 2 . ]

Prüfmaschinen. N e u e r  D e h n u n g s m e s s e r . *  G e r ä t  d e r  

F i r m a  L o u i s  S c h o p p e r ,  L e i p z i g ,  z u r  M e s s u n g  d e r  D e h n u n g  

a n  R u n d -  u n d  F l a c h p r o b e n  i m  Z e r r e i ß v e r s u c h  b e i  M e ß l ä n g e n  

v o n  2 0  b i s  1 2 0  m m .  [ A b n a h m e  ( B e i l .  z .  A n z .  M a s c h i n e n w . )  3

( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  4 0 . ]

Festigkeitstheorie. B ü t t n e r ,  W . :  D a s  E n t r o p i e - S c h a u 

b i l d  v o n  W e r k s t o f f e n .  U e b e r p r ü f u n g  d e r  B r u c h 

s i c h e r h e i t  m i t t e l s  e i n e s  E n t r o p i e - S c h a u b i l d e s . *  A u s  

d e r  b e i  d e r  e l a s t i s c h e n  D e h n u n g  e i n e s  W e r k s t o f f e s  a u f t r e t e n d e n  

T e m p e r a t u r e m i e d r i g u n g  u n d  a u s  d e r  b e i  d e r  p l a s t i s c h e n  V e r 

f o r m u n g  a u f t r e t e n d e n  T e m p e r a t u r e r h ö h u n g  s o l l  e i n  A r b e i t s -  

E n t r o p i e - S c h a u b i l d  e i n e s  W e r k s t o f f e s  a u f g e s t e l l t  u n d  d a r a u s  

w i e d e r u m  d e r  S i c h e r h e i t s g r a d ,  d .  h .  d i e  w i r k l i c h e  B e a n s p r u c h u n g  

g e g e n ü b e r  d e m  A r b e i t s v e r m ö g e n  d e s  W e r k s t o f f e s  b i s  z u m  B r u c h ,  

a b g e l e s e n  w e r d e n .  [ A r c h .  W ä r m e w i r t s c h .  2 1  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 ,  S . 5 9 / 6 2 . ]  

Zugversuch. E s s e r ,  H a n s ,  u n d  S i e g f r i e d  E c k a r d t :  D e r  

1 - h - S t u f e n v e r s u c h  a l s  S c h n e l l p r ü f v e r f a h r e n  f ü r  d i e  

D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t . *  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 3  ( 1 9 3 0 / 4 0 )  

N r .  1 2 ,  S .  5 3 3 / 3 8  ( W e r k s t o f f a u s s c h .  5 0 3 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  6 0

( 1 9 4 0 )  S .  5 7 1 / 7 2 . ]

Härteprüfung. H e y e r ,  R o b e r t  H . :  Z u s a t z v o r r i c h t u n g  f ü r  

H ä r t e p r ü f g e r ä t e . *  V e r k ü r z u n g  d e r  A r b e i t s z e i t  b e i  d e r  H ä r t e 

e r m i t t l u n g  m i t  d e m  V i c k e r s - G e r ä t  d u r c h  V o r r i c h t u n g ,  d i e  z e i t 

r a u b e n d e s  H e b e n  u n d  S e n k e n  d e s  P r ü f s t ü c k e s  z u m  A n b r i n g e h  

d e r  E i n d r ü c k e  u n d  A u s m e s s e n  d e r  E i n d r ü c k e  m i t  d e m  M i k r o s k o p  

a u s s c h a l t e t .  [ B u l l .  A m e r .  S o c .  T e s t .  M a t e r .  N r .  1 0 4 ,  1 9 4 0 ,  

S .  3 5 / 3 6 . ]

L j u n g g r e n ,  B o  O .  W .  L . :  R i t z h ä r t e p r ü f u n g  v o n  K o r n 

g r e n z e n  u n d  v e r s t i c k t e n  O b e r f l ä c h e n s c h i c h t e n . *  G e 

e i g n e t e  D u r c h f ü h r u n g  d e s  V e r f a h r e n s ,  H ä r t e s c h w a n k u n g e n  v o n  

P r o b e s t ü c k e n  d u r c h  E i n r i t z e n  e i n e s  G i t t e r s  i n  d i e  M e t a l l o b e r 

f l ä c h e  m i t  e i n e r  D i a m a n t s p i t z e  k e n n t l i c h  z u  m a c h e n .  P r ü f u n g  

a u f  H ä r t e s t e i g e r u n g  a n  d e n  K o r n g r e n z e n  b e i  E i s e n  u n d  m i t  E i s e n  

v e r u n r e i n i g t e m  A l u m i n i u m . H ä r t e  d e r  i n  d e r  v e r s t i c k t e n  S c h i c h t  

v o n  W e i c h e i s e n ,  C h r o m - V a n a d i n -  u n d  C h r o m - A l u m i n i u m - S t a h l  

v o r h a n d e n e n  G e f ü g e b e s t a n d t e i l e .  E m p f i n d l i c h k e i t  d e s  R i t z 

h ä r t e p r ü f v e r f a h r e n s  u n d  V e r g l e i c h  m i t  d e r  V i c k e r s - H ä r t e p r ü f u n g .  

[ I r o n  C o a l  T r .  R e v .  1 4 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 7 6 6 ,  S .  6 8 5 / 8 7 . ]

Schwingungsprüfung. T h u m ,  A u g u s t ,  P r o f .  D r . ,  [ u . ]  D r . - I n g .  

E d u a r d  B r u d e r ,  M a t e r i a l p r ü f u n g s a n s t a l t  a n  d e r  T e c h n i s c h e n  

H o c h s c h u l e  D a r m s t a d t  ( L e i t e r :  P r o f .  D r .  A .  T h u m ) :  F l a n s c h -  

w e l l e n - D a u e r b r ü c h e  u n d  i h r e  U r s a c h e n .  ( M i t  1 3  B i l d e r n

u .  8  Z a h l e n t a f . )  B e r l i n  ( N W  7 ) :  V D I - V e r l a g ,  G .  m .  b .  H . ,  1 9 4 0 .  

( 1 0  S . )  4 ° .  1 , 4 5  Jl.H .  ( D e u t s c h e  K r a f t f a h r t f o r s c h u n g  i m  A u f t r a g  

d e s  R e i c h s - V e r k e h r s m i m s t e r i u m s .  H .  4 1 . )  —  E i n h e i t l i c h e  U m l a u f 

b i e g e -  s o w i e  H i n -  u n d  H e r b i e g e v e r s u c h e  m i t  F l a n s c h e n  v o n  

8  b i s  2 0  m m  D i c k e  u n d  1 5  m m  Z a p f e n d u r c h m e s s e r  a u s  u n l e g i e r 

t e m  S t a h l  m i t  0 , 5 6  %  C ,  0 , 2 3  %  S i  u n d  0 , 6 8  %  M n .  G ü n s t i g s t e  

B i e g e d a u e r h a l t b a r k e i t  b e i  e i n e m  V e r h ä l t n i s  d e r  F l a n s c h -  z u  

Z a p f e n d i c k e  v o n  1 , 3 .  E r h ö h u n g  d e r  D a u e r h a l t b a r k e i t  d u r c h  

V e r d o p p l u n g  d e r  Z a h l  d e r  B e f e s t i g u n g s s c h r a u b e n  d e s  F l a n s c h e s ,  

A u f s e t z e n  e i n e r  H i l f s p l a t t e ,  A n b r i n g e n  v o n  E n t l a s t u n g s a u s 

s c h n i t t e n  i m  F l a n s c h  s o w i e  d u r c h  K a l t v e r f o r m e n  d e r  U e b e r g ä n g e  

v o m  Z a p f e n  z u m  F l a n s c h .  T r a i n i e r f ä h i g k e i t  d e r  P r o b e n .  M i n d e 

r u n g  d e r  D a u e r h a l t b a r k e i t  d u r c h  H o h l b o h r u n g  d e r  Z a p f e n  s o w i e  

d u r c h  H e r a u s a r b e i t e n  v o n  W e r k s t o f f  a u s  d e m  F l a n s c h .  S  B S  
D e i c h m ü l l e r ,  F r i e d r i c h :  L i e b e r  d i e  B e s t i m m u n g  d e r  

W e c h s e l f e s t i g k e i t  d e r  W e r k s t o f f e  i m  B i e g e - Z u g - V e r 

s u c h . *  B i e g e - Z u g - V e r s u c h  n a c h  E .  M o h r  z u r  E r m i t t l u n g  d e r
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W e c h s e l f e s t i g k e i t  v o n  D r ä h t e n  u n d  S e i l e n  i m  e i n g e b a u t e n  Z u 

s t a n d e  b e i  e t w a  2  h  V e r s u c h s d a u e r .  F ü r  j e d e n  W e r k s t o f f  i s t  n u r  

e i n  b e s t i m m t e r  B i e g e w i n k e l b e r e i c h  z u l ä s s i g ,  d e r  a u s  B i e g e w i n k e l -  

D e h n u n g s -  s o w i e  B i e g e w i n k e l - B i e g e z a h l - K u r v e n  f ü r  v e r s c h i e d e n e  

s t a t i s c h e  V o r l a s t e n  e r m i t t e l t  w i r d .  [ A b n a h m e  ( B e i l .  z .  A n z .  

M a s c h i n e n w . )  3  ( 1 9 4 0 )  N r .  6 ,  S .  4 1 / 4 4 . ]

W i e g a n d ,  H e i n r i c h ,  D r . - I n g . :  O b e r f l ä c h e  u n d  D a u e r 

f e s t i g k e i t .  ( M i t  6 1  B i l d e r n  u .  1 7  Z a h l e n t a f . )  B e r l i n - S p a n d a u :  

( B M W - F l u g m o t o r e n b a u ,  G e s e l l s c h a f t  m i t  b e s c h r ä n k t e r  H a f 

t u n g )  1 9 4 0 .  ( 8 3  S . )  8 ° .  —  E i n f l u ß  v o n  O b e r f l ä c h e n b e h a n d 

l u n g s v e r f a h r e n  a u f  d i e  B i e g e - ,  V e r d r e h -  o d e r  Z u g w e c h s e l f e s t i g 

k e i t  v o n  P r o b e s t ä b e n  a u s  S t a h l  u .  a .  m i t  0 , 1 5  b i s  0 , 3  %  C ,  

1  b i s  2 , 8  %  C r ,  0  u n d  2  %  N i ,  0 , 3  u n d  2  %  M o ,  0  u n d  0 , 2 5  %  V  

u n d  a u f  d i e  D a u e r h a l t b a r k e i t  v o n  F l u g m o t o r e n t e i l e n  w i e  V e n 

t i l e n ,  K u r b e l z a p f e n ,  P l e u e l s t a n g e n ,  K o l b e n b o l z e n ,  V e n t i l f e d e m  

u n d  V e r z a h n u n g e n .  W i r k u n g  v o n  A u f k o h l u n g ,  V e r s t i c k u n g ,  

m e c h a n i s c h e r  O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  w i e  K u g e l s t r a h l e n ,  g a l v a 

n i s c h e r  O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  w i e  H a r t v e r c h r o m e n ,  V e r -  

k a d m e n ,  V e r k u p f e r n .  B e s c h r i f t e n  d e r  B a u t e i l e  a m  b e s t e n  d u r c h  

A e t z e n .  —  B  S
T i e f z i e h p r ü f u n g .  K a y s e i e r ,  H . ,  u n d  W .  P ü n g e l :  D i e  P r ü 

f u n g  v o n  T i e f z i e h w e r k s t o f f e n  d u r c h  d a s  K e i l z u g -  

T i e f u n g s v e r f a h r e n . *  N e u e  B a u a r t  d e s  K e i l z u g g e r ä t e s  d e r  

K o h l e -  u n d  E i s e n f o r s c h u n g ,  G .  m .  b .  H . ,  D o r t m u n d .  U n t e r 

s u c h u n g e n  a n  v e r s c h i e d e n e n  u n l e g i e r t e n  u n d  l e g i e r t e n  S t ä h l e n  

s o w i e  a n  N i c h t e i s e n m e t a l l e g i e r u n g e n  ü b e r  d i e  A e n d e r u n g  d e r  

T i e f u n g s f ä h i g k e i t  d u r c h  T i e f z i e h b e a n s p r u c h u n g e n .  B e u r t e i l u n g  

d e r  T i e f z i e h b a r k e i t  v o n  B l e c h e n  b e i  M e h r f a c h z ü g e n  n a c h  d e m  

K e i l z u g - T i e f u n g s v e r f a h r e n .  [ M i t t .  K o h l e -  u .  E i s e n f o r s c h g .  2

( 1 9 3 9 )  L f g .  4 ,  S .  1 4 1 / 5 5 ;  T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e t a l l b e a r b .  4 9

( 1 9 3 9 )  N r .  1 / 2 ,  S .  3 7 / 4 1 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  S .  5 7 0 / 7 1 . ]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. P l a u e r t ,

A r n o :  S ä g e n  v o n  L e i c h t m e t a l l  m i t t e l s  K r e i s s ä g e .

( M i t  A b b . ,  z .  T .  a u f  T a f e l b e i l . )  ( D r e s d e n  1 9 3 9 : )  D r e s d n e r  F o t o 

k o p i e .  ( 2  B l . ,  2 9  S . )  8 ° .  [ M a s e h i n e n s c h r .  a u t o g r . ]  —  D r e s d e n  

( T e c h n .  H o c h s c h u l e ) ,  D r . - I n g . - D i s s .  —  E i n f l u ß  d e r  S c h n i t t -  u n d  

V o r s c h u b g e s c h w i n d i g k e i t ,  d e s  V o r s c h u b e s  j e  Z a h n ,  d e r  S c h n i t t 

t i e f e  u n d  Z a h n t e i l u n g  s o w i e  d e s  S p a n w i n k e l s  a u f  d e n  S c h n i t t 

d r u c k  b e i m  S ä g e n  e i n e r  a u s g e h ä r t e t e n  A l u m i n i u m k n e t l e g i e r u n g  

m i t  0 , 7  %  M n ,  0 , 2  %  S i ,  4 , 2  %  C u  u n d  0 , 8  %  M g .  B B S

O l d e n b u r g ,  G e e r t :  K ü h l e n  u n d  S c h m i e r e n  b e i  d e r  

s p a n a b h e b e n d e n  F o r m g e b u n g . *  S c h n e i d e n t e m p e r a t u r  a m  

D r e h m e i ß e l  b e i m  B e a r b e i t e n  v o n  u n l e g i e r t e m  S t a h l ,  v o n  S t a h l  

m i t  0 , 3  %  C ,  0 , 8  %  C r  u n d  3 , 5  %  N i  s o w i e  v o n  G u ß e i s e n  b e i  

v e r s c h i e d e n e n  S c h n i t t g e s c h w i n d i g k e i t e n .  A n p a s s u n g  d e s  v e r 

w e n d e t e n  S c h n e i d ö l e s  a n  d i e  Z u g f e s t i g k e i t  u n d  B r u c h d e h n u n g  

d e s  b e a r b e i t e t e n  W e r k s t o f f e s .  S c h w e f e l z u s a t z  z u m  S c h m i e r ö l  

z u r  E r h ö h u n g  d e r  D r u c k f e s t i g k e i t .  U e b e r g a n g  v o n  p f l a n z l i c h e n  

O e l e n  z u  S c h m i e r ö l e n  a u f  m i n e r a l i s c h e r  G r u n d l a g e .  [ K r a f t s t o f f  1 6

( 1 9 4 0 )  J u n i ,  S .  1 8 1 / 8 5 . ]

Sonstige technologische Prüfungen. B a u k l o h ,  W a l t e r :  F u n 

k e n b i l d e r  d e r  E l e m e n t e .  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 3  ( 1 9 3 9 / 4 0 )  

N r .  1 2 ,  S .  5 4 3 / 4 7 ;  v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  S .  5 7 2 . ]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. T o b e y ,  R o y a l  G . :  N e u e 

r u n g e n  i n  d e r  T e c h n i k  d e r  R ö n t g e n d u r c h s t r a h l u n g . *  

S c h r i f t t u m s ü b e r s i c h t :  R e g e l e i n r i c h t u n g e n  a n  R ö n t g e n r ö h r e n ,  

S t r a h l e n s c h u t z ,  D i c k e n a u s g l e i c h ,  b i e g s a m e  K a l z i u m w o l f r a m a t -  

V e r s t ä r k e r f o l i e n ,  h o c h e m p f i n d l i c h e  F i l m e ,  n e u e  E n t w i c k l e r 

l ö s u n g e n  u n d  s t e r e o s k o p i s c h e  R ö n t g e n d u r c h l e u c h t u n g .  [ I r o n  

A g e  1 4 5  ( 1 9 4 0 )  N r .  9 ,  S .  2 7 / 3 0 ;  N r .  1 0 ,  S .  6 4 / 6 7 . ]

Metallographie.
Geräte und Einrichtungen. A r d e n n e ,  M a n f r e d  v o n :  E l e k -  

t r o n e n - U e b e r m i k r o s k o p i e .  P h y s i k .  T e c h n i k .  E r g e b n i s s e .  

M i t  e i n e m  T i t e l b i l d ,  e i n e r  p h o t o g r a p h i s c h e n  T a f .  u .  4 0 4  A b b .  

B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 4 0 .  ( X V I ,  3 9 3  S . )  8 ° .  G e b .  5 7 , 6 0  J łM .

A r d e n n e ,  M a n f r e d  v o n :  U e b e r  e i n  U n i v e r s a l - E l e k t r o -  

n e n m i k r o s k o p  f ü r  H e l l f e l d - ,  D u n k e l f e l d -  u n d  S t e r e o 

b i l d b e t r i e b . *  [ Z .  P h y s .  1 1 5  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 / 6 ,  S .  3 3 9 / 6 8 . ]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. A l e k s s e j e w a ,  

K .  I . ,  u n d  A .  P .  K o m a r :  R ö n t g e n u n t e r s u c h u n g  ü b e r  d i e  

A n l a ß w i r k u n g  b e i  u n l e g i e r t e m  S t a h l .  A b s c h r e c k e n  v o n  

S t a h l  m i t  0 , 8  %  C  v o n  7 5 0 °  u n d  U n t e r s u c h u n g  d e s  F e i n g e f ü g e s  

n a c h  3 0  b i s  4 0  m i n  A n l a s s e n  b e i  s t e i g e n d e n  T e m p e r a t u r e n .  

[ S h u r n a l  t e c h n i t s c h e s k o i  F i s i k i  9  ( 1 9 3 9 )  S .  1 6 4 3 / 4 8 ;  n a c h  C h e m  

A b s t r .  3 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  9 ,  S p .  2 7 5 8 . ]

L i n d e m a n n ,  R . ,  u n d  A .  T r o s t :  D a s  I n t e r f e r e n z - Z ä h l r o h r  

a l s  H i l f s m i t t e l  d e r  F e i n s t r u k t u r f o r s c h u n g  m i t  R ö n t 

g e n s t r a h l e n . *  Z ä h l r o h r  m i t  D a m p f z u s a t z  b e i  g e e i g n e t e r  B e 

t r i e b s w e i s e  b r a u c h b a r e s  H i l f s m i t t e l  f ü r  F e i n g e f ü g e u n t e r s u c h u n g e n .  

Z ä h l r o h r - A n o r d n u n g  f ü r  I n t e r f e r e n z m e s s u n g e n .  W i n k e l a u f l ö 

s u n g s v e r m ö g e n ,  M e ß g e s c h w i n d i g k e i t  u n d  E i g n u n g  d e r  A n o r d n u n g  

f ü r  I n t e n s i t ä t s m e s s u n g e n .  [ Z .  P h y s .  1 1 5  ( 1 9 4 0 )  N r .  7 / 8 ,  S .  4 5 6 / 6 8 . ' ]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgänge. J ä n e c k e ,  

E r n s t :  U e b e r  d a s  „ h a l b e “  D o p p e l s c h a u b i l d  d e s  S y s t e m s  

E i s e n - K o h l e n s t o f f  u n d  s e i n e  B e z i e h u n g  z u  t e r n ä r e n  

L e g i e r u n g e n ,  i n s b e s o n d e r e  S i l i z i u m . *  W i e d e r g a b e  d e s  

V o r s c h l a g e s  v o n  K .  H o n d a ,  K .  I w a s e  u n d  K .  S a n o ,  z w i s c h e n  d e r  

e u t e k t i s c h e n  T e m p e r a t u r  u n d  9 4 0 °  e i n e n  B e s t ä n d i g k e i t s b e r e i c h  

d e s  Z e m e n t i t s  a n z u n e h m e n ,  w ä h r e n d  e r s t  u n t e r  9 4 0 °  G r a p h i t  

d i e  s t a b i l e  P h a s e  i s t .  F ü r  d a s  S y s t e m  E i s e n - S i l i z i u m - K o h l e n s t o f f  

e r g i b t  s i c h  d a n n  e i n e  A u s s c h e i d u n g  v o n  Z e m e n t i t  a u s  d e m  

S c h m e l z f l u ß  b i s  e t w a  6  %  S i ,  d a r ü b e r  h i n a u s  A u s s c h e i d u n g  v o n  

G r a p h i t  a l s  b e s t ä n d i g e r  P h a s e .  [ Z .  M e t a l l k d e .  3 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  

S .  1 4 2 / 4 4 . ]

K o r n i l o w ,  I .  I . ,  W .  S .  M i c h e j e w  u n d  O .  K .  K o n e n k o - G r a t -  

s c h o w a :  D i e  U n t e r s u c h u n g  d e s  Z u s t a n d s d i a g r a m m e s  

d e s  t e r n ä r e n  S y s t e m s  E i s e n - C h r o m - A l u m i n i u m .  G e 

f ü g e - ,  H ä r t e -  u n d  L e i t f ä h i g k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  a n  E i s e n l e g i e 

r u n g e n  m i t  G e h a l t e n  b i s  4 0  %  A l  u n d  1 0 0  %  C r ,  d i e  v o n  1 1 5 0 °  

a b g e s c h r e c k t  s o w i e  l a n g s a m  a b g e k ü h l t  w a r e n .  C h r o m z u s a t z  

s e t z t  d i e  L ö s l i c h k e i t  v o n  A l u m i n i u m  i n  a - E i s e n  h e r a b .  L e g i e 

r u n g e n  m i t  2 0  %  C r  u n d  1 9  %  A l  n a c h  A b s c h r e c k e n  h o m o g e n .  

[ C .  R .  A c a d .  S e i . ,  M o s k a u ,  2 4  ( 1 9 3 9 )  S .  9 0 7 / 1 0 ;  n a c h  C h e m .  Z b l .  

1 1 1  ( 1 9 4 0 )  I ,  N r .  2 3 ,  S .  3 4 9 4 . ]

O k a m o t o ,  M a s a z ö :  U n t e r s u c h u n g e n  v o n  K u p f e r -

N i c k e l - B e r y l l i u m - L e g i e r u n g e n .  I .  Z u s t a n d s s c h a u b i l d  

N i c k e l - B e r y l l i u m . *  A u f s t e l l u n g  d e s  Z u s t a n d s s c h a u b i l d e s  

a u f  G r u n d  d e r  t h e r m i s c h e n  A n a l y s e ,  s o w i e  v o n  G e f ü g e - ,  m a g n e t i 

s c h e n ,  R ö n t g e n -  u n d  H ä r t e u n t e r s u c h u n g e n .  [ N i p p o n  K i n z o k u  

G a k k a i - S i  3  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 2 ,  S .  4 4 4 / 4 8 ;  v g l .  J a p a n  N i c k e l  R e v .  8

( 1 9 4 0 )  N r .  2 ,  S .  1 2 5 / 3 1 . ]

Rekristallisation. R a f a l o w i t s c h , Z . N . :  V e r f o r m u n g  u n d  R e 

k r i s t a l l i s a t i o n  d e s  h i t z e b e s t ä n d i g e n  S t a h l e s  E  I  —  8 7 . *  

W a r m -  u n d  K a l t v e r f o r m b a r k e i t  v o n  S t a h l  m i t  0 , 2  %  C ,  

0 , 4  %  S i ,  0 , 5  %  M n ,  2 8 , 5  %  C r  u n d  4 , 5  %  A l  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  

v o n  R o h r e n .  B e i  V e r f o r m u n g s t e m p e r a t u r e n  z w i s c h e n  1 0 0 0  u n d  

1 1 0 0 °  s o l l  d i e  V e r f o r m u n g  n i c h t  u n t e r  1 5  %  b e t r a g e n .  E n d w a r m 

v e r f o r m u n g s t e m p e r a t u r  m u ß  ü b e r  8 0 0 °  s e i n .  B e i m  K a l t w a l z e n  

S c h w i e r i g k e i t e n  h a u p t s ä c h l i c h  b e i m  e r s t e n  V e r f o r m u n g s g a n g .  

[ T e o r i .  p r a k t .  m e t .  1 2  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 ,  S .  3 9 / 4 1 .

Fehlererscheinungen.
Brüche. S c h i m z ,  K . :  B r ü c h e  a n  B e f e s t i g u n g s s c h r a u 

b e n . *  V e r w e n d u n g  s c h a u b i l d l i c h e r  D a r s t e l l u n g e n  ü b e r  d i e  E i n 

b a u s i c h e r h e i t  s t a t i s c h  u n d  d y n a m i s c h  b e a n s p r u c h t e r  S c h r a u b e n 

v e r b i n d u n g e n  a l s  S c h r a u b e n w ä h l e r .  D a u e r f e s t i g k e i t s s c h a u b i l d  

f ü r  S c h r a u b e n  m i t  m e t r i s c h e m  u n d  W h i t w o r t h - G e w i n d e .  N u t z e n  

d e r  V o r s p a n n u n g  u n d  E i n f l u ß  d e r  d e n  W e r k s t o f f e i n f l u ß  ü b e r 

w i e g e n d e n  G e s t a l t f e s t i g k e i t  b e i  W e c h s e l b e a n s p r u c h u n g .  [ M a -  

s c h i n e n e l e m e n t e - T a g u n g  D ü s s e l d o r f  1 9 3 8 .  B e r l i n  1 9 4 0 .  S .  1 0 / 1 2 . ]

Sprödigkeit und Altern. A n d r e w ,  J .  H . :  A e n d e r u n g e n  i n  

E i s e n  u n d  S t a h l  b e i  R a u m t e m p e r a t u r .  R e c k a l t e r u n g  

d u r c h  Z e r f a l l  v o n  u n b e s t ä n d i g e m ,  w ä h r e n d  d e r  K a l t v e r f o r m u n g  

g e b i l d e t e m  R e s t a u s t e n i t  i n  M a r t e n s i t  b e w i r k t .  B e d e u t u n g  f ü r  

d e n  Z u g v e r s u c h .  [ J .  W e s t  S c o t l .  I r o n  S t e e l  I n s t .  4 6  ( 1 9 3 8 )  S .  5 1 / 5 9 ;  

n a c h  C h e m .  A b s t r .  3 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 0 ,  S p .  3 2 2 4 . ]

Rißerscheinungen. U r s a c h e n  f ü r  d i e  R i ß b i l d u n g  i n  

g e h ä r t e t e m  S t a h l  d u r c h  H ä r t e n  u n d  S c h l e i f e n . *  

U n t e r s u c h u n g  v o n  P r o b e n  a u s  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l  m i t  1 8  %  W  

s o w i e  v o n  M a t r i z e n s t a h l  m i t  0 , 8 5  %  C ,  1 , 6  %  C r  u n d  0 , 5  %  W  

o d e r  m i t  2 , 4  %  C ,  1 0 , 5  %  C r  u n d  1  %  W ,  d i e  v o r s c h r i f t s m ä ß i g  s o w i e  

a b s i c h t l i c h  u n s a c h g e m ä ß  g e h ä r t e t  w a r e n ,  s o  d a ß  ü b e r m ä ß i g e  

S p a n n u n g e n  o d e r  S p r ö d i g k e i t  e n t s t e h e n  m u ß t e n ,  a u f  R i ß b i l d u n g  

b e i m  t r o c k e n e n  P r ä z i s i o n s f l ä c h e n s c h l e i f e n .  A e t z b e h a n d l u n g  d e r  

P r o b e n  v o r  u n d  n a c h  d e m  H ä r t e n  u n d  n a c h  j e d e r  S c h l e i f b e a r b e i 

t u n g .  [ T e c h n .  Z b l .  p r a k t .  M e t a l l b e a r b .  5 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  9 / 1 0 ,  

S .  2 2 7 / 3 0 . ]

Oberflächenfehler. N i e m a n n ,  G . :  W a l z e n p r e s s u n g  u n d  

G r ü b c h e n b i l d u n g  b e i  Z a h n r ä d e r n . *  U .  a .  V e r s u c h s e r g e b 

n i s s e  ü b e r  d e n  Z u s a m m e n h a n g  z w i s c h e n  W a l z e n f e s t i g k e i t  u n d  

L e b e n s d a u e r  v o n  S t a h l r o l l e n  b i s  z u r  G r ü b c h e n b i l d u n g .  E i n f l u ß  

e i n e r  S c h m i e r u n g  m i t  M a s c h i n e n -  u n d  S p i n d e l ö l .  A b h ä n g i g k e i t  

d e r  D a u e r w a l z e n f e s t i g k e i t  v o m  S c h l u p f .  E r f a h r u n g e n  ü b e r  d i e  

G r ü b c h e n b i l d u n g  a n  a u s g e f ü h r t e n  G e t r i e b e n .  [ M a s c h i n e n e l e -  

m e n t e - T a g u n g  D ü s s e l d o r f  1 9 3 8 .  B e r l i n  1 9 4 0 .  S .  3 8 / 4 2 . ]

Korrosion. B o u r q u i n ,  H . :  V e r s u c h e  ü b e r  d i e  e l e k t r o 

l y t i s c h e  K o r r o s i o n  v o n  i n  E r d e  v e r l e g t e n ,  m e t a l l e n e n  

O b j e k t e n  u n t e r  k o n s t a n t e r  G l e i c h s p a n n u n g ,  i n  Z ü r i c h  

u n d  i n  N e u h a u s e n . *  G e w i c h t s v e r l u s t  i n  e i n e m  J a h r  v o n  

B l e c h e n  a u s  S t a h l ,  S t a h l  m i t  A l u m i n i u m b r o n z e ü b e r z u g ,  B l e i ,  

K u p f e r ,  A l u m i n i u m  u n d  L e i c h t m e t a l l e g i e r u n g e n ,  d i e  a l s  K a t h o d e n  

u n d  A n o d e n  i n  e i n e m  h ö l z e r n e n  G e f ä ß  m i t  K o h l e p l a t t e n  a n  d e n  

W ä n d e n  i n  E r d e  e i n g e b e t t e t  w a r e n .  K o r r o s i o n  d e r  S c h w e r 

m e t a l l e  n u r  d a n n ,  w e n n  s i e  a n o d i s c h  s i n d ,  d e r  L e i c h t m e t a l l e ,  

g l e i c h g ü l t i g  o b  s i e  a n o d i s c h  o d e r  k a t h o d i s c h  s i n d .  [ M o n a t s b u l l .  

S c h w e i z .  V e r .  G a s -  u .  W a s s e r f a c h m .  1 9  ( 1 9 3 9 )  N r .  1 2 ,  S .  2 6 2 / 6 6 . ]
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H a a s e ,  L .  W . :  E i n f l u ß  b i o l o g i s c h e r  V o r g ä n g e  a u f  d i e  

W e r k s to f f z e r s tö ru n g .*  B i o l o g i s c h e  V o r g ä n g e  b e e i n f l u s s e n  

h ä u f i g  richtunggebend d e n  W e r k s t o f f a n g r i f f  i m  W a s s e r f a c h .  O f t  

d a n n  nur untergeordnete  B e d e u t u n g  d e r  c h e m i s c h e n  Z u s a m m e n 

setzung d e s  W a s s e r s .  B e i s p i e l e .  [ K o r r o s i o n  u .  M e t a l l s c h .  1 6

( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  1 5 5 / 6 0 . ]

H a a s e ,  L .  W . ,  u n d  P .  V .  D a r d a n e l l i :  U e b e r  S t ö r u n g e n  

d u r c h  K u p f e r  i n  W a r m  w a s s e r b e r e i t u n g s a n l a g e n  u n d  

d e r e n  B e s e i t i g u n g . *  P r ü f u n g  d e s  K u p f e r l ö s u n g s v e r m ö g e n s  

ü b l i c h e n  L e i t u n g s w a s s e r s  u n d  a n g e s ä u e r t e n  W a s s e r s  g e r i n g e r e r  

K a r b o n a t h ä r t e .  L ö s u n g  d e s  E i s e n s  v o r  a l l e m  v o n  d e r  M e n g e  d e s  

a u f  d e r  E i s e n f l ä c h e  a b g e s c h i e d e n e n  K u p f e r s  a b h ä n g i g .  B e r e i t s  

a n g e r o s t e t e  S t a h l r o h r e  n u r  w e n i g  d u r c h  d e n  E i n b a u  v o n  k u p f e r -  

a r m e n  B a n t e i l e n  n a c h t e i l i g  b e e i n f l u ß t .  E i n f l u ß  d e r  F i l t e r u n g  d e r  

W ä s s e r  d u r c h  S a n d  u n d  M a g n o m a s s e .  [ K o r r o s i o n  u .  M e t a l l s c h .  1 6

( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  1 5 0 / 5 5 . ]

M o r r i s ,  L .  C . ,  u n d  W .  A .  S c h u l z e :  I n n e n k o r r o s i o n  v o n  

G a s o l i n r o h r l e i t u n g e n .  K o r r o s i o n  i m  w e s e n t l i c h e n  d u r c h  

L u f t  u n d  W a s s e r  v e r u r s a c h t .  D u r c h  E n t f e r n u n g  v o n  N a O H ,  

P b O ,  P b S ,  F e ä 0 , .  F e C O j ,  A l k a l i -  u n d  E r d a l k a l i s u l f a t e n ,  N a 2 S , 0 3,  

F e j ( S 0 j ) 3 u n d  P b S 0 4 , d u r c h  K l ä r v e r f a h r e n  u n d  Z u s a t z  v o n  

S p a r b e i z m i t t e l n  V e r m i n d e r u n g  d e s  K o r r o s i o n s a n g r i f f s .  [ O i l  G a s  

J .  3 8  ( 1 9 3 9 )  N r .  2 7 ,  S .  2 0 5 / 1 3 ;  n a c h  C h e m .  Z b l  1 1 1  ( 1 9 4 0 )  I ,  

N r .  2 0 ,  S .  3 1 7 4 . ]

P o h l ,  E . :  D i e  D a m p f t u r b i n e  i m  S t i l l s t a n d . *  U r s a c h e n  

u n d  W i r k u n g  d e r  K o r r o s i o n  a n  D a m p f t u r b i n e n  w ä h r e n d  d e s  

S t i l l s t a n d e s .  A r t  d e r  R o s t b i l d u n g  a n  d e n  T u r b i n e n s c h a u f e l n .  

V e r h ü t u n g  d e r  K o r r o s i o n  v o r  a l l e m  d u r c h  F e m h a l t e n  d e r  F e u c h 

t i g k e i t  v o m  T u r b i n e n i n n e r e n .  E i n b a u  e i n e r  S p e r r s t r e c k e  i n  d i e  

D a m p f l e i t u n g  z u r  V e r m e i d u n g  v o n  S i c k e r d a m p f .  F ü l l u n g  d e s  

T u r b i n e n g e h ä u s e s  m i t  K o r r o s i o n s s c h u t z ö l .  M a ß n a h m e n  f ü r  E n t 

w ä s s e r u n g  u n d  S c h w a d e n a b z u g .  [ M a s e h . - S c h a d .  4 7  ( 1 9 4 0 )  

N r .  5 / 6 ,  S .  4 2 / 5 0 . ]

W e r n e r ,  M a x :  Z u r  F r a g e  d e r  K o r r o s i o n  a n  S p a l t e n . *  

K o n z e n t r a t i o n s u n t e r s c h i e d e  i m  S p a l t  u n d  i m  G r o ß r a u m .  B e e i n 

f l u s s u n g e n  d e s  M e t a l l s  i m  S p a l t  m i t  v e r u n e d e l n d e r  u n d  v e r 

e d e l n d e r  W i r k u n g .  N a c h w e i s  d e s  A u f t r e t e n s  v o n  e d l e n  S p a l t e n .  

M ö g l i c h k e i t  d e s  A u s s e h l i e ß e n s  d e r  B i l d u n g  v o n  E v a n s - E l e m e n t e n .  

V e r s u c h s e r g e b n i s s e  f ü r  S t a h l  i n  L ö s u n g e n  v o n  S a l z s ä u r e ,  N a 

t r i u m c h r o m a t ,  N a t r o n l a u g e  u n d  6 0  %  C a ( N 0 3 )2  +  3  %  N H 4N 0 3 

—  3 7  %  H , 0 ,  f ü r  K u p f e r  i n  S a l z s ä u r e - ,  S c h w e f e l s ä u r e -  u n d  

A m m o n i a k l ö s u n g ,  f ü r  S i l b e r  i n  S a l p e t e r s ä u r e - ,  A m m o n i a k -  u n d  

Z y a n k a l i l ö s u n g  s o w i e  f ü r  A l u m i n i u m  i n  N a t r o n l a u g e l ö s u n g  b e i  

v e r s c h i e d e n e n  K o n z e n t r a t i o n e n  u n d  t e i l s  a u c h  T e m p e r a t u r e n .  

E r k l ä r u n g  d e r  v e r s c h i e d e n e n  A r t e n  d e r  S p a l t w i r k u n g  d u r c h  s i c h  

v o n  s e l b s t  b i l d e n d e  K o n z e n t r a t i o n s k e t t e n  i n  V e r b i n d u n g  m i t  

d e r  M ö g l i c h k e i t  d e r  B i l d u n g  v o n  B e d e c k u n g s p o t e n t i a l e n  u n d  

K o m p l e x v e r b i n d u n g e n .  B e d e u t u n g  f ü r  d e n  D a m p f k e s s e l b e t r i e b .  

[ C h e m .  F a b r i k  1 3  ( 1 9 4 0 )  N r .  7 ,  S .  1 2 0  2 4 ;  N r .  8 ,  S .  1 3 5 / 3 8 . ]  

W e s l y ,  W . :  K o r r o s i o n e n  d u r c h  s u l f i t h a l t i g e s  S p e i s e 

w a s s e r . *  B e o b a c h t u n g  v o n  K o r r o s i o n s a n g r i f f e n  a n  d e r  D a m p f 

k e s s e l e i n r i c h t u n g  b e i  E r h ö h u n g  d e s  S c h w e f e l d i o x y d g e h a l t e s  d e s  

S p e i s e w a s s e r s  v o n  5  b i s  1 0  a u f  2 0  b i s  3 0  m g / 1 .  E r k l ä r u n g s v e r s u c h  

f ü r  d i e  A n g r i f f e .  Z u r  K o r r o s i o n s b e h i n d e r u n g  B e s e i t i g u n g  d e r  i m  

S p e i s e w a s s e r  v o r h a n d e n e n  A l k a l i t ä t  d u r c h  A m m o n i u m s u l f a t .  

Z u s a t z  v o n  A m m o n i a k  z u r ^ V e r h i n d e r u n g  v o n  A n g r i f f e n  d u r c h  

K o h l e n s ä u r e  e n t h a l t e n d e s  [ K o n d e n s a t w a s s e r .  [ K o r r o s i o n  u .  

M e t a l l s c h .  1 6  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  1 4 5 / 5 0 . ]

Zündern. S o b n i n ,  B .  F . :  E i n f l u ß  d e r  Z u s a m m e n 

s e t z u n g  d e r  A t m o s p h ä r e  a u f  d e n  S t a h l a b b r a n d  i n  

G a s ö f e n .  N a c h  U n t e r s u c h u n g e n  a n  u n l e g i e r t e m ,  C h r o m - ,  

C h r o m - N i c k e l -  u n d  C h r o m - M o l y b d ä n - S t a h l  i s t  d e r  A b b r a n d  

p r a k t i s c h  u n a b h ä n g i g  v o m  K o h l e n s t o f f g e h a l t  d e s  S t a h l e s .  E i n 

f l u ß  d e r  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  B r e n n s t o f f e s ,  v o r  a l l e m  d e s  

K o h l e n s ä u r e - ,  S a u e r s t o f f -  u n d  W a s s e r s t o f f g e h a l t e s  d e s  A b g a s e s .  

[ U r a l s k a j a  M e t a l l u r g i j a  8  ( 1 9 3 9 )  N r .  6 ,  S .  2 1 / 2 6 ;  n a c h  C h e m .  Z b l .  

1 1 1  ( 1 9 4 0 )  L  N r .  2 0 ,  S .  3 1 6 5 . ]

Sonstiges. B o m e m a n n :  U n s e r  h e u t i g e s  W i s s e n  ü b e r  

B e s e n  u n d  F o l g e n  d e r  R o h r a b n u t z u n g  n a c h  b e l g i 

s c h e r  D a r s t e l l u n g .  B e h a n d l u n g  d e r  v o n  C o s t i e r  g e g e b e n e n  

D a r s t e l l u n g  ü b e r  d e n  E i n f l u ß  d e r  P u l v e r g a s e  u n d  d e r  G e s c h o ß 

r e i b u n g  a u f  d i e  B i l d u n g  v o n  R i s s e n ,  A b s c - h m e l z u n g s -  u n d  A b 

l a g e r u n g s e r s c h e i n u n g e n  i n  K a n o n e n r o h r e n .  [ Z .  g e s .  S c h i e ß -  u .  

S p r e n g s t o f f w .  3 4  ( 1 9 3 9 )  N r .  9 ,  S .  2 6 7 / 6 9 ;  n a c h  P h y s .  B e r .  2 1

( 1 9 4 0 )  N r .  1 3 ,  S .  1 2 3 4 . ]

Chemische Prüfung.
Allgemeines. J o r i s s e n ,  W .  P . ,  H .  B a s s e t t ,  A .  D a m i e n s ,

1 .  F i c h t e r  u n d  H .  R e m y :  I n t e r n a t i o n a l e  U n i o n  f ü r  C h e m i e ,  

K o m m i s s i o n  f ü r  d i e  R e f o r m  d e r  N o m e n k l a t u r  d e r  

a n o r g a n i s c h e n  C h e m i e :  R i c h t s ä t z e  f ü r  d i e  B e n e n n u n g  

a n o r g a n i s c h e r  V e r b i n d u n g e n .  Z i e l  d i e s e r  R i c h t s ä t z e  i s t  

d i e  \  e r e i n h e i t l i c h u n g  i n  d e r  B e n e n n u n g  a n o r g a n i s c h e r  V e r b i n 

d u n g e n  u n d  d i e  B e s e i t i g u n g  v e r a l t e t e r ,  f a l s c h e r  B e z e i c h n u n g e n .  

E s  w u r d e  v o r  a l l e m  f ü r  d e n  w i s s e n s c h a f t l i c h e n  S p r a c h g e b r a u c h  

e i n e  e i n h e i t l i c h e ,  r a t i o n e l l e  N o m e n k l a t u r  a n g e s t r e b t .  

[ B e r .  d t s c h .  c h e m .  G e s .  7 3  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  5 3 / 7 0 . ]

K o l o r i m e t r i e .  G o t o ,  H i d e h i r o :  F l u o r e s z e n z .  I .  F l u o r e -  

m e t r i e  v o n  F l u o r e s z e i n  u n d  E o s i n .  H .  F l u o r e s z e n z -  

I n d i k a t o r e n . *  B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  d e r  I n t e n s i t ä t  u n d  d e m  

p H - W e r t  b e i  E o s i n .  E s  w u r d e  f e s t g e s t e l l t ,  d a ß  d i e  G e n a u i g k e i t  

d e r  F l u o r e m e t r i e  e b e n s o  g r o ß  i s t  w i e  d i e  d e r  K o l o r i m e t r i e .  1 0  I n d i 

k a t o r e n  w e r d e n  u n t e r s u c h t :  S a l i z y l s ä u r e ,  P h l o x i n ,  ß - N a p h t h o l ,  

K u m a r i n  u s w .  T a b e l l a r i s c h e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  d e r  p H - W e r t e  

f ü r  d a s  E r s c h e i n e n ,  V e r s c h w i n d e n  o d e r  d i e  A e n d e r u n g  d e r  F l u o r e s 

z e n z .  A n g a b e  d e r  v e r s c h i e d e n e n  F a r b e n .  [ S e i .  R e p .  T o h o k u  

U n i v .  2 8  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 ,  S .  4 5 8 / 7 9 . ]

K a t ö ,  H i s a j i :  U n t e r s u c h u n g e n  ü b e r  q u a n t i t a t i v e  

M e t a l l t r e n n u n g e n  d u r c h  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f .  1 1 1 .  

Q u a n t i t a t i v e  T r e n n u n g  d e s  Z i n k s  v o n  E i s e n  d u r c h  

S c h w e f e l w a s s e r s t o f f .  I V .  Q u a n t i t a t i v e  T r e n n u n g  d e s  

K u p f e r s  v o n  T h a l l i u m  d u r c h  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f .  

V .  Q u a n t i t a t i v e  T r e n n u n g  d e s  N i c k e l s ,  K o b a l t s  u n d  

Z i n k s  v o m  M a n g a n . *  p H - M e s s u n g e n .  D e r  T r e n n u n g s - p H - W e r t  

d e s  Z i n k s  v o n  E i s e n  d u r c h  S c h w e f e l w a s s e r s t o f f  w u r d e  m i t  p H  =  2 , 4  

g e f u n d e n .  [ S e i .  R e p .  T ö h o k u  U n i v .  2 8  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 ,  S .  4 8 0 / 5 1 1 . ]

S p e k t r a l a n a l y s e .  B a l z ,  G ü n t h e r :  E i n  e i n f a c h e s  H i l f s 

m i t t e l  z u r  S t e i g e r u n g  d e s  F a s s u n g s v e r m ö g e n s  v o n  

P h o t o p l a t t e n  f ü r  S p e k t r e n  b e i  d e r  t e c h n i s c h e n  A n a 

l y s e  v o n  L e g i e r u n g e n . *  M i t  H i l f e  e i n e s  d ü n n e n  m a t t s c h w a r z  

l a c k i e r t e n  B l e c h e s  v o n  0 , 0 2  b i s  0 , 0 3  m m  D i c k e  w i r d  d i e  e i n e  

H ä l f t e  d e r  P l a t t e  i m  k u r z w e l l i g e n  U .  V .  a b g e d e c k t  u n d  d a m i t  

v o r  d e r  B e l i c h t u n g  g e s c h ü t z t .  N a c h  d e r  A u f n a h m e  e i n e r  S p e k 

t r e n r e i h e  d r e h t  m a n  d i e  P l a t t e  u m  u n d  n i m m t  e i n e  z w e i t e  

R e i h e  a u f .  M a n  b e k o m m t  s o  d i e  d o p p e l t e  Z a h l  v o n  S p e k t r e n  

a u f  d i e  P l a t t e  w i e  b e i  d e r  g e w ö h n l i c h e n  A r b e i t s w e i s e .  [ S p e c t r o -  

c h i m .  A c t a  1  ( 1 9 3 9 )  N r .  3 ,  S .  2 2 7 / 2 8 . ]

G e r l a c h ,  W a l t h e r :  U e b e r  d i e  s p e k t r a l a n a l y t i s c h e  B e 

s t i m m u n g  d e r  M e t a l l e  i n  m i k r o s k o p i s c h e n  P r ä p a 

r a t e n . *  E s  w i r d  g e z e i g t ,  w i e  m i k r o s k o p i s c h e  D ü n n s c h n i t t e  m i t  

h o h e r  E m p f i n d l i c h k e i t  q u a l i t a t i v  u n d  q u a n t i t a t i v  a u f  i h r e n  G e 

h a l t  a n  S c h w e r m e t a l l e n  z u  a n a l v s i e r e n  s i n d .  [ S p e c t r o c h i m .  A c t a  1

( 1 9 3 9 )  N r .  2 ,  S .  1 6 8 / 7 2 . ]

K o r t ü m ,  G . ,  u n d  J .  G r a m b o w :  K o l o r i m e t r i e  u n d  S p e k 

t r a l p h o t o m e t r i e  a l s  a n a l y t i s c h e  M e t h o d e n . *  G r u n d 

s ä t z l i c h e s  z u r  U n t e r s c h e i d u n g  d e r  M e ß v e r f a h r e n .  M e s s u n g e n  m i t  

d e m  S t u f e n p h o t o m e t e r  v o n  Z e i s s  u n d  m i t  d e m  l i c h t e l e k t r i s c h e n  

S p e k t r a l p h o t o m e t e r .  E i c h k u r v e n  v o n  K a l i u m c h r o m a t  u n d  

B e n z o p u r p u r i n  m i t  d e m  S t u f e n p h o t o m e t e r .  E i c h k u r v e n  f ü r  

N a p h t h o l g e l b  u n d  B e n z o p u r p u r i n  m i t  d e m  e l e k t r i s c h e n  K o l o r i 

m e t e r  n a c h  L a n g e .  [ A n g e w .  C h e m .  5 3  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 7 / 1 8 ,  S .  1 8 3 / 8 7 . ]

M ä d e r ,  H . ,  u n d  R .  P o e t z e l b e r g e r :  D e r  A n l a u f - E f f e k t  i n  

d e r  S p e k t r a l a n a l y s e . *  V e r s c h i e d e n e  A b f u n k e f f e k t e .  K o n 

z e n t r a t i o n s ä n d e r u n g  b e i m  S c h m e l z e n  u n d  V e r d a m p f e n .  A n l a u f -  

k u r v e n  u n d  S i e d e p u n k t e .  [ M e t a l l w i r t s c h .  1 9  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 9 ,  

S .  3 8 1 / 8 4 . ]

E i n z e l b e s t i m m u n g e n .

W o l f r a m .  D a w i h l ,  W . :  U e b e r  d i e  L ö s l i c h k e i t  v o n  

W o l f r a m s ä u r e  u n d  A m m o n i u m p a r a w o l f r a m a t  i n  w ä ß 

r i g e m  A m m o n i a k . *  D u r c h  L ö s l i c h k e i t s b e s t i m m u n g e n  v o n  

f r i s c h  g e f ä l l t e r  W o l f r a m s ä u r e  i n  A m m o n i a k  w i r d  n a c h g e w i e s e n ,  

d a ß  b e i  A m m o n i a k g e h a l t e n  u n t e r  4  %  A m m o n i u m p a r a w o l f r a m a t  

b e s t ä n d i g  i s t ,  w ä h r e n d  s i c h  o b e r h a l b  4  %  A m m o n i a k g e h a l t  e i n  

a m m o n i a k r e i c h e r e r  B o d e n k ö r p e r  b i l d e t ,  d e r  a u f  1  M o l  W o l f r a m 

s ä u r e  1 , 2  b i s  1 , 3  M o l  N H 3 e n t h ä l t .  [ Z .  a n o r g .  a l l g .  C h e m .  2 4 4

( 1 9 4 0 )  N r .  1 ,  S .  1 / 1 2 . ]

Z i n n .  F o s c h i n i ,  A m a l d o :  D i e  e l e k t r o l y t i s c h e  B e s t i m 

m u n g  d e s  Z i n n s  i n  W e i ß b l e c h  u n d  v e r z i n n t e n  G e g e n 

s t ä n d e n .  B e i  d e r  A u s f ü h r u n g  d i e s e r  B e s t i m m u n g  w i r d  e i n  s e h r  

e i n f a c h e s  u n d  r a s c h e s  V e r f a h r e n  v o r g e s c h l a g e n ,  d a s  a u f  d e r  B e h a n d 

l u n g  d e s  W e i ß b l e c h e s  m i t  l O p r o z e n t i g e r  S a l z s ä u r e  u n d  E l e k t r o l y s e  

d e r  e r h a l t e n e n  L ö s u n g  n a c h  Z u s a t z  v o n  A m m o n i u m o x a l a t  u n d  

k o n z e n t r i e r t e r  S a l z s ä u r e  b e r u h t .  [ Z .  a n a l .  C h e m .  1 1 9  ( 1 9 4 0 )  N r .  7 / 8 ,  

S .  2 8 1 / 8 6 . ]

K i e s e l s ä u r e .  W e i ß ,  L u d w i g ,  u n d  H a n s  S i e g e r :  D i e  F ä l l u n g  

d e r  K i e s e l s ä u r e  d u r c h  G e l a t i n e . *  D i e  A u s f ü h r u n g e n  z e i g e n ,  

d a ß  e s  m ö g l i c h  i s t ,  K i e s e l s ä u r e  q u a n t i t a t i v  m i t  G e l a t i n e  a b z u 

s c h e i d e n .  D i e  K i e s e l s ä u r e f ä l l u n g  i s t  g u t  f i l t r i e r - u n d  a u s w a s c h b a r ,  

e i n  E i n d a m p f e n  z u r  T r o c k n e  z w e c k s  U n l ö s l i c h m a c h e n s  d e r  K i e s e l 

s ä u r e  e r ü b r i g t  s i c h .  F ü r  m a n c h e  p r ä p a r a t i v e n  Z w e c k e  k ö n n e n  d i e s e  

V o r t e i l e  i m  L a b o r a t o r i u m  u n d  B e t r i e b  a u s g e n u t z t  w e r d e n ,  d a  

n u r  s e h r  g e r i n g e  M e n g e n  v o n  L e i m  o d e r  G e l a t i n e  n o t w e n d i g  s i n d .  

S i l i z i u m f ä l l u n g  m i t  G e l a t i n e  b e i  G e g e n w a r t  v o n  Z i r k o n ,  T i t a n ,  

T a n t a l - N i o b .  T i t a n f ä l l u n g .  V e r h a l t e n  d e r  M o l y b d ä n s ä u r e ,  

W o l f r a m s ä u r e  u n d  V a n a d i n s ä u r e  g e g e n ü b e r  G e l a t i n e .  K a l z i u m 

f l u o r i d f ä l l u n g .  [ Z .  a n a l .  C h e m .  1 1 9  ( 1 9 4 0 )  N r .  7 / 8 ,  S .  2 4 5 / 8 0 . ]
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Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. D ü r r ,  H e r m a n n  R u p p r e c h t ,  D r . - I n g . :  D a s  

S t a h l f e n s t e r  i n  d e r  B a u w i r t s c h a f t .  E i n e  B e t r a c h t u n g  

s e i n e r  E n t w i c k l u n g ,  A u s f ü h r u n g s a r t e n  u n d  E i g e n s c h a f t e n .  M i t  

1 6 9  T e x t a b b .  B e r l i n :  W i l h e l m  E r n s t  &  S o h n  1 9 4 0 .  ( V I I ,  1 4 9  S . )  4 ° .  

G e b .  1 2  MM. —  E i n e  b e a c h t e n s w e r t e  u n d  k u r z g e f a ß t e  W i e d e r 

g a b e  ü b e r  d e n  n e u z e i t l i c h e n  S t a h l f e n s t e r b a u .  I n  4  A b s c h n i t t e n  

w e r d e n  i m  e i n z e l n e n  b e h a n d e l t :  1 .  D i e  g e s c h i c h t l i c h e  E n t w i c k l u n g  

d e s  S t a h l f e n s t e r s ,  S t a h l  a l s  W e r k s t o f f  f ü r  d e n  E e n s t e r b a u ,  d i e  

H e r s t e l l u n g ,  d i e  F e n s t e r b a u w e i s e n ,  d i e  F l ü g e l a r t e n ,  B e s c h l a g t e i l e .

2 .  D i e  A n s c h l a g a r t e n ,  d e r  E i n b a u  d e s  S t a h l f e n s t e r s  u n d  d e r  A n 

s c h l u ß  a n  d e n  B a u k ö r p e r ,  G l a s  u n d  V e r g l a s u n g ,  d e r  R o s t s c h u t z .

3 .  D a s  S t a h l f e n s t e r  i n  d e r  W ä r m e b e d a r f s b e r e c h n u n g ,  d i e  L u f t 

d u r c h l ä s s i g k e i t  d e s  S t a h l f e n s t e r s ,  d i e  L u f t -  u n d  W ä r m e d u r c h 

l ä s s i g k e i t  v e r s c h i e d e n e r  F e n s t e r b a u w e i s e n ,  B e r e c h n u n g  d e r  

W ä r m e d u r c h g a n g s z a h l e n ,  s i c h t b a r e r  L u f t d u r c h t r i t t ,  d i e  S c h w i t z 

w a s s e r b i l d u n g ,  S t a h l f e n s t e r  u n d  S c h a l l s c h u t z .  4 .  D a s  S t a h l f e n s t e r  

i n  d e r  R o h s t o f f w i r t s c h a f t .  D a z u  S c h l u ß w o r t  u n d  V o r s c h a u .  

D a  d a s  B u c h  a u s  d e r  P r a x i s  f ü r  d i e  P r a x i s  g e s c h r i e b e n  i s t ,  w i r d  

j e d e r  B a u f a c h m a n n ,  b e s o n d e r s  d e r  A r c h i t e k t  u n d  S t a h l b a u e r ,  

m a n n i g f a c h e n  N u t z e n  a u s  d i e s e n  D a r l e g u n g e n  z i e h e n  k ö n n e n  u n d  

i n  i h n e n  e i n e  K l a r s t e l l u n g  u m s t r i t t e n e r  E i g e n s c h a f t e n  d e s  S t a h l 

f e n s t e r b a u e s  f i n d e n .  5  B 5

M o h e i t ,  W i l h e l m :  D i e  F e s t i g k e i t  u n d  G e w i c h t s 

e r s p a r n i s  i n  b e z u g  a u f  S t  5 2  b e i  a u f  D r u c k  b e a n 

s p r u c h t e n  E l e k t r o n s t ä b e n . *  [ S t a h l b a u  1 3  ( 1 9 4 0 )  N r .  1 2 / 1 3 ,  

S .  6 4 / 6 7 . ]

Sonstiges. K a r b i d k a l k  u n d  s e i n e  V e r w e r t u n g .  [ N e 

b e n t i t e l : ]  „ K a r b i d k a l k  k a n n  ü b e r a l l  d o r t  v e r w e n d e t  w e r d e n ,  w o  

s o n s t  W e i ß k a l k  z u r  A n w e n d u n g  k o m m t . “  A u s z u g  a u s  e i n e m  

G u t a c h t e n  d e s  S t a a t l i c h e n  M a t e r i a l p r ü f u n g s a m t e s  B e r l i n - D a h l e m .  

H r s g .  v o m  D e u t s c h e n  A z e t y l e n v e r e i n ,  e .  V . ,  i m  N S B D T . ,  B e r l i n -  

F r i e d e n a u ,  B e n n i g s e n s t r .  2 5 .  ( M i t  6  B i l d e r n . )  H a l l e  a .  d .  S . : C a r l  

M a r h o l d  1 9 4 0 .  ( 3 1  S . )  8 ° .  '  =  B =

Normung und Lieferungsvorschriften.
Ueberwachungsvorschriften. S c h i m p k e ,  P a u l ,  D r . - I n g . ,  P r o 

f e s s o r ,  D i r e k t o r  d e r  S t a a t l .  A k a d e m i e  f ü r  T e c h n i k ,  C h e m n i t z :  

D i e  n e u e r e n  S c h w e i ß v e r f a h r e n  m i t  b e s o n d e r e r  B e r ü c k 

s i c h t i g u n g  d e r  G a s s c h w e i ß t e c h n i k .  4 . ,  v e r b e s s .  A u f l .  M i .  

7 6  A b b .  u .  3  T a b .  i m  T e x t .  B e r l i n :  J u l i u s  S p r i n g e r  1 9 4 0 .  ( 5 8  S . )  8 ° t  

IM M .  ( W e r k s t a t t b ü c h e r  f ü r  B e t r i e b s b e a m t e ,  K o n s t r u k t e u r e  

u n d  F a c h a r b e i t e r .  H r s g . :  D r . - I n g .  H .  H a a k e .  H .  1 3 . )  —  V g l .  

S t a h l  u .  E i s e n  4 3  ( 1 9 2 3 )  S .  1 0 9 2 ;  4 6  ( 1 9 2 6 )  S .  5 8 1 ;  5 2  ( 1 9 3 2 )  S .  9 5 4 .

Betriebswirtschaft.
Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. P e t z o l d ,  

F r a n z :  E i n h e i t s v o r d r u c k e  f ü r  W a l z s t a h l b e s t e l l u n g e n  

u n d  i h r e  V e r w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t e n  f ü r  d i e  A r b e i t s 

v o r b e r e i t u n g  i n  W a l z w e r k e n . *  [ A r c h .  E i s e n h ü t t e n w .  1 3  

( 1 9 3 9 / 4 0 )  N r .  1 2 ,  S .  5 4 9 / 5 6  ( B e t r i e b s w . - A u s s c h .  1 6 9 ) ;  v g l .  S t a h l  u .  

E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  S .  5 7 2 . ]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. R e f  a b u c h ,  Z w e i t e s .  

E r w e i t e r t e  E i n f ü h r u n g  i n  d i e  A r b e i t s z e i t e r m i t t l u n g .

H r s g .  v o m  R e i c h s a u s s c h u ß  f ü r  A r b e i t s s t u d i e n .  ( 2 .  A u f l .  M i t  

5 2  T e x t a b b . )  B e r l i n  ( S W  6 8 ,  D r e s d e n e r  S t r a ß e  9 7 ) :  B e u t h -  

V e r t r i e b ,  G .  m .  b .  H .  1 9 3 9 .  ( 1 1 2  S . )  8 » .  G e b .  IfiO M M .  —  N e u -  

d r u c k  m i t  k l e i n e n  A e n d e r u n g e n  g e g e n ü b e r  d e r  ä l t e r e n  A u f l a g e ;  

v g l .  S t a h l  u .  E i s e n  5 3  ( 1 9 3 3 )  S .  1 2 3 1 / 3 2 .  -  ß  -

Allgemeine Buchhaltung und Bilanzrechnung. B u c h 

f ü h r u n g s r i c h t l i n i e n  u n d  K o n t e n r a h m e n  d e r  E i s e n  

s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e .  B e a r b .  i m  A u f t r ä g e  d e r  W i r t s c h a f t s -  

G r u p p e  E i s e n  s c h a f f e n d e  I n d u s t r i e  v o m  A u s s c h u ß  f ü r  B e t r i e b s 

w i r t s c h a f t  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .  Z u g l e i c h

2 .  B a n d  d e s  „ L e i t f a d e n s  f ü r  d a s  R e c h n u n g s w e s e n  i n  d e r  E i s e n  

s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e “ . D ü s s e l d o r f :  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .

1 9 4 0 .  ( 8 9  S . )  8 ° .  G e b .  3  MM, f ü r  M i t g l i e d e r  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  

E i s e n h ü t t e n l e u t e  2 , 7 0  MM. —  V g l .  ( w e g e n  d e s  1 .  B a n d e s )  S t a h l  u .  

E i s e n  5 8  ( 1 9 3 8 )  S .  1 1 6 1 / 6 4 ,  1 3 9 0 .  S  B S
H o r t m a n n ,  K .  A . :  E i n z e l f r a g e n  z u m  G e w i n n z u s e h l a g  

n a c h  L S Ö .  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e s  L e i s t u n g s p r i n z i p s  i n  d e n  

L S Ö .  E i n z e l f r a g e n  z u r  B e s t i m m u n g  d e s  b e t r i e b s n o t w e n d i g e n  

K a p i t a l s .  D i e  Z u s a m m e n s e t z u n g  d e s  b e t r i e b s n o t w e n d i g e n  K a p i 

t a l s  i n  i h r e r  A u s w i r k u n g  a u f  d e n  E r t r a g s t e u e r z u s c h l a g .  [ W i r t s c h . -  

T r e u h ä n d e r  9  ( 1 9 4 0 )  N r .  6 ,  S .  1 1 3 / 1 8 . ]

Kostenwesen. R o t t m a n n ,  W i l h e l m :  B e e i n f l u ß t  d i e

S p i t z e n b e l a s t u n g  d e r  E l e k t r i z i t ä t s w e r k e  d i e  S e l b s t 

k o s t e n r e c h n u n g  u n d  P r e i s p o l i t i k ?  D i e  S p i t z e n b e l a s t u n g  

h a t  a u f  d i e  S e l b s t k o s t e n r e c h n u n g  n u r  d a n n  E i n f l u ß ,  w e n n  d i e  

d i e  „ S p i t z e “  v e r u r s a c h e n d e n  K o s t e n  r e c h n e r i s c h  n a c h p r ü f b a r  

s i n d  u n d  a l s  k o n k r e t e  K o s t e n  i n  d e r  B e t r i e b s b u c h h a l t u n g  o d e r  

S t a t i s t i k  o r d n u n g s g e m ä ß  v e r b u c h t  w e r d e n  k ö n n e n .  D i e  B e r ü c k 

s i c h t i g u n g  d e r  S p i t z e n l a s t  b e i  d e n  v e r s c h i e d e n e n  A b n e h m e r -  

G r u p p e n  w ü r d e  d a n n  d e n  k a l k u l a t o r i s c h e n  W a g n i s z u s c h l ä g e n  

e n t s p r e c h e n .  [ P r a k t .  B e t r . - W i r t  2 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  2 0 5 / 0 8 . ]  

S o m m e r f e l d :  D e r  K o s t e n c h a r a k t e r  d e r  E r t r a g 

s t e u e r n  u n d  d e s  U n t e r n e h m e r w a g n i s s e s .  E r t r a g s t e u e r  

i s t  a l s  e i n e  B e s t e u e r u n g  v o n  E i g e n k a p i t a l z i n s ,  E r t r a g s t e u e r ,  

K o s t e n e r s a t z  f ü r  U n t e r n e h m e r w a g n i s  u n d  G e w i n n  ( i m  S i n n e  v o n  

U e b e r m a ß  a n  K o s t e n e r s a t z )  z u  b e z e i c h n e n .  [ Z .  h a n d e l s w i s s .  

F o r s c h g .  3 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  5 ,  S .  1 1 6 / 2 4 . ]

Volkswirtschaft.
Wirtschaftsgebiete. Z u r  g e g e n w ä r t i g e n  L a g e  d e r  f r a n 

z ö s i s c h e n  S c h w e r i n d u s t r i e . *  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  

N r .  2 4 ,  S .  5 3 4 / 3 5 . ]

Z u r  L a g e  d e r  e n g l i s c h e n  E i s e n w i r t s c h a f t . *  [ S t a h l

u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 5 ,  S .  5 5 4 / 5 6 . ]

Wirtschaftspolitik. K e m p e r m a n n ,  K a r l  L u d w i g :  D i e  U m 

l a g e e r h e b u n g  f ü r  d i e  G e m e i n s c h a f t s h i l f e .  D u r c h 

f ü h r u n g .  G e s e t z l i c h e  G r u n d l a g e n .  U m l a g e e r h e b u n g  i m  R a h m e n  

d e r  R e i c h s w i r t s c h a f t s k a m m e r  u n d  i m  B e r e i c h  d e r  R e i c h s g r u p p e  

I n d u s t r i e .  M a ß s t a b ,  U m l a g e j a h r ,  F r e i b e t r ä g e ,  B e f r e i u n g e n ,  E r 

m ä ß i g u n g e n ,  V e r f a h r e n .  [ D t s c h .  V o l k s w i r t  1 4  ( 1 9 4 0 )  N r .  3 9 ,  

S .  1 3 6 6 / 6 9 . ]

Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. D e r  F i l m  a l s  H i l f s m i t t e l  d e r  

U n f a l l v e r h ü t u n g .  [ S t a h l  u .  E i s e n  6 0  ( 1 9 4 0 )  N r .  2 5 .  S .  5 5 3 / 5 4 . ] '

Wirtschaftliche Rundschau.
Aus der italienischen Eisenindustrie.

D i e  i t a l i e n i s c h e  E r z e u g u n g  a n  R o h e i s e n ,  S t a h l  u n d  

W a l z w e r k s - F e r t i g e r z e u g n i s s e n  h a t  i m  z w e i t e n  V i e r t e l j a h r  

1 9 4 0  d i e  d e r  v o r a u f g e g a n g e n e n  d r e i  M o n a t e  s o w i e  d i e j e n i g e  d e r  

g l e i c h e n  Z e i t  d e s  V o r j a h r e s  e r h e b l i c h  ü b e r t r o f f e n .  B e i  d e r  g e g e n 

w ä r t i g e n  V e r b r a u c h s l e n k u n g  d e r  E i s e n e r z e u g n i s s e  d u r c h  d a s  

G e n e r a l k o m m i s s a r i a t  f ü r  d i e  K r i e g s w i r t s c h a f t ,  d a s  k ü r z l i c h  i n  

e i n  U n t e r s t a a t s s e k r e t a r i a t  i n  u n m i t t e l b a r e r  A b h ä n g i g k e i t  v o m  

S t a a t s c h e f  u m g e w a n d e l t  w o r d e n  i s t ,  k o n n t e n  d a d u r c h  a u c h  d e n  

A b n e h m e r n  e r h ö h t e  M e n g e n  z u g e t e i l t  w e r d e n .  W e s e n t l i c h  w a r  

d a b e i  d i e  z u f r i e d e n s t e l l e n d e  E i n f u h r  v o n  a u s l ä n d i s c h e m  S c h r o t t  

s o w i e  d e r  g r o ß e  A n f a l l  a n  e i n h e i m i s c h e m  S c h r o t t .  D e r  B e z u g  

v o n  A u s l a n d s s c h r o t t  e r r e i c h t e  i m  M a i  s e i n e n  H ö h e p u n k t  m i t  

e i n e r  d e n  D u r c h s c h n i t t  d e r  v e r f l o s s e n e n  M o n a t e  w e s e n t l i c h  ü b e r 

s t e i g e n d e n  M e n g e  u n d  k a m  f a s t  a u s s c h l i e ß l i c h  a u s  d e n  V e r e i n i g t e n  

S t a a t e n  v o n  N o r d a m e r i k a .  D e r  E i n t r i t t  I t a l i e n s  i n  d e n  K r i e g  

h a t t e  n a t ü r l i c h  e i n e  V e r m i n d e r u n g  d e r  e i n t r e f f e n d e n  M e n g e n  

z u r  F o l g e ,  d o c h  s e h e n  d i e  v e r a n t w o r t l i c h e n  S t e l l e n  i n  b e z u g  a u f  

d i e  R o h e i s e n e r z e u g u n g  u n d  S c h r o t t v e r s o r g u n g  d u r c h a u s  r u h i g  

d e r  Z u k u n f t  e n t g e g e n .

I m  J u l i  d ü r f t e  a l l e r d i n g s  e i n e  e r h e b l i c h e  A b n a h m e  d e r  H e r 

s t e l l u n g  v o n  E i s e n  u n d  S t a h l  z u  e r w a r t e n  s e i n ;  e s  s c h e i n t  t a t 

s ä c h l i c h ,  d a ß  d a s  U n t e r s t a a t s s e k r e t a r i a t  f ü r  d i e  K r i e g s w i r t s c h a f t  

b e a b s i c h t i g t ,  S c h r o t t v o r r ä t e  z u  s a m m e l n ,  u n d  d a h e r  w i r d  t r o t z

d e s  r e g e l m ä ß i g e n  u n d  v i e l l e i c h t  s o g a r  s t e i g e n d e n  Z u f l u s s e s  d i e s e r  

R o h s t o f f e  d i e  R o h e i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  z u r ü c k g e h e n .

D i e  r e g e l m ä ß i g e n  K o h l e n l i e f e r u n g e n  a u s  D e u t s c h 

l a n d  e r l a u b e n  d e r  i t a l i e n i s c h e n  I n d u s t r i e ,  i h r e  A r b e i t  u n v e r ä n d e r t  

f o r t z u f ü h r e n ,  u n d  e s  h e r r s c h t  k e i n e r l e i  B e s o r g n i s  u m  d i e s e  w i c h 

t i g e  E n e r g i e q u e l l e .  N a t ü r l i c h  b e s t e h t  e i n e  s t r e n g e  E r f a s s u n g  

u n d  U e b e r w a c h u n g  d e r  V e r b r a u c h e r ;  d i e  S t a h l w e r k e  u n d  a l l e  

I n d u s t r i e z w e i g e ,  d i e  f ü r  d i e  n a t i o n a l e  V e r t e i d i g u n g  a r b e i t e n ,  

w e r d e n  d u r c h  d a s  U n t e r s t a a t s s e k r e t a r i a t  f ü r  d i e  K r i e g s w i r t s c h a f t  

b e v o r z u g t  m i t  a u s l ä n d i s c h e n  K o h l e n  b e l i e f e r t .  A u c h  d i e  f ü r  d e n  

p r i v a t e n  B e d a r f  a r b e i t e n d e n  I n d u s t r i e z w e i g e  w e r d e n  v o m  U n t e r 

s t a a t s s e k r e t a r i a t  f ü r  d i e  K r i e g s w i r t s c h a f t  v e r s o r g t ,  w e n n  s i e  a u c h  

n i c h t  d i e  g a n z e  M e n g e  e r h a l t e n ,  d i e  s i e  w ü n s c h e n ;  s i e  h a b e n  a b e r  

i m m e r  d i e  M ö g l i c h k e i t ,  i h r e  A r b e i t  i n  e i n e m  d e n  F o r d e r u n g e n  

d e r  V e r b r a u c h e r  a n g e p a ß t e n  g e w i s s e n  M a ß e  f o r t z u s e t z e n .  D i e  

e i n h e i m i s c h e  K o h l e ,  d i e  z u m  g r ö ß t e n  T e i l  z u r  D a m p f e r z e u 

g u n g  d i e n t ,  w i r d  d a g e g e n  v o n  d e n  V e r b ä n d e n  u n d  F a c h v e r b ä n d e n  

v e r t e i l t ,  a l l e  F i r m e n  h a b e n  d a s  R e c h t  a u f  L i e f e r u n g  v o n  i t a l i e 

n i s c h e n  B r e n n s t o f f e n  i n  d e r  g l e i c h e n  H ö h e ,  w i e  s i e  s i e  i n  d e r  

g l e i c h e n  Z e i t  d e s  J a h r e s  1 9 3 9  e r h a l t e n  h a b e n .

D i e  i n  u n s e r e m  l e t z t e n  B e r i c h t 1 ) g e s c h i l d e r t e n  M a ß n a h m e n  

z u r  R e g e l u n g  d e r  E i s e n e r z e u g u n g  i m  H i n b l i c k  a u f  d e n

l ) S tahl u. Eisen 60 (1940) S. 439/40,
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A u t a r k i e p l a n  s i n d  n o c h  n i c h t  z u m  A b s c h l u ß  g e l a n g t ,  d a  d a s  v o n  

d e r  F a s c h i s t i s c h e n  K a m m e r  u n d  d e n  K o r p o r a t i o n e n  s o w i e  v o m

S e n a t  m i t  w e n i g e n  V e r b e s s e r u n g e n  g e n e h m i g t e  G e s e t z  n o c h  n i c h t

i m  S t a a t s a n z e i g e r  v e r ö f f e n t l i c h t  w o r d e n  u n d  d a h e r  n o c h  n i c h t

i n  K r a f t  g e t r e t e n  i s t .

I m  ü b r i g e n  i s t  d i e  T ä t i g k e i t  d e r  n a t i o n a l e n  E i s e n i n d u s t r i e  

d u r c h  d i e  v o m  U n t e r s t a a t s s e k r e t a r i a t  f ü r  d i e  K r i e g s w i r t s c h a f t  

a u s g e ü b t e  K o n t r o l l e  g e n a u  f e s t g e l e g t .  A u ß e r d e m  b e s t e h t  i n  

I t a l i e n  e i n  G e s e t z ,  w e l c h e s  d e n  E i n b a u  o d e r  a u c h  n u r  d i e  V e r 

l e g u n g  v o n  M a s c h i n e n  o d e r  A u s r ü s t u n g e n  d e r  v o r l ä u f i g e n  G e 

n e h m i g u n g  d e r  R e g i e r u n g  u n t e r w i r f t .  D e r  E r s t e l l u n g  n e u e r  

E i s e n i n d u s t r i e a n l a g e n  n a c h  d e n  f r ü h e r  b e s c h r i e b e n e n 1 )  G r u p p e n  

„ A “  u n d  „ C “  w e r d e n  k e i n e  S c h w i e r i g k e i t e n  b e r e i t e t ;  d a g e g e n  

w e r d e n  i m  a l l g e m e i n e n  A n f r a g e n  w e g e n  A n l a g e n  d e r  G r u p p e  , , B “  

( H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l  u n t e r  v o r w i e g e n d e r  V e r w e n d u n g  v o n  

S c h r o t t )  a b g e l e h n t .  E s  i s t  d a h e r  k l a r ,  d a ß  a l l e  S t a h l e r z e u g e r  

d a r a u f  b e d a c h t  s i n d ,  i h r e  E r z e u g u n g  s o  z u  g e s t a l t e n ,  d a ß  w e n i g 

s t e n s  e i n  T e i l  u n t e r  d i e  G r u p p e  , , C “  f ä l l t .  D i e  G r u p p e  , , A “  b e 

s c h r ä n k t  s i c h  i m  H i n b l i c k  a u f  d i e  t ä g l i c h e  M i n d e s t e r z e u g u n g s 

m e n g e  v o n  1 0 0 0  t  a u f  d i e  b e i d e n  G e s e l l s c h a f t e n  „ I L V A “  ( A l t i  

F o m i  e  A c e i a i e r i e  d ’I t a l i a )  u n d  „ S I A C “  ( S o c i e t a  I t a l i a n a  A c c i -  

a i e r i e  d i  C o m i g l i a n o ) ,  d i e s e  m i t  d e n  i n  B e t r i e b  b e f i n d l i c h e n  

I n s t a n d s e t z u n g s a n l a g e n .  D i e  W e r k e  v e r s u c h e n  d a h e r  n a c h d r ü c k 

l i c h ,  i h r e  E l e k t r o o f e n  m i t  G a s g e w i n n u n g s a n l a g e n  a u s z u r ü s t e n ,  

B e r g b a u k o n z e s s i o n e n  z u  e r l a n g e n ,  a l l e  e i n h e i m i s c h e n ,  w e n n  a u c h  

a r m e n  Q u e l l e n  a n  E r z e n  u n d  A b b r ä n d e n  s o w i e  d e n  e i s e n h a l t i g e n  

S a n d ,  a n  d e m  d i e  t y r r h e n i s c h e  K ü s t e  s o  r e i c h  i s t 2 ) ,  a u s z u n u t z e n ,  

o d e r  d e n  R o t s c h l a m m ,  d e r  b e i  d e r  A u f b e r e i t u n g  v o n  B a u x i t  f ü r  

d i e  E r z e u g u n g  v o n  A l u m i n i u m  a n f ä l l t ,  z u  v e r w e r t e n .  I n  d i e s e r  

W e i s e  v e r w i r k l i c h t  s i c h  s c h o n  v o n  s e l b s t  d i e  a u t a r k i s c h e  O r g a n i 

s a t i o n  d e r  i t a l i e n i s c h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e .

D a s  K o r p o r a t i o n s m i n i s t e r i u m  h a t  a m  1 .  J u n i  1 9 4 0  e i n e  

w e i t e r e  E r h ö h u n g  d e r  P r e i s e  d e r  E i s e n e r z e u g n i s s e  b e 

w i l l i g t  . D i e  n e u e n  P r e i s e  s t e l l e n  s i c h  w i e  f o l g t :
Lire je t

Hamatit-Robeisen aus dem Elektroofen F rachtgrundlage Mailand 1150
Gießerei-Roheisen.....F rachtgrundlage M aüand 950
Gewöhnlicher R u n d s ta h l .F rachtgrundlage Chiasso 1590
Gewöhnlicher F o rm s ta h l .F rachtgrundlage Chiasso 1640
Siem ens-M artin-Rundstahl.F rachtgrundlage Chiasso 1630
Siem ens-M artin-Form stahl.F rachtgrundlage Chiasso 1680
Siem ens-M artin-Bandstahl.F rachtgrundlage Chiasso 1680
Doppel-T- und TJ-Stahl und Zoresstahl F rachtgrundlage Chiasso 1610
K n ü p p e l.....................F rachtgrundlage Chiasso 1590
Rundstahl m it 50 kg/m m 2 Zugfestigkeit F rachtgrundlage Chiasso 1730
Bandstahl m it 50 kg/m m 2 Zugfestigkeit F rachtgrundlage Chiasso 1850
Knüpnel m it 50 kg/m m 2 Zugfestigkeit Frachtgrundlage Chiasso 1650
Grobblech (6 m m ) . F rachtgrundlage M aüand 1945
Mittelblech (4 m m ) .Frachtgrundlage M aüand 1929
Weißblech in  K isten (Xorm alkiste

20 x  14) je  K i s t e ..............................F rachtgrundlage Mailand 167,30
Geschweißte Röhren. ! J " , schwarz . . F rachtgrundlage Mailand 3792,50
Nahtlose Röhren schwarz . . . .  Frachtbrundlage M ailand 5397,50
Roher blanker D r a h t .Frachtgrundlage M aüand 2120
Verzinkter D r a h t ......................................F rachtgrundlage Mailand 2491,50

2 )  V g l .  S .  6 6 1  d i e s e s  H e f t e s .

S o c i e t a  F i n a n z i a r i a  S i d e r ú r g i c a  F i n s i d e r ,  R o m  

( A k t i e n k a p i t a l  1 8 0 0  M i l l .  L ) .  — - D i e  H a u p t v e r s a m m l u n g  d i e s e r  

g r o ß e n  F i n a n z i e r u n g s g e s e l l s c h a f t  h a t  a m  2 8 .  J u n i  1 9 4 0  i n  R o m  

s t a t t g e f u n d e n .  D i e  v o n  d e r  G r u p p e  „ , F i n s i d e r “  k o n t r o l l i e r t e n  

G e s e l l s c h a f t e n  s i n d  f o l g e n d e : H v a  A l t i  F o m i  e  A c e i a i e r i e  d ’I t a l i a  

( 8 0 0  M i l l .  L  A k t i e n k a p i t a l ) ;  S I A C  S o c i e t a  I t a l i a n a  A c e i a i e r i e  

C o r n i g l i a n o  ( 2 0 0  M i l l .  L  A k t i e n k a p i t a l ) ;  T E R N I  S o c i e t ä  p e r  

l ’I n d u s t r i a  e  l ’E l e t t r i c i t ä  ( 9 6 0  M ü l .  L  A k t i e n k a p i t a l ) ;  D A L M I N E  

S .  A .  ( 9 0  M i l l .  L  A k t i e n k a p i t a l ) ;  S .  A .  M i n e r a r i a  S i d e r ú r g i c a  

F E R R O M I N  ( 2 5  M i l i  L  A k t i e n k a p i t a l ) ;  S .  A .  R i c e r c h e  M i n e r a l i  

F e r r o s i  R I M I F E R  ( 1 0 0  0 0 0  L  A k t i e n k a p i t a l ) ;  F e r r o  A l b a n i a  

S .  A .  F E R R A L B A  ( A k t i e n k a p i t a l  4  M i l l .  a l b a n i s c h e  F r a n k e n ) ;  

S i d e r ú r g i c a  C o m m e r c i a l e  ( A k t i e n k a p i t a l  1 3  M i l i  L ) ;  F e r r o t a e i e  

S o c i e t ä  I t a l i a n a  p e r  M a t e r i a l i  S i d e r u r g i c i  e  F e r r o v i a r i  ( 1 0 2 0 0 0 0 0  L  

A k t i e n k a p i t a l ) ;  S .  A .  F e r r o  e  M e t a l l i  ( 4  0 0 0  0 5 0  L  A k t i e n k a p i t a l ) ;  

C o l o n i a l e  S i d e r ú r g i c a  S .  A .  ( 5  M i l l .  L  A k t i e n k a p i t a l ) .

D i e  F i n s i d e r  l e i s t e t  d i e s e n  G e s e l l s c h a f t e n  s o w o h l  g e l d l i c h e  

H i l f e  a l s  a u c h  t e c h n i s c h e n  u n d  w i r t s c h a f t l i c h e n  B e i s t a n d .  I m  

A b s c h l u ß  w i r d  d e r  R o h w e r t  d e r  g e s a m t e n  A n l a g e n  m i t  3 , 8  M i l l i 

a r d e n  L  a n g e g e b e n .  N a c h  A b z u g  d e r  A b s c h r e i b u n g e n  e r g i b t  s i c h  

e i n  N e t t o w e r t  v o n  2 , 1 5  M i l l i a r d e n  L  o d e r  3 9 4  M ü l .  m e h r  a l s  i m  

V o r j a h r .  I n  d e r  B ü a n z  z u m  3 1 .  M a i  1 9 4 0  s t e h e n  S t a a t s p a p i e r e  

m i t  6 3 2  M i l l i o n e n  L  z u  B u c h .  A u s  d e m  R e i n g e w i n n  v o n  7 4 , 8  

( 5 9 , 2 )  M i l l .  L  w i r d  e i n  G e w i n n  v o n  6  %  v e r t e ü t .

C O G N E  S o c i e t ä  N a z i o n a l e  A n ó n i m a ,  T u r i n  ( A k t i e n 

k a p i t a l  1 8 7  2 0 0  0 0 0  L ) .  D a r  A b s c h l u ß  d i e s e r  G e s e l l s c h a f t ,  d i e  

a u c h  i m  A u s l a n d  e i n e n  g u t e n  R u f  h a t  w e g e n  i h r e r  E r z e u g u n g  

v o n  S o n d e r s t ä h l e n ,  v e r z e i c h n e t  i m  B e t r i e b s j a h r  1 9 3 9  e i n e n  R e i n 

g e w i n n  v o n  1 4  5 7 6  4 9 0  L ;  h i e r v o n  w u r d e n  1 4 5 7  6 4 9  L  d e n  

R ü c k l a g e n  z u g e w i e s e n ,  7  4 8 8  0 0 0  L  G e w i n n a u s t e ü  g e z a h l t  u n d  

3  M i l l .  L  f ü r  F o r s c h u n g e n  b e r e i t g e s t e ü t .

S I A C  S o c i e t ä  I t a l i a n a  A c e i a i e r i e  d i  C o r n i g l i a n o ,  

G e n u a  ( A k t i e n k a p i t a l  2 0 0  M i U .  L ) .  D i e  G e s e l l s c h a f t  b a u t  g r o ß e  

H ü t t e n a n l a g e n  m i t  g e s c h l o s s e n e m  A r b e i t s g a n g .  A u s  d e m  R e i n 

g e w i n n  v o n  5  2 3 1  9 4 4  L  w e r d e n  d i e  V e r l u s t e  d e s  v e r g a n g e n e n  

B e t r i e b s j a h r e s  i n  H ö h e  v o n  3  4 6 5  0 0 0  L  g e d e c k t  u n d  e t w a  

1  5 0 0  0 0 0  L  a u f  n e u e  R e c h n u n g  v o r g e t r a g e n .

F I A T  S o c i e t ä  A n o  n i m a ,  T u r  i n  ( A k t i e n k a p i t a l  4 0 0  M i l l .  L ) .  

D i e  G e w i n n -  u n d  V e r l u s t r e c h n u n g  f ü r  1 9 3 9  s c h l o ß  m i t  e i n e m  

U e b e r s c h u ß  v o n  4 3  5 0 0 1 1 9  L ,  a u s  d e m  4 0  M i l l .  L  D i v i d e n d e  

g e z a h l t  u n d  2  1 7 5  0 0 6  L  d e r  R ü c k l a g e  z u g e f ü h r t  w u r d e n .

S .  A .  F o n d e r i a  M i l a n e s e  d i  A c c i a i o  V a n z e t t i ,  M a i 

l a n d  ( A k t i e n k a p i t a l  7  5 0 0  0 0 0  L ) .  D a s  J a h r  1 9 3 9  s c h l o ß  m i t  

e i n e m  R e i n g e w i n n  v o n  7 1 5  1 2 6  L ;  G e w i n n a u s t e ü  6 0 0  0 0 0  L .

A S S A  A c e i a i e r i e  d i  S u s a ,  T u r i n  ( A k t i e n k a p i t a l  

3  M i l l .  L ) .  R e i n g e w i n n  2 1 2  7 9 9  L ;  G e w i n n a u s t e ü  1 5 3  0 0 0  L .

I L S S A I n d u s t r i a  L a m i e r e  S p e c i a l i ,  M a i l a n d  ( A k t i e n 

k a p i t a l  7  2 0 0  0 0 0  L ) .  D a s  G e s c h ä f t s j a h r  1 9 3 9  s c h l o ß  m i t  e i n e m  

R e i n g e w i n n  v o n  6 6 0 1 1 4  L ;  D i v i d e n d e  h i e r a u s  5 0 4  0 0 0  L .

S o c .  A n .  L a m i n a t o i o  N a z i o n a l e ,  M a i l a n d  ( A k t i e n 

k a p i t a l  1  0 0 0  0 0 0  L ) .  B e i  e i n e m  R e i n g e w i n n  v o n  1 4 0  8 4 1  L  

w u r d e n  8 0  0 0 0  L  G e w i n n  v e r t e i l t .

Rheinisches Braun kohlen-Syndikat, G . m . b. H., 
Köln. —  V o m  B e g i n n  d e s  B e r i c h t s j a h r e s  ( 1 .  A p r i l  1 9 3 9  b i s  

3 1 .  M ä r z  1 9 4 0 )  a n  h e r r s c h t e  e i n e  r e g e  N a c h f r a g e  n a c h  d e n  E r 

z e u g n i s s e n  d e r  d e m  S y n d i k a t  a n g e s c h l o s s e n e n  W e r k e .  D i e s e  

N a c h f r a g e  w u r d e  i n  d e m  u n g e w ö h n l i c h  h e f t i g e n  W i n t e r  u n d  d u r c h  

d i e  s t e i g e n d e  A n s p a n n u n g  d e r  K r i e g s i n d u s t r i e  d e r a r t i g  g r o ß ,  

d a ß  m a n g e l s  g e n ü g e n d e r  E i n l a g e r u n g e n  b e i  d e n  V e r b r a u c h e r n  

u n d  i n f o l g e  v o n  V e r k e h r s s c h w i e r i g k e i t e n  n i c h t  i m m e r  a l l e  A n 

f o r d e r u n g e n  b e f r i e d i g t  w e r d e n  k o n n t e n .

D i e  R e i c h s s t e U e  f ü r  K o h l e ,  d i e  i n z w i s c h e n  i n  d a s  A m t  d e s  

R e i c h s k o h l e n k o m m i s s a r s  e r w e i t e r t  w o r d e n  i s t ,  h a t t e  s o f o r t  b e i  

B e g i n n  d e s  K r i e g e s  M a ß n a h m e n  e r g r i f f e n ,  u m  d e n  V e r b r a u c h  

z u  r a t i o n i e r e n  u n d  d i e  V e r t e ü u n g  z u  l e n k e n .  I m  l a u f e n d e n  

K o h l e n w i r t s c h a f t s j a h r  s o l l  e r r e i c h t  w e r d e n ,  b i s  z u m  H e r b s t  e i n e  

s o l c h e  B e v o r r a t u n g  i m  H a u s b r a n d  d u r c h z u f ü h r e n ,  d a ß  e i n  i m  

W i n t e r  e t w a  w i e d e r k e h r e n d e r  W a g e n m a n g e l  m ö g l i c h s t  g e r i n g e  

F o l g e n  h a t .

T r o t z  d e r  b e s o n d e r e n  S c h w i e r i g k e i t e n ,  d i e  E r z e u g u n g  u n d  

A b f u h r  h e m m t e n ,  k o n n t e  d e r  B r i k e t t a b s a t z  i m  B e r i c h t s j a h r e  d e n  

H ö c h s t s t a n d  d e s  V o r j a h r e s  n o c h  e t w a s  ü b e r s c h r e i t e n .  A n  s u d e t e n 

l ä n d i s c h e r  K o h l e  w u r d e n  8 5  0 3 1  t ,  a n  m i t t e l d e u t s c h e n  B r i k e t t s  

6 2  0 0 6 1  b e z o g e n .  D i e  v o n  a n d e r e n  E r z e u g u n g s s t e ü e n  ü b e r l a s s e n e n  

M e n g e n  w a r e n  b e i  d e r  b e s o n d e r e n  I n a n s p r u c h n a h m e  d e s  S y n d i 

k a t s g e b i e t e s  e i n e  w i l l k o m m e n e  H ü f e .  •

D i e  A n s t r e n g u n g e n ,  d e n  A u s l a n d s a b s a t z  z u  e r h ö h e n ,  h a t t e n  

v o n  B e g i n n  d e s  G e s c h ä f t s j a h r e s  a n  E r f o l g .  B e i  K r i e g s a u s b r u c h  

t r a t  n a t u r g e m ä ß  e i n  U m s c h w u n g  e i n .  W ä h r e n d  d i e  L i e f e r u n g e n  

n a c h  F r a n k r e i c h  u n d  U e b e r s e e  s o f o r t  e i n g e s t e ü t  w u r d e n ,  b l i e b e n  

b e r e i t s  a n g e b a h n t e  G e s c h ä f t e  m i t  d e r  T ü r k e i  u n d  m i t  G r i e c h e n l a n d

u n a u s g e f ü h r t .  A u s  d e m  ü b r i g e n  A u s l a n d  d a g e g e n  s e t z t e  e i n e  

s t ü r m i s c h e  N a c h f r a g e  e i n ,  d i e  m i t  R ü c k s i c h t  a u f  d a s  I n l a n d  

n u r  i n  g e w i s s e m  R a h m e n  e r f ü l l t  w e r d e n  k o n n t e .

B e i  d e r  g e s c h ü d e r t e n  V e r s o r g u n g s l a g e  i s t  d e r  W e r b e a b t e i 

l u n g  d i e  A u f g a b e  z u g e f a ü e n ,  d i e  V e r b r a u c h e r  d a r ü b e r  z u  u n t e r 

r i c h t e n ,  w i e  m a n  m i t  B r e n n s t o f f e n  s p a r s a m  u m g e h t .  A u c h  d i e  

t e c h n i s c h e  A b t e i l u n g  h a t  s i c h  i n  d e n  D i e n s t  d e r  B r e n n s t o f f 

e r s p a r n i s  g e s t e U t ,  d i e  s c h o n  i m m e r  e i n  w e s e n t l i c h e s  Z i e l  i h r e r  

A r b e i t  w a r .  N e b e n  d e n  l a u f e n d e n  a u f  B r e n n s t o f f e r s p a m i s  a b 

z i e l e n d e n  A u f g a b e n  k o n n t e n  v e r s c h i e d e n e  F o r s c h u n g s a r b e i t e n  

a b g e s c h l o s s e n  w e r d e n ,  u n t e r  a n d e r e n  e i n e  U n t e r s u c h u n g  ü b e r  d i e  

G e s t a l t u n g  v o n  S t a u b a b s c h e i d e r n  b e i  B r a u n k o h l e n g e n e r a t o r -  

H e i ß g a s .  E i n e  w e i t e r e  V e r s u c h s r e i h e  f ü h r t e  z u  d e r  E r k e n n t n i s ,  

d a ß  i n  G a s e r z e u g e r n  s t a t t  m i t  B r i k e t t s  a u c h  m i t  R o h b r a u n k o h l e  

u n t e r  Z u f ü h r u n g  v o n  r e i n e m  S a u e r s t o f f  e i n  « g l e i c h w e r t i g e s  G a s  

e r z e u g t  w e r d e n  k a n n .  Z u r  E n t l a s t u n g  d e s  M a r k t e s  f l ü s s i g e r  T r e i b 

s t o f f e  w u r d e n  V e r s u c h e ,  L a s t f a h r z e u g e  m i t  G e n e r a t o r g a s  z u  b e 

t r e i b e n ,  e r n e u t  w i e d e r  a u f g e n o m m e n .  D a s  L a b o r a t o r i u m  h a t  

e i n e n  f ü r  d e n  B e t r i e b  v o n  G e n e r a t o r f a h r z e u g e n  u n d  f ü r  a n d e r e  

S o n d e r z w e c k e  g e e i g n e t e n  B r i k e t t k o k s  v o n  u n g e w ö h n l i c h e r  H ä r t e  

u n d  F e s t i g k e i t  e r s c h w e l t .

D e r  V e r s a n d  m i t  d e r  E i s e n b a h n  k o n n t e  b i s  z u m  E i n 

t r i t t  d e s  K r i e g s z u s t a n d e s  i m  g r o ß e n  u n d  g a n z e n  b e f r i e d i g e n d  a b 

g e w i c k e l t  w e r d e n .  D i e  S c h w i e r i g k e i t e n  e r h ö h t e n  s i c h  m i t  E i n 

b r u c h  s c h ä r f e r e r  K ä l t e ,  d i e  d i e  R h e i n s c h i f f a h r t  f ü r  l ä n g e r e  Z e i t  

z u m  E r l i e g e n  b r a c h t e .  A u c h  w ä h r e n d  d i e s e r  Z e i t  k o n n t e  d e r  V e r 

s a n d  e i n i g e r m a ß e n  z u f r i e d e n s t e l l e n d  d u r c h g e f ü h r t  w e r d e n ,  d a  

w i e  i m  V o r j a h r e  a U e  e r r e i c h b a r e n  A u s h i l f e n  e i n g e s e t z t  w u r d e n .  

F ü r  d i e  b e s s e r e  K o h l e n v e r s o r g u n g  d e s  A u s l a n d e s  s a n d t e n  t e i l
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w e i s e  d i e  a u s l ä n d i s c h e n  E i s e n h a h n v e r w a l t u n g e n  e i g e n e  W a g e n .  

D i e  B e m ü h u n g e n  w e g e n  U m b a u e s  u n d  A u s b a u e s  d e r  W a s s e r - L  m -  

s c h l a g s p l ä t z e  z u r  E n t l a s t u n g  d e r  E i s e n b a h n  w u r d e n  f o r t g e s e t z t .

A u c h  i m  B e r i c h t s j a h r e  w u r d e  z u r  Z e i t  d e s  e r h e b l i c h e n  

W a g e n m a n g e l s  d e r  L a n d a b s a t z  a u f s  ä u ß e r s t e  v e r s t ä r k t .  E s  

k a m  h i e r  z u  T a g e s a b f e r t i g u n g e n  b i s  z u  1 8  0 0 0  t .  D a s  b e d e u t e t  

e t w a  d a s  1 5 f a c h e  g e g e n ü b e r  n o r m a l e n  Z e i t e n .  U m  d i e  B a h n 

e r s a t z h e f e r u n g e n  a u c h  a u f  w e i t e r e  E n t f e r n u n g e n  o h n e  u n t r a g b a r e  

V e r t e u e r u n g  f ü r  d e n  V e r b r a u c h e r  d u r c h f ü h r e n  z u  k ö n n e n ,  w u r d e  

e i n e  L a n d a b s a t z - A u s g l e i c h s k a s s e  g e s c h a f f e n ,  i n  d i e  i n n e r h a l b  

e i n e s  b e s t i m m t e n  G e b i e t e s  f ü r  L a n d a b s a t z b e z ü g e  d e r  G r o ß h a n d e l  

u n d  f ü r  W a g g o n b e z ü g e  d e r  P l a t z h a n d e l  g e w i s s e  B e t r ä g e  e i n z a h l t e n . 

A u s  d i e s e r  L a n d a b s a t z - A u s g l e i c h s k a s s e  w u r d e n  H ä n d l e r n ,  d e n e n  

d i e  h o h e n  A n f a h r k o s t e n  n i c h t  i n  v o l l e m  U m f a n g e  z u g e m u t e t  

w e r d e n  k o n n t e n ,  g e w i s s e  Z u s c h ü s s e  z u  i h r e n  T r a n s p o r t a u s l a g e n  g e 

w ä h r t .

I n f o l g e  V e r e i s u n g  w a r  d i e  S c h i f f a h r t  i n  d e n  M o n a t e n  D e 

z e m b e r  b i s  E e b r u a r  a u f  d e m  R h e i n  e t w a  s e c h s  W o c h e n ,  a u f  d e n  

N e b e n f l ü s s e n  d e s  R h e i n e s  e t w a  z e h n  W o c h e n  u n d  a u f  d e n  w e s t 

d e u t s c h e n  K a n ä l e n  e t w a  d r e i  M o n a t e  g e s p e r r t .  D i e  W a s s e r s t a n d s 

v e r h ä l t n i s s e  w a r e n  w ä h r e n d  d e s  g a n z e n  J a h r e s  g ü n s t i g ,  s o  d a ß  

d e r  f ü r  d i e  V e r l a d u n g e n  i n  W e 3 s e l i n g - R h e i n w e r f t  a n g e f o r d e r t e  

K a h n r a u m  i n  a u s r e i c h e n d e m  M a ß e  g e s t e l l t  w o r d e n  i s t .  D i e  U n 

k o s t e n  d e r  S c h i f f a h r t  h a b e n  s i c h  e r h ö h t .  D i e  F r a c h t e n  s i n d  g e -  

' s t i e g e n .

I n  S ü d d e u t s c h l a n d  w u r d e  e i n e  g r u n d l e g e n d e  N e u g e s t a l t u n g  

d e r  P r e i s e  m i t  W i r k u n g  v o m  1 .  A p r i l  1 9 4 0  v o r g e n o m m e n .  E s  

s i n d  v e r s c h i e d e n e  Z o n e n  g e b i l d e t  w o r d e n ,  i n  d e n e n  n u n m e h r  

n e u e  P r e i s e  u n a b h ä n g i g  d a v o n  g e l t e n ,  o b  a b  W e r k  o d e r  a b  U m 

s c h l a g s p l a t z  g e l i e f e r t  w i r d .  I m  ü b r i g e n  w a r e n  i m  B e r i c h t s j a h r e  

d i e  V e r k a u f s p r e i s e  s o w i e  d i e  K a u f -  u n d  L i e f e r u n g s b e d i n g u n g e n  

f ü r  d a s  I n l a n d  d i e  g l e i c h e n  w i e  i m  J a h r e  z u v o r .

Buchbesprechungen.
N i h l e n ,  J o h n :  Ä l d r e  j ä r n t i l l v e r k n i n g  i  S y d s v e r i g e .  S t u d i e r  r ö r a n d e  

d e n  p r i m i t i v a  j ä r n h a n t e r i n g e n .  i  H a i l a n d  o c h  S k ä n e  m i t  Z u 

s a m m e n f a s s u n g  a u f  D e u t s c h .  ( M i t  6 7  T e x t a b b . )  S t o c k h o l m :  

( J e r n k o n t o r e t )  1 9 3 9 .  ( 1 3 9  S . )  8 ° .  4 , 5 0  ( s c h w e d . )  K r .  ( J e r n -  

k o n t o r e t s  B e r g s h i s t o r i s k a  S k r i f t s e r i e .  N  : r  9 . )

S a h l i n ,  C a r l :  S k ä n s k a  j ä r n b r u k  i  ä l d r e  t i d e r .  U t g i v e n  m e d  b i d r a g  

f r ä n  P r y t z i s k a  f o n d e n .  ( M i t  1 7  A b b . )  S t o c k h o l m :  ( J e r n -  

k o n t o r e t )  1 9 3 9 .  ( 8 9  S . )  8 ° .  3  ( s c h w e d . )  K r .  ( J e r n k o n t o r e t s  B e r g s 

h i s t o r i s k a  S k r i f t s e r i e .  N : r  1 0 . )

W i e  b e r e i t s  f r ü h e r  a n  d i e s e r  S t e l l e  b e r i c h t e t  w o r d e n  i s t 1 ) ,  

l ä ß t  d a s  J e r n k o n t o r  d i e  L a n d s c h a f t e n  S c h w e d e n s  p l a n m ä ß i g  

n a c h  R e s t e n  v o r -  u n d  f r ü h g e s c h i c h t l i c h e r  E i s e n g e w i n n u n g  d u r c h 

s u c h e n .

J o h n  N i h l e n  b e r i c h t e t  j e t z t  i n  d e m  o b e n  z u e r s t  g e n a n n t e n  

B u c h e  ü b e r  d i e  E r g e b n i s s e  d e r  B o d e n f o r s c h u n g e n  i n  H a i l a n d  

u n d  S c h o n e n .  D o r t  b e r u h t e  d i e  E i s e n g e w i n n u n g  a u f  V o r k o m m e n  

v o n  S u m p f -  u n d  S e e e r z e n .  M a n  h a t  b e i  T v ä ä k e r  i n  N o r d h a l l a n d  

U e b e r r e s t e  d e r  E i s e n g e w i n n u n g  g e f u n d e n ,  d i e  1 1 9 7  i n  e i n e r  

S c h e n k u n g  d e s  E r z b i s c h o f s  A b s a l o n  a n  d a s  K l o s t e r  S o r ö  e r w ä h n t  

w i r d 2 ) ,  u m f a n g r e i c h e r  w a r  a b e r  d i e  E i s e n g e w i n n u n g  i n  S ü d h a l -  

l a n d ,  w o  a n s c h e i n e n d  L a h o l m  s e i n e  E n t s t e h u n g  u n d  f r ü h e  B l ü t e ,  

a b e r  a u c h  s e i n e  m e h r f a c h e  V e r h e e r u n g  s e i n e r  B e d e u t u n g  a l s  

E i s e n h a f e n  v e r d a n k t .  E i n i g e  S c h m e l z ö f e n  s i n d  n o c h  g u t  e r h a l t e n ,  

z .  B .  e i n  m i t  n a t ü r l i c h e m  Z u g e  b e t r i e b e n e r  O f e n  b e i  L i n n e r ö d ,  

K i r c h s p i e l  V e d b y ,  d e n  e i n  j u n g e r  M a n n  a u f  G r u n d  d e r  A b b i l d u n g  

e i n e s  S c h u l b u c h e s  e n t d e c k t  h a t .  E i g e n a r t i g  i s t  d i e  w e c h s e l n d e  

F o r m  d e s  H a n d e l s e i s e n s .  W ä h r e n d  i n  W e s t d e u t s c h l a n d  d i e  

D o p p e l p y r a m i d e n f o r m  d i e  ä l t e r e  z u  s e i n  s c h e i n t ,  s p ä t e r  a b e r  

a u c h  E i s e n z a i n e  V o r k o m m e n ,  i s t  f ü r  S ü d o s t s c h w e d e n  d i e  M e s s e r  - 

( S e n s e n - ) f o r m ,  f ü r  M i t t e l s c h w e d e n  d i e  S p a t e n f o r m ,  f ü r  S ü d o s t 

n o r w e g e n  d i e  z i e r l i c h e  „ W e b e i s e n f o r m “  u n d  f ü r  S ü d w e s t s c h w e d e n  

d i e  M a s s e l f o r m  k e n n z e i c h n e n d .  D i e  s c h w e d i s c h e n  F o r s c h u n g e n  

e r g e b e n  m i t  i m m e r  g r ö ß e r e r  D e u t l i c h k e i t  d i e  Z u s a m m e n g e h ö r i g 

k e i t  d e r  E i s e n g e w i n n u n g  i m  N o r d e n  m i t  d e r j e n i g e n  i n  M i t t e l 

u n d  S ü d e u r o p a .

I n  d e m  z w e i t e n  B u c h e  b e f a ß t  s i c h  C a r l  S a h l i n  m i t  d e r  

E i s e n g e w i n n u n g  i n  S c h o n e n  w ä h r e n d  d e r  g e s c h i c h t l i c h e n  Z e i t ,  

i n s b e s o n d e r e  m i t  d e r  d o r t i g e n  k ö n i g l i c h  d ä n i s c h e n  E i s e n h ü t t e ,  

d i e  s c h o n  u m  1 5 0 0  e i n e n  H o c h o f e n  b e s a ß  u n d  G u ß w a r e n  h e r 

s t e l l t e 3 ) .  N a c h  S a h l i n s  F e s t s t e l l u n g e n  l a g  d i e s e s  W e r k  a n  d e r  S t e l l e  

d e s  s p ä t e r e n  K u p f e r h a m m e r s ,  d e r  d e m  O r t e  K o p p a r m ö l l a n  i m

0  S t a h l  u .  E i s e n  4 8  ( 1 9 2 8 )  S .  8 3 8 ;  5 3  ( 1 9 3 3 )  S .  9 4 7 / 4 8 .

2 )  S t a h l  u .  E i s e n  3 6  ( 1 9 1 6 )  S .  1 2 2 7 ;  3 7  ( 1 9 1 7 )  S .  9 1 8

3 )  S t a h l  u .  E i s e n  3 7  ( 1 9 1 7 )  S .  9 1 8 / 1 9 .

K i r c h s p i e l  Ö s t r a  L j u n g b y  s e i n e n  N a m e n  g e g e b e n  h a t .  I n  e i n e r  

N i e d e r s c h r i f t  v o m  J a h r e  1 6 7 1  w e r d e n  a u c h  k l e i n e  b ä u e r l i c h e  

S c h m e l z ö f e n  e r w ä h n t ,  d i e  R o h e i s e n  ( t a c k j ä r n )  l i e f e r t e n  u n d  m i t  

T r e t g e b l ä s e n  b e t r i e b e n  w u r d e n .  O f f e n b a r  h a n d e l t  e s  s i c h  h i e r  

a b e r  n i c h t  u m  H o c h ö f e n ,  s o n d e r n  u m  d i e  d a m a l s  ü b l i c h e n  O s e -  

m u n d ö f e n ,  a l s o  u m  k l e i n e  S t ü c k ö f e n .

A u c h  d i e s e  b e i d e n  w e r t v o l l e n  U n t e r s u c h u n g e n  s i n d  a u f  

K o s t e n  d e r  P r y t z i s c h e n  S t i f t u n g  a u s g e f ü h r t  w o r d e n .

Otto Johannsen.

Vereins-Nachrichten.
Verein D eutscher Eisenhüttenleute.

Änderungen in der M itgliederliste.
Änderte, Konrad,  D i p l . - I n g . ,  1 .  H o c h o f e n a s s i s t e n t ,  B e r g -  u .

H ü t t e n w e r k s - G e s e l l s c h a f t ,  T r z y n i e t z  ( O b e r s c h l e s . ) .  3 5  2 4 0  

Beissert, A lfred, D i r e k t o r  a .  D . ,  A b t e i l u n g s l e i t e r  u .  M o b . - B e a u f 

t r a g t e r ,  W i r t s c h a f t s g r u p p e  A m b u l a n t e s  G e w e r b e  i .  d .  R e i c h s 

g r u p p e  H a n d e l ,  B e r l i n  N W  2 1 ,  A l t  M o a b i t  9 4 ;  W o h n u n g :  

B e r l i n - B r i t z ,  L o w i s e - R e u t e r - R i n g  2 3 .  2 7  0 1 9

Doubs, Ferdinand,  I n g e n i e u r ,  F a .  G e b r .  B u s a t i s ,  P u r g s t a l l  ( N i e d e r 

d o n a u ) ;  W o h n u n g :  F e r d i n a n d - V o g e l - G a s s e  1 7 9 .  3 9  4 5 0

Eiserm ann, Friedrich, D r . - I n g . ,  S t a h l w e r k s a s s i s t e n t ,  R u h r s t a h l  

A . - G . ,  S t a h l w e r k  K r i e g e r ,  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l .  3-5  1 1 2

Eppner, Walter, D i p l .  r e r .  t e c h n . ,  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e ,  

A b t .  G r i l l o - F u n k e ,  G e l s e n k i r c h e n - S c h a l k e ;  W o h n u n g :  E s s e n -  

S t a d t w a l d ,  F r a n k e n s t r .  2 4 3 .  3 9  1 6 4

Fritsch, H erm ann, D i p l . - I n g . ,  D i r e k t o r ,  M a n n e s m a n n r ö h r e n -  

W e r k e ,  A b t .  R a t h ,  D ü s s e l d o r f - R a t h ; W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f -  

G r a f e n b e r g ,  G r a f - R e c k e - S t r .  2 2 7 .  2 2  0 4 7

Groß, H einz, D r . - I n g . ,  B e t r i e b s i n g e n i e u r ,  V e r e i n i g t e  O b e r s c h l e s .  

H ü t t e n w e r k e  A . - G . ,  S t a h l -  u .  P r e ß w e r k ,  G l e i w i t z ;  W o h n u n g :  

M o l t k e s t r .  3 4 .  3 6  1 3 4

Hartosch, Josef, B e t r i e b s i n g e n i e u r ,  I n t e r e s s e n g e m e i n s c h a f t  f ü r

B e r g b a u  u .  H ü t t e n b e t r i e b  A . - G . ,  B e t r i e b s g r u p p e  B i s m a r c k 

h ü t t e ,  W e r k  F a l v a h ü t t e ,  S c h w i e n t o c h l o w i t z  ( O b e r s c h l e s . ) ;  

W o h n u n g :  B e r g w e r k s t r .  6 .  3 6  1 5 5

Maller-Liebenau, Johannes, B e r g a s s e s s o r  a .  D . ,  R o h s t o f f b e t r i e b e  

d e r  V e r e i n .  S t a h l w e r k e  G .  m .  b .  H . ,  B e r g v e r w a l t u n g  M i t t e l 

d e u t s c h l a n d ,  G r o ß d ö h r e n  ü b e r  G o s l a r ;  W o h n u n g :  L i e b e n 

b u r g  ü b e r  G o s l a r ,  P o s t s t r .  3 0 .  19 0 7 5

Reuter, Wolfgang, D r . - I n g .  E .  h . ,  V o r s i t z e r  d e s  A u f s i c h t s r a t s  d e r  

D e m a g  A . - G . ,  D u i s b u r g ,  W e r t h a u s e r  S t r .  6 4 ;  W o h n u n g :  D ü s s e l 

d o r f e r  S t r .  1 8 1 .  00 0 4 5

Sauerwald, Franz,  D r .  p h i l . , P r o f e s s o r ,  I . - G .  F a r b e n i n d u s t r i e  

A . - G . ,  B i t t e r f e l d ;  W o h n u n g :  B e r l i n  W  3 5 ,  K l u c k s t r .  2 7 .  2 3  1 4 8  

Sim on, A rm in ,  D i p l . - I n g . ,  W a l z w e r k s c h e f ,  R e i c h s w e r k e  A . - G .  f ü r  

E r z b e r g b a u  u n d  E i s e n h ü t t e n  „ H e r m a n n  G ö r i n g “ ,  H ü t t e  

B r a u n s c h w e i g ,  A b t .  W a l z w e r k e ,  W a t e n s t e d t  ü b e r  B r a u n 

s c h w e i g ;  W o h n u n g :  I m m e n d o r f  ü b e r  B r a u n s c h w e i g ,  G u t s h o f  

N i e h o f f - H e n z e .  27 2 6 6

Stolzenberg, Herm ann,  V e r k a u f s l e i t e r ,  S t a h l w e r k e  B r a u n s c h w e i g

G .  m .  b .  H . ,  S t a r a c h o w i c e ,  D i s t r i k t  R a d o m  ( G e n e r a l g o u v e r 

n e m e n t ) ,  L e i t s t e l l e  K a t t o w i t z  2 .  13 1 1 4

Ulbrich, K urt,  I n g e n i e u r ,  B e t r i e b s d i r e k t o r ,  F a .  J o h .  H e i s e r  v o r m .

J .  W i n t e r  &  S o h n ,  K i e n b e r g  ( b .  G a m i n g / N i e d e r d o n a u ) .  3 9  0 6 9  

Unger, Helm uth, I n g e n i e u r ,  I . - G .  F a r b e n i n d u s t r i e  A . - G . ,  A b 

n a h m e s t e l l e  E s s e n ;  W o h n u n g :  E s s e n ,  S t e e l e r  S t r .  3 0 7 .  2 3 1 8 2  

Walz, Adolf, D r . - I n g . ,  S t a h l w e r k  C a r p  & H o n e s  K . - G . ,  V e r n e i s  

ü b e r  M i l s p e .  3 5  5 6 2

G e s t o r b e n :

Hasebrink, A lfred,  B e r g a s s e s s o r  a .  D . .  B a d  G o d e s b e r g .  *  2 4 .  3 .

1 8 7 9 ,  j  1 9 .  7 .  1 9 4 0 .  21 0 3 3

Haßlacher, Jakob, D r .  j u r . ,  G e n e r a l d i r e k t o r  i .  R . ,  K a m n i t z  ü b e r  

R u m m e l s b u r g  ( P o m . ) .  *  2 .  1 2 .  1 8 6 9 ,  j -  1 6 .  7 .  1 9 4 0 .  7 0 0 4 4

Neue M itglieder.
O r d e n t l i c h e  M i t g l i e d e r :

Kosak, A lexander, B e t r i e b s i n g e n i e u r ,  H ü t t e  „ M i l o w i t z “ ,  S o s n o -  

w i t z  ( O b e r s c h l e s . ) ;  W o h n u n g :  B r e s l a u e r  S t r .  7 5 .  40 2 8 6

Paschke, Hugo, I n g e n i e u r ,  R h e i n m e t a l l - B o r s i g  A . - G . .  W e r k  

D ü s s e l d o r f - R a t h ;  W o h n u n g :  D ü s s e l d o r f  1 0 ,  K l e v e r  S t r .  5 2 .

40 2 8 7

Richter, A n ton ,  B e t r i e b s a s s i s t e n t ,  M a n n e s m a n n r ö h r e n - W e r k e  

A . - G . ,  K o m o t a u  ( S u d e t e n l a n d ) ;  W o h n u n g :  S i l b e r e r b l e i c h e  5 .

40 2 8 8

Röhlich, Franz,  I n g e n i e u r ,  W i r t s c h a f t s a m t ,  P o s e n  ( W a r t h e l a n d ) ;

W o h n u n g :  K r e u z b u r g e r  S t r .  1 4 .  40 2 8 9

H  olf, K arl, M e t a l l o g r a p h ,  F o r s c h u n g s s t e l l e  d e r  B u d e r u s ’s c h e n  

E i s e n w e r k e ,  W e t z l a r ;  W o h n u n g :  D a l b e r g s t r .  2 .  40 2 9 0

Diesem Hefte liegt das Inhaltsverzeichnis zum i .  Halbjahresband 1940 bei.


