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Betriebswirtschaftliche Maßnahmen zur Leistungssteigerung in der 
Eisenhüttenindustrie.

1. Teil von R ic h a rd  R is se r  in Duisburg-Hamborn.

[Bericht Nr. 177 des Ausschusses für Betriebswirtschaft des Vereins Deutscher E isenhüttenleute1).]

(Neuartige Einsatzverwiegung im  Thomasstahhverk. Verbesserung des Schienenausbringens durch Neukalibrierung. 
Tägliche Meldung der Betriebskennzahlen. Betriebsstillstände und -Störungen. Steigerung der Kopfleistung durch Ver­

minderung der verfahrenen Stunden; drei Beispiele.)

D;e folgenden Beispiele sollen eine gedrängte Uebersicht 
über einige Arbeiten der Betriebswirtsehaftsstelle der 

August-Thyssen-Hütte, A.-G., auf dem Gebiete der L e i­
s tu n g ss te ig e ru n g , G ü te v e rb e s s e ru n g  und P la n u n g  
sowie der U e b e rw a c h u n g  verm itteln; sie erheben jedoch 
keinen Anspruch auf erschöpfende Darstellung der Aufgaben 
und Ergebnisse der Betriebswirtschaft. Bei den gewählten 
Beispielen handelt es sich um Aufgaben, die die A rt der 
anfallenden Arbeiten kennzeichnen und über das Wesen 
der behandelten Arbeitsgebiete ausreichend Auskunft 
geben sollen. Wenn auch die Erfolge nicht immer durch 
Zahlen belegt werden können, zumal dort, wo erst durch 
den Einsatz der Betriebswirtschaftsstelle einwandfreie 
Unterlagen geschaffen wurden, so ist es doch eine nicht 
wegzuleugnende Tatsache, daß m it der genauen Ueber- 
wachung, der planmäßigen Durchleuchtung und dem klaren 
und sparsamen W irtschaften in erheblichem Maße der 
Arbeits- und Stoffaufwand verringert, die Güte verbessert 
und die Leistung gehoben werden konnten.

Die erzielten Leistungssteigerungen sind keine Steige­
rungen der Leistungsfähigkeit, sondern erhöhte Kopf- und 
Stundenleistungen, da der bis je tzt erreichte Beschäftigungs­
grad noch nicht die volle Leistungsfähigkeit der gesamten 
Anlagen beanspruchte.

Zunächst soll ein Querschnitt durch verschiedene — in 
bezug auf Leistungssteigerung und Güteverbesserung — 
erfolgreiche Arbeiten gegeben werden.

N e u a r t i g e  E i n s a t z v e r w i e g u n g  i m  T h o m a s s t a h l w e r k .

Eine nicht alltägliche Maßnahme zur Steigerung von 
Leistung und Güte bildete die Umstellung des Wiegever­
fahrens für den Roheiseneinsatz in einem Thomasstahlwerk. 
Das Gewicht des mit Normalspurpfannenwagen vom Mischer 
zum Thomasstahlwerk gebrachten Roheisens, dessen ein­
geleerte Menge von dem Schätzungsvermögen des Mischer- 
kippers abhängig war, wurde früher durch Bruttowägung 
vor dem Entleeren in den Konverter und anschließende 
Tarawägung erm ittelt. Das genaue eingeleerte Gewicht 
gelangte also erst zur Kenntnis des Blasemeisters n a c h  dem

b  Vorgetragen in der 160. Sitzung des Ausschusses für 
Betriebswirtschaft am 6. Novem ber 1940 in Düsseldorf. —  Sonder­
abdrucke sind vom  Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, 
Postschließfach 664, zu beziehen.

Beginn des Blasevorganges. Da es dann zu spät war, um die 
Menge der Zuschläge dem Roheisengewicht entsprechend zu 
bemessen, waren Zusammensetzung und Temperatur der 
Schmelze mehr oder weniger großen Schwankungen unter­
worfen. Ferner ergaben sich beim Abgießen der Schmelzen 
oft zu kleine letzte Blöcke oder Ueberschüsse, die zu un­
brauchbaren Stummeln vergossen werden mußten.

Diese Uebelstände wurden dadurch beseitigt, daß vor 
den drei Mischern je eine Waage mit Neigungszeiger ein­
gebaut wurde. Mit Hilfe des Neigungszeigers kann der 
Mischerkipper genau das vom Blasemeister telephonisch 
oder schriftlich durch Rohrpost bestellte Gewicht einfüllen. 
Der Blasemeister berücksichtigt bei seinen Bestellungen den 
Zustand seiner Konverter, die vorgesehene Stahlgüte, die 
jeweils zur Kühlung erforderlichen Schrottmengen, die auf 
Grund der vorgesehenen Blockabmessungen zweckmäßigen 
Gießgewichte usw.

Gleichzeitig mit diesem neuartigen Auswiegen des Roh­
eisens lief die Einführung der Kalkverwiegung — alle Kalk­
kübel wurden auf den gleichen Inhalt abgestimmt — und 
die genaue Bemessung der Kühlschrottmengen. Die sichere 
Kenntnis des eingeleerten Roheisengewichtes sowie der 
Menge der notwendigen Zuschläge ermöglichen dem Blase­
meister, das dem jeweiligen Konverteralter entsprechende 
Fassungsvermögen auszunutzen, bestellte Güten mit größter 
Sicherheit herzustellen und eine bis dahin nicht bekannte 
Gleichmäßigkeit des Erzeugnisses einzuhalten. Hierbei 
werden ebenso unnötige Rohstahlverluste, wie Stummel
u. a., vermieden, wie überhaupt das Ausbringen beachtlich 
gesteigert.

Was bei den Thomasstahlwerken durch die geänderte 
Roheisenverwiegung erzielt wurde, konnte bei den Elektro- 
und Siemens-Martin-Oefen durch die Verwiegung des Ein­
satzes erreicht werden.

Neben der stoffwirtschaftlichen Erfassung des Roheisens, 
Rohstahls, Rohblocks usw. haben ebenso leistungssteigernd 
und güteverbessernd gewirkt: Die laufende, völlig in der 
Hand der Betriebswirtschaftsstelle liegende Ueberwachung 
der Gießtemperatur, die Beobachtung des Gießverlaufes 
und der Befund über das Aussehen jedes einzelnen Blockes 
(rissig, schalig); hierdurch konnten schon an dieser Stelle 
nicht störungsfrei abgegossene Schmelzen anderen als den
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zuerst vorgesehenen Verwendungszwecken zugeführt wer­
den. So würden in allen Stahlwerken neutrale Beobachter 
(Stoffwärter) eingesetzt, die den Schmelzverlauf vom Ein­
setzen bis zum Abgießen aufnehmen und auf besondere 
Schmelzkarten zahlenmäßig oder schaubildlich oder beides 
zusammen übertragen. Der Stahlwerksleiter hat dadurch 
die Möglichkeit, Schmelzen, die während seiner Abwesenheit 
erzeugt wurden, auf ihr Verhalten während der Ofenreise 
und des Abgießens hin genau zu beurteilen.

BO Beispiel: Sfehzeit Kokille 00 min J
| | | ” im Freien .9 min | [ ;

\  erg ib t: Durchweichungszeit 65m inbei5-l-B /öcke  
s \ l  ” ” 80min » S-l-B töcke

700 bei5-l-B/öcke

bei B-l-Btöcke80 100 780 m
Durchweichungszeit in min

Bild 1. E rm ittlung der Mindest-Durchweichungszeit.

Ein weiterer Weg zur Leistungssteigerung und Güte­
verbesserung war die Erfassung aller zwischen Stahlwerk 
und Blockwalzwerk auftretenden Zwischenzeiten. Sie hat 
wesentlich zur Beschleunigung der Durchlaufzeiten zwischen 
den beiden Betrieben beigetragen. So wurden z. B. aus den 
Stehzeiten in der Kokille, im Freien und in den Ausgleichs­
gruben Schaubilder entwickelt (Bild 1), in 
denen die Heizzeiten und damit der Zeit­
punkt des Ziehens für jeden Block eindeutig 
festgelegt sind. Dadurch kommen stets 
gleich gut durchgewärmte Blöcke zur Block­
walze, und es wird Ausschuß durch ver­
brannte Blöcke unterbunden.

Außerdem liefern die laufende Ueber- 
wachung der Zahl der Walzstiche, die stän­
dige Aufschreibung der m it Ardometern 
gemessenen Walztemperaturen, die Erfas­
sung des geschnittenen Kopf-, Fußschrotts 
und der erforderlichen oder vorgeschriebe­
nen Abschnitte j e Block, sowie die Auf Schrei­
bungen über jeden m it fortschreitender Wei­
terverarbeitung zusätzlichen Entfall und 
das weitere Verhalten des Stahles, für den 
einzelnen Block jeder Schmelze wichtige 
und eindeutige Belege. Diese Belege, die lückenlos zur 
Verfügung stehen, gestatten Auswertungen nach allen 
möglichen Gesichtspunkten. Sie sind maßgebende Unter­
lagen für die metallurgische Abteilung bei der Bearbeitung 
von Beanstandungen und für deren weitere Untersuchungen 
richtungweisend.
V e r b e s s e r u n g  d e s  S c h i e n e n a u s b r i n g e n s  d u r c h  n e u e  K a l i b r i e r u n g .

Eine der ersten Aufgaben war, einen Maßstab für die 
Beurteilung der Güte des Thomasstahles zu schaffen. Als 
bestgeeignetes Mittel wurde von der Betriebswirtschaftsstelle 
die genaue Verfolgung des Schienenausbringens erkannt. 
Wie bei kaum einem anderen Erzeugnis war es hier möglich, 
den Werkstoff rasch und sicher bis ins Fertigerzeugnis 
verfolgen zu können. Diesem Idealzustand der Güteüber­
wachung konnte bei den anderen Walzwerkserzeugnissen

nur in den seltensten Fällen entsprochen werden, denn 
bei Walzung von Halbzeug, Formstahl, Breitflanschträgern, 
Stabstahl oder anderem Oberbaustahl mußte in fast allen 
Fällen irgendein anderer Nachteil in Kauf genommen werden: 
Hier war der Grad der Beanspruchung des Werkstoffs bei 
der Auswalzung nicht stark genug, dort war das Fertig­
erzeugnis mengenmäßig nicht stark genug vertreten, oder 
gleiche Endquerschnitte fielen zu unregelmäßig, oder die 
geschnittenen Längen wechselten auf Grund der vorhegen­
den Bestellungen zu sehr, oder es fehlte die scharfe Ab­
nahme, oder die Abnahmebedingungen wurden zu häufig 
geändert, oder der Werkstoff konnte nicht in einem durch­
gewalzt werden, wurde kalt und mußte über Lager gehen, 
und vieles andere.

Alle diese Mängel fielen bei dem Erzeugnis „Schienen“ 
fort. Schienen werden warm durchgewalzt, fallen in großen 
Mengen, gleichen Längen und Querschnitten an, der Werk­
stoff wird bei der Auswalzung stark beansprucht, die Ab­
nahmebedingungen ändern sich kaum und jede Schiene geht 
durch die Abnahme.

Um die beim Zurichten der Schiene auftretenden Fehler 
schon von Anfang deutlicher in Walzwerks- und Stahlwerks­
fehler trennen zu können, wurden die bekannten Fehler­
arten festgelegt und geschlüsselt. Um gleichzeitig ein Bild 
über die Fehlerverteilung auf dem Schienenumfang zu be­
kommen, wurde dieser in 18 Felder a bis s eingeteilt und in 
diese die Fehler nach Art und Lage eingetragen (Bild 2).

Durch jahrelang fortgesetzte Beobachtung der Schienen­
walzung war nun festgestellt worden, daß sich rund ein 
Drittel aller Fehler regelmäßig an der Schienenunterseite, 
die noch nicht ein Fünftel der Gesamtoberfläche darstellt, 
zeigten. Diese Auswertungen der Betriebswirtschaftsstelle 
und die Feststellungen der Prüfungsanstalt gaben so die
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Bei einem Teil der Schienen sind mehrere Fehler arten 
vertreten, daher Zahlen nicht addierbar.

Bild 2. Fehlerverteilung über den Schienenumfang und Fehlerarten.

Anregung zur Entwicklung einer neuen und inzwischen 
allgemein bekannten Kalibrierung. Nach Ueberwindung 
einiger Schwierigkeiten sanken nach der Versuchs- und 
Einlaufzeit die Schienenfehler ganz bedeutend. Der Gesamt­
ausschuß wurde dadurch wesentlich gesenkt und damit das 
Schienenausbringen beachtlich verbessert.

Nach den Ausfallmeldungen der Zurichtung wurden in 
den Jahren 1926 bis zur Neukalibrierung im Februar 1935 
insgesamt 723 433 t  Schienen S 49 gewalzt. Von dieser 
Menge verblieb nach Berücksichtigung der „Abbruch­
schienen“ 2) ein reiner Ausfall von 55 8801; das sind 7,72 % 
Ausfall bei Walzungen mit alter Kalibrierung.

2) Die Fehler liegen oft so weit am E nde einer Schiene, daß 
das fehlerhafte E ndstück „abgebrochen“ und  das verbleibende 
S tück als kürzere Schiene (Unterlänge) verkauft werden kann.
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Von Februar 1935 an bis Ende Juli 1939 ergaben 327 2611 
Schienen S 49 mit neuer Kalibrierung einen reinen Ausfall 
von nur 11 5181 oder 3,52 %, d. h. es wurde die beträchtliche 
Mindemng des Ausschusses gegenüber den Schienen alter 
Kalibrierung um 54,40 % erreicht. Noch höher zu bewerten 
als die Minderung des Ausschusses, aber zahlenmäßig nicht 
so eindeutig nachweisbar ist die wesentlich höhere Bruch­
sicherheit der nach der neuen Kalibrierung hergestellten 
Schienen.
T ä g l i c h e  M e l d u n g  d e r  B e t r i e b s k e n n z a h l e n  a n  d i e  W e r k s l e i t u n g .

Nicht so in die Augen springend, aber eine der erfolg­
reichsten unter den leistungssteigernden Maßnahmen der 
Betriebswirtschaftsstelle war die tägliche (und über den 
Monat und das Jahr schaubildlich dargestellte) Meldung 
nachstehender statistischer Zahlen an die Werksleitung: 
Erzeugung, Versand, Bestände, Laufstunden der Betriebe, 
verfahrene Arbeiterstunden, aufgewandte Energiemengen, 
Keimzahlen, das sind auf bestimmte Einheiten bezogene 
Zahlen, z. B. Tonnen/Laufstunden, verfahrene Stunden/Be­
triebserzeugung usw.

Die Werksleitung braucht diese Zahlen
4. um über den Betriebsablauf unterrichtet zu sein,
2. um Entscheidungen treffen zu können für die bevor­

stehende Betriebszeit,
3. um bei unvorhergesehenen Ereignissen schnell und richtig 

handeln zu können.
Die Meldung der statistischen Zahlen muß daher schnell, 

genau, umfassend, übersichtlich und leichtverständlich sein.
Die ersten drei Bedingungen werden dadurch erfüllt, 

daß die Erfassung und Verarbeitung der wichtigsten Zahlen 
bei der Betriebswirtschaftsstelle liegt. Da der Ablauf dieser 
Arbeiten organisch aufgebaut ist und gewissermaßen zwangs­
läufig vor sich geht, liegen morgens um 9 Uhr sämtliche 
Zahlen des Vortages bei der Werksleitung vor.
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Bild 3. Tägliche B e t r i e b s k e n n z a h le n  für e in e  Fertigstraße.

Die letzte Forderung wird dadurch erreicht, daß alle 
statistischen Zahlen in einem Buch und neben der zahlen­
mäßigen Wiedergabe meist auch schaubildlich dargestellt 
werden. Bild 3 zeigt für eine Fertigstraße die Verfolgung der 
Betriebskennzahlen, und zwar 

die tägliche Erzeugung und den Stundenaufwand je Tonne, 
die Erzeugung des laufenden Monats und des Vormonats. 

Aehnlich sind die Schaubilder, in denen die Monats- und 
Jahresmittel dargestellt sind.

Hierzu wird oft die Frage gestellt, ob die für die Zusam­
menstellung dieser Zahlen notwendige Arbeit auch im rich­
tigen Verhältnis zum Erfolg steht. Wie eingangs schon

erwähnt, wurde allein durch diese laufenden Angaben mit 
die größte Leistungssteigerung erzielt. Mag auch von vielen 
täglich gemeldeten Zahlen oft nur eine einzige benötigt 
werden, so ist doch meist die Tatsache, daß diese schnell 
zur Hand ist, von so entscheidendem Wert, daß der Aufwand 
sich vielfach bezahlt macht. Im übrigen braucht durch die 
Verarbeitung und Meldung der Zahlen durch die Betriebs­
wirtschaftsstelle keine Doppelarbeit zu entstehen, da die 
Zahlen selbstverständlich auch den Betrieben zugeleitet 
werden.

T ä g l i c h e  M e l d u n g  d e r  B e t r i e b s s t i l l s t ä n d e  u n d  - S t ö r u n g e n .

Ein weiteres Mittel zur Leistungssteigerung war die täg­
liche Erfassung und Meldung der Betriebsstillstände und 
-Störungen. Erfahrungsgemäß gibt es bei den täglichen 
Erzeugungsausfällen immer wieder solche, die hätten 
vermieden werden können.

Der Werksleitung kommt es zunächst nicht darauf an, 
diese Vorfälle im einzelnen zu erfahren, sondern sie muß 
wissen, ob sie sich in der üblichen Höhe halten oder diese 
überschreiten.

So haben die Arbeitskräfte der Stoffwirtschaftsstelle 
außer der Verfolgung des Stoffflusses durch Laufkarten 
noch die Aufgabe, als „neutrale“ Beobachter Zeit und Ur­
sache von Störungen und Stillstände zu vermerken. Diese 
werden in entsprechende Vordrucke zusammengefaßt und 
ergeben eine Unterlage für die Beurteilung des Arbeits­
ablaufes in den Betrieben.

Ueberschreiten gewisse Zeiten die übliche Grenze und 
treten bestimmte Störungen wiederholt auf, so werden die 
betreffenden Stellen durch die Betriebsleitung zur Rechen- 
schaft gezogen, gegebenenfalls das Notwendige zur künf­
tigen Vermeidung oder Herabsetzung der Ausfallzeiten 
veranlaßt. Tafel 1 zeigt einen derartigen Bericht für ein 
Thomasstahlwerk. Aehnliche Berichte bestehen für die 
Siemens-Martin-Werke und Walzenstraßen.

S t e i g e r u n g  d e r  K o p f l e i s t u n g  d u r c h  V e r m i n d e r u n g  d e r  

v e r f a h r e n e n  S t u n d e n .

Dieses Ziel der Verringerung des Stundenaufwandes 
wird erreicht:
1. durch die Feststellung von Soll-Belegschaftszahlen für 

die einzelnen Betriebe,
2. durch die Ueberprüfung der Anforderungen auf Neuein­

stellung,
3. durch die stetige Ueberwachung der verfahrenen Stunden 

je versandfertige Betriebserzeugung und der gesamt 
verfahrenen Stunden j t Rohstahl.
Zu 1. Die Tatsache, daß in manchen Betrieben Leute über 

Bedarf beschäftigt und eingestellt werden, gab Veranlassung, 
Arbeiter-Soll-Zahlen für sämtliche Betriebe aufzustellen.

Diese Soll-Zahlen werden durch eine eingehende Unter­
suchung der zu besetzenden Arbeitsplätze der Betriebe fest­
gelegt, wobei besonderer'Wert darauf gelegt wird, die sich 
ändernden Betriebsverhältnisse zu berücksichtigen. Auf 
diese Art entsteht als Soll-Zahl nicht eine einzelne, gleich­
bleibende Zahl, sondern es ergibt sich gewissermaßen eine 
Soll-Zahl-Kennlinie des Betriebes, durch die die Soll-Zahl in 
Abhängigkeit von einer maßgebenden Einflußgröße, z. B. 
Erzeugung in Tonnen, Anzahl der in Betrieb befindlichen 
Betriebsmittel usw., festgelegt wird. Bei dieser Untersuchung 
spielt die Gegenüberstellung gleichgearteter Betriebe eine 
besondere Rolle. Sind alle Einflüsse berücksichtigt, so 
werden die Gegebenheiten festgehalten und die Soll-Zahl 
im Einvernehmen mit der Betriebsleitung festgelegt.

Liegt diese vor, so erübrigen sich bei Ersatzanforderungen 
weitere Ermittlungen. Der Anforderungsschein wird nach
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Tafel 1. Erzeugungs- und Stillstandsbericht eines Thom as-Stahlwerks.
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Bestätigung der Entlassung durch die Arbeiterannahme mit 
dem Stempel „Ersatz innerhalb Festzahl“ versehen, und der 
Ersatz kann gestellt werden.

Zu 2. In Verfolgung des unter 1 Gesagten wurde mit der 
Ueberprüfung sämtlicher Einstellungen begonnen.

Die Prüfung der Anforderungen erstreckt sich auf 
folgende Fälle:
a) Anforderungen auf zusätzliche Arbeitskräfte,
b) Anforderungen auf Ersatz für Ausgeschiedene,
c) Anforderungen auf zusätzliche Verwendung von Unter­

nehmerleuten,
d) Anforderungen auf Ueberweisung von Betrieb zu Betrieb. 

Zur Gewährleistung eines geregelten Verfahrens in der
Anforderung von Arbeitskräften durch die Betriebe sind 
bestimmte Vorschriften von allen Stellen zu beachten. So 
müssen sämtliche Anforderungen (ako a bis d) zunächst 
ordnungsmäßig unter Verwendung von Vordrucken eirge- 
reicht werden. Auf dem Anforderungsvordruck muß be­
reits der Arbeitsplatz bezeichnet sein. Für die beschhu- 
nigte Erledigung besonders der zusätzlichen Anforderungen 
ist es erforderlich, daß der Betrieb die Anforderung genau 
begründet, da in jedem einzelnen Fall nachgeprüft werden 
muß, ob die Voraussetzungen zur Besetzung der zusätzli­
chen Arbeitsstelle erfüllt sind. Die Prüfung geht von den 
unter 1 genannten Soll-Zahlen aus, kann jedoch nicht allein 
hiernach erfolgen, vielmehr ist die Eigenart des anfordern­
den Betriebes zu berücksichtigen und zu prüfen, ob sich die 
in den Soll-Zahlen fest gelegten Gegebenheiten geändert haben.

Mitbestimmend bei der Entscheidung über die Berech­
tigung der Anforderungen ist der Verlauf der unter 3 ge­
schilderten Kennlinie „verfahrene Stunden/Betriebserzeu- 
gung“. Die für jeden Betrieb vorliegenden Schaubilder,

enthaltend Erzeugung, Leutezahl und verfahrene Stunden 
je Tonne, erlauben in den meisten Fällen ein Urteil über den 
jeweiligen Stand des Betriebes. Ist ein unbegründetes 
Steigen der Kennzahl Stunden/t im Vergleich des einmal 
erreichten günstigsten Standes zu verzeichnen, so hat 
zusätzliche Einstellung tunlichst zu unterbleiben. Anders 
ist es dagegen bei Besetzung neuer Arbeitsplätze, z. B. 
Krane oder Maschinen jeglicher Art. Hierbei bleibt zu unter­
scheiden, ob nicht durch die Inbetriebnahme neuer Ma­
schinen die von Hand zu verrichtenden Arbeiten verringert 
oder erleichtert werden und eine Herabsetzung der bis­
herigen Belegschaftszahl gerechtfertigt erscheint. Ander­
seits muß mitunter auf arbeitserschwerende und leistungs­
hemmende Einflüsse Rücksicht genommen werden.

Diese Verfolgung und Ueberwachung der in Betrieb 
befindlichen Betriebsmittel ist bei allen Untersuchungen 
von Wichtigkeit. Bei Stillegung von Betriebsteilen ist zu 
beachten, daß nicht nur Leute dieses Hauptbetriebes frei 
werden, sondern auch die von Nebenbetrieben. Für einen 
stillgesetzten Hochofen z. B. erübrigen sich nicht nur die 
Hochofenbesatzung, sondern auch die beteiligten Ma­
schinisten an Aufzügen, Gasmaschinen, Pumpen usw., die 
von den betreffenden Betrieben gar nicht oder nur selten 
zur Verfügung gestellt werden.

Nicht selten werden Auftragsrückstände (verbunden mit 
dem Hinweis auf größeren Ausfall an Kranken und Ur­
laubern) zum Gegenstand zusätzlicher Anforderungen ge­
macht, um in den Besitz größerer „Reserven“ zu gelangen. 
Hier leisten Auftragswesen und Kalkulation gute Dienste, 
die gegebenenfalls Betriebe mit weiterer Aufnahmefähigkeit 
ermitteln. Zu beobachten ist hierbei, besonders in Werk­
stätten, daß mitunter auf der einen Seite noch mit rückstän-
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Tafel 2. Auf nähme Vordruck für die tägliche Erfassung der Belegschaft nach Stunden.
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S u m m e

digen Werkzeugen und Hilfsmitteln gearbeitet wird, wäh­
rend dem anderen Betriebe die neuzeitlichsten Einrichtungen 
zur Verfügung stehen.

Bei Ueberprüfung des Ausfalls durch fehlende Leute 
wird nicht nur der vom Betrieb angegebene Zeitpunkt 
beachtet, sondern stets die Durehsehnittsausfallzahl eines 
ganzen Jahres berücksichtigt. Dabei zeigt sich meist eine 
derartige Verlagerung der Ausfallstunden, daß ein Anspruch 
völlig erlischt; es müßte denn in normalen Monaten (Winter­
monaten ohne Urlaub) 'eine über der Festzahl stehende 
Belegschaft beschäftigt werden.

Aach Möglichkeit werden genehmigte zusätzliche und 
Ersatzanforderungen durch Ueberweisung aus Betrieben 
mit fallender Beschäftigung gedeckt, wie auch Anträge auf 
Unternehmerleute möglichst durch Verwendung von an 
anderer Stelle frei werdenden Leuten erfüllt werden sollen. 
Die eingesetzten Unternehmerleute selbst werden ebenso 
sorgsam überwacht und deren Vermittlung zentral geleitet. 
Die Betriebswirtschaftsstelle muß daher laufend im Bilde 
sein über den derzeitigen und voraussichtlichen Beschäfti­
gungsgrad der einzelnen Betriebe und über den Stand der­
jenigen Arbeiten, die von Unternehmern ausgeführt werden. 
Ueberweisungen sind nur dann gestattet, wenn es sich um 
einen Austausch von Arbeitskräften innerhalb zweier Be­
triebe handelt und die Soll-Zahl dadurch unberührt bleibt, 
oder aber, wenn eine vorausgehende Ersatzanforderung 
durch Ueberweisung gedeckt werden soll. In diesem Falle 
wird der abgebende Betrieb der Ersatzberechtigte.

Im übrigen bedarf die Einstellung jeder Arbeitskraft der 
Genehmigung der Werksleitung (Beispiele über die Art und 
die Durchführung der Ueberpiüfung von Anforderungen 
folgen weiter unten).

Zu 3. Außer den obengenannten Maßnahmen ist die 
stetige Ueberwachung der verfahrenen Stunden von großer 
Bedeutung für die Senkung des Stundenaufwandes, d. h. 
für die Hebung der Kopfleistung. Diese geschieht wie 
folgt:

Die einzelnen Meisterschaften geben täglich morgens 
zwischen 6 und 7 Uhr durch Fernsprecher die Leute- und 
Stundenzahlen des Vortages an das Stundenüberwachungs­
büro. Die Aufnahme dieser Angaben erfolgt einheitlich 
auf einem entsprechenden Vordruck (Tafel 2).

Die verfahrenen Stunden jedes Werkes werden betriebs- 
weise, die verfahrenen Stunden jedes Betriebes nach Haupt-, 
Hilfs- und Aebenbetrieben getrennt täglich zusammen­
gezogen und zur Kohstahlerzeugung des betreffenden 
Werkes in B?zug gesetzt. Ebenso wird die Kennzahl „ver­
fahrene Stunden je Tonne Bohstahl“ für die ganze Werks­
gruppe ermittelt. Tafel 3 zeigt einen Ausschnitt aus dem 
verwendeten Vordruck.

Diese Kennzahlen gestatten u. a. Vergleiche mit dem 
Stundenaufwand früherer Monate, besonders bei gleichem 
Beschäftigungsgrad; sie lassen erkennen, inwieweit die 
verfahrenen Stunden von den notwendigen abweichen, und 
zeigen der Werksleitung den Erfolg ihrer Maßnahmen bei 
der Bekämpfung der Ueberstunden. Da sich einzelne Be­
triebe mit Recht darauf berufen, daß für sie die Kennzahl 
„verfahrene Stunden je Tonne Rohstahl“ für die Beur­
teilung ihres Stundenaufwandes nicht der richtige Maßstab 
sei, werden die Stunden der einzelnen Betriebe auch in 
Beziehung gesetzt zur „Betriebserzeugung“ und schaubild­
lich festgehalten. Dabei kann die Betriebserzeugung in 
t, kWh, Wagen-km und dergleichen gemessen werden. Diese 
Kennzahlen für die einzelnen Betriebe sind eine hervor­
ragende Unterlage für die Prüfung von Einstellungen und
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Tafel 3. Stundenaufw and.
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gegebenenfalls zur Entziehung von Arbeitskräften. Die 
Erfahrung zeigt, daß bei steigendem Beschäftigungsgrad der 
bezogene Stundenaufwand fällt, aber bei rückläufiger Be­
schäftigung, solange die betriebswirtschaftlichen Maßnahmen 
ausbleiben, unverhältnismäßig stark zunimmt.

Da bei großen Belegschaftszahlen der durchschnittliche 
Stundenlohn kaum schwankt und daher nicht berücksichtigt 
zu werden braucht, da anderseits der Lohnaufwand bei 
Hüttenwerken einen beachtenswerten Teil der Kosten aus­
macht, ist mit der Ueberwachung des Stundenaufwandes 
zur Hebung der Kopfleistung gleichzeitig eine wirkungsvolle, 
weil schnelle, Maßnahme zur Senkung der Lohnkosten 
gegeben.

Beispiel der UeberprUfung des Arbeitereinsatzes in einem  
Krafthausbetrieb.

Ein Krafthausbetrieb forderte für die Inbetriebnahme 
von zwei Büttnerkesseln (Kohlenfeuerung) 12 Mann zusätz­
lich, und zwar

6 Kohlenfahrer (je Schicht 2 Mann)
3 Kranführer (je Schicht 1 Mann)
3 Kesselwärter (je Schicht 1 Mann).

Bei Prüfung der Kesselanlage konnte festgestellt werden, 
daß die Anforderung von 6 Kohlenfahrern berechtigt war. 
Die vorhandenen zwei Kessel benötigten einen Kohleneinsatz 
von 54 t/Tag. Die Kohlen wurden mit Muldenwagen mit 
0,5 t Fassungsvermögen herangeschafft. Es waren also 
rd. 108 Mulden zu laden, d. h. 36 Mulden je Schicht, die 
von der 30 m entfernten Kohlenladestelle herangebracht 
werden mußten. Dazu kam die Schlacken- und Aschen­
abfuhr, die etwa 7 bis 8 % des Einsatzes ausmachte, zum 
etwa 100 bis 120 m entfernten Anschüttungsplatz. Diese

Arbeiten konnten demnach von einem Mann je Schicht allein 
nicht ausgeführt werden.

Die Forderung von 3 Kesselwärtern (je Schicht 1 Mann) 
war berechtigt; ebenso die Besetzung des Kohlenkranes 
mit 3 Kranführern, d. h. je Schicht 1 Kranführer. Wenn 
auch die Kranführer nicht voll ausgenutzt wurden, so 
durften doch laut Vorschrift der Dampfkesselüberwachung 
die Kesselwärter ihre Posten nicht verlassen; eine Bedienung 
der Krane durch diese war also ausgeschlossen.

Mithin wäre die gesamte Forderung berechtigt gewesen, 
wenn nicht an Hand der laufenden Energieüberwachung 
hätte festgestellt werden können, daß zur Zeit überhaupt 
keine Veranlassung bestand, Dampf durch Kohle zu er­
zeugen, da immer noch ein erheblicher Gasüberschuß zu 
verzeichnen war, der abgefackelt wurde.

Die Kesselanlage, die sich noch im Umbau befand, wurde 
deshalb auf Anregung der Betriebswirtschaftsstelle kombi­
niert, d. h. für Gas-und Kohlenfeuerung ausgeführt, wodurch 
sich die Anforderung von 12 auf 3 Mann (3 Kesselwärter) 
senkte. Da die Bunker stets mit Kohlen gefüllt sind, können 
Leute der übrigen Belegschaft des Krafthausbetriebes bei 
etwa auftretendem, immer nur kurzfristigem Gasmangel 
eingesetzt werden.

Beispiel der Ueberprüfung des Arbeitereinsatzes in einer 
Instandsetzungswerkstatt.

Der ständig wechselnde Auftragsbestand einer Instand­
setzungswerkstatt konnte nur durch die Einlegung von 
Ueberstunden bewältigt werden. Der Betrieb sah sich da­
her veranlaßt, zur künftigen Verminderung der mit 25% 
Zuschlag bezahlten Ueberstunden 15 Mann zusätzlich anzu­
fordern.
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Die Forderung auf 15 Mann winde mit folgender Rech­
nung begründet:
Größe der Belegschaft..............................  699 Mann

76 Mann 
623 Mann 

160 764 h 
10 982 h

Davon ab: Urlauber und Exanke
In regelmäßiger Arbeit...............
Verfahrene Stunden gesamt . . .
Davon Sonntagsstunden . . . .
Werktagsstunden .....................................  149 782 h
26 Arbeitstage zu 9 h ergeben bei 623 Mann 145 782 h 
Ueber 54 h/Woche wurden also verfahren 4 000 h 
Bei 9 X 26 =  234 h je Monat wurden für 

4000
diese Stunden benötigt: — -  == 17Mann.

-0 4
Angefordert: = 1 5  Mann.

Zugrunde gelegt war der Monat Juli, der vom Betrieb 
als normal (ohne außergewöhnliche Belastungen) bezeichnet 
wurde.

Diese Rechnung wurde von der Betriebswirtschaftsstelle 
in der gleichen Weise, aber für ein ganzes Jahr durch geführt. 
Das Ergebnis dieser Prüfung zeigte einen theoretischen 
Mehrbedarf von rd. 10 Mann im Monatsmittel. Das Schwer­
gewicht der Ueberstunden lag jedoch in den Sommer- und 
Urlaubsmonaten, wogegen es sich zeigte, daß bei den ver­
fahrenen Stunden in den übrigen Monaten die angetretene 
Belegschaft nicht einmal die 54-Stimden-Grenze erreicht 
hatte.

Beim Umschlag der Gesamtüberstunden auf die jeweils 
Beschäftigten entfielen unter Berücksichtigung der 48-Stun- 
den-Woche im Mittel 
13060 Ueberstunden

634 Mann
: 20,6 Ueberstunden/Mann und Monat

20.6 Ueberstunden /Mann und 
=  ÜT ' Tag; 

daraus ergibt sich, daß bei Zugrundelegung der 54-Stunden- 
Woche noch 634 x  26 — 13 060 =  3424 h zusätzlich verfah­
ren werden können, ohne Ueberstunden einlegen zu müssen.

Da erfahrungsgemäß auch bei zusätzlichen Einstellungen 
die Ueberstunden nicht entsprechend sinken, wurde mit 
Rücksicht auf den ungleichmäßigen Anfall der Ueber­
stunden und mit Rücksicht auf den bevorstehenden Eintritt 
in das Winterhalbjahr, in welchem, wie schon erwähnt, die 
54-Stunden-Grenze der Gesamtbeschäftigten nicht über­
schritten wurde, der vorläufige Einsatz von nur 5 statt 
15 Mann für zweckmäßig gehalten.

Der Betrieb wurde darauf hingewiesen, daß durch den 
Einsatz dieser 5 Mann in den Wintermonaten ein erheblicher

Teil der rückständigen und vorhegenden Arbeiten mit 
erledigt werden konnte.

Einspruch gegen diesen Entscheid erfolgte vom Betrieb 
nicht.

B e i s p i e l e  ü b e r  V e r m i t t l u n g e n  v o n  A r b e i t s k r ä f t e n .

Bei dem im Winter 1939 plötzlich eingetretenen starken 
Frost benötigten die Hochofenbetriebe eine beträchtliche 
Anzahl zusätzlicher. Arbeitskräfte in Höhe von 80 bis 
100 Mann zum Loshacken gefrorener Erze. Infolge 
Arbeitermangels war die Xeubeschaffung der notwendigen 
Leute ausgeschlossen. Die Anforderung mußte daher mit 
Arbeitskräften anderer Betriebe, besonders aus solchen, die 
durch die gedrosselte Hochofenerzeugung in Mitleidenschaft 
gezogen waren, gedeckt werden. So konnte denn der größte 
Teil der erforderlichen Leute aus dem die Hochofenschlacke 
weiterverarbeitendem Baubetrieb entnommen werden. Mit 
Nachlassen des Frostwetters konnten die so bereitgestellten 
Leute allmählich wieder ihren ursprünglichen Arbeitsplätzen 
zugewiesen werden.

Im Rahmen der Luftsehutzmaßnahmen mußten um­
fangreiche Ausschachtungsarbeiten für Laufgräben 
usw. verrichtet werden, die mit der vorhandenen Baubetrieb­
belegschaft nicht fristgemäß fertiggestellt sein konnten, wenn 
nicht ebenso wichtige wie vordringliche Betriebsarbeiten 
in Rückstand geraten sollten. Da zur Zeit in den Walzwerks­
betrieben noch Feierschichten eingelegt werden mußten, 
konnte durch tageweisen Einsatz starker Kolonnen der 
Walzwerks- und Zurichtungsbetriebe die genannten Ar­
beiten beschleunigt durchgeführt werden. Durch diese 
Regelung blieb den Arbeitern ein empfindlicher Lohnausfall 
erspart, anderseits konnte der Baubetrieb seine vorge­
sehenen Arbeiten reibungslos durchführen.

Aus energietechnischen Gründen mußten plötzlich ver­
schiedene Walzenstraßen zwei Feierschichten einlegen, wo­
durch etwa 120 Mann frei wurden. Sofort nahm die Betriebs- 
wirtsc-haftsstelle Verbindungen mit den Elektrobetrieben  
auf und erwirkte, daß eine größere Kabelverlegung, die 
an sich aus Mangel an Arbeitskräften nur sonntags durch­
geführt werden konnte, umgehend in Angriff genommen 
wurde. 80 Mann konnten allein hierbei eingesetzt werden, 
während die restlichen 40 Mann zu Aufräumungsarbeiten 
(Beseitigung von Durchbrüchen) im Hochofengebiet — 
die im allgemeinen wegen Leutemangels auch nur an 
Sonntagen verrichtet worden wären—herangezogen wurden.

In beiden Fällen wurden die Betriebssicherheit gehoben, 
die Sonntagszuschläge für Arbeitslöhne eingespart sowie den 
sozialen Belangen der von den Feierschichten Betroffenen 
Rechnung getragen.

Eigenschaften von Mangan-Vergütungsstählen mit weiteren Legierungszusätzen.
Von Heinrich Cornelius in Berlin-Adlershof.

[Mitteilung aus dem  In s titu t fü r W erkstofforschung der Deutschen Versuchsanstalt für L uftfahrt, E . V., Berlin-Adlershof.]

(Untersuchung von Vergütungsstählen m it 0,27 bis 0 ,42%  C, 0,26 bis 0,4i %  S i, 0,46 bis 2,1 /0 Mn, 0 bis 2,1 % Cr,
0 bis v 1 %  N i 0 bis 0 ,29%  M o und 0 bis 0 ,35%  V auf Gefüge, Ueberhitzungsempfindhchkeit, Lufthartbarkeit, Streck­
grenze Zugfestigkeit Dehnung. Einschnürung. Kerbschlagzähigkeit, Anlaßsprödigkeit und Abhängigkeit der Anlaßbestän­
digkeit von der Haltezeit bei verschiedenen Abschrecktemperaturen. Folgerungen für die Auflösungsgeschwindigkeit der 
chromhaltigen Karbide und der Tanadinkarbide im Austenit. Austauschmöglichkeit von Chrom-Molybdan- und Chrom- 

Nickel- M  olybdä n - Stahl durch einen vorwiegend m it Mangan legierten Stahl.)

D ie deutsche Rohstoffversorgung legt es nahe, den schiedenen Anwendungsgebieten eingeführt2). ImFlugzeug-
Manganstählen erneut eine gesteigerte Beach- bau mit seinen hohen Anforderungen an die Güte der Bau-

tung zu schenken. Mit Mangan legierte Vergütungsstähle Stoffe verwendet man einfache Manganstähle für schweiß­
sind seit langem bekannt1) und sind auch bereits bei ver- ~  K a l le n ,  H ., und F . M e y e r: Techn. M itt. K rupp , A:

9  Vgl. K a l le n ,  H ., und H . S c h rä d e r :  Arch. E isenhüttenw . Forsch.-Ber., 2 (1939) S. 215/22; vgl. S tah l u. Eisen 60 (1910)
4 (1930 31) S. 383/92. S - 162 63•
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bare Bleche höherer Festigkeit3) (Flicgweikstoff 1263 
mit über 1,0 % Mn) und für dünnwandige Rohre (Brit. 
Stand. Instn. T 35 und T 45 mit <  0,30 % C, <  0,35 % Si, 
<  1,75 % Mn für Rohre, D.T.D. 124 mit gleicher Zusammen­
setzung für Bleche und Bänder, D.T.D. 126 mit <  1,5 % Mn 
und sonst gleicher Zusammensetzung für Halbzeug). In 
mehrfach legierten Einsatzstählen4) findet man erhöhte 
Mangangehalte (Fliegwerkstoff 1407 und 1408 mit 0,8 bis
1.2 bzw. 1 bis 1,3 % Cr, 0,7 bis 1 bzw. 0,8 bis 1,1 % Mn und 
0,2 bis 0,3 % Mo). Auch Vergütungsstähle mit erhöhtem 
Margangelialt werden angewendet (Fliegweikstoff 1458 mit 
1 bis 1,2% Mn, 2 bis 2,3% Cr, über 0,3% Mo, 1,0 bis
1.2 % Mn, sowie der Nitrierstahl Flicgweikstoff 1471 mit 
0,5 bis 0,9 % Mn, 0,9 bis 1,3 % Cr, 0,2 bis 0,35 % Mo und 
0,9 bis 1,3 % Al). Die Verwendung von Vergütungsstählen 
im Flugzeugbau, in denen Margan eine vorherrschende 
Rolle gegenüber weiteren Legierungselementen spielt, steht 
in ihren Anfängen5). Zur Verneinung der Kenntnis über 
die Eigenschaften derartiger Stähle sollen die folgenden 
Untersuchungen beitragen.

V e r s u c h s s t ä h l e .

Die Untersuchungen beziehen sich auf zwei Gruppen von 
Stählen, deren Legierungshöhe durch die Wahl der Ver­
gleichsstähle gegeben ist. In der ersten Gruppe, die die 
Stäl le 1 bis 5 in Zahlentafel 1 umfaßt, dient der Fliegwerk- 
stoff 1455 (Nr. 1) als Vergleichsstahl, der in vergüteten

Stangen bis 60 mm Dmr. folgende Festigkeitswerte auf­
weisen muß: Streckgrenze >  70 kg/mm2, Zugfestigkeit 
95 bis 110 kg/mm2, Bruehdehnurg (1 =  5 d) > 9  % und 
Einschnürung >45% . Der Vergleichsstal.1 der zweiten, 
die Stähle 11 bis 17 umfassenden Werkstoffgruppe ist der 
Fliegwerkstoff 1460 (Nr. 11). An vergütete Stangen von 
150 mm Dmr. aus diesem Stahl werden folgende Anforde­
rungen gestellt:

V ergütungszustand I II

Streckgrenze in  k g /m m 2 . . 
Zugfestigkeit in  k g /m m 2 . . 
B ruchdehnung (1 =  5 d) in  % 
E inschnürung in  % . . . .  
K erbschlagzähig- ) längs . 

ke it in m kg/cm 2 \ quer

>  80 
100 bis 115

>  13
>  55

8
8

>  95 
115 bis 130

>  10 
>  45

6
4

Die beiden Vergleichsstähle lagen in Stangen von 60 mm 
Dmr. vor. Hieraus wurden die bei den Untersuchungen 
benutzten Ausgangsstangen von 18 nrm Dmr. geschmiedet.

3) Z e y e n , K. L .: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 903.
4) S c h r ä d e r ,  H., und F. B rü h l :  Techn. M itt. K rupp, A: 

Forsch.-Ber., 2 (1939) S. 207/15; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1910)
S. 76/77.

5) C o r n e liu s ,  H .: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 684/87.

Die Versuchsstähle 2 bis 5 und 12 bis 17 wurden im 
8-kg-Hochfrcquenzofen mit saurer Zustellung erschmolzen, 
zn Blöckchen mit 70 bis 80 mm Dmr. vergossen und auf 
18 mm Dmr. verschmiedet. Die Stähle 2 bis 5 unterscheiden 
sich im Kohlenstoff-, Silizium-, Phosphor- und Schwefel­
gehalt nicht erheblich von dem Vergleichsstahl 1. Während 
bei diesem das führende Legierungselement Chrom ist, ist 
es bei den Stählen 2 bis 5 Mangan. Die Stähle 12 bis 17 
haben niedrigere, gleiche und höhere Kohlenstoffgehalte als 
der Vergleichsstahl 11. Der Siliziumgehalt liegt bei mehreren 
Versuchsstählen über dem üblichen Gehalt von 0,30 bis 
0,35 %. Erhebliche Unterschiede im Phosphorgehalt sind 
nicht vorhanden. Der Schwefelgehalt- der Versuchsstähle 
ist höher als der des sehr schwefelarmen Vergleichsstahles. 
Während in diesem Nickel und Chrom die hervortretenden 
Legierungselcmente sind, sind es in den Stählen 12 bis 14 
Mangan, Chrom und Nickel, in den Stählen 15 bis 17 Mangan 
und Chrom. Sämtliche Versuchsstähle (1 bis 17) enthalten 
neben den schon angeführten Legierungselementen kleine 
Zusätze von Molybdän oder Vanadin oder beider Elemente. 
Bei den Stählen 4, 5 und 12 liegt der Vanadingehalt über 
dem angestrebten und in ähnlichen Stählen gebräuchlichen 
Gehalt von 0,15 bis 0,25 %.

U e b e r h i t z u n g s e m p f i n d l i c h k e i t  u n d  G e f ü g e  d e r  V e r s u c h s s t ä h l e .

Da Vergütungsstähle mit Margan als einzigem Legie- 
rurgselement zu Ueberhitzungsempfindlichkeit nei­

gen, war erforderlich, auch 
die mehrfach legierten Ver­
suchsstähle auf diese Eigen­
schaft hin zu untersuchen. 
Hierzu wurden Abschreck­
versuche in Oel von stufen­
weise um 20° gesteigerten 
Temperaturen zwischen 760 
und 920° mit einhalbstün­
digem Halten auf der je­
weiligen Abschrecktempera­
tur ausgeführt. Als ge­
bräuchliche Abschrecktem­
peratur wurde die um 30° er­
höhte Temperatur bestimmt, 
bei der, ausgehend von den auf 
körnigen Zementit geglühten 

Proben, kein freier Ferrit mehr auf trat. Als beginnende Ueber- 
hitzung wurde das Auftreten der ursprünglichen y-Korn- 
grenzen im Abschreckgefüge oder eine starke Vergröbe­
rung des Martensits angesehen. In Zahlentafel 1 sind die 
bei den weiteren Versuchen angewendeten Abschreck­
temperaturen und die Temperaturen beginnender Ueber- 
hitzung, sofern sie unter 920° lagen, angegeben. Hiernach 
haben alle vanadinhaltigen Stähle trotz teilweise holum 
Mangangchalt einen großen Abschreckbereich. Ebenfalls 
ziemlich überhitzungsunempfindlich sind die beiden vana­
dinfreien und manganarmen Vergleichsstähle und der auch 
kein Vanadin enthaltende und nur einen verhältnismäßig 
niedrigen Mangangehalt (1 %) aufweisende Stahl 2. Einen 
vergleichsweise engen Abschreckbereich haben der Mangan- 
Chrom-Molybdän-Stahl 3 mit 1,3 % Mn und der Mangan- 
Chrom-Nickel-Molybdän-Stahl 13 mit 1,6 % Mn. Für 
Vergütungsstähle mit 1 % überschreitendem Mangangehalt 
ist demnach ein geringer Vanadinzusatz zum Erzielen aus­
reichender Ucbcrhitzurgsuncmpfindliclikeit geeignet.

Diese bekannte, gefügeverfeinernde Wirkung des 
Vanadins im Stahl geht aus dem Gefüge der von üblicher 
Temperatur abgeschreckten Versuchsstähle hervor, wofür 
einige Beispiele wiedergegeben werden sollen. Als Ab-

Zahlentafel 1. C h e m is c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g  u n d  U e b e r h i t z u n g s e m p f i n d l i c h k e i t
d e r  V e r s u c h s s t ä h l e .

Stahl
Nr.

O

%

Si

%

Mn

%

P

%

s

%

Ni

%

Cr

%

Mo

%

V

' %

Zweck­
mäßige 

Abschi eck- 
temperatur 

°C

Temperatur
beg'nnender

Uebeihitzung
°C

I 1) 0,41 0,26 0,59 0,016 0,021 __ 0,92 0,15 — 830 920
2 0,34 0,32 1,0 0,016 0,018 — 0,33 0,22 — 840 920
3 0,39 0,34 1,3 0,015 0,015 — 0,34 0,21 — 820 880
4 0,41 0,37 1,5 0,020 0,012 — 0,35 — 0,31 840 >  920
5 0,42 0,36 1,7 0,018 0,013 — — 0,23 0,28 840 >  920

l l 2) 0,35 0,31 0,46 0,015 0,004 2,05 2,1 0,29 — 830 >  920
12 0,41 0,36 1,4 0,015 0,014 0,57 0,60 0,24 0,35 840 >  920
13 0,41 0,41 1,6 0,014 0,014 0,65 1,25 0,20 — 820 880
14 0,37 0,44 1,9 0,019 0,014 0,60 0,60 — 0,24 840 >  920
15 0,27 0,47 1,8 0,016 0,015 — 1,7 0,23 0,25 840 >  920
16 0,28 0,31 2,0 0,023 0,013 — 1,9 0,23 0,19 840 >  920
17 0,37 0,47 2,1 0,015 0,013 — 1,0 0,25 840 >  920

l ) Fliegwerkstoff 1455 (VCMo 140 nach D IN -V ornorm  1663). 2) F liegw erkstoff 1460.
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Bild 3. Stahl 4 m it 0,41 % C, Bild 4. Stahl 16 mit 0.28 % C.
1,3 % Mn, 0,35 %  Cr und 0,31 % V. 2 % Mn, 1,9 % Cr, 0,23 % Mo u n i  0,19 % V.

Bilder 1 bis 4. Gefüge von Versuchsstählen nach Abschrecken von 830° in Oel. (X  500.)

sekrecktemperatur ist ein­
heitlich für alle Stählt 830° 
gewählt worden. Die Pro­
ben mit 18 mm Dmr. wur­
den in Oel abgeschreckt.
Bild 1 zeigt das Gefüge des 
Chrom-Molybdär.-Stah- 

les 1. das sich von dem der 
vanadinfreien Margan- 
Chrom-Molybdän-Stäl.le 2 
und 3 (B ild 2) nicht unter­
scheidet. Durch den Yana- 
dicgehalt haben der Mar.- 

gan-Chrom-Yanadin- 
Stah 14und der Mar gan-Mc- 
lvbdän-Yanadin-Stahl 5 
ein feines, bei beiden Stäh­
len etwa gleiches Abschreck­
gefüge (B ild  3). Von den 
höher legierten Stählen 11 
bis 17 hat der vanadin­
freie Chrom-Nickel-Molyb- 
dän-Vergleiehsstahl 11 ein 
feines Abschreckgefüge, 
etwa entsprechend Bild 3, 
wogegen der ebenfalls vana­
dinfreie Mangan-Chrom- 
Nickel-Molybdän-Stahl 13 
ein gioberes Gefüge, ähn­
lich dem in B ild 1 und 2, 
aufweist. Die übrigen, 
sämtlich vanadinhaltigen 
Stähle der höherlegierten Gruppe haben ein fein martensiti- 
sches Gefüge, das bei den höheigekohlten Stählen 12,14 und 
17 dem in BUA3 ähnelt, während die niedriger gekohlten Stähle 
15 und 16 ein etwas gröberes Gefüge gemäß B ild 4 haben.

Für die Festigkeitseigenschaften von Stählen quer zur 
Yerfonnurgsriehturg ist die Mer ge und Anordnung der 
nichtmetallischen Einschlüsse von Bedeutung. In 
Manganstählen treten vorwiegend giößere Schlackenein- 
sehlüsse auf, die wegen ihrer Streckung beim Waimveifoimen 
zu ungünstiger Querzähigkeit, besonders Kerbsei.lagzähig- 
keit, führen. Nach E. Houdremont und H. K allen6) 
hatte z. B. ein Stahl mit 0,46 % C und 1,4 % Mn an Lärgs- 
proben eine Kerbschlagzähigkeit von 20, an Queiproben 
von 5 mkg/em2, also ein Verhältnis von 4 : 1, während bei 
sonstigen Stählen ein Verhältnis von etwa 2 :1 als üblich 
anzuspreehen ist. Für margankgierte Stähle ist demnach 
eine hohe metallurgische Reinheit von giößter Bedeutung 
für eine ausreichende Querkerbschlagzähigkeit. Die eigenen 
Versuchsstähle hatten verhältnismäßig wenig Sehlacken­
einschlüsse. Die Büder 5 bis 9 sind für den durchschnitt­
lichen Schlackt ngehalt der Versechsstähle kennzeichnend. 
In der Gruppe der Stähle 1 bis 5 hat der Chrom-Molybdän- 
Stahl 1 die größten, gestreckten Einschlüsse (E ild  5). Die 
Manganstähle 2 bis 5 haben kleinere, aber zahlreichere 
gestreckte Einschlüsse (B ild  6 und 7). Aus der Zahl und 
Anordnung der Einschlüsse allein ist kein erheblich gerin­
geres Verhältnis von Längs- zu Querzähigkeit der margan- 
legierten Stähle 2 bis 5 im Vergleich zudcmCLrom-Molybüän- 
Stahl 1 zu vermuten7). In der Gruppe der Stähle 11 bis 17

* )  T e c h n .  M itt. K r u p p  2 ( 1 9 3 4 )  S .  1 1 7  26.
7) W e g e n  d e r  g e r i n g e n  Größe der \  ersuchsschmelzen konn­

ten k e i n e  Q u e r p r o b e n  untersuch t werden. H ierauf sowie auf 
die Durch v e r g ü t  b a r k e i t  u n d  die W echselfestigkeit von .Stangen 
mit 4 0  bis 1 8 0  m m  D m r .  m ehrfach legierter M anganstähle bezieht 
sich eine u m f a n g r e i c h e ,  n o c h  laufende Untersuchung.

unterscheidet sich dagegen der Vergleiehsstahl 11 in den 
nichtmetallisehen Einschlüssen grundsätzlich von den 
manganiegierten Stählen. Stall 11 ist von hoher metallurgi­
scher Reinheit; die Seblaekeneinschlüsse sind nicht gestreckt, 
sondern rundlich und sind nur gelegentlich zu kurzen Zeilen 
angeordnet (B ild  8). Da die marganlegierten Ställe 12 
bis 17 gestreckte Einschlüsse nach Bild 9 aufweisen, kann 
man damit rechnen, daß sie ein ungünstigeres Verhältnis 
von Quer- zu Längszähigkeit haben als der Stahl 11.

L u f t h ä r t b a r k e i t  d e r  V e r s u c h s s t ä h l e .

Um einen Anhalt für den Vergleich der Durchhärtung 
und Durchvergütbaikeit der marganlegierten Ställe in 
dickeren Querschnitten mit den gleichen bekannten Eigen­
schaften der Slähle 1 und 11 zu gewinnen, wurden mangels 
dicker Star gen7) Proben von 18 mm Dmr. von verschie­
denen Temperaturen in Luft atgekühlt und die Härte im 
Piobenkem gemessen. Außerdem wurden an luftafcge- 
kühlten und zusätzlich bei 600° argelassenen Proben Zug­
versuche ausgeführt. Lufthärturgsversuche führen natur­
gemäß nur dann zu Aussagen über die Durchhärtbarkeit, 
wenn bei der Luftabkühlutg die kiitisehe Afckühlurgsge- 
sehwindigkeit nicht von mehreren StäLlen erreicht wird.

Die Ergebnisse der Lufthärtungsversuche in 
B ild  1 0  führen zu folgenden Schlüssen. Bei üblicher Ab- 
schrecktcmperatur (820 bis 840°) entspricht die Luftl.ärt- 
baikeit des MaEgan-Chrom-Molybdän-Stahles 3, des Man- 
ffan-Chrom-Vanadin-Stal.ies 4 und des Margan-Molybdän- 
Vanadin-Stahles 5 etwa der des Vergleiehsstahles 1. Eine 
schwächere Lufthärtbaikeit hat der niedriger legierte und 
vor allem kohlenstoffäimere Margan-Chrom-Molybdän- 
Stahl 2. Mit steigender Absehreektemperatur ändert sich 
die Lufthärtbaikeit der vanadinfreien Stähle 1 bis 3 prak­
tisch nicht, während die der vanadinlegierten Stähle 4 und 5 
wegen verstärkter Auflösung von Vanadinkarbid zunimmt.
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—  ̂ Verformungsrichtung

Bild 5. S tah l 1 m it 0,41 %  C,
0,6 %  Mn, 0,9 %  Cr u n d  0,15 % Mo.

Bild 6. S tah l 3 m it 0,39 %  0 ,
1,3 % M n, 0,34 %  Cr u n d  0,21 % Mo.

Bild 8. S tah l 11 m it 0,35 %  C, 0,46 %  Mn, 
2,1 %  Cr, 2,1 %  N i u nd  0,29 % Mo.

S ta h l 17 m it 0,37 
1 %  Cr u n d  0,25 %  V.

z ,r  70 a n ,

Bilder 5 bis 9. Schlackeneinschlüsse in  den Versuchsstählen. (X 150; Proben ungeätzt.)

BOO

Bei Zugrundelegung üblicher Abschrecktemperaturen lassen 
die Lufthärtungsversuche erwarten, daß die Stähle 3 bis 5

bis zu den gleichen Quer­
schnitten durchvergütbar 
sein werden wie der Ver­
gleichsstahl 1. Die kriti­
sche Abkühlungsgeschwin­
digkeit wird unter den ge­
wählten Versuchsbedin­
gungen im Probenkern von 
keinem der Stähle 1 bis 5 
erzielt. In der Gruppe der 
höherlegierten Stähle 11 bis 
17 erreichten oder über­
schritten nur der Mangan- 
Chrom-Nickel-Molybdän- 

Stahl 13 und der Mangan- 
Chrom-Vanadin-Stahl 17 
die Lufthärtbarkeit desVer- 
gleichsstahles 11, u nd kö un­
ten daher voraussichtlich 
bis zu ähnlichen Abmessun­
gen wie dieser vergütet wer­
den. Die schwächere Härt­
barkeit der ähnlich wie 
Stahl 13 legierten Stähle 12 
und 14 beruht auf einem 
zu niedrigen Chromgehalt. 
Die Stähle 15 und 16 haben

500

wo

300

zoo

Stahl Nr.
________a 77

_______ , A  ..

/®T5

r ~ ____________ z t
_________© 5

^ * 1
'S' —  ------

800 300 1000
Abschrecktemperatur in °C 

Bild 10. L ufthärtbarkeit 
der Versuchsstähle. 

(Proben m it 18 mm Dmr. 
und 30 mm Länge.)

wegen ihres niedrigeren Kohlenstoffgehaltes nicht die Luft­
härtbarkeit des sonst ähnlich zusammengesetzten Stahles 17.

Die Stähle 11, 13 und 17 erreichen durch Luftabkühlung 
im Probenkern die bei überkritischer Abkühlungsgeschwin­
digkeit vorliegende Härte noch nicht. Im Gegensatz zu den 
vanadinfreien Stählen 11 und 13 nimmt bei den vanadin- 
legierten Stählen 12, 14, 16 und 17 die Lufthärtbarkeit mit 
steigenden Abschrecktemperaturen zu. Die Zunahme ist 
zwar bei einigen Stählen erheblich, doch reicht sie nicht aus, 
um den Unterschied in der Härtbarkeit, z. B. zwischen dem 
Stahl 11 und den Stählen 12, 14 und 16, zu überbrücken.

Die Ergebnisse von Zugversuchen an Proben mit 18 mm 
Dmr. und 100 mm Länge, die nach Luftabkühlung von 
üblicher Abschrecktemperatur bei 600° 1 h angelassen und 
in Oel abgekühlt wurden, gibt Bild 11 wieder. Die Unter­
schiede in der Lufthärtbarkeit werden durch das 
Anlassen zum Teil verwischt. Der in der Gruppe der 
Stähle 1 bis 5 am stärksten härtende Stahl 5 hat jedoch auch 
nach dem Anlassen die höchste Zugfestigkeit und Streck­
grenze, während der schwächer als der Vergleichsstahl 1 
härtende Stahl 2 sich von diesem nach dem Anlassen in 
seinen Festigkeitseigenschaften nicht unterscheidet. Die 
Stähle 3 und 5 haben bei etwa gleicher Dehnung und Ein­
schnürung eine höhere Streckgrenze und Zugfestigkeit als 
der Vergleichsstahl 1. Unter den höherlegierten Stalden 
überschreiten nach Lufthärtung und Anlassen die Stähle 
13 und 15 bis 17 die Streckgrenze und Zugfestigkeit des 
Vergleichsstahles. Die geringere Lufthärtbarkeit der Stähle 
15 und 16 tritt also nach dem Anlassen bei 600° nicht mehr 
hervor. Die am schwächsten lufthärtenden Stähle 12 und 14 
haben aber nach dem Anlassen auch die niedrigste Streck­
grenze und Zugfestigkeit. Die Bruchdehnung fällt in Rieh-, 
tung steigenden Mangangehaltes schwach ab. Die erheb-
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Bild 11. Festigkeitseigensehaften von Proben m it 18 mm Dmr. 
und 100 mm Länge aus den Versuchsstählen nach Abkühlen 
von 820 bis 840° an  L uft und einstündigem  Anlassen bei 600°.

liehen Streckgrenzen- und Festigkeitsschwankungen drücken 
sich weder in der Bruchdehnung noch in der Einschnürung 
aus. Diese hat etwa gleiche Werte für die Stähle 12 bis 16. 
Wesentlich höher als bei diesen Stählen liegt die Ein­
schnürung des Vergleichstahles 11, niedriger die des 
Stahles 17.

Zahlmtafel 2 gibt die Grenzen der nach Lufthärtung 
und Anlassen von Proben mit 18 mm Dmr. erhaltenen 
Festigkeitswerte für die beiden untersuchten Stahl­
gruppen wieder. In beiden Gruppen gehören sowohl obere 
und untere Grenzwerte zu den Vergleichsstählen als auch 
zu den übrigen Versuchsstählen.

Zahlentafel 2. G r e n z e n  in  d e n  F e s t i g k e i t s e i g e n s e h a f t e n  
von l u f t g e h ä r t e t e n  u n d  a n g e l a s s e n e n  P r o b e n  m it  

18 m m  D m r. a u s  d e n  V e r s u c h s s t ä h l e n .

Versuchsstähle , 1 bis 5 11 bis 17

Streckgrenze in  k g /m m 2 . . 
Zugfestigkeit in  k g /m m 2 . . 
Bruchdehnung (1 =  5 d) in % 
Einschnürung in  %  . . .  .

59 bis 77 
80 bis 95 

20,5 bis 18 
58 bis 50

90 bis 107 
102 bis 118 

17,5 bis 13 
63 bis 44

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

Z u s t a n d e .

Proben von 18 mm Dmr. aus den Versuchsstählen wurden 
von 820 oder 8 4 0 °  in Oel abgeschreckt, bei 4 5 0 , 5 2 5 , 600 
und 650° 1 h angelassen und in Oel abgekühlt. Die Zug­
proben hatten 10  mm Dmr. und 5 0  mm Meßlänge. Die 
Kerbschlagzähigkeit wurde mit der DVMR-Probe 
( 5 5 x 1 0 x 1 0  mm3 mit 3 mm tiefem Kerb von 2 mm Dmr.) 
ermittelt. Die Brinell-Härtemessung wurde an den 
Kerbschlagproben vorgenommen. Für die Herstellung von 
Kerbschlagproben bestimmte Versuchsstücke wurden außer­
dem von der Anlaßtemperatur von 52 5  und 6 0 0 °  in etwa 
12 h im Ofen abgekühlt, um durch den Vergleich mit den 
nach dem Anlassen in Oel abgeschreckten Proben die 
Neigung zur Anlaßsprödigkeit zu erfassen.

Der Einfluß der Anlaßtemperatur auf die F e­
stigkeitseigenschaften der Stähle 1 bis 5 ist aus 
den Bildern 12 l is  16 ersichtlich. Hingewiesen sei nur auf 
die Wirkung der zwischen 500 und 600° bei den beiden 
vanadinhaltigen Stählen 4 und 5 auftretenden Ausscheidung 
von Vanadinkarbid, die bei Stahl 5 trotz der verhältnismäßig 
niedrigen Abschrecktemperatur einen Wiederanstieg von 
Streckgrenze und Zugfestigkeit herbeigeführt hat. Der

Vergleich der einzelnen Stähle an Hand der Vergütungs­
schaubilder ist dadurch erschwert, daß verschiedene Stähle 
zum Erreichen des gleichen Anlaßgrades verschiedene Anlaß­
temperaturen — bei gleicher Anlaßdauer — erfordern. 
Daher sind in Bild 24 die Abhängigkeiten der Streckgrenze, 
Bruchdehnung, Einschnürung, Kerbschlagzähigkeit und des 
Streckgrenzenverhältnisses von der Zugfestigkeit aufge­
tragen. Hierzu wurden nur Ergebnisse von Proben benutzt, 
die nach dem Anlassen in Oel abgeschreckt wurden. Nach 
Bild 24 haben die Stähle 2 bis 5 in dem für sie praktisch 
wichtigen Zugfestigkeitsbereich von 90 bis 110 kg/mm2 bei 
gleicher Zugfestigkeit eine höhere Streckgrenze als der 
Vergleichsstahl 1. Oberhalb einer Zugfestigkeit von 
115 kg/mm2 treten in dieser Beziehung keine eindeutigen 
Unterschiede mehr auf. Die Bruchdehnung der Stähle 2 bis 5 
ist in dem gesamten Zugfestigkeitsbereich von 90 bis etwa 
130 kg/mm2 nur wenig verschieden von der des Vergleichs­
stahles 1, doch hat dieser eine höhere Einschnürung und 
Kerbschlagzähigkeit, vor allem im Bereich niedrigerer Zug­
festigkeit. Die untere Grenze der Streubereiche von Ein­
schnürung und Kerbschlagzähigkeit ist durch Stahl 4, 
den einzigen molybdänfreien Stahl der Gruppe, gegeben. 
Aber auch dieser Stald weist noch befriedigende Werte 
auf.

Die Bilder 17 l is  23 zeigen den Einfluß der Anlaßtem- 
peratur auf die Festigkeitseigenschaften der höher­
legierten Stähle 11 bis 17. Der Einfluß des Vanadin­
gehaltes der Stähle 12 und 14 bis 17 auf die Anlaßbeständig­
keit tritt nicht so deutlich hervor wie bei den niedriger 
legierten, vor allem chromarmen oder chromfreien Stählen 4 
undö (B ild  15 und 16). Die aus Am Bildern 17 l is  23 abgelei­
teten Abhängigkeiten einiger Festigkeitseigenschaften der 
Stähle 11 bis 17 von der Zugfestigkeit enthält Bild 25. Die 
Streubereiche aller Eigenschaften inAbliängigkeitvon derZug- 
festigkeit sind größer als in der Gruppe der niedriger legierten 
Stähle. In Bild 25 bilden in dem Zugfestigkeitsbereich bis 
120 kg/mm2 der Vergleichsstahl 11 und der Stahl 12 die 
untere Grenze des Streugebietes der Streckgrenze. Von 
den übrigen Stählen hat Stahl 14 bis zu einer Zugfestigkeit 
von 120 kg/mm2 die höchste Streckgrenze. Oberhalb dieser 
Zugfestigkeit liegen die beiden vanadinfreien Stähle 13 
und 11 an der unteren Grenze des Streugebietes der Streck­
grenze, während die Stähle 12, 14 und 17 die obere Grenze 
bilden. Berücksichtigt man den ganzen Zugfestigkeits­
bereich von 95 bis 150 kg/mm2, so ist bei gleicher Zugfestig­
keit durchweg eine höhere Streckgrenze bei den vanadin­
haltigen Stählen festzustellen. Der Vergleichsstahl 11 ist 
allen übrigen Stählen in dem gesamten untersuchten Zug­
festigkeitsbereich in der Bruchdehnung, besonders aber in 
der Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit überlegen. Die 
Ueberlegenheit ist in der Einschnürung und Kerbschlag­
zähigkeit ausgeprägter bei den niedrigeren Zugfestigkeiten. 
Im gesamten Zugfestigkeitsbereich haben die molybdän­
freien Stähle 14 und 17 die niedrigste Kerbschlagzähigkeit. 
Der Stahl 17 hat außerdem die kleinste Einschnürung. Es 
sei noch daran erinnert, daß auch in der Gruppe der niedriger 
legierten Stähle der molybdänfreie Stahl 4 die tiefste Kerb­
schlagzähigkeit aufwies. Stahl 14 beweist, daß ein Nickel­
zusatz von 0,6 % hinsichtlich der Kerbschlagzähigkeit einen 
Molybdängehalt von etwa 0,2 % nicht zu ersetzen vermag. 
Im gesamten Zugfestigkeitsbereich haben die molybdän- 
haltigen Stähle 12, 13, 15 und 16 etwa die gleiche Kerb­
schlagzähigkeit. Eine Ueberlegenheit der etwa 0,6% Ni 
enthaltenden Stähle 12 und 13 über die niedriger gekohlten, 
höher mit Mangan legierten Stähle 15 und 16 ist in der 
Kerbschlagzähigkeit nicht vorhanden.
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¡Kerbschlagzähigkeit (Ölabkühlung)
* (Ofenabkühlung)

Brinell
Härte

o— Einschnürung 
o — o  Dehnung

o — o  Zugfestigkeit 
o - — o Streckgrenze

BUdn. Stahl3, 820°¡0! Bild 15. Stahl u, 810°! ÖlBild 13/ Stahl 2, 810°¡0!Bild 12. Stahl i,8V0°t0!

Bild 18. Stahls, 810°IÖI

Bild 23. Stahl 17, 810° 101Bild 20. Stahl n, 8U0°/0I Bild 21. Stahl 15,8W°iO! Bild 22. Stahl 18, 810° 101

Anlaßtemperatur in °C 
Bilder 12 bis 23. Vergütungsschaubilder der Versuchsstähle. 

(M ittelwerte von je zwei Proben m it 18 mm Dm r. A nlaßdauer 1 h.)
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m  150 160 BO
Z u g f e s t i g k e  i t in  kg]mm*

« -x.i -.v.- - B ild 25. Stähle 11 bis 17.
B ild  24. Stahle 1 bis 5.

Bild 24 und  '->5 Abhängigkeit von Streckgrenze, Bruchdehnung, Einschnürung und Kerbschlagzähigkeit
der Versuchsstähle von der Zugfestigkeit.
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A n l a ß s p r ö d i g k e i t .

Ein Vergleich der nach langsamer und rascher Abkühlung 
nach dem einstündigen Anlassen bei 525 und 600° erhaltenen 
Kerbschlagzähigkeitswerte der Versuchsstähle ist an Hand 
der Bilder 12 Ms 23 möglich. In Bild 26 und 27 ist das Ver- 
hältnis K der Kerbschlagzähigkeit nach Oel- 
abkühlung zur Kerbschlagzähigkeit nach Ofen­
abkühlung in Abhängigkeit vom Mangangehalt 
der Versuchsstähle für die zwei Anlaßtemperaturen auf­
getragen. Nach dem Anlassen bei 525° haben die molybdän­
haltigen Stähle 1 bis 3 und 5 ( Bild 26) mit dem Mangangehalt 
steigende Werte für K zwischen 0,75 und 1,0, d. h. nach 
langsamer Abkühlung ist die Kerbschlagzähigkeit gleich 
oder größer als nach rascher Abkühlung. Anlaßsprödigkeit 
tritt also nicht auf. Der Vergleichsstahl 1 ist auch bei 600° 
nicht anlaßspröde, die Stähle 2, 3 und 5 sind es in sehr 
geringem, mit dem Mangangehalt zunehmendem Maße. 
Der molybdänfreie Stahl 4 ist bei 525° schwach, bei 600° 
schon deutlich anlaßspröde.
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0,35 2,24 __ 12,8 ! 0,7 18,3
0,26 2,85 0,33 16,5 7,2 2,3
0,30 2,30 0,52 10,2 j 8,6 1,2

lieh beträchtliche Molybdängehalte zur Beseiti­
gung der Anlaßsprödigkeit der Manganstähle er­
forderlich sind. Weiter ergibt sich durch einen Vergleich 
mit den eigenen Versuchsergebnissen, daß auch Vanadin 
die Anlaßsprödigkeit der Manganstähle vermindert, wenn 
auch zu beachten ist, daß die Wärmebehandlungsbedingungen 
bei den eigenen Versuchen nicht geeignet waren, die höchst­
mögliche Anlaßsprödigkeit8) hervorzurufen.

S tah ls S tah l 15

0.5 1,0 1,5 3,0 0 0,5
M angangehalt in  °lo

Bild 26. B ild  27.
Bild 26 und 27. Einfluß des M angangehaltes der 

Versuchsstähle auf die Anlaßsprödigkeit.

Die molybdänhaltigen höherlegierten Stähle der 
Gruppe 11 bis 17 (B ild  27) verspröden nach dem Anlassen 
bei 525° mit nachfolgender, langsamer Abkühlung nicht, die 
molybdänfreien, aber vanadinlegierten Stähle 14 und 17 
dagegen schon deutlich. Auffallend ist die geringe Anlaß­
sprödigkeit dieser beiden Stähle bei 600° Anlaßtemperatur, 
wo sie kleiner ist als die der molybdänhaltigen Stähle. Diese 
zeigen eine mit dem Mangangehalt deutlich ansteigende, 
über 1,5 % Mn recht erhebliche Anlaßsprödigkeit. Ein 
Vergleich der Bilder 26 und 27 zeigt, daß gegenüber den 
niedriger legierten Stählen 1 bis 5 die höher legierten Stähle 
11 bis 17 einen wesentlich stärkeren Anstieg der Anlaßsprö­
digkeit mit dem Mangangehalt haben, da diese neben Mangan 
noch weitere, die Anlaßsprödigkeit begühstigende Elemente 
wie Chrom und Nickel in größerer Menge enthalten.
Z ahlentafel 3. A n l a ß s p r ö d i g k e i t  m it  M a n g a n  l e g i e r t e r  
V e r g ü t u n g s s t ä h l e n a c h E .  H o u d r e m o n tu n d H .  K a l le n .
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Ueber die Anlaßsprödigkeit eines nur mit Mangan und 
zweier mit Mangan und Molybdän legierter Stähle haben 
E. Houdremont und H. K allen6) Angaben entsprechend 
Zahlentafel 3 gemacht, aus der zu entnehmen ist, daß ziern-

m  500 600 700 m  500 600 700 m  500 600 700 
An/aßtempenatur in °C

Bilder 28 bis 36. Einfluß verschiedener Haltezeiten bei 
verschiedenen A bschrecktem peraturen auf die Härte der 
vanadinlegierten Stähle 5 und 12 und des vanadinfreien 

Stahles 11 beim Anlassen. (Anlaßdauer 2 h.)

A n l a ß b e s t ä n d i g k e i t .

Um den Einfluß verschiedener Haltezeiten bei 
verschiedenen Abschrccktemperaturen auf die 
Anlaßbeständigkeit vanadinlegierter und vana- 
dinfreier Vergütungsstähle festzustellen, wurden Pro­
ben aus dem Mangan-Molybdän-Vanadin-Stahl 5, dem 
Mangan-Chrom-Nickel-Molybdän-Vanadin-Stahl 12 und dem 
Nickel-Chrom-Molybdän-Stahl 11 von 850, 950 und 1100° 
in Wasser abgeschreckt. Die Haltezeiten betrugen 1 bis 
120 min. Wegen der kurzen Haltezeit von 1 min mußten 
kleine Proben (8 mm Dmr. bei 3 mm Dicke) verwendet 
werden. Die Proben waren auf körnigen Zementit mit einer 
durchschnittlichen Teilchengröße von 1 p Dmr. geglüht. 
Nach dem Härten in Wasser wurde bei steigenden Tempera­
turen jeweils 2 h angelassen und danach die Vickers-Härte 
ermittelt (B ilder 28 Ms 36). Die längeren Haltezeiten bei 
der Abschrecktemperatur von 850° führten im gesamten 
Anlaßtemperaturbereich von 450 bis 680° bei allen drei

8) R e ic h e l ,  K .: Anlaßsprödigkeit. Bl. Y 20—1/2. In: IVerk- 
stoff-H andbuch Stahl und Eisen, 2. Aufl., h r s g .  v o m  Verein Deut­
scher E isenhüttenleute. Düsseldorf 1937.
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Stählen zu höheren Härten als die kürzeren Haltezeiten. 
Die Ursache hierfür ist darin zu sehen, daß die Auflösung 
des bei 850° überhaupt löslichen Anteils des Vanadin­
karbides (Stahl 5 und 12) oder der chromhaltigen Karbide 
(Stahl 11 und 12) im Austenit bei dieser Temperatur lang­
sam verläuft und zum mindesten bis zu 2 h noch zunimmt. 
Die verstärkte Karbidausscheidung der vor dem Abschrecken 
länger geglühten Proben bedingt ihre erhöhte Anlaßbestän­
digkeit. Bei 950 und 1100° erfolgt die Auflösung der Kar­
bide so rasch, daß schon nach einer Haltezeit von nur 1 min 
der im Austenit überhaupt lösliche Teil- der Sonderkarbide 
sich in Lösung befindet. Man ersieht dies daraus, daß Halte­
zeiten auf Abschrecktemperatur über 1 min ohne Einfluß 
auf die Anlaßbeständigkeit der drei Versuchsstähle sind.

Auf die aus den Bildern 28 Ins 38 noch zu entnehmende 
Aenderung der Anlaßbeständigkeit mit steigender Ab­
schrecktemperatur und auf die bei gleicher Abschreck­
temperatur unterschiedliche Anlaßbeständigkeit der Ver­
suchsstähle soll noch kurz eingegangen werden. Außer nach 
Abschrecken von 850° und Anlassen bei verhältnismäßig 
niedriger Temperatur sind die beiden vanadinhaltigen 
Stähle 5 und 12 erheblich anlaßbeständiger als der Chrom- 
Aickel-Molybdän-Stahl 11. Während die Anlaßbeständig­
keit der Stähle 5 und 12 mit der Abschrecktemperatur stark 
zunimmt, ist die Anlaßbeständigkeit des Stahles 11 weit­
gehend unabhängig von der Abschrecktemperatur, wenn die 
Haltezeit bei der niedrigen Abschrecktemperatur aus­
reichend lang ist. Demnach werden die durch ihre Ausschei­
dung und Ballung beim Anlassen die Anlaßbeständigkeit 
des Stahles 11 bestimmenden chromhaltigen Karbide bereits 
bei 850° vollständig vom Austenit aufgelöst, während die 
Löslichkeit der Vanadinkaibide der Stähle 5 und 12 bis 
1100° noch zunimmt. Aach Abschrecken von 1100° führt 
die Ausscheidung des Vanadinkarbides dieser Stähle beim 
Anlassen zu einem Wiederanstieg der Härte.

V e r w e n d b a r k e i t  d e r  u n t e r s u c h t e n  M a n g a n s t ä h l e .

Aach den Versuchsergebnissen sind Manganstähle 
von der Art der Versuchswerkstoffe 2 bis 5 für den Aus­
tausch des Chrom-Molybdän-Stahls 1 geeignet. Für 
den Austauschwerkstoff dürften Stähle in Betracht kommen 
mit 1. 0.36 bis 0.42 % C. bis 0,4 % Si, 1,3 bis 1,7 %  Mn,
0.15 bis 0.25 % Mo und 0A 0  bis 0.20 % V, sowie 2. 0,36 bis 
0,42 % C, bis 0,4 % Si, 1,3 bis 1,7 % Mn, 0,35 bis 0,50 Cr 
und 0,10 bis 0,20 % V. Unter den derzeitigen Verhältnissen 
wäre dem zweiten Stahl der Vorzug zu geben, da er molyb­
dänfrei ist. Er neigt im Gegensatz zu dem ersten chrom- 
freien Stahl etwas zur Anlaßsprödigkeit.

Die Versuche mit den höherlegierten Stählen 11 
bis 17 reichen noch nicht aus, um auch für den Chrom- 
Nickel-Molybdän-Stahl 11 einen vorwiegend mit Mangan 
legierten Austauschwerkstoff vorzuschlagen. Die Stähle 
12, 15 und 16 haben eine unzureichende Härtbarkeit, die 
bei den Stählen 15 und 16 durch den niedrigen Kohlenstoff­
gehalt bedingt ist. Der Stahl 13 enthält als Austauschwerk­
stoff zuviel Sparstoffe (Aickel und Molybdänj, und der 
Stahl 17 schließlich hat ebenso wie der Stahl 14 schon an

Längsproben eine ziemlich niedrige Kerbschlagzähigkeit. 
Für den Austausch des Stahles 11 in Betracht zu ziehen 
wären Stähle ähnlich Stahl 15 oder 16, aber mit einem 
höheren Koblenstoffgehalt wie 0.35 bis 0.42 % C, bis 0.5 % 
Si, rd. 2 % Mn. rd. 2 % Cr, 0.20 bis 0,30 % V und 0,2 bis 
0,3 % Mo. Ein Verzicht auf den Molybdänzusatz ist außer 
mit einer Abnahme der Durc-hvergütbarkeit noch mit einer 
erhöhten Aeigung zur Anlaßsprödigkeit und einer auch bei 
vermiedener Anlaßsprödigkeit verhältnismäßig geringen 
Kerbschlagzähigkeit verbunden. Weitere Versuche7) be­
ziehen sich auf Stähle mit Zusammensetzungen ähnlich der 
angeführten und werden endgültige Aufschlüsse bringen.

Z u s a m m e n f a s s u n g .

Chrom-Molybdän- und Chrom-Aiekel-Molybdän-Flug- 
zeugbaustähle mit rd. 0,4 % C, 0,9 % Cr und 0,15 % Mo 
oder 0,35 % C, 2,1 % Cr, 2,1 % Ai und 0,3 % Mo wurden 
auf ihre Austauschbarkeit durch voiwiegend mit Mangan 
legierte Stähle mit rd. 0,34 bis 0,42 % C, 0.3 % Si, 1 bis 
1.7 % Mn. 0 oder 0.3 % Cr. 0 oder 0.2 % Mo und 0 oder 
0,3 % V oder 0,27 bis 0,41 % C, 0,3 bis 0,5 % Si, 1,4 bis 
2,1 % Mn, 0,6 bis 1,9 % Cr, 0 oder 0,6 % Ai, 0 oder 0,2 % Mo 
und 0 bis 0,35 % V geprüft. Hierzu wurden Proben mit 
18 mm Dmr., die im 8-kg-Hochfrequenzofen erschmolzen 
waren, auf Gefüge, Ueberhitzungsempfindlichkeit, Luft­
härtbarkeit, Festigkeitseigenschaften im vergüteten Zu­
stande, Anlaßsprödigkeit und Anlaßbeständigkeit untersucht.

Für Vergütungsstähle mit 1 %  überschreitendem Man- 
gangehalt ist ein geringer Vanadinzusatz zum Erzielen aus­
reichender Ueberhitzungsempfindliehkeit geeignet. Unter­
schiede in der Lufthärtbarkeit werden zum Teil durch ein 
nachfolgendes Anlassen verwischt. Die Abhängigkeit der 
Festigkeitseigenschaften von der Anlaßtemperatur wird in 
Vergütungsschaubildera wiedergegeben. Die vorwiegend 
mit Mangan legierten Stähle der niedriglegierten Stahl­
gruppe haben in dem für sie praktisch wichtigen Festig- 
keitsbereieh bei gleicher Zugfestigkeit eine höhere Streck­
grenze als der Chrom-Molybdän-Vergleichsstahl. Bei der 
höherlegierten Stahlgruppe ist für den ganzen Festigkeits­
bereich bei gleicher Zugfestigkeit durchweg eine höhere 
Streckgrenze der vanadinhaltigen Stähle zu beobachten. 
Der molybdänfreie Stahl wies in beiden Stahlgruppen die 
geringste Kerbschlagzähigkeit auf. Aeben Molybdän ver­
mindert auch Vanadin die Anlaßsprödigkeit der Mangan­
stähle. Durch die Prüfung der Anlaßbeständigkeit wurden 
Unterlagen über die Auflösungsgeschwindigkeit von chrom­
haltigen Karbiden und Vanadinkarbid im Austenit bei ver­
schiedenen Temperaturen erhalten.

Aach den Versuchsergebnissen sind Manganstähle in der 
Art der niedriger legierten Versuchsstähle für den Aus­
tausch des Chrom-Molybdän-Stahles geeignet. Ein vor­
wiegend mit Mangan legierter Austauschstahl für den 
Chrom-Aic-kel-Molybdän-Stahl kann auf Grund der Ver­
suchsergebnisse noch nicht vorgeschlagen werden.

An der Durchführung der Versuche war im wesentlichen 
Herr Ingenieur K. Fahsel beteiligt. Für seine Mitarbeit 
sei ihm auch an dieser Stelle bestens gedankt.
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Umschau.
Neue K reism esser-Saum schere fü r Blechpakete 

und Einzelbleche.
Die Schwierigkeiten beim Besäumen fertiggewalzter Blech­

pakete durch Kurbelscheren führten zum Verlassen dieser Be­
arbeitungsweise und zur Entwicklung einer Kreismesser-Saum­
schere, über die bereits früher berichtet wurde1). Diese erste An­

lage ist m it zwei Messer­
paaren zum Längs- und 
weiteren zwei Messerpaa­
ren zum Querbesäumen 
der Pakete ausgestattet, 
wobei die Paketbewegun­
gen beim Längs- und Quer­
besäumen im rechten 
Winkel zueinander ver­
laufen. W enn auch diese 
Scherenanlage der zuvor 
üblichen Beschneidung 
der Blechpakete gegen­
über einen besonders be­
achtenswerten techni­
schen Fortschritt darstell­
te, so bedurfte sie aber 
noch m it Rücksicht darauf 
einer weiteren Vervoll­
kommnung, als sich diese 
Scherenanlage im Be-

richtung gekrümm te Rollenbahnen eingebaut, die das Blech vor 
und h in ter den Messern führen, und dadurch ein nach oben ge­
richtetes Ausschlagen und ein Verlaufen der Bleche, durch das un­
saubere Schnitte erzielt wurden, vermeiden. Das Blech behält 
während des Längsbesäumens eine gewisse Krümmung, die für 
einen einwandfreien Schnitt unerläßlich ist. Die abgetrennten 
Längssäume werden durch Abstreiferführungen schräg nach unten 
gedrückt. Die Führungen sind baulich sehr einfach gehalten und 
bilden einen an beiden Stirnseiten offenen Kasten, der am oberen 
Ende dem Ober- und Untermesser angepaßt ist, damit auch 
schmälste Säume nicht seitlich austreten können, sondern mit 
Sicherheit der selbsttätigen Saumzerkleinerung zugeführt werden.

Diese Saumzerkleinerungen werden seit zehn bis fünfzehn 
Jah ren  in verschiedenen Ausführungen gebaut. Große Schwierig, 
keiten m achte vor allem das sichere Abführen der Säume von 
Blechpaketen. Häufig lösen die Kreismesser den Saum auf, so daß 
er als Strahlenbündel zur Saumzerkleinerung gelangt oder sich in 
der Führung festsetzt. Diese Störungen sind heute beseitigt. Die 
Saumzerkleinerung wird je tz t in einfachster, offener und robuster 
B auart hergestellt; sie besteht im wesentlichen aus zwei gegen­
läufigen Messerschlitten, die in sich selbst geführt sind, so daß der 
Messerwechsel oder die Reinigung der Teile in kurzer Zeit erfolgen 
kann ( Bild 2 und 3). Die Führungen der Schlitten sind so ange­
bracht, daß sie von Saum splittern und Sinter nicht erreicht werden 
können; das gewährleistet eine lange Betriebsdauer. Die Motor­
kupplung ist als Sicherheitskupplung gebaut, die alle Ueberbe- 
anspruchungen ausschließt. Die Zerkleinerungsvorrichtungen

Bild 1. Kreismesser-Sauraschere, 
Bauart Schloeraann.

Bild 2.
Kreismesserschere m it zwei eingefahrenen selbsttätigen SaumzeikleineruDgen.

trieb  nicht in dem anzustrebenden Maße der wechselnden K rüm ­
mung der Blechpakete bei den verschiedensten Blechsorten (H an­
dels-, Kraftwagen-, Dynamo-, Transformatorenbleche usw.) an ­
zupassen vermochte. Diese von der einschlägigen Industrie  ge­
stellte  Forderung an Kreismesser-Saumscheren fand ihre Erfüllung 
in  einer neu entwickelten Scherenanlage, die sich bereits beim 
Beschneiden der Blechpakete im Dauerbetrieb ausgezeichnet be­
w ährt h a t. Die selbsttätige Zerkleinerung der langen sperrigen 
Säume in kurze einsatzfähige Stücke ist hierbei gegenüber früheren 
Ausführungen bedeutend verbessert worden, wobei auch ihre 
Betriebssicherheit eine weitere Steigerung erfahren hat.

Beim Besäumen dünner Bleche und Blechpakete müssen die 
Messerseiten scharf gegeneinanderliegen und in senkrechter R ich­
tung  überschneiden. Es muß daher auf eine sichere Lagerung der 
Messerwellen geachtet werden, dam it kein Nachgeben der Messer 
während des Schnittes e in tritt und so kein Ausbrechen der eigent­
lichen Scherenmesser vorkommt.

Die Kreismesser können auch bei Paketblechscheren m it 
einem Schnittwinkel von 90° Verwendung finden. Dies h a t den 
großen Vorteil, daß die beiden Schnittkanten des Messers benutzt 
werden können, wodurch die Lebensdauer der Kreismesser ver­
doppelt wird. Erfreulicherweise liefern einige Scherenmesserher­
steller auch für ungeglühte Paketbleche ein Messer, das allen A n­
sprüchen genügt und eine lange Schneidenhaltbarkeit gewähr­
leistet. Vor und h in ter den Messerpaaren sind Treibrollenpaare 
angeordnet, die ein seitliches Verlaufen der meist stark  gekrümm ten 
Blechpakete verhindern (s. Bild, 1). Des weiteren sind in Schnitt-

J) F r ie lin g h a u s , L.: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 84/86.

Bild 3. SaumzerkleinerungseixLheit.

wurden bisher unm ittelbar im H auptständer der Kreismesserschere 
eingebaut. Es h a t sich aber gezeigt, daß hierbei das Nachstellen 
und Auswechseln der Messer durch schlechte Zugänglichkeit 
äußerst schwierig ist, vor allem wenn hinter der Schere noch ein 
Rollgang angeschlossen ist. Bei der neuen Ausführung werden des­
halb die Saumzerkleinerungen als vollkommen selbständige, auf 
Schienen fahrbare E inheiten gebaut. Auf diese Weise kann man 
das Nachstellen und Auswechseln der Messer sowie das Ueber- 
holen der Maschine im ausgefahrenen Zustand sorgfältig und un­
behindert vornehmen. Jede Saumzerkleinerung — zu einer 
doppelten Kreismesser-Saumschere gehören zwei solcher Einheiten
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— hat einen eigenen A ntrieb m it Motor. Bei Dreischichtenbetrieb 
ist die Anschaffung von E rsatzeinheiten empfehlenswert. Beim 
Ausfall einer E inheit wird diese ausgefahren und die betriebsfertige 
Ersatzeinheit eingefahren. Die dazu erforderliche Zeit beträgt nur 
etwa 15 bis 20 min.

Saumscherenanlagen besäumen die Bleche an allen vier Seiten. 
Es gibt Anlagen m it einer Kreismesser-Längssehere und einer 
Kreismesser-Querschere und  Anlagen m it einer Kreismesser- 
Längsschere und einer Kurbel-Tafelschere zum Querbesäumen. 
Eine Anlage m it zwei Kreismesserscberen sieht etwa folgender­
maßen aus (B ild  4): D er vom W alzwerk kommende Blechstapel 
wird auf den Stapeltiseh a gesetzt. Der Tisch ist elektrisch heb- 
und senkbar, so daß das obere Blech ste ts in Höhe des Aufgabe­
tisches b liegt. Zwei M ann bringen das obere Blech auf den Auf­
gabetisch. Der Aufgabetisch h a t eine Ausrichtevorrichtung, die 
das Blech richtig zu den Kreismessern der Längsschere c legt. Das 
Blech wird von H and in die vorderen Treibrollen der Schere gedrückt 
und nun von den beiden Kreism esserpaaren beiderseits längsbe­
säumt. Die beiden Säume werden m it den Saumzerkleinerungen d 
in kleine Längen zerteilt und  fallen über eine R utsche in Sammel­
kübel oder Mulden. Die Rollgänge e bringen das längsbesäumte 
Blech bis zum Anschlag f, der m it dem Außenständer der Kreis­
messer-Querscbere i verbunden ist. Die Querverschiebevorrich- 
tung h hat mehrere M itnehm erdaum en g, die genau parallel zur 
Kreismesserachse der Schere i eingestellt sind. Diese elektrisch 
angetriebenen Daum en drücken das Blecb in die Kreismesser, die 
es beiderseitig querbesäumen. H inter der Schere kann eine Vor­
richtung aufgestellt werden, um die fertigbesäum ten Bleche zu 
stapeln. Die abfallenden Quersäume sind nicht lang und machen 
eine Zerkleinerung überflüssig. H inter der Schere i können Kübel 
aufgestellt werden, um die abfallenden Säume aufzufangen. Die 
Laufschienen k  dienen zum  Ausfahren der beiden Saumzerkleine­
rungen d.

Mit dieser Anlage können auch sta rk  gekrümm te Blech­
pakete sauber rechtwinklig und m aßhaltig besäum t werden. Bei 
einer Blechgröße von 1 X 2 m 2 und 3 mm Stärke wird in 8 h ein 
Durchgang von 100 bis 120 t  erzielt. Die Bedienung der Anlage 
erfordert 4 Mann und 2 Leute zur Entfernung der Säume.

An Stelle der Kreismesser-Querschere kann am Ende des Roll- 
ganges eine Kurbel-Tafelschere auf gestellt werden. H inter dieser 
Schere befindet sich ein Rollgang m it einem elektrisch verstell­
baren Anschlag. I s t  das Blech von der Tafelschere fertig ge­
schnitten, so wird die Anschlagplatte elektrisch gehoben, und der 
Rollgang bringt das Blech in  ein am  Ende angeordnetes Treib­
gerät zur Stapelvorrichtung. Diese Anlage eignet sich aber nur 
für gerade oder für nur wenig gekrüm m te Bleche; der Durchgang 
ist geringer und beträg t 70 bis 80 t  in  8 h.

Die neue B auart der Anlage bedeutet einen wesentlichen 
Eortschritt für die Behandlung von Eeinblechen. Das noch viel­
fach übliche Besäumen m it Kurbel-Tafelscheren erfordert ein An­
reißen jedes Bleches. W eiterhin ist es n icht möglich, gekrümmte 
und ungeglühte Bleche parallel und rechtwinklig zu besäumen. 
Während des Schnittes verläuft das gekrümm te Blech und die 
Schnittkanten werden nicht gerade, sondern bogenförmig. Meist 
ist nach dem Glühen dieser Bleche ein Nachschneiden auf der Tafel­
schere erforderlich, was zu erheblichen M ehrkosten füh rt. Mit der 
beschriebenenKreismesserschere können aber alle, d. h. auch stark 
gekrümmte, verzogene und  ungeglühte Bleche einwandfrei mit 
kleinsten Abmaßen besäum t werden. Das Anreißen fällt fort, weil 
die Scherenmesserpaare elektrisch auf die gewünschte Schnitt­
breite verschoben werden. D er jeweilige A bstand der beiden 
Messerpaare ist auf einer Skala deutlich ablesbar. Die neue aus­
fahrbare Saumzerkleinerung ist für den D auerbetrieb in jeder 
Weise zweckentsprechend. Geschultes Personal, das zur Be­
dienung von Kurbel-Tafelscheren erforderlich ist, ist n icht nötig.

W ilh e lm  H o llm a n n .

Einfluß des A n lassen s a u f  d ie  e la stisch en  
E igen sch aften  von  S ta h ld ra h t.

W. P ü n g e l  und R . H ü n l i c h 1) behandeln den Einfluß der 
Anlaßtem peratur —  50 bis 450° —  und  der Anlaßzeit — 20 s 
bis 1 h — auf die elastischen E igenschaften von gezogenem 
Stahldraht m it 0,66 bzw. 0,69 %  C, etw a 0,15 %  Si und etwa 
0,65 % Mn. In  den Bildern 1 bis 3 sind die Ergebnisse der Fein­
meßversuche, in den Bildern 4 bis 6 die des Zugversuches für 
den D raht m it 0,66 %  C angeführt.

Die stärkste E inw irkung des Anlassens t r a t  bei der 0,01- 
D eh n g ren z e  ein. Sie stieg bei beiden D räh ten  auf das Doppelte 
des Ausgangszustandes, und zwar wurde für alle A nlaßtem pera­
turen etwa der gleiche W ert erzielt, wenn m an die günstigste 
Anlaßzeit zugrunde legt. Aehnliche Verhältnisse lagen bei der

*) M itt. Kohle- u. Eisenforschg. 2 (1940) S. 185/88.
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0,03- und der 0,2-Dehngrenze vor. F ü r die geplante B estim ­
mung der 0,001- und 0,003-Dehngrenze reichte zwar die Ablese­
genauigkeit der Spiegelmeßvorrichtung nach M artens aus, 
jedoch wurden die gemessenen W erte durch Versuchsschwierig­
keiten so s ta rk  beeinflußt, daß auf die Bestimmung dieser D ehn­
grenzen verzichtet wurde.

Bilder 4 bis 6. Einfluß des Anlassens auf die Ergebnisse des Zugversuchs bei 
gezogenem Stahldraht m it 0,66 % C.

Bei der Z u g f e s t ig k e i t  w ar die gleiche W irkung von A n­
laßtem peratur und A nlaßdauer festzustellen, allerdings in 
schwächerem Maße. H ierbei nahm  die bleibende D e h n u n g  
bereits bei der A nlaßtem peratur von 100 bis 200° zu und  stieg 
weiter m it Erhöhung der A nlaßtem peratur und  -zeit. Die E i n ­
s c h n ü ru n g  nahm  m it steigender A nlaßtem peratur und -zeit 
in schwachem Maße ab. Wilhelm Püngel.

Aus Fachvereinen.
E ise n h ü tte  O b e r sc h le s ie n ,

Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute 
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Am Sonnabend, dem 16. November 1940, h ielt die „E isen ­
h ü tte  Oberschlesien“ , Zweigverein des Vereins Deutscher E isen­
hü tten leu te, in Gleiwitz eine von fast 300 Teilnehm ern besuchte 
V o r t r a g s v e r a n s t a l t u n g  ab.

Lange haben wir es uns überlegt, so führte  der Vorsitzende, 
D r.-Ing. S. K r e u z e r ,  Gleiwitz, in  seiner 

B e g r ü ß u n g s a n s p r a c h e  

aus, ob wir auch in diesem Jah re  unsere H auptversam m lung 
in dem sonst üblichen großen R ahm en abhalten  sollen. Mit

94
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Rücksicht auf die durch den Krieg gebotenen E inschränkungen, 
die Reiseschwierigkeiten für unsere auswärtigen Gäste und auf 
manches andere haben wir uns dann doch entschlossen, an  Stelle 
einer Hauptversam m lung der E isenhütte  Oberschlesien eine 
Vortragsveranstaltung nur für unsere Mitglieder m it anschließen­
dem K am eradschaftsabend durchzuführen. Ganz wollten wir 
eben nicht auf jede Kundgebung verzichten, da wir es für richtig 
und in diesen Zeiten geradezu für notwendig hielten, den B erufs­
kameraden in dem gewaltig erw eiterten Ostraum  die Gelegenheit 
zu geben, sich gegenseitig zu sehen, kennenzulernen und auszu­
sprechen. W ir glauben, auch dam it unseren Teil zum Aufbau 
und Ausbau dieses Raumes beizutragen, da ja  persönliche Be­
ziehungen von Mensch zu Mensch vieles erleichtern, was auf 
anderem  Wege oft große Schwierigkeiten verursacht.

Mit einem herzlichen Willkommsgruß eröffnete der Vor­
sitzende sodann die Veranstaltung. Ich freue mich, so fuhr er 
fort, daß Sie tro tz  m ancher Unbequem lichkeiten der Reise und 
tro tz  der allseitig großen Inanspruchnahm e so zahlreicherschienen 
sind, und begrüße besonders die Gäste, die an  unserer heutigen 
mehr familiären V eranstaltung teilnehm en, ferner unsere K am e­
raden aus dem P ro tek torat, die wieder in sta ttlicher Zahl un ter 
uns sind, und nicht zuletzt die K am eraden aus dem Gouverne­
ment, die heute zum erstenm al sozusagen aus „N ahost“  und 
„F ernost“ zu uns gekommen sind.

In  Rückblick auf die Ereignisse seit der letz ten  H a u p t­
versammlung am 23. April 1939, bei der schon die R ückkehr 
von Böhmen und Mähren und des Memelgebietes zum Groß- 
deutschen Reich gefeiert werden konnte, w ürdigte der Vor­
sitzende sodann in  begeisterten W orten die Entw icklung, die 
die Ereignisse seither, besonders im Jah re  1939, genommen 
haben, und die für das Reich und vor allem für den deutschen 
Osten von größter Bedeutung sind.

Die w irtschaftlichen Auswirkungen, die der Feldzug der 
18 Tage in  Polen h a tte , habe ich, so führte  Dr. K reuzer weiter 
aus, schon auf der Gemeinschaftssitzung unserer Fachausschüsse 
im Januar 1940 kurz umrissen, und auf den Sondergebieten Kohle 
und Eisen ist sie Ihnen von den beiden damaligen Rednern, Berg­
werksdirektor R. W a w rz ik  und D r.-Ing. B. v o n  S o th e n ,  ge­
schildert worden. Es erübrigt sich deshalb, auf diese Dinge heute 
nochmals einzugehen. Aber es muß doch festgestellt werden, daß 
sich in der Zwischenzeit dieVerhältnisse in  der ostoberschlesischen 
Industrie  und W irtschaft in jeder Beziehung gefestigt und geklärt 
haben, und wir können den M ännern dankbar sein, die in  ra s t­
losem Einsatz die zahlreichen Schwierigkeiten und Hindernisse 
beseitigt und überwunden haben und in  so kurzer Zeit aus dem 
Durcheinander, das der Krieg in den Betrieben notwendigerweise 
m it sich gebracht h a t, ein Instrum en t geschaffen haben, das für 
die Aufgaben unseres Sieges voll und ganz eingesetzt werden 
kann und eingesetzt wird.

Im  Sturm lauf der Ereignisse ist das Geschehen im Osten 
schon wieder Geschichte geworden. W as m an als einmalig und  
unerreichbar angesehen h a t, ist durch den unvergleichlichen 
Siegeszug unseres Heeres im W esten weit übertroffen worden. 
Sie haben es alle selbst m iterlebt, m it welch unwiderstehlicher 
Gewalt unsere T ruppen in 40 Tagen Frankreich, das lange Zeit 
als die stärkste  M ilitärm acht der W elt galt und  das von m äch­
tigen Bundesgenossen un ters tü tz t wurde, niedergeworfen haben. 
Unauslöschlichen Ruhm  und den Dank des ganzen Volkes haben 
sich unsere siegreichen Soldaten an  allen F ron ten  erworben, 
und ich b itte  Sie, sich zu erheben im Gedenken an die K am eraden, 
die auf den Schlachtfeldern dieses Krieges ih r Leben hingaben. 
Sie sind gestorben wie zahllose vor ihnen, einzig und allein für 
die ewige Idee des germanischen Reiches. U nd solange wir 
H üter dieser Idee sind, wollen wir alles tu n , um uns der großen 
Opfer würdig zu erweisen, die für sie im Laufe der Jahrtausende 
schon gebracht worden sind und die je tz t auch wieder von 
unserer Generation gebracht werden, denn Deutschland muß 
ewig leben!

W eiter zeichnete der Vorsitzende sodann ein Bild von den 
W irkungen, die die gewaltigen Geschehnisse in  der ganzen W elt 
ausgelöst haben, von dem siegreichen Vordringen der neuen 
Idee, von der Revolution der Geister, aus der heraus sich ein 
neues Europa gestaltet. Die Achtung des eigenen wie des frem ­
den Volkstums ist die R ichtschnur fü r den Geist, in welchem 
die S taaten  einander gegenübertreten; die nationale A rbeit ist 
das Maß für den Reichtum  eines Volkes, nicht sein Goldhort.

Dieser Grundsatz, so schloß er, is t in  den Beziehungen m it 
unseren östlichen N achbarn zum ersten Male verw irklicht, und so 
kann m an beinahe den Vergleich ziehen zwischen 1813 und 1940: 
Dam als nahm  die Befreiung Europas von der Frem dherrschaft im 
Osten ihren Anfang, und heute geht wieder der Osten voran in der 
Befreiung der W elt von dem Sklavenjoch des Goldes. Das Gold,

das künftig  die W elt beherrschen wird, ist die Arbeitsleistung 
der einzelnen N ationalw irtschaften. Devisen, d. h. Anweisungen 
auf G üter oder D ienste aus frem den Ländern, werden im Zah- 
lungs- und Verrechnungsverkehr an die Stelle des gemünzten 
Goldes tre ten , und sie werden nicht m ehr den Preisschwankungen 
der W are Gold unterw orfen sein. Die Vorteile aus diesem realen 
H andel sind: Gesicherter Absatz, feste Preise, stetige Bezugs­
m öglichkeiten und eine sichere Beschäftigung. So gesehen, wird 
bald nnsere Reichsm ark die beste Devise sein, weil hinter ihr die 
A rbeitskraft unseres Neunzigmillionenvolkes steht. Diese Er­
kenntnis bricht sich im m er m ehr Bahn und dementsprechend das 
V ertrauen zum Großdeutschen Reich. Als Zeichen dessen stehen 
unsere T ruppen wieder am  Schwarzen Meer, und damit dürfte 
die Zeit tatsächlich  n ich t m ehr fern sein, wo leistungsfähige 
B innenw asserstraßen von den deutschen Nordmeeren zum 
Schwarzen Meer führen und wo m an auf der Fortsetzung unserer 
A utobahnen über B udapest-B ukarest nach Cönstanza und Warna 
gelangen kann, wie ich es schon auf unserer Hauptversammlung 
im April 1939 sagte, und woran ich heute fester glaube als je.

E in  neues E uropa ist im W erden. Das Kernland Deutsch­
land, das in dem schm ählichen W estfälischen Frieden im Jahre 
1648 auseinandergerissen wurde und durch seine eigene Un­
einigkeit zur Ohnm acht verdam m t war, erhebt im Bewußtsein 
seiner wiedergewonnenen E inheit und K raft nach drei Jahr­
hunderten  seinen unabdingbaren Anspruch auf die Führung 
des K ontinents. Im  Osten h a t m an einen Anfang gemacht. 
Auch wenn dem nächst die W affen ruhen, geht der Kampf 
weiter, der K am pf der Geister um die neuen Ideale, die neuen 
H öchstw erte: Volk und E hre  —  Freiheit und  Brot, der Kampf 
um eine neue W elt. In  diesem Glauben, den uns der Führer 
gegeben h a t, werden wir siegen!

Nach lebhattem  Beifall der Versammlung erstattete Dr.-Ing.
F. W e s e m a n n , Düsseldorf, seinen Bericht:
B e t r a c h t u n g e n  z u r  E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g u n g  i n  O b e r s c h l e s i e n ,

dem schon m it R ücksicht auf die Bestrebungen zur Leistungs­
steigerung und K onzentration  in Oberschlesien besondere Auf­
m erksam keit entgegengebracht wurde.

Den A usgangspunkt seiner Ausführungen bildete die Unter­
suchung der Rohstoff- und Brennstoffgrundlagen der oberschle­
sischen E isenindustrie im Vergleich zu denjenigen der übrigen 
E isenbezirke des Deutschen Reiches und in Verbindung mit dem 
A nteil Oberschlesiens an  der Leistungsfähigkeit der Hochofen- 
und Stahlwerke des Reiches. Die Zusammensetzung der bisher 
in Oberschlesien verarbeite ten  und  in Zukunft zu erwartenden 
Hochofenrohstoffe liefert ein Roheisen, dessen hoher Phosphor­
gehalt bei seiner W eiterverarbeitung auf Rohstahl in den in 
Oberschlesien vorherrschenden Siemens-Martin-Stahlwerken ge­
wisse Schwierigkeiten m it sich bringt. Deshalb haben die ver­
schiedenen m etallurgischen Verfahren zur Verarbeitung phos­
phorreicher Roheisensorten auf S tah l in Oberschlesien von jeher 
besondere Aufm erksam keit gefunden, nam entlich das Thomas­
verfahren, das schon vor dem W eltkrieg auf zwei ostoberschle­
sischen W erken angew andt, später aber wieder aufgegeben wurde. 
E ine qualitätsm äßig  wichtige Entw icklung fand das Thomas­
verfahren durch das sogenannte Duplexverfahren, das den 
Thom askonverter in besonderer Weise m it Siemens-Martin­
oder Lichtbogenöfen zusam m enschaltet und daher für Ober­
schlesien aus G ründen der Q ualitätsstahlerzeugung besonders 
wichtig ist. Die W irtschaftlichkeit dieses Verfahrens wurde an 
H and vergleichender Leistungs- und  Kostenkennzahlen vom 
V ortragenden näher un tersuch t und für die hiesigen Verhältnisse 
als günstig beurte ilt, nam entlich im  Hinblick auf seine außer­
ordentliche Leistungsfähigkeit; es is t jedoch an bestimmte Vor­
aussetzungen über die Zusamm ensetzung des zu verarbeitenden 
Roheisens gebunden, w ährend das reine Siemens-Martin-Ver- 
fahren bei niedrigerem  G ehalt des Roheisens an  Phosphor und 
Silizium w irtschaftlich in den V ordergrund tr i t t .

Die m it der Anwendung des Duplexverfahrens verbundene 
Leistungssteigerung des einzelnen Stahlwerksbetriebes und die 
sich daraus ergebende N otwendigkeit, die hierfür geeigneten 
phosphorhaltigen Rohstoffe zusamm engefaßt auf Roheisen zu 
verarbeiten , w irft für Oberschlesien die Frage der Leistungs­
steigerung und  K onzentration  der H üttenbetriebe mit beson­
derem N achdruck auf. Es wird gezeigt, daß die Leistungs­
fähigkeit der oberschlesischen Hochofen- und Stahlwerke und 
ihrer Ofenanlagen un ter dem R eichsdurchschnitt liegt, ohne daß 
dies durch besondere Rohstoff- oder Brennstoffverhältnisse be­
gründet erscheint. In  besonderem Maße gilt diese Feststellung 
für Ostoborschlesien, wo die durchschnittliche technische Fort­
entw icklung der H üttenbetriebe, von einigen Ausnahmen ab­
gesehen, h in ter W estoberschlesien zurückgeblieben ist; die be­
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sonderen w irtschaftlichen und politischen V erhältnisse nach 
Beendigung des W eltkrieges erk lären  diese T atsache hinreichend.

Für die Z ukunft erscheint es jedoch unabweisbar, diesen 
Fragen un ter Berücksichtigung des gegenwärtigen technischen 
Standes und der örtlichen Lage der obersehlesisc-hen E isenhütten­
werke besondere A ufm erksam keit zu schenken und durch Zu­
sammenfassung gleichartiger B etriebe und deren technischen 
Ausbau, verbunden m it einer Leistungssteigerung, die W irt­
schaftlichkeit der Stahlerzeugung in Oberschlesien zu verbessern. 
Die gleichzeitige E instellung dieser W erke auf noch weitergehende 
Verfeinerung ih rer Fertigerzeugnisse, die auch in  den anderen 
Industriegebieten des Reiches den Zug der Entw icklung kenn­
zeichnet, wird tro tz  der hierm it verbundenen gewiß nicht leichten 
Einzelaufgaben von entscheidender B edeutung für die Zukunft 
der oberschlesischen Eisen schaffenden Industrie  sein.

Den zweiten V ortrag  h a tte  Professor Dr. phil. E r ic h  O b s t,  
Direktor des Geographischen In s ti tu ts  der U niversitä t Breslau, 
übernommen; er sprach in  fesselnder Weise über das Thema 

S c h l e s i e n  u n d  d e r  O s t e n .

Unser Schlesien, so fü h rte  der V ortragende in etwa aus, ist 
von dem Druck der polnisch-tschechischen Zange befreit worden. 
Aus dem seit Versailles zum passiv-defensiven Grenzland gewor­
denen Schlesien is t ein wieder aktives G renzland erstanden.

Jede der drei Zungen des ostdeutschen S taats- und K u ltu r­
bodens h a t ihre eigene struk turelle  Sonderheit. Sie beruh t bei 
Schlesien auf zwei U m ständen:
a) dem harm onischen D reiklang einer hochentwickelten In ten ­

sitäts-Landw irtschaft, einer m achtvollen Industrie-, H andels­
und Gewerbetätigkeit, einer auf jahrhunderte langer T rad i­
tion aufbauenden K u ltu r  in  S ta d t und L and  m it Breslau als 
dem überragenden K u ltu rm itte lp u n k t;

b) einer durch die N aturgegebenheiten geförderten radialen  
Verkehrsmöglichkeit, der O stpreußen im  wesentlichen nu r 
die baltische, Oesterreich nu r die Donaulinie gegenüberstellen 
können.

Im  Rahm en des Großdeutschen Reiches ergeben sich dam it 
für den schlesischen R aum  und  seine Bewohner die folgenden 
Grundaufgaben :

1. Schlesien m uß für den V e r k e h r  zu Lande (Eisenbahnen, 
Autostraßen), in  der L uft und  zu W asser (Flüsse, K anäle) zur 
Drehscheibe des G roßverkehrs zwischen dem Reich und  den 
gesamten O stländem  ausgestaltet werden. Das gegenwärtige 
Eisenbahnnetz re icht hierzu ebensowenig aus wie das der 
Autostraßen und K anäle. D urch E inverleibung des Oder- 
W eichsel-March-Berührungsgebietes ist nun auch der Weg frei 
gemacht für die V erkehrsausgestaltung im Bereich der M ähri­
schen Pforte (Breslau-W ien), durch die Angliederung der schle­
sischen Beskiden ebenso der W eg nach  U ngarn  (Breslau— Ja- 
blunka—Budapest), durch den Anschluß an  das obere W eichsel­
gebiet der Weg einm al weiehselabw ärts, dann aber auch über 
den San zum D njepr (Schiffahrtswege). Schlesien w ird von 
sich aus allein schwerlich im stande sein, alle diese notwendigen 
Verkehrsanlagen aus eigenen K räften  zu erstellen. Reichshilfe 
dürfte notwendig, aber auch gerechtfertig t sein, weil Schlesien 
als Großdrehscheibe des V erkehrs nach dem  Osten nu r die ihm  
aus seiner Lage erwachsenden Funktionen  als Glied des Groß­
deutschen Reiches erfü llt.

2. Schlesien m uß fü r den W a r e n a u s ta u s c h  zwischen dem 
Großdeutschen Reich und  den L ändern  des Ostens eine zentrale 
Rolle spielen. D ahin w irken einm al die günstigen radialen  Ver­
kehrsmöglichkeiten. N icht m inder wichtig aber ist, daß  schon

der gesamtschlesische Raum  dem Osten Großes zu bieten h a t 
auf dem Gebiet der Saatguterzeugung und der Zucht von R asse­
vieh, auf dem Gebiet der Kohlengewinnung und  der Schwer­
industrie, der Textil- und Holzindustrie, der handwerklichen 
Erzeugung von Q ualitätsw aren aller A rt. V erbindet sich m it 
diesem aus Schlesien selbst kommenden W arenstrom  der aus 
dem m ittleren  und westlichen Teil des Reiches, so kann und muß 
Schlesien der gegebene M ittler des W arenaustausches zwischen 
dem Großdeutschen Reich und  den angrenzenden Gebieten im 
Nordosten, Osten und Südosten werden. Die P ionierarbeit, die 
die Breslauer Messe in  schwerer Zeit geleistet h a t, m uß je tz t 
ihre F rüchte tragen, je tz t, wo die Grundlagen der schlesischen 
W irtschaft e rstark t und erw eitert worden sind (Ostrau-Karwiner 
Revier, Tesehen, Bielitz) und  wo durch die Außenpolitik des 
Reiches der Weg frei gemacht worden ist nach R ußland, Südost­
europa und Böhmen-Mähren.

3. Schlesien muß ganz zielbewußt zur k u l tu r e l l e n  Brücke 
zwischen dem Großdeutschen Reich und den L ändern des Ostens 
ausgestaltet werden. Anknüpfend an  die im M ittelalter ge­
schaffene T radition  muß sieh von Schlesien, voran natürlich 
von Breslau aus, ein Strom  deutschen Geistes nach dem N ord­
osten, Osten und Südosten ergießen, und V ertre ter der geistig 
Schaffenden aus den Ländern des Ostens müssen nach Schlesien 
gebeten werden, um h ier über die geistigen Ström ungen in  ihren 
Volkskreisen zu berichten. Im  gegenseitigen Geben und Nehmen 
m uß Schlesien so eine geistige M ittlerrolle spielen, wie sie nach 
Lage der Dinge weder Ostpreußen noch Oesterreich für sieh 
allein zu spielen in der Lage sind.

Auch hierfür sind Voraussetzungen zu erfüllen, die Schlesien 
verm utlich n ich t allein auf sich nehmen kann (Stärkung und 
Ausbau aller schlesischen K ultureinrichtungen bis zur würdigen 
und zweckentsprechenden Ausgestaltung der schlesischen Hoch­
schulen; zielbewußter Abbau des noch imm er s ta rk  fühlbaren 
K ulturgefälles zwischen dem W esten des Reiches und Schlesien). 
Aber die etwa erforderliche Reichshilfe wird tausendfältig Frucht 
tragen  n icht etwa für Schlesien allein, sondern für das ganze 
Reich, dem Schlesien an  der ihm  von N atu r gewiesenen Stelle 
m it ganzer H ingabe dient.

Die Frage nach der E r h a l t u n g  G e s a m ts c h le s ie n s  oder 
seiner Aufteilung in  m ehrere Reichsgaue w ird nach den Belangen 
der S taatsverw altung und  der von der P arte i ausgeübten Men- 
sehenführung entschieden werden müssen. Nach dem Gesagten 
bleibt im Falle einer Teilung Schlesiens nur der W unsch, für die 
in  Schlesien entstehenden Reichsgaue eine gewisse Zusammen­
fassung oder eine gesamtschlesische Zentralstelle zu schaffen. 
Denn die wirkliche Grenzm ark im  m ittleren  Osten des Reiches 
ist nicht Oberschlesien, sondern ist und  bleibt Gesamtschlesien. 
W ichtige Reichsbelange m achen es wünschenswert, daß  diese 
besondere E igenart Gesamtschlesiens erhalten  bleibt auch dann, 
wenn diese Grenzm ark in  mehrere Reichsgaue aufgeteilt wird.

Lebhafter Beifall der Teilnehmer zollte den Vortragenden
D ank für ihre ebenso lehrreichen wie fesselnden Ausführungen.
Diesem Danke verlieh der Vorsitzende in  seinem Schlußwort
noch besonderen A usdruck; er leitete  dam it über zur E hrung
des Führers, dessen genialer Po litik  wir einzig und  allein die
erzielten gewaltigen Erfolge verdanken, und  schloß die Tagung mit
dem Gruß an  den Führer.

* **
Den Abschluß der wohlgelungenen V eranstaltung bildete ein 

gemeinsames M ittagessen, das die Teilnehmer zu kam eradschaft­
lichem Beisammensein in  regem Gedankenaustausch vereinte.

Patentbericht.
D e u t s c h e  P a t e n t a n m e l d u n g e n 1) .
(P aten tb latt N r. 47 vom  21. N ovem ber 1940.)

Kl. 7 a, Gr. 22/01 A 69 355. A ntriebsgetriebe für W alz­
werke. Achenbach Söhne, G. m. b. H ., B uschhütten  (Kr. 
Siegen i. W.).

Kl. 1 0 a , Gr. 17/01, K  150 891. Kokslöschwagen. E rf.: 
Dr.-Ing. E. h. Heinrich K öppers, Essen. A nm .: H einrich K öppers
6 . m. b. H ., Essen.

Kl. 18 b, Gr. 17, H  158 335. H ydraulisch betriebene K ipp­
vorrichtung für K onverter, Mischer, Oefen u. dgl. E rf.: Friedrich 
Wilhelm Koerver, Duisburg. A nm .: H ydrau lik , G. m. b. H ., und 
Friedrich W ilhelm K oerver, Duisburg.

l ) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an 
während dreier M onate fü r jederm ann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im P a ten tam t zu Berlin aus.

K l. 18 d , Gr. 2/20, V 33 643. Verwendung von Chrom- 
M angan-Stahl als B austah l oder als E rsatz für Silber, Neusilber 
und  ähnliche Legierungen. E r f . : Alfred Kropf, Gleiwitz. Anm .: 
Vereinigte Oberschlesische H üttenw erke, A.-G., Gleiwitz.

K l. 18 d, Gr. 2/70, K  154 900; Zus. z. Anm. K  151 670. 
Verwendung von alterungsbeständigem  S tahl. E rf.: D r. phil. 
Pau l Schafm eister und  Hugo H iltenkam p, Essen. Anm .: Fried. 
K rupp  A.-G., Essen.

K l. 22 g, Gr. 7/02, C 50 109. Verfahren zur H erstellung 
von Ueberzugsm itteln zum Schutze von Eisen oder S tah l gegen 
K orrosion. Chemische F abrik  R . Baum heier, Komm.-Ges., 
Oschatz-Zschöllau.

K l. 31 c, Gr. 17, C 53 205. Verfahren zum H erstellen von 
gewalztem, einseitig p la ttie rtem  Doppelm etall durch Angießen 
des Plattierungsw erkstoffes und anschließendes W alzen. E rf.: 
Thomas B. Chace, W innetka, Illinois (V. S t. A.). Anm .: Clad 
M etals Industries, Inc ., Chicago, Illinois (V. St. A.).
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Walzrichtung

l

K l. 40 b, Gr. 17, K  155 226. Die Verwendung von H a r t­
metallegierungen für auf Druck und/oder Gleitung beanspruchte 
Körper. E rf.: Dr. W alther Dawihl, Kohlhasenbrück b. Berlin, 
und Adolf Fehse, Berlin. Anm.: Fried. K rupp A.-G., Essen.

Kl. 42 k, 20/03, H 155 689. Verfahren zur zerstörungs­
freien W erkstoffprüfung m ittels Röntgenstrahlen. Peter Hein­
rich, Berlin-Hohenschönhausen.

Kl. 48 b, Gr. 2, S 139 308. E inrichtung zum Ueberziehen, 
insbesondere Verzinnen von D rahtenden. E r f . : Dr. Rudolf 
Schöfer, Berlin-Siemensstadt. Anm.: Siemens-Schuckertwerke, 
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 80 b, Gr. 5/04, H 159 398. Verfahren zur Gewinnung 
von Baustoffen aus glasig erstarrenden Stoffen, insbesondere 
hüttenm ännischen Schlacken. E rf.: Dr. Theodor Dingmann, 
D ortm und. Anm.: Hoesch A.-G., Dortm und.

D e u t s c h e  G e b r a u c h s m u s t e r - E i n t r a g u n g e n .
(P aten tb latt Nr. 47 vom  21. N ovem ber 1940.)

K l. 7 a, Nr. 1493 913. W alzenwechselrahmen für W alz­
gerüste. Sehloetnann A.-G., Düsseldorf.

Kl. 42 n, Nr. 1 493 919. M usterkasten zur Darstellung der 
Oberflächengüte von W erkstücken. Dr.-Ing. E. h- Dr. phil. 
h. c. E rnst Heinkel, W arnemünde.

D e u t s c h e  R e ic h s p a t e n t e .
K l .  7  a ,  G r .  1 4 0 3 ,  N r .  6 9 3  2 2 5 ,  vom 21. Oktober 1936; aus­

gegeben am 4. Ju li 1940. M a s c h in e n fa b r ik  M eer, A .-G ., 
in  M .-G lad b ach . (Erfinder: Gerhard Rudzki in M.-Gladbach.) 
Walzwerk m it mehreren hintereinanderliegenden und abwechselnd 
senkrecht stehende und waagerecht liegende Walzen enthaltenden 
Gerüsten.

In  jedem der Gerüste a und b werden zwei zum gegen­
seitigen Austausch bestimmte W alzenpaare c, d und e, f a n ­

geordnet. Die Gerüste a 
m it den senkrecht s te ­
henden Walzen c oder 
d sind z. B. durch den 
Druckzylinder g waage­
recht verschiebbar, die 
Gerüste b m it den 
waagerecht liegenden 
W alzen e, f um eine 
zwischen dem W alzenpaar 
liegende Achse h drehbar 
angeordnet, wobei für die 
beiden W alzenpaare ei­
nes jeden Gerüstes nur 
ein einziges m it dem je ­
weils in  A rbeitsstellung 
befindlichen W alzenpaar 

| kuppelbares Kammwal-
4- zengerüst vorgesehen ist.

K l .  1 8  a ,  G r .  6 0 1 ,  N r .  6 9 3  2 3 0 ,  vom 19. Ju li 1938; aus­
gegeben am 4. Ju li 1940. Zusatz zum P a ten t 610 519 [vgl. Stahl 
u. Eisen 55 (1935) S. 660], H o e sc h  A .-G . in  D o r tm u n d .  
(Erfinder: Dipl.-Ing. Heinrich Schumacher in  D ortm und.)
Beschickungsvorrichtung für Schachtöfen, z. B. Hochöfen, Genera­
toren usw.

Der Verteiler a w irkt m it der Glocke b zusammen, die ge­
schlossen gehalten wird, wenn das 
in den Verteiler fallende Beschik- 
kungsgut über den oberen R and 
des gefüllten Verteilers nach außen 
gelenkt werden soll, und die geöffnet 
w ird, wenn das Beschickungsgut 
nach der Mitte des Ofens fallen soll. 
Der Verteiler a h a t eine glocken­
förmige, den Schacht nach oben 
abschließende Erweiterung und 
wird an Stangen e beweglich auf­

gehängt, um eine bestim m te Absenkungshöhe zu erreichen.

K l .  7  a ,  G r .  2 6 o a ,  N r .  6 9 3  2 8 6 ,  vom 15. Dezember 1937; aus­
gegeben am 5. Ju li 1940. D e m ag , A .-G ., in  D u is b u rg . (E r­
finder: Franz Zabel in  Mülheim[Ruhr]-Speldorf.) Auflaufroll- 
gang für die Kühlbetten von Walzwerken.

In  der ausgezogen dargestellten Lage läuft der S tab  auf 
den Rollgang a und wird an der Rinnenwand b geführt. H at 
die Schere den Stab Vor dem Rollgang abgeschnitten, so bewegen 
sich durch Schwenkhebel c und Arme d , e die heb- und senk- 
baren Teile f und b einander entgegen, wodurch der Stab vom 
Rollgang abgehoben wird, während der nachfolgende Stab  neben 
dem Bodenteil f auf den Rollgang läuft und sich an  der dem 
K ühlbett abgekehrten Seitenwand des Teiles f fü h rt. Die Auf­

w ärtsbewegung des Teiles f oder die Abwärtsbewegung des 
Teiles b wird beendet, sobald i h r e  Oberkanten in der s t r i c h p u n k ­

tie rten  Lage liegen. D ann ru tsch t der noch in Längsbewegung 
befindliche S tab  Vom Rinnenboden f auf die stark geneigte

R utsehfläche g der Rinnenw and b ab und erhält schließlich an 
der feststehenden R innenw and h eine Führung, wobei er vollends 
bis zum S tillstand  abgebrem st wird. Nun werden die Teile b 
und f in um gekehrter R ichtung bewegt , wobei die Rutschfläche g 
in die ausgezogen dargestellte Lage kom m t, so daß der Stab von 
der Rutschfläche g der Rinnenw and b über die Rutschfläche i 
auf das K ü h lb e tt k und in  die diesem vorgelagerten Auffang­
taschen ru tsch t. Der auf den Rollgang a aufgelaufene Stab ver­
schiebt sich seitlich auf dem Rollgang, bis er an der Rinnen­
wand b anläuft.

K l .  3 1 c ,  G r .  3 3 0 2 ,  N r .  6 9 3  3 0 2 ,  vom 5. Juli 1938; aus­
gegeben am 5. Ju li 1940. E r n s t  D ie p s c h la g  in  B reslau .
Schleudervorrichtung für flüssiges Metall.

Durch die R inne a fließt das M etall in ununterbrochenem 
Strom  in  das feuerfest ausgekleidete kegelförmige Schleuder­
rohr b, das vom M otor c aus über Zahnradvorgelege d, e in hohe 
Um drehungen, z. B. 600/min, versetzt wird. Das Metall wird 
durch die F liehkraft in  R ichtung des größeren Durchmessers f 
gedrückt, gelangt an  den verstellbaren Spalt bei f, der zwischen 
Rohr b und dem feuerfest ausgekleideten in seiner Längsrichtung 
durch Führungen auf Schlitten  g, h und Hebel i verschiebbaren 
Rohr k gebildet w ird, und wird dann in  den Ringraum  der feuer­
fest ausgekleideten Trommel 1 geschleudert, aus dem es durch 
die Oeffnung m ausfließt. Der Spalt zwischen k und f wird durch 
Hebel i so verengt, daß  das Metall sich in diesem weitesten Teil

des Rohres b s ta u t bis an den W ulst n, über den die Schlacke 
h inw egtritt, so daß sie bei o ausfließt. Entweder von Hand oder 
durch das verschiebbare Rohr p kann man dem flüssigen Metall 
Zusätze geben (Kalk, Soda, Legierungsstoffe) oder durch andere 
Rohre für eine Frischw irkung zu gleicher Zeit an mehreren 
Stellen Luft in abgemessenen Mengen auf das Schmelzgut blasen 
oder dieses vor der oxydierenden W irkung der Luft durch Ein­
blasen von neutralen  oder reduzierenden Gasen od. dgl. durch 
Rohre p oder q schützen. Das auch zum Anheizen dienende Gas­
oder Oelbrennerrohr q kann durch den Hebel r vorgeschoben oder 
zurückgezogen werden.

K l .  8 0  b ,  G r .  2 4 1 U ,  N r .  6 9 4  2 8 8 ,  vom 23. November 1 9 3 8  

ausgegeben am 29. Ju li 1940. D e u ts c h e  E is e n w e rk e , A . - G . ,  

in  M ü lh e im  a, d. R u h r .  (E rfinder: Dipl.-Ing. Albrecht 
v. Frankenberg  und Ludwigsdorf und Dr.-Ing. Johannes Eicke 
in Gelsenkirchen.) Schleuderform zum Herstellen von Hohlkörpern 
aus hydraulischen Bindemitteln und mineralischen Faserstoffen.

Die Schleuderform e n th ä lt entweder eine Einlage aus ge­
sin terten  M etallpulvern, M etallspänen, zerkleinerten porösen 
M etallen oder M etallsehwamm, oder sie besteht als Sinterkörper 
insgesam t aus den vorgenannten Stoffen.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 11.
| S  B S  bedeutet Buchanzeige. B u c h b e s p re c h u n g e n  werden in der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Namens abgedruckt. 

Wegen der nachstehend aufgeführten Z e i t s c h r i f t e n a u f s ä tz e  wende man sich an die B ü c h e re i  des V e re in s  
D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e ,  Düsseldorf, Postschließfach 664. —  * bedeutet: Abbildungen in  der Quelle.

A l lg e m e in e s .
H a n d b u c h  d e r  W e r k s to f f p r ü f u n g .  Hrsg. un ter beson­

derer Mitwirkung der S taatlichen M aterialprüfungsanstalten 
Deutschlands, der zuständigen Forschungsanstalten der Hoch­
schulen, der Kaiser-W ilhelm-Gesellschaft und der Industrie  so­
wie der Eidgenössischen M aterialprüfungsanstalt Zürich. Berlin: 
Julius Springer. 4°. —  Bd. 1. P r ü f - u n d  M e ß e in r ic h tu n g e n .  
Bearb. von R . B erthold, Berlin [u. a.]. Hrsg. von Professor Dr.- 
Ing. E. Siebei, V orstand der M aterialprüfungsanstalt an der 
Technischen Hochschule S tu ttg a rt. Mit 763 Textabb. 1940. 
(XIV, 658 S.) (S&JlJi, geb. 6 9 JO L  = B  =

W e rk s t  o ff  um  S te l lu n g  im  M a s c h in e n  - u n d  A p p a r a t e ­
bau. Auszüge aus V orträgen der gleichnamigen Vortragsreihe, 
veranstaltet im H erbst 1940 vom Verein deutscher Ingenieure im 
NSBDT. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1940. (3 Bl., 
72 S.) 8°. 2 JIM . S  B  =

Hermanns, H u bert: W e r k s to f f e  d e r  A n d e re n . W erk­
stofftechnik und W erkstoffverarbeitung im Auslande. Berlin: 
Otto Elsner, Verlagsgesellschaft, 1940. (251 S.) 8°. Geb. 9,40 M Jl.

Scheer, Leopold: W as i s t  S t a h l?  E inführung in die Stahl­
kunde für jederm ann. 5., erg. Aufl. Mit 49 Abb. im Text und 
1 Taf. Berlin: Ju liu s Springer 1940. (VI, 107 S.) 8°. .3 J lJ i, 
geb. 3,80 M Jl. — W egen der früheren Auflagen vgl. Stahl u. Eisen 
57 (1937) S. 710; 58 (1938) S. 70/71, 702; 59 (1939) S. 999. Die 
vorliegende Neuauflage h a t einige Ergänzungen erfahren, die sich 
zum Teil schon aus den heute geltenden Erzeugungsvorschriften 
ergaben. D arüber h inaus sind die A bschnitte über die Schneid­
metalle und die Prüfung der Stähle um gearbeitet und erweitert 
worden. S  B  S

Zimmermann, E rnst, D r.-Ing ., S tud ien ra t an der S taa t­
lichen Ingenieurschule H agen i. W .: W e r k s to f f k u n d e  u n d  
W e rk s to f fp rü fu n g .  E in  Lehrbuch für Ingenieurschulen und 
ähnliche technische L ehranstalten  und zum Selbstunterricht. 
5., verbess. Aufl. Mit 170 Abb. im T ext u. auf 4 Taf. u. einer 
Tafel „K unststoffchem ie“ . Leipzig: Dr. Max Jänecke 1940. 
(VII, 228 S.) 8°. 3,60 JlJi. (B ibliothek der ges. Technik. 457.) 
— Vgl. Stahl u. E isen 60 (1940) S. 574. 5  B  5

G e s c h i c h t l i c h e s .
Blunck, R ichard: H u g o  J u n k e r s .  D er Mensch und das 

Werk. Mit 22 Abb. B erlin: W ilhelm -Lim pert-Verlag (1940). 
(301 S.) 8°. Geb. 7 ,80J?Jf. S  B  =

Rinne, W ill: M o r itz  B ö k e r . E in  bergischer W irtschafts­
führer. Nach Tagebüchern, Briefen, Reden und Aufsätzen. Mit 
17 Zeichnungen von E rich Hasenclever und 40 Bildern, K arten , 
Plänen und H andschriften. Berlin (SW 68): Verlag für Sozial­
politik, W irtschaft und S ta tistik , Paul Schm idt, 1940. (198 S.) 
8°. Geb. 6,40 J lJ t .  S  B  S

G r u n d l a g e n  d e s  E i s e n h ü t t e n w e s e n s .
P h y s i k .  E bert, H erm ann, Dr. phil., Oberregierungsrat und 

Mitglied bei der Physikalisch-Technischen R eichsanstalt: D ie  
W ä rm e a u s d e h n u n g  f e s t e r  u n d  f l ü s s ig e r  S to f fe .  (Mit 
34 Abb.) Braunschweig: F riedr. Vieweg & Sohn 1940. (VI, 64 S.)
8°. 4,50 JIM, (V erfahrens-und M eßkunde der Naturw issenschaft.
Hrsg. von H erm ann E bert. H. 1.) 5  B  5

Schwiedeßen, H ellm uth: D ie  S t r a h lu n g  v o n  K o h le n ­
säu re  u n d  W a s s e r d a m p f  m it  b e s o n d e r e r  B e r ü c k s ic h t i ­
gung h o h e r  T e m p e r a tu r e n .  I I .  Teil: U e b e r t r a g u n g  d e r  
M e ß e rg e b n isse  a u f  h ö h e re  T e m p e r a tu r e n .*  [Arch. Eisen- 
hüttenw. 14 (1940/41) N r. 4, S. 145/53 (W ärmestelJe 286); vgl. 
Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 958.]

P h y s i k a l i s c h e  C h e m i e .  K ay  Thompson, M. de, und G. H. 
Sistare jr .: D ie  W a s s e r s to f f -  u n d  S a u e r s t o f f ü b e r s p a n ­
nung  be i C h r o m - N ic k e l- L e g ie r u n g e n  'in  1 -m - K a l i -  
lau g e lö su n g .*  E rm ittlung  der U eberspannungen bei S trom ­
dichten von 0,0001 bis 1,0 A /cm 2 bei Nickellegierungen m it 10 
bis 57 % Cr und bei reinem  Nickel und  Chrom. [Electrochem. 
Soc., Vorabzug 78—4, Okt. 1940, S. 47/51.]

Thomassen, L .: E in e  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  d e s  
S y s te m s  C r20 3-N i0 .  Untersuchung der bei R aum tem pera­
tu ren  vorliegenden Phasen. [ J .  Amer. ehem. Soc. 62 (1940) Nr. 5, 
S. 1134/36; nach Phys. Ber. 21 (1940) Nr. 20, S. 1898/99.]

C h e m i e .  Beljakowa, E ., A. K om ar und W. Michailow: 
R ö n tg e n o g r a p h is c h e  U n te r s u c h u n g  v o n  N i t r i d e n  u n d  
K a r b o n i t r i d e n  d e s  T i ta n s .  Untersuchung der Zusamm en­
setzung von Stoffen, die bei einer Reduktion von T itanoxyd 
durch Stickstoff-W asserstoff-Gemisch und durch Kohlenstoff in 
Stickstoff entstehen. [Metallurg 15 (1940) Nr. 4, S. 5/8.]

C h e m i s c h e  T e c h n o l o g i e .  Loeser, Carl, D r.-Ing ., Dipl.- 
H ütteningenieur: A b g a se . Technik ihrer E ntrußung , E n t­
staubung und Entgiftung. Mit 45 Abb. u. 67 Zahlentaf. im Text. 
Berlin: Gebrüder B orntraeger 1940. (X X X II, 554 S.) 8°.
24 JIM , geb. 26 JU L  =  B  S

Pabst, F ., D r.: K u n s ts to f f - T a s c h e n b u c h .  5. Aufl. 
Berlin-Dahlem: Verlag Physik, F . u. L. Pabst, 1940. (319 S.) 8°. 
K art. 2,40 JRJH. —  Das Buch ist für den Verbraucher von K u n st­
stoffen durch seine vielfältigen Angaben, vor allem auch durch 
die Aufführung von Markenbezeichnungen und Herstellerwerken, 
eine wertvolle Hilfe. 5  B  S

B e r g b a u .
L a g e r s t ä t t e n k u n d e .  W right, Charles W ill: S ü d a m e r ik a  

a ls  R o h s to f f l a n d  f ü r  k r ie g s w ic h t ig e  M e ta lle .*  Ueber- 
blick über die wichtigsten südam erikanischen L agerstätten  von 
Zinn, Wolfram, Antimon, Nickel, K obalt. Mangan, Chrom und 
Quecksilber m it Angaben über V orräte und Erzeugung. [Min. 
& Metall. 21 (1940) Nr. 402, S. 283/87.]

A b b a u .  K aup, K arl: N e u e  A b b a u m e th o d e n  a u f  d e n  
G ru b e n  F o r t u n a  u n d  Id a .*  Lagerungsverhältnisse und 
Erzzusammensetzung in den Grubenfeldern F o rtuna  und Ida . 
Grube Fortuna: Beschaffenheit des Lagers. Bedingungen für 
den Abbau im Tiefbau; ä ltere und neuere Abbau versuche; E n t­
wicklung neuer A bbauverfahren; Gewinnung der Restpfeiler; 
Verbesserung beim Abziehen des Erzes. Grube Id a : Beschaffen­
heit des Lagers; Abbau verfahren; Ergebnisse. Vergleich zwischen 
Grube Fortuna und Ida . [Metall u .E rz  37 (1940)N r.l6 , S. 305/11; 
Nr. 17, S. 335/38.]

A u f b e r e i t u n g  u n d  B r i k e t t i e r u n g .
A l l g e m e i n e s .  Götte, A.: N e u e re  A u f b e r e i t u n g s p r o ­

b lem e . Pick-Verfahren. Elektrische K laubevorrichtung. Sink- 
Scheide-Verfahren. Schnellsetzmaschine. Pulsator-Setzm aschine. 
Schwimmaufbereitung. H erd-Flotation. U ltraschall. Schaum ­
zerstörung. Zerkleinerung. Schwingmühlen. Symonsbrecher. 
Stabm ühlen. Trockenzerkleinerung. Feinklassierung. E in ­
dicker. Innen-Trom m elfilter. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 18, 
S. 349/57.]

E l e k t r o m a g n e t i s c h e  A u f b e r e i t u n g .  G rum brecht, A lfred : 
D e r  d e r z e i t ig e  S ta n d  u n d  d ie  A u s s ic h te n  d e r  e le k ­
t r o s t a t i s c h e n  A u fb e re i tu n g .*  Entw icklung und  derzeitiger 
Stand der elektrostatischen Aufbereitung in Deutschland und 
in Amerika. Neuere U ntersuchungen an der Bergakadem ie 
Clausthal. Aussichten. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 18, S. 357/63.] 

S o n s t i g e s .  R üder, H einrich-B ernhard: N e u z e i t l i c h e
E le k t r o s c h e id e r .*  Erzeugung der Hochspannung. W alzen-, 
Prall-, Schlitz- und Drehrohrscheider. E n tstauber. A nw endbar­
keit und Aussichten. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 18, S. 363/67.]

E r z e  u n d  Z u s c h lä g e .
A l l g e m e i n e s .  M e c h a n is c h e  B u n k e r e n t l e e r u n g .*  B e­

schreibung einer Bunkerentleerung m ittels Messerschieber. V er­
hinderung der Brückenbildung und des Hängenbleibens des 
Gutes an  der Bunkerwand. [Brennst.-Chemie 21 (1940) Nr. 19, 
S. N 47.]

E i s e n e r z e .  Corradi, Cosimo: D ie  M a g n e s i ts a n d e  d e r  
i t a l i e n i s c h e n  K ü s te n .  V orräte, technische und w irtschaft­
liche M öglichkeiten der N utzbarm achung, besonders durch 
Förderung und Aufbereitung der un ter W asser liegenden Sande. 
[Industr. m inerar. I ta l . O ltrem are 1940, Nr. 7; nach Z. p rak t. 
Geol. 48 (1940) Nr. 9, S. 109/10.]

B e z i e h e n  S i e  f ü r  K a r t e i z w e c 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 c h a u .
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B r e n n s to f f e .
A l l g e m e i n e s .  Tigerschiöld, Magnus: B r e n n s to f f u m s te l -  

lu n g  a n  I n d u s t r i e ö f e n .*  D i e  d u r c h  den Krieg entstehenden 
Schwierigkeiten der Beschaffung von Brennstoff in Schweden. 
Möglichkeit der Verwendung einheimischer Brennstoffe. Holz, 
Holzkohle und Torf als Industriebrennstoffe. Gaserzeuger in 
feststehenden und ortsbeweglichen Anlagen. Halbgasöfen und 
Rostfeuerungen. Erfahrungen und Ratschläge für die Brenn­
stoffumstellung unter den gegenwärtigen Verhältnissen. [Jern- 
kont. Ann. 124 (1940) Nr. 9, S. 483/510.]

E n tg a s u n g  u n d  V e r g a s u n g  d e r  B r e n n s to f f e .
G a s e r z e u g e r b e t r i e b .  Paschke, Max: G a s e rz e u g u n g  u n te r  

S a u e r s to f f  V e rw e n d u n g  n a c h  d em  T h y s s e n -G a lo c s y -  
V e rfa h re n .*  [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 42, S. 934/35; E r ­
örterung: Nr. 40, S. 880/82.]

F e u e r f e s t e  S to f fe .
R o h s t o f f e .  Russell jr ., R alston: D ie  E n tw ic k lu n g  v o n  

h o c h w e r t ig e n  f e u e r f e s te n  S te in e n  a u s  O h io - , P e n n ­
s y lv a n ia -  u n d  K e n tu c k y -T o n e n .*  U ntersuchung der 
Eignung der in Ohio, Pennsylvanien und K entucky gefundenen 
Tone zur Herstellung von Schamottesteinen, u. a. für Siemens- 
Martin-Oefen. Bedeutung der Korngröße und K orngrößen­
mischung bei der Herstellung der Steine. W ärm eausdehnungs­
eigenschaften, Feuerfestigkeit, Porigkeit und Druckerweichung 
der Schamottesteine und Beeinflussung durch Zusätze von 
Natrium -Alum inium -Silikat sowie A lum inium hydroxyd und 
Aluminiumchlorid. [Ohio S ta te  Univ. Stud., Engng. Ser. 9 
(1940) Nr. 2 (The Engng. Exp. Station, Bull. Nr. 105) 81 S.]

V e r w e n d u n g  u n d  V e r h a l t e n  i m  B e t r i e b .  Baukloh, W ., und
H . J .  Schilling: D ie  Z e r s tö r u n g  f e u e r f e s t e r  B a u s to f f e  
d u rc h  k o h le n o x y d -  u n d  m e th a n h a l t i g e  G ase.*  A ll­
gemeines über die Zerstörung von feuerfesten Baustoffen durch 
Kohlenstoffabscheidung aus Kohlenoxyd und M ethan an  M etall- 
oxyden und anderen Stoffen. Untersuchungen an  feuerfesten 
Baustoffen. [Tonind.-Ztg. 64 (1940) Nr. 55, S. 397/99; Nr. 56, 
S. 406/08.]

E i n z e l e r z e u g n i s s e .  Schurecht, H. G.: U m s e tz u n g e n  v o n  
S c h la c k e n  m it  f e u e r f e s t e n  B a u s to f f e n .  I I .  M it m e t a l ­
l is c h e m  A lu m in iu m  e r z e u g te  f e u e r f e s te  U e b e rz ü g e .*  
Herstellung von Scham ottesteinen m it Alum iniumüberzügen 
durch Aufspritzen von geschmolzenem Aluminium oder Auf­
schmelzen von Mischungen aus Alum inium pulver und  Ton. 
Hohe H ärte  und Haftfestigkeit des Ueberzuges und ihre Ursache. 
Erhöhung der W iderstandsfähigkeit der Schamottesteine durch 
den Aluminiumüberzug gegen basische (Hochofen- und Siemens- 
Martin-Ofen-) Schlacken und Verm inderung gegenüber sauren 
Schlacken. [J . Amer. ceram. Soc. 22 (1939) Nr. 11, S. 384/88.]

S c h la c k e n  u n d  A s c h e n .
A l l g e m e i n e s .  K örber, Friedrich, und W illy Oelsen: D ie  

S c h la c k e n k u n d e  a ls  G ru n d la g e  d e r  M e ta l lu r g ie  d e r  
E is e n e rz e u g u n g .*  [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 42, S. 921/29; 
Nr. 43, S. 948/55 (Stahlw.-Aussch. 375 u. Hochofenaussch. 194).]

O e f e n  u n d  F e u e r u n g e n  i m  a l lg e m e in e n .
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffen len Fachgebieten.)

B a u t e i l e  u n d  Z u b e h ö r .  S tuart, W allace A.: V e r e i n h e i t ­
l ic h te s  G e w ö lb e m a te r ia l .*  Vorschläge zu einer Vereinheit­
lichung der Gewölbemaße bei Oefen und Feuerungen, um die 
feuerfesten Steine in w irtschaftlicher Weise in genauen Ab­
messungen hersteilen zu können. [Steel 106 (1940) Nr. 22, 
S. 58 u. 60/61.]

S c h o r n s t e i n e .  A u s b e s s e r u n g s v e r f a h r e n  f ü r  v e r r o s t e t e  
S t a h lb le c h s c h o r n s te in e .*  Beschreibung der Ausbesserung 
durch Um m antelung m it Beton bei den Firm en Jones & Laughlin 
Steel Corp., Aliquippa, Pa., und Carnegie-Illinois Steel Corp., 
Gary-W orks, Gary, Ind . [Steel 105 (1939) Nr. 25, S. 64/65 u. 80.]

K r a f t e r z e u g u n g  u n d  - V e r te i lu n g .
A l l g e m e i n e s .  Engel, Ludolf: D ie  n e u z e i t l ic h e  G r o ß ­

k o lb e n m a s c h in e  in  H ü t t e n -  u n d  B e rg w e rk s a n la g e n .*  
[S tahl u. E isen 60 (1940) Nr. 41, S. 897/904.]

K r a f t w e r k e .  M adusehka, Ludwig: M i t te l  u n d  W eg e  
z u r  L e i s tu n g s s te ig e r u n g  b e s t e h e n d e r  G a s k ra f tw e rk e .*  
[S tah l u. Eisen 60 (1940) Nr. 43, S. 941/48 (Maseh.-Aussch. 85).]

G a s -  u n d  O e l t u r b i n e n .  Fuchs, Rudolf, D r.-Ing .: K r e i s ­
p r o z e s s e  d e r  G a s tu r b in e n  u n d  d ie  V e r s u c h e  z u  ih r e r  
V e r w ir k lic h u n g .  Mit 59 Textabb. B erlin: Ju lius Springer 
1940. (IV, 80 S.) 8°. 6,60 JU l. S  B  3

R o h r l e i t u n g e n  ( S c h i e b e r ,  V e n t i l e ) .  Rossheim, D. B ., und 
A. R . C. M arkl: K e n n z e ic h e n  u n d  z u lä s s ig e  G re n z e  f ü r

d ie  S p a n n u n g e n  in  R o h r l e i t u n g e n  d u rc h  D ru c k  und 
A u s d e h n u n g .*  [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 62 (1940) 
Nr. 5, S. 443/60.]

Z a h n r a d t r i e b e .  Candee, A llan H .: T ra g e n d e  Z a h n ­
f lä c h e n  in  K e g e l r ä d e r n .*  [Iron Age 146 (1940) Nr. 7 
S. 38/41; Nr. 8, S. 42/46.]

G l e i t l a g e r .  Koehring, R oland P .: L a g e rs c h a le n  aus 
B a n d s t a h l  m it  e in e r  a u f g e s i n t e r t e n  K u p fe r-N ic k e l-  
P u l v e r s c h ic h t  u n d  e in e r  d ü n n e n  W e iß m e ta lla u f la g e .*  
Angaben über die Herstellung dieses von der Moraine Products 
Division der General Motors Corp., Dayton, Ohio, entwickelten 
W erkstoffes „D urex Nr. 100“ . [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 2, 
S. 173/76 u. 196.]

T ichvinsky, L. M.: E ig e n s c h a f t e n  u n d  B ew ährung  
v o n  P r e ß s to f f e n  f ü r  L ag e r .*  [Trans. Amer. Soc. mech 
Engrs. 62 (1940) N r. 5, S. 461/67.]

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 .  D r u c k m u t t e r  m it  P reß- 
s to f f u t t e r .*  [S tah l u. Eisen 60 (1940) Nr. 42, S. 935.]

Kessner, A .: K o n s t r u k t i v e  M a ß n a h m e n  z u r  M e ta ll­
e r s p a r n i s  im  M a s c h in e n b a u .*  Aufgaben des Ingenieurs in 
K onstruktion  und Fertigung. Beispiele für Werkstoffersparnis 
und W erkstoffum stellung bei Lagerorganen, Schneckengetrieben, 
K raftm aschinen, Arbeitsm aschinen, Arm aturen, chemischen 
A pparaten  und sonstigen B auteilen von Maschinen und Fahr­
zeugen. [Metallwirtsch. 19 (1940) Nr. 25, S. 513/15; Nr. 27, 
S. 555/57; Nr. 31, S. 673/75; Nr. 34, S. 738/41; Nr. 40, S. 897/901.] 

Schönhöfer, R obert: D a s  V ie lk u g e ln -A u f la g e r .*  Be­
schreibung einer V ielkugel-Bauart für Tragwerke des Brücken- 
und Hochbaues. Das gleichmäßige Tragen wird erreicht durch 
Verwendung einer dünnen Gegenplatte aus Edelstahl mit einer 
Hinterlegung aus weichem M etall, z. B. Blei oder Aluminium. 
Bei 20-mm-Kugeln Dicke der E delstah lp latte  15 bis 25 mm, der 
W eichm etalleinlage bei Blei 0,5 bis 1 mm und bei Aluminium 
2 bis 3 mm. [Zbl. Bauverw. 60 (1940) Nr. 39, S. 629/35.]

A l lg e m e in e  A r b e i t s m a s c h in e n .  u n d  - v e r f a h r e n .
S o n s t i g e s .  Grünhagen, F ritz , Berlin: D e r  V o r r ic h tu n g s ­

b a u . 2., verbesserte Aufl. Berlin: Ju lius Springer. 8°. — I I I .  

W irtschaftliche Herstellung und Ausnutzung der Vorrichtungen. 
Mit 108 Abb. im Text. 1940. (55 S.) 8°. 2 J lJ i.  (W erkstatt­
bücher fü r B etriebsbeam te, K onstrukteure und Facharbeiter. 
H rsg.: D r.-Ing. H. H aake. H . 42.) 3  B  3

E n tw ä s s e r u n g s v o r r ic h tu n g  f ü r  P r e ß lu f tle itu n g e n .*  
Kurze Beschreibung einer von der F irm a Charles Crofton & Co., 
L td ., W allsend-on-Tyne, gebauten E inrichtung, die nach dem 
Zentrifugalprinzip a rbeite t. [Iron  Age 146 (1940) Nr. 8, S. 46.] 

Maag, O. L .: E n tö lu n g  v o n  B e a rb e itu n g s s p ä n e n .*  
K urze Beschreibung der Anlagen der Timken Roller Bearing 
Co., in Canton, O., und Columbus, O., bei der die Bearbeitungs­
späne durch heißes W asser entölt werden, und das Schneidöl in 
einer Abscheideanlage wiedergewonnen wird in einer Menge 
von 45 000 kg am Tag. Gleichzeitig wird der Schmelzschrott 
verbessert. [Steel 106 (1940) Nr. 23, S. 69.]

F ö r d e r w e s e n .
W e r k s t a t t w a g e n .  Crockett, C. B .: E le k t r i s c h e  F ö r d e r ­

w a g e n  in  B le c h -  u n d  S t r e i f  e n -W a lz  w erken .*  Aus­
zuführende A rbeiten und G rundlagen für den Werkstoffdurch­
gang. W ahl der A usrüstung. [Iron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 2, 
S. 17/24.]

S o n s t i g e s .  How ard, G. W .: D e r  E in f lu ß  des R iffe in s
e in e s  1 0 0 -m m -R o h re s  f ü r  d ie  B e fö rd e ru n g  fe s te r  
S to ffe .*  W esentliche Erhöhung der Durchgangsleistung durch 
Riffeln bei scharfkantigen Stoffen, Verringerung bei schwie­
rigen Stoffen. Zuschrift von R. Y. Newell jr. [Proc. Amer. Soc. 
civ. Engrs. 65 (1939) N r. 9, S. 1591/1603; 66 (1940) Nr. 5, 
S. 991/94.]

W e r k s b e s c h r e ib u n g e n .
Campbell, I . C .: D a s  n e u e  E d e l s t a h lw e r k  d e r  Copper- 

w e ld  S te e l  C o ., W a r r e n ,  O.* [Iron  Age 145 (1940) Nr. 24,
S. 30/32.]

Ess, T. J . : E r w e i t e r u n g  d e r  E r z e u g u n g s a n la g e n  der 
A n d re w s  S te e l  Co., N e w p o r t ,  Iv en t.*  U e b e r b l i c k  über die 
E ntstehung und Entw icklung der W erksanlagen. Ausgestaltung 
und Arbeitsweise des Siemens-M artin-W erkes und der gesamten 
W alzwerksanlagen m it den erforderlichen Hilfseinrichtungen 
un ter Beigabe reichlicher K ennzahlen. [Iron Steel Engr. 17 
(1940) Nr. 3, S. 29/35.]

Ess, T. J . ,  und  J .  D. K elly : D ie  W e rk s a n la g e n  der 
A m e r ic a n  R o l l in g  M ill  Co. in  M id d le to w n , Ohio.* 
Geschichtlicher Ueberblick über die steigende Vergrößerung des 
W erkes. K ennzahlen über die Hochofen- und Kokserzeugungs­
anlagen in H am ilton  und  Beschreibung der ausgedehnten Stahl-
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und W alzwerksanlagen in Middletown für B reitbandbleche un ter 
reichlicher Beigabe technischer A nhaltszahlen. [Iron Steel 
Engr. 17 (1940) Nr. 3, S. A 1/18.]

Knox, Jo h n  D .: D a s  n e u e  E d e l s t a h lw e r k  d e r  C o p p e r-  
weld S te e l  Co.* U n ter Beigabe vieler B ilder u nd  einiger 
Zahlenangaben werden die neuzeitlichen E inrichtungen des 
Elektrostahlwerkes, welches zwei 35-t-Oefen m it ausschwing- 
baren Deckelgewölben und  einen 6-t-Ofen h a t, sowie die W alz­
werksanlagen un ter Voranstellung aller Sonderheiten eingehend 
beschrieben. [S teel 106 (1940) N r. 23, S. 91/94, 96, 105/06, 
109, 111/12, 114 u. 116.]

Longenecker, C harles: D ie  W e r k s a n la g e n  d e r  W e i r to n  
S te e l Co.* Entw icklungsgeschichtliche U ebersicht. U nter 
Anführung der wesentlichsten K ennzahlen werden die einzelnen 
W erksabteilungen wie Kokerei- und  Hochofenanlage, Siemens- 
Martin- und  Bessem erbetrieb, Tiefofenanlage, B lockstraße, 
Stabstahl- und Form stahlw alzw erke, das Blech- und W eißblech­
walzwerk in  W eirton und Steubenville, die Bandstahlw alzw erks­
anlagen und deren Zurichtereien, die K raftw erksanlagen sowie 
die metallurgischen u nd  m echanischen Abteilungen ziemlich 
ausführlich beschrieben. [B last F u rn . 28 (1940) N r. 8, S. 773/90 
u. 826.]

R o h e i s e n e r z e u g u n g .
A l l g e m e i n e s .  D ürrer, R o b ert: D ie  V e r h ü t tu n g  d e r  

E is e n e rz e  a u f  a l t e n  u n d  n e u e n  W eg en .*  [S tah l u. Eisen 
60 (1940) N r. 40, S. 877/82 (Hochofenausseh. 193).]

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 .  Johnson, H. W .: E in z e l ­
h e ite n  ü b e r  G e s t a l t u n g  b e im  H o c h o fe n  N r. 5 d e r  I n l a n d  
S te e l Co.* A nforderung an  den Hochofenkoks. Gaszusammen­
setzung in A bhängigkeit von der E ntfernung  vom Mauerwerk. 
Einfluß einer gleichmäßigen W indtem peratur auf die G asvertei­
lung im Ofen und  die Betriebsergebnisse. [Iron  Steel Engr. 17 
(1940) Nr. 4, S. 22/42 u. 57.]

H o l z k o h l e n r o h e i s e n .  Ssokolow, I .:  U e b e r  d ie  G e w in n u n g  
von  H o lz k o h le n r o h e i s e n  im  U ra l .  M etallurgie des H olz­
kohlenroheisens. Entw icklungsm öglichkeiten im U ral. Vergleich 
von Holzkohlenroheisen und  Koksroheisen. K ristallisationsver­
zögerungen und deshalb feineres K orn  sowie weniger Gas-, nicht- 
metallische und oxydische Einschlüsse bei Holzkohlenroheisen. 
Vererblichkeit der Eigenschaften. Bevorzugung von N adelholz­
kohle wegen geringeren Phosphorgehaltes. [S ta l 9 (1939) N r. 12, 
S. 14/17.]

H o c h o f e n s c h l a c k e .  Sattele, L. F .: E in f lu ß  v o n  M a g n e s ia  
u n d  g e r in g e m  T o n e r d e g e h a l t  in  H o c h o f e n s c h la c k e n  a u f  
d en  O fe n g a n g  u n d  d ie  E n ts c h w e f e lu n g .*  U ntersuchungen 
über eine Schlackenführung m it <  10 %  A120 3 und einer Basizi- 
tä t  zwischen 53 und  55 %  bei >  4 %  MgO. E influß des n ied­
rigen Tonerdegehaltes auf Schmelzleistung, K oksverbrauch und 
Gichtstaubmenge. G leichm äßigkeit des Siliziumgehaltes im 
Roheisen. Sehr gute Entschwefelung, durchschnittlich  nur 
0,021 %  S im Roheisen. [B last F u ra . 28 (1940) Nr. 7, S. 659/64.] 

S c h l a c k e n e r z e u g n i s s e .  Grün, R ichard , Prof. D r., D irektor 
des Forschungsinstitutes der H üttenzem ent-Industrie , Düssel­
dorf: Z e m e n te  a u s  H o c h o f e n s c h la c k e  u n d  ih r e  V e r ­
a r b e i tu n g .  (Mit 33 T extabb.) [Düsseldorf 1940.] („M itteilung 
aus dem Forschungsinstitu t der H ü ttenzem ent-Industrie“ , 
Nr. 201.1 3  B  3

E i s e n -  u n d  S t a h lg i e ß e r e i .
A l l g e m e i n e s .  K othny , E rdm ann, D r.-Ing ., Professor an  der 

Deutschen Technischen Hochschule in  B rünn: S t a h l -  u n d  
T em p erg u ß . Ih re  H erstellung, Zusam m ensetzung, Eigenschaf­
ten und Verwendung. 2., vollst, neubearb. Aufl. Mit 41 Abb. 
und 20 Tab. im T ext. B erlin: Ju liu s  Springer 1940. (66 S.) 8°. 
2 JIM. (W erkstattbücher fü r B etriebsbeam te, K onstrukteure  
und Facharbeiter. H rsg .: D r.-Ing. H. H aake. H . 24.) —  t g l .  
Stahl u. Eisen 46 (1926) S. H 8 0 . 3  B  3

G a t t i e r e n .  D a s  E in s c h m e lz e n  v o n  B o h r s p ä n e n  im  
K u p o lo fe n . Anwendung der Späne als Preßlinge. Herstellung 
der Preßlinge ohne und  m it B indem itteln , wie Teer, H arz, Oel, 
Wasserglas, Chlorkalzium, Zem ent, K alkm ilch u. a . [Foundry, 
Cleveland, 68 (1940) N r. 8, S. 40.]

S c h m e l z ö f e n .  Somigli, Guglielmo: D ie  B e d e u tu n g  d e r  
W in d m e n g e n m e s su n g  in  d e r  W in d le i t u n g  d e s  K u p o l ­
ofens.* Einfluß der W indm enge auf K oksverbrauch u nd  Ofen­
leistung. Die m eßtechnischen G rundlagen der verschiedenen 
W indmeßgeräte: P ito tröhre , Olivo-Volumeter und  H ydrogerät. 
[Industr. mecc. 22 (1940) N r. 7, S. 373/79.]

S o n d e r g u ß .  G irardet, L .: E r z e u g u n g  v o n  p h o s p h o r ­
a rm em  G u ß e is e n . E rörte rung  des V erfahrens zur E ntphos­
phorung von Roheisen m it Hilfe von K ohlenoxyd und  die A n­
wendung im  Gießereibetrieb. B ericht über Schmelzversuche in 
einem m it K ohlenstaub betriebenen Laboratorium s-K upolofen

von 85 mm Schachtdurchm esser und  280 mm Schachthöhe. 
[Rev. Fond. mod. 34 (1940) Febr./M ärz, S. 24/25.]

Itam , Gabriel: H e r s t e l l u n g  v o n  G u ß e ise n  im  K u p o l ­
o fe n  m it  S t a h l s c h r o t t .  H erstellung von hochwertigem Guß­
eisen m it 3 bis 3,6 %  C im Kupolofen aus G attierungen m it 
20 bis 60 %  S tahlschrott. Schmelzen m it Chromzusätzen. Maß­
nahm en zur Verm inderung der H ärte  und von grobem G raphit. 
Festigkeitseigenschaften. [Rev. Fond. mod. 34 (1940) Febr./M ärz, 
S. 33/38.]

S t a h le r z e u g u n g .
M e t a l l u r g i s c h e s .  Chudjakow, N . A .: O x y d a t io n  d e r  B e i ­

m e n g u n g e n  v o n  V a n a d in e is e n  in  S ta h ls c h m e lz ö f e n .  
Das Vanadinroheisen aus dem U ral en thä lt 0,12 bis 0,25 %  T i  

und 0,4 bis 0,5 %  Cr. Der Siliziumgehalt ist ebenso hoch wie 
der V anadingehalt. Untersuchungen über die Vanadinoxydation 
im basischen Siemens-Martin-Ofen. [Uralskaja M etallurgija 9 
(1940) N r. 2, S. 5/10; nach Chem. Zbl. 111 (1940) H , Nr. 16, 
S. 2208/09.]

D i r e k t e  S t a h l e r z e u g u n g .  Johannsen, Friedrich: D ie  A n ­
w e n d u n g  d e s  K r u p p - R e n n  V e r fa h re n s  im  F e r n e n  O sten .*  
[S tah l u. Eisen 60 (1940) Nr. 41, S. 910/12.]

E l e k t r o l y t e i s e n .  Heuer, E m s t:  B e i t r a g  z u r  U n t e r ­
s u c h u n g  d e r  A b s c h e id u n g s b e d in g u n g e n  b e i  d e r  H e r ­
s t e l l u n g  v o n  E le k t r o ly t e i s e n b le c h e n .  (Mit 30 Abb.) 
Dresden: Verlag M. D itte rt & Co. 1940. (84 S.) 8°. —  Dresden 
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —  Versuche über den E in ­
fluß des Ferrochlorid- und Säuregehaltes des Bades, von Zu­
sätzen an  Aluminium, Zink- oder Zinnchlorid, Glyzerin oder 
Kieselsäure, von Form alin, Am m onoxalat, Phenol, D extrin  oder 
Aktivkohle, der Vorbehandlung der K athode —  aus n ich t­
rostendem  Stahl, A lu m in iu m , aus gewöhnlichem oder verchrom ­
tem  Stahl — auf die Eigenschaften des abgeschiedenen E lek tro ­
lyteisens. Versuche m it S trom dichten bis zu 40 A /dm 2 bei U m ­
pum pen und  F iltrieren  des E lektro ly ten . 3  B  3

B e s s e m e r - V e r f a h r e n .  Kasanzew, I . :  D ie  M e c h a n ik  d e s  
G a s s tr o m e s  in  d em  B a d e  d e r  B e s s e m e rb irn e .*  Aufstel­
lung einer Berechnungsformel. [S ta l 10 (1940) Nr. 1, S. 16/18.] 

T h o m a s - V e r f a h r e n .  Eilender, W alter, und  Philipp  Veit: 
T e c h n is c h e  B e d e u tu n g  u n d  W ir t s c h a f t l i c h k e i t  d e r  
W in d t r o c k n u n g  im  T h o m a s s ta h lw e rk .*  [S tah l u . E isen 
60 (1940) N r. 41, S. 905/10 (Stahlw.-Aussch. 374).]

G i e ß e n .  K nehans, K arl, und N orbert B ernd t: U e b e r  d ie  
H a l t b a r k e i t  v o n  B lo c k fo rm e n .*  [S tah l u. E isen  60 (1940) 
N r. 44, S. 973/78; Techn. M itt. K rap p , B : Techn. B er., 8 (1940) 
N r. 4, S. 71/76.]

M e t a l l e  u n d  L e g i e r u n g e n .
A l l g e m e i n e s .  Klein, E ., und  D r. W . M äcking: H a n d b u c h  

d e r  W e r k s to f f e  f ü r  d ie  g e s a m te n  M e ta l le  v e r a r b e i t e n ­
d e n  I n d u s t r i e n  m it  B e z u g s q u e l le n .  Berlin: N.E.M .-Verlag 
u. Buchvertrieb D r. Georg L üttke  (1940). (1216 S.) 4°. Geb. 
4SJ?JT. 3  B  3

S c h n e i d m e t a l l e .  Ballhausen, Carl: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  
H a r t m e ta l lp l ä t t c h e n .*  Ausgangsstoffe, Form gebung und 
Glühbehandlung von P lättchen  aus H artm etallegierungen für 
Bearbeitungswerkzeuge. Verringerung der Zahl der P lä ttchen­
form en erwünscht. [Masch.-Bau B etrieb 19 (1940) N r. 9, 
S. 373/74.]

Rollfinke, F r.:  M e ta l lk e r a m ik .  Z u s a m m e n h ä n g e
z w isc h e n  M e ta l lk e r a m ik  u n d  O x y d k e ra m ik .*  Herstellung 
der Pulver nach mechanischen und physikalisch-chemischen Ver­
fahren sowie ihre V erarbeitung zu Form körpem . Deutung der 
Vorgänge beim Pressen und Glühen der Pulver bei der Metall- 
und 'O xydkeram ik. [Z. VDI 84 (1940) N r. 37, S. 681/89.]

V e r a r b e i t u n g  d e s  S t a h le s .
A l l g e m e i n e s .  E km an, P e r G.: N e u z e i t l i c h e  A u fg a b e n  

im  s c h w e d is c h e n  W a lz w e rk s w e se n .*  Die notwendigen und 
möglichen Verbesserungen im  Bau und  B etrieb schwedischer 
W alzwerksanlagen werden un ter den folgenden sechs H a u p t­
punkten  behandelt : 1. Hebung der Erzeugung, 2. Verbesserung 
des Ausbringens, gleichzeitig Minderung des Schrottentfalls und 
des Abbrandes, 3. Senkung des Arbeitslohnes je  t ,  4. Verringe­
rung der Aufenthaltszeiten, 5. Minderung des K raft-, B rennstoff­
und Schm ierm ittelverbrauches und 6. Verbesserung der Güte 
der W alzerzeugnisse. E rörterung . [Jernkon t. Ann. 124 (1940) 
N r. 8, S. 360/92.]

W a l z v o r g a n g  i m  a l l g e m e i n e n .  Dahl, Theodor: U e b e r  d a s
k o n t in u i e r l i c h e  W a lz e n  u n d  d a s  A b s tim m e n  d e r  F ö r d e r -
m e n ^ e n  d e r  e in z e ln e n  G e r ü s te  e in e r  k o n t in u i e r l i c h e n  
S tr a ß e .*  Begriffsbestimmung der kontinuierlichen S traßen­
anordnungen und  W alzverfahren. Vor- und  N achteile von 
Druck- und  Zugspannungen im W alzgut zwischen den Gerüsten.
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Abstimmungsmöglichkeiten einzelner Gerüste kontinuierlicher 
S traßen aufeinander durch Aenderung des Gerüstabstandes, des 
W alzendurchmessers oder der W alzendrehzahl. Einfluß von Be­
lastungsschwankungen auf die Drehzahl eines Gleichstrom ­
motors. Möglichkeiten der selbsttätigen Anpassung der D reh­
zahlen an die Streckung des Walzgutes. Kontinuierliches K a lt­
walzen. [Kalt-W alz-W eit 1940, Nr. 9, S. 65/70; Nr. 10, S. 73/77.] 

W a l z w e r k s a n t r i e b .  B e lü f tu n g  e le k t r i s c h e r  M a sc h in e n  
in  S ta h lw e rk e n .*  F ilter, K ühler und Gebläse für die A ntriebs­
maschinen des Streifenwalzwerkes der Firm a John Summers and 
Sons, L td ., Croydon. [Engineer, Lond., 169 (1940) Nr. 4397, 
S. 380.]

W a l z w e r k s z u b e h ö r .  D ir e k t  g e k u p p e l te  R o llg a n g s -  
m o to re n .*  Wesentliche Vorteile bei der Verwendung von 
E lektrorollen im Rollgangsbau. Beschreibung einer neuzeit­
lichen Anlage un ter Verwendung eines Niederfrequenz-Umfor­
mers sowohl für gleichbleibende als auch wechselnde Umfangs­
geschwindigkeiten. [Engineer, Lond., 169 (1940) Nr. 4397, 
S. 372/73.]

Henderson jr ., D. M.: S c h n e id e n  v o n  S ta b s ta h l .*  
Untersuchung des Tem peraturgebietes von 570 bis 150° in elf 
Stufen beim Schneiden von Stabstahl un ter Berücksichtigung 
der Brinellhärte und der Anlauf färbe der Stabstahlenden. Aus­
wirkung des ..Blaubruchgebietes“ auf die Schnittenden und A n­
gabe von Richtlinien, um bei durchlaufendem Betrieb gesunde 
Schnitte zu erhalten. [Iron Age 146 (1940) Nr. 3, S. 33/35.] 

U n i v e r s a l e i s e n w a l z  w e r k e .  Sobolevsky, N. A.: W a lz e n  m it  
n i c h t  a n g e t r ie b e n e n  V e r t ik a lw a lz e n .*  Hinweis auf Mög­
lichkeiten und Vorteile der Verwendung von nicht angetriebenen 
Vertikalwalzen in kontinuierlichen Block- und K nüppelstraßen. 
[Blast Furn. 28 (1940) Nr. 4, S. 333/37.]

R o h r w a l z w e r k e .  Dubiowski, I. W ., und S. G. G uterm ann: 
V e rsu c h  z u r  H e r s te l lu n g  v o n  R o h re n  a u s  h i t z e b e s t ä n ­
d ig em  S ta h l  v o n  h o h e m  C h ro m g e h a lt .  E inzelheiten über 
die Herstellung von Rohren m it 48 mm Dmr. und 4 bis 5 mm 
W andstärke aus Stahl EI-59 mit 25 bis 30 %  Cr. [Uralski 
Nautschno-Issledowatelski In s titu t Tschernych Metallow (Trudy) 
1938, 2. Sammelband, S. 72/96; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I , 
Nr. 15, S. 2079/80.]

S c h m i e d e n .  Tatarinoff, V ictor: K r a f te r s p a r n i s s e  im  
B e tr ie b  h y d r a u l i s c h e r  S c h m ie d e p re s s e n .*  U nterteilung 
der Kraftverlustquellen: 1. Preßwasserverluste durch Undich­
tigkeiten an Ventilen, Stopfbuchsen und Flanschen; 2. unpro­
duktive Arbeit der Pum penanlage; 3. für die Betriebssicherheit 
erforderlicher W asserüberschuß; 4. K raft Verluste durch die 
zwangsläufige Benutzung der Pumpen. An H and einzelner Bei­
spiele werden die Verluste und Möglichkeiten ihrer Vermeidung, 
und somit die Erzielung von K raftersparnissen, aufgezeigt. 
[H eat T reat. Forg. 26 (1940) Nr. 6, S. 277/80.]

W e i t e r v e r a r b e i t u n g  u n d  V e r f e i n e r u n g .
Z i e h e n  u n d  T i e f z i e h e n .  Mantell, C. L .: B le i a ls  S c h m ie r ­

m i t t e l  b e im  D ra h tz ie h e n .*  Forderung der Verwendung von 
Blei als Schmiermittel beim Drahtziehen, da sich hierdurch das 
Ausglühen und Beizen erübrigt, die Abnutzung der Ziehwerk­
zeuge verm indert, die Ziehgeschwindigkeit erhöht wird und 
gleichzeitig die Erzeugnisse eine bessere Drahtoberfläche bei ver­
m inderten Betriebskosten haben. [Wire & W. Prod. 15 (1940) 
N r. 7, S. 353/56 u. 371.]

E i n z e l e r z e u g n i s s e .  Jacobs, Fred B.: H e r s te l lu n g  v o n  
S ta h lg e le n k k e t te n .*  Allgemeine Angaben über den F e r ti­
gungsgang. [Steel 107 (1940) Nr. 8, S. 68/69 u. 78.]

S c h n e id e n ,  S c h w e iß e n  u n d  L ö te n .
S c h n e i d e n .  Heffley, John : P u tz e n  m it  dem  S c h n e id ­

b r e n n e r .  Die Putzerei war früher der engste Q uerschnitt des 
Betriebes. Leistung von 10 Putzbrennern 500 t  in 8 h. Die 
Höchstleistung für einen Mann im Dauerbetrieb liegt bei 6 t /h . 
Leistung des Brennputzens sechs- bis achtm al höher als beim 
Putzen m it Preßluftmeißel. Das Brennputzen ist anwendbar 
bei unlegierten Stählen bis 0,5 %  C, bei legierten Stählen bis 
0,35 %  C. Anfänglich wurde m it Azetylenzusatz, später m it 
einer Mischung aus Koksofengas und N aturgas gearbeitet [Steel 
107 (1940) Nr. 3, S. 54/55 u. 76.]

Lawrence, H a ro ld :W ir ts c h a f t l ic h e s  S a u e r s to f f s c h n e i ­
den .*  W ichtigkeit des richtigen Sauerstoffdruckes für die E r ­
reichung niedriger Kosten. [Steel 106 (1940) Nr. 24, S. 62/63.] 

P r e ß s c h w e i ß e n .  E in e  n e u e  P u n k ts c h w e iß m a s c h in e .*  
Angaben über eine von der Firm a Progressive W elder Co., 
D etro it, entwickelte Maschine, die durch eine besondere Steue­
rung 100 Punktschweißungen je Minute erlaubt. [Steel 107 (1940) 
N r. 8, S. 72 u. 79.]

Anderson, A. G.: E le k t r i s c h  g e s c h w e iß te  K e t te n .*  
Uebersicht über die Grundlagen zur Herstellung von K etten  für

Lasten von 250 kg bis zu 3 t. [Steel 106 (1940) Nr. 22, S. 70» 
72/73 u. 80.]

Fenton, R. M., und E . W . Dougherty: B a n d b le c h ­
s c h w e iß u n g  i n n e r h a lb  e in e r  S c h u tz h ü l le  von  a to ­
m a re m  W a s s e r s to f f .*  Die H erstellung von Blechbunden 
großer Länge bedingt deren Schweißverbindung. Die Schutz­
hülle von atom arem  W asserstoff bei der elektrischen Licht- 
bogenpreßschweißung bietet v ier wesentliche Vorteile: 1. Ent­
wicklung einer außergewöhnlich hohen Tem peratur, 2. Bildung 
einer reduzierenden Schutzatm osphäre für die Oberflächen­
oxyde und Verhinderung der Bildung weiterer Oxyde und 
anderer Verunreinigungen, 3. Schutz der Wolframelektroden und 
Verhinderung ihrer zu schnellen Abnutzung und 4. Ueber- 
wachung und Regelung der Lichtbogenlänge durch gitterge­
steuerten  Quecksilberdam pfgleichrichter (Thyratron). Kurze 
Beschreibung der neuen kontinuierlichen Schweißanlage im 
atom aren W asserstoffstrom  bei der F irm a Otis Steel Co., Cleve­
land. [Iron Age 146 (1940) Nr. 3, S. 40/42.]

Hess, L. J . :  N e u e  k o n t in u i e r l i c h e  A n la g e  fü r  die 
H e r s t e l l u n g  v o n  s tu m p f g e s c h w e iß te n  R ö h re n  bei der 
F i r m a  B e th le h e m  S te e l  Co., M a ry la n d  P l a n t  in  Spar- 
ro w s  P o in t ,  Md.* Beschreibung der Anlage zur Erzeugung 
von 16 t  Rohre je Stunde zwischen 9,5 und 76 mm Dmr. [Steel 
106 (1940) N r. 26, S. 47/48 u. 78; Iron  Age 145 (1940) Nr. 24, 
S. 38/39.]

E l e k t r o s c h m e l z s c h w e i ß e n .  Jennings, Charles H .: V erziehen
v o n  S c h w e iß s tü c k e n .*  Verringerung des Verziehens durch 
Verringerung der Zahl der Schweißlagen. Verwendung dickerer 
Schweißdrähte und größerer Schweißströme. [Steel 106 (1940) 
N r. 24, S. 72 u. 74.]

Ogijewetzki, A. S.: D ie  h a u p ts ä c h l i c h s t e n  d ick  um ­
h ü l l t e n  E le k t r o d e n  S o w je t - R u ß la n d s .  Zusammensetzung 
der Um hüllung, mechanische und technologische Eigenschaften 
von acht E lektrodenm arken. [W estn. Metalloprom. 20 (1940) 
N r. 6, S. 45/50.]

Ssarafanow, S. G.: U e b e r  n e u e  M e th o d e n  d e r L ic h t ­
b o g e n s c h w e iß u n g  m it  s e lb s t a b b r e n n e n d e n  E le k tro d e n . 
Schweißen m it se lbsttä tiger Abschmelzung der waagerechten, 
auf eine 0,5 bis 2,5 mm dicke Isolierschicht gebetteten oder durch 
eine 1 bis 1,5 mm dicke U m m antelung um hüllten Elektrode, wo­
durch gleichbleibende Lichtbogenlänge gesichert wird. Angaben 
über S trom stärke und  Spannung bei Elektrodendurchmessern 
von 3 bis 10 mm. Zugfestigkeit der Schweißen bis 42 kg/mm2 
bei 20 %  Dehnung. [W estnik Inshenerow i Technikow 1940, 
März, S. 178/79; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II , Nr. 10, S. 1352.1

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 .  Bierett, G., 
Prof. D r.-Ing., S taatliches M aterialprüfungsam t Berlin-Dahlem 
(B erich tersta tter): U n te r s u c h u n g e n  z u r  E r m i t t lu n g  g ü n ­
s t i g e r  H e r s t e l l u n g s b e d in g u n g e n  f ü r  d ie  B a u s te l le n ­
s tö ß e  g e s c h w e iß te r  B r ü c k e n t r ä g e r .  Im  Aufträge der Di­
rektion der Reichsautobahnen. Mit 59 Textabb. u. 2 Tabellentaf. 
Berlin: Ju lius Springer 1940. (2 Bl., 52 S.) 4°. (Berichte
des Deutschen Ausschusses für Stahlbau. Ausg. B, H. 10.) — 
Angaben über die bei der Herstellung der Baustellenstöße an den 
untersuchten  Reichsautobahn-Brücken verwendeten Nahtfor­
men, Sehweißdraht-Durchmesser, Schweißfolgen und Spannungs­
vorrichtungen. Messungen an  den G urtp latten  und Stegblechen 
über die durch das Schweißen eingetretenen Spannungen mit 
dem Setzdehnungsmesser nach E. Siebei und M. Pfender. Ver­
spannungen zwischen G urt und Stegblech und in den Gurtnaht­
zonen infolge des Schweißens. Folgerungen über zweckmäßige 
Anordnung, V orbereitung und  D urchführung der Schweißung 
von Baustößen an  großen Vollwandträger-Brücken. 2  B 2

Spangenberg, H ans: B e i t r a g  zu m  N a ch w e is  der
S c h w e iß b a r k e i t  d e s  B a u s t a h l s  S t  52 u n te r  b eso n d e re r 
B e r ü c k s ic h t ig u n g  d e r  u n t e r  0° C l ie g e n d e n  A u ß e n tem ­
p e r a t u r  w ä h r e n d  d e s  S c h w e iß V o rg a n g e s . (Mit zahlr. Abb. 
u. Zahlentaf.) o. O. 1940. (46 S.) 8°. — Aachen (Techn. Hoch­
schule), Dr.-Ing.-D iss. — Prüfung von elektrisch mit Seelen- und 
M antelelektroden bei +  24 bis — 15° geschweißten Blechen von 
10 und 26 mm Dicke aus Stahl S t 52 auf Zug- und Biegefestig­
keit, Kerbschlagzähigkeit, H ärte  und Gefüge (metallographische 
und röntgenographische Untersuchungen). Geringe Aufhärtung 
in der Uebergangszone beim Schweißen, gleichgültig, ob in der 
W ärm e oder K älte  geschweißt wird. Zugfestigkeit nimmt bei 
den in der K älte  geschweißten Blechen auf Kosten der Dehnung 
etw as zu. Schwierigkeiten bei der Schweißung von Stahl St 5» 
lassen sich durch richtige W ärm ebehandlung und entsprechende 
W ahl des Schw eißdrahtes beheben. ■ ® ■

G ro ß e  P f a n n e n  a u s  g e s c h w e iß te m  S ta h l.*  Erzielte 
Gewichtsersparnis durch Schweißen s ta tt  N ieten von Pfannen 
für 190 und 135 t  geschmolzenen S tahl. Spannungsfreiglühendei 
geschweißten P fannen bei 625 bis 675°. Abmessung der Pfannen.
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Betriebssicherheit vorhanden. [Iron Age 146 (194ih N r 5 S 72- 
Steel 1 0 7  (1940) N r. 6, S. 76 u. 78.]

Gerold, E rich, und Alfred D rozd: L ä n g e n ä n d e r u n g e n  
beim S c h w e iß e n  u n d  b e im  A u s g lü h e n  v o n  g e s c h w e iß te n  
B auteilen .*  Untersuchung der Form änderungsvorgänge beim 
Beseitigen der Schweißspannungen durch Glühen von stum pf­
geschweißten P la tten , an  P la tte n  m it Schweißraupen an  den 
Kanten sowie an  geschweißten Blech- und  N asenprofilträgern 
aus Stahl St 52. Beim Schweißen von B auteilen, die nachträglich 
ausgeglüht werden, b rauch t die Schrum pfung m it höchstens 
5 0 %  berücksichtigt zu werden. [Elektroschweißg. 11 (1940) 
Nr. 9, S. 141/46.]

L ö t e n .  Zeyen, K . L .: S c h w e iß e n  a n  S te l l e  v o n  L ö te n  
bei le g ie r te n  S tä h le n .*  Zusatzwerkstoffe für die W eich- und 
Hartlötung von S tah l und dam it erreichbare Festigkeitseigen­
schaften. Anwendungsbereiche der Lötung bei S tah l und  ihre 
Vorzüge gegenüber einer Schweißung. Möglichkeiten für die E in ­
sparung hochdevisenbelasteter Lötwerkstoffe. [Metallwirtsch. 19 
( 1 9 4 0 )  Nr. 41, S. 913/16.]

O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g  u n d  R o s t s c h u t z .
E n t r o s t e n .  M agrath, J .  G.: P u t z e n ,  T r o c k n e n  u n d  E n t ­

zundern  m it  d e m  S c h n e id b r e n n e r .*  E ntfernung  von 
Zunder und Rost m it der Sauerstoff-A zetylen-Flam m e bei S tahl­
bauteilen, Schm iedestücken, Schiff steilen, Panzerp latten  usw. 
Zweckmäßigkeit eines Beizens und  E ntzunderns m it dem  
Schneidbrenner. [H eat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 5, S. 217/21 
u .  2 3 5 / 3 6 . ]

Verzinken. H o c h le i s tu n g s - V e r z in k u n g s a n la g e .*  Kurze 
Beschreibung einer Verzinkungsanlage für kleinere Teile auf der 
Chrvsler-Plvmouth-Plant, D etro it, fü r eine Leistung von 1,3 
bis 1,8 t /h . [Iron Age 146 (1940) N r. 6, S. 44.]

Delport, Vincent: B le c h v e r z in k u n g s m a s c h in e .*  Kurze 
Beschreibung der neuen Verzinkungsanlage der Ebbw  Vale 
Works of R ichard Thomas & Co., L td ., gebaut von der W ean 
Engineering Co., Inc ., W arren , 0 . Verzinkungsgeschwindigkeit 
bis zu 36 m /m in. [Steel 106 (1940) N r. 24, S. 60 u. 91.]

Imhoff, WaUace G .: D a s  b e s te  F l u ß m i t t e l  b e im  F e u e r ­
verzinken . Nachteile der B ehandlung der W erkstoffoberfläche 
mit Salzsäure vor dem  Feuerverzinken. Em pfohlen wird eine 
schwach saure Zink-Ammonium-Chlorid-Lösung. U. a. Vorteil 
geringerer H artzinkbildung im Verzinkungsbad und  tieferer 
Badtemperatur. [W ire & W. P rod . 15 (1940) N r. 6, S. 312/13 
u .  3 1 6 / 1 7 . ]

Smith, Clarence W .: N e u e  E n tw ic k lu n g e n  b e i d e r  
G lan zv erz in k u n g . U ntersuchungen über die Güte der Ver­
zinkungsschichten in  Abhängigkeit von der Badzusam m en­
setzung und -tem peratur sowie von der S trom dichte. [Monthly 
Rev. Amer. E lectro-P laters Soc. 27 (1940) S. 255/61; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 17, S. 2378.]

S o n s t i g e  M e t a l l ü b e r z ü g e .  F aust, Charles L .: E n tw ic k lu n g  
der e le k t r o l y t i s c h e n  N ie d e r s c h lä g e  v o n  M e ta l l e g ie ­
rungen in  d e r  Z e i t  v o n  1930  b is  1 9 40 . ZusammensteUung 
des Schrifttums über Bedingungen und  die Herstellung elektro­
lytischer Ueberzüge aus verschiedenartigen Metallegierungen. 
[Electrochem. Soc., Vorabzug 78-7, Okt. 1940, S. 73/106.]

Schoop, Max U lrich: H e r s t e l l u n g  v o n  S ta h lü b e r z ü g e n  
durch A u f s p r i t z e n  m it  d e r  L ic h tb o g e n - S p r i t z p i s to l e .*  
[Stahl u. Eisen 60 (1940) N r. 44, S. 978/79.]

P l a t t i e r e n .  Dörgeloh, R. E .:  P l a t t i e r t e  W e r k s to f f e .  
Z u sam m en fassen d er B e r ic h t  ü b e r  d a s  P l a t t i e r e n  v o n  
S chw erm eta llen  a u f  F lu ß s t a h l .*  Streckgrenze, Zugfestig­
keit, Dehnung, Biegewechselfestigkeit, Tiefziehfähigkeit, H aft­
festigkeit und W ärm eleitfähigkeit von m it nichtrostendem  Stahl, 
Kupfer oder Nickel p la ttie rten  Stahlblechen. [M etallwirtsch. 19 
(1940) Nr. 37, S. 809/16.]

R ä d e k e r ,  W .: U e b e r  d ie  E ig e n s c h a f t e n  u n d  d ie  A n ­
w e n d b a r k e i t  p l a t t i e r t e r  G ro b b le c h e .*  P la ttie ren  von 
u n l e g i e r t e n  und legierten Stahlblechen m it nichtrostendem  Stahl, 
K u p f e r ,  Nickel, Silber oder Alum inium . Derzeitige H öchst­
a b m e s s u n g e n  für p la ttie rte  Bleche. V erfahren zur Prüfung der 
H a f t f e s t i g k e i t  der P la ttierung . Schweißen p la ttie rte r W erk­
s t o f f e ;  zweckmäßige N ahtform . Röntgenographisehe U n ter­
s u c h u n g  auf Schweißnahtfehler. [MetaUwirtsch. 19 (1940) Nr. 37, 
S .  8 1 7 / 2 6 . ]

E m a i l l i e r e n .  Zapffe, C. A., und  C. E . Sims: D ie  B e ­
z i e h u n g  z w is c h e n  F e h l e r n  i n  E m a i lü b e r z ü g e n  u n d  
d e m  W a s s e r s to f f g e h a l t  d e s  S ta h le s .*  A uswertung des 
S c h r i f t t u m s  über die W irkung des W asserstoffs in  S tah l und 
G u ß e i s e n  bei der E m aillierung. W asserstoff als Ursache von 
E m a i l f e h l e m  wie Blasenbildung, Fischschuppen, Kupferköpfen 
u n d  s c h w a r z e n  Flecken. Um setzung von bestim m ten E inschluß­
a r t e n  i m  S t a h l  m it eingeschlossenem W asserstoff zu V erbin­
d u n g e n ,  d i e  bei der E m aillierungstem peratur so beständig sind,

daß sich keine kritischen W asserstoffmengen entwickeln, die 
Fehler im Email verursachen. [J .  Amer. ceram. Soc. 23 (1940) 
N r. 7, S. 187/219.]

C h e m i s c h e r  O b e r f l ä c h e n s c h u t z .  K rause, Hugo, Ingenieur- 
Chemiker für M etaHoberfläehenbehandlung: P h o s p h a t v e r ­
f a h r e n  zu m  O b e r f lä c h e n s c h u tz  d e r  M e ta l le .  M it 
16 Abb. Leipzig (S 3): Eugen G. Leuze, Verlag, (1940). (50 S.) 
8 . 3,40 J'.K . —  Dem Betriebsm ann, der Phosphatierungsan­
lagen bedienen und dieses Oberflächenschutzverfahren anwenden 
muß, wird die Zusammenstellung von K rause über die E in ­
richtungen, die Badzusammensetzungen und FehlerqueUen gute 
Dienste leisten können. 5  B  5

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 .  B e m e r k u n g e n ü b e r  
d a s  P u tz e n  v o n  H a lb z e u g .*  Allgemeine Angaben über das 
Putzen von Halbzeug m it dem Hand- oder Preßluftm eißel, m it 
der Schleifscheibe oder m it dem Schneidbrenner. [Metal Progr. 
38 (1940) Nr. 2, S. 168/70.]

Lentz, G. W .: M a s c h in e lle  K n ü p p e lp u tz e r e i .*  B auart, 
E inrichtung und Arbeitsweise der neuartigen Putzm aschine m it 
einem nach jeder Richtung beweglichen Schneidkopf. Güte, 
Ausgestaltung und Befestigung der Schneidwerkzeuge, E in ­
spannvorrichtung und H andhabung derselben für das Halbzeug. 
Leistungs- und Kostenvergleich m it der P reßluftputzerei von 
H and. Aussprache. [Iron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 3, S. 26/28.] 

Spooner, A. P .: D a s  P u tz e n  v o n  H a lb z e u g .*  Die 
Gründe der Oberflächenbearbeitung von Halbzeug werden so­
wohl vom  S tandpunkt des Stahlverbrauchers als auch vom 
Gesichtspunkt des Stahlerzeugers kritisch beleuchtet, die 
verschiedenartigen Bearbeitungsmöglichkeiten gekennzeichnet, 
Oberflächenfehler in mechanische und m etallurgische aufgeteilt 
und die Handm eißelputzerei m it dem Preßluftm eißel einer etwas 
eingehenderen B etrachtung unterzogen. Aussprache. [Iron 
Steel Engr. 17 (1940) Nr. 3, S. 22/25.]

W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  E is e n  u n d  S ta h l .
G l ü h e n .  Eisenstecken, Franz, und Erich Sc-hauff: V e r ­

b e s s e ru n g e n  b e im  B la n k g lü h e n  v o n  F e in b le c h e n  a u s  
k o h le n s to f f a r m e m  S ta h l.*  [S tahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 44, 
S. 968/73; Nr. 45, S. 1001/07 (Werkstoffaussc-h. 513).]

Loux, Jo h n  H .: E in  r ö h r e n f ö r m ig e r  N o r m a lg lü h -  
u n d  V e rg ü te o fe n .*  Normalglüh- und Vergüteofen für Rohre 
von 50 bis 250 mm Durchmesser m it der kennzeichnenden E igen­
tüm lichkeit, sowohl bei 850° als auch bei 430° gleichmäßige und  
enge Tem peraturgrenzen einhalten zu können. B auart und Be­
triebsweise. [Steel 107 (1940) Nr. 6, S. 54 u. 56.]

Pom p, Anton, und Georg N iebch: U e b e r  d e n  z e i t l i c h e n  
V e r la u f  d e r  E n t f e s t i g u n g  b e im  G lü h e n  v o n  k a l t g e ­
w a lz te m  T ie f z ie h b a n d s ta h l .*  [Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisen- 
forschg. 22 (1940) Lfg. 8, S. 109/19; vgl. Areh. E isenhüttenw . 14 
(1940/41) Nr. 4, S. 179/86; vgl. S tahl u. Eisen 60 (1940) S. 958/59.] 
—  Auch Dr.-Ing.-Diss. (I. Teil) von G. Niebch: C lausthal (Berg­
akademie).

Pomp, A nton, und Georg N iebch: D a s  B la n k g lü h e n  
v o n  k a l tg e w a lz te m  T ie f z i e h b a n d s ta h l  im  D u r c h z i e h ­
o fen .*  [M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 8, 
S. 121/36; vgl. Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) N r. 4, S. 179/86; 
vgl. S tahl u. Eisen 60 (1940) S. 958/59.] —  Auch Dr.-Ing.-Diss. 
(II. Teil) von G. N iebch: C lausthal (Bergakademie).

H ä r t e n ,  A n l a s s e n ,  V e r g ü t e n .  K ü h la n la g e  f ü r  H ä r t e ö l ­
b e h ä l te r .*  Aus dem H ärtebehälter wird das Oel über einen 
Ueberlauf in flacher Schicht durch eine schräg geneigte R inne 
zu dem Sam melbehälter geleitet und  auf diesem Wege durch 
entgegenström ende Luft gekühlt. E ine Pum pe drück t das Oel 
aus dem Sam m elbehälter wieder in  den H ärtebehälter. [Iron 
Age 145 (1940) N r. 22, S. 31.]

Hugony, E .:  E in e  b e s o n d e re  W a rm b a d h ä r tu n g .* )  
D er S tah l wird in einem B ad von einer derartigen  T em peratur 
abgeschreckt, daß nur außen M artensit, im K ern dagegen Troostit 
en tsteh t, gegebenenfalls nach dem Abschrecken in dem ersten 
W arm bad nochmals auf höhere Tem peraturen angelassen und 
dann endgültig abgeschreckt. Durch Anwendung dieses H ä rte ­
verfahrens können Stähle m it höherem Kohlenstoffgehalt als 
üblich einsatzgehärtet werden. U ntersuchungen an  S tah l mit 
0,34 %  C, 0,7 %  Cr, 2,6 %  Ni und 0,27 %  Mn über H ärte  und 
Gefüge in Abhängigkeit von der T em peratur des W arm bades. 
[MetaUurg. ita l. 32 (1940) Nr. 9, S. 359/67.]

K nerr, Horace C.: A n la g e  f ü r  d ie  d u r c h la u f e n d e  
V e r g ü tu n g  k le in e r  S ta h l t e i l e .*  Angaben über D urch ­
bildung der Anlage, die aus einem gasgefeuerten Anwärm- und 
Anlaßofen und aus einem Abschreckbehälter besteht. Baustoffe 
und Regeleinrichtungen. Der Ofen ist zunächst für die W ärme- 
behandfung von G ranatköpfen gebaut worden. [Metal Progr. 38 
(1940) Nr. 2, S. 147/52.]
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Stanek, F ranz : H ä r t e n  m it  N ic h tö l - A b s c h r e c k -
e m u ls io n e n .*  Absohreckwirkung von zwei n icht näher ge­
kennzeichneten Emulsionen, von Mineralöl und W asser auf 
S tahl. Kühlung von Abschreckbehältern. [Masch.-Bau Betrieb
19 (1940) Nr. 9, S. 385/87.]

Oberflächenhärtung. Assonow, A. D .: G a s z e m e n ta t io n .* 
Betriebliche Angaben über die Aufkohlung m it einem Gasgemisch 
aus Destillationserzeugnissen von Benzin. [W estn. Metalloprom.
20 (1940) Nr. 4/5, S. 72/76.]

Dawidson, B. M., und S. D. R echter: O b e r f lä c h e n h a r ­
tu n g  m it  d e r  A z e ty le n - S a u e r s to f f - F la m m e .*  Ober­
flächenhärten von Zahnrädern aus Stahl m it 0,35 bis 0,8 % C, 
0,2 bis 1,6 %  Si, 0,3 bis 0,9 %  Mn, 0,2 bis 1,8 %  Cr, 0,3 bis 3,8 % 
Ni und 0 bis 0,2 %  V m it der Gasflamme. Erforderliche E in ­
richtungen. [W estn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 4/5, S. 85/92.] 

Guzzoni, G., und M. P o rta : B e i t r a g  z u r  U n te r s u c h u n g  
d e r  O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  a u s  Z y a n s a lz  h a d e r n  b e i  
n ie d r ig e n  T e m p e ra tu re n .*  Aufkohlung und Verstickung 
folgender Stähle bei 5- bis 20stündigem Erwärm en in Bädern 
aus Kaliumzyanid oder einem Gemisch von Kalium- und N atrium ­
zyanid m it Chloriden bei 650 bis 700°:

% 0  % Si % Mn % A l1 % Cr % Mo % Ni % ¥
1. 0,11 0,018 0,40 — — — — —
2. 0,26 0,34 0,56 1,30 1,60 0,22 —  —
3. 0,15 0,32 0,59 — 0,89 — 2,76 —
4. 0,28 0,32 0,38 —  2,86 0,44 —  0,16

[Metallurg, ital. 32 (1940) Nr. 9, S. 368/75.]
Mahin, E. G.: D ie  E in s a t z h ä r t u n g  v o n  S ta h l.*  A ll­

gemeine Angaben über die Vorgänge bei der Aufkohlung, die 
W irkung von K arbonatzusätzen, den Einfluß der Tem peratur 
und der Zeit. Entstehung von streifigem Perlitgefüge in der auf­
gekohlten Schicht. Verschiebung der Kohlenstoffgehalt-Tiefe- 
Kurve durch langsames Abkühlen des W erkstückes im E insatz­
kasten. Oel- und W asserabschreckung des aufgekohlten W erk­
stückes zur Kornverfeinerung im Innern  und H ärten  der E in ­
satzschicht. [Iron Age 145 (1940) Nr. 22, S. 17/22; Nr. 23, 
S. 53/57.]

Stieler, C.: E n tw ic k lu n g  u n d  S ta n d  d e r  a u to g e n e n  
O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  b e i d e r  D e u ts c h e n  R e ic h s b a h n .*  
Untersuchungen an Gleitbahnen aus unlegierten Stählen m it 
0,4 und 0,6 %  C über den H ärteverlauf und die Gefügeausbildung 
bei Oberflächenhärtung m it Azetylen-Sauerstoff-Brennern. A n­
wendung dieser Oberflächenhärtung bei Wellen, Steuerschrauben, 
Achshalter-Gleitbacken, Gelenk-, Antriebs-, Brems- und T rag­
feder-Bolzen. [AutogeneM etallbearb. 33 (1940) Nr. 19, S. 229/37.] 

W aterfall, F . D.: E in s a t z h ä r t e n  in  S a lz b ä d e rn .*  
Untersuchungen an  Stahl 1. m it 0,15 %  C und sonst üblicher 
Zusammensetzung und 2. m it 0,15 % C, 1,3 %  Mn und 0,12 %  S 
über die Eindringtiefe von Stickstoff und Kohlenstoff sowie über 
die Härte-Tiefe-Kurven in  Abhängigkeit von der E insatz tem ­
peratur, E insatzdauer und dem Zyangehalt des Salzbades. 
Untersuchungen an einigen unlegierten sowie Chrom und Nickel 
enthaltenden E insatzstählen über die Festigkeitseigenschaften 
im K ern nach Einsetzen in Alkalichlorid-Zyansalz-Bädern. Der 
Verzug beim E insatzhärten  bei Salzbädern. Versuche über die 
E insatzhärtung von Temperguß. [Iron Age 145 (1940) Nr. 26, 
S. 27/31; 146 (1940) Nr. 1, S. 32/35.]

Einfluß auf die Eigenschaften. Oreffice, A lberto: W a r m ­
b a d h ä r tu n g  v e r b e s s e r t  V e n t i l f e d e r n .  B eträchtliche E r­
höhung der Verdrehwechselfestigkeit von F ederstah ldrah t m it
3,5 mm Dmr. durch E rhitzen auf 850° und Abschrecken im Salz­
bad von 350°. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 1, S. 71.]

E ig e n s c h a f t e n  v o n  E is e n  u n d  S t a h l .
Gußeisen. Bartholomew, E . L .: W a r m b a d h ä r tu n g  v o n  

g ra u e m  G u ß e ise n .*  Gefüge und Festigkeitseigenschaften 
von Gußeisen m it 3,25 bzw. 3,35 %  C, 1,30 bis 1,75 %  Si, 0,50 
bis 0,80 %  Mn, höchstens 0,30 %  P, 0,10 bis 0,15 %  S, 0 bis 2 % 
Ni, 0 bzw. 0,5 %  Mo und 0 bzw. 0,5 %  Cr nach Abschrecken von 
850° auf 260°, 15 min H alten  und Abkühlung auf R aum tem pera­
tu r  an Luft. Gute Verschleißfestigkeit nach dieser W ärm ebe­
handlung. [Iron Age 146 (1940) Nr. 5, S. 52/54.]

Brochin, J .  I . S., und  A. A. Dawydow: B e w e h ru n g  v o n  
K o lb e n  f ü r  S c h m u tz w a s s e r p u m p e n  m it  B o rg u ß e is e n .*  
Hinweis auf die H erstellung der Verbundgußkolben im Schleuder­
guß. Oberflächenhärte des Borgußeisens von 60 bis 70 Rockwell- 
O-Einheiten. [W estn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 6, S. 66/67.] 

E agan, T. E .: V e rz u g  b e i d e r  W ä r m e b e h a n d lu n g  
v o n  M e e h a n i te -G u ß e is e n .*  Vorgänge im Meehanit-Guß- 
eisen beim Abschrecken und Anlassen. Verm inderung des Ver­
zugs durch geeignete Form gebung und W ärm ebehandlung. 
Längenänderung nach Abschrecken und  Anlassen von Ver­
suchsstücken zur Erfassung des Einflusses der Formgebung. 
[H eat T reat. Forg. 26 (1940) Nr. 5, S. 225/29.]

Tscherkassow, L. M.: D ie  H e r s te l lu n g  v on  n ic h t­
m a g n e t is c h e m  u n d  z u n d e r b e s tä n d ig e m  G ußeisen. 
Fü r elektrotechnische Zwecke soll ein Gußeisen mit 3,5 bis 4 % C, 
2,6 bis 3 %  Si, 8 bis 11 %  Mn, 1 %  Cu und 0,3 bis 0,5 % Al ge-’ 
eignet sein. ,,Tschugal“ -Gußeisen m it 2,5 bis 3,2 % C, 1,2 bis 
2,3 % Si, 0,6 bis 0,8 %  Mn und 5,5 bis 7,0 %  Al soll gute Zunder­
beständigkeit haben und für Aluminiumschmeiztiegel geeignet 
sein. [Liteinoje Djelo 11 (1940) Nr. 2, S. 18; nach Chem. Zbl 
111 (1940) II , Nr. 12, S. 1636/37.]

Temperguß. Lorig, C. H .: E ig e n s c h a f te n  v o n  h a n d e ls ­
ü b l ic h e m  p e r l i t i s c h e m  T e m p e rg u ß .*  Chemische Zu­
sammensetzung, W ärm ebehandlung undFestigkeitseigenschaften.
Beziehung zwischen Zugfestigkeit bzw. Streckgrenze und Härte 
unabhängig von der H erstellungsart des Tempergusses und nicht 
s ta rk  von der Form  des gebundenen Kohlenstoffs abhängig. 
Einfluß des gebundenen Kohlenstoff- und Mangangehaltes auf 
die Festigkeitseigenschaften. E rhöhte Korrosionsbeständigkeit 
von Tem perguß m it 0,75 %  Cu in verschiedenen Stoffen. [Bull. 
Amer. Soc. Test. M ater. N r. 105, 1940, S. 29/35.]

Flußstahl im allgemeinen. Rewebzow, W. P ., und D. P. 
Strugowschtschikow: V e r g le ic h s u n te r s u c h u n g  d e r Quali- 
t a t  d e r  G u ß s tü c k e  a u s  b e r u h ig t  u n d  u n b e ru h ig t  v e r­
g o s s e n e m  M e ta l l .  U ntersuchungen über Seigerung, Korn­
größe, Zugfestigkeit, Dehnung und Kerbschlagzähigkeit von 
S tahl m it rd . 0,1 %  C m it oder ohne kleinen Zusatz an Al und Ti. 
[Uralskaja M etallurgija 9 (1940) Nr. 1, S. 17/22; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 18, S. 2535/36.]

Baustahl. G uterm ann, S. G .: D e r  E in f lu ß  gerin g er 
V a n a d in  zu  s ä t z e  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  v o n  K o h le n ­
s to f f -  u n d  C h r o m s ta h l .  E inw irkung des Vanadins auf das 
V erhalten des Stahles bei der W ärm ebehandlung durch die Ab­
bindung von Kohlenstoff. Festigkeitseigenschaften der Stähle 
in A bhängigkeit vom V anadinzusatz. [Uralski Nautschno- 
Issledowatelski In s ti tu t Tschernych Metallow (Trudy) 1938,
2. Sam melband, S. 43/71; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, Nr. 15, 
S. 2080.]

Halley, J .  W .: A u s s c h e id u n g s h ä r tu n g  e in e s  kom ­
p le x e n  K u p f e r s ta h le s .*  Erforderliche Zeit zum Erreichen 
größter Streckgrenze und Zugfestigkeit durch Ausscheidungs­
härtung  beim E rh itzen  von Stählen m it 0,09 %  C, 0,19 % Si, 
0,49 %  Mn, 0,12 %  P, 0,032 %  S, 0,99 %  Cu und 0,49 % Ni sowie 
0,11 %  C, 0,02 %  Si, 0,66 %  Mn, 0,12 %  P, 0,025 % S, 1,16 % Cu 
und 0,57 %  Ni auf 425 bis 650°. Ueber doppelt so hohe Aus­
härtungsgeschwindigkeit des Stahles m it vermindertem Silizium­
gehalt. Festigkeitseigenschaften des ausscheidungsgehärteten 
siliziumarmen Stahles denen vergüteter Stähle gleichwertig. 
[Amer. In st. min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. 1213, 7 S., 
M etals Techn. 7 (1940) N r. 5.]

Ishida, Shiro, und Saburo H igashim ura: U n te rsu ch u n g  
v o n  n ic k e l f r e ie n  E in s a t z s t ä h l e n .*  Umwandlungspunkte, 
Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Einschnürung, H ärte und Kerb­
schlagzähigkeit von Stählen m it 0,05 %  C, 1 bis 4 %  Mn, 2 bis 
11 %  Cr und 0 bis 0,5 %  Mo. [Tetsu to  Hagane 26 (1940) Nr. 7,
S. 521/25.]

Taniyam a, Iw ao: U e b e r  S t a h l  a u s  S chw am m eisen  
u n d  E is e n lu p p e n .*  Einige Untersuchungen über Zusammen­
setzung und Eigenschaften von unlegiertem  und legiertem Bau­
stahl, der un ter Verwendung von Eisenschwamm oder Eisen­
luppen hergestellt worden war. [Tetsu to  Hagane 26 (1940) 
Nr. 7, S. 511/20.]

W illiams, Gordon T .: A b s c h r e c k h ä r t b a r k e i t  von  S tahl 
u n d  ih r e  B e z ie h u n g e n  zu  d e n  F e s t ig k e i t s e ig e n s c h a f ­
ten .*  U ntersuchungen an folgenden Stählen über die Härte- 
Tiefe-Kurven in A bhängigkeit von der W ärme Vorbehandlung:

% 0  % Mn % Cr % Mo % Ni % V
1. 0,4 bis 0,47 0,7 bis 0,9 0,6 bis 0,75 — 1,2
2 . 0,47 0,48 1,03 0,20
3. 0,39 1,86 — — — 0,03

Vergleich m it der Zugfestigkeit, Streckgrenze, Dehnung und Ein­
schnürung. [Steel 107 (1940) Nr. 8, S. 49/50, 52, 54 u. 80.]

W erkzeugstahl. E in s p a r u n g  v o n  L e g ie ru n g sm e ta lle n  
be i W e r k z e u g s ta h l .  K urze M itteilung über die auf Grund 
von U ntersuchungen des Jernkontors für zweckmäßig gehaltenen 
Zusamm ensetzungen von verzugfreiem Stahl, Spiralbohrern, 
Meißel-, W arm arbeits- und K altschlagstahl m it möglichst ge­
ringem Nickel- und W olfram gehalt. [Jernkont. Ann. 124 (1940) 
Nr. 10, S. 584/85.]

B ornatzki, I. I., und  E. I . Radjukow : C hrom -W olfram - 
V a n a d in - S tä h le  d e r  M a rk e n  151-173 u n d  E I-1 8 4  als 
A u s ta u s c h s t ä h le  f ü r  S c h n e l la r b e i t s s ta h l .*  Umwand­
lungen, Gefüge und H ärte  nach verschiedenen Wärmebehand­
lungen bei S tählen m it
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%V
1.3
1.4

%W
2,8
4,4

% C % Si % Mn % Cr
1. 1,04 0,67 0,24 9,86
2. 0,90 0,76 0,20 8,60

(Metallurg 15 (1940) N r. 4, S. 17/24.]
Guljajew, A. P ., und  S. I .  K resstnikow : S c h n e id e ig e n ­

sc h a fte n  v o n  S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e n  v e r s c h ie d e n e r ° Z u -  
sa m m e n se tz u n g .*  Schnittleistung von Schnellarbeitsstählen 
mit

% C % Si % Cr % Mo % Y % iv
1. 0,66 bis 0,80 0,4 3,8 bis 4,6 —  0,5 bis 1,4 17,0 bis 18 5
2 . 0,86 bis 0,98 0,4 3,6 bis 4,4 —  1,8 bis 2,3 10,8 bis 12’o
3. 0,80 bis 1,15 0,6 bis 1,8 7,5 bis 13,0 —  1,0 bis 2,5 0 bis 5’o
4. 0,90 bis 1,22 0,6 3,7 bis 5,3 2,4 bis 4,5 1,5 bis 3,3 0 bis 3,’?
[Westn. M etalloprom. 20 (1940) Nr. 4/5, S. 93/96.]

Gutermann, S. G., und A. N. Neehajew a: C h ro m  v a n a d i n ­
s ta h l  a ls  E r s a t z  f ü r  S c h n e l ld r e h  s t a h l .  U ntersuchungen 
über die H ärte  von S tah l m it

% O % Si % Cr % Ti % V
1. 1,3 bis 1,5 1,1 bis 1,7 12 bis 13 — 3,75 bis 4,25
2. 1,52 1,8 6 0,5 5,7

in Abhängigkeit von der Abschreck- und  A nlaßtem peratur. 
Leistung der Stähle beim D rehen im  Vergleich m it üblichen 
Schnellarbeitsstählen. [U ralskaja M etallurgija 9 (1940) Nr. 1,
5. 27/32; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  Nr. 17, S. 2375.]

Guzzoni, G astone; P r a k t i s c h e  Z e r s p a n u n g s p r ü f u n g e n  
m it e in ig e n  d e r  h a u p t s ä c h l i c h s t e n  S c h n e l l a r b e i t s ­
s tä h le .*  U ntersuchungen über die H ärte  in A bhängigkeit von 
der Abschreck- und  A nlaß tem peratur sowie über Standzeit- 
Schnittgeschwindigkeits-Kurven beim D rehen fü r folgende 
Stähle:

% C % Co % Cr % Mo % V  % IV
1. 0,76 2 bis 14 3,9 bis 4,5 0,3 0,3 bis 1,3 18
2. 0,74 bis 0,8 —  4 bis 6 0 bis 0,3 0,3 bis 2,2 15 bis 20
3. 0,72 bis 0,81 3,7 bis 7,7 3,5 bis 4,5 2,5 bis 6 1,3 bis 2,6 —
4. 0,94 bis 1,01 —  3,8 bis 4,2 3,2 bis 3,5 2,5 —
5. 0,71 bis 0,74 —  3,75 3,2 1,2 bis 1,8 —
6. 0,75 bis 0,79 —  4,2 0,3 0,4 bis 0,7 10 bis 17

[Industr. mecc. 22 (1940) Nr. 7, S. 364/70.]

Iwanow, L. F .:  A u s ta u s c h s t ä h le  u n d  ih r  V e rg le ic h  
m it S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e n  d e r  M a rk e n  R F  u n d  RO.* 
Schneidleistung von Schnellarbeitsstählen m it 0,75 bis 1,2 %  C, 
0,6 bis 1,8 %  Si, 7,5 bis 13 %  Cr, 0 bis 5 %  W  und  1 bis 2,5 %  V 
im Vergleich zu Stählen m it 18 %  W  bei B earbeitung von u n ­
legiertem Stahl m it rd . 0,5 %  C und legiertem  S tahl m it 0,37 %  C, 
0,9 % Mn und 1,3 %  Cr. [W estn. M etalloprom. 20 (1940) 
Nr. 4/5, S. 106/10.]

Larin, M. N ., und  W . I. F inkei: S c h n e id v e r m ö g e n  
n ie d r ig le g ie r te r  S c h n e l l a r b e i t s s t ä h l e  b e im  F rä s e n .*  
Fräsversuche m it Schnellarbeitsstählen m it 0,75 bis 1,2 %  C, 
0,6 bis 1,8 %  Si, 3,7 bis 13 %  Cr, 0 bis 4 %  Mo, 1 bis 2,5 %  V 
und 0 bis 5 %  W bei B earbeitung von unlegierten S tählen m it 
0,05 bis 0,50 %  C und  legierten S tählen m it 0,45 bis 0,45 %  C, 
0,5 bis 1,8 %  Cr und  1 bis 3,8 %  Ni. [W estn. M etalloprom. 20 
(1940) Nr. 4/5, S. 97/102.]

Schwyrew, B. S., und  K . M. Gelfand: U n te r s u c h u n g  d es 
n ie d r ig le g ie r te n  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l e s  E I-1 8 4 .*  E in ­
fluß der W ärm ebehandlung auf H ärte, A ustenitgehalt und Ge­
füge eines Stahles m it 0,9 %  C, 8,6 %  Cr, 1,7 %  V und 4 %  W. 
Schneidversuche beweisen die B rauchbarkeit des Stahles bei 
Schnittgeschwindigkeiten bis 20 m /m in. [M etallurg 15 (1940) 
Nr. 4, S. 24/32.]

Scott, Howard, und  N orm an S totz: E in  b i l l i g e r  l u f t h ä r ­
te n d e r  W e r k z e u g s ta h l  m it  g e r in g e m  V e rz u g . Hinweis 
auf gute Eigenschaften eines Stahles m it rd . 1 %  C, 5 %  Cr und 
1 % Mo. [Metal P rogr. 38 (1940) N r. 2, S. 166/67.]

Sotowa, Je . W .: S t a h l  f ü r  S c h n e id e n  u n d  s e in e  t h e r ­
m ische B e h a n d lu n g .  W ärm ebehandlung, H ärte  und  Gefüge 
von 1. Schneiden für E ntrindungsm aschinen aus S tahl m it 

' 0,8 bis 0,9 %  C, 0,15 bis 0,35 %  Si, 0,35 bis 0,6 %  Mn, 0,45 bis 
0,7 % Cr und 0,3 bis 0,5 %  V, 2. Hackm essern aus S tah l m it 
0,75 bis 0,85 %  C und  0,25 bis 0,35 %  Mn, 3. Rollenschneiden 
und Schabern aus S tah l m it 0,45 bis 0,75 %  C, 0,17 bis 0,37 %  Si 
und 0,4 bis 0,8 %  Mn, sowie 4. Schneiden zur Zerkleinerung von 
Papiermasse aus S tahl m it 1 %  C, 0,3 bis 0,4 %  Mn, 0,2 bis 
0,3 % Cr, 1,2 %  W, 0,1 bis 0,15 %  V (auf W eicheisen aufge­
schweißt) oder m it 0,8 bis 0,9 %  C, 0,15 bis 0,35 %  Si und  0,35 
bis 0,6 % Mn. [B um ashnaja Prom yschlennost 18 (1940) Nr. 1/2, 
S. 50/53; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 10, S. 1350.] 

Werkstoffe m it besonderen m agnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. V ic a l lo y ,  e in e  n e u e  M a g n e t le g ie r u n g .  
Dauermagnetlegierung m it 36 bis 62 %  Co, 30 bis 52 %  Fe und 
6 bis 16 % V, die gewalzt, geschm iedet, gezogen und  geschweißt 
werden kann. [Iron  Age 146 (1940) N r. 5, S. 51.]

Snoek, J .  L .: E in  p e r m a n e n t e r  M a g n e t ,  w e lc h e r  
ein ige t a u s e n d m a l  s e in  E ig e n g e w ic h t  t r ä g t .*  Durch 
sorgfältige Einpassung eines M agnetstahles m it einer Remanenz

von 12 000 Gauß und einer K oerzitivkraft von 550 Oersted in  
einen Rahm en aus austenitischem  nichtrostendem  S tahl sowie 
in  Polschuhe aus einer Legierung m it 50 %  Fe und  50 %  Co, 
wobei das Ganze im Feld eines E lektrom agneten m agnetisiert 
und  dann endgültig geschliffen wird, erreicht m an die hohe 
Leistung. [Philips techn. Rdsch. 5 (1940) Nr. 7, S. 196/99.]

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 .  Franks, Russell, 
und W . O. B inder: E in f lu ß  e in e r  E r w ä r m u n g  b e i n i e d ­
r ig e r  T e m p e r a tu r  a u f  d ie  e la s t i s c h e n  E ig e n s c h a f te n  
v o n  k a l tg e w a lz te n  a u s t e n i t i s c h e n  n i c h t r o s t e n d e n  
S tä h le n .*  Proportionalitätsgrenze, Streckgrenze, Zugfestig­
keit, Dehnung und  E lastizitätsm odul von Stählen m it 0,05 
bis 0,12 %  C, rd . 18 %  Cr und  8 %  Ni nach K altw alzung und 
nach W ärm ebehandlung bei 50 bis 600°. Einfluß der W alzrich­
tu n g  auf die Festigkeitseigenschaften. Verbesserung von P ro ­
portionalitätsgrenze, Streckgrenze, Biegewechselfestigkeit und 
K erbschlagzähigkeit ohne Erhöhung der Neigung zu in te r­
kristalliner Korrosion oder Verm inderung des allgemeinen K or­
rosionswiderstandes, der Zugfestigkeit und  Oberflächenbeschaf­
fenheit gegenüber dem kaltgew alzten Zustande durch Glühen 
bei 200 bis 250° während 8 bis 100 h  und  Abkühlung an  Luft. 
[Amer. In st. m in. m etallurg. E ngrs., Techn. Publ. Nr. 1183, 
16 S., M etals Techn. 7 (1940) N r. 5.]

H udack, S tephen: V e rw e n d u n g  v o n  S ta h l  m it  h o h e m  
C h r o m g e h a l t  u n d  n ie d r ig e m  N ic k e lg e h a l t  b e i d e r  
o p e r a t iv e n  F e s t l e g u n g  v o n  K n o c h e n b r ü c h e n .  Stahl m it 
0,7 %  C, 17 bis 19 %  Cr und 8 bis 9,5 %  Ni für die Festlegung 
von Knochenbrüchen im  Inneren  des K örpers geeignet. [Arch. 
Surgery 40 (1940) Mai, S. 867/84; nach Chem. Zbl. 111 (1940) 
I I , 'N r .  10, S. 1350.]

Tofaute, W .: D ie  V e rw e n d u n g  s p a r s to f f a r m e r  n i c h t ­
r o s t e n d e r  u n d  s ä u r e b e s t ä n d ig e r  S t ä h le  in  d e r  M ilc h ­
w i r t s c h a f t  u n d  in  d e r  M a r g a r in e in d u s tr ie .*  Eignung 
des Chrom stahls m it 17 %  Cr —- gegebenenfalls m it Zusätzen an 
T itan  oder M olybdän —- sowie von Chrom-M angan-Stählen mit 
9 bis 18 %  Cr und  8 bis 18 %  Mn m it Zusätzen an  Kupfer, Mo­
lybdän oder Nickel zu verschiedenen Geräten der Milchwirtschaft 
und  M argarineindustrie. [Techn. M itt. K rupp, B : Techn. Ber., 
8 (1940) Nr. 4, S. 76/82.]

S t ä h l e  f ü r  S o n d e r z w e c k e .  Eskin, S. G., und  J .  R . F ritze: 
T h e rm o  s t a t i s c h e  B im e ta l le .*  Angaben über die Zugfestig­
keit, Streckgrenze, W ärm eausdehnung und W ärm eleitfähigkeit 
der verschiedenen für B imetalle in  B etrach t kommenden Eisen- 
Nickel-Legierungen m it unterschiedlichen Zusätzen und über 
deren Anwendungsgebiete. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 
62 (1940) Nr. 5, S. 433/42.]

Galloway, R . D .: H e r s t e l l u n g  v o n  s c h w e re n  G e­
s c h ü tz e n  u n d  P a n z e r p l a t t e n .  I I .  Erschmelzung, W alzung, 
W ärm ebehandlung und Festigkeitseigenschaften von Panzer­
p la tten  aus S tah l m it 0,25 bis 0,47 %  C, 0,2 bis 0,3 %  Si, 0,35 
bis 0,40 %  Mn, 1 bis 2,3 %  Cr, 3,6 bis 5,5 %  Ni, 0 bis 1,5 %  V 
und 0 bzw. 0,8 %  Mo. [H eat T rea t. Forg. 26 (1940) Nr. 5, 
S. 231/35.]

E i s e n b a h n h a u s t o f f e .  Morgan, H . H .: S ta h ls c h ie n e n  in  
d e n  V e r e in ig te n  S t a a t e n  v o n  A m e rik a .*  E in  kurzer R ück­
blick auf die Entw icklung des Schienenstahles seit seiner ersten 
Verwendung in  Am erika. [Metal Progr. 38 (1940) N r. 1, S. 36/38.] 

F e i n b l e c h .  E ig e n s c h a f t e n  e in ig e r  d u r c h  u n m i t t e l ­
b a r e s  W a lz e n  a u s  d em  f lü s s ig e n  Z u s t a n d  e r h a l t e n e r  
S ta h lb ä n d e r .*  Oberflächenbeschaffenheit der in einer Ver­
suchsanlage blocklos gewalzten B änder aus unlegiertem  Stahl 
m it 0,19 bis 0,28 %  C, aus nichtrostendem  Stahl m it 0,14 %  C, 
19 %  Cr und  9 %  Ni sowie aus hitzebeständigem  S tah l m it 
0,1 bis 0,3 %  C, 0,2 bis 1 %  Si, 0,3 bis 1 %  Mn, 12 bis 15 %  Cr 
und 3,5 bis 5,5 %  Al. Festigkeitseigenschaften der B änder nach 
K altw alzen und Vergüten. [M etallurg 15 (1940) Nr. 5, S. 46/57.] 

G e f ü g e b e s o n d e r h e i t e n  v o n  u n m i t t e l b a r  a u s  d em  
f lü s s ig e n  Z u s t a n d  a u s g e w a lz te n  B ä n d e rn .*  Durch block­
loses W alzen hergestellte B änder aus unlegiertem  Stahl m it 
0,09 bis 0,38 %  C weisen eine sta rke  um gekehrte Kohlenstoff­
seigerung auf. [M etallurg 15 (1940) N r. 5, S. 57/62.]

R uder, W . E .: E in  n e u e r  F o r t s c h r i t t  in  d e r  A u s ­
n u tz u n g  v o n  T r a n s f o r m a to r e n b le c h e n .*  K urze D arstel­
lung der Entw icklung des Transform atorenstahls. Verwen­
dung von kaltgewalztem  B and. Ausnutzung des R ichtungs­
effektes. Neues Verfahren zur Herstellung von T ransform atoren­
kernen durch Zusammenwalzen. [Steel 106 (1940) N r. 23, 
S. 58/60.]

D r a h t ,  D r a h t s e i l e  u n d  K e t t e n .  Spangier, F . L .: D ie  r i c h ­
t ig e  V e rw e n d u n g  u n d  B e h a n d lu n g  d e r  D r a h t s e i l e .  U r­
sachen der Zerstörung von D rahtseilen. Ratschläge zu ih rer 
Vermeidung sowie richtige Drahtseilpflege. [Steel 107 (1940) 
N r. 4, S. 48/49 u. 68.]
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E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r .  Dawidenkow, N .: S p r ö d ig k e i t  
v o n  S ta h l  b e i t ie f e n  T e m p e ra tu re n .*  Untersuchungen an 
gekerbten Ringproben aus unlegiertem  Stahl m it 0,25 und 
0,9 % C sowie aus einem Nickelstahl über die Verformung bei 
schlagartiger Beanspruchung bei Tem peraturen bis 200°. 
[Metal Progr. 38 (1940) Nr. 2, S. 184/85.]

E i n f l u ß  v o n  Z u s ä t z e n .  R apatz, Franz: D ie  n e u z e i t l ic h e n  
h o c h w e r t ig e n  S tä h le .*  Die Versorgungsmöglichkeiten der 
verschiedenen Länder mit Legierungsmetallen. Die hauptsäch­
lichsten Um stellungsmaßnahmen in Deutschland bei den E in ­
satz- und Vergütungsstählen, den W arm arbeits- und Schnell­
arbeitsstählen, den Dauermagnetwerkstoffen, den nichtrostenden 
und hitzebeständigen Stählen. Verfahren der Mangan- und 
Vanadingewinnung aus deutschen Rohstoffen. [Berg- u. hüttenm . 
Mh. 88 (1940) Nr. 9, S. 109/15.]

M e c h a n i s c h e  u n d  p h y s ik a l i s c h e  P r ü f v e r f a h r e n .  
P r ü f m a s c h i n e n .  Verwüst, Y .: P r ü f u n g  v o n  F ö r d e r ­

s e i le n  u n d  K e t te n  in  B e lg ie n .*  Beschreibung einer von der 
Firm a A. J .  Amsler & Co., Schaffhausen, gebauten Prüfbank für 
Proben bis zu rd. 20 m Länge. Zugbeanspruchung der Seile bis 
800 t  und der K etten  bis 400 t, Druckbeanspruchung bis 800 t  
und Biegebeanspruchung bis 200 t  möglich. [Rev. univ. Mines 
8. Ser., 16 (1940) Nr. 5, S. 150/58.]

F e s t i g k e i t s t h e o r i e .  Gensamer, Maxwell: E r m i t t l u n g  u n d  
B e d e u tu n g  d e r  T r e n n f e s t ig k e i t  v o n  M e ta lle n .*  Stellung­
nahme zu dem Vorschlag von W. K untze zur E rm ittlung  der 
Trennfestigkeit — d. h. der Zugfestigkeit bei vollständiger Deh­
nungsbehinderung durch Anbringen eines scharfen umlaufenden 
Kerbes (Arch. Eisenhüttenw. 2 (1928/29) S. 109/17)— . Kerbher- 
stellung durch Feilen sowie durch Erzeugung eines ringförmigen 
Dauerbruches um die Probe m it geregelter Tiefe durch Biege­
wechselbeanspruchung möglich. E rm ittlung der Trennfestigkeit 
von Stahl m it 0,8 %  C nach Abschrecken von 825° im Bleibad 
von 400° und langsamer Abkühlung auf R aum tem peratur. Ver­
fahren der Kerbherstellung für die erm ittelte  Trennfestigkeit von 
geringer Bedeutung. Erhöhung der Trennfestigkeit m it der 
Kerbtiefe und Erniedrigung durch Glühen der Proben im V a­
kuum. Einfluß einer Beschleunigung des Dauerbruchanrisses bei 
der Kerbherstellung durch gleichzeitigen Korrosionsangriff sowie 
der Korngröße der Proben auf die Trennfestigkeit. Zuschrift 
von D. J .  McAdam jr. m it Erw iderung von M. Gensamer. 
[Metal Progr. 38 (1940) Nr. 1, S. 59/64; Nr. 2, S. 180/81.]

Lessells, J .  M., und C. W. MacGregor: V e rs u c h e  ü b e r  
z u s a m m e n w irk e n d e  S p a n n u n g e n  a n  e in e m  N ie k e l-  
C h ro m -M o ly b d ä n -S ta h l .*  Beanspruchung von dünnw andi­
gen Rohrproben aus Stahl m it 0,37 %  C, 0,63 %  Mn, 1 %  Cr, 
2 %  Ni und 0,35 %  Mo auf Zug sowie Druck in axialer Richtung 
bei gleichzeitigem Druck von innen und E rm ittlung der auf­
tretenden Verformung in tangentialer und axialer R ichtung. 
Verdrehversuche an Vollstäben aus dem gleichen W erkstoff. 
Uebertragung der Ergebnisse auf verschiedene Festigkeitstheo­
rien. Gute Uebereinstimmung m it der Theorie der gleichbleiben­
den Verformungsenergie von Mises, Huber und Hencky. [J . 
Franklin  In st. 230 (1940) Nr. 2, S. 163/81.]

K e r b s c h l a g v e r s u c h .  Dawidenkow, N .: S c h la g p r ü f u n g  
m it  g ro ß e r  V e r fo rm u n g s g e s c h w in d ig k e it .*  Lineare Be­
ziehung zwischen der kritischen Tem peratur der Versprödung 
und der Verformungsgeschwindigkeit (bis 130 000 % /s) bei der 
Schlagprüfung m it ungekerbten und gekerbten Proben aus grob­
körnigem weichem Stahl. Verformung der Proben ist der auf­
genommenen Schlagarbeit verhältnisgleich. [Metal Progr. 38 
(1940) Nr. 1, S. 69/70.]

H ä r t e p r ü f u n g .  Gray, T. H ., und Howard Scott: U m r e c h ­
n u n g  d e r  H ä r t e e in h e i t e n  b e i h a r t e n  M e ta l le n .  Gegenüber 
Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) S. 399/423 (Stahl u. Eisen 60 
(1940) S. 436/37) verbesserte Umrechnungsgleichungen und 
-tafeln für Brinell-, Rockwell-, Vickers-, Skleroskop- und Mono- 
tron-H ärten  von Stahl und Karbidlegierungen bei einem H ärte ­
bereich von 200 bis 1750 Vickers-Härteeinheiten. Erforderliche 
Probendicke für die H ärteprüfung. [Iron Age 145 (1940) Nr 23 
S. 39/41.]

H arris, David H .: G e rä t  z u r  P r ü f u n g  d e r  O b e r f lä c h e  
v o n  S c h le if s c h e ib e n .*  Beschreibung eines Gerätes der 
G illette Safety R azor Co., Boston, zur Prüfung der H ärte. 
[Iron Age 146 (1940) Nr. 8, S. 32/38.]

S c h w i n g u n g s p r ü f u n g .  Thum, August, Prof. D r., und 
D r.-Ing. M artin W ürges, M aterialprüfungsam t an der Techni­
schen Hochschule D arm stad t (Leiter: Prof. Dr. A. Thum ): 
D ie  z w e c k m ä ß ig e  V o r s p a n n u n g  in  S c h r a u b e n v e r b in ­
d u n g e n . (Mit 27 Bildern u. 3 Zahlentaf. im Text.) Berlin 
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H ., 1940. (20 S.) 4°. 2,25 
für M itglieder der Fachgruppe Fahrzeugindustrie 1,80 JIM . 
(Deutsche K raftfahrtforschung im A uftrag des Reichs-Ver­

kehrsm inisterium s. Heft 43.) — Beanspruchung und Haltbarkeit 
vorgespannter Schraubenverbindungen beim Zusammenbau und 
im Betriebe. Abnahm e der Vorspannung in Schraubenverbin­
dungen durch W echselbeanspruchungen. Dauerhaltbarkeit vor­
gespannter Schraubenverbindungen bei Zugwechselbeanspru­
chungen. Zweckmäßige Größe der Vorspannung. Richtlinien 
für die G estaltung von dauerbruchsicheren Schraubenverbin­
dungen. 5  B 2

Gdllik, I s tv ä n : D a u e r f e s t i g k e i t  d e r  e in g e k e rb te n  
P r o b e n  u n d  d e r  N ie tv e r b in d u n g e n .  II . Untersuchungen 
an verschiedenartigen N ietverbindungen über die Wechselfestig- 
keit. Zulässige Belastung der Verbindungen. [Anyagvizsgalok 
Közlönye 18 (1940) S. 33/62; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II 
Nr. 15, S. 2082.]

G utfreund, K arl: S c h w in g u n g s p rü fu n g  von  M o to ren ­
b a u te i le n .*  Angaben über einige Maschinen zur Prüfung 
fertiger B auteile: Verdrehwechselmaschine m it einem Arbeits­
vermögen von 300 bis 2000 mkg zur Prüfung von Kurbel- und 
Kardanwellen. 6-t-Zug-Druck-Pulser zur Prüfung von Pleueln, 
Kolben und Zahnrädern. [Abnahme (Beil. z. Anz. Maschinenw ) 
3 (1940) Nr. 9, S. 65/68.]

K aufm ann, F ., und W. Jän iche: B e i t r a g  z u r  D au er­
h a l t b a r k e i t  v o n  S c h r a u b e n v e r b in d u n g e n .*  Erhöhung der 
Zugwechselfestigkeit von Schraubenverbindungen durch Anwen­
dung der Leichtm etallegierung E lektron als Werkstoff für Mut­
te rn  und Gewindefassungen. Einfluß von Gewindegröße, Ge­
w indeart und Bolzenwerkstoff m it:

% C % Cr % Mo % Ni % y
1. 0,34 —  — — _
2. 0,35 1 0,19 0,25 —
3. 0,32 2,6 0,2 t 0,2 0,45

V erhalten bei Einzel- und M ehrschraubenverbindungen. [Techn. 
M itt. K rupp, A: Forsch.-B er., 3 (1940) Nr. 11, S. 147/59.] 

Körber, Friedrich: U e b e r  d e n  D a u e rb ru c h  m e ta ll i ­
sc h e r  W e rk s to f fe .*  Ausbildung, Einsetzen und Ausbreitung 
des Dauerbruches. Deutung der Rißbildung. Eigenschaftsände­
rungen des W erkstoffes un ter W echselbelastung: Trennung, Ein­
fluß einer Vorbelastung auf die Wechsel- und Zeitfestigkeit. Er­
örterungsbeiträge von E. Houdrem ont, R. Glocker, E. Sehmid, 
A. Beck, K. M atthaes und Busem ann. [S.-A. aus Sehr. Dtsch. 
Akad. Luftf.-Forschg. Nr. 15, 1939 (1940). 53 S.]

Rajakovics, E . von: D ie  S c h w in g u n g s fe s t ig k e i t  von 
A lu m in iu m le g ie r u n g e n  b e i e in e r  G re n z la s tsp ie lz a h l  
v o n  50 M illio n e n .*  Versuche bei Zug-, Druck-, Biege- und 
Verdrehwechselbeanspruchungen an polierten oder mit Walz­
hau t versehenen Blechen von 2 bis 5 mm Dicke aus verschieden­
artigen Alum iniumlegierungen. Kein Einfluß der verwendeten 
Prüfm aschinen. E influß von Vorspannungen. [Metallwirtsch. 
19 (1940) Nr. 42, S. 929/32.]

Sm ith, A. M.: E in f lu ß  d e r  H e r s t e l l u n g  von  S c h ra u ­
b e n g e w in d e n  a u f  d ie  D a u e r f e s t i g k e i t  v o n  Schrauben.*  
Zug-Druck- und Biegewechselversuche an Schrauben von
8,8 mm Durchmesser m it eingeschnittenem  und eingewalztem 
Gewinde. V erhältnis zur Zugfestigkeit. [Iron Age 146 (1940) 
Nr. 8, S. 23/28.]

Tiefziehprüfung. Swift, H. S.: P r ü f u n g  d e r  T ie fz ie h ­
f ä h ig k e i t  v o n  B lec h en .*  Beschreibung einer mit Oeldruck 
arbeitenden Prüfm aschine, m it der aus runden Prüfblechen 
zylindrische Näpfchen m it 50 mm Innendurchmesser gezogen 
werden. Abhängigkeit des Ziehvorganges von den Prüfbedin­
gungen, wie Prüfblechdurchm esser, Stößeldruck und -vorschub- 
geschwindigkeit, Faltenhalterdruck  und Schmierung. Verfor­
mungen im Prüfblech beim Ziehen der Näpfchen. Beurteilung 
der Tiefzieheigenschaften nach dem größten Probenblechdurch­
messer, der sich noch zu einem Näpfchen ziehen läßt. Erforder­
licher Druck des Stößels zum Ziehen der Näpfchen bei Schmie­
rung der Probenbleche m it rd . 30 verschiedenen Schmiermitteln. 
[Iron Age 145 (1940) N r. 23, S. 42/45; Nr. 24, S. 34/37.] 

Schneidfähigkeits- und Bearbeitbarkeitsprüfung. Zipp, Gün­
te r :  Z e r s p a n b a r k e i t s u n t e r s u c h u n g e n  an  Chrom-M o-
l y b d ä n - B a u s t ä h l e n  a u s  S ie m e n s -M a r t in -  u n d  E le k tro ­
o fe n . (Mit 3 t Bildern im T ext u. 1 Tafelbeil.) (Berlin 1940.) 
(2 Bl., 17 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Dis?. 
Untersuchungen an folgenden vier Stählen nach Glühung und 
Vergütung:

% 0 °/ Ri /o % Mn % P % s %Cr % Mo
1. 0,18 0,24 0,81 0,020 0,16 0,97 0,30
2. 0,16 0,29 0,80 0,016 0,06 1,04 0,33
3. 0,13 0,21 0,40 0,011 0,011 0,82 —
4. 0,14 0,27 0,48 0,022 0,029 0,92 —

Verschleiß des Meißels —  gekennzeichnet durch die Schneid­
kantenversetzung und die Verschleißmarkenbreite — und Ober­
flächengüte, e rm itte lt nach dem Lichtschnitt- und A b tastver­
fahren, in Abhängigkeit von der H ärte  der Stähle und dei 
Schnittgeschw indigkeit. 5  B S
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Böttcher, L .: V e r e in f a c h te  B e n u tz u n g  d e r  R i c h t ­
w erte  f ü r  d a s  D r e h e n  m it  H a r tm e ta l l .W e r k z e u g e n .*  
Schaubilder zur vereinfachten R ich tw erterm ittlung  für das 
Fertigdrehen verschiedener S tah larten  m it Schnellarbeitsstahl 
sowie für das Schruppen m it W erkzeugen aus H artm etallegie­
rungen. [M asch.-Bau B etrieb 19 (1940) N r. 9, S. 375.]

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 .  

Satoh, Shun-ichi, und  T atsuyoshi Sogabe: D ie  s p e z if is c h e  
W ärm e v o n  K u p f e r - ,  N io b -  u n d  X a t r i u m n i t r i d  u n d  d ie  
A to m w ärm e  v o n  S t ic k s to f f .*  [Bull. In st. phys. chem. Res 
Tokyo, 19 (1940) Nr. 7, S. 943/50.]

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 .  Akulow, X. S.: M a g n e t i ­
sche A n a ly s e  v o n  M e ta l le n .*  Magnetische Verfahren zur 
Fehlerprüfung, Gefügeuntersuchung und Dickenbestimmung von 
üeberzügen. [W estn. M etalloprom. 20 (1940) N r. 4/5, S. 123/29.] 

S o n s t i g e s .  K lein. H. H .: B e u r te i le n  g e f r ä s t e r  O b e r ­
fläch en .*  U ntersuchung der R auhigkeit von in verschiedenen 
Betrieben nach einheitlichen Arbeitsbedingungen gefrästen 
Musterflächen auf S tah l VCMo 140 nach dem A btastverfahren 
und L ichtschnittverfahren nach G. Schm altz. Verwendbarkeit 
von Oberflächenm ustertafeln. [Masch.-Bau B etrieb 22 (1940) 
Nr. 9, S. 391/92.]

M e t a l l o g r a p h i e .
G e r ä t e  u n d  E i n r i c h t u n g e n .  J a h r b u c h  d e r  A E G -F o r -  

schung . H rsg.: W. Petersen  und C. R am sauer. Redaktion:
H. Backe. B erlin: Ju liu s Springer. 4°. —  Bd. 7, Lfg. 1, 
März 1940. Sonderheft: Ueberm ikroskop. (Zur Entw icklung des 
Elektronen-Uebermikroskops der AEG. Untersuchungen und 
Entwicklungen aus dem Physikalischen L aboratorium  des F o r­
schungs-Institutes der AEG.) (Mit zahlr. Abb.) 1940. (90 S.) 
5 Ji.lt. — Bei den Hoffnungen, die m an an  eine W eiterentw ick­
lung des Uebermikroskops auch für die M etallkunde knüpft, ist 
das Sonderheft der Allgemeinen E lektricitäts-G esellschaft über 
dieses Gebiet sehr lesenswert. Es bring t nicht nu r einen ge­
schichtlichen Ueberblick, bei dem aus verständlichen Gründen 
der Anteil des Forschungsinstitutes der Allgemeinen E lektrici­
täts-Gesellschaft besonders herausgestellt wird, sondern auch 
kurze Berichte über den heutigen S tand  der Elektronen-Ueber- 
mikroskope und  ihre Anwendungsgebiete. E s en th ä lt folgende 
Einzelarbeiten: R am sauer, C.: Zur E inführung. Brüche, E .: 
10 Jahre Entw icklung. Brüche, E .: Das Zweipolsvstem als Ziel 
rein elektrischer Abbildungsgeräte. Recknagel, A .: Lieber
Fehler von E lektronenlinsen. K inder, E ., und A. Pendzich: 
Eine neue magnetische Linse kleiner Brennweite. Boersch, H .: 
Das Problem der B ildentstehung. Mahl, H .: Das elektrostatische 
Elektronen-Uebermikroskop. Gölz, E . : U ntersuchungen über die 
Spannungsfestigkeit der E lektrodenm etalle  fü r die Linse des 
Uebermikroskops. Brüche, E ., und  E . Gölz: Einschleusung von 
Objekt und P la tte . M ahl, H .: Anwendung des Uebermikroskops 
in der Kolloidchemie und  M etallurgie. Jakob , A., und  H. Mahl: 
Anwendung des Ueberm ikroskops in  der Bakteriologie, insbe­
sondere für Versuche der K apseldarstellung. H aagen, E .: Die 
Bedeutung des E lektronenm ikroskops fü r die experimentelle 
Virusforschung. S  B  2

Blainey, A lan: E in e  v e r b e s s e r t e  P o l i e r m a s c h in e  f ü r  
Sch liffe .*  Einige Verbesserungen an  der in M etallurgist 1939, 
Juni, S. 36/37, beschriebenen Maschine zum gleichzeitigen Po­
lieren einer Reihe von Schliffen. [M etallurgist 1940, April, 
S. 111/12.]

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 e h u n g e n .  Neerfeld, 
Helmut: Z u r  A u s w e r tu n g  v o n  R ö n t g e n r ü c k s t r a h l a u f ­
nahm en.* [M itt. K .-W ilh .-Inst. Eisenforschg. 22(1940) Lfg. 13, 
S. 213/16; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 979.]

W angsgard, A lton P .:  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g e n  am  
Aa- U m w a n d lu n g s p u n k t  v o n  r e in e m  E is e n  m it  H i l f e  
des G e ig e r -M ü lle r -Z ä h le r s .  Angaben über die Anwendung 
des Zählrohres von H ans Geiger und  W alther Müller für die 
Beobachtung von Um wandlungsvorgängen. D er Aa-Punkt wrurde 
zu 910,5 i  0,6° gefunden. [Phys. Rev. [2] 57 (1940) S. 559; 
Bull. Amer. phys. Soc. 15 (1940) N r. 1, S. 11; nach Chem. Zbl. 
111 (1940) I I ,  Nr. 18, S. 2435.]

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 .  Bradley,
A. J ., und H. J .  Goldschm idt: E in e  R ö n tg e n u n te r s u c h u n g  
lan g sam  a b g e k ü h l t  e r  E i s e n - K u p f e r - A lu m in iu m - L e g ie -  
rungen . I . A n  E is e n  u n d  K u p f e r  r e ic h e  L e g ie r u n g e n .
H. An A lu m in iu m  r e ic h e  L e g ie ru n g e n .*  [J . In s t. Met. 65
(1939) S. 389/418.]

Garjanow, F . K ., und W . I. T retjakow : U e b e r  d a s  Z u ­
s ta n d s d ia g ra m m  d e s  S y s te m s  W -N i. Es wurde eine 
Phase Ni,W, n icht dagegen die V erbindung Ni6W gefunden; die 
Löslichkeit von Nickel in  W olfram  b e träg t höchstens 4 bis 5 %. 
[Shumal Technitscheskoi Fisiki 8 (1938) S. 1326/32; nach Chem. 
Zbl. 111 (1940) I I ,  N r. 18, S. 2435.]

R oth , A lbert: E in  B e i t r a g  z u r  K e n n tn is  d e s  S y s te m s  
A lu m in iu m -V a n a d iu m .*  E rm ittlung  der Löslichkeitslinie im 
Bereich bis rd. 1 %  V auf Grund der elektrischen Leitfähigkeit 
und des G itterparam eters. [Z. M etallkde. 32 (1940) Nr. 10, 
S. 356/59.]

Gefügearten. Boyles, Alfred: E in f lu ß  d e r  G a s z u s a m ­
m e n s e tz u n g  u n d  d e s  G a s d ru c k e s  b e im  S c h m e lz e n  a u f  
d a s  G e fü g e  v o n  E is e n - S i l i z iu m - K o h le n s to f f - L e g ie -  
ru n g e n .*  Lntersuchungen an manganfreien Legierungen m it 
3 bis 3,21 %  C, 0,5 bis 1,25 %  Si und 0,005 bis 0,008 %  S über 
den Einfluß des Schmelzens im Vakuum, un ter Luft, W asser­
stoff oder Stickstoff —  zum Teil bei Drücken bis 20 kg/cm 2 — 
und der anschließenden Abkühlungsgeschwindigkeit auf die Ge­
fügeausbildung, vor allem auf die zementitische oder g raph iti­
sche E rstarrung . [Trans. Amer. In st. min. metallurg. Engrs., 
Iron  Steel Div., 135 (1939) S. 376/95.]

Greninger, Alden B., und Alexander R. Troiano: K r i s t a l l o ­
g r a p h ie  d e s A u s te n i tz e r f a l ls .*  Mikroskopische und rö n t­
genographische Untersuchung der Ausscheidungsform und Orien­
tierung von M artensit in Stählen m it 1. 0,35 bis 1,8 %  C, 0,03 
bis 0,15 %  Si, 0,01 bis 0,22 %  Mn, 0 bis 0,12 %  Cr und 0 bis 
0,1 %  Ni, 2. 1,23 %  C und 11,5 %  Ni, 3. 32,5 %  Ni, ferner von 
Gefügen, die durch Abschrecken von Stahl m it 1,8 %  C m it A b­
kühlungsgeschwindigkeiten un ter der kritischen Tem peratur, so­
wie von Gefügen, die beim Abschrecken von S tah l m it 0,92 und
1,8 %  C in Bädern von 100 bis 710° erhalten  wurden. Achsen­
verhältnis und Orientierung des M artensits zum Austenit. 
[Amer. In st. min. metaUurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1212, 
25 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 5.]

K alt- und Warmverformung. Goss, N orm an P .: U n t e r ­
s u c h u n g  d e r  G i t t e r v e r z e r r u n g  b e i b i ld s a m  v e r fo r m te m  
F e r r i t .*  Röntgenographische Untersuchung nach einem v er­
feinerten Verfahren von unlegiertem Stahl m it 0,02 bis 0,15 %  
und 0 ,9%  C im kaltgewalzten (bis 95%  Verformungsgrad) und 
geglühten Zustande. Durch bildsame Verformung wird das 
G itter des F errits nicht verzerrt, sondern das K orn verfeinert. 
Dichtezunahme bei Kaltverform ung beruht auf Erhöhung der 
inneren Oberfläche durch neue KristaUorientierungen. K orn­
verfeinerung, die begrenzt ist, auch Ursache der H ärtesteigerung 
bei Kaltverform ung. [Amer. In st. min. metaUurg. Engrs., Techn. 
Publ. 1218, 15 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 5.]

Diffusion. WeUs, Cyril, und R obert F . Mehl: D i f f u s io n s ­
g e s c h w in d ig k e i t  v o n  K o h le n s to f f  in  A u s te n i t  b e i u n ­
le g i e r t e n  so w ie  n ic k e l-  u n d  m a n g a n le g ie r t e n  S tä h le n .*  
Untersuchung der Diffusion des Kohlenstoffs an  m iteinander ver­
schweißten Proben aus 24 Stählen m it 0,006 bis 1,36 %  C, 
0,003 bis 0,37 %  Si, 0,003 bis 16 %  Mn, 0,003 bis 0,039 %  P, 
0,001 bis 0,036 %  S, 0 bis 20,3 %  Ni, 0 bis 0,13 %  Cu und 
0 bis 0,19 %  0 2 bei 750 bis 1250° und Glühzeiten von 6 bis 
330 h. Diffusionsbeiwerte für den Bereich von 0,1 bis 1 %  C. E r­
höhung der Diffusionsgeschwindigkeit m it steigendem K ohlen­
stoffgehalt fast unabhängig von der Tem peratur. Keine nennens­
w erte Beeinflussung der Diffusionsgeschwindigkeit durch die 
Austenitkorngröße, durch die üblichen in  Stählen vorhandenen 
Verunreinigungen, durch die Ausgangsform des Kohlenstoffs 
(G raphit oder Zem entit) sowie durch Gehalte des Stahles an  
M angan bis 2,5 %  und Nickel bis 2 % . B edeutung der E rgeb­
nisse für die Untersuchung der Vorgänge beim Aufkohlen und 
bei der Perlitbildung aus Austenit. [Amer. In st. min. metaUurg. 
Engrs., Techn. Publ. Nr. 1180, 28 S., M etals Techn. 7 (1940) 
N r. 5.]

F e h l e r e r s c h e i n u n g e n .
Sprödigkeit und Altern. Thielemann, R . H ., und  E . R . P a r ­

ker: D e r  B ru c h  v o n  S tä h le n  b e i h ö h e r e n  T e m p e r a tu r e n  
n a c h  l ä n g e r e r  B e la s tu n g .*  U ntersuchungen an  folgenden 
Stählen über die Zeit bis zum Bruch und den Bruchverlauf in 
Abhängigkeit von der Belastung, der T em peratur — 540 bis 
6500  — ) ¿ er Gasatmosphäre —  Luft, Sauerstoff oder W asser­
stoff —  und des Probenquerschnittes:

% C % S i % Mn % P  % S  % Cr %Mo % N b % N i
1. 0,03 0,005 0,005 0,002 0,037 —  —  —  —
2. 0,15 — —  —  —  _
3 0 096 0,34 0,50 0,018 0,014 4,88 0,65 —  —
4. 0 12 1,42 0,30 0,013 0,010 5,20 0,50 —  —
5. O fil 0,27 0,53 0,004 0,025 19,0 —  0,76 9,14

Schlußfolgerungen über Ursachen des spröden Zubruchgehens 
warm fester Stähle bei höheren Tem peraturen. [Trans. Amer. 
In st. m in. m etallurg. Engrs., Iro n  Steel D iv., 135 (1939) 
S. 559/82.]

Korrosion. H aase, L . W .: B io lo g is c h e  E in f lü s s e  b e i  
W e rk s to f f s c h ä d e n .*  M itwirkung von biologischen V or­
gängen an  der Korrosion von S tahlrohren in Trinkwasser. 
[Rdsch. dtsch. Techn. 20 (1940) Nr. 43, S. 3.]
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H aase, Ludwig W erner: N e u e re  A n s ic h te n  ü b e r  d ie  
A g g r e s s iv i t ä t  d e s W a sse rs . Einflüsse auf den Angriff von 
natürlichen W ässern auf Stahl. Durch Steigerung des Sauer­
stoffgehaltes und Beseitigung etwa auftretender Sauerstoff zeh­
render Mikroorganismen, durch Chlorung oder Chlorammomak- 
behandlung kann bei einem sauerstoffarmen Wasser die Gefahr 
der Eisenlösung gebannt werden. [Gesundh.-Ing. 63 (1940) 
Nr. 9, S. 104/07; nach Phys. Ber. 21 (1940) Nr. 18, S. 1658.]

Hold, P .: D e u tu n g  d e r  K o r r o s io n s e r s c h e in u n g e n  im  
K ü h lw a s s e r r a u m  v o n  D ie se lm a s c h in e n .*  Die in K üh l­
wasserräumen von Verbrennungsmotoren an Gußeisen au f­
tretende Korrosion als elektrochemischer Vorgang. Verm inde­
rung der Korrosion durch E ntlüftung des Kühlwassers, E r ­
höhung des Kühlwasserdruckes sowie ström ungstechnisch rich ­
tige Gestaltung der Kühlwasserführung zur Verhinderung des 
Ausscheidens von Sauerstoff an gefährdeten Stellen. [Mitt. 
Forsch.-Anst. Gutehoffn. 8 (1940) Nr. 7, S. 141/50.]

N i e h t m e t a l l i s c h e  E i n s c h l ü s s e .  Steinberg, S. S., und I .  P. 
Berenowa: U n te r s u c h u n g  n i c h tm e ta l l i s c h e r  E in s c h lü s s e  
in  S ta h l .  Einfluß von Aluminiumzusatz auf die Form  von 
Silikat- und Oxydeinschlüssen und  deren V erhalten beim 
Schmieden und Erhitzen. Einwirkung von Tonerdeeinschlüssen 
auf die Schlagfestigkeit. [Uralski Nautschno-Issledowatelski 
In s titu t Tschernych Metallow (Trudy) 1938, 2. Sammelband, 
S. 3/23; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I I , Nr. 15, S. 2079.]

C h e m is c h e  P r ü f u n g .
A l l g e m e i n e s .  Biltz, Heinrich, und W ilhelm B iltz: A u s f ü h ­

ru n g  q u a n t i t a t i v e r  A n a ly se n . 3. Aufl. Mit 49 Fig. Leipzig: 
S. Hirzel 1940. (XVI, 414 S.) 8°. Geb. 19 JIM . — Vgl. S tah l
u. Eisen 58 (1938) S. 687. =  B  =

S p e k t r a l a n a l y s e .  Balz, Günther, und G ustav Reiniger: E in  
a u to m a t i s c h e s  Z e i t s c h a l tg e r ä t  f ü r  S p e k t r a l a u f n a h ­
m en.* Vollautomatisches elektrisches Z eitschaltgerät: B au­
prinzip, äußerer Aufbau und Zubehör. G erät für Netzanschluß 
ermöglicht den vollautomatischen Ablauf des gesamten F u n k ­
vorganges sowie die beliebig häufige W iederholung des eingestell­
ten  Zeitschaltprogramms. [Spectrochim. Acta 1 (1940) Nr. 4, 
S. 323/31.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
M o l y b d ä n .  Arrington, C. E ., and A. C. Rice: V o lu m e tr ie  

D e te r m in a t io n  of M o ly b d e n u m . P a r t  1—3. (Mit zahlr. 
Tab.) W ashington: D epartm ent of th e  In terio r, April 1939. 
(53 S.) 4°. (Report of Investigations. Progress R eports.
28. Analytical Studies.) —  Die Bestimmung des Molybdäns 
durch R eduktion im Jones-Reduktor, Auffangen der Lösung in 
einem Gemisch von Ferriam m onium sulfat und Phosphorsäure 
und T itration  m it K alium perm anganat, Kalium chrom at oder 
Zerisulfat. F ü r niedrige Molybdängehalte besonders die beiden 
letzten O xydationsm ittel empfohlen un ter Benutzung von 
diphenylsulfonsaurem Barium  und Phenylanthranilsäure als I n ­
dikatoren. W eiter wurde die Fällung des Molybdäns m it a-Ben- 
zoinmonoxim (Cupron) in Verbindung m it der oxydimetrischen 
T itra tion  untersucht. Es wird empfohlen, das Molybdän m it 
Benzoinoxim zu fällen und den organischen Niederschlag zu 
Trioxyd zu verglühen, in Ammoniak oder Schwefelsäure zu lösen 
und das Molybdän volumetrisch nach R eduktion im R eduktor 
zu bestimmen. 5  B  5

K linger, Paul: D ie  B e s t im m u n g  d e s  M o ly b d ä n s  im  
S ta h l.*  [Arch. E isenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 4, S. 157/77 
(Chem.-Aussch. 140); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 958.] 

A l u m i n i u m .  B lum enthal, H erbert: D ie  B e s t im m u n g  d es 
A lu m in iu m s  a ls  P h o s p h a t .  Es werden die Versuchsbedin­
gungen geschildert, un ter denen es gelingt, in schwefligsaurer 
Lösung das Aluminium q u an tita tiv  als Phosphat zu fällen und 
im Anschluß daran  als A1P04 zur W ägung zu bringen. [Metall
u. Erz 37 (1940) Nr. 16, S. 315/16.]

N o r m u n g  u n d  L ie f e r u n g s v o r s c h r i f t e n .
A l l g e m e i n e s .  Sm ith, Earle C.: U e b e rw a c h u n g  d e r  S t a h l ­

z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  d ie  m it  i h r  v e r b u n d e n e n  A u f ­
g a b en .*  Notwendigkeit der Beschränkung der Zahl der heute 
geforderten S tah larten ; es sollen in Amerika z. B. 5000 sein, 
von denen aber nur 12 eine größere Erzeugungsmenge als 1 % 
der Gesam tstahlerzeugung erreichten. Die chemische Zusam ­
m ensetzung als Grundlage für die Bestellung und die Normung 
der Stähle. Fehlergrenzen bei der analytischen E rm ittlung  der 
Begleit- und Legierungselemente. U ntersuchungen an” u n ­
legierten Stählen über die Schwankungen im Gehalt an K ohlen­
stoff, Silizium, Mangan, Phosphor und Schwefel durch Seigerung 
in Abhängigkeit von der Blockgröße und dem Schmelz verfahren. 
[Amer. Iron  Steel In s t., Vorabzug, Mai 1940, 24 S.]

B e t r i e b s w i r t s c h a f t .
A l l g e m e i n e s  u n d  G r u n d s ä t z l i c h e s .  W ir ts c h a f ts le n k u n g  

u n d  B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e .  Festschrift zum 60. Geburts­
tage von E rn st W alb. Gewidmet von Freunden und Schülern 
(Mit 1 Bildnis.) Leipzig: G. A. Gloeckner 1940. (VII, 266 S.) 
8°. Geb. 13,20 :MJl. — Ueber den In h a lt wird, soweit nötig, durch 
Einzelangaben in  den U nterabschnitten  der Abteilung „Betriebs­
w irtschaft“ dieser „Zeitschriften- und Bücherschau“ berichtet.

B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e  u n d  B e t r i e b s w i s s e n s c h a f t .  B e s t ™

Theodor: B e t r i e b s w i r t s c h a f t s l e h r e  u n d  W ir ts c h a f ts o rd ­
n u n g . [W irtschaftslenkung und Betriebswirtschaftslehre (Leip­
zig: G. A. Gloeckner 1940) S. 29/44.] 5  B  5

Kosiol, E rich : W e rd e g a n g  u n d  W esen  d e r B e tr ie b s ­
w i r t s c h a f t s l e h r e  u n d  ih r  V e r h ä l tn is  zu  d e n  N a c h b a r­
w is s e n s c h a f te n  u n d  z u r  W ir t s c h a f t s p r a x i s .  [B etr- 
W irtsch. 33 (1940) Nr. 9, S. 97/103.]

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 .  Euler, 
H ans: G r u n d la g e n  d e r  L e i s tu n g s e r m i t t lu n g  und  ihre 
A n w e n d u n g  in  E i s e n h ü t t e n w e r k e n  u n d  v e rw an d te n  
I n d u s t r ie z w e ig e n .*  [Arch. Eisenhüttenw . 14 (1940/41) Nr. 4,
S. 187/202 (Betriebsw.-Aussch. 175); vgl. Stahl u. Eisen 60 
(1940) S. 959.]

Z e i t s t u d i e n  i n  B e t r i e b  u n d  V e r w a l t u n g .  Kinne, Alfred: Die 
Z e i t s t u d ie ,  e in  M i t te l  z u r  P r ü f u n g  d e r  W ir t s c h a f t l ic h ­
k e i t  v o n  B u c h u n g s v e r f a h r e n .  (Mit 12 Zahlentaf. u. 15 Abb.) 
Leipzig (O 5, W urzner S traße 12) 1939: Buchdruckerei Joh. 
Moltzen. (88 S.) 8°. —  Leipzig (Handels-Hochschule), Wirt- 
schaftswiss. Diss. ¡ B i

Kupke, E rich : D a s  L e i s tu n g s g r a d s c h ä tz e n .  Syste­
m atischer Ueberblick über die bisherigen Bestrebungen der Be­
stim m ung des Leistungsgrades menschlichen Arbeitens. Vorzüge 
und Mängel der einzelnen Verfahren. [Industr. Psychotechn. 17
(1940) Nr. 6/7, S. 121/30.]

A l l g e m e i n e  B u c h h a l t u n g  u n d  B i l a n z r e c h n u n g .  D ie a llg e ­
m e in e  E in f ü h r u n g  e in e s  K o n te n p la n e s  u n d e in e s  G rund- 
p la n e s  f ü r  d ie  B e t r i e b s a b r e c h n u n g  (K o s te n p la n ) . Eine 
Uebersicht über die Entw icklung und den Stand des betrieb­
lichen Rechnungswesens. Zweigwirtschaftliche Buchführungs­
richtlinien und K ontenrahm en. Betriebsabrechnung und Kosten­
rechnung. [P rak t. B etr.-W irt 20 (1940) Nr. 9, S. 399/405; 
Nr. 10, S. 454/73.]

Kopf, Ch.: D e r  f u n k t io n a l e  K o n te n p la n .  Gesichts­
punkte, die es ermöglichen sollen, aus der Bilanz und der Gewinn- 
und  Verlustrechnung unm ittelbar wichtige betriebswirtschaft­
liche Beziehungen zu erkennen. Hierbei werden die Konten nicht 
nach A rten, sondern nach ihrer betriebswirtschaftlichen Funktion 

'  gegliedert. [B etr.-W irtsch. 33 (1940) Nr. 9, S. 103/06.]
K o s t e n w e s e n .  Rum mel, K u rt: „L S Ö  N r. 50.“ Die rech­

nerische E rm ittlung  des „Gewinnzuschlages auf die Kosten aus 
den vom B eschäftigungsgrad unabhängigen fixen und den dem 
Beschäftigungsgrad proportionalen Anteilen des allgemeinen 
Unternehmungswagnisses. Grundsätzliche Schwierigkeiten. Die 
Grundgleichungen. Gewinngleichung nach LSÖ Nr. 50. Um­
satzgleichung. Beziehung zwischen K osten und Umsatz, kalku­
latorischen Zinsen und  Um satz, W agnis und Umsatz, Körper­
schaftsteuer und U m satz. Die Endgleichung. Beziehung der 
Um schlagshäufigkeit auf die K osten. Anwendung außerhalb 
der LSÖ. [W irtschaftslenkung und Betriebswirtschaftslehre 
(Leipzig: G. A. Gloeckner 1940) S. 65/84.] !  B  !

K alveram : Z u m  k a lk u l a to r i s c h e n  G ew in n  nach  LSÖ. 
[P rak t. B etr.-W irt 20 (1940) Nr. 10, S. 447/54.]

R e n t a b l 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 .  Kronen­
berger, Ph ilipp : N e u e  M e th o d e n  d e s  B e tr ie b sv e rg le ic h s , 
dargestellt an einem Beispiel aus der deutschen Textilindustrie. 
Darstellung der angew andten Untersuchungsverfahren. Die Me­
thodik  des Punktzahlenvergleichs. Die Bewertung des Faktors 
„M ensch“ . Das angew andte gewogene M ittel. Das Ergebnis. 
Praktische Folgerungen. [W irtschaftslenkung und Betriebswirt­
schaftslehre (Leipzig: G. A. Gloeckner 1940) S. 193/206.]

=  B  =

Mellerowicz, K onrad : Z u r  F r a g e  d e r  P re isb ild u n g  in 
d e r  g e le n k te n  W ir t s c h a f t .  Die M arktform  als Grundlage der 
Preisbildung. Geschichtliches zum  gerechten Preis. Kernpunkte 
der neuen Preisgesetzgebung. Grundsätzliches zur Preisbildung. 
K osten oder Aufwand ? Wie ist der Beschäftigungsgrad zu be­
rücksichtigen ? W elcher B etrieb ist m it seinen Kosten maß­
gebend ? Zur Preisbildung im Handel. Grundsätze der Preis­
bildung. [W irtschaftslenkung und Betriebswirtschaftslehre
(Leipzig: G. A. Gloeckner 1940) S. 45/64.] 5  B 5

Zangen,Wilhelm: Die v o lle s w ir ts c h a f t l ic h e B e d e u tu n g
d e r  A b s c h r e ib u n g s f r a g e .  [S tah l u. Eisen 60 (1940) Nr. 40,
S. 893/94.]
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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 .  Lohm ann, M artin: Z u r 
W e i te r e n tw ic k lu n g  d e r  b e t r i e b s w i r t s c h a f t l i c h e n  S t a ­
t is t ik .  Die güterm äßige P roduktionssta tistik  (Versorgung des 
Marktes m it G ütern). S ta tis tik  der Einkom m ensbildung aus der 
Produktion. [W irtschaftslenkung und  B etriebswirtschaftslehre 
(Leipzig: G. A. Gloeckner 1940) S. 85/102.] S B “

V o l k s w i r t s c h a f t .
E i s e n i n d u s t r i e .  D ie  B e rg w e rk s -  u n d  E is e n i n d u s t r i e  

S p a n ien s  im  W ie d e r a u f b a u .  [S tah l u. Eisen 60 (1940) 
Nr. 44, S. 994/95.]

U n g a rn s  B e r g b a u  u n d  E is e n in d u s t r i e .*  [S tah l u. 
Eisen 60 (1940) Nr. 42, S. 939/40; Berichtigung: Nr. 46, S. 1043.] 

Loerzweiler, H .: D ie  G e b i e t s a b t r e t u n g e n  R u m ä n ie n s  
u n d  ih r e  B e d e u tu n g  f ü r  d ie  m e t a l l w i r t s c h a f t l i c h e  
S i tu a t io n  R u m ä n ie n s .  B eträchtliche E inbuße an  W irt­
schafts- und E x p o rtk ra ft. Das E rzrevier von B aia Mare (Nagy- 
banya) abgetreten. Geringfügige Verluste bei Eisenerzen und 
Roheisen. F ast die gesam te Bleigewinnung verloren. Von der

verarbeitenden Eisen- und M etallindustrie nu r etwa 5 bis 10 %  
verloren. Um fangreiche Friedensaufgaben. [M etallwirtsch. 19 
1940) Nr. 40, S. 906/07.]

S o z ia le s .
A r b e i t e r f i i r s o r g e .  B is m a r c k  u n d  d ie  A l te r s v e r s o r g u n g .  

[S tah l u . Eisen 60 (1940) N r. 41, S. 918/19.]
U n f ä l l e ,  U n f a l l v e r h ü t u n g .  F ich tl: D ie  v e r k a n n t e n  G e ­

f a h r e n  z y a n i d h a l t ig e r  S a lz b ä d e r .*  B ericht über den tö d ­
lichen Ausgang eines Unfalles durch Blausäurevergiftung. D er 
H ärter h a tte  Spritzer des flüssigen Härtesalzes beim Einbringen 
feuchten oder nicht genügend vorgewärm ten H ärtegutes in  das 
Salzbad erhalten. [Reiehsarb.-Bl. 20 (1940) Nr. 26, S. I I I  257/58.] 

Schwantke, K a rl: D ie  G e s t a l t u n g  v o n  K r a n t e i l e n  a u f  
G ru n d  v o n  U n f a l le r f a h r u n g e n .*  [S tah l u. E isen 60 (1940) 
N r. 42, S. 930/34 (Masch.-Aussch. 84).]

G e w e r b e k r a n k h e i t e n .  Stein, K a rl: A n g e b l ic h e  S t a u b ­
lu n g e n e r k r a n k u n g e n  b e i E le k t r o s c h w e iß e r n .  [S tah l u . 
Eisen 60 (1940) Nr. 40, S. 890.]

Wirtschaftliche Rundschau.
V o m  b e l g i s c h e n  K o h l e n -  u n d  E i s e n m a r k t .

Der K o h le n m a r k t  ist recht rege. In  säm tlichen Gruben­
bezirken wird seit dem 1.Oktober 6 Tage in der W oche gearbeitet. 
Die Förderung von H ausbrandkohle nahm  beträchtlich  zu; das 
gleiche gilt fü r den K ohlenversand auf dem Wasserwege. Der 
belgische K ohlenverband is t beau ftrag t worden, die K ohlen­
verteilung für die öffentlichen Stellen durchzuführen. Auf die 
Förderung an Industriekohle wird sich das allm ähliche Ingang­
kommen der Hochöfen günstig auswirken. Die W iederaufnahm e 
der Koksgewinnung d ü rfte  eine ausreichende Belieferung der 
Kundschaft ermöglichen. Insgesam t belief sich die K ohlen­
förderung Belgiens im  Oktober auf m indestens 90 %  der N orm al­
förderung; das V erhältnis betrug  für die Zechen Mittelbelgiens 
95 % und für die der Borinage 102 % . Im  B ezirk von L üttich  
wird sich die Förderung durch die N eueinrichtung einer großen 
Grube beträchtlich steigern. D er belgische K ohlenbergbau 
leidet vorläufig noch u n te r den unzureichenden Versandmöglich­
keiten. Die Lieferfristen sind lang. Neue Verfügungen, die die 
Förderung, die Verteilung und  den V erbrauch von Brennstoffen 
regeln, sind getroffen w orden; nam entlich gelten sie auch der 
Vereinfachung der Sorteneinteilung. Die vor dem  10. Mai 
gültigen Verkaufspreise fü r Industrie- und  H ausbrandkohlen 
bleiben auch w eiterhin in  K ra ft.

Die W iederbelebung der belgischen E i s e n i n d u s t r i e  setzte 
sich zu Beginn des Oktobers fo rt. Vorläufig is t eine Erzeugung 
von 100 000 t  m onatlich in  Aussicht genommen. Die F rage der 
Koks- und Kohlenversorgung s tan d  w eiterhin an  erster Stelle. 
Verschiedene U nternehm ungen h a tten  noch Schwierigkeiten, 
sich mit Brennstoffen einzudecken. Der gegenwärtige Be­
schäftigungsstand der H üttenw erke e rübrig te  die E infuhr an 
ausländischem Koks, da  die heimische Gewinnung für den B e­
darf der belgischen W erke ausreichte. Die Verm ehrung der 
Verkehrsmittel ist eine noch zu lösende Frage; das gleiche gilt 
für die Versorgung m it Eisenerzen, die inzwischen allerdings 
eine einigermaßen befriedigende Lösung gefunden h a t. W ichtig 
für die belgische E isenindustrie  is t auch die geplante E rrichtung 
einer neuen kontinuierlichen W alzenstraße fü r M ittelbleche; 
ihre Aufstellung is t den belgischen W erken jedoch nur nach einer 
Verständigung un tereinander möglich, da  das aufzuwendende 
Kapital recht beträchtlich  is t und die Leistungsfähigkeit dieser 
Straße die jährliche belgische Erzeugung, die ungefähr 400 000 t 
beträgt, weit übertrifft.

Die heimische N achfrage bildete den H au p trü ck h a lt für 
die Beschäftigung der W erke. Zahlreiche A ufträge betrafen  die 
Wiederherstellung von Brücken und  K unstbau ten . Träger und 
Betonstahl waren gleichfalls s ta rk  gefragt. Die Aufgaben des 
neuen belgischen Stahlw erks-V erbandes (Sybelac) sind die 
folgenden:

a) E inkauf von Eisenerz, Roheisen u nd  Schrott.
b) Verteilung der eingekauften Mengen und  d er etwa v o r­

handenen Lagerbestände.
c) Verkauf der gesam ten H erstellung im In - und  Auslande 

und Verteilung der eingehenden A ufträge u n te r die M itglieds­
werke.

d) Aufstellung von R ichtlinien für den In landsverkauf von 
Gießereiroheisen, W alzzeug, guß- und  schm iedeeisernen Röhren.

e) Ueberwachung und  V erteilung des aus dem Großherzog­
tum Luxemburg stam m enden Roheisens und  W alzzeuges im 
Inlande, einschließlich Preisbildung und Festsetzung von 
Höchstmengen.

Im  Laufe des Oktobers besserte sich die Lage auf dem 
E isenm arkt weiterhin, blieb aber immer noch wesentlich un ter 
dem S tande vor dem  10. Mai 1940. Die N eueinrichtung der 
W erke ist fast beendet; m an bem üht sich je tz t, die Erzeugung 
in  E inklang m it der Nachfrage aus dem In - und Auslande zu 
bringen. Das Herstellungsprogram m  verbreiterte  sich und  neue 
Betriebsabteilungen nahm en die Tätigkeit wieder auf. Die 
Nachfrage nach Feinblechen w ar beträchtlich und m ehrere 
Feinblechwalzwerke kam en wieder in Betrieb. E rzeugt werden 
gegenwärtig jedoch vorwiegend Halbzeug, M ittel- und Grob­
bleche sowie Röhren verschiedener A rt. Die Nachfrage stam m t 
in der H auptsache von Sonderbetrieben für die Herstellung von 
rollendem  Eisenbahnzeug und  von Unternehm ungen, die m it 
der H erstellung der zerstörten  K unstbau ten  beschäftigt sind. 
Dem In landsm ark t stehen zur Zeit etwa 35 000 t  m onatlich oder 
rd . 70 %  der früheren Mengen zur Verfügung.

Im  In lande gelten folgende P r e i s e  f ü r  F e r t ig e r z e u g ­
n is s e :

In Fr je t In F r je t
Handelsstabstahl und Beton- Mittelbleche, Grobbleche und

s t a h l .................................. . . 1375 Breitflachstahl . . . . . 1610
W in k e l.................................. Feinbleche ron 2 bis 2,99 mm 1900
Warmgewalzter Bandstahl . . 1675 Thomasbleche
Träger N P .......................... . . 1375 0,5 m m ..................... . . 2470
Träger, a n d e r e ................. . . 1320 0,7 m m ..................... . . 2290
Breitflanschträger . . . . . . 1)1525 0.9 m m ................. . . 2215

2)1575 1,0 m m ..................... . . 2136
Gezogener Bundstahl . . . . 2100 1.25 m m ..................... . . 2054,50
Gezogener Yierkantstahl . . . 2400 1,5 m m ..................... . . 2016,50
Gezogener Sechskantstahl . . 2800 2,0 mm . . 1962,50

. . 1600
ł ) Für Konstruktionswerkstätten . . 2100

und Laserhändler. . . 2900
*) Für die anderen Abnehmer.

Die neuen behördlichen S c h r o t tp r e i s e  frei W erk wurden 
wie folgt festgesetzt: M asehinengußbruch 1. W ahl 580 F r,
2. W ahl 550 F r, Straßenbahnschienen (60 cm) 600 F r, E isen­
bahnschienen (60 cm) 650 F r, Eisenbahnwagenfedem  (60 cm) 
680 F r, K raftw agenfedem  (60 cm) 600 Fr, Brandguß 600 F r, 
schwerer Eisen- und S tah lschro tt für den Siemens-Martin-Ofen 
von m indestens 8 mm Dicke 450 F r.

In  den ersten ach t M onaten 1940 betrug  die belgische R o h ­
e is e n e r z e u g u n g  1 350 930 t  gegen 2 010 870 t  in  der gleichen 
Zeit des Vorjahres; an  R o h s t a h l  wurden erzeugt 1 359 580 t  
gegen 1 967 390 t  im  Vorjahre, an  S ta h lg u ß  40 360 t  gegen 
50 180 t ,  an  F e r t ig e r z e u g n i s s e n  941 800 t  gegen 1 431 340 t .  

* **
Im  Oktober 1940 wurden noch folgende für die E isen 

schaffende Industrie  w ic h tig e n  S y n d ik a te  g e g rü n d e t .
1. Das S y n d ic a t  B e lg e  d e s  S c o r ie s  T h o m a s =  S y b e sc o  

(belgisches Thom asm ehl-Syndikat) m it dem Sitz in  Brüssel. Be­
teilig t an  der Gründung sind die elf belgischen H ütten- und S tahl­
w erke: Aciéries e t Minières de la  Sambre, Angleur-Athus, Usines 
Gustave Boël, Forges de Clabecq, H auts-Foum eaux, Forges e t 
Aciéries de Thy-le-Chateau etM arcinelle, Société M étallurgique de 
Sam bre e t Moselle, Ougrée-M arihaye, Usines M étallurgiques du 
H ainau t, Jo h n  Cockerill, M étallurgique d ’Espérance-Longdoz 
und  Usines de la Providence. Gegenstand des Syndikats ist die 
W ahrung der Belange aller M itglieder auf dem Gebiete der 
Thom asschlackenindustrie und der Absatz von Thomasm ehl 
sowohl im In- als auch im Ausland. Das Gesellschaftskapital 
ist unbegrenzt, seine M indesthöhe w ird auf 1 518 000 bFr, ein­
geteilt in  Anteile zu je 1000 bF r, festgesetzt.
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2. Die gleichzeitig mit der Sybesco gegründete S o c ié té  
B e lg e  d ’E x p o r t a t i o n  de  S c o r ie s  T h o m a s  (S o b ex sco ) 
wird m it entsprechender Zweckbestimmung für ihre Mitglieder 
auf dem Gebiete des Ausfuhrgeschäfts in Thomasschlacken tätig  
sein. Das K apita l der Sobexsco ist ebenfalls unbegrenzt; seine 
Mindesthöhe ist auf 2 Mill. bFr festgesetzt worden, wobei der 
Nennwert der Anteile gleichfalls je 1000 bF r beträgt.

A uflösung des Com ité des Forges de Fran ce.
Am 12. Novemoar 1940 ha t die französische Regierung in 
Vichy die Auflösung säm tlicher Arbeitgeberverbände und 
Gewerkschaften verfügt. D am it hört auch das im Jah re  1864 
gegründete C o m ité  d e s F o rg e s  de  F r a n c e  auf zu bestehen. 
Dieser Verband der französischen Eisen schaffenden Industrie 
v ertra t zwar in erster Reihe Arbeitgeberbelange, doch h a tte  er 
daneben noch eine Reihe wertvoller anderer Aufgaben zu erfüllen, 
die nunmehr bis zur endgültigen Neuregelung der beruflichen 
Organisation von besonderen Ausschüssen, dem „ C o m ité  
d ’O r g a n is a t io n  de  la  S id é r u r g ie “ und dem „ C o m ité  
d ’O r g a n is a t io n  d u  C o m m erce  d es P r o d u i t s  s i d é r u r ­
g iq u e s “ übernommen werden. Der erstgenannte Ausschuß 
erfaßt die industrielle und kaufmännische Tätigkeit der E isen­
industrie (Hochofen- und Stahlwerke sowie Walzwerke), soweit 
diese größere Mengen verarbeiten. Die Angliederung von U nter­
nehmen, die Grenzfälle darstellen oder deren Tätigkeit über den 
beschriebenen Kreis hinausgeht, wird von dem M inister für 
industrielle Tätigkeit jeweils bestim m t. Der Organisations­
ausschuß für die Eisenindustrie setzt sich aus einem Vorsitzer 
und drei Mitgliedern zusammen. Das Comité d ’Organisation du 
Commerce des Produits sidérurgiques seinerseits erfaßt die 
kaufmännische Tätigkeit, soweit sie den Verkauf von Eisen-

erzeugnissen durch besondere Lagerhändler betreffen. Grenz­
fälle werden auch hier durch den Minister für industrielle Er­
zeugung entschieden.

Zusammen m it dem Comité des Forges de France ist auch 
der Verband der K ohlenindustrie, das C o m ité  c e n tra l  des 
H o u i l lè r e s  de  F r a n c e ,  der Auflösung.verfallen.

G rün dung eines spanischen M etall-Syndikats. —
In M adrid wurde ein M etall-Syndikat (Sindicato Nacional del 
Metal) gegründet. Das Syndikat um faßt die gesamte Metall- 
und E isenindustrie. Die am 31. Oktober 1939 gebildete Fach­
gruppe M etalle1) wird von dem neuen Syndikat übernommen, 
das in seinem Arbeitsbereich für alle wirtschaftlichen und 
sozialen Fragen zuständig und verantwortlich ist. Die neue 
G ründung läß t deutlich erkennen, daß die spanische Regierung 
den Weg des syndikalistischen Aufbaues zielbewußt weitergeht. 
Mit der Eisen- und M etallindustrie — und das gilt namentlich 
für die Eisen schaffende Industrie  der Provinz Biskaya — kommt 
ein W irtschaftszweig un ter den Einfluß des falangistischen 
Gedankengutes, der bisher besonders s ta rk  international ge­
bunden war. Der neue Industrie- und Handelsminister, Demetrio 
Carceller-Segura, nannte  in seiner Ansprache als Aufgaben 
des Syndikats, auf dem Gebiete der Erziehung, der Wirtschaft 
und N ationalisierung der Arbeitermassen tä tig  zu sein und dafür 
zu sorgen, daß die allgemeinen Belange des Landes über die 
Sonderbelange der verschiedenen W irtschaftsgruppen gestellt 
würden. Für die Eisen- und M etallindustrie forderte er Leistungs­
steigerungen, zum al da diese Gruppe für die Landesverteidigung 
von besonderer W ichtigkeit sei.
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Vereins-Nachrichten.
V e r e in  D e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Änderungen in der M itgliederliste.
Becker, Ernst, Dipl.-Ing., Betriebsleiter des Preß- n. H am m er­

werkes der K arlshütte , Diedenhofen (Lothringen), Metzer 
Straße 46; W ohnung: Kasino. 36 023

Blauei, M ax, Dr. phil., Dipl.-Ing., Betriebschef, Hoesch A.-G., 
D ortm und; W ohnung: H einz-Habenicht-Str. 1. 28 017

Folkhard, Erich, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Alpine Montan A.-G. 
„Herm ann Göring“ , Leoben-Donawitz; W ohnung: Leoben 
(Steiermark), Kersehbaumer Straße 3. 39 402

Friemann, Ewald, D r.-Ing., Stahlwerkschef, R uhrstah l A.-G., H en­
richshütte , H attingen (R uhr); W ohnung: H ü ttenstr. 40. 28 048 

Holweg, Erwin, Dr.-Ing., D irektor, Berg- u. H üttenw erks-G e­
sellschaft Karwin-Trzynietz A.-G., Hauptverw altung, Teschen 
(Oberschles.). 29 079

Krebs, Ernst, D r.-Ing., Fried. K rupp A.-G. Friedrich-Alfred- 
H ütte, Rheinhausen; W ohnung: Bliersheimer Str. 86. 35 292 

Libotte, Charles, Generaldirektor, Rodinger Hochofen- u. S tahl­
werks-Gesellschaft, Rödingen (Luxemburg); W ohnung: Brüssel 
(Belgien), Avenue Moliere 501. 13 064

Lwowski, Hermann, D r.-Ing. E. h., Bergwerksdirektor i. R ., 
Bad Pyrm ont, H um boldtstr. 1 2 ,1. 1 1  095

Münsterberg, Karl, Dipl.-Ing., Essen-Borbeck, D achstr. 34. 39 449 
Plankensteiner, Siegfried, Dr. m ont., Ing., Stahlwerke B raun­

schweig G. m. b. H., W erk Stalowa Wola, Stalowa Wola I I  
über K rakau (Generalgouvernement). 30 116

Schombardl, Walter, Dipl.-Ing., R uhrstahl A.-G., W itten ; W oh­
nung: Kurze S tr. 3. 35 482

Schöneweg, Julius, Dipl.-Ing., Betriebschef i. R ., Düsseldorf 1, 
Grafenberger Allee 231. 08 087

Zwintzscher, Friedrich, Dipl.-Ing., B etriebsassistent im S tah l­
werk der R uhrstahl A.-G., Annener Gußstahlwerk, W itten- 
Annen; W ohnung: Horst-W essel-Str. 180. 37 505

G e s to r b e n :
Barr, Hjalmar, Oberingenieur, H allstaham m ar. j- 28. 2. 1940.

10 009
Boniver, Ferdinand, Fabrikbesitzer, M ettm ann. * 25. 1. 1865, 

20. 11. 1940. 05 007
Heer, Eduard, Ziviingenieur, D ortm und. * 12. 12. 1878, f  19. 11.

1940. n  063
Lichte, Wilhelm, D irektor, Köln-Marienburg. * 17. 1. 1885, 

f  31. 10. 1940. 37 268

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

Daniek, Andreas, D ipl.-Ing., Betriebsingenieur, Berg- u. Hütten­
werksgesellschaft K arw in-Trzynietz A.-G., Trzynietz (Ober­
schles.); W ohnung: H erm ann-G öring-Str. 265. 40 377

Meier, Wilhelm, Ingenieur, Felten  & Guilleaume, Carlswerk Eisen
u. S tah l A.-G., Köln-Mülheim; W ohnung: Genovevastr. 74.

B. A u ß e r o r d e n t l ic h e  M itg lie d e r :
Voß, Heinrich, S tudierender des Eisenhüttenwesens, Bochum. 

V olm estr. 27. 40 379

E i s e n h ü t t e  S ü d w e s t ,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute.

M ittwoch, den 4. Dezember 1940, 15.30 Uhr, findet im 
Hotel Rheinischer Hof, Saarbrücken, Adolf-Hitler-Straße, eine 

S i t z u n g  d e s  F a c h a u s s c h u s s e s  „ H o c h o f e n “

s ta t t  m it folgender
T a g e s o r d n u n g :

1. S ta n d  d e r  E n e r g i e w i r t s c h a f t  b e i d en  lo th r in g i­
sc h e n  E is e n h ü t t e n w e r k e n .  B erichterstatter: Dr.-Ing. 
G. P r i e u r ,  Saarbrücken.

2. D ie  L u f ts c h u tz m a ß n a h m e n  a u f  dem  N eu n k irch e r 
E is e n w e rk . B erich tersta tte r: Dipl.-Ing. J . L egde , Neun­
kirchen.

3. Verschiedenes.

E i s e n h ü t t e  O b e r s c h le s i e n ,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute.

Freitag, den 6. Dezember 1940, 16 Uhr, findet im Bücherei­
saal des Kasinos der D onnersm arckhütte, Hindenburg (O.-S.), 
eine

G e m e i n s c h a f t s s i t z u n g  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e  

„ S t a h l w e r k  u .  W e r k s t o f f “  s o w i e  „ W a l z w e r k  u .  W e i t e r v e r a r b e i t u n g “

s ta tt  m it folgender T a g e s o r d n u n g :
1. N e u e r u n g e n  im  B a u  v o n  T ie f  Öfen. Berichterstatter: 

D r.-Ing. W. E. K r e b s ,  Gleiwitz.
2. A u s s p r a c h e  ü b e r  T ie f  o f e n f r a g e n .
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