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Erforschung und Bekämpfung der interkristallinen Korrosion 
des unlegierten Stahles.

Von E d u a r d  H o u d re m o n t, H u b e r t  B e n n ek  und H a n n s  W e n tru p  in Essen.

[Bericht Xr. 508 des Werkstoffausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Vorkommen interkristalliner Korrosion (der ,,Laugensprödigkeit'') des unlegierten Stahles. Wirkung verschiedener Kor
rosionsmittel, vor allem von Nitrat- und Natronlaugelösungen. Voraussetzungen für die Angriffsfähigkeit der Lösungen. 
Wirkung der mechanischen Beanspruchung. Einfluß der Stahlzusammensetzung, vor allem des Kohlenstoff- und Aluminium
gehaltes, der betrieblichen Warmverarbeitung und der Wärmebehandlung auf die Anfälligkeit eines Stahles zu interkristalliner 

Korrosion. Theorie der interkristallinen Korrosion des unlegierten Stahles.)

Seit langem hat die chemische Industrie bei Vorrichtungen 
aus unlegiertem Stahl, die bestimmten Salzlösungen 

und Laugen ausgesetzt sind, mit Schwierigkeiten zu kämpfen, 
die die Folge einer interkristallinen Zerstörung des Werk
stoffes sind1) (Bild 1 und 2). Aehnliche Schäden können 
auch bei Dampfkesseln auftreten (Bild 3) 2), besonders, 
wenn an undichten Nietnähten oder Rohreinwalzstellen 
durch Verdampfung die im Kesselwasser enthaltenen Salze 
angereichert werden.

rd. X */4

ratorium mit Nitratlösungen oder Natronlauge herbei- 
gefiihrt werden (Bild 4). Diese Feststellung war für die 
Erforschung des Schadens entscheidend wichtig, zumal da 
sieh die Risse so bedeutend schneller bilden. Die Unter
suchungen der Firm a Fried. Krupp A.-G. brachten die 
Erkenntnis, daß die Beständigkeit des unlegierten Stahles 
gegen diese Schäden nicht allein von den Korrosionsmitteln, 
sondern in hervorragendem Maße von der A rt des Stahles 
selbst und seinem Gefüge abhängt; das Ergebnis dieser

rd. X *lt

Bild 1. Durch Ammonnitrat zerstörter Träger aus 
unlegiertem Stahl.

Wie schon J. A. J o n e s 3), A. F r y 1) und später besonders 
W. R u t tm a n n 5) zeigten, können Risse, die den im Betriebe 
entstehenden Schäden entsprechen, auch künstlich im Labo-

*) Erstattet in der 41. Vollsitzung des Werkst off ausschusses 
am 17. Juli 1940. —  Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahl
eisen m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

7) F ry , A.: Stahl u. Eisen 41 (1921) S. 1093,97.
2) U lr ic h , M.: Z. bayer. Rev.-Ver. 34 (1930) S. 13/17, 

34/37, 49/51, 64/67, 88/89, 98/100 u. 129/30. R is t ,  R.: Dr.-Ing.- 
Diss. Techn. Hochschule München 1934. München 1935. Z. 
bayer. Rev.-Ver. 38 (1934) S. 137/41; Z. VDI 79 (1935) S.812/13; 
vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 665/66. T hum ,_A „ und W. 
M ielen tz: Arch. Wärmewirtsch. 19 (1938) S. 33/37.

3) Trans. Faraday Soc. 17 (1921) S. 102/09.
*) Krupp. Mh. 7 (1926) S. 185/96.
6) Techn. Mitt. Krupp 4 (1936) S. 23/29.

Bild 2. Risse in einem durch Ammonnitratlösung zerstörten 
Träger aus unlegiertem Stahl.

Feststellung war die Entwicklung des „Izett“ (=  immer 
zäh)-S tahls6). Ferner zeigten die Forschungen, daß der 
statischen mechanischen Beanspruchung noch eine wichtige 
Rolle zukommt. Wechselbeanspruchungen führen dem
gegenüber im allgemeinen zu intrakristallinem, d. h. d u rc h  
das Korn gehendem Dauerbruch7), wenn auch nach W. R u t t 
m a n n 8) im Betriebe von Dampfkesselanlagen in te rk ris ta l
line Dauerbrüche Vorkommen können.

6) DRP. 545166 vom April 1926. F r y , A.: Z. bayer. 
Rev.-Ver. 32 (1928) S. 137/40,150/53,164/66 u. 183/84. U lr ic h ,  
M.: Z. bayer. Rev.-Ver. 32 (1928) S. 53/57 u. 68/72.

7) H o lz h a u er , C.: Ermüdungsfestigkeit von Kesselbau
stoffen und ihre Beeinflussung durch chemische Einwirkung. 
Mitt. Mat.-Prüf.-Anst. Darmstadt, 1933, H. 3.

8) Mitt. Ver. Großkesselbes. Nr. 53, 1935, S. 168/76.
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Man hat für die Neigung eines unlegierten Stahles zu 
interkristalliner Korrosion bisher die Bezeichnung „Laugen
sprödigkeit“ , „kaustische Sprödigkeit“ oder „Laugen
anfälligkeit“ gehabt. Nach den jetzigen Erkenntnissen ist es 
richtiger, s ta tt dessen von „ in te r k r is ta l l in e r  S p a n n u n g s 
k o rro s io n  in Salzlösungen“ zu sprechen.

Der Zweck der folgenden Ausführungen soll es sein, die 
W irkung der einzelnen für die interkristalline Spannungs
korrosion des unlegierten Stahles wichtigen Einflüsse so 
darzustellen, wie es nach dem heutigen Stand der Erkennt
nisse anzunehmen ist. Das Schrifttum ist bei Berück
sichtigung, daß zusammenfassende Arbeiten bereits vor
liegen9), lediglich so weit herangezogen worden, wie es 
im Zusammenhang m it den Versuchsergebnissen zweck
mäßig erschien.

und auf Anregung der I.-G. Farbenindustrie, A.-G., an seiner 
Stelle eine Lösung von 63 %  „Kalksalpeter I.-G.“ (ent
haltend 91 %  Ca(N03)2, 5 %  H 20 , 4,8 %  NH4N 03) und 
37 %  Wasser bei rd. 100° verwendet. M t dieser Lösung prüft 
man in Deutschland an den meisten Stellen auch heute noch 
die Beständigkeit von Stählen gegen interkristalline Korro
sion, wobei die Temperaturen allerdings meist etwas höher 
— beim Siedepunkt der Lösung — gehalten werden.

Da im  B e tr ie b e  die interkristalline Korrosion des 
unlegierten Stahles durch N itr a t lö s u n g e n  u n d  N a tro n 
la u g e  die g rö ß te n  S c h w ie r ig k e ite n  machte, hat sich 
auch die Laboratoriumsforschung vor allem mit dem Ver
halten dieser Laugen befaßt. Die chemischen Vorgänge 
beim Laugenangriff sind aber bis heute nur erst recht unvoll
kommen erkannt, und eine planmäßige Einordnung der vor-

Bild 3. Risse an den Nietlöchem eines Flammrohrkessels. ( X 3/4.)

W i r k u n g  v e r s c h i e d e n e r  K o r r o s i o n s m i t t e l .

Für die Untersuchung der interkristallinen Korrosion 
des unlegierten Stahles sind im L au fe  der Z e it die v e r 
s c h ie d e n s te n  P rü f lö su n g e n  v e rw e n d e t worden. Zu
nächst verwendete man Lösungen von Natronlauge10), weil 
man besonders in Amerika zu der Auffassung gekommen 
war, daß für die interkristalline Korrosion in Dampfkesseln 
die Zusammensetzung des Speisewassers eine besondere 
Bolle spiele. Man stellte sich vor, daß das in den Speise
wassern enthaltene Natriumkarbonat zum Teil in Natron
lauge übergehe und in dieser Form die interkristalline 
Korrosion fördere. Hinzu kam, daß auch bei der 
Herstellung der Natronlauge interkristalline Risse in den 
verwendeten Stahlgeräten beobachtet wurden. J. A. Jones3) 
ging dann bei seinen Versuchen erstmalig zu einer Kalzium
nitratlösung über; auch mit Lösungen von Ammonnitrat, 
Natrium nitrat und Kahlauge erhielt er Risse, während Soda-, 
Ammonsulfat-, Kalziumchloridlösungen und Schmelzen von 
Natrium- und Kaliumnitrat keine Risse ergaben.

Bei Krupp hatte man auch zunächst verdünnte Natron
lauge (350 bis 1000 g/1) als Prüflösung verwendet. Da die 
Ergebnisse jedoch außerordentlich unterschiedlich waren, 
ging man später zu einer Lösung von zwei Teilen Natrium
n itra t auf ein Teil Wasser bei 95° Temperatur über, m it der 
auch Jones3) schon Versuche gemacht hatte. Im Zusammen
hang mit dem Auftreten interkristalliner Risse in Anlagen 
zur Herstellung von Kalziumnitrat-Ammonnitrat-Düngesalz 
wurde dann auch Natrium nitrat als Prüflösung verlassen

9) P a r tr id g e , Everett P ., und W. C. S ch roed er: Metals & 
Alloys 6 (1935) S. 146/49, 187/91, 253/58, 311/16 u. 355/60; 
A th a v a le , G. T.: Korrosion u. Metallsch. 15 (1939) S. 73/81.

10) S tr o m ey e r , C. E.: In: Memorandum by the Chief 
Engineer Manchester Steam User’s Ass. 1910 u. 1917; vgl. auch 
Chem. Trade J. 61 (1917) S. 533; Engineer, Lond., 124 (1917)
S. 496; Chem. metall. Engng. 18 (1918) S. 372.

Bild 4. Mit Kalziumammonnitrat
lösung künstlich erzeugte Nietlochrisse.

hegenden Tatsachen ist deshalb zur Zeit noch nicht möghch. 
Abgesehen hiervon beeinflußte dieser Umstand den Zeit
aufwand für die Forschung naturgemäß sehr ungünstig.

W irk u n g  v on  N itra t lö s u n g e n .
In welcher Weise eine wäßrige Lösung mit 66%  N a

t r i u m n i t r a t  bei 95° Stahlproben angreift, geht aus Bild, 5 
hervor, in welchem die Ergebnisse einer laufenden Prüfung 
von unberuhigten und 
stärker beruhigten wei
chen Siemens-Martin- 
Stählen gegenüberge
stellt sind. Für die Prü
fung wurden je Schmelze 
drei Bügelproben11) ent
nommen, die normalge
glüht und zur Entfer
nung der W alzhaut ge
hobelt wurden. Die Pro
ben von 250 mm Länge,
15 mm Breite und 5 mm 
Dicke wurden über einen 
Dorn von 25 mm Radius 
derart gebogen, daß der 
bleibende Schenkelab
stand 100 mm beträgt, 
und dann in eine Klam
mer m it 85 mm Schenkel-

Unberuhigt Stark beruhigt 
(30 Schmelzen) (180 Schmelzen) 
Bild 5. Beständigkeit unbe
ruhigter und stark desoxy- 
dierter Siemens-Martin-Stähle 
in Natriumnitratlösung bei 
95°. (Bügelproben aus normal
geglühtem Stahl mit abge

arbeiteter Oberfläche.)

abstand eingespannt. Wie Bild 5 zeigt, fielen die Probei 
aus unberuhigtem Siemens-Martin-Stahl größtenteils schoi 
zwischen dem ersten und dritten Tage aus; ein weiterer Tei

u ) Wegen der zur Prüfung von unlegiertem Stahl auf intei 
kristalline Korrosion verwendeten Probenformen vgl. R. M ailän  
der: Arch. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) Heft 3 (WerkstoffausscI 
509). Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber.,3 (1940) H .9, S. 131/41
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Zahlentafel 1. S t a n d z e i t e n  v o n  H e b e l - ,  B ü g e l -  u n d  J o n e s - P r o b e n  in  N a t r in m n it r a t -  u n d  K a lz iu m n i t r a t -
A m m o n n it  r a t -  P r ü f lö s u n g .

S t a n d z e i t e n  (in  Tagen) der
Stahl
\r. Hebelproben (35 kg/mm * Belastung) in Bügelproben iLn Jones-Proben in

Ca(N03)s +  N H «n o 3 0 NaN o , 5) CaCNQOa 4- X H iN O ,1) NaNOj*) C a iN a p .4 - N H.N O ,1) N aN  0 , 0

1 1 1 1 1 2 2 2 1 1 3 3 1 1 1 12 12 12
2 3 6 o 11 16 > 28 > 28 > 28 12 13 __ _ _ _ _ _
3 5 5 i > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28
4 6 19 20 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 2S > 28 > 28 > 28
5 16 28 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28
6 >  28 >  28 >  28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 2S > 28 > 28 > 28
7 > 2 8 >  28 >  28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 > 28 — — — — — —.

i) Lösung von 63 % Kalksalpeter I.-G ., der außer C a(X 03)3 mit 5 °0 H ,0  stets rd. 4,8 °0 XH 4X 0 3 enthält, und 37 °0 H 30 ;  
Pröftemperatur 100 bis 106°. 2) Lösung von 66 % X a X 0 3 und 34 °/0  H30 ;  Prüftemperatur 95°.

wurde zwischen dem 4. und 20. Tage rissig, nur ein geringer 
Teil blieb über 20 Tage hinaus unangegriffen. Bei dem 
stärker beruhigten Stahl fielen etwa 3 %  zwischen dem 
ersten und dritten und weitere etwa 15 %  bis zum 6. Tage 
ans, wahrend der Best vollkommen beständig blieb.

Wie sich gegenüber dieser Natrium nitratlauge die jetzt 
verwendete K a lz iu m n i tra t- A m m o n iu m n i tr a t- L a u g e  
verhält, ergibt sich aus Zahlentafel 1. In ihr sind eine Reihe 
von Stählen gegenübergestellt, die in beiden Lösungen als 
Hebel-11), Bügel- und Jones-Proben unter sonst gleichen Be
dingungen (normalgeglüht, gehobelt, ohne W alzhaut) ge
prüft wurden. Han erkennt deutlich, daß die Kalzium- 
nitrat-Ammoniumnitrat-Lösuiig etwa zwei- bis dreimal 
schneller wirkte als die Natriumnitratlauge.
Zahlentafel 2. B e s t ä n d ig k e i t  v o n  F lu ß s t a h lp r o b e n  b e i 
3 3 tä g ig er  P r ü fu n g  in  v e r s c h ie d e n e n  S a lz lö s u n g e n .

Prüfung in Lösung1) . . A B C D E

Prüftemperatur . . °C 90 90 125 20 20

H eb elp ro b en  (Belastung 
30 kg/mm2)
geprüft ........................... 24 24 24
b e s tä n d ig ....................... 2 5 24 — —

Mittlere Standzeit der 
ausgefallenen Proben in 
Tagen ................................ 7,4 4,3

B ü gelp rob en  
g e p r ü f t ........................... 33 33 33 15 15
b e s tä n d ig ....................... 4 0 33 15 15

Mittlere Standzeit der aus
gefallenen Proben in  
Tagen ................................ 10 4,4

Lauge A, zeigt, daß die Stärke des Angriffs offenbar nicht 
einfach m it steigender Konzentration zunimmt. Die Un
wirksamkeit der Magnesiumchloridlösung muß dahin ge
deutet werden, daß bei der Korrosion dem Anion eine wich
tige RoUe zukommt, und schließlich weist die Unwirksam
keit der Nitratlaugen bei 20° auf den starken Einfluß der 
Temperatur oder der durch sie hervorgerufenen Verände
rungen der Korrosionsbedingungen hin.

SchneUe interkristalline Korrosion konnte weiterhin mit 
60- bis 95prozentigen A m m o n iu m n itra tlö s u n g e n  erzielt 
werden. Ebenso rief konzentrierte S a lp e te r s ä u re  bei 20° 
an einem unlegierten Stahl interkristalline Risse hervor, ein 
Zeichen dafür, daß interkristalline Risse selbst von Säuren 
hervorgerufen werden können, sofern sie nicht allgemein 
auflösend wirken.

Bei N a tr iu m n i t r a t lö s u n g e n  konnten W. C. S c h ro e 
d e r , A. A. B e rk  und R. A. O’B r ie n 12) einen starken E in 
f lu ß  k le in s te r  Z u sä tz e  auf die korrodierende Wirkung 
feststellen; bemerkenswert ist an ihren Ergebnissen be
sonders die Beobachtung, daß geringe Zusätze von Mangan- 
chlorid den Angriff sehr stark beschleunigen. Eine Nach
prüfung dieser Feststellung zusammen m it Versuchen in 
Kalziumnitrat-Ammoniumnitrat-Lösungen erbrachte die in 
Bild 6 aufgeführten Ergebnisse. Sie bestätigen, daß die 
siedende manganchloridhaltige Natrium nitratlauge (Ver
such IV) außerordentlich rasch, im Mittel sogar etwas 
schneller als die Kalziumnitrat-Ammoniumnitrat-Lauge 
(Versuch II) angreift, während, wie die Versuche in Zahlen- 
tafel 1 zeigten, reine Natriumnitratlösiing bedeutend lang
samer als die Kalziumnitrat-Ammoniumnitrat-Lauge wirkt.

l ) Zusammensetzung der Lösungen: A: 60 °0 C a(X 03)3,
3 °0 XH4X 0 3 und 37 %  HäO; B: 36 % C a(X 03)3, 3 % N H 4NO, 
und 61 % H ,0 ; C: MgCL, • 6 H ,0 , im eigenen Kristallwasser 
geschmolzen (46 °0 MgCL); D: 31 % C a(X 03)3, 2,5 % X H 4X 0 3 
und 66,5 % H30 ;  E: 10 °0 X H 4X 0 3 und 90 % H 30 .

Enen weiteren Enblick in die Wirkungsweise der N itrat
lösungen vermitteln Versuche, bei denen der A n g riff  v o n  t  
Lösungen v e rsc h ie d e n e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  auf ^  
einen gewöhnlichen Flußstahl geprüft wurde (Zahlentafel 2). .g 
Die Korrosion in der Kalziumnitrat-Ammoniumnitrat-Prüf- -x 
lauge A ging im Durchschnitt etwa doppelt so langsam vor 13 
sich als in der Lauge B. die bei 36 %  Ca(N03)j, 3 0 0 NH4N 0 3 G 
und 61 % Wasser verdünnter und auch nicht so sauer war. 
Eine Lösung C mit etwa 46 %  MgCla bei 125° (Magnesium- 
chlorid im eigenen Kristallwasser geschmolzen), die zum 
 ̂ergleich herangezogen wurde, da sie eine ähnliche Wasser- 

stoffionen-Konzentration hatte wie die Nitratlaugen, zeigte 
im Gegensatz zu diesen überhaupt keine interkristalline 
Korrosion. Schließlich führten bei 20° Prüftem peratur so
wohl eine Lauge D, die ähnlich wie die Lauge B 310 0 Ca(N03)2 
und 2,5% NH4N 03 enthielt, als auch eine iOprozentige 
Ammoniumnitratlauge E  nicht zu interkristallinem Angriff.
Die Tatsache, daß die Lauge B schneUer angriff als die

I  I
S7°hCa(MU,Losung

aus:
700° siedend

M
SO aloH alk- 
salpeterJ-C 
+W%Ht O 

siedend

]T
5\SaiaMaM3, 
02% Mn Cl i 
r7SJohH10 
siedend

76

12

y

,

—gemrtefte 
Standzeit

<X»-

Proben
Bild 6. Verhalten der Bügelproben aus unberuhigtem Siemens 

Martin-Stahl in verschiedenen Xitratlösungen.

des weiteren noch der E in f lu ß  d er 
das Verhalten der K a lz iu m n i t r a t -  

A m m o n iu m n itr a t-L a u g e  zu ersehen. E in Vergleich der

Aus Bild 6 ist 
T e m p e ra tu r  auf

12) Metals & Alloys 8 (1937) S. 320/30; vgl. Stahl u. Eisen
58 (1938) S. 1092/93.’
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Versuche I und I I  zeigt, daß die 100° warme Lösung erheblich 
langsamer als die siedende Lauge angreift. Ein etwas unter
schiedlicher Ammoniumnitratgehalt der siedenden Lauge 
wirkt sich dabei nicht aus, wie ein Vergleich der Versuche II  
und I I I  zeigt.

V ersu ch e  m it N a tro n la u g e lö s u n g e n .
Wie bereits erwähnt wurde, waren die E rg e b n is se  bei 

den  e r s te n  V ersu ch e n  m it N a tro n la u g e  s e h r u n te r 
s c h ie d lic h . C. E. S tro m e y e r13) stellte zunächst an Ring
proben, die er unter Zugspannung setzte und während 
dreier Monate in einem Laugeneindampfer mit 37prozentiger 
Natronlauge prüfte, interkristalline Korrosion fest, während 
P. D. M e ric a 14), der gekerbte Proben mit einer Belastung 
von etwa 10,5 kg/m m 2 in konzentrierter Natronlauge bei 
Kochtemperatur prüfte, keinen Einfluß der Natronlauge 
fand. Diesen Untersuchungen folgten die Versuche von
S. W. P a r r  und F. G. S t r a u b 16) sowie von M. U lr ic h 16),

die übereinstimmend 
fanden, daß in Natron
lauge die auf die 
Dauer mögliche Be
lastungsfähigkeit von 
unlegiertem Stahl her
abgesetzt wird. Die 
Ergebnisse von Parr 
und Straub sind dem 
Bild 7 (von Everett 
P. Partridge und W. C. 
S c h ro e d e r9) nach F. 
G. S t r a u b 17) zusam
mengestellt) zu entneh
men. Sie lassen erken
nen, daß die Schnellig
keit des Laugenangriffs 
mit zunehmender Be
lastung steigt, und daß

35

30

35

15

10

0

Dampfdruck 
in kg/cm2

g NaOH 
j e l

• °2,Bbis6,8 
■ °  35

100
300

o
§o

o t

I  '

kein
Bruch

schnell?r Bruct

----- ------- # - • ------ -
30 31 38 33 36

Nennbeanspruchung in kgfmm1
Bild 7. Versuchsergebnisse von 
F. G. Straub über die Standzeit 
von Flußstahl in Natronlauge 

bei Zugbeanspruchung.

10

die Korrosion, woraus abgeleitet wurde, daß in Kessel
wassern ein bestimmtes Verhältnis von Natronlauge zu 
Natriumsulfat zur Verhinderung der interkristallinen Kor
rosion vorteilhaft sei.

Einen weiteren Beitrag zum Verhalten der Natronlauge 
brachten die n e u e re n  A rb e ite n  des U. S. B u re a u  of 
M ines, die besonders auch die k o r ro s io n s fö rd e rn d e  
o der -v e rz ö g e rn d e  W irk u n g  g e r in g e r  Z u s ä tz e  be
h a n d e lte n .  B 2d8  nach W. C. S c h ro e d e r , A. A. B e rk u n d  
Everett P. P a r t r i d g e 18) zeigt den Zusammenhang zwischen 
Belastung und Standzeit bei Prüfung von exzentrisch be
lasteten Rohrproben in einer Lösung von 25 g NaOH auf

Lösung von 25g Na OH 
auf lOOgHgO bei350°

Zusatz von 
o NagS0\
• ttfCrOa

1000

500

100

fi.
.6  50

I
I

10

beide verwendeten Konzentrationen zur Rißbildung führten, 
wenn nur die Belastung entsprechend hoch war. Bei eigenen 
Versuchen an Bügelproben erfolgte die Korrosion nur sehr 
langsam; selbst in Lösungen m it 1000 g NaOH je 1 fielen 
Proben aus unberuhigtem Siemens-Martin-Stahl erst nach 
8 bis 10 Tagen, wenn überhaupt, aus. Der Unterschied der 
Ergebnisse gegenüber den in Bild 7 enthaltenen läßt sich 
vielleicht damit erklären, daß die Versuche von Straub mit 
gleichbleibender Zugbeanspruchung durchgeführt wurden, 
während die Bügelprobe durch die Anlaßwirkung der Lauge 
teilweise entspannt wird11). Bei Belastungen unterhalb 
der Streckgrenze soll nach den Versuchen von P arr und 
Straub keine Bruchgefahr mehr bestehen: das steht jedoch 
im Widerspruch zu Versuchen von W. Ruttm ann5). Die
niedrigste Konzentration, bei der Parr und Straub noch
interkristalline Korrosion fanden, war 115 g NaOH je 1, d. i. 
10,3 % , woraus sie schlossen, daß Natronlaugen mit einer 
Konzentration von weniger als rd. 10 %  nicht zu inter
kristalliner Korrosion führten. Außerdem fanden sie, daß 
Zusätze von Phosphaten, Chromaten, Nitraten, Natrium- 
azetat, Tanninsäure und arseniger Säure in bestimmten 
Konzentrationen einen verhindernden oder vergrößernden 
Einfluß auf die korrodierende Wirkung der Natronlauge 
ausübten. Auch Natriumsulfat hemmte bei ihren Versuchen

13) Siehe Fußnote 10: a. a. O.
14) Chem. metall. Engng. 16 (1917) S. 496/503.
15) Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station 1926, Bull. 

Nr. 155; 1928, Bull. Nr. 177.
16) Mitt. Ver. Großkesselbes. Nr. 25, 1929, S. 3/26.
17) Univ. Illinois Bull. Engng. Exp. Station 28 (1930) 

Bull. Nr. 216, S. 7/128; vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 915/16.
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Natronlauge.

100 g H aO bei 250°; die Belastungen, die für kurzzeitigen Aus
fall erforderlich waren, sind danach sehr hoch. Aus Bild 9 
ist weiterhin zu ersehen, daß sich die Standzeiten der Proben 
bei gleicher Belastung offenbar mit abnehmender Kon
zentration der Natronlauge verlängern. In Bild 10 kommt 
schließlich beim Vergleich m it Bild 8 zum Ausdruck, wie 
Natriumsilikatzusätze zur Natronlauge den Angriff be
schleunigen. In ähnlicher Weise wie Natriumsilikat fördern 
auch Zusätze von Natrium nitrat, Kaliumpermanganat, 
Natrium- und Kaliumchromat den interkristallinen Angriff, 
wenn man beim Siedepunkt der Natronlauge unter 1 kg/cm2 
Druck p rüft; bei 250° unter erhöhtem Druck wirken sie 
allerdings wieder schützend13) (vgl. Bild 8). Auch organische 
Zusätze wurden von W. C. S c h ro e d e r , A. A. B e rk  und 
R. A. O’B r ie n 19) als korrosionshindernd erkannt; ihrer 
Verwendung zu Schutzmitteln im Kesselwasser steht aller
dings ihre leichte Zersetzlichkeit bei höheren Temperaturen

18) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 36 (1936) II, S. 721/54; 
Tafel V, VI, VII, X I u. X II; vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) 
S. 320/30.

19) Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 60 (1938) S. 35/42; 
vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1092/93.
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entgegen. Einen günstigen Einfluß von Natriumsulfat
zusätzen konnten sie dagegen nicht feststellen (vgl. Bild 8).

Aus den bisherigen Untersuchungen ist zweifellos am 
bemerkenswertesten die Feststellung, welch g ro ß e  B e
d e u tu n g  unter Umständen g e r in g e  V e ru n re in ig u n g e n  
der z u r  P rü fu n g  v e rw e n d e te n  N a tro n la u g e  auf das 
Ergebnis haben können. Damit dürfte klargestellt sein, 
warum bei Prüfung mit Natronlauge bisher so unterschied
liche Ergebnisse erhalten wurden. Ferner ergibt sich aus 
den Versuchen, daß Natronlauge nur sehr langsam angreift 
und schnelle Korrosion nur bei sehr hohen Belastungen 
eintritt. Damit wird es verständlich, daß Jones- und Bügel
proben vielfach in Natronlauge nicht rissig werden. Bei 
ihnen können nämlich nicht die hohen Beanspruchungen 
erreicht werden, die unter Umständen bei gewichtsbelasteten 
Zugproben aufgebracht werden können, und die notwendig 
sind, um innerhalb einer kurzen für Laboratoriumsforschung 
tragbaren Zeit einen Bruch herbeizuführen. 
V o ra u s se tz u n g e n  fü r  d ie  A n g r i f f s f ä h ig k e it  von  

L ö su n g en .
Neben den zuvor angeführten und im Laboratorium 

untersuchten Korrosionsmitteln gibt es natürlich noch 
manche andere, die im Betriebe zu interkristalliner Korrosion 
führen, besonders unter Bedingungen, die sich im Labo
ratorium nur schwer nachahmen lassen. Hierzu ist aber zu 
sagen, daß nach den vorliegenden Erfahrungen S tä h le ,  die 
u n te r  irg e n d w e lc h e n  ch e m isc h e n  B e d in g u n g e n  zu 
in te r k r i s t a l l in e r  K o rro s io n  n e ig e n , au c h  gegen  
die ü b lic h e  K a lz iu m n i tr a t- A m m o n iu m n i tr a t- L ö -  
sung  e m p fin d lic h  sind, und daß noch kein Fall bekannt 
ist, in dem Stähle, die sich bei der Prüfung in dieser Lösung 
als sicher erwiesen, im Betriebe interkristalliner Korrosion 
unter anderen chemischen Bedingungen nicht gewachsen 
gewesen wären, vorausgesetzt, daß auch ihr Oberflächen- 
und Gefügezustand gleich war.

Man muß nach den bisherigen Beobachtungen zu der 
Ansicht kommen, daß in te r k r i s t a l l in e  K o rro s io n  des 
u n le g ie r te n  F lu ß s ta h le s  offenbar n u r  d a n n  eintritt, 
w enn d ie ch e m isc h e n  A n g r i f f s m it te l  eine ganz be
stimmte, für den angegriffenen Stahl k r i t is c h e  Z u sa m 
m e n se tz u n g  h ab e n . Um dies zu verstehen, muß man sich 
vor Augen halten, daß die interkristalline Korrosion einen 
Sonderfall darstellt, der weder mit allgemeiner Oberflächen
korrosion noch m it vollkommener Korrosionssicherheit in 
Beziehung steht. Im  ersten Fall werden sowohl Kornfläche 
als auch Korngrenze aufgelöst, im zweiten Fall sind beide 
passiv. Für die interkristalline Korrosion müssen dagegen 
die Bedingungen derart sein, daß die Korngrenze noch auf
gelöst werden kann, während die Kornfläche bereits passiv 
ist. Die erste Bedingung hierzu ist ein gewisser Unterschied 
im chemischen Verhalten des Kristallkorns und der Korn
grenze. Die zweite Bedingung ist eine kritische Zusammen
setzung des Korrosionsmittels, die durch verschiedene 
Größen, wie A rt des Anions, Wasserstoffionen-Konzen- 
tration, Temperatur u. a., bestimm t sein kann. Bei un 
legiertem Stahl kommt als dritte besondere Bedingung noch 
die Anwesenheit mechanischer Spannungen hinzu. Die 
besonderen chemischen Bedingungen sind hauptsächlich 
bei den N itraten vorhanden. Jedoch scheinen nach den 
vorliegenden Tatsachen die beständigeren, weniger zer- 
setzlichen Nitrate, wie Natrium- und Kaliumnitrat, allein 
nur langsam zu wirken, erst die leichter zersetzlichen und 
daher stärker oxydierenden N itrate, wie z. B. Ammonnitrat 
und Kalziumnitrat, greifen schneller an. Unter Umständen 
genügt aber schon der Zusatz eines solchen N itrats zur 
Lösung eines beständigeren, um eine Beschleunigung des

Angriffs hervorzurufen. Wie die amerikanischen Versuche 
zeigten, können aber auch andere Zusätze die Vorbedin
gungen für schnelle interkristalline Korrosion schaffen. Auf 
der anderen Seite schützen aber auch Zusätze, z. B. von 
starken Oxydationsmitteln, die Korngrenzen gegen Auf
lösung und verringern damit die Gefahr der interkristallinen 
Korrosion. Auch Natronlauge kann die Voraussetzungen 
für die interkristalline Korrosion des Stahles erfüllen, sie 
greift aber langsamer an und ist deshalb zu Versuchen wenig 
geeignet. Die Tatsache, daß auch hier Zusätze den Angriff 
stark beschleunigen oder abschwächen können, deutet darauf 
hin, daß der Mechanismus des chemischen Angriffs ähnlich 
wie bei den Nitraten verläuft.

Aus allen diesen Tatsachen muß man entnehmen, daß 
das W esen der k r i t is c h e n  Z u sa m m e n s e tz u n g  d er 
N itr a t lö s u n g e n  darin besteht, daß sie einerseits eine 
gewisse passivierende Wirkung durch Oxydation mit dem 
Anion ausübt, anderseits aber in ihrer Zusammensetzung 
so abgestimmt ist, daß sie die Korngrenzen, die infolge ihres 
anderen Potentials nicht passiviert sind, noch mit genügender 
Schnelligkeit auflöst. Auch bei der Natronlauge muß die 
Passivierung eine wichtige Rolle spielen, wie die Wirkung 
gewisser Zusätze bewdst. Darüber hinaus scheinen hier 
allerdings die Verhältnisse noch wesentlich undurchsichtiger 
zu sein als bei den Nitraten. Ueber diese Feststellungen 
hinaus wird sich Näheres über den chemischen Mechanismus 
der interkristallinen Korrosion erst sagen lassen, wenn bei 
Anwendung feinerer Untersuchungsverfahren Einzelheiten 
zu erkennen sein werden.

W i r k u n g  d e r  m e c h a n i s c h e n  B e a n s p r u c h u n g .

Mit den Beziehungen zwischen der Belastung und der 
Laugenbeständigkeit haben sich bisher, abgesehen von 
S. W. P a r r  und F. G. S t r a u b 15) 17), W. C. S c h ro e d e r , 
A. A. B erk  und Everett P. P a r t r i d g e 18), W. R u t tm a n n 5), 
M. S m ia lo w s k i20) sowie E. H e rz o g 21) und A. P o r te v in  
befaßt. Von ihnen sind die Untersuchungen von W. R u tt
mann besonders umfangreich und eingehend. Sie wurden 
mit Hebelproben aus normalgeglühtem Thomasstahl in der 
üblichen Kalziumnitrat-Ammonnitrat-Lösung bei 1Q00 
durchgeführt, nachdem von den Proben die W alzhaut durch 
Hobeln entfernt war. Die Ergebnisse der Versuche streuten, 
wie aus Bild 11 hervorgeht, im einzelnen verhältnismäßig 
stark. Bei allen ist jedoch der Einfluß der Belastung in dem 
Sinne klar zu erkennen, daß die S ta n d z e i te n  m it s t e i 
g e n d e r  L a s t  sc h n e ll ab n e h m e n . In der logarithmischen 
Darstellung lassen sich die Punkte für die mittleren Stand
zeiten bei jeder Belastung fast durch eine Gerade verbinden. 
Damit kommt aber der Standzeit der Proben in der Lauge 
etwa dieselbe Bedeutung zu, die beim Wechselfestigkeitsver
such die Anzahl der Lastwechsel für die Zeit bis zur E ntste
hung des Dauerbruches hat. Nimmt man die lineare Ab
hängigkeit zwischen den Logarithmen der Belastung und der 
Standzeit einmal als gegeben an, so kann man auch die S tand
zeiten für Belastungen schätzen, die im Laboratoriumsversuch 
aus Mangel an Zeit nicht ohne weiteres untersucht werden 
können. Für die unverformten Proben würde sich aus einer 
solchenExtrapolationimvorliegendenFallergeben, daß durch 
Senkung der Belastung von 20 auf 10 kg/m m 2, also um die 
Hälfte, die Standzeit von 2,5 Tagen auf 15 Tage stiege. 
Bei weiterer Senkung der Belastung auf 5 kg/m m 2 betrüge 
sie sogar schon 80 Tage, also das 32fache des Wertes für 
20 kg/m m 2 Belastung. Bei den langsam ausfallenden Proben, 
wie z. B. den um 15 %  kaltverformten, sind die Unter

20) Korrosion u. Metallsch. 14 (4938) S. 111.
21) Métaux 43 (1938) S. 171/76.
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K altoerform ung: M itteikurven
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Bild dl und 12. Beständigkeit eines Thomasstahls in Abhängigkeit von der Belastung 
(Bügelproben in Kalziumnitrat-Ammoniumnitrat-Lösung bei 100°.)

schiede entsprechend größer; hier steigt die Standzeit von 
0,5 Tagen bei 30 kg/m m 2 auf 48 Tage bei 20 kg/m m 2, um 
bei 15 kg/mm2 schon die Größenordnung von etwa 500 bis 
1000 Tagen zu erreichen. Aus diesen Versuchsergebnissen 
muß vor allem auch die Laboratoriumsprüfung ihre Folge
rungen ziehen, wenn für eine Prüfung auf Laugenbeständig
keit bestimmte Zeiten festgelegt werden sollen; bei un
geeigneter Auswahl von Prüfzeit und Belastung kann sonst 
unter Umständen Beständigkeit angenommen werden, wo 
sie tatsächlich nicht vorhanden ist.

Die Versuchsergebnisse zeigen weiterhin, daß die N e i
gu n g  d er B e la s tu n g s -S ta n d z e i t- G e r a d e n  in der 
logarithmischen Darstellung ein M aß fü r  d ie L a u g e n 
b e s tä n d ig k e i t  e ines S ta h le s  bildet. Ein vollkommen 
laugensicherer Werkstoff würde eine Parallele zur Standzeit- 
Koordinate ergeben, während unberuhigter Thomasstahl, 
der wohl erfahrungsgemäß für Laugenrisse am anfälligsten 
ist, die stärkste Neigung zeigen dürfte. Die Beständigkeits
kurven sämtlicher anderen Stahlarten müssen dann Nei
gungen zwischen diesen beiden Grenzwerten haben (vgl.
Bild 13).

Da die Versuche so durchgeführt wurden, daß bleibende 
Verbiegungen nicht auftraten, ist zu entnehmen, daß sämt
liche Belastungen unterhalb der Biegefließgrenze des unter
suchten Stahles lagen. Es ist dam it bewiesen, daß die 
S tre c k g re n z e  k e in esw e g s , wie Parr und S traub16) dies 
aus ihren Versuchen in Natronlauge (vgl. Bild 7) glaubten 
ableiten zu können, ein ausgezeichneter W e rt i s t ,  u n t e r 
h a lb  d essen  d ie  G efah r e in e r  in te r k r i s t a l l in e n  
K o rro s io n  n ic h t  m eh r b e s te h t .  Man muß vielmehr 
annehmen, daß Parr und Straub bei den niedrigen Belastun
gen zu unvollständigen Ergebnissen kamen, weil sie die Prüf- 
zeiten zu kurz ansetzten, als daß die Proben hätten ausfallen 
können.

W ie sich  d ie K a ltv e r fo rm u n g  a u f d ie  S ta n d z e i t  
a u s w irk t ,  ist bei der verhältnismäßig starken Streuung der 
Werte in Bild 11 n ic h t  m it S ic h e rh e it  zu sagen . Auch 
wenn man — wie in Bild 12 geschehen — die Mittelkurven

miteinander vergleicht, ist eine klare 
Beziehung nicht zu erkennen. Immer
hin scheint es so, als ob mit stei
gender Kaltverformung die Stand
zeiten länger würden.

Um einen V erg le ich  zw ischen 
den  E rg e b n is s e n  m it b e s tim m t 
b e la s te te n  H e b e lp ro b e n  e in e r
s e its  u n d  B üge l- oder Jones- 
P ro b e n  a n d e r s e i ts  zu ermög
lichen, sind in Bild 12 auch die 
Standzeiten eingetragen, die mit dem 
gleichen Stahl bei der Prüfung von 
üblichen Bügel- und Jones-Proben 
(5 mm Probendicke), sowie von 
Bügelproben, die nach dem Vorver
formen durch Glühen entspannt 
waren, erzielt wurden. Man müßte 
aus einem Vergleich mit den Ergeb
nissen der um 10 bis 15 % kaltver
formten Proben schließen, daß üb
liche Jones- und Bügelproben in der 
Außenfaser etwa einer Beanspru
chung von 25 kg/m m 2 unterhegen, 
während sie bei den durch Glühen 
entspannten Bügelproben, verglichen 
mit den nicht kaltverformten Hebel
proben, nur um 15 kg/mm2 hegt. Wie 

R. M a ilä n d e r11) erwähnt, sind die Spannungen in frisch 
gespannten Bügel- und Jonesproben höher; sie sinken jedoch 
durch die Anlaßwirkung der Lauge auf Werte ab, die dem 
Betrag von 25 kg/m m 2 nahekommen.

In der Praxis kann naturgemäß die m ech an isch e  
B e a n sp ru c h u n g  nicht nur durch aufgebrachte äußere 
Belastungen, sondern auch d u rc h  in n e re  S p an n u n g en  
hervorgebracht werden, die Folgen von Erwärmung oder 
Kaltverformung sind. So wurden Versuche m it Proben 
angestellt, bei denen ein Schlitz von 160 mm Länge und 
35 mm mittlerer Breite in der Mitte eines 40 mm dicken 
Bleches von 200 x 300 mm2 eingebracht wurde. Setzte man 
diese Blechstücke, bei denen auf der Oberseite Zugspan
nungen bis zu 20 kg/m m 2 gemessen wurden, in Lauge ein, 
so rissen sie in derselben Zeit wie Bügel- oder Jonesproben, 
die aus dem gleichen Blechwerkstoff m it demselben Schweiß
gut herausgearbeitet waren.
Zahlentafel 3. M it t le r e  S t a n d z e i t  v o n  H e b e lp r o b e n  
a u s  T h o m a s s t a h l  b e i v e r s c h ie d e n e r  B e la s t u n g  und 

O b e r f lä c h e n b e a r b e itu n g .
(Die je Belastungsstufe untersuchten 15 Proben waren zu 

einem Drittel um 5, 10 und 15 % kaltverformt.)

20 30 00 60 100 200 
Belastung in kg ¡m m1

A rt der Bearbeitung
Stai 

bei ei
30 

k g/m m 2

id ze it (in Ta 
ner B elastun

25 
k g/m m 2

gen) 
g von

20
kg/m m 2

Q u erg eh o b e lt ................... .0,6 2,3 11,2

19,0Längsgehobelt . . . . 0, 6 4, 2

1 Längsgehobelt und poliert 1,9 6,7 13,7

Im Rahmen der Erörterungen über den Einfluß von 
Spannungen auf die Laugenbeständigkeit muß auch noch 
der E in f lu ß  e in e r  u n te r s c h ie d l ic h e n  B e a rb e i tu n g  
d er P ro b e n  berührt werden, da ja  durchaus die Möglich
keit besteht, daß sie durch Kaltverformung oder Kerb
wirkung auf die Oberfläche des geprüften Werkstoffs im 
günstigen oder ungünstigen Sinne einwirkt. Ueber ihre 
Rolle geben Versuche nähere Auskunft, die m it einem in 
Lauge nicht beständigen Thomasstahl durchgeführt wurden.
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Je 15 Proben, die zu je einem D ritte l 5, 10 und 15 %  kalt- 
verformt waren, wurden nach Normalglühung 1. quer- 
gehobelt, 2. längsgehobelt oder 3. längsgehobelt und poliert 
und dann als Hebelproben m it verschiedenen Belastungen 
geprüft. Die Ergebnisse (Zahlentafel 3) zeigen unabhängig 
von der Kaltverformung, daß bei 25 und 30 kg/m m 2 Be

lastung die quergehobelten Proben die geringsten, die 
polierten Proben die besten Standzeiten hatten, während 
die längsgehobelten Proben zwischen beiden stehen. Bei 
20 kg/m m 2 Belastung, d. h. also bei insgesamt längeren 
Standzeiten, ist diese Reihenfolge dagegen nicht mehr 
deutlich erkennbar. [Schluß folgt.]

Erfahrungen mit Rippengewölben an großen Lichtbogenöfen.
Von P e te r  B rem er in Bochum.

[Bericht Nr. 372 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Beurteilung der Gewölbehaltbarkeit. Einfluß der Korbbeschickung. Erfahrungen des Bochumer Vereins mit Bippengewölben.
Wesentliche Verringerung der Einsturzgefahr.)

Bei der Beurteilung der Gewölbehaltbarkeit von Licht
bogenöfen sind folgende Punkte zu berücksichtigen:

1. Flüssiger oder fester E in s a tz .
2. Flüssiger Einsatz ohne  oder m it Frischen.
3. Beschaffenheit des fe s te n  Einsatzes.
4. Erzeugungsplan.
5. Größe der zu vergleichenden Gewölbe.

Der Deckel wird bei flüssigem Einsatz bedeutend länger 
halten als bei festem Einsatz; entscheidend dürfte hierfür 
sein, daß bei flüssigem Einsatz die Temperaturschwankungen 
der Silikasteine im Gewölbe wesentlich geringer sind als bei 
festem Einsatz. Bei flüssigem Einsatz ohne  Frischen hält 
der Deckel länger, weil beim Frischen die Gewölbesteine 
durch Kalkstaub stärker angegriffen werden. Auch die Be
schaffenheit des Einsatzes spielt eine entscheidende Rolle. 
Werden z. B. große Schmiedeabfälle bis zu 10 t  Gewicht 
neben sehr viel Spänen verarbeitet, so benötigt ein derartiger 
Einsatz längere Einschmelzzeiten; das Gewölbe wird natur
gemäß durch den Lichtbogen stärker angegriffen.

An dieser Stelle soll einmal die Frage aufgeworfen werden, 
ob die K o rb b e sc h ic k u n g  für die Haltbarkeit großer Licht
bogenofendeckel überhaupt von besonderem Vorteil ist. Bei 
Einsatzverhältnissen, wie sie beim Bochumer Verein vor
liegen, käme man allerdings o h n e  Korbbeschickung nicht 
zurecht. Man könnte sich aber sehr wohl vorstellen, daß bei 
ausschließlicher Verwendung von nur Walzwerksschrott, 
Gesenkschmiedeabfällen usw. sich eine Korbbeschickung 
erübrigen könnte. Jeder, der mit Korbbeschickung gearbeitet 
hat, weiß, daß die Abkühlung des Gewölbes durch das 
schlagartige Einfüllen des ganzen Einsatzes sehr groß ist. 
Sie ist jedenfalls viel größer als beim Siemens-Martin-Ofen. 
Da Silikasteine bekanntlich nicht sehr temperaturwechsei- 
beständig sind, bekommen die Gewölbesteine bald feine 
Risse und platzen ab. Dieses Abplatzen wird noch dadurch 
begünstigt, daß durch Infiltration von Eisen- und Eisen
oxyddämpfen eine verdichtete Randzone in den Steinen 
entsteht, die eine klinkerartige Beschaffenheit an nimmt und 
keinerlei Ausdehnung oder Zusammenziehung durch Tem
peraturschwankungen verträgt. Die Folge ist dann bekannt
lich ein starkes Abplatzen der Steine. E in allmähliches Be
schicken des Ofens durch Schurren oder Einsetzmaschinen 
mit gleichmäßigem Schrott, wie es z. B. in  Nordamerika 
üblich ist, würde durch Vermeidung zu starker Temperatur
schwankungen das Gewölbe schonen und eine höhere H alt
barkeit bewirken.

Weiter kann der E rz e u g u n g s p la n  auch von Einfluß 
sein. Bei der Herstellung schwerer S c h m ie d e b lö c k e

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für den 
Elektrostahlbetrieb am 16. April 1940 in Bochum. —  Sonder
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, Post
schließfach 664, zu beziehen.

z. B. ist es nicht immer ganz leicht, die Abstichzeiten von 
vier Oefen, die zum Guß benötigt werden, aufeinander 
abzustimmen. Es kommt oft vor, daß ein Ofen auf den 
anderen warten muß. Für die Gewölbe ist dies ein sehr 
unerfreulicher Zustand. Hinzu kommt noch, daß für 
derartige schwere Blockgüsse die Schmelzen entsprechend 
heiß sein müssen, da sie durch Zwischenpfannen vergossen 
werden.

5270$-

Bild 1. Elektroofendeckel.

Schließlich spielt die D e c k e lg rö ß e  eine wichtige Rolle. 
Bei großen Oefen kommt man o hne  Rippengewölbe nicht 
gut zurecht. Durch ungünstige Verhältnisse beim Schrott
einsatz, Erzeugungsplan usw. kam es früher vor, daß bei 
rippen lo se n  Gewölben irgendwo eine dünne Stelle im Ge
wölbe entstand, und dadurch leicht der Deckel außer Span
nung kam. Die Folge war, daß gewöhnlich nach kurzer Zeit 
das ganze Gewölbe einstürzte. Dies ist bei den Rippen
gewölben später nie mehr vorgekommen. Es stürzt nur um 
die schwache Stelle herum ein kleiner Teil, höchstens in der 
Größe eines Segmentes, ein, aber niemals der ganze Deckel. 
Die Rippen verleihen eben dem ganzen übrigen Teil des 
Gewölbes genügend Steifigkeit und Spannung. Bei den 
kleineren Gewölben, wie beim 14-t-Ofen, tr i t t  die Ueber- 
legenheit der Rippengewölbe nicht so in Erscheinung, da 
bei den viel geringeren Durchmessern dem Gewölbe durch 
entsprechenden Stich, der sich dem einer Kuppel nähert, 
größere Festigkeit und Spannung gegeben werden kann.
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In Bild 1 ist die beim Bochumer Verein übliche Aus
mauerung eines Deckels für einen 40-t-Ofen wiedergegeben. 
Der Deckel ruht in einem Stahlgußring aus e inem  Stück. 
E r ist kuppelartig gemauert. Der Stich der Kuppel beträgt 
vom Widerlagerstein bis zum Mittelstein gerechnet 527 mm, 
der Durchmesser des Deckels selbst ist 5270 mm. Gemauert 
wird der Deckel mit Silikamehl von 0 bis 1 mm Körnung. 
Das Steingewicht des Deckels beträgt 13 t;  der Stahlgußring 
wiegt 11 t, so daß sich ein Gesamtgewicht des Deckels von 
24 t  ergibt. Nach einem Patent der Didier-Werke werden 
nun jeweilig ein Zwölftel vom Umfang des Ringes Rippen 
von 2 oder 3 Steinen von 400 mm Länge eingemauert, d. h. 
also, daß in jeder Ringlage 24 oder 36 Wölbsteine von 400 mm 
Längehegen. D ieLängederW ölbsteinezwischendenRippen 
beträgt 300 mm, während die Widerlagersteine 400 mm 
lang sind. Bis zu den Elektrodensteinen ist die Ausmauerung 
in elf Ringlagen einschließlich Widerlager unterteilt. Zwi
schen Gußring und Widerlagersteinen ist eine Dehnungsfuge

von 18 mm Stärke angeordnet, die m it Dachpappe ausgefüllt 
wird. Zwischen jede zweite Ringfuge kommt eine Lage 
Dachpappe von 3 mm Stärke und ebenfalls bei der Radial
fuge zwischen jeden Stein eine Dachpappenlage von 3 mm. 
Die zwei letzten Lagen vor den Elektrodensteinen sind 
400 mm lang. In dem Stern des Deckels sind auf dem Ring
umfang drei Rippen eingeteilt. Jeweilig 700 mm vom Mittel
stem liegen die drei Elektrodenlöcher m it 550 mm Dmr. 
Der Durchmesser von Mitte zu Mitte Elektrodenloch beträgt 
1200 mm. Die Elektrodenlöcher selbst sind aus je 22 Elek
trodensteinen zusammengesetzt. Die Länge der Steine ist 
am Mittelstein 335 mm und steigert sich dann der Kuppel 
entsprechend angepaßt auf 400 mm. Diese drei Felder um 
den Stern sind wieder ausgemauert mit Formsteinen und 
m it je einem oder zwei Rippensteinen versehen. Der Stern 
ist in sieben Ringlagen unterteilt. Die letzte Lage am Mittel
stein wie auch der Mittelstein selbst sind 400 mm lang. Der 
ganze Stern wird ohne jede Dachpappeneinlage gemauert. 
Bild 2 zeigt einen neu ausgemauerten Deckel.

In diesem Zusammenhang sei noch auf folgendes hinge
wiesen. Sowohl die Elektrostahlwerke als auch die Industrie 
feuerfester Baustoffe sollten mehr als je nach einem Zustand

streben, der bei der Zustellung der Siemens-Martin- 
Oefen in den letzten Jahren schon verwirklicht worden 
ist, nämlich die b a s isc h e  Zustellung der Siemens-Martin- 
Oefen durch Chrom-Magnesit-Steine. Es unterliegt wohl 
kaum einem Zweifel, daß dieser Weg richtig ist1). Tatsache 
ist jedenfalls, daß die Zahl der ausschließlich bas isch  
zugestellten Siemens-Martin-Oefen überraschend schnell 
gestiegen ist.

Dankenswerterweise hat sich schon im Jahre 1932 die 
Firm a B ö h le r2) um die Verbesserung der Deckelhaltbarkeit 
bei Lichtbogenöfen bemüht. Auch beim Bochumer Verein 
wurden Versuche mit Magnesitsteinen und einer besonderen 
Federung zur Aufnahme der Ausdehnung des Gewölbes 
gemacht. Doch ist diese Aufgabe viel schwieriger zu lösen 
als beim Siemens-Martin-Ofen. Chrom-Magnesit-Steine 
kommen nicht in Frage, da sie infolge Eindringens von 
Eisenoxyddämpfen zu schnell verklinkern, deshalb zu stark 
abplatzen und dadurch unangenehme Verunreinigungen 

des Stahles durch Chrom verursachen können.
Eine Lösung würde vielleicht ein te m p e ra 

tu r w e c h s e lb e s tä n d ig e r  r e in e r  Magnesif- 
stein sein, dessen Ausdehnung und Schwin
dung man durch geeignete Maßnahmen aus
zugleichen versuchen müßte. Die Auswirkungen 
eines solchen Steines würden bei den Licht
bogenöfen umwälzend wirken. Es erübrigt 
sich wohl, auf die sich ergebenden Vorteile: 
größere Haltbarkeit der Wände, einwandfreie 
Schlackenführung, höhere Schmelztempera

turen, höhere Einschmelzleistung usw. weiter einzugehen. 
Jedenfalls ist dies eine Aufgabe für die beteiligten Kreise, 
die es wert ist, daß man sich weit mehr darum bemüht, 
als dies bisher geschehen ist.

Z u sa m m e n fa ssu n g .

Die für die Beurteilung der Gewölbehaltbarkeit von 
Lichtbogenöfen zu beachtenden Punkte werden besprochen. 
Durch Anwendung von Rippengewölben gelang es, die 
Einsturzgefahr wesentlich zu verringern.

Es werden Anregungen für die Verwendung von b a s i
sch en  Gewölben für Lichtbogenöfen gegeben, um deren 
Weiterentwicklung sich die Industrie feuerfester Baustoffe 
in Zusammenarbeit m it den Elektrostahlwerkern bemühen 
müßte.

0  H eg er , A., A. S o n n ta g  und M. L e in ew eb er : Stahl
u. Eisen 55 (1935) S. 265/76 (Stahlw.-Aussch. 290). M orawa, W.: 
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 201/06 (Stahlw.-Aussch. 289); ferner 
S w in d en , T., und J. H. C h esters: Symposium Steelmaking. 
London 1938. (Speo. Rep. Iron Steel Inst. Nr. 22) S. 275/94. 
Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 814.

2) Som m er, P.: Stahlu. Eisen 52 (1932) S. 897/901 (Stahlw.- 
Aussch. 236).

Bild 2. Aufnahme eines Rippendeckels.

Umschau.
F ortsch r itte  im  G ießereiw esen  im  Jahre 1939 .

Wenn diesmal, abweichend vom bisherigen Brauch, eine 
Uebersicht über das Schrifttum des g a n zen  Jahres 1939 geboten 
wird, so deshalb, weil in der zweiten Jahreshälfte eine Reihe aus
ländischer Quellen nicht mehr oder noch nicht erreichbar waren, 
eine Lücke, die eine besondere Besprechung eben dieses zweiten 
Halbjahres undienlich erscheinen ließ. Darum wurden bereits 
die Arbeiten des zweiten Halbjahres 1939 mit in den Kreis der 
Betrachtungen gezogen, die noch erreichbar waren. Deshalb 
mußte auch hier und da die Quellenangabe unvollständig aus- 
fallen, da ein Teil der Arbeiten nur nach den in englisch sprechen
den Ländern üblichen „Vorabzügen“ (preprints) besprochen 
werden konnte, während der eigentliche Text in den Zeitschriften 
selbst noch nicht vorlag oder nicht zugänglich war.

1. A u fb a u  und E ig e n sc h a fte n .
Die Untersuchung der G ra p h itb ild u n g  beschäftigt immer 

noch die Forscher aller Länder. H. H a n em a n n  und A. S ch rä 
d e r 1) belegen aufs neue die Berechtigung des Doppelzustands
schaubildes Eisen-Eisenkarbid und Eisen-Graphit. In der Arbeit 
finden sich bemerkenswerte Ausführungen über die Entstehung 
des Ferrits im Gußeisen. An einem w e iß e n  R o h e ise n  mit
3,6 % C, 0,36 % Si und 1,7 % Mn untersuchten K. B u n in  und 
S. R a p o p o r t2) den Einfluß verschiedener Abkühlungsgeschwin-

Q Arch. Eisenhüttenw. 13 (1939/40) S. 85/87 (Werkstoff - 
aussch. 472 a).

2) Metallurg 13 (1938) Nr. 11, S. 29/34; nach J. Iron Steel
Inst. 140 (1939) S. 42 A.
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digkeiten (20, 30 und 168°/min) auf den e u te k t is c h e n  E r 
sta rru n gsvorgan g . Für jede dieser Abkühlungsgeschwindig
keiten wurden Proben von verschiedenen Temperaturstufen ab
gelöscht und mikroskopisch untersucht. Die Ausbildung des 
Eutektikums ist völlig von der Abkühlungsgeschwindigkeit ab
hängig. Langsame Abkühlung führt zu grobem Austenit-Zemen- 
tit-Gefüge ohne das Aussehen eines Eutektikums. Der bei ge
nügend schneller Abkühlung entstehende Ledeburit kristallisiert 
im wesentlichen in kugeliger Form. Das Eutektikum bildet sich 
um ein Zementitkom, von dem aus die Austenit- und Zementit- 
kristalle radial ausstrahlen. In meliertem Eisen fanden die Ver
fasser, daß sich der graue Anteil v or  dem weißen bildet, was eine 
weitere Stütze für die Theorie der unmittelbaren Graphit bildung 
aus der Schmelze sein würde. Wenn die Arbeit von R. S c h n e id e 
wind und C. D ’A m ic o 3) über den E in flu ß  einer U n te r 
kühlung auf G ra p h ita u sb ild u n g  und A u ste n itu m w a n d 
lung an sich auch nichts Neues an Ergebnissen bietet, so ist die 
Wahl des Versuchsverfahrens für Gußeisen nicht alltäglich. Sie 
benutzen neben der üblichen Keilprobe mit Aufzeichnung der 
Abkühlungskurven in den verschiedenen Querschnitten eine Art 
„Stufenhärtung“, aber natürlich aus dem flüssigen Zustande 
heraus, und zeigen so, daß eine Unterkühlung um 56° immer noch 
zu grauem Eisen führt, wobei mit größerer Unterkühlung feiner 
Graphit verbunden ist. Arbeiten auf dem Gebiete der Graphiti
sierung gibt es unzählige, solche aber, die sich mit dem Vorgang 
der A u ste n itu m w a n d lu n g  im Gußeisen befassen, sind viel 
spärlicher. Bereits früher konnten D. W. Murphy und W. P. 
Wood4) zeigen, daß bei Gußeisensorten gleicher Zusammen
setzung und gleichen Gehaltes an gebundener Kohle solche mit, 
größerem Austenitkom kaum höhere Festigkeit und höhere Brinell- 
härte besitzen. In einer zweiten Arbeit fanden dieselben Ver
fasser5), daß oxydhaltige Graugußelektroofenschmelzen nicht nur 
ein gröberes Korn besaßen als mit Aluminium desoxvdierte, 
sondern auch eine merklich bessere Durchhärtbarkeit. In einer 
dritten Arbeit endlich nahmen D. W. Murphy, W. P. Wood und 
D. J. Girardi6) den zeitlichen Ablauf der Austenitumwandlung 
bei 540° auf und fanden, daß die Umwandlung beim feinkörnigen 
Werkstoff schneller verläuft als beim grobkörnigen. An diese 
Arbeiten schließen nun D. W. M urphy, W. P. W ood und 
C. D’A m ico ’) an und nahmen an den bereits früher6) unter
suchten Werkstoffen E 7 (feinkörnig, mit Aluminium desoxydiert; 
2,97 % Cggg., 2,11 % Graphit, 0,86 % Cgeb.) und E 4 (grobkörnig, 
nicht desoxydiert, 2,97 % Cges., 2,19 % Graphit, 0,78 % Cgeb.) er
neut die Untersuchungen auf. Die Durchhärtbarkeit der beiden

Legierungen nach Abschrecken in 
Oel von 860° zeigt Bild 1, aus 
dem hervorgeht, daß der grob
körnige Werkstoff in der Tat bes
ser durchhärtet als der feinkör
nige. Viel lehrreicher ist aber 
Bild 2, das die von den Stählen 
her bekannte S-Kurve8) für die 
Umsetzungsgeschwindigkeit des 
Austenits bei verschiedenen Tem
peraturen wiedergibt, und die 
nach Wissen der Berichterstatter 
hier zum ersten Male für Guß
eisen bestimmt wurde. Ueber die 
bei den Versuchen verwendeten 
Probengrößen machen die Verfas
ser keine Angaben. Wahrschein
lich handelt es sich aber um die 
gleiche Größe (6 X  9 X  12 mm), 
wie sie schon früher von Murphy 
und Mitarbeitern3) verwendet 
wurde. Die Kurven wurden auf 
Grund der Härte und des Gefüges 
aufgestellt. Auch diese Kurven 

zeigen, daß der grobkörnige Werkstoff etwas längere Zeit für die 
Umwandlung braucht als der feinkörnige, wodurch seine leichtere 
Härtbarkeit verständlich wird. Die Verfasser können an Hand 
dieser Kurven feststellen, daß die kritische Abkühlungsgeschwin-

3) Amer. Foundrym. Ass. Preprint Nr. 39—5. 1939.
4) Trans. Amer. Soc. Met. 24 (1936) S. 75/95; vgl. Stahl u. 

Eisen 56 (1936) S. 660.
5) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 45 (1937) S. 571/98; vgl. 

Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 438; 59 (1939) S. 68/69.
6) Trans. Amer. Soc. Met. 26 (1938) S. 173/91; vgl. Stahl u. 

Eisen 58 (1938) S. 438; 59 (1939) S. 68/69.
7) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 46 (1939) S. 563/86.
8) Vgl. z. B. D a v e n p o r t , E., und E. C. B a in : Trans. Amer. 

Inst. min. metallurg. Engrs., Iron Steel Div. 90 (1930) S. 117/54.

mm von Probenmite 
Büd 1. D urchhärtbarkeit von  
grob- und feinkörnigem  Guß
eisen beim A blöschen von  
860° (nach Murphy, W oost 

und D ’Am ico).

digkeit im Bereich von 593 bis 482° bei Gußeisen kleiner sein kann 
als bei Stahl, d. h., daß Gußeisen leichter härtet als Stahl, wie aus 
der von den Berichterstattern als Beispiel eingezeichneten Kurve 
für eutektischen Stahl nach E. D a v e n p o r t  und E. C. B a in 8) er
sichtlich ist. Auch den Einfluß der Abkühlungsgeschwindigkeit 
oder, was dasselbe ist, den Einfluß der Wandstärke auf die Eigen
schaften des Gusses erklären die Verfasser mit Hilfe der S-Kurve, 
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Büd 2. Austenitum wandlung bei unterkritischen Temperaturen für Guß
eisen (nach Murphy, W oost und D ’Amico) und für eutektoidischen Stahl 

(nach Davenport und Bain).

wie Bild 3 zeigt. Je größer die Abkühlungsgeschwindigkeit wird 
(Fall A, B, C und D), an einem um so tieferen Aste wird die 
S-Kurve erreicht, der Aufbau des Korns selbst wird um so feiner 
(grober Perlit —- feiner Perlit — Sorbit usw.) und damit die 
Festigkeit höher. Die Verschiebung der S-Kurve für einen grob
körnigen Werkstoff nach rechts bewirkt, daß bei gleichen Ab
kühlungsverhältnissen die S-Kurve dieses Werkstoffes bei noch 
tieferen Temperaturen erreicht 
wird als bei feinkörnigem, wo
durch der Festigkeitsunterschied 
dieser beiden Gußeisensorten 
nach Meinung der Verfasser hin
reichend geklärt ist. Auch Le
gierungszusätze verschieben die 
S-Kurve, meist nach rechts, so 
daß der Fall D in Bild 3, der 
mit unlegiertem Werkstoff in 
der Praxis kaum zu verwirk
lichen ist, wenn man D u rc h 
h ä r tu n g  erreichen will, dann 
möglich ist. Die angezogenen 
Arbeiten von Murphy und Mit
arbeitern stellen nach Meinung 
der Berichterstatter einen be
deutenden Beitrag zum Ein
blick in das Wesen des Gußeisens 
dar und zeigen, wie fruchtbar Er
kenntnisse und Untersuchungs
verfahren, die man beim Stahl 
gewonnen und entwickelt hat, 
auch für das Gußeisen sein 
können. H. H a n em a n n  und A.
S ch rä d er9) zeigen an Hand von Schliffbildern die Ueberein- 
stimmung zwischen der durch Glühen auf Grund der Zustands
schaubilder zu erwartenden und tatsächlich eingetretenen Gefüge
änderungen bei Gußeisen. Eine Arbeit von H. A. Schwartz10) 
über den Zerfall von Zementit in Eisen und Graphit wurde hier 
bereits besprochen11). Wenn W. P a t t e r s o n 12) sich in seiner 
Arbeit über die Bedeutung der th e r m isc h e n  A n a ly s e  für die 
Klärung des Vorgangs der K r is ta l l is a t io n  von technischen Le-

9) Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) S. 603/06 (Werkstoff- 
aussch. 469).

10) J. Iron Steel Inst. 138 (1938) S. 205/40.
J1) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 515/16.
12) Foundry Trade J. 61 (1939) S. 99/102; s. a. Gießerei 26 

(1939) S. 461/66.
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gierungen ausschließlich mit Nichteisenlegierungen beschäftigt, 
so hat sie für den Gießereimann doch grundsätzliche Bedeutung.

Ueber den Einfluß der R o h s to ffe  auf die Eigenschaften des 
anfallenden Gußeisens oder Stahles verbreitet sich P. B a r d e n 
h e u e r 13), wobei er das Augenmerk besonders auf die Gasgehalte 
hinlenkt. J. A. B o y e r 14) berichtet über Erfolge durch Z u sa tz  
v o n  S iliz iu m k a r b id  zu Gußeisen. Die Wirkung soll darin 
bestehen, hart fallende Schmelzen weich zu machen, ähnlich dem 
Coyle- oder Meehanite-Verfahren. In phosphorreichen Sorten 
soll vor allem die Ausbildung des Phosphidnetzes verhindert und 
die Graphitisierung des Steadits begünstigt werden, wodurch 
die Bearbeitbarkeit verbessert wird. Der Vorgang seihst ist dem 
Verfasser noch unklar, jedoch nimmt er an, daß es sich nicht um 
den Einfluß des vom Eisenbad vermehrt aufgenommenen Sili
ziums und Kohlenstoffs handelt, zumal da die Zugabe von einer 
exothermen Reaktion (Dissoziation des Siliziumkarbids ?) be
gleitet ist, die hei Zusatz von 1 % zu einer Erhöhung der Eisen
temperatur um 30 bis 70° führt. W. W est und C. C. H o d g so n 16) 
führten Untersuchungen über die P o r ig k e it  und L u n k eru n g  
von Gußeisen durch, wobei sie nicht nur gewöhnliches über
eutektisches Gußeisen vornehmlich aus dem ölbeheizten Tiegel, 
daneben aber auch aus der Verbindung Kupolofen-Tiegel, sondern 
auch nach A. L. Norbury und E. Morgan16) mit Titan und 
Kohlensäure behandeltes prüften und auch die Eormsandfrage 
mit, in den Kreis der Betrachtungen zogen. Zweifellos macht eine 
Titanbehandlung hei übereutektischen Gußeisensorten den Werk
stoff dichter, aber ein nennenswerter Einfluß auf die Lunkerung 
war nicht festzustellen. Nebenbei wurde gefunden, daß eine 
Titanbehandlung zwar die mechanischen Eigenschaften der 
geringerwertigen Gußeisensorten verbessert, nicht aber die, die 
schon von Hause aus eine Zugfestigkeit von über 23 kg/mm2 
haben. Auch eine zusätzliche Kohlensäurebehandlung gab keine 
Verbesserung. Wohl aber ließ sich ein Einfluß der Formstoffe 
ermitteln derart, daß Gußstücke in grünem Sand viel mehr 
lunkerten als solche in getrockneten Formen. Ein Einfluß der 
Formsandverdichtung hei grünem Sand oder der Formsandart 
bei getrockneter Form war nicht festzustellen. Auch die Form
sandschwärze spielt keine Rolle. In einem gewissen Gegensatz 
zu den Verfassern glaubt in der Aussprache zu der Arbeit A. A. 
Timmius doch einen gewissen Einfluß von Silizium und Titan 
durch Bild 4 nachweisen zu können. Alle Güsse stammen aus dem 
Tiegelofen. Bei den ersten beiden Reihen war die Schmelze in
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wirksamer ist als ein Impfen mit 0,5 % Ferrosilizium (78prozentig) 
oder mit 1 bis 3 % Cu. H. M orro g h 18) zeigt in kurzen Worten 
und einigen Bildbeigaben, wie man eingeschlossene Schlacke von 
eingeschlossenen Sandresten in Gußeisen unterscheiden kann.

Wenn die Uebersicht von H. A. M cC o ll19) über leg ier te s  
G u ß eisen  auch keine neuen Erkenntnisse bringt, so kann sie 
dem Gießer doch wegen ihrer guten Schrifttumszusammen
fassung empfohlen werden. An Elementen behandelt sie Nickel, 
Chrom, Molybdän, Vanadin %<y/ %p
und Kupfer. Bekannt ist, daß ogw OJjg g o ß  0,56 1,06
wachsende N ic k e lz u s a tz e  ) gyg g^g q̂ q q̂ q
das Grundgefüge des Guß- ¡¡¡q 
eisens vom perlitischen über ^  
den sorbitischen und marten- 500 
sitischen in den austeniti- 
sehen Zustand bringen, und §  
daß geringe Chromzusätze die ^ 000 
dazugehörigen Nickelzusätze 
erniedrigen. K. Taniguchi21) §  350
konnte ein ähnliches Verhalten ii; 
für Mangan zeigen, und auch 
die Arbeiten von G. R. Del- 
bart22)liegen in dieser Richtung. 
J .E .H u r s t23) veröffentlicht in 
einer Arbeit über V e rsch le iß  -

0 L J ___ I
0,2 0,0 0,6 0,8 1,0 12 1,0 

Mangangehatt in %

Bild 5. Einfluß von Mangan auf 
Nickel-Ctirom-G-ußcisen (nach 

Hurst).

h e s tä n d ig k e it  neue Erkenntnisse über den Manganeinfluß auf 
martensitisches N ic k e l-C h r o m -G u ß e isen , das in Bild 5 
schaubildlich dargestellt ist. Zunehmende Mangangehalte wirken 
wie Nickel, sie erniedrigen durch zunehmende Austenitbildung 
die Firth-Härte, was er

°!o C Si Mn P S hi Cr Mo
°  2,56 0,09 0,30 0,09 0,0600,16 1,03 -
x 2,67 0,53 0,39 0,10 0,07 0,63 1J0 -
o 2,78 0,09 036 0,10 0,068 0,53 7JB 0,13

\ so°  
|  000

=? 300

100

[

ia

i\

Guß O/härtung vom Anlassen auf: 
750 850 950 1050°C 500 600 700°C

Bild 6.
lassen

Einfluß von Härten und An- 
auf Nickel-Chrom-Gußeisen  

(nach Hurst).

Bild 4. Einfluß der Graphitausbildung und des Silizium gehaltes auf die 
Porigkeit von  Gußeisen (nach Timmius).

Berührung mit Koks, bei den anderen nicht. Die Abbildung 
spricht für sich selbst. V. H. S ch n ee  und T. E. B a r lo w 17) zeigen, 
daß ein Im p fen  mit 1 % einer K u p fe r -A lu m in iu m -S iliz iu m - 
L eg ieru n g  (80 % Cu, 12 % Si, 6 % Al, Schmelzpunkt 815°)

13) Foundry Trade J. 60 (1939) S. 547/49; s. a. Gießerei 26 
(1939) S. 405/10.

14) Metals & Alloys 10 (1939) S. 8/12 u. 59/63.
16) Foundry Trade J. 60 (1939) S. 329/33, 344/46, 364/65, 

389/90 u. 392.
16) Foundry Trade J. 55 (1936) S. 272/74 u. 297/98; vgl. 

Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1390/91.
17) Amer. Foundrym. Ass. Preprint Nr. 39—28. 1939.

auch früher schon fand24).
Allerdings erniedrigen sie 
auch im Gegensatz zu 
Nickel die Zugfestigkei
ten. Wärmebehandlung 
kann, wie man schon 
weiß20), Legieren in ge
wissem Umfange erset
zen. Hurst zeigt das an 
Nickel-Chrom- Gußeisen; 
die Werte haben die Be
richterstatter in Bild 6 zu
sammengestellt. Ueber die 
Anwendungsmöglichkei

ten in der ch em isch en  
In d u str ie  für das auste- 
nitische Gußeisen „ N ir e - 
s i s t “ 26) mit etwa 2 % Cr,
6 % Cu und 14 % Ni un
terrichtet ein Aufsatz26), 
auf den hingewiesen sei.
M. H. H a lle t t  und A. B.
E v e r e s t27) beschreiben Eigenschaften und Anwendungsmöglich
keiten für den als „ N i-h a r d “28) bekannten legierten Hartguß mit 
martensitischem Gefüge. Einzelheiten können hier nicht berück
sichtigt werden, jedoch sei auf Bild 7 verwiesen, das den Einfluß 
steigender Nickelgehalte auf die Härte in Abhängigkeit von der 
Wanddicke wiedergibt. Die Ausführungen von W. F. C hubb29)

1S) Bull. B rit/cast. Iron Ass. 5 (1939) S. 295/96.
19) Foundry Trade J. 60 (1939) S. 189/90, 219/20, 235/36 

u. 256/58.
20) Vgl. hierzu z. B. die entsprechenden Abschnitte aus 

P iw o w a r sk y , E.: Hochwertiger Grauguß und die physikalisch
metallurgischen Grundlagen seiner Herstellung. Berlin 1929. 
Nickelhandbuch, hrsg. vom Nickelinformationsbüro, G. m. b. H., 
Frankfurt a. M. 1939, Teil: Nickel-Gußeisen.

21) Japan Nickel Rev. 1 (1933) S. 28/94; vgl. S ch ü z, E.: 
Gießerei 21 (1934) S. 321/27; Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 215.

22) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 41 (1933) S. 20/50; vgl. 
Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 214.

23) Foundry Trade J. 60 (1939) S. 323/24; Iron Coal Tr. 
Rev. 138 (1939) S. 658/59.

24)TFoundry Trade J. 58 (1938) S. 545/46 u. 548; vgl. Stahl u. 
EisenT59 (1939) S. 72.

26) Vgl. z. B. V a n ik , J. S., und P. D. M erica: Trans. Amer. 
Soc. Steel Treat. 18 (1930) S. 923/42; vgl. Stahl u. Eisen 52 (1932) 
S. 290/91, u. a. m.

20) Nickel-Ber. 9 (1939) S. 37/40.
27) Foundry Trade J. 61 (1939) S. 23/26.
28) Siehe z. B. Foundry Trade J. 53 (1935) S. 395/97; vgl. 

Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 183.
29) Foundry Trade J. 60 (1939) S. 274/77 u. 285/86.
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Bild 7. Einfluß steigender N ickel- 
gehalte auf die H ärle eines Härterisses 
mit etwa 3,2 % C, 0,5 % Si, 1,8 % Cr 
nach M. H. Harlett und A. B. Everest.

über M o ly b d ä n  im  G u ß 
e is e n  unterscheiden sich von 
anderen gleichartigen da
durch, daß er sehr stark die 
wirtschaftliche Seite der Frage 
in den Vordergrund rückt. 
Der hohe Preis des Molybdäns 
beschneidet von vornherein 
seine Anwendung in großem 
Umfange. Fast immer wird 
es nötig sein, zur Kostensen
kung Molybdän mit anderen 
Zusatzelementen, wie Nickel 
oder Chrom, zu kuppeln. 
Der Verfasser, der im übrigen 
die Eigenschaftsänderungen 
durch Molybdän nur rich
tungsmäßig wiedergibt (es 
sei dieserhalb auf das Ori
ginal verwiesen), glaubt, mit 
allem Vorbehalt folgende 
Zahlentafd 1 angeben zu 
dürfen:

Zahlentafel 1. V erb esseru n g  der E ig e n sc h a f te n  v o n  G u ß 
e isen  du rch  0,1 % Mo (nach Chubb).

Erhöhung der Erhöhung der
Art des Gußeisens Zugfestigkeit Brinellhärte

um kg/mm* um Einheiten

Molybdän a lle in ....................................... 1,18 5
Molybdän m it N i c k e l .......................... 1,57 12
Molvbdän m it C h r o m .......................... 3,15 2
Molybdän m it Nickel und Chrom . . 1,18 3 bis 4

Als Anwendungsgebiete nennt er Werkzeugmaschinenbetten, 
gußeiserne Modelle, Trockenwalzen für Papierindustrie, Heiß
wasserbereiter, Schmiedegesenke, Glasformen, Teile für Gas
brenner, Preßluftzylinder, Ventilsitzringe, Flaschenformen, Zylin
derblöcke und -köpfe. Merkwürdigerweise erwähnt er aber nicht 
Graugußwalzen. W. F. Hirsch30) beschreibt ein neues Eisen- 
Nickel-Bor-Gußeisen. Die Wirkung von Bor in Gußeisen ist be
reits bekannt31). Man weiß, daß es die Karbidstabilität stark 
erhöht, selbst wenn es nur in geringen Gehalten zulegiert ist. 
Hirsch steigert die durch Bor schon erreichbare Härte und Ver
schleißfestigkeit zusätzlich dadurch, daß er durch Zulegieren von 
Nickel die Grundmasse in Martensit überführt. Seine Legierung 
besteht demnach aus 2,5 bis 3,25 % C, 0,5 bis 1,5 % Si, 0,50 bis 
1,25 % Mn, ^  0,05 % P, ^  0,05 % S, 0,70 bis 1,10 % B und 
3,50 bis 4,50 % Ni. Der Werkstoff wird vornehmlich als Aus
kleidung für Zylinder aus Stahl oder Gußeisen verwandt und ein
geschleudert. Er hat vor allem in der Oelindustrie Eingang ge
funden, wird aber auch für Zylinderlaufbüchsen, Gesenke, Lehren 
usw. verwendet. P. G. B a s t ie n  und L. G u ille t  jr.32) unter
suchten planmäßig den E in f lu ß  von K o b a lt ,  T ita n , B or und 
Cer auf Gußeisen. Zusammenfassend kommen sie zu folgenden 
Ergebnissen: Kobalt, in Gehalten von 0 bis 5 % untersucht, wirkt 
als schwacher Graphitbildner sowohl bei der Erstarrung aus der 
Schmelze als auch beim Glühen. Es löst sich größtenteils im 
Ferrit, wie es auch das Zustandsschaübild von R. Vogel und 
W. Sudermann33) zeigt, aber anscheinend auch etwas im 
Zementit, wie die Verfasser aus der Erhöhung des Curiepunktes 
schließen. Kobalt erhöht etwas den elektrischen Widerstand, 
die Thermokraft und den Widerstand gegen Korrosion in ver
dünnter Säure (Sprozentige wässerige Salpetersäure). Es ver
schlechtert die mechanischen Eigenschaften (Härte, Elastizitäts
modul, Biege- und Scherfestigkeit, Durchbiegung) bei geringen 
Gehalten ziemlich schnell, nachher langsamer, ohne daß man diese 
Erscheinung vollständig durch die stärkere Graphitisierung 
erklären könnte. Titan wurde in Gehalten von 0 bis 3 % unter
sucht. Man fand, daß es bei der Erstarrung des Gußeisens als 
Graphithildner wirkt. Beim Glühen des Gusses übt es auf die 
Temperatur der Graphitbildung kaum nennenswerten Einfluß, 
erhöht aber das Wachsen, der Graphit wird verfeinert. Titan 
scheint mit dem Eisenkarbid keine Mischkristalle zu bilden, viel
mehr geht es zu einem geringen Teil in den Ferrit, im übrigen bildet 
es ein eigenes Karbid TiC oder Komplexe TiC-TiV. In hoch-

” ) Metal Progr. 34 (1938) S. 230/32 u. 278; vgL Stahl u. 
Eisen 59 (1939) S. 1048; ferner Metallwirtsch. 18 (1939) S. 813/15.

31) Vgl. Stahl u. Eisen 34 (1914) S. 1530/31.
32) Carnegie SchoL Mem. 27 (1938) S. 77/143; Rev. Metall., 

Mem., 36 (1939) S. 149/64, 222/39 u. 271/79; Fonte 9 (1939) 
S. 45/64.

33) Arch. Eisenhüttenw. 6 11932/33) S. 35/38.

siliziumhaltigen Gußeisensorten wird der elektrische Widerstand 
erst bis zu einem Mindestwert erniedrigt, um von einem be
stimmten Titangehalt an wieder zu steigen. In niedrigsilizium
haltigen Gußsorten steigt er sofort. Bei der Thermokraft tritt 
stets zunächst ein geringes Absinken ein, um dann dauernd zu 
steigen. Die Brinellhärte, der Elastizitätsmodul, die Scherfestig
keit, die Biegefestigkeit und die Durchbiegung sinken hei geringen 
Titanzusätzen zunächst etwas ah, um hei höheren zu steigen. 
Dieses Verhalten ist ausgeprägter bei siliziumarmem Gußeisen 
als bei siliziumreicherem. Bor wurde in Gehalten von 0 bis 0,4 % 
untersucht. Es wirkt der Graphitisierung des Gusses aus der 
Schmelze und beim Glühen entgegen und macht das Eisen weiß. 
Der A0-Punkt wird deutlich erhöht, woraus man, in Ueberein- 
stimmung mit R. Vogel und G. Tammann34), auf einen Misch
kristall Fe3C-Fe2B schließt. Brinellhärte, Elastizitätsmodul, 
Scher- und Biegefestigkeit werden erhöht, die Durchbiegung 
sinkt ah. Cer wurde an einem Gußeisen mit 1,5 % Si und 0,5 % Si 
in Mengen zwischen 0 und 2 % untersucht. Im  Guß konnten nur 
Spuren nachgewiesen werden. Trotzdem wirkte es stark hemmend 
auf die Graphitbüdung. Die Angaben über die mechanischen 
Eigenschaften sind unter diesen Umständen späriich und wider
sprechend.

L. O lsa n sk y 35) vervollständigte seine früheren Versuche36) 
über L och fraß  an g u ß e ise r n e n  und s tä h le r n e n  R o h ren , 
wobei er die gleichen Werkstoffe gebrauchte, die Rohre aber dies
mal ohne Gußhaut untersuchte. Die Ueberlegenheit der guß
eisernen Rohre bei dem angewandten Angriffsmittel (5 % HNOa) 
den stählernen gegenüber tritt auch diesmal zutage. Die be
sondere Schutzwirkung der Gußhaut ist tatsächlich vorhanden. 
Auch die unmittelbar unter der Gußhaut Hegenden Werkstoff - 
schichten sind widerstandsfähiger als die tiefer innen Hegenden. 
Untersuchungen dieser Art haben deshalb nach Olsansky nur Sinn, 
wenn man die Prüfung mit Gußhaut vornimmt. W. B a u k lo h 37) 
beschreibt die Z erstö ru n g  v o n  G u ß eisen  durch k o h le n 
o x y d h a lt ig e  G ase bei h ö h eren  T em p era tu ren  und deutet 
den Zerstörungsvorgang aus dem Gleichgewicht der Umsetzung 
2 CO =  C +  C02. Zerstörungen dieser Art können nur dann auf- 
treten, wenn das Gasgemisch den Bedingungen des Zustands
feldes I des Boudouardschen GleichgewichtsschaubHdes ent
spricht. Als besonders gefähriich muß, wie W. Baukloh und
G. Hieber38) bereits früher zeigten, der um 550° Hegende Tempe
raturbereich angesehen werden, der einen Höchstwert der Kohlen
stoffabscheidung umschHeßt. Die Zerfallsgeschwindigkeit des 
Kohlenoxyds nimmt also keineswegs mit steigender Temperatur 
stetig ah, wie es der Gleichgewichtskurve entsprechen würde. Die 
Zerstörung des Gußeisens in diesem Temperaturbereich erklärt 
sich demnach zwanglos. Da die Graphitadem den Gasen leichten 
Zutritt gestatten und der GaszerfaH unter Raumverminderung 
vor sich geht, so daß ständig frisches Kohlenoxyd nachdringen 
kann, kommt es zu erhebhchen Kohlenstoffablagerungen, die den 
mechanischen Verband des Gußstückes zunächst auflockem und 
endhch völlig zerstören. E. P iw o w a rsk y  und W. P a t t e r s o n 39) 
zeigten, daß Gußeisen im allgemeinen weniger zundert als Kohlen
stoffstahl und daß seine Zunderschichten besser haften.

A. I. K r y n it s k y  und C. M. S aeger  jr.40) untersuchten die 
e la s t is c h e n  E ig e n sc h a fte n  von Gußeisen, vor aHem durch den 
Biegeversuch, wobei die Frage der Einwirkung der Schmelz
überhitzung und der Gießtemperatur im Vordergrund der Be
trachtungen stand. Ihre Ergebnisse sind- mehr oder weniger 
übereinstimmend mit denen von C. M. Saeger jr. und E. J. 
Ash41), über die schon berichtet wurde. Sodann glauben sie, 
eine merkwürdige streifige AusbHdung des Graphits nachge
wiesen zu haben. Sie halten diesen Graphit für eutektoidischen 
Graphit. R. S c h n e id e w in d  und R. G. M cE lw e e 42) machen 
darauf aufmerksam, daß sich Zusammenhänge zwischen F e s t ig 
k e i t s e ig e n s c h a f te n  un d  c h e m isch er  Z u sa m m en se tzu n g  
bei Gußeisensorten besser darsteUen lassen, wenn man in einem 
SchaubHd die Festigkeitseigenschaften nicht unmittelbar gegen 
die Zusammensetzung, sondern gegen den Flächenanteü Eutekti- 
kum oder primäre Mischkristalle aufträgt. Das Misehungsver-

34) Z. anorg. allg. Chem. 123 (1922) S. 225/75; vgl. Stahl u. 
Eisen 43 (1923) S. 826/27.

35) Foundry Trade J. 61 (1939) S. 121/22.
36) Foundry Trade J. 57 (1937) S. 341/42; vgl. Stahl u. Eisen 

59 (1939) S. 70.
37) MetaUwirtsch. 18 (1939) S. 57/59.
38) Z. anorg. allg. Chem. 226 (1936) S. 321/32.
39) Gießerei 26 (1939) S. 381/85.
*°) J. Res. nat. Bur. Stand. 22 (1939) S. 191/207.
41) Trans. Amer. Foundiym. Ass. 41 (1933) S. 449/68; vgl. 

Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 211.
42) Amer. Foundrym. Ass. Preprint Nr. 39— 16. 1939.
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hältnis läßt sich mit gewisser Annäherung aus dem Kohlenstoff
gehalt der primären Mischkristalle errechnen oder aus einem 
vereinfachten Schaubild abgreifen, wobei für den Kohlenstoff
gehalt des Eutektikums die Formel: 0  --- .• Si =  4,3 und für den 
Kohlenstoffgehalt des Mischkristalls die Formel C +  T'ff Si =  1,7 
gilt. Will man sich die Sache vereinfachen, dann trägt man die 
Eigenschaft gegen C +  ^ Si auf, weil man aus dem Abstand 
gegen 4,3 einen Anhalt über den Abstand vom eutektischen Punkt 
hat. Die Bilder 8 und 9 geben für beide Fälle Beispiele, aus denen 
zu gleicher Zeit der Einfluß von Vanadin ersichtlich ist. Der 
Gedanke ist nicht neu; schon H. Hanemann und A. Schräder43) 
benutzten etwas Aehnliches, als sie die Festigkeitswerte gegen den

/ c \
Wert für die eutektische Sättigung /  s0 = ------— ä - \  nach

4,3 ——  3 • 2/
A. H e y n 44) auftrugen. Im übrigen bietet die Arbeit von Schneide
wind und Elwee eine Reihe weiterer beachtenswerter Angaben 
über den Einfluß von Vanadin auf Wandstärkenempfindlichkeit, 
Ausdehnung des Perlitfeldes, Brinellhärte, Biegefestigkeit, Durch
biegung, Schlagfestigkeit usw. A. Thum  und 0 . P e t r i46) zeigten, 
daß der von F. W üst und R. S t o t z 46) gefundene Steilabfall der 
S c h la g fe s t ig k e it  von Gußeisen nicht bestätigt werden konnte.

liehen G r a p h ite u te k tik u m s  erhebt. Er schlägt deshalb vor, 
in Motorblöcken grundsätzlich die Wandstärke für die Zylinder
laufbahn 12 bis 15 mm dick zu machen, da man dann die günstige 
Graphitausbildung erhält. Der Gegenvorschlag der Bericht
erstatter geht dahin, nur noch Motorenzylinder mit eingesetzten 
Büchsen herzustellen, da man dann den Laufbüchsenwerkstoff 
ganz unabhängig vom Zylinderblockmaterial rein nach seinen 
Gleiteigenschaften wählen kann, während für die Wahl des Block
werkstoffes ausschließlich gute Bearbeitbarkeit in Frage käme. 
Th. K lin g e n s te in  und H. K o p p 51) zeigen, daß der Verschleiß 
von Gußeisen nicht nur eine Frage des Werkstoffs, sondern in 
gleichem Maße auch eine der Bearbeitung und der Betriebs
bedingungen ist. Eine Erhöhung des Phosphorgehaltes verbessert 
nach W. W est und C. C. H o d g so n 52) die V e r sc h le iß fe s t ig k e it  
von Zylinderblöcken und Laufbüchsen bedeutend, aber mit 
steigendem Phosphorgehalt nehmen auch die Lunkerung und das 
lockere Gefüge im Innern der Gußstücke zu. Deshalb werden 
Zylinderblöcke und -köpfe wegen ihrer größeren Dichtigkeit 
bei etwa 3,6 % C, 2,0 % Si, 1,9 % Mn und 0,045 % S grund
sätzlich mit P <  0,3 % gegossen. Den Verschleißwiderstand im 
Zylinder selbst nehmen eingesetzte trockene Schleuderguß
büchsen mit Phosphorgehalten von etwa 0,7 bis 0,8 % auf. Lehr
reich ist noch folgende Zahlentafel 2 verschiedener Schleuderguß-
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Diese Feststellung ist wichtig, da sie noch vorhandene, die Liefe
rung einengende Lieferungsvorschriften als abänderungsreif 
kennzeichnen.

H. W ie g a n d 47) berichtet über D a u e r fe s t ig k e it s v e r 
su ch e  mit S ch r a u b en v er b in d u n g en , deren Ergebnisse in 
Bild 10 zusammengefaßt sind. Man erkennt die Ueberlegenheit 
von gußeisernen gegenüber Stahlmuttern, die darauf zurückzu
führen ist, daß sich das Gewinde einer gußeisernen Mutter infolge 
des geringeren Elastizitätsmoduls den Verformungen des Bolzen
gewindes besser anzupassen vermag. J. G e ig e r 48) zeigt, daß 
die verhältnismäßige D ä m p fu n g  bei Gußeisen wesentlich kleiner 
ist, wenn sie nach dem Resonanzverfahren mit Fliehkrafterregung 
ermittelt wird, als wenn man sie mit dem Ausschwingverfahren 
feststellt. Das Resonanzverfahren nähert sich aber den prak
tischen Beanspruchungen mehr als das Ausschwing verfahren. 
Dabei ist die Dämpfung am jungfräulichen Werkstoff größer als 
beim schon beanspruchten; nach etwa 200 000 Schwingungen 
stellt sich ein unveränderlicher Wert ein. Immerhin liegt die 
Dämpfung bei Gußeisen auch nach dem Resonanzverfahren 
um 80 bis 150%  höher als bei Stählen. W. K u n tz e 49) ent
wickelte Gedanken, Werkstoffe durch m ech a n isch e  P rü fu n g  
auf ihre G ebrauchseignung zu untersuchen, wobei Prüfstäbe 
von einfachster Form benutzt werden.

A. G im m y 60) erörtert die metallurgischen Grundlagen für 
einen Z y lin d e r w e r k s to ff  mit möglichst geringem V e rsch le iß ,  
wobei er die bekannte Forderung nach perlitischer Grundmasse 
mit eingelagertem mittelstarkem Graphit bei Vermeidung jeg-

43) Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) S. 253/56 (Werkstoff - 
aussch. 443); vgl. auch Atlas Metallographicus, Bd. 2, S. 40/48. 
Berlin 1936.

44) Vgl. „Hütte“, Taschenbuch für Eisenhüttenleute, hrsg. 
vom Akademischen Verein Hütte, e. V. Berlin 1910. S. 620.

45) Arch. Eisenhüttenw. 13 (1939/40) S. 149/53.
46) Ferrum 12 (1914/15) S. 89/96 u. 105/19.
47) Z. VDI 83 (1939) S. 64/65.
48) Autom. techn. Z. 42 (1939) S. 634/44; Gießerei 27 (1940) 

S. 1/9 u. 30/32; Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 7 (1939) S. 215/31.
49) Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) S. 329/34.
5°) Autom.-techn. Z. 42 (1939) S. 344/47.
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Bild 10. Zug-Druck-Dauerfestigkeits- 
Schaubild von Schraubenverbindungen 

nach H . Wiegand, 
a =  3/4"-Stahlschraube m it Gußeisenmutter 
b =  3/4"-Stahlschraube m it Stahlmutter 
c  =  Schraube M 22 x  1,5 m it Stahlmutter 
d =  Schraube M 2 2 x 1 ,5  m it Gußeisen

m utter oder Leichtmetallmutter.

Werkstoffe, die auf Grund praktischer Versuche im Otto-Motor 
mit der üblichen Schmierung gewonnen wurde:

Zahlentafel 2. V e rsch le iß  v e r sc h ie d e n e r  S c h leu d erg u ß 
w e r k sto ffe  (nach West und Hodgson).

Zusammensetzung
Diamant

harte
Wärme

behandlung
Verschleiß 

in mm
.Nr, C

°/o
Si
%

Mn
°//O

P
°/o

Ni
0//o

Or
%

Al
°/'o

A

B
0
D
E

3.4

2,8
3,6
3.4
3.4

2,1

2,7
2.3
2.4 
2,3

1,0

0,45
1,1
1,0
0,9

0,7

0,06
0,7
0,8
0,8

5,5

1,5
0,2
0,4
0,7

0,5

340

285
240
288
340

Lufthärtung 
nach Guß, 

Anlassen 
auf 570° 

unbekannt 
keine 
keine 
keine

0,0375

0,0252
0,0252
0,0188
0,0126

Die Zylinderbohrung betrug 88,9 mm, der Hub 152,4 mm, die 
Umdrehungszahl 2000/min, die Leistung 71 PS, die Kühlwasser
temperatur 55 bis 60°; der Motor lief unter Vollast, die Versuchs
dauer war nicht angegeben. Bemerkenswert ist das vergleichs
weise schlechte Verhalten des Gußeisens mit 5 % Ni. Werkstoff B 
lag in einer irgendwie geglühten Form vor. Er entspricht etwa 
einem nicht nitrierten Nitrierguß mit ermäßigtem Aluminium
gehalt. Werkstoff D ist normaler Schleuderguß.

Wenn sich S. C. M a ssa r i53) auch nur mit der Sonderfrage 
des G lü h en s von Gußeisen für H a rtg u ß r ä d e r  befaßt, so sind 
seine Ergebnisse; doch so bemerkenswert, daß etwas näher darauf 
eingegangen sei. Der Werkstoff hatte folgende mittlere Zusam
mensetzung :

% Si % Mn % P % S
0,50 bis 0,60 0,50 bis 0,60 <  0,035 <  0,014

% 0 
3,45 bis 3,65

61) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 7 (1939) S. 23/33.
52) Foundry Trade J. 60 (1939) S. 3/5; vgl. Fonderie Belge 

60 (1940) S. 948/52.
53) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 47 (1939) S. 1/49.
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Er wurde in grüne Sandform zu Platten von 254 X 304 X 38 mm 
vergossen und hatte dann ein rein perlitisches Gefüge, so wie 
es die Scheiben und Naben der Hartgußräder auch aufweisen.

Zahlentafel 3. F e s t ig k e it s w e r te  von  G u ß eisen  für  
H a rtg u ß rä d er  (nach Massari).

Bild 11. Zusam menhang zwischen Z ugfestigkeit, Glüh- 
temperatur und Glühzeit bei Hartgußrädern (nach  

Massari).

Bild 12. Zusammenhang zwischen B iegefestigkeit, 
Glühtemperatur und G lühzeit bei Hartgußrädern  

(nach Massari).

Bild 13. Zusamm enhang zwischen D ruckfestigkeit, 
Glühtemperatur und Glühzeit bei Hartgußrädern  

(nach Massari).
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<*D
kg/mm2

Schlagfestigkeit
mkg/cm2

Cgeb.
%

260 21,4 44,0 72,0 0,69 0,78
538 21,2 40,1 70,7 0,80 0,80
592 21,1 41,4 72,1 0,81 0,78
649 20,4 39,5 69,1 0,72 0,84
708 23,7 42,6 71,5 0,78 0,81
760 19,8 39,8 63,5 0,77 0,76
815 20,8 42,0 70,8 0,71 0,84
871 20,4 38,9 67,0 0,79 0,76
927 25,6 45,0 79,3 0,87 0,81
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Bild 15. Zusamm enhang zw ischen gebundenem  
Kohlenstoff, Glühtemperatur und Glühzeit 

bei Hartgußrädern (nach MaSsari).

708°. Das Ergebnis der Glühungen ist in den Bildern 11 bis 15 für 
Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, Druckfestigkeit, Schlagfestigkeit 
und Gehalt an gebundenem Kohlenstoff niedergelegt, wobei die 
prozentualen Werte des Gußzustandes aufgetragen wurden. 
Zahlentafel 3 gibt die absoluten Werte für den Gußzustand an, so 
daß die Bilder 
dadurch auch 
für die absolu
ten Werte nach 
Glühbehandlung 
auswertbar wer
den. Bild 16 gibt 
die Zahlen für 
die Brinellhärte 
in absoluten 
Werten an. Bild 
17 endlich gibt 
den Zusammen
hang zwischen 

gebundenem 
Kohlenstoff und 
den verschiede
nen anderen 
physikalischen 

Werten wieder.
Die Bilder spre
chen für sich und 
brauchen wohl 
nicht besonders 
erörtert zu wer
den.

Wenn G. A.
T im m ons,V . A.
C rosby und 
A. J. H e r z ig 54)
Betrachtungen 

über das V e r 
g ü te n  v o n  u n 
leg ie r te m  und  

leg ie r te m  
G u ß eisen  an
stellen, so sind 
diese Betrach
tungen zwar 
bemerkenswert, 
viel lehrreicher 
aber sind die 

mitgeteilten 
Zahlen, weil sie 
erneut zu der 
von den Verfas
sern nicht aufge
worfenen Fragestellung reizen, was beim Vergüten von Gußeisen 
eigentlich gewonnen wird. Von den verschiedenen untersuchten 
Gußeisensorten seien die in Zahlentafel 1 aufgeführten drei heraus
genommen.

Zahlentafel 4. Z u sa m m en se tzu n g  der G u ß e ise n so r te n  
(nach Timmons, Crosby und Herzig).
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Bild 16. Zusammenhang zwischen Brinellhärte, 
Glühtemperatur und Glühdauer bei Hartguß

rädern (nach Massari).

1 60 30 90 50 60 70 80 90 100
Glühzeit in h

Bild 14. Zusamm enhang zw ischen Schlagfestigkeit, 
Glühtemperatur und G lühzeit bei Hartgußrädern  

(nach Massari).

Die Proben wurden dann verschiedene Stunden lang bei verschie
denen Temperaturen geglüht und kühlten in Kieselgur bis Raum
temperatur ab. Der A -Punkt lag bei 768°, der Ar-Punkt bei

0
ges.

%

0
geb.

%

Gra
phit
°/Jo

Si

%

Mn
°//o

P
°//o

S
°//o

Mo

%

Ni

%

Cr

%

Unlegiertes Guß
eisen ................. 3,19 0,69 2,50 1,70 0,76 0,216 0,097 0,013 0,03

Mo-legiertes Guß
eisen A  . . . 3,22 0,65 2,57 1,73 0,75 0,212 0,089 0,47 __ 0,03

Cr-Ni-Mo-legiertes 
Gußeisen . . . 3,36 0,61 2,75 1,96 0,74 0,158 0,070 0,47 0,52 0,35

54) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 47 (1939) S. 397/422; 
Foundry Trade J. 60 (1939) S. 437/39 u. 441.
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Der Gußstab von 30 mm Dmr. und etwa 500 mm Länge 
wurde während einer Stunde auf 850° gehalten und dann in Oel 
abgelöscht. Die Ergebnisse der gesamten Wärmebehandlung auf 
Zugfestigkeit, Schlagfestigkeit nach Charpy und Brinellhärte 
enthält Bild 18. Die Schlagfestigkeit ist als absolute, nicht als 
spezifische angegeben. Offenbar verwendeten die Verfasser dabei 
als Probe einen Rundstab von l 1/8// Dmr. Die spezifischen 
Schlagarbeiten sind also knapp ein Sechstel der absoluten. Wenn 
man nun unterstellt, daß für den allgemeinen Maschinenbau aus 
Bearbeitungsgründen im allgemeinen nur Gußeisensorten mit 
200 bis 250 Brinelleinheiten in Frage kommen, dann können die 
Berichterstatter nicht recht einsehen, was 
durch die Vergütung viel gewonnen wird, 
zumal da die „Zähigkeit“, soweit sie durch

^6 - N 

f

Fälle von Vorteil Sein. J. W. D o n a ld so n 65) untersuchte die 
W ä r m e le it fä h ig k e it  von h o ch w er tig em  unlegiertem und 
legiertem G u ß eise n , besonders einiger feuerbeständiger Sonder
eisen. Dabei ergaben sich folgende allgemeinen Ergebnisse: Die 
hochwertigen Gußsorten haben eine etwas geringere Leitfähigkeit 
als gewöhnliches Gußeisen, das bereits früher von J. W. Donald
son66) und S. M. Shelton67) untersucht wurde. Kupfer setzt 
die Wärmeleitfähigkeit ähnlich wie Nickel und Silizium herab, 
und zwar ist die Wir
kung des Kupfers etwa 
halb so groß wie die
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Bild 17. Zusammenhang zwischen gebun
denem Kohlenstoff und verschiedenen  

m echanischen Eigenschaften (nach 
Massari).
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Bild 20. W ärm eleitfähigkeit unlegierter 
und legierter Gußeisensorten  

(nach Donaldson).
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Bild 21. W ärm eleitfähigkeit hochwertigen 
Gußeisens (nach Donaldson).

den Schlagwiderstand dargestellt wird, nicht verbessert, sondern 
höchstens verschlechtert wird — wenn man hei einer spezifischen 
Schlagarbeit von rd. 0,5 bis 1 mkg/cm2 überhaupt von einer 
„Zähigkeit“ oder einer „Verbesserung“ der Zähigkeit sprechen 
will ■—, und zumal da die Verfasser selbst angeben müssen, daß 
die Biegefestigkeit und Durchbiegung nur verschlechtert wird. 
Die Berichterstatter können des weiteren nicht einsehen, was 
solch teure legierte Gußeisensorten, wie die hier aufgeführten, 
für den allgemeinen Maschinenbau noch für einen Sinn haben 
sollen; denn die Steigerung der Festigkeit um wenige Kilogramm 
nach der Wärmebehandlung muß doch im wörtlichsten Sinne sehr 
teuer erkauft werden. Nur in wenigen Sonderfällen kann sie 
eine Berechtigung haben. Ein solcher Sonderfall als einer von 
mehreren wäre z. B. die Oberflächenhärtung durch Azetylen
flamme. In Bild 19 sind die Ergebnisse an einem Stab von
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Bild 19. Einfluß der Flam m enhärtung auf Rockwell-H ärte und H ärte
tiefe einiger Gußeisensorten (nach Timmons, Orosby und Herzig).

28,6 mm Dmr. und 100 mm Länge wiedergegeben, der bei einer 
Umdrehungsgeschwindigkeit von 400 U/min während 40 s mit 
einer Gasflamme erhitzt und auf eine höchste Oberflächen
temperatur von 810° gebracht wurde. Zweifellos ist bei den 
molybdänlegierten Gußeisensorten die erreichbare Härte und bei 
den mit Chrom, Nickel und Molybdän legierten die erreichbare 
Härtetiefe größer als bei den unlegierten. Das mag für manche

des Siliziums68). Molybdän wirkt wie Chrom und Wolfram er
höhend, jedoch weniger stark. Bei gleichzeitiger Anwesenheit 
von Nickel und Chrom oder Mangan wird die leitfähigkeitsver
mindernde Wirkung des Nickels leicht abgeschwächt. Große 
Nickelanteile setzen die Leitfähigkeit stark herunter. Wird ein 
Teil des Nickels durch Kupfer ersetzt (Niresist u. ä.), so ist die 
Wirkung schwächer. Aluminium wirkt stark vermindernd, auch 
bei Anwesenheit von Chrom. Zahlentafel 5 zeigt die Zusammen
setzung der untersuchten Werkstoffe, deren Wärmeleitfähigkeit 
in Abhängigkeit von der Temperatur in Bild 20 und 21 darge
stellt ist.

Zahlentafel5. Z u sa m m en se tzu n g  v o n  a u f W ä rm ele itfä h ig 
k e it  u n te r su c h te m  G u ß eisen  (nach Donaldson).

Gußeisensorte
O
%

Si
%

Mn
%

Cr
%

Cu
%

Mo
%

Ni
°//o

Al
%

a b Z 
kg/mm2

Unlegiertes Gußeisen 
P I .......................... 3,20 1,56 0,72

Cu-legiertes Gußeisen
C u .............................. 3,18 1,58 0,09 — 1,58 — — —

Unlegiertes Gußeisen
P 2 .......................... 3,11 2,26 0,39

Or-Mo-legiertes Guß
eisen Cr-Mo . . 3,12 2,31 0,38 0,54 — 0,77 — —

N i-R e s is t ...................... 2,41 1,80 0,62 3,37 6,41 — 13,70 —
Al-Or-legiertes Guß

eisen Al-Or . 2,70 0,90 0,58 0,95 — — — 7,00
N icrosila l...................... 1,81 0,42 --- 2,02 _ — 18,65 —
Unlegiertes Gußeisen P 2,61 2,46 0,45 36,0
Mo-legiertes Gußeisen

Mo .......................... 2,56 2,20 0,63 — — 0,58 — — 40,0
N i-T en s il................. 2,80 2,51 0,68 0,54 — — 1,71 — 39,5
Mn-Ni-legiertes Guß

eisen Mn-Ni . . . 3,10 2,51 3,11 — — — 1,00 — 39,0
Ni-Or-legiertes Guß

eisen Ni-Cr . . . . 3,41 1,03 0,65 0,54 — — 1,49
•

34,0

66) Foundry Trade J. 60 (1939) S. 513/16; 61 (1939) S. 56/57; 
Engineering 148 (1939) S. 26/28.

66) J. Iron Steel Inst. 128 (1933) S. 255/76; vgl. Stahl u. Eisen 
53 (1933) S. 1312/13.

67) J. Res. nat. Bur. Stand. 12 (1934) S. 441/50; vgl. Stahl
u. Eisen 55 (1935) S. 45/46 u. 1195.

68) Vgl. Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 1313, Bild 2.



29. August 1940. Umschau. Stahl und Eisen. 771

Aus einer Arbeit von J. M a réch a l und J. L is t r a y 59) 
über die W ä r m e le itfä h ig k e it  und den e le k tr is c h e n  W id e r 
stand von Gußeisen ist als bemerkenswertes Ergebnis zu ver
zeichnen, daß Phosphor die Wärmeleitfähigkeit vermindert. 
Gegenüber dem umgekehrten Befund von H. Thyssen, J. R. 
Maréchal und P. Lénaerts60) ist damit das spätere Ergebnis 
von J. W. Donaldson61) bestätigt.

Z w e isc h ich ten -H a r tg u ß w a lze n  sind auch in Deutsch
land bekannt62). F. C. T. D a n ie ls 63) beschreibt eine neue Art, 
die ähnlich wie die Broms- oder Peipers-Walze gegossen wird, 
eine Außenschicht aus martensitischem Ledeburit und einen 
Kem aus martensitischem grauen Gußeisen besitzt. Dadurch soll 
jede Spannung zwischen Außenhaut und Kem  vermieden sein. 
Der Werkstoff für die Außenhaut hat dann beispielsweise 3,6 % C,
4,5 % Mn, 2,5 % Ni und 1,5 % Çr, der für den K em  3,3 % C, 
10,0 % Mn und 3,5 % Si. Die Skleroskophärte kann je nach An
forderung zwischen 65 und 95 hegen, die Härtetiefe auf 50 bis 
100 mm eingestellt werden. Sie benötigen nicht, wie gehärtete 
Walzen, eine Längsbohrung zum Kühlen. Der Verfasser gibt 
noch eine Reihe von Anwendungsgebieten an, die ihre vielseitige 
Verwendungsmöglichkeit zeigen.

Im Anschluß an eine frühere Arbeit von H. A. Schwartz,
H. H. Johnson und C. H. Junge61) machten H. A. S c h w a rtz ,  
V. F io rd a lis , J. L. F ish e r , J. F. Shum arundM . J. T r in te r 65) 
Versuche über die Beeinflussung der G ra p h it is ie r u n g  bei 
Temperung von T em p ergu ß  durch Graphitbildner, nämlich 
N ickel und K upfer. Sie stellten fest, daß Nickel und Kupfer 
die Graphitbildung tatsächlich fördern, und zwar beide Elemente 
in etwa gleicher Stärke, wobei 1 % Ni oder Cu etwa 0,9 % Si 
in der Wirkung entsprechen. Die Löslichkeit von Graphit im 
y-Eisen wird praktisch nicht geändert. Kupfer verändert hei 
900° die Keimzahl des Graphits in der Raumeinheit kaum, Nickel 
vermehrt die Anzahl der ganz kleinen Graphitflocken, beeinflußt 
aber nicht die Zahl der größeren. Beide Elemente vergrößern die 
Diffusionsgeschwindigkeit von Kohlenstoff im y-Eisen. Mög
licherweise vermindert Kupfer bei 700° die Keimzahl und ver
mehrt die Diffusionsgeschwindigkeit des Kohlenstoffs im a-Eisen, 
so daß im Endergebnis eine Beschleunigung der Graphitisierung 
ein tritt, während Nickel die Keimzahl vermehrt, aber die Dif
fusionsgeschwindigkeit kaum ändert. Diese Feststellungen sind 
aber nach Meinung der Verfasser unsicher. H. A. S ch w a rtz  
und M. K. B a r n e t t66) fanden, daß bei Erhöhung der G ra p h it
keim zahl auch die G r a p h it is ie r u n g s g e s c h w in d ig k e it  
wächst. Für übliche Keimzahlen (100 bis 500 je mm3) besteht 
eine annähernd lineare Proportionalität, bei großen Unterschieden 
in den Keimzahlen, hervorgerufen durch völlig verschiedene Be
handlung der Werkstoffe, wächst die Graphitisierungsgeschwin
digkeit nach einem Wurzelgesetz. H. A. S c h w a rtz , H. J. 
Schindler und J. F. E l l i o t 67) unterzogen einen ungetemperten 
Temperguß vier verschiedenen, zum Teil sehr verwickelten V ärme- 
behandlungen und erreichten damit ein völlig ferritisches Grund
gefüge, in dem aher die T e m p e rk o h lek n ö tc h e n  sehr ver
schiedene Größe haben. Wie die folgende Zahlentafel 6 zeigt, ist 
der Einfluß auf S tr e ck g re n z e  und F e s t ig k e i t  sehr gering. 
Den geringen Wert der Dehnung und Einschnürung bei Glühung B 
halten die Berichterstatter für zufällig, wennschon die Verfasser 
ihn für tatsächlich zu nehmen scheinen.

Zahlentafel 6. Z u sa m m en h a n g  zw -isehen F e s t ig k e i t  und  
T em perk ohlen größ e (nach Schwartz, Schindler und Elliot).

Zug Streck Dehnung

%

Ein Anzahl der Tem
Glühung festigkeit

kg/mm 2
grenze 

kg/mm 2
schnürung

%
perkohl eknöt chen 

im mm3

A 38,0 20,4 16,5 14,2 40 686
B 38,5 19,5 11,9 9,7 28 456
C 37,7 21,3 21,7 19,4 135
D 40,0 26,3 21,3 20,8 30

“ ) Rev. Métall., Mém., 36 (1939) S. 240/50.
60) Foundrv Trade J. 44 (1931) S. 405/07; vgl. Stahl u. Eisen 

52 (1932) S. 292.
61) J. Iron Steel Inst. 128 (1933) S. 255/76; vgl. Stahl u. 

Eisen 53 (1933) S. 1312/13 u. 55 (1935) S. 1195.
62) Vgl. z. B. J u n g b lu th , H.: Techn. Mitt. Krupp 4 (1936) 

S. 129/42, vor allem S. 139.
63) Steel 104 (1939) Nr. 11, S. 63 u. 66; vgl. Metallwirtsch. 

18 (1939) S. 823/24.
61) Trans. Amer. Soc. Met. 25 (1937) S. 609/36; vgl. Stahl u. 

Eisen 59 (1939) S. 73.
6o) Amer. Soc. Met. Vorabdruck 23. 1939.
66) Trans. Amer. Soc. Met. 27 (1939) S. 570/80.
6') Amer. Soc. Test. Mater. Preprint 35. 1939.

Nach einem bereits früher von H. A. Schwartz68) ange
wandten Verfahren bestimmen neuerdings H. A. S c h w a rtz ,  
R. C. K a sp er  und N. E. M er tz 69) den Einfluß von K o h le n 
s to f f  und S iliz iu m  auf die B e a r b e itb a r k e it  von schwarzem 
T em pergu ß . Sie stellen die Umdrehungen fest, die ein Norm
bohrer von y2 Zoll Dmr. bei einer Belastung von 99,79 kg benötigt, 
um ein Loch von 25,4 mm Tiefe zu bohren; oder aber sie er
mitteln das Drehmoment desselben Bohrers bei einem Vorschub 
von 0,127 mm. Sie kommen zu folgenden Gleichungen: 
Umdrehungszahl für 1 Zoll Bohrtiefe =  257 — 0,49 Si —  0,80 C 
Drehmoment =  38,0 Zollpfund — 0,338 Si —  0,154 C.
Sie schließen daraus, daß Silizium und Kohlenstoff auf die not
wendige Umdrehungszahl des Bohrers den gleichen Einfluß haben, 
daß aber Silizium das Drehmoment im Sinne einer Erniedrigung 
doppelt so stark beeinflusse als Kohlenstoff. Wie schon früher 
erwähnt70), bestreiten A. Wallichs und K. Krekeler71) ganz 
allgemein die Verwendbarkeit dieser Prüfverfahren. Wenn 
M. L e r o y e r 72) in seiner Arbeit über den T em p ergu ß  auch 
nichts Neues bringt, so ist die Arbeit doch deshalb wertvoll, weil 
sie in zwar kurzer, aber gründlicher Weise einen Ueberblick über 
die wissenschaftliche Grundlage des Tempergusses bietet. W. D. 
M cM illa n 73) beschreibt einen S ch n e lltem p er g u ß  auf Ferrit
grundlage, der durch hohen Siliziumgehalt erreicht wird. Die 
Zusammensetzung ist folgende: 2,00 bis 2,40 % C, 1,60 bis 1,90% Si, 
0,25 bis 0,35 % Mn, <  0,12 % P und <  0,10 % S ; C +  Si ä ;  3,9 %. 
Der Glühverlauf ist folgender: In 3 h anheizen auf 927°, für 
2y2 h auf Temperatur halten, in 2 h auf 801° abkühlen (durch 
Einführen von Luft in den Ofen), in weiteren 6 h auf 649° ab
kühlen, endlich in 1 h auf Raumtemperatur bringen. Es wird 
ein Durchlaufofen mit Schutzgasatmosphäre benutzt. Die Zug
festigkeit beträgt etwa 42 kg/mm2, die Dehnung im Mittel etwa
14,8 %. Das Gewicht der Gußstücke betrug etwa 0,3 bis 0,4 kg. 
Untersuchungen zeigten, daß man bis etwa 25,4 mm Dicke im 
Rohguß Graphitausscheidung vermeiden kann.

Im Anschluß an die verschiedenen, hier schon besprochenen 
Arbeiten über Schutzgasatmosphäre beim Glühen von Temper
guß71) ist eine Veröffentlichung von J. D o w 75) bemerkenswert, 
in der die Herstellung entkohlender, neutraler und aufkohlender 
Gase nebst ihrer Anwendung in der Praxis besprochen werden.
H. D it tm a r 76) teilt die Ergebnisse einer großen Gemeinschafts
arbeit über die m e ch a n isc h e n  E ig e n sc h a fte n  v o n  T em p er
guß mit, die die Unterlage zur neuen Normung des Tempergusses 
(siehe weiter unten) schaffen sollte. Besonders wird der Einfluß 
der Dicke des Probestabes berücksichtigt. Die veröffentlichten 
Streubilder zeigen, wie unterschiedlich auch heute noch die Güten 
von Temperguß sein und welch hervorragende Werte schon er
reicht werden können. Hans Jungbluth und Paul A . Heller.

[Fortsetzung folgt.]

Zur A n alyse von  H äu figkeitsku rven  b ei der 
G roßzahl-F orsch un g.

Nach der Entwicklung der Wahrscheinlichkeitsnetze und 
Häufigkeitspapiere, deren Gebrauch in dieser Zeitschrift1) be
schrieben wurde, ging ein großer Teil von Großzahl-Untersu
chungen darauf aus, die bei technischen Erzeugnissen in der Regel 
vorliegenden Mischkollektive in ihre wichtigsten Bestandteile zu 
zerlegen und deren Verhalten unter verschiedenen Einwirkungs
größen zu verfolgen. In einer besonderen Arbeit2) zeigte später 
der Berichter, daß eine Verschiebung des in erster Annäherung 
häufig als kennzeichnend angesehenen Mittelwerts durch einen 
Betriebseinfluß bei Mischkollektiven eintreten kann a) durch 
echte Verschiebung des Normalwerts bei allen beteiligten Teil
kollektiven, b) durch Entstehung oder Verschiebung eines neuen

6S) Trans. Bull. Amer. Foundrym. Ass. 1 (1930) S. 210/58;
vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 747.

69) Amer. Soc. Test. Mater. Preprint 36. 1939.
70) Vgl. Stahl u. Eisen 51 (1931) S. 747.
71) Masch.-Bau Betrieb 8 (1929) S. 502/03; vgl. Stahl u. Eisen 

50 (1930) S. 448/49.
72) Foundry Trade J. 60 (1939) S. 6/8.
73) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 46 (1939) S. 697/712.
71) Vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 121; 59 (1939) S. 73 u. 

S. 1051.
75) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 47 (1939) S. 209/28.
76) Gießerei 26 (1939) S. 137/45.

3) B e c k e l, A., und K. D a e v e s :  Stahl u. Eisen 54 (1934) 
S. 1305/09.

2) D a e v e s , K.: Großzahl-Untersuchungen bei der Werk
stoffüberwachung. Privatdruck. Düsseldorf 1939. Vgl. Stahl u. 
Eisen 60 (1940) S. 346/47.
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Teilkollektivs (beispielsweise einer niedrigeren Eestigkeitsgruppe 
bei höherer Verarbeitungstemperatur), c) durch Veränderung 
des Anteils einzelner Teilkollektive (indem z. B. mit höherer 
Temperatur der Anteil eines Teilkollektivs mit geringer Festigkeit 
immer größer wird), d) durch Vereinigung dieser Möglichkeiten. 
Je nachdem, welcher Fall vorliegt, können aber die Verbesse- 
rungs- und Züchtungsmaßnahmen ganz verschieden sein. In  
einer neuen Arbeit3) stellen nun A. B eck e l und K. D a e v es  
die derzeitigen Grundlagen der Zerlegung von Häufigkeitskurven 
mit einfachen und verwickelten Auswertungsbeispielen für den 
Allgemeingebrauch zusammen.

J f f  J f f  J 4  J f f  J f f  W  4 ff  4 4  W  4 0  ffff  J f f  
Aler4/77a/sfe//ff/7gr 

Bild 1. Festigkeitsverteilung von 7974 Zerreißproben bei Siem ens- 
Martin-Stählen m it rd. 0,1 % 0  im  H äuiigkeitspapier.

Es wird zunächst festgestellt, daß alle aus der theoretischen 
Variationsstatistik bekannten Arbeitsweisen, insbesondere die 
Bewertung der mittleren quadratischen Streuung, der Korre
lationskoeffizienten usw., abgesehen von der umständlichen Be
rechnungsweise den grundsätzlichen Mangel haben, daß sie nur 
für Gauß’sche Normalverteilungen gelten, die in der Technik 
fast nie rein vorliegen. Die Großzahl-Forschung zeigt nun, 
daß sich praktisch alle Mischkollektive ohne Rest in Gauß’sche 
Kurven zerlegen lassen. Es ist dabei unter Umständen notwendig, 
wenn der gemessene Gegenstand nicht in arithmetischer, sondern 
geometrischer Progression aufgebaut ist, den Merkmalsmaßstab 
logarithmisch, gegebenenfalls nach Abzug eines Ausgangswerts, 
aufzuzeichnen. Daraus ergibt sich, daß als Kennzahlen für ein 
beliebiges Mischkollektiv ausreichen 1. die Mitten- oder Mittel
werte der Teilkollektive im Maßstab des Arguments; 2. die 
90 % Spanne jedes Teilkollektivs, d. h. diejenigen Grenzen der 
Merkmalsteilung, innerhalb derer 90 % aller Werte des Teil
kollektivs liegen; zweckmäßig anzugeben als ^  der halben 
Spanne im Maßstab des Arguments; 3. der Anteil, zu dem die 
Teilkollektive am Gesamtkollektiv beteiligt sind, in Prozent. 
Eine bereits früher gegebene Mischverteilung der Festigkeitswerte 
von Stählen mit 0,1 % C (B ild 1) wird z. B. völlig beschrieben 
durch die Werte

Teilkollektiv I 40,5 kg/mm2 7,1 kg/mm2; Anteil 58,8%
Teilkollektiv II 37,0 kg/mm2 ^  3,3 kg/mm2; Anteil 40,9 %
Teilkollektiv III 49,6 kg/mm2 i  4,0 kg/mm2; Anteil 0 3  %

Die verwirrende Fülle der in der mathematischen Statistik 
bisher üblichen Kennzahlen für arithmetisches Mittel, Zentral
wert, dichtesten Wert, quadratische Streuung, Schiefe, Exzeß 
usw. fallen dadurch fort. Ihre Anwendung ist beim Vergleich 
von Mischkollektiven unzulänglich, ja unzulässig.

Die Ermittlung von Lage und Größe eines Teilkollektivs ist 
um so schwieriger, je kleiner der Kollektivanteil und je näher 
sein Mittenwert dem der Gesamtverteilung liegt. Die Scheitel 
derartiger Teilkollektive erscheinen dann nicht mehr als Buckel 
in der Gesamthäufigkeitskurve. In solchen Fällen nimmt man 
zunächst eine tunlich kleine Merkmalsteilung vor. Weiter zeichnet 
man im Häufigkeitspapier eine Normalhäufigkeitskurve mit 
gleichem Mittenwert und gleicher 90-%-Spanne wie die Misch
kurve ein. Als Klassenbreite nimmt man den zehnten Teil der 
Grundspanne, wodurch die Häufigkeits-%-Werte festgelegt sind. 
Der Vergleich der beiden Kurven zeigt dann meist deutlich die 
Abweichung und erleichtert wesentlich die Zerlegung. Das Auf
gliederungsverfahren im Häufigkeitspapier besteht stets darin, 
daß man, von den Enden der Mischkurve ausgehend, zuerst die 
Kurve der äußeren Teilkollektive einzeichnet. Als Leitlinie gilt 
dabei, daß die Enden der Normalkurven annähernd gerade 
(Hyperbeläste) und daß die Kurven symmetrisch, also umklapp
bar sein müssen. Es folgt dann vielleicht die Zeichnung einer 
Mittelkurve, die in ihrem Krümmungsteil meist ziemlich rein 
auch in der Mischkurve in Erscheinung tritt. Nach Abzug dieser 
Teilkollektive verbleiben —  wenn überhaupt — Restkollektive, 
die ebenfalls Normalform aufweisen sollen. Ist das der Fall, so 
war der erste Ansatz richtig; andernfalls ergeben sich aus der 
Auswertung selbst genügend Fingerzeige für eine andere Lösung. 
Die Zerlegung der Mischkurven braucht nur so weit durchgeführt 
zu werden, wie den entstehenden Teilkollektiven eine reelle, für den 
Gegenstand und die Fragestellung wichtige Bedeutung zukommt. 
Theoretisch läßt sich auch eine Normalverteilung in eine be
liebige Zahl von Teilkollektiven mit im Abstand vom Mittenwert 
abnehmendem Anteil zerlegen. Derartige Teilkurven geben aber 
keine auswertbaren Aussagen.

Die Anwendung der Großzahl-Forschung unter Zerlegung 
der Mischkollektive in Normalkurven erstreckt sich, wie das 
Schrifttumsverzeichnis der Arbeit zeigt, auf weite Gebiete der 
Technik und Naturwissenschaften. Vererbungsfragen, Dosis
wirkungen bei der Bekämpfung von Krankheiten und Schäd
lingen, Messungen von Korngrößen, Gesteinsbestandteilen, Staub
analysen, Absorptionskohlen, Spinnfasern lassen sich wesentlich 
klarer und aufschlußreicher behandeln und auswerten. Selbst 
die Häufigkeitsanalyse der von der Versicherungsmathematik 
sehr eingehend behandelten Lebensdauer ergibt neuartige Ge
sichtspunkte. Außerhalb der Industrie ist sie in Betriebswirt
schaft und Verkehrswesen fast unentbehrlich. Die zuerst in 
der Eisenindustrie entwickelte und erprobte Großzahl-Forschung 
hat damit für weite Gebiete fruchtbare Anregungen gegeben. _______ Karl Daeves.

3) Arch. für math. Wirtschafts- u. Sozialforschg. VI (1940) 
S. 1/24.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(Patentb latt Nr. 34 vom 22. A ugust 1940.)

Kl. 7 a, Gr. 20, K 151 957. Ausrückvorriehtung für die 
Kuppelspindeln bei Walzwerken. E rf.: Jos. Bingener, Magde
burg. Anm.: Fried. Krupp Grusonwerk, A.-G., Magdeburg- 
Buckau.

Kl. 10 a, Gr. 17/01, K 148 553. Vor der Ofenbatterie ver
fahrbare Kokslöscheinrichtung. E lf.: Paul von Ackeren und 
Georg Henseleit, Essen.

Kl. 31 c, Gr. 21, J 55 638. Vorrichtung und Verfahren zum 
ununterbrochenen Gießen von mehreren Metallsträngen. Sieg
fried Junghans, Stuttgart.

Kl. 31 c, Gr. 21, W 104 036. Zwischengefäß für das Gießen 
von metallischen Strängen vorzugsweise in Rohrform. Wieland- 
Werke, A.-G., Metallwerke, Ulm a. D.

Kl. 40 d, Gr. 1/65, S 137 625. Verfahren zur Vermeidung 
des Rekristallisierens bei Eisen-Nickel-Kupfer-Legierungen.

J) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Erf.: Dr.-Ing. Hellmut Bumm, Berlin-Charlottenburg, und 
Dr.-Ing. Horst Guido Müller, Berlin. Anm.: Siemens & Halske, 
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 48 b, Gr. 11/01, R 104 948. Verfahren zur Erzeugung 
von rostschützenden Spritzmetallüberzügen auf Eisen und Stahl. 
Erf.: Gerd Reichel, München. Anm.: Reichel & Co., München.

Kl. 80 b, Gr. 8/04, M 138 490. Verfahren zur Herstellung 
von Chrom-Magnesia-Steinen. Erf.: Dr.-Ing. Kamillo Kono- 
picky, Wien. Anm.: Magnesital, G. m. b. H., Köln-Mülbeim.

Kl. 80 b, Gr. 9/02, D 80 468. Verfahren zum Herstellen 
von Werkstoffen und Werkstücken aus künstlicher Mineralwolle. 
Erf.: Dr.-Ing. Johannes Eicke, Gelsenkirchen. Anm.: Deutsche 
Eisenwerke, A.-G., Mülheim (Ruhr).

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
9 (P a ten tb la tt Nr. 34 vom  22. A ugust 1940.)

Kl. 18 c, Nr. 1490142. Härte- und Richtvorrichtung. 
„Miag“ Mühlenbau und Industrie, A.-G., Braunschweig.

Kl. 19 d, Nr. 1 490 174. Walzprofil für Gurte von räum
lichen Traggebilden. Dr.-Ing. Robert Tils, Köln.

Kl. 42 k, Nr. 1 490 170, 1 490 171 und 1 490 172. Einrich
tung zum Prüfen von Werkstücken nach dem Magnetpulver
verfahren. Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.
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5  B S  bedeutet Buchanzeige. —  B u c h b esp r ec h u n g e n  werden in der S o n d e ra h te ilu n g  gleichen Xapiens abgedruckt. 
— Wegen der nachstehend aufgeführten Z e it s c h r if te n a u fs ä tz e  wende man sich an die B ü ch ere i des V erein s  

D eu tsch er  E is e n h ü tte n le u te ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. — * bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Allgemeines.
A dresboek v a n  de X e d e r la n d sc h e  F a b r ik a n te n . „D e  

X ederlandsche In d u s tr ie .“ 15e vermeerderde uitgave, vor- 
zien van nieuw zaakregister. 1939. Uitgegeven met medewerking 
van den P.ijksnijverheidsconsulent voor het Westen des lands; de 
Arbeidsinspectie te ’s-Gravenhage en den Direc-teur van het 
Rijksbureau voor Onderzoek van Handelswaren te ’s-Gravenhage. 
Leiden: A. W. SijthoffsUitgeversmij. X. V. (1939). (63,93, 899 S.) 
4*. Geb. 10 fl. — Die erneute Ausgabe dieses bekannten Xac-h- 
schlagewerkes für das Jahr 1939, nachdem im Jahre 1938 erst 
die 14. Ausgabe für 1937/38 erschienen war, kennzeichnet deutlich 
die Beliebtheit und Eignung des Werkes. Das Anschriften
verzeichnis ist wieder in der gleichen bekannten Form ausgestattet. 
Alle in dem Buch enthaltenen Angaben sind unter Einschluß der 
bis zum Ausgang des Jahres 1938 eingetretenen Veränderungen 
berichtigt oder vervollständigt worden. Bedauerlicherweise ist 
das weitgehend aufgeteilte holländische Schlagwortregister weg
gelassen worden. Recht ansprechend ist auch noch eine Zusam
menstellung der wichtigsten und besten Ansiedlungsgebiete für 
Handel und Industrie, die in zweckentsprechender Weise durch 
Beigabe von Zahlenunterlagen und Karten in anschaulicher Weise 
von der Abteilung für Stadtentwicklung und Siedlungswesen zu 
’s-Gravenhage und von anderen Handelszentren ausgearbeitet 
wurde. Die hierin enthaltenen Angaben würden vielleicht weniger 
übersehen werden und noch mehr die Beachtung erhalten, die 
ihnen zukommt, wenn die im Inhaltsverzeichnis für diese Zu
sammenstellung angegebenen Seitenzahlen auch wirklich vor
handen wären. 5 B  2

M ontan-H andbuc-h für d ie  O stm ark  und d ie  S ü d o s t 
länder. Jg. 20, 1940. Wien (I, Doblhoffgasse 5): Verlag Dipl.-Ing. 
Rudolf Bohmann, Verlag für Fachliteratur, 1940. (196 S.) 8°. Geb. 
10 Jl.K. — Das zuletzt vor zwei Jahren erschienene Handbuch, 
das in seinem Aufbau den Zeitumständen entsprechend etwas 
geändert werden mußte, enthält, wie früher im ersten Teil, ein 
diesmal vom Reichsoberbergamt in Wien zusammengestelltes 
Verzeichnis der bergbaulichen Betriebe mit den nötigen Personal
angaben sowie eine kurze Zusammenfassung der wichtigsten berg- 
rechtlichen Vorschriften. Dann aber befaßt sich der zweite Teil 
unter Verzicht auf den früheren statistischen Teil über die Kohlen
wirtschaft des ehemaligen Oesterreichs, durch den der Band er
weitert worden ist, in einer kurzen Uebersicht mit dem Bergwesen 
Bulgariens, Griechenlands. Jugoslawiens, Rumäniens und Ungarns. 
Vielen Benutzern des Buches dürfte diese Ergänzung des Inhaltes 
willkommen sein. 2 B  5

W isse n sch a ftlic h e  V e r ö ffe n t lic h u n g e n  aus den  S ie 
m ens-W erken. Hrsg. von Zentralstelle für wissenschaftlich- 
technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke. Berlin: 
Julius Springer. 4°. — Bd. 19, H. 2 (abgeschlossen am 14. März 
1940). Mit 69 Bildern. 1940. (2 Bl., 86'S.) 6,40 JLM.. 2 B  2

Bulitta, A., Dr., Diplom-Volkswirt und Diplom-HandeLs- 
lehrer, Würzburg: F a ch k u n d e  für J u n g k a u f le u te  aus der  
M eta llin d u strie  un d  des E ise n h a n d e ls . (Umschlagtitel: 
Metallfachkunde für Jungkaufleute.) Ein Buch für A orwärts- 
strebende, ein Hilfsbuch zur Gehilfenprüfung, mit zahlreichen 
Bildern und einer Karte. Xümberg: Friedrich K om ’sche Buch
handlung 1940. (68 S.) 8». 2,20 Ji-K. 2 B  2

Geschichtliches.
(Mannesmannröhren-Werke, Düsseldorf:) K le in e  C hron ik  

der M an n esm an nröhren -W erke. (Mit Textbildem u. e. 
Geleitwort von Generaldirektor [Wilhelm] Zangen.) (Düsseldorf: 
Selbstverlag 1940.) (141 S.) 8°. Geb. —  Vgl. Stahl u. Eisen 60 
(1940) Xr. 32, S. 716. S  B  S

Bungeroth, Rudolf: 50  J a h re  M an n esm a n n rö h ren -  
Werke.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Xr. 28, S. 616/17.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Physik. Sehwiedeßen, Hellmuth: D ie  S tr a h lu n g  von  

K o h le n sä u r e  u n d  W a sserd a m p f m it b eso n d erer  B e r ü c k 
s ic h t ig u n g  h oher T em p era tu ren . I. T eil:  D ie  G a ss tr a h 
lung  a u f  G rund des P la n c k sc h e n  und K ir c h h o ffsc h e n  
G esetzes .*  [Arc-h. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) Xr. 1, S. 9/14 
(Wärmestelle 283); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) Xr. 30, S. 662.]

P h y s i k a l i s c h e  C h e m i e .  Montoro, Vincenzo: M isch b a rk e it  
zw isc h e n  E ise n -  un d  M a n g a n sesq u io x y d . Untersuchungen 
über die beim Glühen von Gemischen aus Fe20 3 und Mn„03 ent
stehenden Phasen. [Gazz. c-him. ital. 70 (1940) März, S. 14549; 
nach Chem. Zhl. 111 (1940) II, Xr. 4, S. 465.]

Montoro, Vincenzo: M isc h k r is ta lle  im  S y s tem  F eO - 
MnO. Untersuchungen an in reduzierendem Gas geglühten 
Gemischen aus Fe20 3 und Mn20 3 über die auftretenden Phasen. 
[Gazz. chim. ital. 70 (1940) März, S. 150/53; nach Chem. Zbl. 111 
(1940) H , Xr. 4, S. 465/66.]

Ulic-h, Hermann, und Hans Siemonsen: B e itr a g  zur  
M eta llu rg ie  des M angans du rch  th e r m o c h e m isc h e  M es
su n g en  und G le ieh g ew ic h tsb e re eh n u n g e n .*  [Arc-h. Eisen
hüttenw. 14 (1940 41) Xr. 1, S. 27 34; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) 
Xr. 30, S. 662.]

Bergbau.
G e o l o g i e  u n d  M i n e r a l o g i e .  Bartz, Joachim: D ie  B o h n erz-  

a b la g eru n g en  in  R h e in h esse n  und ihre  E n tsteh u n g .*  
Beschreibung der Bohnerzvorkommen. Ausbildung, Aufbau und 
Zusammensetzung der Erze. Entstehung. Vergleich der rhein- 
hessischen Bohnerzbildung mit anderen ähnlichen Vorkommen. 
Alter der Ablagerung. Tektonische und morphologische Verhält
nisse. Analysenangaben. [Arc-h. Lagerst.-Forschg. Xr. 72, 
1940, 57 S.]

Hundt, Rudolf: E isen erzv o rk o m m en  im  o b eren  Z e ch 
s te in  O stth ü rin g en s .*  Beschreibung der Vorkommen mit 
Analysenangaben. Entstehung der sideritisc-hen und oxydischen 
Toneisensteine. Frühere Gewinnung. [Z. prakt. Geol. 48 (1940) 
Xr. 6, S. 61/68.]

G e o l o g i s c h e  U n t e r s u c h u n g s v e r f a h r e n .  Fritsch, Volker.- D ie  
A u fg a b en  der F u n k g eo lo g ie .*  Begriff und Einteilung der 
Funkgeologie. Die wichtigsten von ihr zu behandelnden Aufgaben. 
Die wichtigsten elektrophysikalischen Eigenschaften des geo
logischen Leiters bei hochfrequenter Durchströmung. Der funk
geologische Aufbau der obersten Erdschicht. Grundzüge der 
Ausbreitungslehre und der Funkmutung. Ausbreitungsverfahren 
und Widerstandsverfahren. Hilfswissenschaften und Anwendun
gen der Funkgeologie in anderen Zweigen der Xaturwissenschaften. 
[Xaturwiss. 28 (1940) Xr. 26, S. 405/11; Xr. 27, S. 423 29; vgl. 
Techn. Bl., Düsseid., 30 (1940) Xr. 31, S. 355/56.]

Aufbereitung und Brikettierung.
E r z e .  Kulibin, W.: D ie  arm en  E ise n e rz e  a ls  G ru nd lage  

der r u ss is c h e n  E ise n in d u str ie . Kennzeichnung der armen 
Erze (mit weniger als 15 % Fe) der Vorkommen von Zentral- und 
Südrußland. Beschreibung der Aufbereitung der verschiedenen 
Erzarten für die Verhüttung. [Stal 10 (1940) Xr. 2, S. VIII, X II.] 

B r i k e t t i e r e n  u n d  S i n t e r n .  Shallock, E. W.: 30 J ah re  E is e n 
e rz -S in teru n g .*  Einteilung und Kennzeichnung des zu sintern
den Gichtstaubes in solchen aus dem Staubsack und solchen aus 
der Gasreinigung. Vorteil eines Brennstoffüberschusses im Gicht
staub. Einteilung der für die Sinterung bestimmten Erze. Vorteile 
von Sinter im Hochofenbetrieb. Wachsende Bedeutung des Sin- 
tem s. Angaben über Größe und Leistungsfähigkeit von Sinter
anlagen. [Blast Fum . 28 (1940) Xr. 1, S. 71/75; Xr. 2, S. 169/70.] 

S o n s t i g e s .  Baumeister, G. H.: D ie  m a sc h in e lle  T o n 
tro ck n u n g .*  Grundsätzliches über die Kennzeichen maschi
neller Trocknung. Beschreibung eines Ringteller-Etagentrockners. 
Entstaubung der Abgase. [Tonind.-Ztg. 64 (1940) Xr. 38, S. 270 71.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
G a s e r z e u g e r b e t r i e b .  H a n d b u ch  der G a sin d u str ie . Hrsg. 

von Dr.-Ing. habil. Horst Brückner, Karlsruhe. München: R. 
Oldenbourg. 8°. —  Bd. 2. (Wehrmann, Fritz, Dr.-Ing., und 
Dr.-Ing. habil. Horst Brückner:) G en era to ren . (Mit zahlr. 
Abb. u. Zahlentaf.) 1940. (Getr. Seitenzählg.) Geb. 23 Jl„H.

Gwosd», J.: W ä r m e le it fä h ig k e it  der B r e n n s to ffe  und  
ihr E in flu ß  a u f d ie  A u sd eh n u n g  der V e rg a su n g sz o n e  im  
G aserzeu ger .*  [Wärme 63 (1940) Xr. 24, S. 203/06.]

Matthews, F. J.: A r b e itsw e ise  v o n  G aserzeu gern .*  
Einfluß des Dampfzusatzes auf die Zusammensetzung des Gene
ratorgases und seinen Heizwert. Abbau des Dampfes in Abhängig

B e z i e h e n  S i e  f ü r  K a r t e i z w e e k e  v o m  V e r l a g  S t a h l e i s e n  m .  b .  H .  d i e  e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  d e r  Z e i t s c h r i f t e n s e h a u .  j
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keit von der Dicke der Brennstoffschicht. Nachteile einer dicken 
Brennstoffschicht (Sehaubilder). Einfluß des unzersetzten Damp
fes auf das Verhältnis Kohlenoxyd : Kohlensäure. [Foundry 
Trade J. 62 (1940) Nr. 1231, S. 220/22.]

N e b e n e r z e u g n i s s e .  Schumann, Louis, Dr.-Ing., Lab.-Leiter 
der Komm.-Ges. Julius Rütgers, Mährisch-Ostrau: K o k e re ite e r  
und R o h b en zo l. Mit 78 Abb. u. 47 Tab. Stuttgart: Ferdinand 
Enke 1940. (216 S.) 8°. 18 JiJl, geb. 20 JMl. (Sammlung 
chemischer und chemisch-technischer Vorträge. Begründet von
F. B. Ahrens. Hrsg. von Professor Dr. R. Pummerer, Erlangen. 
Neue Folge, H. 44.) 2 B  2

Rosendahl, Fritz: D ie  G ew in nu ng der K o k sg a se r z e u g 
n isse.*  Bauarten der Koksöfen. Gewinnung von Ammoniak 
und Ammonsulfat. Gewinnung von Benzol mit Waschöl, Aktiv
kohle und durch Tiefkühlung. Reinigung und Destillation des 
Rohbenzols. Gewinnung von Schwefel und Naphthalin. [Oel u. 
Kohle 36 (1940) Nr. 25, S. 229/43.]

Feuerfeste Stoffe.
R o h s t o f f e .  Möser, Adolf: F e u e r fe s te  S te in e  aus Saar- 

sc h ie f  ertön.* Untersuchungsergebnisse. Einige betriebsmäßig 
aufbereitete Massen. Es konnte nachgewiesen werden, daß für 
den Saarschieferton dieselben Möglichkeiten wie für den böh
mischen Schieferton bestehen, und daß die Herstellung von 
feuerfesten Steinen unter Verwendung von rohem Saarschiefer 
selbst unter alleiniger Anwendung möglich ist. [Feuerungstechn. 
28 (1940) Nr. 6, S. 126/31.]

E i g e n s c h a f t e n .  Schauer, Th.: F rü h sin te r n d e  fe u e r 
fe s te  Tone.* Die Ursache der frühen Sinterung von feuer
festen Tonen liegt im Vorhandensein größerer Mengen feinst ver
teilten Glimmers oder Feldspates. Verwandlung spätsinternder 
Tone in frühsinternde Rohstoffe durch Feinmahlung und gegebe
nenfalls Zusatz von Feldspat. Einfluß eines derartigen Zusatzes 
auf Porigkeit und Feuerfestigkeit der Tone. [Tonind.-Ztg. 64 
(1940) Nr. 40, S. 285/86; Nr. 41, S. 293/94.]

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

B a u t e i l e  u n d  Z u b e h ö r .  Rasch, Rudolf: Zur F rage  der  
K ü h lu n g  von  F eu errau m w änd en .*  Vorschlag zur Verwen
dung gekühlter Hohlsteine. [Wärme 63 (1940) Nr. 24, S. 201/03.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
D a m p f k e s s e l .  Prang, Peter: K o n str u k tio n  und V e rh a l

te n  von  o r ts fe s te n  B en so n -K esse ln .*  Einzelheiten der kon
struktiven Entwicklung und betriebliche Erfahrungen, und zwar 
Rohrsystem, Lüftung, Entwässerung, Anfahren, Verschmutzen, 
Verhalten der Werkstoffe und Schweißverbindungen sowie Ein
mauerung. [Arch. Wärmewirtsch. 21 (1940) Nr. 6, S. 119/24.]

Scherling, A.: B em erk en sw er te  D ru ck sch w a n k u n g en  
bei In b e tr ie b se tz u n g  von  D a m p fk esse ln . Mögliche Schwie
rigkeiten durch mangelhafte Entwässerung hängender Ueberhitzer. 
[Techn. Ueberw. 1 (1940) Nr. 13, S. 85.]

D a m p f t u r b i n e n .  Friedrich, Hans: W irk u n g sg ra d e  und  
D a m p fv erb ra u ch  e in er  7 2 0 0 -k W -L ju n g strö m -T u rb in e  
nach v e rsch ie d e n e n  B e tr ie b sz e ite n .*  Nach zehn Jahren 
betrug die Verschlechterung 8 % gegenüber dem Abnahmever
such. Nach Erneuerung des Laufzeuges Verbesserung um 6 % 
gegenüber ursprünglichem Abnahmeversuch. [Arch. Wärme
wirtsch. 21 (1940) Nr. 6, S. 127/31.]

G a s -  u n d  O e l t u r b i n e n .  Jung, Ingvar: D ie  G a stu rb in e , 
ihre E n tw ic k lu n g , g e g en w ä rtig e  A n w endu ng  und Z u 
k u n ftsa u ss ic h te n .*  [Tekn. T. 70 (1940) Mekanik Nr. 5, 
S. 49/58; Nr. 6, S. 61/66.]

E l e k t r i s c h e  L e i t u n g e n  u n d  S c h a l t e i n r i c h t u n g e n .  Schulze, R., 
und B. Zeiß: K o n ta k tv e r b in d u n g e n  bei A lu m in iu m - und  
M a g n esiu m -S tro m le itern .*  [Z. VDI 84 (1940) Nr. 23, 
S. 399/402.]

G l e i t l a g e r .  Erkens, A., Dipl.-Ing.: K o n str u k t iv e  L a g e r 
fragen . Richtlinien und Beispiele für die Konstruktion der 
Gleitlager unter Verwendung der Austausch Werkstoffe. 2., vollst, 
überarbeitete Aufl. mit 137 Bildern, 22 Zahlentaf. und Auszügen 
aus einer Anordnung der Reichsstelle für Metalle, die Verwendung 
von Lagerwerkstoffen betreffend. Im Aufträge’ der Arbeits
gemeinschaft Deutscher Konstruktionsingenieure (ADKI) des 
VDI im NSBDT bearb. u. hrsg. Berlin (NW 7): VDI-Verlag,
G. m. b. H., (1940) — Mitvertrieb: Beuth-Vertrieb, G. m. b. H., 
Berlin (SW 68). (IV, 58 S.) 4». 10 JIM, für Mitglieder des Ver
eines deutscher Ingenieure 9&JC. 2 B  2

Beilfuß, S.: N eu ere  E rfa h ru n g en  m it d ü n n en  L a g e r 
au sgü ssen .*  Beschreibung einer neuen Verklammerung durch

wurzelartig unterschnittenes Gewinde. Grenzen der Verschwä- 
chung der Lagerausgüsse und Vorteile des Genaugießens. [Maseh.- 
Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 6, S. 253/54; vgl. Z. VDI 84 (1940) 
Nr. 28, S. 503.]

S o n s t i g e  M a s c h i n e n e l e m e n t e .  Wiegand, H., Dr.-Ing. habil., 
Oberingenieur, Falkensee, und Ing. B. Haas, Berlin: B erech 
nung und G e s ta ltu n g  von  S c h ra u b en v erb in d u n g en . Mit 
71 Abb. Berlin: Julius Springer 1940. (2 Bl., 68 S.) 8°. 4,80 
(Konstruktionsbücher. Hrsg.: Professor Dr.-Ing. E.-A. Cornelius, 
Berlin. 5.) S B ;

Günther, K.: G ren zk ra ftsch lü sse l.*  Kurze Beschreibung 
der verschiedenen Bauarten, die ein genügendes, aber nicht die 
Schrauben schädigendes Anziehen der Schrauben ermöglichen 
sollen, unterteilt nach Schlüsseln mit Anzeige und mit zwangs
läufiger oberer Begrenzung. [Werkstattstechnik 34 (1940) Nr. 14, 
S. 229/31.]

S c h m i e r u n g  u n d  S c h m i e r m i t t e l .  Burgdorf, Karl-W. ¡Schm ier- 
te c h n isc h  r ic h tig e r  E in s a tz  der h e im isch en  D am p f
z y lin d er ö le . [Wärme 63 (1940) Nr. 25, S. 213/15.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren. 
B e a r b e i t u n g s -  u n d  W e r k z e u g m a s c h i n e n .  Fauss, Karl: VD I- 

W eg w eiser  durch das S c h r ifttu m  über W erk zeu g m a sch i
nen. Im Aufträge des Vereines deutscher Ingenieure im NSBDT 
zusammengestellt und bearb. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. 
b. H .,1940. (2 Bl., 32 S.) 8°. 1,50 .JIM, für Mitglieder des Vereines 
deutscher Ingenieure 1,35 JIM.. 2 B  2

Werkseinrichtungen.
L u f t s c h u t z .  Kämmerer, Ernst: D er E in flu ß  der K riegs

erfa h ru n g en  auf d ie  E n tw ic k lu n g  der L u fts c h u tz 
b e leu ch tu n g .*  [ETZ 61 (1940) Nr. 24, S. 537/41.]

Pahl, A.: D ie  V erd u n k lu n g  n ach  dem  D o p p e lf i l te r 
verfahren .*  Wesen und Grenzen des Verdunklungsverfahrens, 
dessen Anwendung in Uebereinstimmung ijrit den Erfahrungen 
des Betriebes verhältnismäßig beschränkt ist. [Siemens-Z. 20 
(1940) Nr. 3, S. 112/16.]

Roheisenerzeugung.
H o c h o f e n v e r f a h r e n  u n d  - b e t r i e b .  Carli, A.: D er W irk u n g s

grad des H o ch o fen s im V erg le ich  m it a n d eren  V erfahren  
zur R e d u k tio n  v o n  E ise n e rz en . Auf Grund von Berech
nungen und Vergleichen wird festgestellt, daß das Hochofenver
fahren eines der vollkommensten technischen Verfahren hinsicht
lich des thermischen und chemischen Wirkungsgrades infolge 
seiner vollständigen und wirtschaftlichen Ausnutzung aller 
Einsatzstoffe ist. [Metallurg, ital. 32 (1940) Nr. 5, S. 173/78.] 

Kowal, B.: E rsch m elzu n g  von  h o ch w ertig em  R oh
e isen  in S ü druß lan d .*  Probeschmelzungen von hochwertigem 
Roheisen auf Koksgrundlage an Stelle von Holzkohlenroheisen 
für die Weiterverarbeitung im sauren Siemens-Martin-Ofen oder 
Elektroofen. Aus Kriwoi-Rog-Erzen mit etwa 0,015 % P und 
mehr als 50 % Fe und einem Koks mit höchstens 0,8 % S ergab sich 
ein dem Holzkohlenroheisen gleichwertiges Erzeugnis. Ausführ
liche Analysenangaben und Schliffbilder. [Stal 10 (1940) Nr. 2, 
S. 1/8.]

M ö l l e r u n g .  Slater, Joseph H.: S in te r  im H ochofen m öller. 
Günstiger Einfluß der Verwendung von gesintertem Gichtstaub 
auf den Hochofenbetrieb. Analyse des Sinters:
%Fe % Mn % F  % S i02 % A120 3 % CaO % MgO
57,80 0,98 0,096 12,10 2,01 2,08 0,20

Durchführung der Versuche zu verschiedenen Jahreszeiten. Zu 
hoher Sinteranteil im Möller nachteilig. Tlron Age 145 (1940) 
Nr. 18, S. 54/55.]

S c h l a c k e n e r z e u g n i s s e .  V erfa h ren  für d ie  H erste llu n g  
von H ü tte n m a u e r ste in en .*  Begriffsbestimmung nach DIN 
398. Verarbeitung der Schlacke und Beschreibung der angewand
ten Pressen. Beschaffenheit der Steine in Abhängigkeit von der 
Erhärtungsweise in Kohlensäure, Dampf oder Luft mit Beschrei
bung der Härteverfahren. [Techn. Bl., Düsseid., 30 (1940) Nr. 28, 
S. 320/21.]

Kleinlogel, A.: T h u ra m en t im n eu eren  B etonbau.*  
Vorteil des Thuraments gegenüber Traß bei Verwendung als 
hydraulischer Zuschlag, vor allem im Massenbetonbau. Angabe 
von Mischungsverhältnissen für einige wichtigere Bauten bei 
Anwendung von Thurament. [Bautechn. 18 (1940) Nr. 9, S. 95/96.] 

Särnö, Bo: G la sw o lle  a ls  e le k tr is c h e r  Iso liers to ff.*  
Erzeugungsverfahren, mechanische Eigenschaften, chemische 
Beständigkeit, elektrische Eigenschaften. Anwendungsgebiete 
und Anwendungsformen. [Tekn. T. 70 (1940) Elektroteknik 
Nr. 6, S. 89/95.]
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Eisen- und Stahlgießerei.
Metallurgisches. Z u r  E n ts c h w e f e lu n g  v o n  f lü s s ig e m  

E isen  in  d e r  P fa n n e . Entschwefelung von Gußeisen m it Soda, 
Kalzium karbid und mit anderen auf Alkalikarbonatgrundlage 
aufgebauten Entschwefelungsmitteln. [Gießerei 27 (1940) Xr. 13, 
S. 249.]

Formstoffe und Aufbereitung. P h a ir, W. A.: A u f b e r e i tu n g  
von v e rb ra u c h te m  z e m e n tg e b u n d e n e m  F o rm s a n d .*  
Beschreibung einer Aufbereitungsanlage für zement- und kalk- 
vebundenen Formsand. E ntfernung der Staubteile durch Aus
blasen des Sandes. Eigenschaften des wieder auf bereiteten Sandes. 
[Iron Age 145 (1940) Xr. 10, S. 48 '52; Foundry  T rade J .  62 (1940) 
Xr. 1235, S. 287/88.]

Schmelzöfen. V e rsu c h e  ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  S c h m e lz 
ü b e rh itz u n g  v o n  G ra u g u ß  in  X ie d e r f r e q u e n z - I n d u k -  
tio n sö fen  „ B a u a r t  R u s s “ . D urchführung der Versuche im 
sauer zugestellten Xiederfrequenz-Induktionsofen. Ueberhitzung 
bis zu 1600°. Festigkeitseigenschaften des unlegierten Gußeisens. 
[Russ-Ber. 9 (1940) Xr. 2, S. 10/11.]

Comina, Raffaele: D a s  S c h m e lz e n  v o n  G u ß e ise n  im  
E lek tro o fen .*  Auskleidung, Ofenatmosphäre sowie Schmelzen 
von festem Einsatz. Kohlung und  Ueberhitzung. Elektroofen 
der ..F ia t“ zum Umschmelzen von Gußeisendrehspänen. Vorteile 
gegenüber dem Kupolofen. [In dustr. mecc. 22 (1940) Xr. 5, 
S." 275/87.]

Wilke, R. E .: B ild s a m e  F l ic k m a s s e n  f ü r  K u p o lö fe n .*  
Verfahren zur Ausbesserung der Schmelzzone von Kupolöfen mit 
einer Mischung aus feuerfestem Ton und scharfem Sand. Tech
nische und wirtschaftliche Vorteile. [Trans. Amer. Foundrym . 
Ass. 47 (1939) Xr. 1, S. 89/96.]

Gußeisen. Danse, L. A.: W is s e n s c h a f t l ic h e  L ö su n g  
e iner g ie ß e r e i te c h n is c h e n  F ra g e .*  Planmäßige U nter
suchung der Ursachen des Reißens von Gußstücken während 27 
Jahre. Beschreibung der Untersuchung m ittels in die Form 
eingebauter Thermoelemente. E rörterung der Abkühlungskuiven 
und der getroffenen form- und gießtechnischen M aßnahmen. 
[Trans. Amer. Foundrym . Ass. 47 (1939) Xr. 1, S. 147/78.]

S t a h l g u ß .  Duma, Joseph A., und Stanley W. Brinson: 
A nw endung  ü b e r w a c h te r  g e r ic h te t e r  E r s t a r r u n g  a u f  
große S ta h lg u ß s tü c k e .  Gießtechnik bei der Xorfolk Xavy 
Yard für große und verwickelt geformte Gußteile von über 4,5 t  
aus Elektroofenstahl mit möglichst weitgehender gerichteter 
Erstarrung durch günstige Tem peraturführung der Stahlschmelze 
in der Form. Verwendung synthetisch gebundener Silikasand- 
misehung für die Form en. Röntgenuntersuchung des Gußstückes 
an kritischen Querschnitten. Gießen eines 9-t-Ankers, eines 
Xiederdruck-Turbinengehäuses und Drosselventils. [J . Amer. 
Soc. nav. Engrs. 52 (1940) S. 26 64; nach Metals & Alloys 11 
(1940) Xr. 5, S. MA 252 u. 254.]

Stahlerzeugung.
M e t a l l u r g i s c h e s .  Biers, H ow ard: D e s o x y d a t io n s m i t te l  

bei d e r S ta h lh e r s te l lu n g .  Einfluß der Desoxydationsm ittel 
auf die Beseitigung von nichtm etallischen Einschlüssen. Der 
Kohlenstoff wirkt dabei als D esoxydationsm ittel. Die Verwendung 
von Kalzium und Zirkon. Zirkon bindet Sauerstoff, Stickstoff, 
Schwefel und Phosphor, sein Zusatz ist von Vorteil bei legierten 
Stählen, vor allem für die Verbesserung der Kerbschlagzähigkeit 
und der gleichmäßigen Korngröße (4 bis 7 M cQuaid-Ehn). E rö rte 
rung über die Korngröße. Einfluß des Eisenoxydulgehaltes. 
Beeinflussung des Flüssigkeitsgrades des Stahles durch Zirkon
legierung. [Iron Coal Tr. R ev. 140 (1940) Xr. 3763, S. 571; 
Xr. 3764, S. 611 u. 613.]

Mosharow, W .: D ie  g ru n d le g e n d e n  B e d in g u n g e n  z u r  
G ew innung  v o n  f e in k ö rn ig e m  K o h le n s to f f s t a h l  b e im  
S ie m e n s -M a rtin -V e rfa h re n . E rhöh ter W asserstoffgehalt im 
Stahl bedingt Kom vergröberung, Sauerstoff und Stickstoff Kora- 
verfeinerung, ELsen- und M angansulfide dagegen Sprödigkeit des 
Stahles. Um vor der Desoxydation m it Aluminium einen möglichst 
niedrigen Gasgehalt des Stahles zu erreichen, wird mit Schlacken 
von 6 bis 11,5 %  FeO gearbeitet. Vordesoxydation m it Ferro- 
mangan und Ferrosilizium sowie mit  Silizium-Mangan-Aluminium- 
Doppellegierungen. Zugabe von 0,6 bis 0,8 kg bzw. 0,9 bis
1,1 kg A l/t. [Stal 9 (1939) Xr. 9, S. 19 23.]

S c h w e i ß s t a h l .  Anke, F ritz : Z u r  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d es 
P a k e tie rs c h w e iß  V e rfah re n s .*  [S tah l u. Eisen 60 (1940) 
Xr. 28, S. 622/23.]

T h o m a s v e r f a h r e n .  Eichholz, W alter, Gerhard B ehrendt und 
Theodor Kootz: X eu e  U n te r s u c h u n g e n  u n d  E r k e n n tn i s s e  
ü ber d en  A b la u f  d es b a s is c h e n  W in d f r i s c h v e r f a h r e n s .  
Zuschriftenwechsel mit W. E ilender und W. Roeser. [Stahl u. 
Eisen 60 (1940) Xr. 30, S. 660/61.]

S i e m e n s - M a r t i n - V e r f a h r e n .  Dementjew, W .: D ie  H a l t b a r 
k e i t  d e r  M a g n e s i th e rd e  v o n  1 8 5 - t -S ie m e n s -M a r tin -  
O efen .*  Ergebnisse einer Untersuchung über die E inflüsse, die 
besonders schädlich auf die H altbarkeit einwirken. [Stal 9 (1939) 
Xr. 12, S. 27/31.]

Dobrochotow, X .: U e b e r  W ege z u r  V e rb e s s e ru n g  d e r  
G ü te  d e s S ie m e n s -M a r t in -S ta h le s .  Bedingungen und Forde
rungen an die Ofenarbeit, die Schmelzführung, die Ofenbauart, 
das Desoxydieren, die G ießtem peratur und Geschwindigkeit 
sowie das Vergießen. Die A nw ärm tem peratur der Blöcke zum 
Auswalzen. [S tal 9 (1939) Xr. 9, S. 12/14.]

E iserm ann, Friedrich: D ie  H e r s te l lu n g  w e ic h e r  S tä h le  
im  s a u r e n  S ie m e n s -M a r t in -O fe n  u n te r  b e s o n d e re r  B e 
r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  S c h m e iz fü h ru n g .*  [S tah l u. Eisen 60
(1940) Xr. 29, S. 629 34 (Stahlw.-Ausseh/ 370).]

H arris, W. C.: S ta h lf o r m g ie ß e r e i  m it s a u re m  S ie m e n s-  
M a r t in -O fe n . Herdzustellung des sauren Herdes und Abstich
loches. Beschaffenheit des Sandes (Siebanalyse). E insatz und 
Schmelzverlauf einer kennzeichnenden Schmelze unlegierten 
Stahlformgusses. Beheizung m it Oel. [Trans. Amer. Foundrvm . 
Ass. 47 (1939) Xr. 2, S. 271 78 u. 344 45.]

Iwanow, P .: D ie  g ü n s t ig s te  F ü h r u n g  des S ta h ls c h m e lz 
v e r fa h r e n s .  Theoretische B etrachtungen über die Schmelz
führung zur Erzielung bester Stahlgüte. M ittlere Entkohlungs
geschwindigkeit sowie Länge der Kochzeit. [S tal 9 (1939) Xr. 9, 
S. 23/25.]

Kam ensski, W .: D ie  E rz e u g u n g  u n b e r u h ig te n  S ta h le s .*  
Vorzüge und Xachteile des unberuhigten Stahles. Theoretische 
B etrachtungen. Schwierigkeiten des Erschmelzens und Vergießens 
sowie Vorschläge zur Beseitigung derselben. [S tal 9 (1939) Xr. 9, 
S. 30'34.]

Kasanzew, I .:  D ie  W ä rm e fü h ru n g  im  S ie m e n s -M a r t in -  
O fen.* Die W ärmeenergie als H aupteiniluß für die Schnelligkeit 
des Sc-hmelzens. W ärmeübergangsmessung m it einem neuartigen 
Gerät, der scheibenförmigen Wärmesonde. Einfluß der A rt und 
Schnelligkeit des Einsetzens auf die Schmelzdauer. Einfluß der 
Stärke des Kochens auf die Schnelligkeit der Badanwärmung. 
Einfluß der W ärm ebelastung auf die Staubentwicklung und die 
H altbarkeit des Schmelzraumes. [S tal 9 (1939) X r. 9, S. 25 30.] 

Po rte r, J .  W .: S ta h lf o r m g ie ß e r e i  m it  b a s is c h e m
S ie m e n s -M a rtin -O fe n .*  Ofen m it Verbrennungs- und Zug
überwachung. Ausbildung der wassergekühlten Tür. Schmelz
führung bei einer m ittelharten  Stahlformgußschmelze. [Trans. 
Amer. Foundrym . Ass. 47 (1939) Xr. 2, S. 279 98 u. 345.]

Schneerow, Ja .:  D ie  A u s w irk u n g  d e r  V e rg rö ß e ru n g  
d es E in s a tz g e w ic h te s  im  S ie m e n s -M a rtin -O fe n .*  Die 
Erzeugungssteigerung m it Zunahme des Einsatzgewichtes. Die 
Erhöhung der W ärmewirkung des Ofens und die Gründe für die 
Einschränkung der Grenzen dieser Steigerung. Die notwendige 
Aenderung der Herdraum m aße und die H altbarkeit der Oefen. 
[S tal 9 (1939) Xr. 9, S. 34/40.]

Ssemikin, I .:  B a u a r t e in z e lh e i t e n  f ü r  s c h n e l l a r b e i 
t e n d e  S ie m e n s -M a rt in -O e fe n .*  Ueberlegungen und Angaben 
über B auart und Maße der wichtigsten Teile. Oefen von 300 bis 
350 t  Fassung. [S ta l 9 (1939) Xr.9, S. 15/19.]

Trautschold, Reginald: E in f a c h e  U e b e rw a c h u n g  v o n  
S ie m e n s -M a rt in -O e fe n .*  Selbständige Regelung zur Auf
rechterhaltung des richtigen Druckes und des Verhältnisses von 
Brennstoff zu Luft im Siemens-Martin-Ofen. Schema eines Sie
mens-Martin-Ofens m it allen eingebauten Ueberwachungsvor- 
riehtungen. [Steel 106 (1940) Xr. 14, S. 44 u. 99.]

W ashbum , F . M., und W . O. Philbrook: D ie U e b e rw a c h u n g  
d e r  b a s is c h e n  S ie m e n s -M a r t in -O fe n s c h la c k e .  I/TV.* 
Ueberwachung der Siemens-Martin-Ofenschlacke außerordentlich 
wichtig. Bewegung des Sauerstoffs zwischen Ofenatmosphäre, 
Schlacke und B ad. Verlauf des Eisenoxydul- und E isenoxyd
gehaltes. Xachprüfung der Oxydation des Luftsauerstoffs wäh
rend der E rstarrung  von Schlackenproben. Kohlenstoffgehalt 
des Stahles und Gesamteisenoxydulgehalt der Schlacke. Aus
führungen über die „Bom benprobe“ m it Aluminiumspirale. E in 
„Idealschaubild“ für den Verlauf des Kalk-Kieselsäure-Verhält- 
nisses während des gesamten Schmelzverlaufes wird aufgezeichnet 
und der tatsächliche Schmelzverlauf m it diesem Idealbild  v er
glichen. W ährend der Feinungsdauer soll das Kalk-Kieselsäure- 
V erhältnis etwa 2,4 betragen, eine B asizität von 3 bis 3,5 ist 
unerwünscht. Die oxydierende W irkung der Schlacke und  der 
Einfluß der Tem peratur. E ntfernung der Kieselsäure und  des 
Mangans. Einfluß der Zugabe von gebranntem  K alk  auf die E n t
kohlungsgeschwindigkeit. Einfluß des B asizitätsgrades der 
Schlacke auf die E ntphosphorung. [Iron Age 145 (1940) Xr. 8, 
S. 21 25; Xr. 9, S. 31/35; Xr. 10, S. 58/62; Xr. 11, S. 27 30.]
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E l e k t r o s t a h l .  E r r ic h tu n g  e in e s  E le k t r o s ta h lo f e n s  b e i 
d e r  F irm a  C h a m b e r of M in es S te e l  P r o d u c t s ,  L td . ,  
J o h a n n e s b u r g  (S ü d a fr ik a ) .*  8-t-Lichtbogenofen zum Ver
arbeiten von Stahlschrott aus den Bergwerken, hauptsächlich zur 
Erzeugung von Kugeln und Pochstempeln. [Iron Coal Tr. Rev. 
140 (1940) Nr. 3761, S. 495/96; Foundry T rade J .  62 (1940) 
Nr. 1233, S. 251/52.]

Landgraf, George F .: S ta h lf o r m g ie ß e r e i  m it  k e rn lo s e m  
In d u k t io n s o f e n .  Kennzeichnende Schmelzen eines Stahles m it 
5 %  Cr und 0,5 %  Mo. Einsatz. Zuschläge und Desoxydations
m ittel. Strom verbrauch. Durchschnittsbetriebskosten für einen 
sauren 3-t-Lichtbogenofen betrugen 8,35 $ /t  gegenüber 10,14 $ /t 
im 1,5-t-kemlosen Induktionsofen. Erörterung. [Trans. Amer. 
Foundrym . Ass. 47 (1939) Nr. 2, S. 264/70 u. 343/44.]

G i e ß e n .  Demko, I .:  D ie  S c h w ie r ig k e ite n  d es G ie ß en s  
g ro ß e r  B löcke .*  Die im 5- und 7-t-Block auftretenden Mängel 
(Seigerungen, Lunker, Verunreinigungen), die A rt der bisherigen 
Bekämpfung derselben und Hinweise für den Entw urf von K o
killen und Blöcken zur Besserung der Fehler. [Stal 9 (1939) 
Nr. 12, S. 39/45.]

Ferrolegierungen.
E i n z e l e r z e u g n i s s e .  Fleming, A. P. M.: D ie  A n w e n d u n g  d e r  

E le k t r i z i t ä t  in  d e r  M e ta l lu rg ie .  Die für die Herstellung von 
Ferrom angan (75 %), Ferrosilizium (45 %), Ferrowolfram, Ferro- 
chrom, Aluminium, Magnesium, N atrium  und Kalzium erforder
lichen Strommengen, Erzeugungskosten und -preise werden an 
gegeben. Die Erzeugung dieser Legierungen vom Jah re  1930 bis 
1937 stieg auf das Dreifache. [Engineering 149 (1940) Nr. 3874, 
S. 394/95; Nr. 3875, S. 421.]

Metalle und Legierungen.
A l l g e m e i n e s .  Höfinghoff, W .: E r f a h r u n g e n  d e r  D e u t 

sc h e n  R e ic h s b a h n  m it  H e im s to f fe n . M e ta l l is c h e  W e r k 
s to ffe .*  E rfahrungen m it Lagerwerkstoffen sowie m it Alumi
niumlegierungen für Beschlagteile, Rohrleitungen und W asser
kästen, Behälter und K onstruktionsteile. Beschränkte Verwen
dung von Magnesium- und Zinklegierungen. [Z. VDI 84 (1940) 
Nr. 27, S. 465/71.]

S o n s t i g e  E i n z e l e r z e u g n i s s e .  Schwarz, M. v.: Z w ei n e u z e i t 
l ic h e  L a g e rm e ta l le .*  M itteilung über Untersuchung von 
Quarzal, einer kupferarm en Aluminiumlegierung, auf einer Lager
prüfmaschine, sowie über ein neues Lagerm etall „P a lid “ . Die 
eutektische Legierung Blei-Antimon-Arsen als überlegener E rsatz 
für hochzinnhaltiges W eißmetall. Eigenheiten von Aluminium
lagermetallen. [Techn. Zbl. p rak t. Metallbearb. 50 (1940) Nr. 9/10, 
S. 251/52 u. 254; Nr. 11/12, S. 304/06; vgl. Abnahme (Beil. z. 
Anz. Maschinenw.) 3 (1940) Nr. 7, S. 49/53; Nr. 8, S. 57/59.]

Verarbeitung des Stahles.
W a l z v o r g a n g  i m  a l l g e m e i n e n .  Tschekmarjew, A. P .: Z u r

T h e o r ie  ü b e r g ro ß e r  G re ifw in k e l  u n d  D rü c k e  b e im  
W alzen .*  Die beim Vorwalzen angewandten Streckkoeffizienten 
von 1,2 bis 1,4, bedingt durch die allgemein als höchstzulässig 
betrachteten  Greifwinkel von 25 bis 27°, entsprechen nicht den 
plastischen Eigenschaften des W erkstoffs bei den für das W arm 
walzen in Frage kommenden Tem peraturen. Der Verfasser ver
wirft die bisher zur Erhöhung des Streckkoeffizienten angewand
ten  M ittel (Walzenschärfen und ähnliche), die zur Verschlechte
rung der W erkstoffgüte führen, und schlägt ein besonderes Ab
drehverfahren vor, wodurch die Walzen trapezförmige, abgerun
dete Erhöhungen verschiedener Form en und Abmessungen 
erhalten. Diese ermöglichen die Erhöhung des Greifwinkels auf 
35 bis 40° und somit eine starke Erhöhung des W alzdruckes und 
eine größere Streckung bei Block- und ähnlichen Walzwerken. 
Theoretische Untersuchung zur Bestimmung des höchstzulässigen 
Greifwinkels und der Steigerung der W alzleistung. Zahlreiche 
Berechnungsformeln. [Teori. p rak t. met. 11 (1939) Nr. 7, S. 25/30.] 

W ratzki, M.: D as  F ü l le n  v o n  K a s te n  - u n d  rh o m b is c h e n  
K a l ib e r n  b e im  W a lz e n  l e g i e r t e r  S tä h le .*  Der Verfasser 
untersucht die Anwendbarkeit einiger Gleichungen für das Aus
walzen von legierten Stählen, deren B rauchbarkeit für Kohlen
stoffstähle er in einer früheren Arbeit nachgewiesen h a t. [Stal 10
(1940) Nr. 3, S. 24/25.]

W a l z w e r k s z u b e h ö r .  Tschekmarjew, A. P ., A. I. Iwonin, 
M. S. M urtjew und L. F. Molotkow: V e rw e n d u n g  e le k t r i s c h e r  
M e ß d o se n  f ü r  d ie  M e ssu n g  d es W a lz d ru c k e s  in  W a lz 
w e rk en .*  Beschreibung von zwei vom Dnepropetrowsker M etall
urgischen In s titu t Stalin konstruierten Meßdosen a) nach dem 
Volumenprinzip, b) nach dem Induktionsprinzip und ihrer Ver
wendung in Schienenwalzwerken. Die erste B auart, bestehend aus 
D ruckübertrager, Verstärker, Hochfrequenzgenerator, Oszillo
graphen und Gleichrichter, gesta tte t die Messung von Drücken bis

500/1000 t, ist allerdings sehr empfindlich gegen Wasser und 
Dampf und daher für den praktischen Betrieb ungeeignet. Die 
Meßdose nach dem Induktionsprinzip besteht aus einem Druck
übertrager, stabilisierendem Transform ator, Gleichrichter und 
Milliamperemesser, ist für den praktischen Betrieb brauchbar und 
wird für Drücke von 50 bis 500 t  hergestellt. [Teori. prakt. met. 
11 (1939) Nr. 2, S. 43/47.]

F o r m s t a h l - ,  T r ä g e r -  u n d  S c h i e n e n w a l z w e r k e .  Galjemin, M. P . : 
K a l ib r ie r u n g  u n d  W a lz u n g  v o n  R ie s e n fe lg e n e is e n  fü r  
S c h n e lla s tw a g e n .*  Hauptkennzeichen der 550er Walzenstraße 
für die Auswalzung von Felgeneisen. Beschreibung der Kalibrie
rung und der verschiedenartigen Ausschußformen des Jahres 1938. 
Untersuchung der W alzenabnutzung. Aufbau und mechanische 
Eigenschaften der verwendeten Walzen. Verbesserungsvorschläge 
für die Kalibrierung und für die W erkstoffgüte dert verwendeten 
Walzen. [Teori. p rak t. met. 11 (1939) Nr. 4/5, S. 60/65.]

S t a b s t a h l -  u n d  F e i n s t a h l w a l z w e r k e .  Petin, A. G., und G. A. 
Winogradow: U m k a l ib r ie r u n g  g ro ß e r  R u n d a b m e ss u n g e n  
n a c h  d e r  , ,O v a l-R u n d “ -R e ih e  a u f  dem  W a lz w e rk  D-300.* 
Um kalibrierung von A utotraktorenstahl der Abmessungen 19 
bis 36 mm Dmr. von der Rhom bus-Q uadrat-Reihe auf die Rund- 
Oval-Rund-Reihe und Beschreibung der Auswalzung von Rund
abmessungen 25 und 32 nach dem neuen Verfahren. Vorteile der 
neuen Kalibrierungsreihe sind in der Einfachheit der Einrich
tungen und dem leichteren Erfassen und Festhalten in Führungen 
zu ersehen. Aufstellung von Berechnungsformeln für die neue 
K alibrierungsreihe sowie eines Nomogramms für die Bestimmung 
der Abmessungen des ovalen Kalibers, wenn das nächstfolgende 
Rundkaliber bekannt ist. [Teori. p rak t. met. 11 (1939) Nr. 6, 
S. 49/53.]

F e i n b l e c h w a l z w e r k e .  Kusem a, I .:  V e r f a h r e n  z u r  B e re c h 
n u n g  d es W a lz d ru c k e s  b e i d e r  A u s w a lz u n g  v o n  F e in 
b le c h e n  a u s  P la t in e n .*  Aufstellung einer Anzahl Formeln für 
die verschiedenen W alzvorgänge (Breitung und Längung) und 
Anwendung derselben auf die Auswalzung von Feinblechen aus 
Platinen. [Teori. p rak t. met. 11 (1939) Nr. 2, S. 56/58.]

R o h r w a l z w e r k e .  Schewtschenko, A. A.: D ie  B e s tim m u n g  
d e r  M a s c h in e n z e i t  d e s R e d u z ie r v o r g a n g e s  im  R e d u z ie r 
w a lzw erk .*  Entwicklung der Berechnungsformel für die Bestim
mung der Zeit, in welcher ein Rohr den Reduziervorgang durch
läuft, wobei vorausgesetzt w ird, daß das nächste Rohr in das erste 
K aliber eingeführt wird, wenn das erste R ohr das fünfte Kaliber 
durchlaufen h a t und un ter Berücksichtigung der von Kaliber zu 
K aliber verschiedenen Gleitmomente, infolge der unterschied
lichen Geschwindigkeiten der W alzen. Aufstellung einer Formel 
für die Berechnung eines allgemeinen Gleitkoeffizienten. [Teori. 
p rak t. met. 11 (1939) Nr. 2, S. 47/52.]

R a d r e i f e n -  u n d  R a d s c h e i b e n w a l z w e r k e .  Kopeljan, M. A., 
und M. Ja . Ssolomowitsch: D ie  H e r s te l lu n g  v o n  S c h e ib e n 
r ä d e r n  m it  a n g e w a lz te m  S p u rk ra n z .*  Herstellungsüber
sicht zusamm engesetzter R äder (mit aufgezogenem Radreifen) 
sowie von Scheibenrädern m it angewalztem Spurkranz. Kurze 
vergleichende Uebersicht der verschiedenen Vollrädersorten: 
gegossene Gußeisenräder (Griffin), Stahlgußräder und gewalzte 
Scheibenräder. Kurze geschichtliche Entwicklung und ver
gleichende Darstellung des Erzeugungsverfahrens gewalzter 
Scheibenräder bei verschiedenen deutschen, englischen, russischen 
und amerikanischen Firm en. Chemische Zusammensetzung der 
amerikanischen, englischen und deutschen R äder. Ausführlichere 
Beschreibung des Herstellungsverfahrens für Scheibenräder auf 
dem als m odernstem bezeichneten russischen WTerk Liebknecht. 
[Teori. p rak t. m et. 11 (1939) Nr. 3, S. 54/59.]

S c h m i e d e n .  R auhaus, H erm ann: D ie  S te ig f ä h ig k e i t  v e r 
s c h ie d e n e r  W e rk s to f fe  b e im  S c h m ie d e n  im  G esen k  u n te r  
H a m m e r u n d  P re sse .*  [S tahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 27,
S. 589/99 (Walzw.-Aussch. 155).]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Z i e h e n  u n d  T i e f z i e h e n .  R eitzig, G erhard: E in fa c h e s  

H i l f s m i t t e l  b e i d e r  Z ie h s te in - R e p a r a tu r .*  Hinweis auf 
die Notwendigkeit eines Ausgangskonus der Ziehdüse. Arbeits
vorgang bei dem Aufbohren. [D rahtw elt 33 (1940) Nr. 26,
S. 297/99.]

Rohn, W .: S c h lu p f f r e ie  M e h r f a c h - D r a h tz ie h m a s c h i 
nen.*  Vorschlag für den E inzelantrieb der Ziehscheiben durch 
Motoren m it weicher C harakteristik , für langsam laufende 
Maschinen un ter Zwischenschaltung eines Untersetzungsgetriebes. 
[Z. VDI 84 (1940) Nr. 26, S. 453/56.]

Stringfellow, H. A.: B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  m it  dem  
G e g e n z u g  b e im  D r a h tz ie h e n .*  Senken der Wandungsdrücke 
der Ziehdüse um 20 bis 40 % , unabhängig von der Ziehgeschwin
digkeit. Anwachsen der D rehfestigkeit des Erzeugnisses bei
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schwankenden Ergebnissen in Zugfestigkeit und Biegeproben. 
Größere Verformungsfähigkeit. K ritische Stellungnahme von 
Kenneth B. Lewis. [Wire k  W . Prod. 15 (1940) Kr. 3, S. 159 
u. 169; Kr. 5, S. 256 61 u. 281/82.]

Pressen, Drücken und Stanzen. Eichinger, A nton, und Anton 
Pomp: K raftb ed a rf b e im  W a rm p re s se n .*  [Arc-h. E isenhüt - 
tenw. 14 (1940/41) Kr. 1, S. 1/6 (Walzw.-Aussch. 156); vgl. Stahl 
u. Eisen 60 (1940) Kr. 30, S. 661/62.]

Sehimz, K arl: D a s  K a l tp r e s s e n .*  [S tah l u. E isen 60 
(1940) Kr. 30, S. 649/55.]

Einzelerzeugnisse. Arisstow, W . M.: V e r b u n d v e r f a h r e n  
zur H e rs te l lu n g  v o n  K u r b e l s t a n g e n  d u r c h  W a lz e n  u n d  
Schm ieden.* Untersuchung der Möglichkeit der Herstellung 
von Kurbelstangen durch ein Verbundverfahren von Schmiede
walzen und Schmiedepressen sowie der Verringerung des en t
stehenden Grates. Beschreibung eines zur Zeit in Amerika 
üblichen Stanzverfahrens mit mehrfachen Gesenken und des vom 
Verfasser vorgeschlagenen Verbundverfahrens. E ntw urf und  Bau 
der Prägestempel für die Schmiedewalzen. Vergleich der H er
stellungsverfahren un ter Berücksichtigung ih rer W irtschaftlich
keit. [Westn. Metalloprom. 19 (1939) Kr. 7, S. 39/52.]

Sonstiges. Schatz, A rtu r, D r.-Ing ., Berlin: A u ß e n rä u m e n . 
Mit 110 Abb. u. 7 Tab. im Text. Berlin: Ju lius Springer 1940. 
(62 S.) 8°. 2 JIM . (W erkstattbücher für Betriebsbeam te, K on
strukteure und Facharbeiter. H rsg.: H . H aake. H . 80.) S  B S

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. Hougardy, H ., und P . Schierhold: D a s  B r e n n 

sch n e id en  v o n  E is e n  m it  P l a t t i e r u n g e n  a u s  h o c h -  
le g ie rte n  C h ro m -, C h ro m -K ic k e l-  u n d  C h ro m -M a n g a n -  
S täh len .*  Angaben über zweckmäßigen Sauerstoffdruck und 
Brennemeigung zur Erzielung eines sauberen Schnittes. [Techn. 
Zbl. p rak t. M etallbearb. 50 (1940) Kr. 13/14, S. 349/50.]

Preßschweißen. Oliver, F ran k  J . :  S to ß sc h w e iß u n g .*
Widerstandsschweißung m it plötzlicher Strom fortnahm e und 
hammerähnlicher Schlagbeanspruehung der Schweißstelle nach 
dem Verfahren der Vanco Products Co., D e tro it; die Einrichtungen 
werden von der Taylor-W infield Corp., W arren (Ohio), gebaut. 
Anwendung besonders für das Zusammenschweißen von Stäben 
aus unähnlichen 3Ietallen, wie Messing oder Stellit, m it Stahl. 
(Fron Age 145 (1940) Kr. 14, S. 40/43.]

Elektrosehmelzsehweißen. Conradv, H. v .: D e r  W e r k s to f f -  
ü b e rg an g  im  S c h w e iß lic h tb o g e n .*  E inrichtung für Schlie
renaufnahmen im  Lichtbogen. Zusam m enhang zwischen den 
Kräften im Lichtbogen und dem W erkstoffübergang im  Gleich
strom bei positiver und negativer Polung des D rahtes sowie im 
Wechselstrom. Schlußfolgerungen über den W erkstoffübergang 
bei Ueberkopfschweißung. [Elektroschweißg. 11 (1940) Kr. 7, 
S. 109/14.]

Fridland, L. A.: S c h w e iß u n g  m it  d o p p e l te n  E l e k t r o 
den.* W irtschaftlicher V orteil des Schweißens m it zwei E lek tro 
den infolge besserer Energieausnutzung und  erhöhter Leistung 
des Lichtbogens. Untersuchungen über A bbrand und Spritz
verluste bei Schweißen m it doppelten E lektroden von 3 bis 5 mm 
Dmr. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Kr. 1, S. 31/34.]

Tichodejew, G. 31., und  L. E . Fedotow: K o r n v e r f e in e r u n g  
eines h i tz e b e s tä n d ig e n  S ta h le s  m it  30 %  C r b e im  L ic h t 
b ogen sch w eiß en .*  Beim Schweißen von S tah l m it 0,12 %  C 
und 28 %  Cr mit E lektroden aus S tahl m it 0,07 %  C und 34,4 %  Cr 
empfiehlt sich zur Verfeinerung der Schweißgutkomgröße ein 
Zusatz von T itan und  A lu m in iu m  zur E lektrodenum hüllung. 
[Metallurg 15 (1940) K r. 2, S. 31/37.]

E i g e n s c h a f t e n  u n d  A n w e n d u n g  d e s  S c h w e i ß e n s .  Am stutz, 
Em st: S c h w e iß g e re c h te  F o rm g e b u n g .*  Hinweis auf u n 
zweckmäßige Knotenausbildung bei den gerissenen geschweißten 
Vierendeel-Brücken in Belgien. [Schweiz. B auztg. 115 (1940) 
Kr. 26, S. 294 95.]

Card, H. S.: S c h w e iß e n  v o n  H e iz k e s s e ln  f ü r  W o h 
n u n g sh e izu n g .*  K urze Beschreibung eines aus Blechen zu
sammengeschweißten Heizkessels. [Don Age 145 (1940) Kr. 17, 
S. 42/45.]

3Iadsen, K. K .: S c h w e iß b a rk e it .*  Erörterrpig verschie
dener L mstände, die das V erhalten von S tah l beim Schweißen 
beeinflussen, unter weitgehender Berücksichtigung des deutschen 
Schrifttums. [Ingeni0ren49(194O)3IaskinteknikXr.47, S .3177/82.] 

Stieler, C.: D e r E in f lu ß  v o n  K ü h l m i t t e l n  a u f  d a s  
Schw eißen.* U ntersuchungen beim Zusammenschweißen von 
16 mm dicken P la tten  von 600 mm Länge und 300 mm B reite aus 
folgenden Stählen:

% P  % S % Cu
0,01 0,02 0,11
0,02 0,03 —
0,02 0,05 0,29

35.e0

W irtschaftlichkeit, Gefüge, Zugfestigkeit, Kerbschlagzähigkeit 
und Biegewinkel beim Faltversuch der un ter W asserkühlung im 
Lichtbogen nach dem Areatom- und nach dem Gasschmelz
verfahren geschweißten Proben. Schweißen m it K ühlm itteln  nur 
in  Ausnahmefällen zweckmäßig. [Elektroschweißg. 11 (1940) 
Kr. 6, S. 93/97; Kr. 7, S. 115/17.]

Tichodejew, G. 31., und L. X. Ssolowjewa: U n te r s u c h u n g  
d e r  S c h w e iß b a r k e it  v o n  h i tz e b e s tä n d ig e m  C h ro m - 
S i l iz iu m -31 o ly b d ä n -S ta h l .*  Elektrische und autogene Schwei-
B u n g e n a n S t a h l e n  m i t

0/  c/o ^ % Si % M n °/ O  /o '-/r % M o °/ Xi /o-51 % T i
L 0,12 1,74 0,47 6,09 0,29 — —
2. 0,09 0,68 0,72 19,16 — 9,10 0,20
3. 0,11 0,93 0,63 24,44 — 18,65 —
H ärte, Zugfestigkeit und Dehnung der Schweißnähte im A us
gangszustand und nach W ärmebehandlung. [3Ietallurg 15 (1940) 
Kr. 2, S. 23/31.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
B e i z e n .  3Iöhle: A u f a r b e i tu n g  u n d  V e rw e r tu n g  v o n  

B e iz a b la u g e n .*  Die Beinigung von Beizablaugen in  städtischen 
K läranlagen und  die selbständige Reinigung auf den W erken. 
Gegenüberstellung der verschiedenen Verfahren: Fällungs-, E in 
dampf- und Kristallisierverfahren. Solekühlung, Vakuum- und 
Wasserkühlung. Salzsaure Eisenbeizablaugen. Verwertung der 
aus Abfallbeizen gewinnbaren Stoffe und K osten der Aufarbeitung. 
[Techn. 3 Iitt., Essen, 33 (1940) Kr. 11/12, S. 87/99.]

V e r z i n k e n .  Bablik, H .: D ie  L e g ie r u n g s z u s ä tz e  z u  
F e u e r v e r z in k b ä d e r n .  I . S t r u k tu r b e e in f lu s s u n g .*  E in 
fluß von Blei, Kadmium, Eisen, Zinn, Aluminium und Antimon 
in Gehalten bis 1,5 %  im Zinkbad auf das Gefüge des feuerver
zinkten Ueberzuges, auf die Löslichkeit reinen Eisens und dam it 
Auswirkung auf Zinkaufnahme und Gleichmäßigkeit der Ueber- 
zugsdicke, auf die Biegefähigkeit, „Zinkblum enkristallisation“ 
sowie Korrosionswiderstand. [Korrosion u . 3Ietallsch. 16 (1940) 
K r. 6, S. 203/06.]

S o n s t i g e  M e t a l l ü b e r z ü g e .  Buß, G.: U e b e r  d ie  G a lv a n i s ie 
r u n g  v o n r o s tb e s tä n d ig e m  S ta h l .  H . Versuche über die gün
stigsten Bedingungen zur elektrolytischen Abscheidung von 
Kupferschichten auf nichtrostenden Chrom-Kickel- und Chrom- 
3Iangan-Stählen. [3Iitt. Forsch.-Inst. u. Probieram t Edelm etalle 
12(1939) S .98/105; n ach C h em .Z b l.U l (1940) H ,K r .5, S. 685/86.] 

Emaillieren. Dietzel, A.: W as i s t  „ E m a i l“ ? Vorschlag 
einer Begriffsbestimmung. [Sprechsaal 73 (1940) S. 63/64; nach 
Chem. Zbl. 111 (1940) H , K r. 4, S. 541.]

Lang, H .: E in s p a r u n g  d e r  H a f to x y d e  K o b a l t  u n d  
K ic k e i  in  E m a ils . E rsatz  von K obalt und Kickei durch B raun
stein, ein Gemisch von B a 0 2 und Sb20 3, durch F luoride oder 
durch künstliches R osten der Stahloberfläche. [Keram . Rdsch. 
48 (1940) S. 181/83; nach Chem. Zbl. 111 (1940) H , Kr. 4, S. 541.] 

M e c h a n i s c h e  O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g .  Hemingway, E . L .: 
P r ü f u n g  d e r  H ä r t e  d es B in d e m i t t e l s  b e i S c h le i f s t e i 
nen .*  Bedeutung der H ärte  des Bindem ittels bei Schleifsteinen 
aus Aluminiumoxyd für den Schleifvorgang an  Stahloberflächen. 
H ärteprüfung des Schleifsteins m it einem Rockwellgerät durch 
E indrücken einer Stahlkugel m it 3 mm Dm r. und 60 kg Belastung. 
Beziehung zwischen Stahl- und Schleifsteinhärte. [Don Age 145 
(1940) K r. 17, S. 30/34.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
A l l g e m e i n e s .  Schm idt, L. ¡ E r f a h r u n g e n  m it  t e m p e r a tu r -  

g e r e g e lte n  S c h m ie d e -  u n d  H ä r te ö f e n  f ü r  B o h re r  u n d  
S p itz e is e n .*  Betriebsergebnisse m it elektrisch beheizten Oefen 
verschiedener B auarten . [Glückauf 76 (1940) Kr. 20, S. 281/83.] 

G l ü h e n .  X e u e  A r t  v o n  B a n d g lü h v o r r ie h tu n g .*  B e
schreibung einer m it „E longatro l Annealer“  bezeichneten Vor
richtung der F irm a D rever Co. of Philadelphia zum fortlaufenden 
Glühen von Kupfer- und  3Iessingdraht m it selbsttätiger Regelung 
der Flamm enlänge und -höhe entsprechend der gewünschten Zug
festigkeit des D rahtes nach dem Glühen. [WDe & W . Prod. 15 
(1940) K r. 5, S>. 255 u. 277.]

H ä r t e n ,  A n l a s s e n ,  V e r g ü t e n .  Grossmann, 31. A., und  31. Asi- 
mow: H ä r t b a r k e i t  u n d  A b s c h re c k e n .*  Aus den H ärte-T iefe- 
K urven von abgeschreckten zylindrischen Proben unterschied
lichen Durchmessers wird ein Schaubild über die Beziehungen 
zwischen V erhältnis des Durchmessers des ungehärteten  K erns 
zum Probendurchm esser und  dem Probendurchm esser abgeleitet. 
D araus läß t sich m it H ilfskurven, die aus Abschreckgeschwindig- 
keits-H ärte-K urven fü r bestim m te Stähle stam m en, die Ab
sehreckwirkung einheitlich kennzeichnen. Entw urf w eiterer 
Schaubilder für die Beziehungen zwischen der Abschreckwirkung, 
dem  idealen (schroffster Abschreckwirkung entsprechenden)

6 8 *

% c % S i % M n
0,09 0,05 0,40
0,13 0,05 0,50
0,16 0,91 1,0
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Durchmesser und dem wirklich vorliegenden Durchmesser der 
Probe. Daraus wieder einheitliche Kennzeichnung der Durch
härtungsfähigkeit eines Stahles möglich (gleich dem Durchmesser, 
bei dem gerade noch in der M ittellinie der Probe bei schroffster 
Abschreckung H ärtung e in tritt). [Iron Age 145 (1940) Nr. 17, 
S. 25/29; N r. 18, S. 39/45.]

Oberflächenhärtung. Assonow, A. D .: E r f a h r u n g e n  m it  
d em  O b e r f lä c h e n h ä r te n  v o n  K u rb e lw e lle n .*  Hoch
frequenzhärtung von Kurbelwellen. [W estn. Metalloprom. 20 
(1940) Nr. 3, S. 61/66.]

Geweling, N. W .: E le k t r o e r w ä r m u n g  u n d  E le k t r o -  
h ä r tu n g .*  Grundlagen der Oberflächenhärtung durch Hoch
frequenzströme. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 3, S. 43/49.] 

Grönegreß, H. W .: D ie  O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  v o n  G u ß 
e is e n  im  W e rk z e u g m a sc h in e n b a u .*  U ntersuchungen an 
verschiedenen Gußeisensorten über erreichbare Oberflächenhärten 
beim H ärten  m it dem Leuchtgas-Sauerstoff-Brenner:

% c % Si % Mn % P % s %Cr % Graphit % Mo
1. 2,96 1,77 0,60 0,16 0,023 — 2,02 —
2. 3,32 2,00 0,96 0,153 0,130 — 2,71 —
3. 2,90 1,66 0,69 0,24

0,28
0,10 — 2,04 —

4. 2,97 1,75 0,58 0,10 — 2,22 —
5. 3,63 1,77 0,29 0,17 0,07 0,21 2,97 0,53

Oberflächenhärten von Drehbankführungen. [W erkstattstechnik 
34 (1940) Nr. 14, S. 232/36.]

Łosiński, M. G.: K o n t in u ie r l ic h e  O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  
v o n  S ta h l  d u rc h  E r h i t z e n  m it  H o c h f re q u e n z s tro m .*  
Einrichtungen zur Oberflächenhärtung von W erkstücken, bei
spielsweise Wellen bis 4 m Länge. [Westn. Metalloprom. 20 
(1940) Nr. 3, S. 50/60.]

Minkin, A. S.: E le k t r i s c h e  O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  v o n  
E in z e l te i le n .  Hinweis u. a. auf die elektrische K ontakthärtung 
nach N. W. Geweling und deren Vergleich m it der Hochfrequenz
erhitzung nach W. P. W ologdin. [Legkaja Promyschlennost 19 
(1940) Nr. 2, S. 25/26; nach Chem. Zbl. 111 (1940) H , Nr. 5, 
S. 685.]

W inogradów, A. F .: U e b e r  d e n  E in f lu ß  e in e r  h a r te n  
O b e r f lä c h e n s c h ic h t  a u f  d ie  F e s t i g k e i t  v o n  G e g e n 
s tä n d e n .  Die Gesetzmäßigkeit der Veränderung von Zugfestig
keit und Streckgrenze m it der Dicke der Oberflächenschicht, die 
bei Stahlproben m it 0,16 bis 0,18 %  C, 0,16 bzw. 0,88 %  Cr und 
0,08 %  Ni durch einstündige Behandlung im Salzbad m it 
25 %  NaCN, 46 %  N a2C 03 und 29 %  NaCl erhalten wurden, ist 
sehr verwickelt. [W estn. Metalloprom. 19 (1939) Nr. 3, S. 67/70; 
nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 3, S. 399.]

Wologdin, W. P .: U e b e r  d e n  d e r z e i t ig e n  S ta n d  d e r  
O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  d u r c h  I n d u k t io n s s t r ö m e  u n d  d ie  
B e d in g u n g e n  ih r e r  w e i te r e n  E n tw ic k lu n g .*  [Westn. 
Metalloprom. 20 (1940) Nr. 3, S. 37/42.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Temperguß. Roll, F .: V e rh a l te n  v o n  T e m p e rg u ß  g eg en  

g e sc h m o lz e n e s  Z in k . Angriff von Probestäben aus schwarzem 
Temperguß m it 2,3 %  C und 1 %  Si, weißem Temperguß mit 
1,25 und 0,25 %  C sowie Stahl m it 0,07 bis 1,2 %  C durch flüssiges 
Zink von 470°. Sehr s ta rk  entkohlter weißer Temperguß für 
Gußstücke, die m it geschmolzenem Zink bis zu Tem peraturen von 
470° in Berührung kommen, geeignet. [Korrosion u. Metallsch. 16 
(1940) Nr. 6, S. 206/07.]

Flußstahl im allgemeinen. Loschtschilow, S., und B. Fasstow- 
sk i: V e rw e n d u n g  v o n  B e s s e m e rs ta h l  f ü r  e in e  R e ih e  v o n  
P r o f i l e n  u n d  E rz e u g n is se n .*  Beschreibung von Versuchs
schmelzen nach dem Bessemerverfahren auf russischen Werken, 
wo wegen des Reichtums an phosphorarm en Erzen angestrebt 
wird, solche Erzeugnisse aus Bessemerstahl herzustellen, für die 
in den Vereinigten Staaten und England auch Bessemerstahl 
verwendet wird. Chemische Zusammensetzung und Festigkeits
eigenschaften des erhaltenen Bessemerstahls. Angaben über 
zweckmäßige Zusammensetzung des Roheisens, Desoxydation 
und Vergießungsart. Ergebnisse über die Festigkeitseigenschaften 
einiger Versuchswalzungen. [S tal 10 (1940) Nr. 1, S. 22/26; 
Nr. 2, S. 17/22.]

Baustahl. Guzzoni, G.: S c h w e iß b a re  S o n d e r s tä h le .*  
Untersuchungen an folgenden Stählen über Zugfestigkeit, Streck
grenze, Dehnung, Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit im 
normalgeglühten Zustand und nach Lichtbogenschweißung von 
10 mm dicken Blechen m it verschiedenen Elektroden:

% o % Si % Mn % Cr % Mo
1. 0,16 — 0,4 0,80 0,25
2. 0,28 — 0,5 0,90 0,25
3. 0,22 0,25 M — —

4. 0,30 — 0,60 0,95 0,25
5. 0,18 0,30 1,5 — 0,30
6. 0,20 0,25 1,30 0,80 0,90

H ärteverlauf über die Schweißungen. Einfluß der Normalglühung 
auf die Festigkeitseigenschaften der Schweißungen. [Industr. 
mecc. 22 (1940) Nr. 5, S. 259/69.]

Kiessler, H .: N ic k e l-  u n d  m o ly b d ä n f r e ie  B a u s tä h le .*  
Häufigkeitskurven über Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, 
Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit folgender drei Vergütungs
stähle:

% o % Si % Mn %Or
1. 0,3 bis 0,4 — 1,0 bis 1,5 —

2. 0,55 0,7 1,3 —
3. 0,4 bis 0,5 0,4 0,4 bis 0,8 1,4 bis 1,7

Untersuchungen über Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung, Ein
schnürung und Kerbschlagzähigkeit von Stangen m it 10 bis 
60 mm Dmr. im gehärteten  Z ustand aus folgenden Stählen:

% o % Si % Mn % Cr % Mo
1. 0,15 0,29 1,4 1,0 —
2. 0,21 0,24 1,48 1,35 —
3. 0,21 0,30 1,35 1,76 0,21

Einfluß der A nlaßtem peratur auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, 
Dehnung, Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit von ab
geschreckten Proben m it 60 mm Dm r. aus Stählen m it;

% o % S i % Mn %Cr %v
1. 0,28 0,26 1,43 — —
2. 0,38 1,15 1,28 — —

3. 0,34 0,19 0,62 1,02 —
4. 0,41 0,63 1,08 1,11 —
5. 0,38 — 1,97 — 0,14
6. 0,31 0,23 0,78 2,25 0,20

Festigkeitseigenschaften bei vergüteten Proben m it 10 bis 
110 mm Dmr. aus denselben Stählen. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 23, 
S. 385/92.]

Steinberg, S.: E in f lu ß  d e s  S c h m ie d e n s  u n d  d e r  W ärm e 
b e h a n d lu n g  a u f  G efü g e  u n d  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f te n  
v o n  B a u s ta h l  m it  u n d  o h n e  A lu m in iu m z u s a tz .*  U nter
suchungen an Stahl m it 0,4 %  C, 0,4 %  Si, 0,8 %  Mn, ohne Al 
und m it 0,04 %  Al über den Einfluß der Durchschmiedung und 
der W ärmebehandlung auf Schlagfestigkeit und Zugfestigkeit in 
Längs- und Querproben. [S tal 10 (1940) Nr. 2, S. 26/31.]

W e r k z e u g s t a h l .  Becker, E ric h : S c h n e l l a r b e i t s s tä h le  m it 
7 b is  13 %  W o lfra m . [S tahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 28, S. 609/16 
(W erkstoffaussch. 504).]

K ikuchi, R im pli: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  k o b a l th a l t ig e  
S c h n e l la rb e i ts s tä h le .*  Höchste Schnittleistung bei Schnell
a rbeitsstahl m it rd. 0,25 %  C, 3,5 %  Cr, 20 %  W und 16 % Co. 
Vanadinzusatz nicht erforderlich. Der Kohlenstoffgehalt sollte 
m it steigendem K obaltgehalt von 6 bis 15 %  abnehmen. [Tetsu 
to  H agane 26 (1940) Nr. 5, S. 361/66.]

Minkewitsch, N. A., und O. S. Iwanow: N e u e  n ie d r ig 
le g ie r te  S c h n e l la rb e i ts s tä h le .*  Schneidhaltigkeit, Gefüge, 
H ärte  und W ärm ebehandlung von in Rußland entwickelten 
SchneOarbeitsstählen m it 0,6 bis 1,2 %  C, 0,4 bis 1,8 % Si, 
5 bis 13 %  Cr, 0 bis 7,5 %  W, 0 bis 4 %  Mo, 0,2 bis 2,5 %  V und 
0 bis 1,0 %  Ti. Abhängigkeit der H ärte  von Abschreck- und 
A nlaßtem peratur. [Metallurg 15 (1940) Nr. 1, S. 31/46.]

N i c h t r o s t e n d e r  u n d  h i t z e b e s t ä n d i g e r  S t a h l .  Landgraf, George
F .: N e u e re  E n tw ic k lu n g e n  b e i n i c h t r o s t e n d e n  S tä h le n . 
Allgemeine Angaben über die Erhöhung der Beständigkeit gegen 
salzsäurehaltige Lösungen durch Zusatz von Kupfer, Molybdän 
oder Silber. B earbeitbarkeit des silberhaltigen nichtrostenden 
Stahles m it 18 %  Cr und 8 %  Ni. [Electrochem. Soc., Preprint 
77—30, April 1940, S. 395/99.]

Nasimow, A. W .: U e b e r  d ie  N o rm u n g  v o n  h i tz e -  und  
w ä rm e b e s tä n d ig e n  S tä h le n .  Anregungen für die in die 
Normen aufzunehmenden Eigenschaftsangaben (Festigkeits
eigenschaften bei Raum- und Verwendungstem peratur; Korro
sionsbeständigkeit in den in B etracht kommenden angreifenden 
M itteln; Kennzeichnung der Verarbeitbarkeit). [Westn. Stan- 
dartisazii 1939, Nr. 6, S. 7/8; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, 
Nr. 2, S. 263.]

Speranski, W., und A. Koschik: D ie  U rs a c h e n  v o n  H a a r 
r is s e n  in  n ic h t r o s te n d e m  S ta h l  Sh  1 u n d  Sh 2 f ü r  T u r 
b in e n s c h a u fe ln .*  U ntersuchungen an  S tahl m it 0,12 % C 
und 13 bis 14 %  Cr über den Einfluß der Schmelz- und Gieß
bedingungen auf das A uftreten von Haarrissen, die auf oxydische 
Einschlüsse (Chromite) oder eutektische Silikate (mit Eisenoxydul 
und Chromoxyd) zurückgeführt werden. Möglichst vollständige 
Desoxydation m it Mangan, Silizium und Aluminium vor und nach 
dem Zusatz des Ferrochroms soll diese Haarrisse beheben. 
[S tal 10 (1940) Nr. 2, S. 32/38.]

E i s e n b a h n b a u s t o f f e .  Newberry, C. W .: U n te r s u c h u n g  
ü b e r  A u f t r e t e n  u n d  U rs a c h e  v o n  F e h le r n  a n  L o k o m o tiv -  
r a d re ife n .*  S tatistische Auswertung der Fehlerursachen von 
R adreifen aus Stahl m it rd. 0,74 %  C, 0,25 %  Si und 0,80 % Mn.
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80 % aller Fehler Dauerbrüche. Erhöhung der Dauerfestigkeit 
durch Aenderungen in der Bauform der Radreifen und der An
bringungsart der Bohrungen. Beschreibung von Beispielen für 
Radreifenbrüche m it Dauerbrüchen und W erkstoffehlern als 
Ursache. Beziehung zwischen Raddurchm esser und Radreifen
dicke beim E intreten des Dauerbruches. [ J .  & Proc. Instn . mech. 
Engrs., Lond., 142 (1940) Nr. 3, Proc. S. 289/303.]

Dampfkesselbaustoffe. Afanassjew, N. N .: E r m ü d u n g  v o n  
K essele isen . Die Biegewechselfestigkeit von gewalzten Proben 
aus Kesselblech m it 0,15 %  C ist bei 350° höher als bei 20°. 
Verringerung der W echselfestigkeit um 30 %  durch Anbringen 
eines Loches in der Probenm itte. W echselfestigkeitssteigerung 
durch das Walzen der Proben sowie durch Alterung nach der 
Kaltverformung. [Westn. Metalloprom. 19 (1939) Nr. 3, S. 28/34; 
nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 3, S. 397.]

F e i n b l e c h .  Livow, G., und S. B ro it: P h o s p h o r s t a h l  fü r  
Blech. Unberuhigter Stahl m it 0,09 bis 0,12 %  C, 0,30 bis 
0,40 % Mn, 0,09 bis 0,12 %  P  und bis 0,05 %  S für Weißblech hat 
gegenüber siliziertem Stahl einige Vorteile. A rt der Einführung 
des FeP bei befriedigender Entgasung ohne wesentlichen Einfluß. 
[Fonderia 15 (1940) Jan ., S. 5/11; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, 
Nr. 3, S. 397.]

D r a h t ,  D r a h t s e i l e  u n d  K e t t e n .  Dolan, J .  J .  P ., und W. G.
Jackson: U n te r s u c h u n g  ü b e r  d ie  z u lä s s ig e  B e la s tu n g  
von S ta h ld r a h t - F ö r d e r s e i l e n  m it  b e s o n d e re r  B e r ü c k 
s ic h tig u n g  d e r  t i e f e n  S c h ä c h te  in  d e n  W itw a te r s r a n d -  
G oldfeldern .*  E rm ittlung  der Durchschnitts- und H öchst
spannungen in Seilen m it 30 bis 55 mm Dmr. für Förderschächte 
bis 1400 m Tiefe beim Auf wickeln. Abschätzung der B etriebs
dauer des Förderseils und fortlaufende Ueberprüfung des Seils 
auf Bruchsicherheit. Aufnahme von Belastungs-Dehnungs-Kurven 
von Seilabschnitten auf waagerechten Prüfständen bis 6 m Länge. 
Abnahme des Federungsvermögens der Seile m it der Betriebs
dauer. Einfluß des Raddurchm essers sowie der Förderbeschleuni
gung auf die Seilbeanspruchung. Vorschläge für bruchsichere 
Benutzung der Förderseile. [J . & Proc. Instn . mech. Engrs., 
Lond., 142 (1940) Nr. 3, Proc. S. 225/60.]

Reeder, A. M.: E in e  k u rz e  Z u s a m m e n fa s s u n g  ü b e r  d ie  
H a u p te r fo rd e rn is s e  v o n  K a l t s t a u c h d r a h t  f ü r  d ie  
S c h ra u b e n h e rs te llu n g .*  Besprechung der wesentlichsten 
Entwicklungen in der Verfertigung von Schrauben und M uttem  
aus Kaltschlagwerkstoff, bei der die Erfordernisse und Güte des 
Werkstoffes mehr in den Vordergrund gestellt werden als die für 
das Verfahren entwickelten mechanischen Vorgänge. [Wire & 
W. Prod. 15 (1940) Nr. 2, S. 99/102 u. 130.]

E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r .  Kudrjawzew, I. W .: M e c h a n isc h e  
E ig e n sc h a fte n  v o n  k o h le n s to f f h a l t ig e m  W a lz s ta h l  S t-3  
bei t ie fe n  T e m p e r a tu r e n .  E rm ittlung der Festigkeitseigen
schaften bei Tem peraturen un ter 0° von gewalztem Stahl mit 
0,06 bis 0,23 % C von fünf verschiedenen russischen Stahlwerken. 
Günstigste Eigenschaften h a tte  ein seigerungsfreier Stahl mit 
geringstem Gehalt an Schwefel, Phosphor, Schlackeneinschlüssen, 
Stickstoff und Sauerstoff sowie einem K upfergehalt von 0,2 %. 
[Westn. Metalloprom. 19 (1939) Nr. 3, S. 6/15; nach Chem. Zbl. 
111 (1940) II , Nr. 3, S. 399.]

Einfluß von Zusätzen. Piwowarsky, E .: V a n a d in  im  G u ß 
eisen.* Auswertung des Schrifttum s. Einfluß von Vanadin 
auf das Eisen-Kohlenstoff-Zustandsschaubild und auf Gefüge, 
Härte und Festigkeitseigenschaften von Gußeisen. Vanadin im 
Walzenguß, bei Nitrier-Gußeisen und im Temperguß. Einfluß 
von Vanadin auf die Hitze- und W achstum sbeständigkeit, 
Warmfestigkeit, Verschleiß- und Laufeigenschaften. Die Zugabe 
von Vanadin zu Gußeisen. Seigerungserscheinungen in vanadin- 
haltigem Guß. Bestimmung des Vanadingehaltes von Gußeisen. 
[Gießerei 27 (1940) Nr. 13, S. 237/46.]

S o n s t i g e s .  Schimz, K arl: D e r  W e r k s to f f  in  d e r  F e r t i 
gung.* Beobachtung des W erkstoffeinflusses auf die Fertigung 
und Auswertung der erhaltenen W erkstoffkennziffern. [W erk
stattstechnik 34 (1940) Nr. 13, S. 218/21.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
F e s t i g k e i t s t h e o r i e .  Dehlinger, U lrich: D a u e r s ta n d f e s t ig 

k e it, W e c h s e lfe s t ig k e it  u n d  ih r  Z u s a m m e n h a n g  m it  d e r  
w ahren K rie c h g re n z e .*  Theoretische Ueberlegungen über die 
Temperaturabhängigkeit der wahren D auerstandfestigkeit sowie 
der technischen D auerstand- und W echselfestigkeit. [Z. Metall- 
kde. 32 (1940) Nr. 6, S. 199/200.]

Morrison, J .  L. M.: D ie  F l i e ß g r e n z e  v o n  w e ic h e m  S ta h l  
m it b e so n d e re r  B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  W irk u n g  d e r  
P robengröße.*  Vergleich der Spannung an  der Fließgrenze bei 
Zug-, Druck-, Biege-, Verdreh- und Zug- +  Verdrehbeanspru
chung von Proben aus Stahl m it 0,21 %  C, 0,085 %  Si, 0,68 %  Mn,

0,016 %  P  und 0,023 %  S bei Probendurchm essem  von 2,5 bis 
25 mm. Keine Abweichung für Streck- und Quetschgrenze. Zug
versuche an dünnen Rohren und Vollproben verm itteln E igenart 
des Spannungs-Dehnungs-Verlaufes bei ein- und vielkristallinen 
W erkstoffen. Ergebnis für Zug- -f- Verdrehbeanspruchung in 
Uebereinstimmung m it Annahme der Fließgrenze bei einem Grenz
wert der Scherdehnungsarbeit. Bei nicht gleichmäßiger Span
nungsverteilung in der Probe hängt die Fließgrenze ste ts von der 
Probengröße ab. [J . & Proc. Instn . mech. Engrs., Lond., 142 
(1940) Nr. 3, Journ . S. 193/223.]

Z u g v e r s u c h .  Greenwood, J .  Neill, und Howard K . W om er: 
Z e i t - D e h n u n g s -K u rv e n  v o n  B lei.*  Unterscheidung von vier 
Arten Zeit-Dehnungs-Kurven des Bleis bei Spannungen von 0,25 
bis 0,35 kg/mm 2. Auswirkung von Verfestigung und R ekristalli
sation durch Glühen des Bleis. Einfluß von geringen Legierungs
beimengungen wie Zink, Kupfer, Silber, Antimon und W ismut, 
der Ausgangskaltverformung sowie der Korngröße auf den K u r
venverlauf. Unterscheidung von zähflüssigem und plastischem 
Fließen. [J . In st. Met. 64 (1939) S. 135/67.]

S c h w i n g u n g s p r ü f u n g .  Bollenrath, F ., und H. Cornelius: 
Z e it-  u n d  D a u e r f e s t ig k e i t  e in fa c h  g e s t a l t e t e r  m e t a l l i 
sc h e r  B a u te ile .*  E rm ittlung der Lastspielzahl-Wechselspan- 
nungs-Kurven (Wöhler-Kurven) sowie der bei verschiedenen 
Mittelspannungen zum Bruch führenden Grenzspannungen bei 
Zug-Druck-Beanspruchung u. a. für Rohre von 28 mm Außen
durchmesser und 1 mm W anddicke aus Stahl m it 0,23 %  C, 
0,46 %  Mn, 1,07 %  Cr und 0,22 %  Mo im Anlieferungszustand, im 
vergüteten Zustand m it Querbohrung sowie im stumpfgeschweiß
ten  Zustand. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 24, S. 407/12.]

Contractor, G. P ., und F. G. Thompson: D ie  D ä m p 
fu n g s f ä h ig k e i t  v o n  S ta h l  u n d  ih r  M essung .*  Optische 
Aufzeichnungsvorrichtung bei dem G erät von Föppl-Pertz 
zur Messung der Dämpfungsfähigkeit zur Vermeidung der 
Angabe zu hoher W erte. E rm ittlung der Dämpfungsfähigkeit bei 
20 bis 290 bzw. 330° für höchste auftretende Spannungen von
3,5 bis 10 kg/mm 2 von Armco-Eisen und Stählen m it 0,2 bis 0,4 
bzw. 0,9 %  C bei verschiedenen W armbehandlungszuständen und 
somit Gefüge, sowie Stahl m it 0,3 %  C und 3 %  Ni. Tem peratur 
der plötzlichen Aenderung der Dämpfungsfähigkeit. [Iron Steel 
In st., Vorabzug, Mai 1940, 45 S.; Iron  Coal T r. Rev. 140 (1940) 
Nr. 3766, S. 671/75.]

Locati, L .: D ie  M essu n g  d e r  D ä m p f u n g s f ä h ig k e it  v o n  
W e rk s to f f e n  a ls  M i t te l  z u r  E r f o r s c h u n g  ih r e s  A u fb a u s .*  
Uebersicht über bisherige Dämpfungsmeßgeräte. Beschreibung 
eines neuen Dämpfungsmessers („Sm orzim eter“ ). Vergleich der 
Dämpfungskurven verschiedener Metalle, von Gußeisen und Stahl. 
Dämpfungskurve eines Federstahls m it 0,50 %  C, 0,70 %  Si und 
1,9 %  Mn sowie eines Vergütungsstahles m it 0,3 %  C, 0,25 %  Si, 
0,4 %  Mn, 0,7 %  Cr, 0,5 %  Mo und 3,7 %  Ni in verschiedenen 
W ärmebehandlungszuständen. Einfluß der Belastung auf die 
Dämpfung. [Metallurg, ita l. 32 (1940) Nr. 6, S. 219/35.]

Sserenssen, S. W .: E in f lu ß  d e r  O b e r f lä c h e n b e a r b e i 
tu n g  a u f  d ie  W e c h s e lf e s t ig k e i t  v o n  S ta h l.*  U ntersuchun
gen an Proben verschiedenen Durchmessers aus Stählen m it 
45 bis HO kg/mm 2 Zugfestigkeit über die W echselfestigkeit bei 
polierter, geschliffener oder gefräster Oberfläche. [W estn. Metallo
prom. 20 (1940) Nr. 1, S. 35/37.]

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. Opitz, H er
w art, Prof. Dr.-Ing., und Dr.-Ing. H ans Moll: D ie  H e r s te l lu n g  
h o c h w e r t ig e r  D reh  f lä c h e n . Einfluß der Schnittbedingungen 
auf die Oberflächengüte beim Drehen, Schlichten und Feinschlich
ten. Mit 45 Bildern. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H ., 
1940. (2 Bl., 36 S.) 4°. 7 JIJL, für Mitglieder des Vereines deu t
scher Ingenieure 6,30 J lJ l.  (Berichte über betriebswissenschaft
liche Arbeiten. Bd. 14.) —  Untersuchungen u. a. an Stahl m it 
0,5 %  C, 0,75 %  Mn und 1 %  Cr über den Einfluß der Schnitt
geschwindigkeit, des Vorschubes, der Spantiefe, des Meißelradius 
und der Schmierung beim Drehen auf die R auhigkeit der Ober
fläche in Längs- und Querrichtung. Tafel zur E rm ittlung zweck
entsprechender Schnittbedingungen für die Herstellung von 
Drehflächen m it vorgeschriebener Mindestgüte. Untersuchung 
von Gütebeiwerten für Drehflächen als Beitrag zur Frage der 
Normung der Oberflächenbeschaffenheit. 5  B 2

Schallbroch, H ., und H . Schaumann: S c h n i t t k r a f t 
m e s su n g  b e im  D re h en .*  Bisherige Geräte zur Messung der 
Schnittkräfte. Beschreibung eines neuen Meißelhalters m it elek
trischer Meßdose zur Schnittkraftm essung, gegebenenfalls m it 
Schreibgerät. Schnittkraftm essungen un ter anderem  an Gußeisen 
Ge 12.91 und unlegiertem Stahl m it 90 kg/m m 2 Zugfestigkeit in 
Abhängigkeit von der Schnittgeschwindigkeit. [Masch.-Bau 
Betrieb 19 (1940) Nr. 6, S. 235/39.]
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P r ü f u n g  d e r  e l e k t r i s c h e n  L e i t f ä h i g k e i t .  Blanter, M. E .: E in 
r i c h tu n g  z u r  U n te r s u c h u n g  v o n  U m w a n d lu n g e n  be i 
L e g ie ru n g e n  d u rc h  M essu n g  d es e le k t r i s c h e n  W id e r 
s ta n d e s .*  Messungen an Stahl m it 0,71 %  C und 10,9 %  Cr 
sowie 1,1 %  C und 2,2 %  Cr bei Tem peraturen bis 1000°. [Saw. 
labor. 9 (1940) Nr. 3, S. 332/35.]

P r ü f u n g  d e r  m a g n e t i s c h e n  E i g e n s c h a f t e n .  Förster, F ritz: 
E in  M e ß g e rä t  z u r  s c h n e lle n  B e s t im m u n g  m a g n e t is c h e r  
G rößen .*  Gerät („Ferrograph“) zur Untersuchung von W erk
stoffen m it Koerzitivkräften von 0,001 bis etwa 2000 Oersted bei 
Temperaturen bis 900°, bei dem die Magnetisierungskurve als 
stehendes Lichtbild unm ittelbar nach Einführung der Probe in 
die Meßspule erscheint. Meßgenauigkeit und Anwendungsbeispiele 
des Gerätes. [Z. Metallkde. 32 (1940) Nr. 6, S. 184/90.]

P r ü f u n g  d e r  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t  u n d  s p e z i f i s c h e n  W ä r m e .  

Förster, Fritz, und Gerhard Tschentke: E in  V e r fa h re n  z u r  
M essu n g  d e r  T e m p e r a tu r a b h ä n g ig k e i t  v o n  e le k t r i s c h e m  
W id e r s ta n d  u n d  s p e z if is c h e r  W ärm e  f e s te r  u n d  f lü s s ig e r  
M e ta lle .*  Grundlagen des Meßverfahrens, bei dem die Probe 
m it Gleichstrom beheizt und die spezifische W ärme m it Wechsel
strom  gemessen wird. Versuchsergebnisse für einige Metalle in 
festem und flüssigem Zustand bei Temperaturen bis 800°. [Z. 
Metallkde. 32 (1940) Nr. 6, S. 191/95.]

S o n d e r u n t e r s u c h u n g e n .  Springer, Hellm uth: M a g n e tisc h e  
H ä r te p r ü f u n g  v o n  S c h n e lls tä h le n .*  Für die betriebs
mäßige zerstörungsfreie Prüfung der H ärtbarkeit und der rich
tigen W ärmebehandlung von Schnellarbeitsstahl wird die E rm itt
lung der Perm eabilität im Vergleich zu einem Eichstück bekannter 
Eigenschaften vorgeschlagen. Meßergebnisse über die relative 
Perm eabilität von einigen Schnellarbeitsstählen in Abhängig
keit von der Abschrecktemperatur, A nlaßtem peratur und -dauer; 
zum Teil Vergleich m it d.en entsprechenden Rockwell-Härte- 
werten. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 22, S. 365/70.]

Z e r s t ö r u n g s f r e i e  P r ü f v e r f a h r e n .  Frölich, K u rt: V e rsu c h e  
z u r  E r m i t t l u n g  d es S p a n n u n g s v e r la u f s  in  M o d e lle n  
a u s  d u r c h s ic h t ig e n  W e rk s to f fe n .*  Es werden empfohlen 
durchsichtige Modelle m it eingebetteten Maßstäben oder das 
E instreuen feiner Kugeln. [Z. techn. Phys. 20 (1939) Nr. 12, 
S. 329/32.]

Graaf, J .  E . de: R ö n tg e n a p p a r a te  z u r  U n te rs u c h u n g  
d e r  G r o b s t r u k tu r  v o n  W e rk s to f fe n .*  Vergleich zweier 
Schaltungen, von denen die eine eine pulsierende doppelt so 
hohe Spannung als die Scheitelspannung des Transformators 
ergibt, die andere eine ungefähr gleichbleibende Spannung erzielen 
läßt, nach der Strahlenausbeute in Abhängigkeit von der Dicke 
des zu durchleuchtenden Gegenstandes. Röntgenröhre m it 
Kathodenbuchse zur Erzielung eines Brennfleckes bestim m ter 
Größe. [Philips techn. Rdsch. 5 (1940) Nr. 3, S. 69/74.]

Müller, E. A. W .: E in f lu ß  d e r  F e ld v e r te i lu n g  a u f  d ie  
F e h le r e r k e n n b a r k e i t  b e im  M a g n e tp u lv e r - P r ü f v e r f a h 
ren .*  Untersuchungen an  einer g latten  Getriebewelle, einer 
mehrfach abgesetzten Pumpenwelle sowie an einer mehrfach 
gekröpften Kurbelwelle über die Induktion in Abhängigkeit vom 
Spulenstrom und von der Einspannung. Folgerungen für eine 
zweckmäßige M agnetisierung zur Erzielung größter Fehler
anzeigegenauigkeit. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 27, S. 472/76.]

Schräder, H ans: E r f a h r u n g e n  in  d e r  A n w e n d u n g  des 
M a g n e tp u lv e r v e r f a h r e n s  z u r  R iß p rü fu n g .*  [Stahl u. 
Eisen 60 (1940) Nr. 29, S. 634/40; Nr. 30, S. 655/60 (Werkstoff- 
aussch. 505).]

Metallographie.
A l l g e m e i n e s .  Masing, Georg: E in ig e  W a n d lu n g e n  d e r  

M e ta l lk u n d e  im  L a u fe  d e r  J a h r e .  D em  A n d e n k e n
G. T am m an n s .*  [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 10, S. 189/92.] 

G e r ä t e  u n d  E i n r i c h t u n g e n .  Borries, B. v., und E. Ruska: 
N eu e  W ege d e r  M ik ro sk o p ie .*  Elektronenm ikroskop zur 
Untersuchung durchstrahlter W erkstoffe m it magnetischen Linsen 
und einem Auflösungsvermögen von 50 Ä. Anwendung zur U nter
suchung von Tonen und Zementen, Staub und Rauch. Sonstige 
Arten von Durchstrahlungs-Elektronenmikroskopen. [Vierjahres- 
plan 4 (1940) Nr. 12, S. 504/07.]

P r ü f v e r f a h r e n .  Taw ara, K uniiti: V e r fa h re n  z u r  B e u r te i 
lu n g  v o n  S c h la c k e n e in s c h lü s s e n  in  S ta h l.*  Vorschlag 
eines Ausschusses der japanischen Gesellschaft zur Förderung der 
wissenschaftlichen Forschung. Die Schlackeneinschlüsse, die 
grundsätzlich nach bildsamen (Sulfiden und Silikaten) und n icht
bildsamen (Oxyden) Einschlüssen getrennt werden, werden bei 
hundertfacher Vergrößerung nach ihrer Zahl und Größe auf Grund 
von 40 Vergleichsbildern gekennzeichnet. Vergleich m it ändern 
Schlackeneinschluß-Prüfverfahren. [Tetsu to  Hagane 26 (1940) 
Nr. 5, S. 367/77.]

R ö n t g e n o g r a p h i s c h e  F e i n g e f ü g e u n t e r s u c h u n g e n .  Bijvoet, J. 
M., Prof. D r., Dr. N. H. Kolkmeijer, [beide] van’t  Hoff-Labora
torium  der U niversität U trecht, Dr. C. H. MacGillavry, Labora
torium  für Krystallographie der U niversität Amsterdam: R ö n t 
g e n a n a ly s e  v o n  K r y s ta l le n .  Deutsche, umgearb. Ausg. Mit 
200 Abb. (u. e. Geleitwort von P. Debye). Berlin: Julius Springer 
1940. (3 Bl., 228 S.) 8°. 18 JU l, geb. 19,80 J U l.  ; B ;

A e t z m i t t e l .  Pusch, R ichard: N e u e re  A e tz m i t t e l  fü r  
E is e n  u n d  S ta h l.*  [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 1, 
S. 15/25; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 30, S. 662.]

Z u s t a n d s s c h a u b i l d e r  u n d  U m w a n d l u n g s v o r g ä n g e .  Agejew, 
N. W ., N. N. Kurnakow, L. N. Gussewa und O. K . Konenko- 
Gratschewa: P h y s ik a l is c h - c h e m is c h e  U n te r s u c h u n g  von 
F e r ro s i l iz iu m .*  Röntgenographische und Gefügeuntersuchung 
des Zustandsschaubildes Eisen-Silizium im Bereich 45 bis 60 % Si. 
[Metallurg 15 (1940) Nr. 1, S. 5/12.]

Bradley, A. J . ,  W. L. B raggundC . Sykes: U n te rs u c h u n g e n  
ü b e r  d a s  G e fü g e  v o n  L e g ie ru n g e n . Röntgenographische 
Untersuchung der Zustandsschaubilder von binären und ternären 
Systemen m it den Elem enten Chrom, Eisen, Kobalt, Nickel, 
K upfer und Aluminium. Aufbau der Atome im G itter im geord
neten und ungeordneten Zustand. Prüfung des Uebergangs vom 
geordneten zum ungeordneten Zustand an den Legierungen Cu3Au, 
Cu3Pd und Ni3Fe durch E rm ittlung der Umwandlungsenergie. 
Spezifische W ärm e-Temperatur-Kurven von Eisen, Nickel und 
alterungshärtenden Legierungen. [Iron Steel In st., Vorabzug, 
Mai 1940, 80 S.; Iron  C oalTr. Rev. 140 (1940) Nr. 3766, S. 688/89.] 

Cornelius, Heinrich: D ie  T e m p e r a tu r  d e r  a -y -U m w an d - 
lu n g  in  B a u s tä h le n  m it  e rh ö h te m  S i l iz iu m g e h a lt .*  [Stahl 
u. Eisen 60 (1940) Nr. 27, S. 602/03.]

Förster, F ritz, und Erich Scheil: U n te r s u c h u n g  des z e i t 
l ic h e n  A b la u fe s  v o n  U m k la p p v o rg ä n g e n  in  M e tallen .*  
Messung der W iderstandsänderung bei der Martensitbildung in 
Eisen-Nickel-Legierungen m it einem Schleifen- und Kathoden
strahl-Oszillographen (Braunsche Röhre). Vergleich mit der 
W iderstandsänderung bei der Zwillingsbildung in Wismutein
kristallen und bei der Zirkonumwandlung. Allgemeine Betrach
tungen über Umklapp- und Schiebungsumwandlungen. [Z. Metall
kde. 32 (1940) Nr. 6, S. 165/73.]

Piwowarsky, E .: U e b e r  d e n  s o g e n a n n te n  S ä t t ig u n g s 
g ra d  b e i G ra u g u ß .*  Vergleich der bisherigen Formeln von 
A. Ledebur, F . J . Cook, E. Heyn sowie von H. Hanem ann und 
A. Schräder zur Bestimmung des sogenannten Sättigungsgrades 
an Kohlenstoff in Abhängigkeit vom Siliziumgehalt. Genauere 
Berücksichtigung des Einflusses der anderen Legierungselemente 
auf den eutektischen Kohlenstoffgehalt, z. B. durch J . E. Fletcher. 
[Gießerei 27 (1940) Nr. 15, S. 285/86.]

Takeda, Shuzo, und Kensuke M utuzaki: D as  Z u s ta n d s 
s c h a u b ild  E is e n -A lu m in iu m -S il iz iu m .*  Aufstellung des 
vollständigen Zustandsschaubildes nach Gefüge-, röntgenographi
schen, magnetischen und dilatom etrischen Untersuchungen. Vor
handensein der ternären  Verbindungen Fe3Al3Si2, Fe6Al12Si5, 
Fe5Al9Si5, FeAl3Si2, FeeAl15Si5 und FeAl4Si. [Tetsu to  Hagane 26 
(1940) Nr. 5, S. 335/61.]

Umansky, M.: R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  v o n  n i tr ie r te m  
S ta h l .  Untersuchungen über die in der Verstickungssehicht vor
kommenden Phasen. [Shurnal teehnitscheskoi Fisiki 9 (1939) 
Nr. 6, S. 528/32; nach Phys. Ber. 21 (1940) Nr. 14, S. 1333/34.] 

E r s t a r r u n g s e r s c h e i n u n g e n .  Stein, Heinrich, Dr.-Ing.: U eber 
d en  E r s ta r r u n g s v o r g a n g  u n d  d ie  A u s b ild u n g  der 
G u ß te x tu r  b e im  A lu m in iu m -B lo c k g u ß . (Mit 56 Textabb.) 
Berlin (W 50): Aluminium-Zentrale, Abteilung Verlag, 1939.) 
(29 S.) 4°. 3 JIM . (Aluminium-Archiv. Bd. 20 «Dissertation». 
— Allgemeine Betrachtungen über die Gesetzmäßigkeiten, die 
die E rstarrung von Metallschmelzen in Gußformen beherrschen, 
unter weitgehender Berücksichtigung des neueren Schrifttums. 
Versuche an Aluminium über den Einfluß der Keimzahl und deren 
Veränderung durch geringe Beimengungen und durch Wieder
aufschmelzen auf das Gußgefüge. Zusammenhang zwischen 
Kristallisationsgeschwindigkeit und Keimzahl. Darstellung des 
Erstarrungsverlaufs und Einfluß verschiedener Formwerkstoffe, 
der Wanddicke und Tem peratur der Gußformen auf die Erstarrung 
von Aluminiumlegierungen. 2  B  2

G e f ü g e a r t e n .  Dehlinger, U lrich: Z u r  E n ts te h u n g  des 
W id m a n n s tä t te n s c h e n  G e fü g e s  in  E is e n -N ic k e l-M e te o -  
r i te n .*  Thermodynamische Unbeständigkeit des üblichen Mar
tensitgefüges. Mechanismus seines allmählichen Uebergangs in 
das Meteoritengefüge. [Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 6, S. 196/98.] 

R e k r i s t a l l i s a t i o n .  Masing, Georg, und Pai-Yen Long: S tu 
d ie n  ü b e r  R e k r i s t a l l i s a t io n  d e r  M e ta lle .*  Keimbildung bei 
der prim ären Rekristallisation beim Zinn. Statistische Verteilung 
der Korngrößen bei der prim ären und der sekundären Rekristalli
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sation auf Grund von Beobachtungen an Zink und Aluminium.
Erzwungene sekundäre R ekristallisation“ bei diesen beiden 

Metallen. [Z. Metallkde. 32 (1940) Xr. 7, S. 217/25.]
Korngröße und -Wachstum. E lgot, S. A., und S. A. Sm im ow a: 

E rm it tlu n g  d es A u s te n i tk o r n e s  b e i n ie d r ig g e k o h l te m  
Stahl.* Prüfung der Mc-Quaid-Ehn-Komgröße bei Blechen aus 
beruhigtem und unberuhigtem  Stahl mit 0,05 bis 0 ,0 7 %  C, 
0 bis 0,04 %  Si, 0,16 bis 0,26 %  Mn, 0,013 bis 0,029 %  P, 0,012 
bis0,028 %  S, 0 bis 0,08 %  Cu, 0 bis 0,20 %  Al und 0 bis 0,11 %  Ti. 
[Saw. labor. 9 (1940) Xr. 3, 335 39.]

Mitsehe, R .: S e h m ie d e k re u z  u n d  A u s te n i tk o r n g r ö ß e  
in m it te lh a r te n  K o h le n s to f f s tä h le n .*  U ntersuchungen an 
verschieden desoxydierten Proben eines Siemens-M artin-Stahles 
mit 0,48 %  C, 0,01 bis 0,09 %  Si, rd . 0,5 %  Mn und 0,007 bis 
0,18 % Al über die Korngröße in den Diagonalen von geschmie
deten Vierkantstangen nach Glühen bei 810 bis 1000°. [Berg- u. 
hüttenm. Mh. 88 (1940) Xr. 6, S. 77/80.]

Diffusion. Procopiu, Stefan: D ie  U n te r s u c h u n g  d e r  A u f 
kohlung  v o n  E is e n  m it H ilfe  d e s  P o t e n t i a l s  z e m e n t ie r t e n  
E isens in  a n g e s ä u e r te m  W a s se r . Bei Verbindung reinen 
Eisens mit zementiertem Eisen in angesäuertem  W asser geht die 
Aufkohlungsschicht in Lösung; daraus ergibt sich eine Möglich
keit, deren Tiefe zu erm itteln . Untersuchungen über die Eindring- 
tiefe des Kohlenstoffs in Abhängigkeit von der Tem peratur und 
derZeit. [Ann. sei. Univ. Jassy  26 (1940) Xr. 1, S. 309'24; nach 
Phys. Ber. 21 (1940) Xr. 14, S. 1333.]

Fehlererscheinungen.
Brüche. Eilender, W alter, und R obert P riby l: S c h ie fe r -  

b ruch  in  S tä h le n  d u rc h  K r is ta l l s e ig e r u n g .*  [Arch. Eisen- 
hüttenw. 14 (1940 41) Xr. 1, S. 35/42; vgl. S tahl u. Eisen 60 
(1940) Xr. 30, S. 662.] —  Auch Dr.-Ing.-D iss. (Auszug) von R . 
Pribyl: Aachen (Techn. Hochschule).

Korrosion. Greenidge, C. T ., und C. H. Lorig: K u p f e r 
stähle.*  Erm ittlung des Gewichtsverlustes nach dreijähriger 
atmosphärischer Korrosion von 0,8 mm dicken Versuchsblechen 
aus 43 Stählen m it 0,02 bis 0,25 %  C, 0,10 bis 0,75 %  Si, 0,02 bis 
0,30 % Mn, 0,02 bis 0,25 %  P, 0 bis 1,5 %  Cr, 0 bzw. 0,4 %  Xi, 
0 bzw. 0,2 %  Mo, 0 bis 2 %  Cu, denen teils 0,1 bzw. 0,2 %  Al, 
0,2 % Zn oder 0,1 bzw. 0,2 %  Sn zugesetzt war, im W alzzustand, 
nach Weichglühung, Xormalglühung, Anlassen und Ausschei
dungshärtung. Starke Verbesserung der Korrosionsbeständigkeit 
durch Zusatz von 0,2 bis 0,5 %  Cü. Kleine Gehalte von Zinn, 
Aluminium, Xiekel oder Silizium in kohlenstoffarmen, kupfer
haltigen Stählen haben wenig Einfluß auf die Korrosionsbestän
digkeit. [Iron Age 145 (1940) X r. 7, S. 21/25.]

Grubitsch, H ., und J .  Sinigoj: D ie  H e iß w a s s e rk o r ro s io n  
von Z ink . I . S c -h n e llk o r ro s io n s p rü fu n g  m i t t e l s  D i th i -  
zom* Korrosion von Zink m it weniger als 0,01 %  Verunreini
gungen in destilliertem und W asserleitungswasser von 20 bis 90° 
bei Korrosionszeiten bis 2%  h. Erfassung des Korrosionsverlaufes 
an Zink durch Bestimmung der kolloidalen Korrosionserzeugnisse 
mit Dithizon nach 5 bis 10 min Korrosionsdauer. [Korrosion u. 
Metallsch. 16 (1940) Xr. 6, S. 194/97.]

Grubitsch, H., und O. Illi: D ie  H e iß w a s s e r k o r r o s io n  v o n  
Zink. II.* Untersuchungen über die Korrosion von Zink in 
destilliertem W asser von 20 bis 100° bei 10 min Versuchsdauer 
unter Stickstoff, Stickstoff -f- 0,6 Volumprozent Sauerstoff, 
Luft sowie Sauerstoff. Umsetzungen bei der Korrosion des Zinks. 
Erklärung für den Höchstwert des Gewichtsverlustes bei rd . 60°. 
[Korrosion u. Metallsch. 16 (1940) X r. 6, S. 197/203.]

Lüben, F .: K o r ro s io n  v o n  T u r b in e n s c h a u f e ln  d u rc h  
S ick erd am p f u n d  S 0 2- h a l t ig e n  D am p f.*  Laboratorium s- 
versuche über die Korrosion durch W asserdam pf ohne und mit 
einem Gehalt von 0,005 %  S 0 2 von S tahl m it 1. 1,1 %  Cr und 
0,8 % Mo, 2. 5 %  Xi und 3. 14 %  Cr sowie von Armco-Eisen. 
Starker Angriff der Versuehsstähle m it Ausnahme des n ich t
rostenden Chromstahles bei schwefeldioxydhaltigem Dampf. 
[Wärme 63 (1940) Xr. 16, S. 136/38.]

Schaaber, O tto: B e s t im m u n g  d e r  e la s t i s c h e n  S p a n 
nungen bei d e r  S c h la u fe n p ro b e .*  Röntgenographische Span- 
nungsmessungen an Schlaufenproben aus Magnesiumlegierungen 
zu Laugensprödigkeitsversuchen. [Z. M etallkde. 32 (1940) Xr. 6, 
S. 210/16.]

Pichler, Helmut, und H ans W alenda: U e b e r  d ie  B i l 
dung v o n  E is e n k a r b o n y l  b e i d e r  E in w ir k u n g  v o n  
K o h len o x y d  a u f  S ta h l.*  Bisherige Untersuchungen über 
die Gleichgewichtskonzentrationen für E isenkarbonyl in Ab
hängigkeit vom Druck (bis 1000 kg/cm 1) und von der T em peratur 
(bis 380°). Untersuchungen an  einem Gußeisen und an  folgenden 
Stählen über den Gewichtsverlust durch Karbonylbildung und 
über eine etwaige Aufkohlung bei Tem peraturen von 100 bis

250° und Drücken von 150 bis 1000 kg cm2: 1. unlegiert; 2. 0,06  
und 0,08 % C, 2,8 und 4,3 % Si; 3. 0,17 und 1,2 % C, 2,5 und
13,5 % Mn* 4. 0 ,05 bis 0,7 % C und 14,2 bis 27,9 % Cr; 5. 0,2  
und 0 ,3  % C, 5 und 23,1 % X i; 6. 0 ,15 % C und 0 ,4  bis 0,6  % Mo;
7. 0,2 % C und 2,3 % V; 8. 0,15 und 0,17 % C, 1,2 und 3,5 ° Q X b;  
9. 5,3 % Al; 10. 0,08 bis 0,31 % C, 0,2 bis 2.2 % Si, 1.2 bis
5,6 % Cr, 0 ,4  bis 1,3 % Mo, 0,1 bis 0,3 % V und 0 bis 0,6  % W ;

11. 0 ,0 9 %  C, 18 ,0 %  Cr, 8 ,9 %  X i und 0 ,5 %  Ti. [B rennst.- 
Chemie 21 (1940) Xr. 12, S. 133 41.]

Schikorr, G.: U e b e r  d e n  c h e m isc h e n  A n g r if f  v o n  H o lz 
s c h u tz m i t t e ln  a u f  E isen .*  Versuche über den Gewichtsverlust 
von 5 mm dickem und 50 mm breitem  B and aus Stahl m it 
0,12 %  C, Spuren Si, 0,41 %  Mn, 0,022 %  P, 0,060 %  S und 
0,32 %  Cu bei 14tägiger Lagerung bei 20 und  80* in  wäßrigen 
Lösungen von Xatrium fluorid, Xatrium bichrom at, Kupfersulfat, 
Magnesiumsilikofluorid, Quecksilberchlorid, Zinkchlorid, Zink- 
silikofluorid und Dinitrophenol. Gewichtsabnahme von Schrauben 
aus Stahl m it 0,09 %  C, Spuren Si, 0,36 %  Mn, 0,034 %  P, 
0,042 %  S und 0,15 %  Cu in Holzklötzc-hen, die mit den vorher 
angeführten Lösungen getränkt waren, innerhalb 8 Wochen. 
W eitere Versuche m it fertigen Holztränkm itteln, deren Zusammen
setzung im  einzelnen nicht angeführt wird. [Wiss. Abh. Dt sch. 
M at.-Prüf.-Anst. 1. F ., X r. 5. Berlin 1940. S. 58 66.]

Yam am oto, Yöichi: U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  W id e r 
s t a n d s f ä h ig k e i t  g e g en  S a lp e te r s ä u r e lö s u n g e n .  Y I/X .* 
Physikalisch-chemische Vorgänge bei der Einwirkung von 0- bis 
63prozentiger Salpetersäurelösung auf Stahl m it 1.0,05 b is l  %  C 
und 0,09 bis 1,3 %  Mn, 2. 13 % Cr, 3. 18 %  Cr und 8 %  Xi sowie 
auf Gußeisen m it 3,0 bis 3,8 %  C, rd . 1,8 %  Si und 0,5 %  Mn. Be
ständigkeit handelsüblicher nichtrostender und hitzebeständiger 
Stähle und Gußlegierungen m it 8 bis 60 %  Cr, 0 bis 35 %  Xi, 
0 bis 3,8 %  Si, 0 bis 2,5 %  Mn, ferner von Stellitlegierungen mit 
15 bis 40 %  Cr, 35 bis 90 %  Co, 0 bis 11 %  Mo und 0 bis 25 %  W. 
[Bull. In st. phys. chem. Res., Tokyo, 19 (1940) Xr. 4, S. 437/88; 
Xr. 5, S. 584 713.]

W ä r m e b e h a n d i u n g s f e h l e r .  Guzzoni, G., und M. P o rta : 
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d ie  R a n d e n tk o h lu n g  v o n  S ta h l  
b e im  G lü h en .*  R andentkohlung von unlegierten, Chrom- und 
Chrom-W olfram-Stählen m it etwa 1 %  C bei 20 h Glühen bei 
750 bis 790° im  Ofen ohne Schutzgas, in  K isten m it frischer Holz
kohle, m it K alzium karbid oder m it einer m it Kaliumferrozyanid 
behandelten Holzkohle. Frische Holzkohle w irkt entkohlend. 
Gute Ergebnisse mit Kalzium karbid. Bei der besonders behandel
ten  Holzkohle wird weder Entkohlung noch Verzunderung beob
achtet. Bei Verwendung derartiger Holzkohle in  E insatzpulvem  
wird die Aufkohlung beschleunigt und die Erschöpfung der 
Pulver verlangsam t. [/Metallurg, ital. 32 (1940) X r. 5, S. 179 86.]

Chemische Prüfung.
A l l g e m e i n e s .  Fischer, Hellm ut, und GreteLeopoldi: R a sc h e  

V o rp rü fu n g e n  a u f  S c h w e rm e ta l le  m it  D i th iz o n  in  d e r  
q u a l i t a t i v e n  A n a ly se . Ausführung von D ithizonreaktionen 
in der Makroanalyse. Erforderliche Reagenzien für die Mineral
säure-, Essigsäure-, alkalische und Zyanidgruppe. [Chemiker-Ztg. 
64 (1940) Xr. 49/50, S. 231/33.]

G e r ä t e  u n d  E i n r i c h t u n g e n .  Fuchs, Paul: V e rb e s s e r te  F o rm  
d e r  S a u g f la sc h e .*  Die neue Flasche ermöglicht eine leichte und 
saubere Entnahm e des darin  enthaltenen F iltra tes. Die Saug
flasche ha t neben dem H als gegenüber dem Saugstutzen einen 
schräg nach oben gerichteten weiten Stutzen, der während der 
F iltra tion  m it einem durchbohrten Gummistopfen verschlossen 
wird. W ährend des Auswaschens von Xiederschlägen lassen sich 
K ontrollproben schnell entnehm en. [Chemiker-Ztg. 64 (1940) 
Xr. 55/56, S. 264/65.]

O e l e .  M antel, W ., und W. Schreiber: U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d ie  B e s t im m u n g  d e s  C h lo rs  in  f e s t e n  B r e n n s to f f e n  
m it  a n s c h lie ß e n d e m  a n a ly t i s c h e n  S c h n e l lv e r f a h r e n  a u f  
d em  W eg e  d e r  V e rg asu n g .*  Xeues Bestim m ungsverfahren, 
welches das Chlor in  festen Brennstoffen schnell und in  gut 
wiederholbaren W erten zu erfassen gestattet, auf der Grundlage 
der katalytischen Vergasung im  W asserdam pfstrom. [Glückauf 
76 (1940) X r. 29, S. 397/400.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
T i t a n .  W interstein , Christoph: E in e  M e th o d e  z u r  m a ß 

a n a ly t i s c h e n  B e s t im m u n g  d e s  T i t a n s  in  G e g e n w a r t  v o n  
X io b  u n d  T a n ta L  Diese „X atrium fluoridm ethode“  gesta tte t 
einm al die Bestim m ung größerer Mengen T itan  neben kleinen 
Mengen der E rdsäuren, zum anderen die Bestim m ung kleiner 
Mengen T itan  in  T antaliten  und X iobiten, bei denen die kolori- 
m etrische E rm ittlung  nicht m ehr möglich is t. [Z. anal. Chem. 
119 (1940) X r. 11/12, S. 385/99.]
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B l e i .  Grupp, A lbert: M a ß a n a ly tis c h e  S c h n e l lb e s t im 
m u n g  v o n  B lei. Das Verfahren ist geeignet für Bleibronzen m it 
15 bis 30 % Pb. Kupfer und Sonderzusätze von Zinh, Antimon, 
Mangan, Eisen und Nickel stören die Analyse nicht. [Z. anal. 
Chem. 119 (1940) Nr. 9/10, S. 333/35.]

W a s s e r s t o f f .  Newell, W. C.: D ie  B e s t im m u n g  d es W a s 
s e r s to f f s  in  S ta h l  u n d  a n d e re n  M e ta llen .*  Die Entwicklung 
eines Erhitzungsverfahrens im Vakuum zur Bestimmung von 
Wasserstoff in Sonderstählen. Theorie des Verfahrens. Ausführ
liche Beschreibung einer Vorrichtung und der dam it erhaltenen 
Ergebnisse. Die so erhaltenen Wasserstoffgehalte sind dieselben 
wie die nach dem Heißextraktionsverfahren erhaltenen. [Iron 
Steel In st., Vorabzug, Mai 1940, 11 S.; vgl. Stahl u. Eisen 60 
(1940) S. 603.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
A l l g e m e i n e s .  Valentiner, Siegfried: P h y s ik a l is c h e  G r u n d 

la g e n  d e r  M e ß te c h n ik  in  d e r  W ä rm e w ir t s c h a f t .  (Mit 45 
Abb. u. 14 Tab. im Text.) Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 
1940. (VI, 127 S.) 8°. 8,50 J lJ l, geb. 10 J lJ l. 2  B  Z

B erndt: G ru n d la g e n  des M essens.*  [Meßtechn. 16
(1940) Nr. 5, S. 65/70; Nr. 6, S. 85/89; Nr. 7, S. 98/102.]

T e m p e r a t u r .  Fornander, Sven, und Ture Omberg: T e m p e 
r a tu r m e s s u n g e n  a n  f lü s s ig e m  S ta h l  im  b a s is c h e n  S ie 
m e n s -M a rtin -O fe n .*  Temperaturmessungen einer Anzahl 
basischer Siemens-Martin-Schmelzen m it einem besonderen 
wassergekühlten W olfram-Molybdän-Thermoelement. Anwen
dung eines Schutzrohres aus Pythagorasmasse unter besonderen 
Maßnahmen möglich. Kosten der Messungen. Die gemessenen 
Stahltem peraturen stim m ten nicht m it den Schätzungen der 
Schmelzen überein. Kein Zusammenhang zwischen Abstich
tem peratur und Verhalten des Stahles beim Vergießen in der 
Kokille. [ Jernkont. Ann. 123 (1939) Nr. 11, S. 527/44; vgl. Stahl 
u. Eisen 60 (1940) S. 748/49.]

Losana, Luigi: T h e rm o e le m e n te  fü r  h o h e  T e m p e r a 
tu re n .*  Graphit-Karborundum -Thermoelem ent bis 1800° im 
Betrieb bewährt. Graphit-W olfram-Thermoelement. [Metallurg, 
ita l. 32 (1940) Nr. 6, S. 239/41.]

F e r n ü b e r t r a g u n g .  Brandenburger, L ., und S. John: D e r 
M e ß w e r t-U m fo rm e r ,  e in  s e l b s t t ä t i g e r  D re h m o m e n t-  
K o m p e n s a to r  z u m  M essen  u n d  F e rn m e s s e n  v e r s c h ie 
d e n e r  G rö ß e n  m it t e l s  G le ic h s tro m .*  [Siemens-Z. 20 (1940) 
Nr. 3, S. 93/98.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
B e t o n  u n d  E i s e n b e t o n .  P isto r: D ie  A n w en d u n g  v o n  V o r 

s p a n n u n g e n  im  S ta h lb e to n b a u .*  [Beton u. Eisen 39 (1940) 
Nr. 11, S. 150/54; Nr. 12, S. 160/62.]

V e r w e r t u n g  d e r  S c h l a c k e n .  Stöcke, K .: A u s w irk u n g  d e r 
V e r b in d l i c h k e i ts e r k lä r u n g  d e r  N o rm e n  a u f  d ie  E r z e u g 
n is se  d e r  I n d u s t r i e  d e r  S te in e  u n d  E rd e n . U nter anderem 
Behandlung der aus Hochofenschlacke hergestellten Baustoffe, 
Zement und H üttensteine. [Zement 29 (1940) Nr. 28, S. 358/61.] 

S o n s t i g e s .  Bauer, H .: S t r a te g ie  d e r  M e ta lle  in  d e r  A u f 
rü s tu n g .*  Probleme der Rohstoffstrategie, besonders in Deutsch
land und Amerika. Produktionsverlauf von Kupfer, Blei, Zinn, 
Zink, Aluminium und Nickel. [Metallwirtsch. 19 (1940) Nr. 22, 
S. 455/57; Nr. 23, S. 477/83.]

Platzm ann, C. R . ¡S c h ie fe r  a ls  Z u s c h la g s to f f  fü r  L e ic h t 
b e to n . Aufblähen von Schieferabfällen durch Erhitzen im D reh
rohrofen auf 800 bis 1000° zur Erzielung einer Volumenvergröße
rung auf das Drei- bis Siebenfache. Bemessung der richtigen 
Kornzusammensetzung. Eigenschaften des erhaltenen Leicht
schiefers und Verwendung in der Leichtbauweise. Vergleich mit 
anderen Leicht baustoffen. [Betonstein-Ztg. 6 (1940) Nr. 6, 
S. 55/56.]

Betriebswirtschaft.
A l l g e m e i n e  B e t r i e b s -  u n d  W e r k s t ä t t e n o r g a n i s a t i o n .  Mechler* 

Heinrich: G e s e tz l ic h e  V o r s c h r i f te n  u n d  B e t r i e b s o r g a n i 
s a t io n .  Bei der praktischen Eingliederung gesetzlicher Vor
schriften in den Betrieb sollen folgende H auptpunkte heraus
gestellt w erden: Beschaffung der Vorschriften und der erschienenen 
Kom m entare. Sachliche Verarbeitung der Vorschriften und der 
Kommentare. Durcharbeitung un ter Berücksichtigung der organi
satorischen Belange. Veranlassung von Betriebsanweisungen. 
Ueberwachung der Durchführung. Ueberholung erlassener An
weisungen. [P rakt. Betr.-W irt 20 (1940) Nr. 6, S. 261/68.]

Nowak, E berhard, und Hans Stevens: B e s t im m u n g  d e r  
B e iz z e i t  b e i S t a b s t a h l  m it  H ilfe  d e r  E in f lu ß g r ö ß e n -  
R e c h n u n g .*  [Arch. Eisenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 1, S. 43/46 
(Betriebsw.-Aussch. 171); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 30, 
S. 662.]

Menschenführung. W ächter, L o thar: L e is tu n g s k ra f t
d u rc h  I n te re s s e w e c k u n g .  Sozialpsychologische Ergebnisse 
einer Leistungssteigerung der arbeitenden Menschen durch 
Weckung des Arbeitsinteresses. Düsseldorf: G. H. Nolte 1939. 
(2 Bl 92 S.) 8°. — Dresden (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss

=  B =
Arbeitszeitfragen. Schaum ann, H ans: G e re c h te r  L ohn 

d u rc h  B e w e r tu n g  v o n  M en sch  u n d  A rb e it .  A u fb a u  eines 
g e r e c h te n  L o h n s y s te m s . Die Bewertung der Arbeit und des 
Menschen. Sonderbewertungen. Arbeiten im Lohn und im Akkord. 
Bestimmung der M inutenfaktoren aus Punktbewertung und per
sönlichem Zuschlag. Frauenarbeit. Jugendliche. [Masch.-Bau 
Betrieb 19 (1940) Nr. 5, S. 215/18.]

Kostenwesen. D as n e u z e i t l ic h e  R e ch n u n g sw esen . 
Handbuch für Betriebsabrechnung und Kostenrechnung. Unter 
M itarb. von zahlr. Sachverständigen und Praktikern aus der W irt
schaft von Dr. Julius Greifzu. Mit 8 K unstdrucktaf., vielen Tab., 
Bilanzen und Betriebsabrechnungsbogen. Hamburg: Hanseatische 
Verlagsanstalt (1939). (460 S.) 8°. Geb. 14,80 — Das vor
liegende Buch behandelt die verschiedenen Einzelgebiete des 
Rechnungswesens, wie Buchhaltung, Bilanz, Betriebsabrechnung, 
Kostenrechnung, B etriebsstatistik , Betriebsorganisation und 
Planung in übersichtlicher Weise. Mit dem Ziel einer Schulung 
und der praktischen Anwendung dienen diesem Zweck zahl
reiche Beispiele und Schulungsaufgaben. Der Kreis der Mitarbeiter 
aus W issenschaft, Praxis und Schulung, von denen die Mitglieder 
der Prüfungskommission für die B ilanzbuchhalter der DAF. maß
geblich beteiligt sind, ha t un ter der Leitung des Herausgebers 
m it diesem Werk einen beachtlichen Beitrag geliefert. S  B  S 

Blom, F ranz: B u c h f ü h r u n g s r ic h t l in ie n  u n d  K o n te n 
ra h m e n  d e r  E is e n  s c h a f f e n d e n  I n d u s t r i e .  [Stahl u. Eisen 
60 (1940) Nr. 27, S. 599/602 (Betriebsw.-Aussch. 170).]

R e n t a b i l i t ä t s -  u n d  W i r t s c h a f t l i c h k e i t s r e c h n u n g e n .  Lauter
bach, Max: D as LTn te r n e h m e r w a g n is  n a c h  LSÖ . Begriff
liches. Bemessung und Verrechnung des Untemehmerwagnisses. 
[W irtsch.-Treuh. 9 (1940) Nr. 7, S. 146/49.]

B e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e  S t a t i s t i k .  Rummel, K u rt: H ä u fig 
k e i t s k u r v e n  u n d  S o l l e i s tu n g s b e s t im m u n g  in sb e so n d e re  
bei Z e i ts tu d ie n .*  Allgemeine Bedeutung von Häufigkeits
untersuchungen. Das H äufigkeitsm axim um  als Planwert. Der 
Begriff des „M ittels“ . Häufigkeitsmaximum und Mittelwert. Die 
„Treffsicherheit“ . Die Streuung der Zukunftswerte. Zeitver
brauch je Mengeneinheit und Mengenerzeugung je Zeiteinheit. 
Die Bedeutung der Häufigkeitskurven für die Erkenntnis der 
Betriebseinflüsse. Die M indestwertverfahren. [Z. Organis. 14 
(1940) Nr. 7, S. 107/11.]

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

f r a g e n .  Paul, W illy: A r b e i t s e r l e ic h te r u n g  d u rc h  r ic h tig e n  
V o r d r u c k a u f b a u ,  e r l ä u t e r t  a m  B e is p ie l  d e r  A u s t r i t t s 
b e n a c h r ic h t ig u n g .*  [Z. Organis. 14 (1940) Nr. 7, S. 116/17.]

Volkswirtschaft.
W i r t s c h a f t s g e b i e t e .  D ie G r o ß e is e n in d u s tr ie  L o th r in 

gens. [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 27, S. 605/06.]
Lippert, T. W .: E n tw ic k lu n g  e in e r  E is e n in d u s t r ie  an 

d e r  W e s tk ü s te  d e r  V e r e in ig te n  S ta a te n .*  Wirtschaftliche 
Grundlagen. V erhüttung im Elektrohochofen und im elektrischen 
Niederschachtofen. Stahlerzeugung auf elektrischem Wege. Roh
stoffvorkommen an der W estküste (mit Standortkarte). [Iron 
Age 145 (1940) Nr. 12, S. 25/32; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) 
S. 625/26; B erichtigung: S. 695.]

W i r t s c h a f t s p o l i t i k .  K em perm ann, K arl Ludwig: G em ein
s c h a f t s h i l f e  d e r  W ir t s c h a f t .  D ie  B e ih ilfe g e w ä h ru n g . 
Voraussetzungen der Beihilfegewährung und das Verfahren. 
[P rakt. B etr.-W irt 20 (1940) Nr. 6, S. 241/47.]

E i s e n i n d u s t r i e .  Reichert, J.W .: F r a n k r e ic h s  E is e n p o litik . 
Verluste der französischen Industrie  im W eltkrieg. Zusanmien- 
ballung der W erke im Brieybecken. Abhängigkeit in der Kohlen
versorgung. Stärkung der französischen Stahlindustrie im Ver
sailler D iktat. Streben nach dem Erzmonopol. Zusammenbruch 
der Eisenpolitik. [Dtsch. Volkswirt 14 (1940) Nr. 40, S. 1408/10.]

Soziales.
U n f ä l l e ,  U n f a l l v e r h ü t u n g .  Fauss, K arl: A rb e i ts s c h u tz  und 

U n f a l lv e r h ü tu n g .  K urze Zusammenfassung des Schrifttums 
der letzten Jah re . [Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 6, S. 261/62.]

Bildung und Unterricht. 
A r b e i t e r a u s b i l d u n g .  D ie  G r u n d f e r t i g k e i t e n  d e r  M etall- 

u n d  H o lz b e a r b e i tu n g .  [Berufsausbildg. 15 (1940) Nr. 12, 
S. 261/64.]
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W irtschaftliche Rundschau.
Bulgariens Kohlen- und Erzbergbau.

An K o h le  besitzt Bulgarien hauptsächlich B r a u n k o h le .  
Am bedeutendsten ist das dem S taate  gehörende B raunkohlen
becken von W ladaja-M oschine-Pernik ; es folgen das Becken von 
Bobov Dol, das sich ebenfalls im S taatsbesitz befindet, das 
Becken von Pirin und Vorkommen im M aritza-G ebiet. W eitere, 
wenig erschlossene Braunkohlengebiete liegen bei Lom und im 
Becken von Burgas. Die G esam tvorräte an B raunkohle werden 
auf rd. 3900 Mill. t  veranschlagt. Von der Gesam tkohlenausfuhr 
Bulgariens bestreiten die genannten Braunkohlenvorkomm en 
85 %. Im Jahre 1938 entfielen von der Gesam tkohlenförderung 
von 2,086 Mill. t  auf die staatlichen Gruben von Pernik 1 538233t, 
auf Bobov Dol 103 145 t  und auf M aritza 32 810 t. Der Rest 
stammte von privaten Gruben. Im  Jah re  1939 ist die Förderung 
an Braunkohle weitergestiegen. Die Gruben von Pernik und die 
von Pirin. die der „G ranitoid AG.“ gehören, verfügen über eigene 
Brikett anlagen.

Die Gesamt Vorräte an S t e i n 
kohle werden auf etwa 140 Mill. t  
geschätzt. Sie befinden sich im Bek- 
ken von Sliven, Dravna und Elena 
und werden in mehreren kleineren 
Betrieben abgebaut, und zwar fast 
ausschließlich durch private Besitzer.

A n th r a z i t  gibt es im W estbal
kan im Becken von Svoge-Sofia. Die 
Beschaffenheit ist schlecht. Die För
derung an Steinkohle und A nthrazit 
erreicht etwa 100 000 t  im Jah r.

In der E rz  V e r s o r g u n g  Europas 
hat Bulgarien bisher nur eine u n te r
geordnete R o l le  g e s p ie l t ,  obwohl es 
nach Zahl und Größe der Vorkommen 
zweifellos gute Möglichkeiten für den 
Aufbau einer E rzw irtschaft besitzt.
Es ist zu erwarten, daß in der 
nächsten Zeit der W ert der bulga
rischen Erzförderung eine starke 
Verschiebung nach oben erfährt.
Für die bergwirtschaftliche E ntw ick
lung Bulgariens waren neben dem 
Kapitalmangel und den politischen 
Verhältnissen in der jüngsten Ver
gangenheit auch die Unzugäng
lichkeit mancher erzreicher Ge
biete des Rhodope-Gebirges so
wie die allgemeine verkehrsw irt
schaftliche Unerschlossenheit des 
Landes hindernd. Bulgarien h a t auf 
diesem Gebiet jedoch in den letzten 
Jahren viel nachgeholt und bem üht sich weiterhin, durch Bau 
von Straßen usw. diese Gebiete dem Verkehr zu erschließen.

K u p fe re rz e  befinden sich bei Panagüriste  im Gebiet der 
Sredna Gora. Es handelt sich um kupfer- und edelm etallhaltige 
Schwefelkiese. Dieses Vorkommen kann als südöstliche F o r t
setzung der Kupfererzvorkom m en von M ajdan Pek-Bor in
Jugoslawien und Plakalnica im W ratza-G ebirge angesehen 
werden. Die bei Panagüriste  arbeitende französische Gruppe 
steht der Gesellschaft ,,Mines de Bor“ sehr nahe1). Vor kurzem 
hat die Grube ,,Luda Ja n a “ m it Bor einen V ertrag abgeschlossen, 
nach dem der derzeitige E rzvorra t des Bergwerkes von 2000 t  
sowie die künftige Förderung nach Bor ausgeführt w ird. Als 
Gegenleistung erhält ,,Luda J a n a “ E lektro ly tkupfer, das sie 
zu einem festgesetzten Preis an die Bulgarische N ationalbank 
abzuführen hat. Im  W ratza-Gebirge. nördlich Sofia, a rbeite t 
die französische Gesellschaft „Société Minière Industrielle  des 
Mines de Plakalnica“ . Sie besitzt bei Elisseina eine kleine 
Kupferhütte sowie eine Schwim m aufbereitungsanlage. Die
Grube wurde 1930 stillgelegt und lieferte in 25 Jah ren  etwa 
50 000 t, hauptsächlich Kupfererze m it 4 bis 5 %  K upfer. Der 
Betrieb ist vor einiger Zeit wieder aufgenommen worden. Die
selbe Gesellschaft a rbeite t auch in der Umgebung von Burgas, 
zur Erschließung bereits bekannter Kupfervorkom m en. Es
handelt sich hauptsächlich um Kupferkies. Einige weitere, 
kleinere \  orkommen befinden sich noch im Rila-Gebirge. Auch 
die meisten Blei-Zinkerz-Vorkommen in Bulgarien führen wech
selnde Mengen an Kupfer- und Schwefelkies.

B lei- u n d  Z in k e r z v o r k o m m e n  wurden im südöstlichen 
Teil des Rhodopegebirges, nahe der griechischen Grenze e r

*) Vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 733.

schlossen. Es handelt sich um die L agerstätten  der bulgarischen 
Gesellschaft „G ran ito id“ . Durch bergmännische Aufschluß
arbeiten sind hier bereits einige 100 000 t  Erze nachgewiesen. 
Der M etallgehalt der Erze beträgt etw a: 15 bis 23 %  Blei, 6 bis 
9 % Zink, 0,4 bis 0,7 %  K upfer und 100 bis 300 g Silber je t. 
Zwischen der Granitoid AG. und bedeutenden deutschen Firm en 
ist ein V ertrag über die gemeinsame Ausbeutung dieser Grube 
zustande gekommen. Gegenwärtig a rbeite t man an der E rrich
tung von Aufbereitungsanlagen. Die Erze werden m ittels einer 
etwa 40 km langen Seilbahn bis zum Städtchen K rd jali an der 
Verbindungsstrecke zur O rientbahn geschafft. K onzentrate 
werden nach Deutschland geliefert und hier v erhü tte t. Die 
geplante Förderung wurde vorläufig auf 50 000 t  Roherz fest
gesetzt und soll später bis auf 100 000 t  erhöht werden. Unweit 
der vorerw ähnten Vorkommen sind noch weitere Blei- und

Zinkerz-Lagerstätten bei Lakovica und das Vorkommen „Z ar 
Assen“ , beide im Bezirk Stanim aka, zu erwähnen. Ein weiteres 
Vorkommen, hauptsächlich Zinkerze, befindet sich im W ratza- 
Gebirge (Grube „Sweti Sedm otschislenitci“ ). W ichtig sind ferner 
die allerdings noch völlig unerschlossenen Blei- und Zinkerzvor
kommen an der Grenze Serbisch- und Bulgarisch-Mazedoniens.

C h ro m e rz e  kommen im Südosten Bulgariens bei Mom- 
tschilovgrad und Krum ovgrad vor. Das Erz ist verhältnism äßig 
arm , etwa 35 bis 40 %  Cr20 3. Bisher wurden nur geringe Mengen 
gefördert.

E is e n e r z e  befinden sich bei Kremikovcki bei Sofia und 
Blagovest südöstlich von Jam bol. Das erste Vorkommen liefert 
Roteisenerze m it etwa 48 bis 52 %  Eisengehalt, die Grube 
Blagovest M agnetit m it bis 65 %  Eisen. W eitere E isenerz
vorkommen sind von kleinerem Ausmaße oder noch n icht e r
schlossen, so daß m an über ihre Abbauwürdigkeit kein U rteil 
abgeben kann. Zu erwähnen wären noch die M agneteisenerz
sande am Schwarzen Meer bei Burgas, die jedoch ziemlich arm  
und von geringer Bedeutung sind.

M a n g a n e rz la g e rs tä tte n  g ib t es in Pojarevo bei Sofia, 
ferner in M ittelbulgarien sowie bei W arna. Es handelt sich vo r
wiegend um Erze m it etwa 25 bis 40 %  Mangan. Im  Abbau 
steh t n u r die staatliche Grube Pojarevo. In  Schweden durch
geführte Aufbereitungsversuche dieser Erze haben günstige E r 
gebnisse gezeitigt.

In  der letz ten  Zeit ist erhöhte Aufm erksam keit für die 
Bodenschätze Bulgariens zu verzeichnen. N icht nur ausländische 
Finanzkreise, sondern auch der S taa t selbst beteiligen sich gegen
w ärtig  an U ntersuchungsarbeiten und an der Aufschließung der bul
garischen E rzlagerstätten . Es unterliegt keinem Zweifel, daß  m an 
in Bulgarien auf diesem Gebiete günstige Ergebnisse erzielen wird.

iiiilillllllli' Steinkohle - > E isenerz A  B lei-und Z inkerz □  M anganerz

Kohlen- und Erzvorkom men in Bulgarien.
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Buchbesprechungen.
B e r g l u n d ,  T o r k e l ,  Stockholm: H a n d b u c h  d e r  m e t a l l o g r a p h i s c h e n  

S c h l e i f - ,  P o l i e r -  u n d  A e t z v e r f a h r e n .  Erw. deutsche B earbeitung 
von A n to n ie  M ey e r, Düsseldorf. Mit 44 Abbildungsgruppen 
und 12 Einzelbildern im Text. Berlin: Julius Springer 1940. 
(XIV, 300 S.) 8°. 27 JIM , geb. 28,80 JIM.

Eine kurze Anweisung über die metallographische Technik 
und über die Anwendung der für Eisen gebrauchten Aetzm ittel 
war bisher in kurzer Zusammenstellung im W e rk s to f f -H a n d -  
b u c h  S ta h l  u n d  E is e n  vorhanden; auch das A e tz h e f t  von 
A. S c h rä d e r1) gab hierzu einige Anleitungen. Ausführlicher war 
bereits früher P. G o e ren s  in der sechsten Auflage seiner be
kannten E in f ü h r u n g  in  d ie  M e ta l lo g r a p h ie 2) geworden, 
indem er an  H and von 22 Seiten Text zusammen m it einer Reihe 
von Abbildungen und Gefügeaufnahmen nicht nur dem Anfänger 
auf diesem Gebiete zu Hilfe kam. Ein erheblicher Schritt zur 
Vervollständigung waren das Buch von A. P o r te v in  und P. 
B a s t ie n 3) in französischer Sprache und bereits vorher das Aetz- 
handbuch von T. B e rg lu n d  in schwedischer und dann von 
W. H. D e a rd e n  in englischer Sprache. Durch A. M e y e r, die 
das Buch von Dearden in die deutsche Sprache übertragen, es 
ganz erheblich erweitert und es auch auf die H errichtung der 
Schliffe ausgedehnt hat, erhalten auch wir jetz t ein wirkliches 
Handbuch auf dem gesamten Gebiete der m etallographischen 
Schleif-, Polier- und Aetzverfahren. Dieses von A. Meyer be
arbeitete Handbuch hebt sich sowohl von dem Buche von Portevin 
und Bastien, als auch von der englischen Ausgabe des Berglund- 
schen Aetzhandbuches, das ihm als Unterlage diente, vorteilhaft 
ab. Der so wichtige Teil der Herrichtung der Schliffe ist bei 
Berglund nicht vorhanden. Aus der englischen Ausgabe sind 
4 Strichabbildungen m it übernommen und auf 12 erhöht worden, 
während die 13 Gefügeaufnahmen dieser Ausgabe alle durch neue 
ersetzt und ihre Zahl auf 164 erhöht worden ist, von denen 
allein 100 auf das Gebiet des Eisens entfallen. Sämtliche Gefüge
aufnahmen h a t A. Meyer selbst angefertigt und erstmalig im 
Handbuche veröffentlicht. Daruntey befinden sich zahlreiche 
Reihenaufnahmen, die den fortschreitenden Gefügeaufbau m ittels 
wiederholter Aetzungen m it dem gleichen oder mit verschiedenen 
Aetzm itteln veranschaulichen. Bei einigen der hierfür verwen
deten Aetzm ittel handelt es sich ebenfalls um Erstveröffent
lichungen. Mit der Herrichtung der Schliffe befassen sich die 
ersten 34 Seiten des Handbuches. Die Makro- und Mikroätzung 
von Eisen und von seinen Legierungen, einschließlich der Schleif-, 
Polier- und Aetzverfahren für H artm etalle, W olfram und Wolfram
legierungen, sowie einiger Legierungselemente wie Silizium, 
Chrom u. a. werden auf 125 Seiten gebracht, während dem Nach
weis und der Unterscheidung von Einschlüssen 14 Seiten ge
widmet sind. Die Nichteisenmetalle werden auf 51 Seiten be
handelt und die Leichtmetalle auf 30 Seiten. Den Schluß des 
Buches bilden eine eingehende Schrifttumszusammenstellung 
sowie weitere Angaben über verschiedene Arbeitsgebiete, darun ter 
auch solche über Untersuchungen in polarisiertem Lichte.

Zwei D rittel des Handbuches sind auf diese Weise dem Eisen 
gewidmet, und hier dürfte es keine Aetzfrage geben, auf die das 
Buch nicht Antwort erte ilt und nicht nur einen, sondern mehrere 
Hinweise gibt. Hierzu beschäftigt sich die Bearbeiterin im Vor
wort m it der Frage, ob die Anführung m ehrerer Verfahren für 
einen gleichen Zweck nicht verwirrend wirke, — ob es nicht 
zweckmäßiger gewesen wäre, nur besterprobte Verfahren aus
zuwählen und dam it dem W erkstoffprüfer gewisse Norm ver
fahren an H and zu geben. Die Frage wird verneint und die A n
sicht ausgedrückt, daß es dem Benutzer des Handbuches über
lassen werde, für sich und sein Arbeitsgebiet die geeignetsten Ver
fahren zu erproben und diese wie im Reiseführer m it einem Stern 
zu versehen. Man kann hier auch anderer Ansicht sein und die 
Anregung aussprechen, daß bei einer Neuauflage des Handbuches 
die Bearbeiterin von sioh aus, auf Grund ihrer reichen Erfahrungen, 
dies tu n  möge; denn wenn auch der Erfahrenere das Handbuch 
für eine bestimmte Aetzfrage heranzieht, wird diese doch für ihn 
mehr oder weniger neu sein. Eduard Maurer.

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

G i e ß e r e i - I n d u s t r i e .  [Hrsg.:] W ir t s c h a f t s g r u p p e  G ie ß e r e i 
i n d u s t r i e .  Düsseldorf: Gießerei-Verlag, G. m. b. H ., 1940. 
(98 S.) 4°. 5 JIM.

Das Buch, von maßgebender Stelle herausgegeben, gibt ein 
vorzüglich durchgearbeitetes Beispiel des Buchungsganges vom 
Einzelvorfall bis zur Bilanz. Ueber das Gebiet der Gießerei
industrie hinaus ist das Heft ein trefflicher Lehrer für die E in 
führung in das betriebliche Rechnungswesen. Kurt Rummel.

x) Vgl. Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 640.
2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 366/67.
3) Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1443/44.

Vereins-Nachrichten.
Verein D eutscher Eisenhüttenleute.

Änderungen in der M itgliederliste.
Baumann, Walter, D ipl.-Ing., B etriebsleiter, Edelstahlwerk 

Schm idt & Clemens, Berghausen (Bz. K öln); W ohnung: Engels
kirchen, Steegerstr. 7. 40 222

Oroß, Heinrich, D ipl.-Ing., Oberingenieur u. Bevollmächtigter 
der Badischen M aschinenfabrik u. Eisengießerei A.-G., Karls- 
ruhe-D urlach; W ohnung: K arlsruhe (Baden), E ttlinger Str. 16.

35 167
Johannsen, Otto, Dr. phil., Lübeck-Travem ünde, Kaiserallee 49.

13 050
Limbach, Jean, Ingenieur, Fabrikd irek tor i. R ., Bad Warm

brunn, O tto-Finsch-Str. 16. 11 089
Mutzke, Herbert, D irektor, Maschinen- u. Bohrgerätefabrik Alfred 

W irth  & Co. K.-G., Büro W ien, W ien 1/6, Opernring 3. 33 094 
Ohrt, Friedrich, Ingenieur, B etriebsleiter des Hammerwerkes der 

Fa. J . A. Henckels Zwillingswerk, Solingen; Wohnung: 
Henckelsstr. 19. 39 226

Pohl, Herbert, Oberingenieur, Stahlwerke Braunschweig G. m. 
b. H ., Abt. Berg- u. H üttenw erke, Starachowice (General
gouvernem ent), D istrik t Radom. 40 149

Reitler, Peter, Ingenieur, Röchling’sche Eisen- u. Stahlwerke, 
Völklingen (Saar); W ohnung: Langem arckstr. 18 a. 40 055 

Schnyder, Otto, H ütteningenieur, S. A. pour l’Industrie  de 
l ’Aluminium, Usines de Chippis (Valais); W ohnung: Chippis 
(Valais/Schweiz), Foyer de l ’Industrie  de l ’Aluminium. 38 302 

Schoop, Josef, Ingenieur, Deutsche Edelstahlwerke A.-G., Abt.
Elektrostahlwerk, Krefeld; W ohnung: B reite Str. 4. 40 032

Sendler, Hansjörg, H üttend irek tor, stellv. Vorstandsmitglied der 
Eisen- u. H üttenw erke A.-G., Thale (H arz); Wohnung: 
Goetheweg 3. 36 409

Stachelhaus, Karl H ., K riegsverw altungs-Inspektor, Mannheim, 
L 13, 18 I I .  39 280

Wagner, Erhard, D ipl.-Ing., S tudienrat, Kriegsverwaltungsrat, 
Referent im Heereswaffenamt beim O. K. H., Berlin W 35, 
M argarethenstr. 2—3; W ohnung: K urfürstenstr. 44. 22 221

Wiedemann, Ernst, Ofenbau-Ingenieur, Reichswerke A.-G. für 
Erzbergbau u. E isenhütten  „H erm ann Göring“ , Abt. Ofenbau, 
W atenstedt über Braunschweig; W ohnung: Braunschweig, 
Altewiekring 29. 11 164

Wirth, Frederilc August, Dr. rer. pol., persönl. haftend. Teilh. der 
Maschinen- u. B ohrgerätefabrik Alfred W irth  & Co. K.-G., 
Erkelenz (Rheinl.); W ohnung: H indenburgstr. 60. 36 468

G e s to r b e n :
Köppers, August, Ingenieur, Bochum. * 9. 11. 1878, f  16. 5. 1940.

15 016
Schumacher, Ferdinand, R ohrw erksdirektor a. D., Düsseldorf. 

* 28. 11. 1878, f  25. 6. 1940. 26 100

Neue M itglieder.
O r d e n t l i c h e  M i tg l ie d e r :

Döring, Fritz, Betriebsingenieur, Arado Flugzeugwerke G. m. 
b. H., W ittenberg; W ohnung: F ran k fu rt (Main) S 10, Cranach- 
straße 1. 40 304

Dörnen, Albert, D r.-Ing., Dortm und-D erne, Dörnenstr. 8. 40 305 
Dörper, Heinrich, Ingenieur, A ssistent, R uhrstah l A.-G., Guß

stahlw erk W itten , W itten ; W ohnung: Sehillerstr. 22. 40 306
Oleixner, Ju lius, Zivilingenieur, Essen-Rellinghausen, Kantorie 

122. 40 307
Ihn , M ax, D irektor, Fried. K rupp  A.-G., Essen; Wohnung: 

Lessingstr. 12. 40 309
Nußbaumer, Friedrich, Chefehemiker, J .  A. Henckels, Zwillings

werk, Solingen; W ohnung: S traße der SA. 72. 40 310
Quinders, Theodor, Ingenieur, R u hrstah l A.-G., Gußstahlwerk 

W itten , W itten ; W ohnung: K irehstr. 9. 40 311
Radebach, Johann, D ipl.-Ing., A.-G. vorm . Skodawerke, Pilsen I 

(Böhmen); W ohnung: Engelgasse 33 II .  40 312
Wimmer, Paul, Schweißfachingenieur, techn. Abteilungsleiter, 

Po ld ihü tte  A.-G., K om otau (Sudetenland); W ohnung: Jahn
gasse 6. 40 313

Zwaan, Anton Johannes de, D ipl.-Ing., Technische Industrie 
A.-G., Prag X (Böhmen), K önigstr. 80; W ohnung: Prag II, 
Florenzgasse 19. 40 314

W iedereröffnung der Technischen Hochschule 
Aachen .

Die Technische Hochschule Aachen nim m t m it dem 3. Tri
mester 1940, beginnend Anfang Septem ber 1940, den Lehrbetrieb 
wieder auf.


