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1. Teil von Richard Risser in Duisburg-Hamborn.
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(Neuartige Einsatzverwiegung im Thomasstahhverk.

Tagliche Meldung der Betriebskennzahlen. Betriebsstillstande und -Stérungen.

Verbesserung des Schienenausbringens durch Neukalibrierung.

Steigerung der Kopfleistung durch Ver-

minderung der verfahrenen Stunden; drei Beispiele.)

‘e folgenden Beispiele sollen eine gedrangte Uebersicht
lber einige Arbeiten der Betriebswirtsehaftsstelle der

Beginn des Blasevorganges. Da es dann zu spéat war, um die
Menge der Zuschldage dem Roheisengewicht entsprechend zu

August-Thyssen-Hitte, A.-G., auf dem Gebiete der Lebemessen, waren Zusammensetzung und Temperatur der

stungssteigerung, Gilteverbesserung und Planung
sowie der Ueberwachung vermitteln; sie erheben jedoch
keinen Anspruch auf erschopfende Darstellung der Aufgaben
und Ergebnisse der Betriebswirtschaft. Bei den gewéhlten
Beispielen handelt es sich um Aufgaben, die die Art der
anfallenden Arbeiten kennzeichnen und Uber das Wesen
der behandelten Arbeitsgebiete ausreichend Auskunft
geben sollen. Wenn auch die Erfolge nicht immer durch
Zahlen belegt werden konnen, zumal dort, wo erst durch
den Einsatz der Betriebswirtschaftsstelle einwandfreie
Unterlagen geschaffen wurden, so ist es doch eine nicht
wegzuleugnende Tatsache, dal mit der genauen Ueber-
wachung, der planméaRigen Durchleuchtung und dem klaren
und sparsamen Wirtschaften in erheblichem Malke der
Arbeits- und Stoffaufwand verringert, die Gite verbessert
und die Leistung gehoben werden konnten.

Die erzielten Leistungssteigerungen sind keine Steige-
rungen der Leistungsfahigkeit, sondern erhéhte Kopf- und
Stundenleistungen, da der bis jetzt erreichte Beschéftigungs-
grad noch nicht die volle Leistungsfahigkeit der gesamten
Anlagen beanspruchte.

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

Neuartige Einsatzverwiegung im Thomasstahlwerk

Eine nicht alltdgliche MalRnahme zur Steigerung von
Leistung und Giute bildete die Umstellung des Wiegever-
fahrens fiir den Roheiseneinsatz in einem Thomasstahlwerk.
Das Gewicht des mit Normalspurpfannenwagen vom Mischer
zum Thomasstahlwerk gebrachten Roheisens, dessen ein-
geleerte Menge von dem Schétzungsvermdgen des Mischer-
kippers abhéngig war, wurde friher durch Bruttowdgung
vor dem Entleeren in den Konverter und anschliefende
Tarawagung ermittelt. Das genaue eingeleerte Gewicht
gelangte also erst zur Kenntnis des Blasemeisters nach dem

b Vorgetragen in der 160. Sitzung des Ausschusses fir
Betriebswirtschaft am 6. November 1940 in Dusseldorf. — Sonder-

abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Ddsseldorf,
PostschlieBfach 664, zu beziehen.

Schmelze mehr oder weniger groRen Schwankungen unter-
worfen. Ferner ergaben sich beim Abgielen der Schmelzen
oft zu kleine letzte Blocke oder Ueberschiisse, die zu un-
brauchbaren Stummeln vergossen werden mufiten.

Diese Uebelstande wurden dadurch beseitigt, dal 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 einfiillen.
Der Blasemeister beriicksichtigt bei seinen Bestellungen den
Zustand seiner Konverter, die vorgesehene Stahlgiite, die
jeweils zur Kihlung erforderlichen Schrottmengen, die auf
Grund der vorgesehenen Blockabmessungen zweckméRigen
GieRBgewichte usw.

Gleichzeitig mit diesem neuartigen Auswiegen des Roh-
eisens lief die Einfuhrung der Kalkverwiegung — alle Kalk-
kiubel wurden auf den gleichen Inhalt abgestimmt — und
die genaue Bemessung der Kihlschrottmengen. Die sichere
Kenntnis des eingeleerten Roheisengewichtes sowie der
Menge der notwendigen Zuschlage ermdglichen dem Blase-
meister, das dem jeweiligen Konverteralter entsprechende
Fassungsvermdgen auszunutzen, bestellte Guten mit grofter
Sicherheit herzustellen und eine bis dahin nicht bekannte
GleichméaRigkeit des Erzeugnisses einzuhalten. Hierbei
werden ebenso unndtige Rohstahlverluste, wie Stummel
u. a., vermieden, wie Uberhaupt das Ausbringen beachtlich
gesteigert.

Was bei den Thomasstahlwerken durch die geénderte
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 glteverbessernd gewirkt: Die laufende, vollig in der
Hand der Betriebswirtschaftsstelle liegende Ueberwachung
der GieBtemperatur, die Beobachtung des GieBverlaufes
und der Befund lber das Aussehen jedes einzelnen Blockes
(rissig, schalig); hierdurch konnten schon an dieser Stelle
nicht stdrungsfrei abgegossene Schmelzen anderen als den
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zuerst vorgesehenen Verwendungszwecken zugefihrt wer-
den. So wirden in allen Stahlwerken neutrale Beobachter
(Stoffwarter) eingesetzt, die den Schmelzverlauf vom Ein-
setzen bis zum AbgieRen aufnehmen und auf besondere
Schmelzkarten zahlenmé&Rig oder schaubildlich oder beides
zusammen (bertragen. Der Stahlwerksleiter hat dadurch
die Mdglichkeit, Schmelzen, die wahrend seiner Abwesenheit
erzeugt wurden, auf ihr Verhalten wéhrend der Ofenreise
und des Abgielens hin genau zu beurteilen.

BO Beispiel: SfehzeitKokille  00min 3

[ I imFreien .9min | [
\ ergibt: Durchweichungszeit 65minbei5-I-B/6cke
s \1 ” 80min » S-I-Btécke

700 bei5-I-B/6cke

80 100 780 m
Durchweichungszeitin min

Bild 1. Ermittlung der Mindest-Durchweichungszeit.

beiB-I-Btocke

Ein weiterer Weg zur Leistungssteigerung und Gite-
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 fiir jeden Block eindeutig
festgelegt sind. Dadurch kommen stets
gleich gut durchgewarmte Blocke zur Block-
walze, und es wird Ausschufl durch ver-
brannte Blocke unterbunden.

AuBerdem liefern die laufende Ueber-
wachung der Zahl der Walzstiche, die stan-
dige Aufschreibung der mit Ardometern
gemessenen Walztemperaturen, die Erfas-
sung des geschnittenen Kopf-, FuRschrotts
und der erforderlichen oder vorgeschriebe-
nen Abschnitte je Block, sowie die AufSchrei-
bungen tber jeden mitfortschreitender Wei-
terverarbeitung zuséatzlichen Entfall und
das weitere Verhalten des Stahles, fur den
einzelnen Block jeder Schmelze wichtige
und eindeutige Belege. Diese Belege, die liickenlos zur
Verfligung stehen, gestatten Auswertungen nach allen
maoglichen Gesichtspunkten. Sie sind maRgebende Unter-
lagen fir die metallurgische Abteilung bei der Bearbeitung
von Beanstandungen und fiir deren weitere Untersuchungen
richtungweisend.

Verbesserung des Schienenausbringens durch neue K alibrierung

Eine der ersten Aufgaben war, einen Malstab fur die
Beurteilung der Gilte 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 mdglich,
den Werkstoff rasch und sicher bis ins Fertigerzeugnis
verfolgen zu kénnen. Diesem ldealzustand der Gutetber-
wachung konnte bei den anderen Walzwerkserzeugnissen
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nur in den seltensten Fallen entsprochen werden, denn
bei Walzung von Halbzeug, Formstahl, Breitflanschtragern,
Stabstahl oder anderem Oberbaustahl mufR3te in fast allen
Féllen 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 mengenméRig nicht stark genug vertreten, oder
gleiche Endquerschnitte fielen zu unregelméaBig, oder die
geschnittenen Langen wechselten auf Grund der vorhegen-
den Bestellungen zu sehr, oder es fehlte die scharfe Ab-
nahme, oder die Abnahmebedingungen wurden zu hé&ufig
geéndert, oder der Werkstoff konnte nicht in einem durch-
gewalzt werden, wurde kalt und mufite Gber Lager gehen,
und vieles andere.

Alle diese Méngel fielen bei dem Erzeugnis ,,Schienen*
fort. Schienen werden warm durchgewalzt, fallen in groRen
Mengen, gleichen Léngen und Querschnitten an, der Werk-
stoff wird bei der Auswalzung stark beansprucht, die Ab-
nahmebedingungen &ndern 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 konnen, wurden die bekannten Fehler-
arten festgelegt und geschlisselt. Um gleichzeitig ein Bild
Uber 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, daB sich rund ein
Drittel aller Fehler regelméRig an der Schienenunterseite,
die noch nicht ein Funftel der Gesamtoberflache darstellt,
zeigten. Diese Auswertungen der Betriebswirtschaftsstelle
und die Feststellungen der Prifungsanstalt gaben so die
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Beieinem TeilderSchienensind mehrere Fehlerarten
vertreten, daher Zahlennichtaddierbar.

Bild 2. Fehlerverteilung Gber 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-
ausschuB 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 Beriicksichtigung 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 Ende einer Schiene, daf
das fehlerhafte Endstick ,abgebrochen® und das verbleibende
Stick als kiirzere Schiene (Unterlange) 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 betrachtliche
Mindemng des Ausschusses gegentiber den Schienen alter
Kalibrierung um 54,40 % erreicht. Noch héher zu bewerten
als die Minderung des Ausschusses, aber zahlenméaRig nicht
so eindeutig nachweisbar ist die wesentlich héhere Bruch-
sicherheit der nach der neuen Kalibrierung hergestellten
Schienen.

Tagliche M eldung der Betriebskennzahlen an die W erksleitung

Nicht so in die Augen springend, aber eine der erfolg-
reichsten unter den leistungssteigernden MafRnahmen der
Betriebswirtschaftsstelle war die tagliche (und Uber den
Monat und das Jahr schaubildlich dargestellte) Meldung
nachstehender statistischer Zahlen an die Werksleitung:
Erzeugung, Versand, Bestdnde, 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 Uber den Betriebsablauf unterrichtet zu sein,

2. um Entscheidungen treffen zu kénnen fir die bevor-
stehende Betriebszeit,

3. um bei unvorhergesehenen Ereignissen schnell und richtig
handeln zu konnen.

Die Meldung der statistischen Zahlen muf3 daher schnell,
genau, umfassend, Ubersichtlich und leichtversténdlich sein.

Die ersten drei Bedingungen werden dadurch erfullt,
daR die Erfassung und Verarbeitung der wichtigsten Zahlen
bei der Betriebswirtschaftsstelle liegt. Da der Ablauf dieser
Arbeiten organisch aufgebaut ist und gewissermal3en zwangs-
laufig vor sich geht, liegen morgens um 9 Uhr sdmtliche
Zahlen des Vortages bei der Werksleitung vor.
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Bild 3. Tégliche Betriebskennzahlen flir eine Fertigstrale.

Die letzte Forderung wird dadurch erreicht, dal alle
statistischen Zahlen in einem Buch und neben der zahlen-
maiigen Wiedergabe meist auch schaubildlich dargestellt
werden. Bild 3 zeigt fur eine Fertigstral3e die Verfolgung der
Betriebskennzahlen, und zwar

die tagliche 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 fiir die Zusam-
menstellung dieser Zahlen notwendige Arbeit auch im rich-
tigen Verhaltnis zum Erfolg steht. Wie eingangs schon
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erwahnt, wurde allein durch diese laufenden Angaben mit
die grofdte Leistungssteigerung erzielt. Mag auch von vielen
taglich gemeldeten Zahlen oft nur eine einzige benotigt
werden, so ist doch meist die Tatsache, daR diese schnell
zur Hand ist, von so entscheidendem Wert, daf? der Aufwand
sich vielfach bezahlt macht. Im Ubrigen braucht durch die
Verarbeitung und Meldung der Zahlen durch die Betriebs-
wirtschaftsstelle keine Doppelarbeit zu entstehen, da die
Zahlen selbstverstandlich auch den Betrieben zugeleitet
werden.

Tagliche Meldung der Betriebsstillstande und

Ein weiteres Mittel zur Leistungssteigerung war die tag-
liche Erfassung und Meldung der Betriebsstillstande und
-Storungen.  Erfahrungsgemél gibt es bei den téglichen
Erzeugungsausféllen immer wieder solche, die hétten
vermieden werden konnen.

Der Werksleitung kommt es zunéchst nicht darauf an,
diese Vorfélle im einzelnen zu erfahren, sondern sie muf3
wissen, ob sie sich in der Ublichen Hohe halten oder diese
Uberschreiten.

So haben die Arbeitskrafte der Stoffwirtschaftsstelle
aulRer der Verfolgung des Stoffflusses durch Laufkarten
noch die Aufgabe, als ,,neutrale” Beobachter Zeit und Ur-
sache von Stérungen und Stillstdnde zu vermerken. Diese
werden in entsprechende Vordrucke zusammengefalit und
ergeben eine Unterlage fir die Beurteilung des Arbeits-
ablaufes in den Betrieben.

Ueberschreiten gewisse Zeiten die Ubliche Grenze und
treten bestimmte Stérungen wiederholt auf, so werden die
betreffenden Stellen durch die Betriebsleitung zur Rechen-
schaft gezogen, gegebenenfalls das Notwendige zur kinf-
tigen Vermeidung oder Herabsetzung der Ausfallzeiten
veranlal3t. Tafel 1 zeigt einen derartigen Bericht fir ein
Thomasstahlwerk. Aehnliche Berichte bestehen fur die
Siemens-Martin-Werke und Walzenstrafien.

~Stérungen

Steigerung der Kopfleistung durch Verminderung der

Dieses Ziel der Verringerung des Stundenaufwandes
wird erreicht:

1. durch die Feststellung von Soll-Belegschaftszahlen fiir
die einzelnen Betriebe,

2. durch die Ueberprufung 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, daf? in manchen Betrieben Leute Uber
Bedarf beschaftigt und eingestellt werden, gab Veranlassung,
Arbeiter-Soll-Zahlen fur samtliche Betriebe aufzustellen.

Diese Soll-Zahlen werden durch eine eingehende Unter-
suchung der zu besetzenden Arbeitsplatze der Betriebe fest-
gelegt, wobei besonderer'Wert darauf gelegt wird, die sich
andernden Betriebsverhaltnisse zu bertcksichtigen. Auf
diese Art entsteht als Soll-Zahl nicht eine einzelne, gleich-
bleibende Zahl, sondern es ergibt sich gewissermaf3en eine
Soll-Zahl-Kennlinie des Betriebes, durch die die Soll-Zahl in
Abhéngigkeit von einer mafdgebenden EinfluBgroRe, z. B.
Erzeugung in Tonnen, Anzahl der in Betrieb befindlichen
Betriebsmittel usw., festgelegt wird. Bei dieser Untersuchung
spielt die Gegenlberstellung gleichgearteter Betriebe eine
besondere Rolle. Sind alle Einflisse bertcksichtigt, so
werden die Gegebenheiten festgehalten und die Soll-Zahl
im Einvernehmen mit der Betriebsleitung festgelegt.

Liegt diese vor, so eriibrigen sich bei Ersatzanforderungen
weitere Ermittlungen. Der Anforderungsschein wird nach
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Tafel 1.
|1A Werk:
Erzeugung u.Stillstdnde |
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Erzeugungs- und Stillstandsbericht eines Thomas-Stahlwerks.

Betrieb:

Tag:

Mischerbestand jiiiiJ 1470820 A usbringen in i
= vom Hochofen 3220650
© Kupolofen 845150 Rohstahl Duplex-Stahl Gesamt
[=2] .
3o Werk | 528 020 Schicht anzppl der Schmelzen Gesamt davon an Im )
« Werk H - " Gewicht S.-M.-Wenk Elektrostahlan P p, Gewicht
an Thomaswerk 4820470 von bis W | pe Sa. S G ewicht KRB Gewicn Gewicht 3N E
2 b Hochofen zuriick - 14 3C 1b 4b 1 8064c 3 50 3,52 50 46 315890
S Sodaschlacke 100140 8 8
2 Schlacken 14 22 51 1 52 U156 zloc 1 0 1 52 14 6 7880
Ausgleich /- 22 6 49 2 51 14 38 6¢C 1 070 907t 51 45 230
Mischerbeskind 1544050 =24 Std. 130 16 3 14 41 75 J0C b11000 35250 io7 149424 000
5
desamt Stillstdnde s leine Ausgesch. Ausaesch.
Betriebszeit Conv.l 2 3 4 c e1-5 ich melzenzeit Boden
e=h*s Min. Min.  Min. Min. Min. Min. % h*e-s Nr. Conv Conv. Boden Boden
Roheisenmangel 4 4
, keine Abnahme 4 73 99 121 2 299 41 1 344 2 4 80
"; langsam bestellt 5 3 86
© Converterausmauern 962 962 134
< Boden wechseln mal 115 454 180 749 104
"; Miindung putzen Conserter 15 37 42 20 36 150 21
_ Bereitschaft v 17 188 105 2.8
< Sonstiges 3 5 18 4 30 0.4 r
o & oieli-u.Strippbetr. An Blockstr. 1u.3 3992 250
5 Masdiinen-Betrieb An Blockstr. 2
© 1 Elektro-Betrieb Versand
Summe Minuten 7200 98+ 230 6lb 347 222 239? X 4801 Blocklager 182 750
% 100,0 23.6 3.2 8.5 4.8 31 x 33.2 66.8 Summe 4175 000
Schmelzenzeit * iy 322 Mittleres e 285 Anzahl Schmelzen . 6.4 Erzeugung £ 182.0 Leistungs-Std. f =233

Schmelzgewicht" d

Bestatigung 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
Ueberpriifung samtlicher Einstellungen begonnen.

Die Prufung der Anforderungen erstreckt sich auf
folgende Félle:

a) Anforderungen auf zusatzliche Arbeitskréfte,

b) Anforderungen auf Ersatz fir Ausgeschiedene,

¢) Anforderungen auf zusatzliche Verwendung von Unter-
nehmerleuten,

d) Anforderungen auf Ueberweisung von Betrieb zu Betrieb.

Zur Gewahrleistung eines geregelten Verfahrens in der
Anforderung von Arbeitskraften durch die Betriebe sind
bestimmte Vorschriften von allen Stellen zu beachten. So
missen samtliche Anforderungen (ako a bis d) zundchst
ordnungsmafig unter Verwendung von Vordrucken eirge-
reicht werden. Auf dem Anforderungsvordruck muf3 be-
reits der Arbeitsplatz bezeichnet sein. Fur die beschhu-
nigte Erledigung besonders der zusétzlichen Anforderungen
ist es erforderlich, daf3 der Betrieb die Anforderung genau
begrindet, da in jedem einzelnen Fall nachgeprift werden
muf3, ob die Voraussetzungen zur Besetzung der zusatzli-
chen Arbeitsstelle erfiillt sind. Die Prifung geht von den
unter 1 genannten Soll-Zahlen aus, kann jedoch nicht allein
hiernach erfolgen, vielmehr ist die Eigenart des anfordern-
den Betriebes zu berticksichtigen und zu prtifen, ob sich die
in den Soll-Zahlen festgelegten Gegebenheiten gedndert haben.

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

jeleistungs-Std."T

jeleistungs.-Std. sf

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

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

Nicht selten werden Auftragsruckstéande (verbunden mit
dem Hinweis auf grofleren Ausfall an Kranken und Ur-
laubern) zum Gegenstand zusétzlicher Anforderungen ge-
macht, um in den Besitz groRerer ,,Reserven™ zu gelangen.
Hier leisten Auftragswesen und Kalkulation gute Dienste,
die gegebenenfalls Betriebe mit weiterer Aufnahmefahigkeit
ermitteln. Zu beobachten ist hierbei, besonders in Werk-
statten, daf? mitunter auf der einen Seite noch mit riickstén-
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Tafel 2. AufndhmeVordruck fir die tagliche Erfassung der Belegschaft nach Stunden.

W erk

. Betrieb:
Tages-Stundenbericht etrte

Belegschaft
Schicht-
e i+

M eister
b Soiistund»

;!)dtlfeﬁgt

Namen de . fehlenden defolgschaftsmibglieder

Feierschich1  Krankheit mit

¢ ¢
Namen
oder Zahl

Urlaufc

Namen i 3°%

O =<

Summe

digen Werkzeugen und Hilfsmitteln gearbeitet wird, wah-
rend dem anderen Betriebe die neuzeitlichsten Einrichtungen
zur Verfligung stehen.

Bei Ueberprifung des Ausfalls durch fehlende Leute
wird nicht nur der vom Betrieb angegebene Zeitpunkt
beachtet, sondern stets die Durehsehnittsausfallzahl eines
ganzen Jahres bericksichtigt. Dabei zeigt sich meist eine
derartige Verlagerung der Ausfallstunden, dal3 ein Anspruch
vollig erlischt; es miifdte denn in normalen Monaten (Winter-
monaten ohne Urlaub) 'eine Uber der Festzahl stehende
Belegschaft beschéaftigt werden.

Aach Modglichkeit werden genehmigte zusatzliche und
Ersatzanforderungen durch Ueberweisung aus Betrieben
mit fallender Beschéftigung gedeckt, wie auch Antrage auf
Unternehmerleute moglichst durch Verwendung von an
anderer Stelle frei werdenden Leuten erfullt werden sollen.
Die eingesetzten Unternehmerleute selbst werden ebenso
sorgsam Uberwacht und deren Vermittlung zentral geleitet.
Die Betriebswirtschaftsstelle muf? daher laufend im Bilde
sein Uber den derzeitigen und voraussichtlichen Beschafti-
gungsgrad der einzelnen Betriebe und Uber den Stand der-
jenigen Arbeiten, die von Unternehmern ausgefihrt werden.
Ueberweisungen sind nur dann gestattet, wenn es sich um
einen Austausch von Arbeitskréften innerhalb zweier Be-
triebe handelt und die Soll-Zahl dadurch unberthrt bleibt,
oder aber, wenn eine vorausgehende Ersatzanforderung
durch Ueberweisung gedeckt werden soll. In diesem Falle
wird der abgebende Betrieb der Ersatzberechtigte.

Im Ubrigen bedarf die Einstellung jeder Arbeitskraft der
Genehmigung der Werksleitung (Beispiele Gber die Art und
die Durchfuhrung der Ueberpilifung von Anforderungen
folgen weiter unten).

Btundenausfall durch
Yahi loavonai Gesamt  pojerschicht K rankheit mit

L, Unfall-1 Kur- beaMaj
Zanl utunoer S}gﬁgm scr}]e!n scnein 1. rif JSOnder ohne

-StraBe

den

Verfahrene Stunden

ronal | Coer SrriagfSnme

Urlaub

Sefolgscncf-shewegung Sonstiges
Cc
5 w gfakb
=3 Namen DX Namen &1 G

Zu 3. AuBer den obengenannten Malinahmen ist die
stetige Ueberwachung der verfahrenen Stunden von grofer
Bedeutung fiir die Senkung des Stundenaufwandes, d. h.
fir die Hebung der Kopfleistung. Diese geschieht wie
folgt:

Die einzelnen Meisterschaften geben téglich morgens
zwischen 6 und 7 Uhr durch Fernsprecher die Leute- und
Stundenzahlen des Vortages an das Stundenuiberwachungs-
biro. 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 taglich zusammen-
gezogen und zur Kohstahlerzeugung des betreffenden
Werkes in B?zug gesetzt. Ebenso wird die Kennzahl ,,ver-
fahrene Stunden je Tonne Bohstahl* fur die ganze Werks-
gruppe ermittelt. Tafel 3 zeigt einen Ausschnitt aus dem
verwendeten Vordruck.

Diese Kennzahlen gestatten u. a. Vergleiche mit dem
Stundenaufwand friherer Monate, besonders bei gleichem
Beschéftigungsgrad; sie lassen erkennen, inwieweit die
verfahrenen Stunden von den notwendigen abweichen, und
zeigen der Werksleitung den Erfolg ihrer MaBnahmen bei
der Bekdmpfung der Ueberstunden. Da sich einzelne Be-
triebe mit Recht darauf berufen, dafl? fur sie die Kennzahl
,verfahrene Stunden je Tonne Rohstahl* fir die Beur-
teilung ihres Stundenaufwandes nicht der richtige Mal3stab
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 fur die einzelnen Betriebe sind eine hervor-
ragende Unterlage fur die Priifung von Einstellungen und
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Tafel 3. Stundenaufwand.

Werk: | Vormonat
absolut und jet Bezugs- i . . g
(e nschl. Unternehmer) erzeugung Hauptbetr'ebe Nebenbetriebe Hilfsbetr ebe Summe der Std. g‘r‘;él:]ggs Ges.SId Stunden
Monat._ April___19A9 t Rohstahl apsojut jet  absolut jet  absolut jet  absolut jet t Ronst jet
Ubertrag: 7421 4651 9 7022 26920 80461 6900 75469
Freitag, den -
aufaddiert
Samstag, den 1 722b 472 55 701 8 26377 80650 5516 76634
aufaddiert 7226 47255 6.54 7018 097 2637? 3,65 80650 11,16 5516 76634 13,89
Sonntag.den (03) 3682 24 018 1706 16096 418 20 5395 75701
9 aufaddiert 10908 7127 3 6,53 8724 0,80 42473 3,89 122470 11,22 10911 152335 13,96
>é Montag, den 3 71 61 46098 7008 26539 79645 5398 75823
0 aufaddiert 18069 117371 650 15732 0,87 6901 2 3,82 202115 11,19 16309 228158 13,99
> Dienstag,den 4. 6849 46302 7091 27002 80 395 6674 73471
\ aufaddiert 24918 163673 6,57 22823 092 96014 3,85 282510 11,34 22983301629 13,12
Mittwoch, den 5 6986 46331 7181 26976 80488 3152 37841 ()
aufaddiert 31904 210004 6,58 30004 Q94 122990 3.86 362998 11,38 26135339470 12.99
Donnerstag.den 6. 7297 465 24 7255 26991 80770 6836 76008
aufaddiert 39201 256528 6,54 37259 0,95 149981 3.83 443? 68 11,32 52971415478 1260
Wochensumme 46622 303047 651 44281 0,95 176901 3.79 524229 11,25 39871 490947 12,63
Freitag, den 7. 6811 43369 5685 221 97 71 251 6505 74706
aufaddiert 46012 299897 6,52 42944 0,93 172178 3,74 S15019 11,19 39476490184 12.28
Samstag, den & 54 20 41 647 6913 261 22 74682 6601 75802
aufaddiert 51432 341544 6,64 49357 0,97 198300 3.86 589701 11,47 46077 565986 12.42
Sonntag, den (C - 12647 877? 11824 25348 5456 74858
aufaddiert 51437 354191 6,89 50734 0,99 210124 408 615049 11,96 51533 640844 12.48
X Montaq, den (3] 299 7 24482 2202 14140 40824 5826 76124
8 aufaddiert 54429 378673 696 52936 0.9? 224264 4,12 65587 3 12.05 57359716968 12,19
£ Dienstag.den 7008 461 21 6956 26399 79476 7291 7218?
a aufaddiert 61437 424794 691 59892 0,98 250663 4,08 735349 11,97 64650789155 12.29
Mittwoch, den 12. 6538 46262 7140 2601 3 79415 2593 38014
aufaddiert 67975 471056 6.93 67032 0,99 276676 4.07 814764 11,99 67243 827169 1214
Donnerstag,den 43 6753 46477 7085 261 42 79704 7033 75599
aufaddiert 74728 517533 693 74117 0,99 302818 4.05 894468 11,97 74276902768 12,25
Wochensumme 35577 261005 7,35 36858 1,04 152837 430 450700 12,69 41305487290 11,79
gegebenenfalls zur Entziehung von Arbeitskraften. Die  Arbeiten konnten demnach von einem Mann je Schicht allein

Erfahrung zeigt, da bei steigendem Beschaftigungsgrad der
bezogene Stundenaufwand fallt, aber bei rucklaufiger Be-
schéftigung, solange die betriebswirtschaftlichen Manahmen
ausbleiben, unverhaltnismaRig stark zunimmt.

Da bei grof3en Belegschaftszahlen der durchschnittliche
Stundenlohn kaum schwankt und daher nicht berlcksichtigt
zu werden braucht, da anderseits der Lohnaufwand bei
Huttenwerken einen beachtenswerten Teil der Kosten aus-
macht, ist mit der Ueberwachung des Stundenaufwandes
zur Hebung der Kopfleistung gleichzeitig eine wirkungsvolle,
weil schnelle, Malinahme zur Senkung der Lohnkosten
gegeben.

Beispiel der UeberprUfung des Arbeitereinsatzes in einem
Krafthausbetrieb.

Ein Krafthausbetrieb forderte fiir die Inbetriebnahme
von zwei Blttnerkesseln (Kohlenfeuerung) 12 Mann zusatz-
lich, und zwar

6 Kohlenfahrer
3 Kranfiihrer
3 Kesselwarter

(je Schicht 2 Mann)
(je Schicht 1 Mann)
(je Schicht 1Mann).

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

nicht ausgefihrt werden.

Die Forderung von 3 Kesselwértern (je Schicht 1 Mann)
war berechtigt; ebenso die Besetzung des Kohlenkranes
mit 3 Kranfuhrern, d. h. je Schicht 1 Kranfihrer. WWenn
auch die Kranflhrer nicht voll ausgenutzt wurden, so
durften doch laut Vorschrift der Dampfkesselliberwachung
die Kesselwarter ihre Posten nicht verlassen; eine Bedienung
der Krane durch diese war also ausgeschlossen.

Mithin wére die gesamte Forderung berechtigt gewesen,
wenn nicht an Hand der laufenden Energieliberwachung
hétte festgestellt werden konnen, daf3 zur Zeit Gberhaupt
keine Veranlassung bestand, Dampf durch Kohle zu er-
zeugen, da immer noch ein erheblicher Gastberschul3 zu
verzeichnen war, der abgefackelt wurde.

Die Kesselanlage, die sich noch im Umbau befand, wurde
deshalb auf Anregung der Betriebswirtschaftsstelle kombi-
niert, d. h. fir Gas-und Kohlenfeuerung ausgefiihrt, wodurch
sich die Anforderung von 12 auf 3 Mann (3 Kesselwarter)
senkte. Da die Bunker stets mit Kohlen gefullt sind, kénnen
Leute der Ubrigen Belegschaft des Krafthausbetriebes bei
etwa auftretendem, immer nur Kkurzfristigem Gasmangel
eingesetzt werden.

Beispiel der Ueberprifung des Arbeitereinsatzes in einer
Instandsetzungswerkstatt.

Der standig wechselnde Auftragsbestand einer Instand-
setzungswerkstatt konnte nur durch die Einlegung von
Ueberstunden bewaltigt werden. Der Betrieb sah sich da-
her veranlat, zur kunftigen Verminderung der mit 25%
Zuschlag bezahlten Ueberstunden 15 Mann zusatzlich anzu-
fordern.
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Die Forderung auf 15 Mann winde mit folgender Rech-
nung begrindet:

Grif%e der Belegschaft......ocoooeoviiiene. 699 Mann
Davon ab: Urlauber und Exanke 76 Mann
In regelmalBiger Arbeit............... 623 Mann
Verfahrene Stunden gesamt . . . 160 764 h
Davon Sonntagsstunden 10982 h
Werktagsstunden — .......cooeeeiieiene e 149782 h

26 Arbeitstage zu 9 h ergeben bei 623 Mann 145 782 h
Ueber 54 h/Woche wurden also verfahren 4000 h

Bei 9x 26 = 234 h je Monat wurden fur

diese Stunden bendétigt: ﬂgf = 17Mann.

=15 Mann.

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

Diese Rechnung wurde von der Betriebswirtschaftsstelle
in der gleichen Weise, aber flr ein ganzes Jahr durchgefihrt.
Das Ergebnis dieser Prifung 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, dal3 bei den ver-
fahrenen Stunden in den Ubrigen Monaten die angetretene
Belegschaft nicht einmal die 54-Stimden-Grenze erreicht
hatte.

Beim Umschlag der Gesamtuberstunden auf die jeweils
Beschaftigten entfielen unter Berlcksichtigung der 48-Stun-
den-Woche im Mittel

Angefordert:

13060 Ueberstunden :20,6 Ueberstunden/Mann und Monat
634 Mann
20.6 Ueberstunden/Mann und
=0T ' Tag;

daraus ergibt sich, da bei Zugrundelegung der 54-Stunden-
Woche noch 634 x 26 — 13060 = 3424 h zusatzlich verfah-
ren werden konnen, ohne Ueberstunden einlegen zu missen.

Da erfahrungsgemaf auch bei zusatzlichen Einstellungen
die Ueberstunden nicht entsprechend sinken, wurde mit
Rucksicht auf den ungleichméRigen Anfall der Ueber-
stunden und mit Ruicksicht auf den bevorstehenden Eintritt
in das Winterhalbjahr, in welchem, wie schon erwahnt, die
54-Stunden-Grenze der Gesamtbeschéftigten nicht Uber-
schritten wurde, der vorlaufige Einsatz von nur 5 statt
15 Mann fir zweckmaRig gehalten.

Der Betrieb wurde darauf hingewiesen, dal3 durch den
Einsatz dieser 5 Mann in den Wintermonaten ein erheblicher
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Teil der rickstandigen und vorhegenden Arbeiten mit
erledigt werden konnte.

Einspruch gegen diesen Entscheid erfolgte vom Betrieb
nicht.

Beispiele 0ber V ermittlungen von A rbeitskraften

Bei dem im Winter 1939 plétzlich eingetretenen starken
Frost bendtigten die Hochofenbetriebe eine betrachtliche
Anzahl zusétzlicher. Arbeitskrafte in Hohe von 80 bis
100 Mann zum Loshacken gefrorener Erze. Infolge
Avrbeitermangels war die Xeubeschaffung der notwendigen
Leute ausgeschlossen. Die Anforderung muR3te daher mit
Arbeitskréften anderer Betriebe, besonders aus solchen, die
durch die gedrosselte Hochofenerzeugung in Mitleidenschaft
gezogen waren, gedeckt werden. So konnte denn der grof3te
Teil der erforderlichen Leute aus dem die Hochofenschlacke
weiterverarbeitendem Baubetrieb entnommen werden. Mit
Nachlassen des Frostwetters konnten die so bereitgestellten
Leute allmahlich wieder ihren urspriinglichen Arbeitsplatzen
zugewiesen werden.

Im Rahmen der LuftsehutzmalRnahmen mufRten um-
fangreiche Ausschachtungsarbeiten fur Laufgraben
usw. verrichtet werden, die mit der vorhandenen Baubetrieb-
belegschaft nicht fristgemaR fertiggestellt sein konnten, wenn
nicht ebenso wichtige wie vordringliche Betriebsarbeiten
in Rickstand geraten sollten. Da zur Zeit in den Walzwerks-
betrieben noch Feierschichten eingelegt werden muften,
konnte durch tageweisen Einsatz starker Kolonnen der
Walzwerks- und Zurichtungsbetriebe die genannten Ar-
beiten beschleunigt durchgefihrt werden. Durch diese
Regelung blieb den Arbeitern ein empfindlicher Lohnausfall
erspart, anderseits konnte der Baubetrieb seine vorge-
sehenen Arbeiten reibungslos durchfuihren.

Aus energietechnischen Griinden mufiten plétzlich ver-
schiedene Walzenstrafien zwei Feierschichten einlegen, wo-
durch etwa 120 Mann frei wurden. Sofort nahm die Betriebs-
wirtsc-haftsstelle Verbindungen mit den Elektrobetrieben
auf und erwirkte, dal3 eine gréRere Kabelverlegung, die
an sich aus Mangel an Arbeitskraften nur sonntags durch-
gefuhrt werden konnte, umgehend in Angriff genommen
wurde. 80 Mann konnten allein hierbei eingesetzt werden,
wahrend die restlichen 40 Mann zu Aufréumungsarbeiten
(Beseitigung von Durchbrichen) im Hochofengebiet —
die im allgemeinen wegen Leutemangels auch nur an
Sonntagen verrichtet worden wéren— herangezogen wurden.

In beiden Fallen wurden die Betriebssicherheit gehoben,
die Sonntagszuschlage fiir Arbeitsléhne eingespart sowie den
sozialen Belangen der von den Feierschichten Betroffenen
Rechnung getragen.

Eigenschaften von Mangan-Vergutungsstdhlen mit weiteren Legierungszusatzen.
Von Heinrich Cornelius in Berlin-Adlershof.

[Mitteilung aus dem Institut fir Werkstofforschung der Deutschen Versuchsanstalt fur Luftfahrt, E. V., Berlin-Adlershof.]

(Untersuchung von Vergltungsstdhlen mit 0,27 bis 0,42% C, 0,26 bis 0,4i % Si, 0,46 bis 2,1 /0 Mn, 0 bis 2,1 % Cr,
0 bisvi1% Ni 0 bis 0,29% Mo und 0 bis 0,35% V auf Geflige, Ueberhitzungsempfindhchkeit, Lufthartbarkeit, Streck-
grenze Zugfestigkeit Dehnung. Einschniirung. Kerbschlagzahigkeit, AnlaRsprédigkeit und Abhangigkeit der Anlabestan-

digkeit von der Haltezeit bei verschiedenen Abschrecktemperaturen.
chromhaltigen Karbide und der Tanadinkarbide im Austenit.

Folgerungen fir die Auflosungsgeschwindigkeit der
Austauschméglichkeit von Chrom-Molybdan- und Chrom-

Nickel-M olybdan-Stahl durch einen vorwiegend mit Mangan legierten Stahl.)

D ie deutsche Rohstoffversorgung legt es nahe, den
Manganstéhlen erneut eine gesteigerte Beach-
tung zu schenken. Mit Mangan legierte Vergutungsstahle
sind seit langem bekanntl) und sind auch bereits bei ver-
9 Vgl.Kallen, H.,und H. Schrader: Arch. Eisenhittenw.

4 (1930 31) S. 383/92.

schiedenen Anwendungsgebieten eingefiihrt?. ImFlugzeug-
bau mit seinen hohen Anforderungen an die Giite der Bau-
Stoffe verwendet man einfache Manganstéhle fiir schweif3-

~ Kallen, H., und F. Meyer: Techn. Mitt. Krupp, A
Forsch.-Ber., 2 (1939) S. 215/22; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1910)
S- 162 63¢
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bare Bleche hoherer Festigkeitd (Flicgweikstoff 1263
mit Gber 1,0 % Mn) und fir dinnwandige Rohre (Brit.
Stand. Instn. T35 und T45mit < 0,30 % C, < 0,35 % $S;j,
< 1,75 % Mnfir Rohre, D.T.D. 124 mit gleicher Zusammen-
setzung fiir Bleche und Bénder, D.T.D. 126 mit< 1,5 % Mn
und sonst gleicher Zusammensetzung fir Halbzeug). In
mehrfach legierten Einsatzstahlend) findet man erhohte
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 Vergitungsstahle mit erhdhtem
Margangelialt werden angewendet (Fliegweikstoff 1458 mit
1 bis 1,2% Mn, 2 bis 2,3% Cr, uber 0,3% Mo, 1,0 bis
1.2 % Mn, sowie der Nitrierstahl Flicgweikstoff 1471 mit
0,5 bhis 0,9 % Mn, 0,9 bis 1,3 % Cr, 0,2 bis 0,35 % Mo und
0,9 his 1,3 % Al). Die Verwendung von Vergitungsstahlen
im Flugzeugbau, in denen Margan eine vorherrschende
Rolle gegentiber weiteren Legierungselementen spielt, steht
in ihren Anfangend. Zur Verneinung der Kenntnis (ber
die Eigenschaften derartiger Stéhle sollen die folgenden
Untersuchungen beitragen.

Die Untersuchungen beziehen sich auf zwei Gruppen von
Stahlen, deren Legierungshéhe durch die Wahl der Ver-
gleichsstahle gegeben ist. In der ersten Gruppe, die die
Stal le 1 bis 5 in zahlentafel 1 umfaft, dient der Fliegwerk-
stoff 1455 (Nr. 1) als Vergleichsstahl, der in vergiteten

Zahlentafel 1.
der Versuchsstdhle.

S’Elahl o Si Mn P S Ni Cr Mo
r
% % % % % % % %
11) 0,41 0,26 0,59 0,016 0,021 — 0,92 0,15
2 0,34 0,32 1,0 0,016 0,018 — 0,33 0,22
3 0,39 0,34 1,3 0,015 0,015 — 0,34 0,21
4 0,41 0,37 15 0,020 0,012 — 0,35 —
5 0,42 0,36 1,7 0,018 0,013 — — 0,23
112 0,35 0,31 0,46 0,015 0,004 2,05 21 0,29
12 0,41 0,36 1,4 0,015 0,014 057 0,60 0,24
13 0,41 0,41 1,6 0,014 0,014 0,65 1,25 0,20
14 0,37 0,44 1,9 0,019 0,014 0,60 0,60 —
15 0,27 0,47 1,8 0,016 0,015 - 1,7 0,23
16 0,28 0,31 2,0 0,023 0,013 — 1,9 0,23
17 0,37 0,47 2,1 0,015 0,013 — 1,0

1) Fliegwerkstoff 1455 (VCMo 140 nach DIN-Vornorm 1663).

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

Vergutungszustand I 1
Streckgrenze in kg/mm2 . . > 80 > 95
Zugfestigkeit in kg/mm2 . . 100 bis 115 115 bis 130
Bruchdehnung 1= 5d)in % > 13 > 10
Einschnirung in % . > 55 > 45
Kerbschlagzahig- ) langs . 8 6

keit in mkg/cm2\ quer 8 4

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

3) Zeyen, K. L.: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 903.

4) Schrader, H., und F. Brihl: Techn. Mitt. Krupp, A:
Forsch.-Ber., 2 (1939) S. 207/15; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1910)
S. 76/77.

5) Cornelius, H.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 684/87.

Eigenschaften von Mangq'in-Verqutungistdhhn mit weiteren Legierungszusatzen.

Chemische Zusammensetzung und Ueberhitzungsempfindlichkeit

60. Jahrg. Nr. 48.

Die Versuchsstahle 2 bis 5 und 12 bis 17 wurden im
8-kg-Hochfrcquenzofen mit saurer Zustellung erschmolzen,
zn Bléckchen mit 70 bis 80 mm Dmr. vergossen und auf
18 mm Dmr. verschmiedet. Die Stéhle 2 bis 5 unterscheiden
sich im Kohlenstoff-, Silizium-, Phosphor- und Schwefel-
gehalt nicht erheblich von dem Vergleichsstahl 1. Weahrend
bei diesem das fuhrende Legierungselement Chrom ist, ist
es bei den Stahlen 2 bis 5 Mangan. Die Stdhle 12 bis 17
haben niedrigere, gleiche und héhere Kohlenstoffgehalte als
der Vergleichsstahl 11. Der Siliziumgehalt liegt bei mehreren
Versuchsstahlen Uber dem Ublichen Gehalt von 0,30 bis
0,35 %. Erhebliche Unterschiede im Phosphorgehalt sind
nicht vorhanden. Der Schwefelgehalt- der Versuchsstahle
ist hoher als der des sehr schwefelarmen Vergleichsstahles.
Wahrend in diesem Nickel und Chrom die hervortretenden
Legierungselcmente sind, sind es in den Stahlen 12 bis 14
Mangan, Chromund Nickel, in den Stahlen 15 bis 17 Mangan
und Chrom. Samtliche Versuchsstahle (1 bis 17) enthalten
neben den schon angefiihrten Legierungselementen Kleine
Zusétze von Molybdan oder Vanadin oder beider Elemente.
Bei den Stahlen 4, 5 und 12 liegt der Vanadingehalt Uber
dem angestrebten und in &hnlichen Stéhlen gebréauchlichen
Gehalt von 0,15 bis 0,25 %.

Ueberhitzungsem pfindlichkeit und Gefige der

Da Vergltungsstahle mit Margan als einzigem Legie-
rurgselement zu Ueberhitzungsempfindlichkeit nei-
gen, war erforderlich, auch
die mehrfach legierten Ver-

Versuchsstahle

2wecke  romperatur suchsstahle auf diese Eigen-
V. Abechisek. ey mnender schaft hin zu untersuchen.
‘o temperatur oc Hierzu wurden Abschreck-
versuche in Oel von stufen-
- 228 ggg weise um 20° gesteigerten
_ 820 880 Temperaturen zwischen 760
0,31 840 > 920 und 920° mit einhalbstin-
0,28 840 > 920 digem Halten auf der je-
— 830 > 820 weiligen  Abschrecktempera-
0,35 840 > 920 " fihrt. Al
- 820 880 ur  ausgeflhrt. s ge
0,24 840 > 920 brauchliche  Abschrecktem-
0,25 840 > 920 peratur wurde die um 30° er-
0,19 840 > 920 hohte Temperatur bestim
0,25 840 > 920 onte Temperatu .

bei der, ausgehend von den auf
2 Fliegwerkstoff 1460.  kgrnigen Zementit gegliihten
Proben, kein freier Ferrit mehr auftrat. Alsbeginnende Ueber-
hitzung wurde das Auftreten der urspringlichen y-Korn-
grenzen im Abschreckgefiige oder eine starke Vergrobe-
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. Hiemach
haben alle vanadinhaltigen Stahle trotz teilweise holum
Mangangchalt einen groRRen Abschreckbereich. Ebenfalls
ziemlich Uberhitzungsunempfindlich sind die beiden vana-
dinfreien und manganarmen Vergleichsstahle und der auch
kein Vanadin enthaltende und nur einen verhaltnismafiig
niedrigen Mangangehalt (1 %) aufweisende Stahl 2. Einen
vergleichsweise engen Abschreckbereich haben der Mangan-
Chrom-Molybdan-Stahl 3 mit 1,3 % Mn und der Mangan-
Chrom-Nickel-Molybdan-Stahl 13 mit 16 % Mn. Hir
Vergutungsstédhle mit 1 % Uberschreitendem Mangangehalt
ist demnach ein geringer Vanadinzusatz zum Erzielen aus-
reichender Ucbcrhitzurgsuncmpfindliclikeit geeignet.

Diese bekannte, gefuigeverfeinernde Wirkung des
Vanadins im Stahl geht aus dem Geflige der von Ublicher
Temperatur abgeschreckten Versuchsstéhle hervor, wofir
einige Beispiele wiedergegeben werden sollen. Als Ab-
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sekrecktemperatur ist ein-
heitlich fur alle Stahlt 830°
gewahlt worden. Die Pro-
ben mit 18 mm Dmr. wur-
den in Cel abgeschreckt.
Bild 1 zeigt das Geflige des
Chrom-Molybdar.-Stah-

les 1 das sich von dem der
vanadinfreien ~ Margan-
Chrom-Molybdén-Stél.le 2
und 3 (Bild 2) nicht unter-
scheidet. Durch den Yana-
dicgehalt haben der Mar.-

gan-Chrom-Yanadin-
Stah14und der Mar gan-Mc-
Ivbdan-Yanadin-Stahl 5
ein feines, bei beiden Stah-
lenetwagleiches Abschreck-
gefige (Bild 3). Von den
hoherlegierten Stahlen 11
bis 17 hat der vanadin-
freie Chrom-Nickel-Molyb-
dan-Vergleiehsstahl 11 ein
feines  Abschreckgefiige,
etwa entsprechend Bild 3,
wogegen der ebenfallsvana-
dinfreie  Mangan-Chrom-
Nickel-Molybdén-Stahl 13
ein gioberes Geflige, &hn-
lich dem in Bild 1 und 2,
aufweist.  Die Ubrigen,
séamtlich vanadinhaltigen
Stahle der héherlegierten Gruppe haben ein fein martensiti-
sches Geflige, das bei den hoheigekohlten Stéhlen 12,14 und
17 demin BUA3 ahnelt, wahrend die niedriger gekohlten Stahle
15und 16 ein etwas groberes Geflige gemal Bild 4 haben.

Fir die Festigkeitseigenschaften von Stadhlen quer zur
Yerfonnurgsriehturg ist die Merge und Anordnung der
nichtmetallischen Einschlisse von Bedeutung. In
Manganstéhlen treten vorwiegend gidRere Schlackenein-
sehliisse auf, die wegen ihrer Streckung beim Waimveifoimen
zu ungunstiger Querzahigkeit, besonders Kerbsei.lagzahig-
keit, fhren. Nach E. Houdremont und H. Kallen6)
hatte z. B. ein Stahl mit 0,46 % Cund 1,4 % Mn an Largs-
proben eine Kerbschlagzahigkeit von 20, an Queiproben
von 5 mkg/em2, also ein Verhaltnis von 4 : 1, wahrend bei
sonstigen Stahlen ein Verhéltnis von etwa 2:1 als Ublich
anzuspreehen ist. Fir margankgierte Stahle ist demnach
eine hohe metallurgische Reinheit von gi6f3ter Bedeutung
furr eine ausreichende Querkerbschlagzahigkeit. Die eigenen
Versuchsstahle hatten verhaltnismaRig wenig Sehlacken-
einschlisse. Die Biider 5 bis 9 sind fur den durchschnitt-
lichen Schlacktngehalt der Versechsstdhle kennzeichnend.
In der Gruppe der Stahle 1 bis 5 hat der Chrom-Molybdén-
Stahl 1 die grofRten, gestreckten Einschliisse (Eild 5). Die
Manganstéhle 2 bis 5 haben Kleinere, aber zahlreichere
gestreckte Einschlisse (Bild 6 und 7). Aus der Zahl und
Anordnung der Einschlisse allein ist kein erheblich gerin-
geres Verhaltnis von Langs- zu Querzahigkeit der margan-
legierten Stéhle 2 bis 5 im Vergleich zudemCLrom-Molybién-
Stahl 1 zu vermuten?). In der Gruppe der Stéhle 11 bis 17

*) Techn Mitt. K rupp 2(193A) s 117 26.

7) wegen der geringen Grofe der \ ersuchsschmelzen konn-
ten keine Querproben untersucht werden. Hierauf sowie auf
die Durchvergutbarkeit una die Wechselfestigkeit von .Stangen
Mitso biS1s0 m m o m r. mehrfach legierter Manganstéhle bezieht
sich eine um rangreicne, nocn laufende Untersuchung.
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Bild 3. Stahl 4 mit 0,41 % C,
1,3 % Mn, 0,35 % Crund 031 % V.

Bilder 1 bis 4. Geflige von Versuchsstahlen nach Abschrecken von 830° in Oel. (X 500.)
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Bild 4. Stahl 16 mit 0.28 % C.
2% Mn, 19 % Cr, 0,23 % Mo uni 0,19 % V.

unterscheidet sich dagegen der Vergleiehsstahl 11 in den
nichtmetalliseshen Einschliissen grundsétzlich von den
manganiegierten Stahlen. Stall 11 ist von hoher metallurgi-
scher Reinheit; die Seblaekeneinschliisse sind nicht gestreckt,
sondern rundlich und sind nur gelegentlich zu kurzen Zeilen
angeordnet (Bild 8). Da die marganlegierten Stalle 12
bis 17 gestreckte Einschlisse nach Bild 9 aufweisen, kann
man damit rechnen, dafd sie ein ungunstigeres Verhaltnis
von Quer- zu Langszahigkeit haben als der Stahl 11.

Um einen Anhalt fur den Vergleich der Durchhértung
und Durchvergltbaikeit der marganlegierten Stélle in
dickeren Querschnitten mit den gleichen bekannten Eigen-
schaften der Slahle 1 und 11 zu gewinnen, wurden mangels
dicker Stargen?) Proben von 18 mm Dmr. von verschie-
denen Temperaturen in Luft atgekthlt und die Harte im
Piobenkem gemessen. AuRerdem wurden an luftafcge-
kuhlten und zusétzlich bei 600° argelassenen Proben Zug-
versuche ausgefihrt. Luftharturgsversuche fihren natur-
gemél nur dann zu Aussagen Uber die Durchhartbarkeit,
wenn bei der Luftabkihlutg die Kiitisehe Afckuhlurgsge-
sehwindigkeit nicht von mehreren Stéllen erreicht wird.

Die Ergebnisse der Lufthartungsversuche in
Bild 10 fihren zu folgenden Schliissen. Bei Ublicher Ab-
schrecktcmperatur (820 bis 840°) entspricht die Luftl.art-
baikeit des MaEgan-Chrom-Molybdén-Stahles 3, des Man-
ffan-Chrom-Vanadin-Stal.ies 4 und des Margan-Molybdan-
Vanadin-Stahles 5 etwa der des Vergleiehsstahles 1. Eine
schwéachere Lufthartbaikeit hat der niedriger legierte und
vor allem kohlenstoffaimere Margan-Chrom-Molybdan-
Stahl 2. Mit steigender Absehreektemperatur andert sich
die Lufthartbaikeit der vanadinfreien Stahle 1 bis 3 prak-
tisch nicht, wahrend die der vanadinlegierten Stahle 4 und 5
wegen verstarkter Aufldsung von Vanadinkarbid zunimmt.
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—~ Verformungsrichtung

Bild 5. Stahl 1 mit 0,41 % C,

0,6 % Mn, 0,9 % Cr und 0,15 % Mo. 1.3 %

Bild 8. Stahl 11 mit 0,35 %
2,1 %

C, 0,46 %
Cr, 21 % Ni und 0,29 % Mo.

Mn,

Bilder 5 bis 9. Schlackeneinschlisse in den Versuchsstéhlen.

Bei Zugrundelegung blicher Abschrecktemperaturen lassen
die Lufthartungsversuche erwarten, dal3 die Stahle 3 bis 5
BD bis zu den gleichen Quer-
schnitten durchvergtitbar
sein werden wie der Ver-
gleichsstahl 1. Die Kkriti-
sche Abkuhlungsgeschwin-
digkeit wird unter den ge-
wahlten  Versuchsbedin-
gungen im Probenkern von
keinem der Stéhle 1 bis 5
erzielt. In der Gruppe der
hoherlegierten Stéhle 11 bis
17 erreichten oder uber-
schritten nur der Mangan-
Chrom-Nickel-Molybdén-
Stahl 13 und der Mangan-
Chrom-Vanadin-Stahl 17
die Lufthartbarkeit desVer-
gleichsstahles 11, und kdun-
ten daher voraussichtlich
bis zu &hnlichen Abmessun-
gen wie dieser vergutet wer-
den. Die schwachere Hart-
barkeit der &hnlich wie
Stahl 13 legierten Stéhle 12
und 14 beruht auf einem
zu niedrigen Chromgehalt.
Die Stahle 15 und 16 haben
wegen ihres niedrigeren Kohlenstoffgehaltes nicht die Luft-
hartbarkeit des sonst dhnlich zusammengesetzten Stahles 17.

StahiIN-

300

700
800

300
Abschrecktem peratur in °C
Bild 10. Lufthartbarkeit

der Versuchsstahle.
(Proben mit 18 mm Dmr.
und 30 mm Ladnge.)

1000

Mn, 0,34 %

Bild 6. Stahl 3 mit 0,39 % O,
Cr und 0,21 %

Mo.

Stahl 17 mit 0,37
1% Crund 025 % V.

(X 150; Proben ungeétzt.)

z,r 70 an,

Die Stéhle 11, 13 und 17 erreichen durch Luftabkihlung
im Probenkern die bei tberkritischer Abkihlungsgeschwin-
digkeit vorliegende Harte noch nicht. Im Gegensatz zu den
vanadinfreien Stahlen 11 und 13 nimmt bei den vanadin-
legierten Stahlen 12, 14, 16 und 17 die Lufthartbarkeit mit
steigenden Abschrecktemperaturen zu. Die Zunahme ist
zwar bei einigen Stahlen erheblich, doch reicht sie nicht aus,
um den Unterschied in der Hartbarkeit, z. B. zwischen dem
Stahl 11 und den Stahlen 12, 14 und 16, zu Uberbriicken.
Die Ergebnisse von Zugversuchen an Proben mit 18 nm
Dmr. und 100 mm Lé&nge, die nach Luftabkihlung von
Ublicher Abschrecktemperatur bei 600° 1 h angelassen und
in Oel abgekihlt wurden, gibt Bild 11 wieder. Die Unter-
schiede in der Lufthartbarkeit werden durch das
Anlassen zum Teil verwischt. Der in der Gruppe der
Stahle 1 bis 5 am starksten hartende Stahl 5 hat jedoch auch
nach dem Anlassen die hochste Zugfestigkeit und Streck-
grenze, wahrend der schwécher als der Vergleichsstahl 1
hértende Stahl 2 sich von diesem nach dem Anlassen in
seinen Festigkeitseigenschaften nicht unterscheidet. Die
Stéhle 3 und 5 haben bei etwa gleicher Dehnung und Ein-
schniirung eine hohere Streckgrenze und Zugfestigkeit als
der Vergleichsstahl 1. Unter den hoherlegierten Stalden
Uberschreiten nach Lufthartung und Anlassen die Stahle
13 und 15 bis 17 die Streckgrenze und Zugfestigkeit des
Vergleichsstahles. Die geringere Lufthértbarkeit der Stéhle
15 und 16 tritt also nach dem Anlassen bei 600° nicht mehr
hervor. Die am schwachsten lufthértenden Stahle 12 und 14
haben aber nach dem Anlassen auch die niedrigste Streck-
grenze und Zugfestigkeit. Die Bruchdehnung fallt in Rieh-,
tung steigenden Mangangehaltes schwach ab. Die erheb-
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Bild 11. Festigkeitseigensehaften von Proben mit 18 mm Dmr.
und 100 mm Lé&nge aus den Versuchsstdhlen nach Abkihlen
von 820 bis 840° an Luft und einstiindigem Anlassen bei 600°.

lichen Streckgrenzen- und Festigkeitsschwankungen driicken
sich weder in der Bruchdehnung noch in der Einschniirung
aus. Diese hat etwa gleiche Werte fir die Stahle 12 bis 16.
Wesentlich héher als bei diesen Stahlen liegt die Ein-
schniirung des Vergleichstahles 11, niedriger die des
Stahles 17.

Zahlmtafel 2 gibt die Grenzen der nach Lufthartung
und Anlassen von Proben mit 18 mm Dmr. erhaltenen
Festigkeitswerte fir die beiden untersuchten Stahl-
gruppen wieder. In beiden Gruppen gehdren sowohl obere
und untere Grenzwerte zu den Vergleichsstahlen als auch
zu den Ubrigen Versuchsstéhlen.

Zahlentafel 2. Grenzen in den Festigkeitseigensehaften

von luftgehdarteten und angelassenen Proben mit
18 mm Dmr. aus den Versuchsstdhlen.
Versuchsstahle 1 bis 5 11 bis 17
Streckgrenze in kg/mm2 . . 59 bis 77 90 bis 107
Zugfestigkeit in kg/imm2 . . 80 bis 95 102 bis 118
Bruchdehnung (1= 5d)in % 20,5 bis 18 17,5 bis 13
Einschnirung in % 58 bis 50 63 bis 44

Festigkeitseigenschaften der Versuchsstahle im vergateten

Proben von 18 mm Dmr. aus den Versuchsstahlen wurden
von 820 oder s840° in Oel abgeschreckt, bei 450, 525, 600
und 650° 1 h angelassen und in QCel abgekihlt. Die Zug-
proben hatten 10 mm Dmr. und so mm MeRlange. Die
Kerbschlagzéhigkeit wurde mit der DVMR-Probe
(55x10x10 mm3 mit 3 mm tiefem Kerb von 2 mm Dmr.)
ermittelt. Die Brinell-Hartemessung wurde an den
Kerbschlagproben vorgenommen. Fir die Herstellung von
Kerbschlagproben bestimmte Versuchsstiicke wurden auf3er-
dem von der AnlaBtemperatur von 525 und 600° in etwa
12 h im Ofen abgekiihlt, um durch den Vergleich mit den
nach dem Anlassen in Oel abgeschreckten Proben die
Neigung zur Anlal3sprodigkeit zu erfassen.

Der EinfluR der AnlalRtemperatur auf die Fe-
stigkeitseigenschaften der Stahle 1 bis 5 ist aus
den Bildern 12 lis 16 ersichtlich. Hingewiesen sei nur auf
die Wirkung der zwischen 500 und 600° bei den beiden
vanadinhaltigen Stahlen 4 und 5 auftretenden Ausscheidung
von Vanadinkarbid, die bei Stahl 5 trotz der verhaltnismagig
niedrigen Abschrecktemperatur einen Wiederanstieg von
Streckgrenze und Zugfestigkeit herbeigefiihrt hat. Der
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Vergleich der einzelnen Stéhle an Hand der Vergitungs-
schaubilder ist dadurch erschwert, daf3 verschiedene Stahle
zum Erreichen des gleichen Anlal3grades verschiedene Anlai3-
temperaturen — bei gleicher AnlaRdauer — erfordern.
Daher sind in Bild 24 die Abhangigkeiten der Streckgrenze,
Bruchdehnung, Einschniirung, Kerbschlagzéhigkeit und des
Streckgrenzenverhaltnisses 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 Stahle 2 bis 5 in dem flr sie praktisch
wichtigen Zugfestigkeitsbereich von 90 bis 110 kg/mmz2 bei
gleicher Zugfestigkeit eine hohere Streckgrenze als der
Vergleichsstahl 1. Oberhalb einer Zugfestigkeit von
115 kg/mma2 treten in dieser Beziehung keine eindeutigen
Unterschiede mehr auf. Die Bruchdehnung der Stéhle 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 héhere Einschniirung und
Kerbschlagzéhigkeit, vor allem im Bereich niedrigerer Zug-
festigkeit. Die untere Grenze der Streubereiche von Ein-
schnirung und Kerbschlagzahigkeit ist durch Stahl 4,
den einzigen molybdéanfreien Stahl der Gruppe, gegeben.
Aber auch dieser Stald weist noch befriedigende Werte
auf.

Die Bilder 17 lis 23 zeigen den EinfluR der Anlafitem-
peratur auf die Festigkeitseigenschaften der hdher-
legierten Stéhle 11 bis 17. Der EinfluR des Vanadin-
gehaltes der Stéhle 12 und 14 bis 17 auf die AnlaRbesténdig-
keit tritt nicht so deutlich hervor wie bei den niedriger
legierten, vor allem chromarmen oder chromfreien Stahlen 4
undod (Bild 15und 16). Dieaus Am Bildern 17 lis 23 abgelei-
teten Abhangigkeiten einiger Festigkeitseigenschaften der
Stéhle 11 bis 17 von der Zugfestigkeit enthalt Bild 25. Die
Streubereiche aller EigenschafteninAbliangigkeitvon derZug-
festigkeit sind groRer als in der Gruppe der niedriger legierten
Stahle. 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 Ubrigen Stahlen hat Stahl 14 bis zu einer Zugfestigkeit
von 120 kg/mmz2 die hochste Streckgrenze. Oberhalb dieser
Zugfestigkeit liegen die beiden vanadinfreien Stahle 13
und 11 an der unteren Grenze des Streugebietes der Streck-
grenze, wahrend die Stahle 12, 14 und 17 die obere Grenze
bilden. Berucksichtigt man den ganzen Zugfestigkeits-
bereich von 95 bis 150 kg/mm2, so ist bei gleicher Zugfestig-
keit durchweg eine hohere Streckgrenze bei den vanadin-
haltigen Stéhlen festzustellen. Der Vergleichsstahl 11 ist
allen Ubrigen Stahlen in dem gesamten untersuchten Zug-
festigkeitsbereich in der Bruchdehnung, besonders aber in
der Einschniirung und Kerbschlagzahigkeit Uberlegen. Die
Ueberlegenheit ist in der Einschnirung und Kerbschlag-
zahigkeit ausgepragter bei den niedrigeren Zugfestigkeiten.
Im gesamten Zugfestigkeitsbereich haben die molybdén-
freien Stahle 14 und 17 die niedrigste Kerbschlagzéhigkeit.
Der Stahl 17 hat aufRerdem die kleinste Einschnirung. Es
sei noch daran erinnert, daf? auch in der Gruppe der niedriger
legierten Stéhle der molybdénfreie Stahl 4 die tiefste Kerb-
schlagzéhigkeit aufwies. Stahl 14 beweist, da3 ein Nickel-
zusatz von 0,6 % hinsichtlich der Kerbschlagzéhigkeit einen
Molybdangehalt von etwa 0,2 % nicht zu ersetzen vermag.
Im gesamten Zugfestigkeitsbereich haben die molybdan-
haltigen Stahle 12, 13, 15 und 16 etwa die gleiche Kerb-
schlagzahigkeit. Eine Ueberlegenheit der etwa 0,6% Ni
enthaltenden Stahle 12 und 13 Uber die niedriger gekohlten,
hdher mit Mangan legierten Stéhle 15 und 16 ist in der
Kerbschlagzahigkeit nicht vorhanden.
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iKerbschlagzahigkeit (Olabkiinlung) Brinell

o— o Zugfestigkeit ~o—  Einschniirun
i 9 Harte

o0-— oStreckgrenze o — o Dehnung (Ofenabkiinlung)
Bild 12 Stahli,8V0°t0! Bild13/Stahl 2, 810°j0! BUdn. Stahl3, 820°;0! Bild 15 Stahlu, 810°'d

Bild 18 Stahls, 810901

Brin eil- Harte

Bild 20. Stahl n, 8U0°/0 Bild 21. Stahl 158W°iO! Bild 22. Stahl 18, 810°101 Bild23.Stahl 7, 810°101

AnlaBtemperatur in °C

Bilder 12 bis 23. Vergitungsschaubilder der Versuchsstahle.
(Mittelwerte von je zwei Proben mit 18 mm Dmr. AnlaRdauer 1 h.)
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Zugfestigke it in kglmm*
Bild 24 §a¥le Vs & Bild 25. Stahle 11 bis 17.
Bild 24 und =5 Abhangigkeit von Streckgrenze, Bruchdehnung, Einschnirung und Kerbschlagzahigkeit
der Versuchsstahle von der Zugfestigkeit.
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Ein Vergleich der nach langsamer und rascher Abkihlung
nach dem einstiindigen Anlassen bei 525 und 600° erhaltenen
Kerbschlagzéhigkeitswerte der Versuchsstéhle ist an Hand
der Bilder 12 Ms 23 mdglich. In Bild 26 und 27 ist das Ver-
haltnis K der Kerbschlagzidhigkeit nach Oel-
abkuhlung zur Kerbschlagzéhigkeit nach Ofen-
abkihlung in Abhéangigkeit vom Mangangehalt
der Versuchsstéhle fir die zwei Anla3temperaturen auf-
getragen. Nach dem Anlassen bei 525° haben die molybdén-
haltigen Stahle 1 bis 3und 5 (Bild 26) mit dem Mangangehalt
steigende Werte fur K zwischen 0,75 und 1,0, d. h. nach
langsamer Abkihlung ist die Kerbschlagzahigkeit gleich
oder grofer als nach rascher Abkuhlung. AnlaRsprodigkeit
tritt also nicht auf. Der Vergleichsstahl 1 ist auch bei 600°
nicht anlal3sprode, die Stéhle 2, 3 und 5 sind es in sehr
geringem, mit dem Mangangehalt zunehmendem Mal3e.
Der molybdanfreie Stahl 4 ist bei 525° schwach, bei 600°
schon deutlich anlalsprode.

Anlai3temperatur:
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Mangangehalt in °lo

Bild 26. Bild 27.
Bild 26 und 27. EinfluR des Mangangehaltes der
Versuchsstahle auf die AnlaBsprodigkeit.

Die molybdanhaltigen hoherlegierten Stahle der
Gruppe 11 bis 17 (Bild 27) versprdden nach dem Anlassen
bei 525° mit nachfolgender, langsamer Abkiihlung nicht, die
molybdénfreien, aber vanadinlegierten Stahle 14 und 17
dagegen schon deutlich. Auffallend ist die geringe Anlai3-
sprodigkeit dieser beiden Stéahle bei 600° Anlafdtemperatur,
wo sie kleiner ist als die der molybdénhaltigen Stahle. Diese
zeigen eine mit dem Mangangehalt deutlich ansteigende,
Uber 1,5% Mn recht erhebliche Anlalsprodigkeit. Ein
Vergleich der Bilder 26 und 27 zeigt, dal3 gegeniiber den
niedriger legierten Stahlen 1 bis 5 die hoher legierten Stéhle
11 bis 17 einen wesentlich stérkeren Anstieg der Anlal3spro-
digkeit mit dem Mangangehalt haben, da diese neben Mangan
noch weitere, die Anlalsprodigkeit beguhstigende Elemente
wie Chrom und Nickel in grof3erer Menge enthalten.

Zahlentafel 3. Anlasprédigkeit mit Mangan legierter
Vergu‘_t‘ungsstahlenachE.HoudremontundH.Kallen.

Kerbschlagzahigkeit in mkg/cma

° Mn Mo bei Abkuhlung nach dem

Anlassen in a
Oel oder Wasser im Ofen b
[T % a b
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

Ueber die Anlal3sprodigkeit eines nur mit Mangan und
zweier mit Mangan und Molybdén legierter Stéhle haben
E. Houdremont und H. Kallen@ Angaben entsprechend
Zahlentafel 3 gemacht, aus der zu entnehmen ist, dal3 ziern-
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lieh betrachtliche Molybdéngehalte zur Beseiti-
gung der AnlalRsprodigkeit der Manganstihle er-
forderlich sind. Weiter ergibt sich durch einen Vergleich
mit den eigenen Versuchsergebnissen, dal3 auch Vanadin
die Anlai3sprodigkeit der Manganstéhle vermindert, wenn
auch zu beachten ist, daR die Warmebehandlungsbedingungen
bei den eigenen Versuchen nicht geeignet waren, die hochst-
magliche Anlalsprodigkeit8 hervorzurufen.

Stahls Stahl15 Stahln
BUd 28Dbis 30. Hatteze it aufAbsch recktems)eratur von noo°:
. « i min U xImH
500
x>
m
300 V
200
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Bild 3k bis 36. Haltezeit au fAbschrecktem peratur von 850°:
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An/alStempenatur in °C

Bilder 28 bis 36. EinfluB verschiedener Haltezeiten bei

verschiedenen Abschrecktemperaturen auf die Hérte der

vanadinlegierten Stdhle 5 und 12 und des vanadinfreien
Stahles 11 beim Anlassen. (AnlaBdauer 2 h.)

AnlaBbestandigkeit.

Um den Einflul verschiedener Haltezeiten bei
verschiedenen Abschrccktemperaturen auf die
AnlalRbestandigkeit vanadinlegierter und vana-
dinfreier Vergitungsstahle festzustellen, wurden Pro-
ben aus dem Mangan-Molybdén-Vanadin-Stahl 5, dem
Mangan-Chrom-Nickel-Molybdan-Vanadin-Stahl 12 und dem
Nickel-Chrom-Molybdén-Stahl 11 von 850, 950 und 1100°
in Wasser abgeschreckt. Die Haltezeiten betrugen 1 bis
120 min. Wegen der kurzen Haltezeit von 1 min muiten
kleine Proben (8 mm Dmr. bei 3 mm Dicke) verwendet
werden. Die Proben waren auf kdrnigen Zementit mit einer
durchschnittlichen TeilchengréBe von 1 p Dmr. gegliht.
Nach dem Harten in Wasser wurde bei steigenden Termpera-
turen jeweils 2 h angelassen und danach die Vickers-Hérte
ermittelt (Bilder 28 Ms 36). Die langeren Haltezeiten bei
der Abschrecktemperatur von 850° filhrten im gesamten
Anla3temperaturbereich von 450 bis 680° bei allen drei

8) Reichel, K.: AnlaBsprodigkeit. Bl. Y 20—1/2. In: IVerk-
stoff-Handbuch Stahl und Eisen, 2. Aufl,, nrsg. vom Verein Deut-
scher Eisenhittenleute. Dusseldorf 1937.
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Stahlen zu héheren Hérten als die kirzeren Haltezeiten.
Die Ursache hierfur ist darin zu sehen, daf? die Auflésung
des bei 850° Uberhaupt loslichen Anteils des Vanadin-
karbides (Stahl 5 und 12) oder der chromhaltigen Karbide
(Stahl 11 und 12) im Austenit bei dieser Temperatur lang-
sam verlauft und zum mindesten bis zu 2 h noch zunimmt.
Die verstarkte Karbidausscheidung der vor dem Abschrecken
langer geglihten Proben bedingt ihre erhdhte AnlalRbestén-
digkeit. Bei 950 und 1100° erfolgt die Auflésung der Kar-
bide so rasch, daf? schon nach einer Haltezeit von nur 1 min
der im Austenit Uberhaupt I6sliche Teil- der Sonderkarbide
sichin Losung befindet. Man ersieht dies daraus, dal3 Halte-
zeiten auf Abschrecktemperatur Gber 1 min ohne Einflul
auf die AnlaBbestandigkeit der drei Versuchsstahle sind.

Auf die aus den Bildern 28 Ins 38 noch zu entnehmende
Aenderung der AnlalRbestandigkeit mit steigender Ab-
schrecktemperatur und auf die bei gleicher Abschreck-
temperatur unterschiedliche AnlaBbestéandigkeit der Ver-
suchsstéhle soll noch kurz eingegangen werden. AufRer nach
Abschrecken von 850° und Anlassen bei verhaltnismaRig
niedriger Temperatur sind die beiden vanadinhaltigen
Stahle 5 und 12 erheblich anlaBbesténdiger als der Chrom-
Aickel-Molybdan-Stahl 11. Wahrend die AnlaRbestandig-
keit der Stéhle 5 und 12 mit der Abschrecktemperatur stark
zunimmt, ist die Anlal3bestandigkeit des Stahles 11 weit-
gehend unabhéangig 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 Anlalbestandigkeit
des Stahles 11 bestimmenden chromhaltigen Karbide bereits
bei 850° vollstandig vom Austenit aufgelést, wahrend die
Loslichkeit der Vanadinkaibide der Stdhle 5 und 12 bis
1100° noch zunimmt. Aach Abschrecken von 1100° fihrt
die Ausscheidung des Vanadinkarbides dieser Stahle beim
Anlassen zu einem Wiederanstieg der Harte.

Verwendbarkeit der untersuchten M anganstahle

Aach den Versuchsergebnissen sind Manganstéahle
von der Art der Versuchswerkstoffe 2 bis 5 fur den Aus-
tausch des Chrom-Molybdén-Stahls 1 geeignet. Fir
den Austauschwerkstoff diirften Stahle 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 0A0 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 Verhaltnissen
wére dem zweiten Stahl der Vorzug zu geben, da er molyb-
danfrei ist. Er neigt im Gegensatz zu dem ersten chrom-
freien Stahl etwas zur Anlal3sprodigkeit.

Die Versuche mit den hdherlegierten Stahlen 11
bis 17 reichen noch nicht aus, um auch fir den Chrom-
Nickel-Molybdan-Stahl 11 einen vorwiegend mit Mangan
legierten Austauschwerkstoff vorzuschlagen. Die Stéhle
12, 15 und 16 haben eine unzureichende Hartbarkeit, die
bei den Stéhlen 15 und 16 durch den niedrigen Kohlenstoff-
gehalt bedingt ist. Der Stahl 13 enthalt als Austauschwerk-
stoff zuviel Sparstoffe (Aickel und Molybdéanj, und der
Stahl 17 schlief3lich hat ebenso wie der Stahl 14 schon an
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Langsproben eine ziemlich niedrige Kerbschlagzahigkeit.
Fir den Austausch des Stahles 11 in Betracht zu ziehen
wéren Stéhle dhnlich Stahl 15 oder 16, aber mit einem
hoheren 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 Molybdanzusatz ist auf3er
mit einer Abnahme der Durc-hvergitbarkeit noch mit einer
erhéhten Aeigung zur Anlal3sprodigkeit und einer auch bei
vermiedener Anlal3sprodigkeit verhaltnismalig geringen
Kerbschlagzahigkeit verbunden. Weitere Versuche?) be-
ziehen sich auf Stahle mit Zusammensetzungen ahnlich der
angefiihrten und werden endgultige Aufschliisse bringen.

Chrom-Molybdan- und Chrom-Aiekel-Molybdéan-Flug-
zeugbaustahle 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 Stahle 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 % A, 0 oder 0,2 % Mo
und 0 bis 0,35 % V gepriift. Hierzu wurden Proben mit
18 mm Dmr., die im 8-kg-Hochfrequenzofen erschmolzen
waren, auf Geflge, Ueberhitzungsempfindlichkeit, Luft-
hartbarkeit, Festigkeitseigenschaften im vergiteten Zu-
stande, AnlaRsprodigkeit und Anla3bestéandigkeit untersucht.

FUr Vergutungsstahle mit 1% Uberschreitendem Man-
gangehalt ist ein geringer Vanadinzusatz zum Erzielen aus-
reichender Ueberhitzungsempfindliehkeit geeignet. Unter-
schiede in der Lufthartbarkeit werden zum Teil durch ein
nachfolgendes Anlassen verwischt. Die Abhangigkeit der
Festigkeitseigenschaften von der AnlaBtemperatur wird in
Vergltungsschaubildera wiedergegeben. Die vorwiegend
mit Mangan legierten Stéhle der niedriglegierten Stahl-
gruppe haben in dem fiir sie praktisch wichtigen Festig-
keitsbereieh bei gleicher Zugfestigkeit eine hohere Streck-
grenze als der Chrom-Molybdén-Vergleichsstahl. Bei der
hoherlegierten Stahlgruppe ist flr den ganzen Festigkeits-
bereich bei gleicher Zugfestigkeit durchweg eine hohere
Streckgrenze der vanadinhaltigen Stahle zu beobachten.
Der molybdanfreie Stahl wies in beiden Stahlgruppen die
geringste Kerbschlagzéhigkeit auf. Aeben Molybdan ver-
mindert auch Vanadin die AnlaRspridigkeit der Mangan-
stahle. Durch die Prifung der Anlal3bestandigkeit wurden
Unterlagen tber die Aufldsungsgeschwindigkeit von chrom-
haltigen Karbiden und Vanadinkarbid im Austenit bei ver-
schiedenen Temperaturen erhalten.

Aach den Versuchsergebnissen sind Manganstahle in der
Art der niedriger legierten Versuchsstahle fur den Aus-
tausch des Chrom-Molybdén-Stahles geeignet. Ein vor-
wiegend mit Mangan legierter Austauschstahl fir den
Chrom-Aic-kel-Molybdan-Stahl kann auf Grund der Ver-
suchsergebnisse noch nicht vorgeschlagen werden.

An der Durchfiihrung der Versuche war im wesentlichen
Herr Ingenieur K. Fahsel beteiligt. Fir seine Mitarbeit
sei ihm auch an dieser Stelle bestens gedankt.
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Neue Kreismesser-Saumschere fur Blechpakete
und Einzelbleche.

Die Schwierigkeiten beim Besdumen fertiggewalzter Blech-
pakete durch Kurbelscheren filhrten zum Verlassen dieser Be-
arbeitungsweise und zur Entwicklung einer Kreismesser-Saum-
schere, Gber die bereits friher berichtet wurdel). Diese erste An-
lage ist mit zwei Messer-
paaren zum Lé&ngs- und
weiteren zwei Messerpaa-
ren zum Querbesdaumen
der Pakete ausgestattet,
wobei die Paketbewegun-
gen beim Léngs- und Quer-
besdumen im rechten
Winkel zueinander ver-
laufen. Wenn auch diese
Scherenanlage der zuvor
tblichen  Beschneidung
der Blechpakete gegen-
Uber einen besonders be-
achtenswerten techni-
schen Fortschritt darstell-
te, so bedurfte sie aber
noch mitRucksichtdarauf
einer weiteren Vervoll-
kommnung, als sich diese

Bild 1. Kreismesser-Sauraschere, A
Scherenanlage im Be-

Bauart Schloeraann.

Bild 2.
Kreismesserschere mit zwei eingefahrenen selbsttatigen SaumzeikleineruDgen.

trieb nicht in dem anzustrebenden MaRe der wechselnden Krim-
mung der Blechpakete bei den verschiedensten Blechsorten (Han-
dels-, Kraftwagen-, Dynamo-, Transformatorenbleche usw.) an-
zupassen vermochte. Diese von der einschldgigen Industrie ge-
stellte Forderung an Kreismesser-Saumscheren fand ihre Erfiillung
in einer neu entwickelten Scherenanlage, die sich bereits beim
Beschneiden der Blechpakete im Dauerbetrieb ausgezeichnet be-
wéhrt hat. Die selbsttatige Zerkleinerung der langen sperrigen
Saume in kurze einsatzfahige Stiicke ist hierbei gegeniber fritheren
Ausfiilhrungen bedeutend verbessert worden, wobei auch ihre
Betriebssicherheit eine weitere Steigerung erfahren hat.

Beim Besdaumen diinner Bleche und Blechpakete missen die
Messerseiten scharf gegeneinanderliegen und in senkrechter Rich-
tung Uberschneiden. Es mufl daher auf eine sichere Lagerung der
Messerwellen geachtet werden, damit kein Nachgeben der Messer
wdéhrend des Schnittes eintritt und so kein Ausbrechen der eigent-
lichen Scherenmesser vorkommt.

Die Kreismesser konnen auch bei Paketblechscheren mit
einem Schnittwinkel von 90° Verwendung finden. Dies hat den
groBen Vorteil, da die beiden Schnittkanten des Messers benutzt
werden kénnen, wodurch die Lebensdauer der Kreismesser ver-
doppelt wird. Erfreulicherweise liefern einige Scherenmesserher-
steller auch fir ungegliihte Paketbleche ein Messer, das allen An-
spriichen geniigt und eine lange Schneidenhaltbarkeit gewahr-
leistet. Vor und hinter den Messerpaaren sind Treibrollenpaare
angeordnet, die ein seitlichesVerlaufen der meiststark gekrimmten
Blechpakete verhindern (s. Bild, 1). Des weiteren sind in Schnitt-

J) Frielinghaus, L.: Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 84/86.

richtung gekrimmte Rollenbahnen eingebaut, die das Blech vor
und hinter den Messern fiihren, und dadurch ein nach oben ge-
richtetes Ausschlagen und ein Verlaufen der Bleche, durch das un-
saubere Schnitte erzielt wurden, vermeiden. Das Blech behalt
wéhrend des Langsbesdumens eine gewisse Krimmung, die fur
einen einwandfreien Schnitt unerldBlich ist. Die abgetrennten
Langssdaume werden durch Abstreiferfuhrungen schrdg nach unten
gedrickt. Die Fuhrungen sind baulich sehr einfach gehalten und
bilden einen an beiden Stirnseiten offenen Kasten, der am oberen
Ende dem Ober- und Untermesser angepalt ist, damit auch
schmalste Saume nicht seitlich austreten konnen, sondern mit
Sicherheit der selbsttatigen Saumzerkleinerung zugefiihrt werden.

Diese Saumzerkleinerungen werden seit zehn bis flinfzehn
Jahren in verschiedenen Ausfiihrungen gebaut. GroRe Schwierig,
keiten machte vor allem das sichere Abfiihren der S&dume von
Blechpaketen. Héufig I6sen die Kreismesser den Saum auf, so daf
er als Strahlenbilindel zur Saumzerkleinerung gelangt oder sich in
der Fuhrung festsetzt. Diese Storungen sind heute beseitigt. Die
Saumzerkleinerung wird jetzt in einfachster, offener und robuster
Bauart hergestellt; sie besteht im wesentlichen aus zwei gegen-
laufigen Messerschlitten, die in sich selbst gefiihrt sind, so daB der
Messerwechsel oder die Reinigung der Teile in kurzer Zeit erfolgen
kann (Bild 2 und 3). Die Fuhrungen der Schlitten sind so ange-
bracht, dal sie von Saumsplittern und Sinter nicht erreicht werden
konnen; das gewahrleistet eine lange Betriebsdauer. Die Motor-
kupplung ist als Sicherheitskupplung gebaut, die alle Ueberbe-
anspruchungen ausschlieft. Die Zerkleinerungsvorrichtungen

Bild 3. SaumzerkleinerungseixLheit.

wurden bisher unmittelbar im Hauptstdnder der Kreismesserschere
eingebaut. Es hat sich aber gezeigt, daB hierbei das Nachstellen
und Auswechseln der Messer durch schlechte Zugénglichkeit
auBerst schwierig ist, vor allem wenn hinter der Schere noch ein
Rollgang angeschlossen ist. Bei der neuen Ausfiihrung werden des-
halb die Saumzerkleinerungen als vollkommen selbstandige, auf
Schienen fahrbare Einheiten gebaut. Auf diese Weise kann man
das Nachstellen und Auswechseln der Messer sowie das Ueber-
holen der Maschine im ausgefahrenen Zustand sorgfaltig und un-
behindert vornehmen. Jede Saumzerkleinerung — zu einer
doppelten Kreismesser-Saumschere gehdren zwei solcher Einheiten
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— hat einen eigenen Antrieb mit Motor. Bei Dreischichtenbetrieb
ist die Anschaffung von Ersatzeinheiten empfehlenswert. Beim
Ausfall einer Einheit wird diese ausgefahren und die betriebsfertige
Ersatzeinheit eingefahren. Die dazu erforderliche Zeit betragt nur
etwa 15 bis 20 min.

Saumscherenanlagen besdumen die Bleche an allen vier Seiten.
Es gibt Anlagen mit einer Kreismesser-Langssehere und einer
Kreismesser-Querschere und Anlagen mit einer Kreismesser-
Langsschere und einer Kurbel-Tafelschere zum Querbesdumen.
Eine Anlage mit zwei Kreismesserscheren sieht etwa folgender-
maRen aus (Bild 4): Der vom Walzwerk kommende Blechstapel
wird auf den Stapeltiseh a gesetzt. Der Tisch ist elektrisch heb-
und senkbar, so daR das obere Blech stets in Hohe des Aufgabe-
tisches b liegt. Zwei Mann bringen das obere Blech auf den Auf-
gabetisch. Der Aufgabetisch hat eine Ausrichtevorrichtung, die
das Blech richtig zu den Kreismessern der Langsschere c legt. Das
Blechwird von Hand indievorderen Treibrollen der Schere gedriickt
und nun von den beiden Kreismesserpaaren beiderseits ldngsbe-
sdumt. Die beiden Sdume werden mit den Saumzerkleinerungen d
in kleine L&ngen zerteilt und fallen Gber eine Rutsche in Sammel-
kubel oder Mulden. Die Rollgédnge e bringen das langsbesaumte
Blech bis zum Anschlag f, der mit dem AuRenstdnder der Kreis-
messer-Querschere i verbunden ist. Die Querverschiebevorrich-
tung h hat mehrere Mitnehmerdaumen g, die genau parallel zur
Kreismesserachse der Schere i eingestellt sind. Diese elektrisch
angetriebenen Daumen driicken das Blecb in die Kreismesser, die
es beiderseitig querbesdumen. Hinter der Schere kann eine Vor-
richtung aufgestellt werden, um die fertighesdumten Bleche zu
stapeln. Die abfallenden Quersaume sind nicht lang und machen
eine Zerkleinerung tberflissig. Hinter der Schere i kénnen Kiibel
aufgestellt werden, um die abfallenden S&dume aufzufangen. Die
Laufschienen k dienen zum Ausfahren der beiden Saumzerkleine-
rungen d.

Mit dieser Anlage konnen auch stark gekrimmte Blech-
pakete sauber rechtwinklig und maRhaltig besdumt werden. Bei
einer Blechgrofe von 1 X2 m2und 3 mm Stéarke 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 Sdume.

An Stelle der Kreismesser-Querschere kann am Ende des Roll-
ganges eine Kurbel-Tafelschere aufgestellt werden. Hinter dieser
Schere befindet sich ein Rollgang mit einem elektrisch verstell-
baren Anschlag. Ist 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-
gerat zur Stapelvorrichtung. Diese Anlage eignet sich aber nur
fir gerade oder fur nur wenig gekrimmte Bleche; der Durchgang
ist geringer und betragt 70 bis 80 t in 8 h.

Die neue Bauart der Anlage bedeutet einen wesentlichen
Eortschritt fur die Behandlung von Eeinblechen. Das noch viel-
fach Gbliche Besdumen mit Kurbel-Tafelscheren erfordert ein An-
reien jedes Bleches. Weiterhin ist es nicht moglich, gekrimmte
und ungegliihte Bleche parallel und rechtwinklig zu besdumen.
Wahrend des Schnittes verlauft das gekrimmte Blech und die
Schnittkanten werden nicht gerade, sondern bogenférmig. Meist
ist nach dem Gliihen dieser Bleche ein Nachschneiden auf der Tafel-
schere erforderlich, was zu erheblichen Mehrkosten fihrt. Mit der
beschriebenenKreismesserschere konnen aber alle, d. h. auch stark
gekriimmte, verzogene und ungegliihte Bleche einwandfrei mit
kleinsten AbmafRen besaumt werden. Das AnreiBen fallt fort, weil
die Scherenmesserpaare elektrisch auf die gewiinschte Schnitt-
breite verschoben werden. Der jeweilige Abstand der beiden
Messerpaare ist auf einer Skala deutlich ablesbar. Die neue aus-
fahrbare Saumzerkleinerung ist fiir den Dauerbetrieb in jeder
Weise zweckentsprechend. Geschultes Personal, das zur Be-
dienung von Kurbel-Tafelscheren erforderlich ist, ist nicht nétig.

Wilhelm Hollmann.

EinfluB des Anlassens auf die elastischen
Eigenschaften von Stahldraht.

W.Pingel und R. Hinlichl) behandeln den EinfluB der
AnlaRtemperatur — 50 bis 450° — und der AnlaRzeit — 20 s
bis 1 h — auf die elastischen Eigenschaften von gezogenem
Stahldraht mit 0,66 bzw. 0,69 % C, etwa 0,15 % Si und etwa
0,65 % Mn. In den Bildern 1 bis 3 sind die Ergebnisse der Fein-
mefRversuche, in den Bildern 4 bis 6 die des Zugversuches fur
den Draht mit 0,66 % C angefiuhrt.

Die starkste Einwirkung des Anlassens trat bei der 0,01-
Dehngrenze ein. Sie stieg bei beiden Drahten auf das Doppelte
des Ausgangszustandes, und zwar wurde fur alle Anlaltempera-
turen etwa der gleiche Wert erzielt, wenn man die ginstigste
Anlalzeit zugrunde legt. Aehnliche Verhdltnisse lagen bei der

* Mitt. Kohle- u. Eisenforschg. 2 (1940) S. 185/88.
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0,03- und der 0,2-Dehngrenze vor. Fir die geplante Bestim-
mung der 0,001- und 0,003-Dehngrenze reichte zwar die Ablese-
genauigkeit der SpiegelmeRvorrichtung nach Martens aus,
jedoch wurden die gemessenen Werte durch Versuchsschwierig-
keiten so stark beeinfluft, dal auf die Bestimmung dieser Dehn-
grenzen verzichtet wurde.

0,01° Erenze

0,03Grenze

Anlatemperatur in °C

Bilder 1 bis 3. EinfluR des Anlassens auf die elastischen Eigenschaften von
gezogenem Stahldraht mit 0,66 % 0.

Zugfestigkeit

50 WO 150 Z00 Z50 300 350 000 050
Anlaltemperatur in °C

Bilder 4 bis 6. EinfluR des Anlassens auf die Ergebnisse des Zugversuchs bei
gezogenem Stahldraht mit 0,66 % C.

Bei der Zugfestigkeit war die gleiche Wirkung von An-
laBtemperatur und AnlaRdauer festzustellen, allerdings in
schwéacherem MaRe. Hierbei nahm die bleibende Dehnung
bereits bei der AnlaBtemperatur von 100 bis 200° zu und stieg
weiter mit Erhdhung der AnlalRtemperatur und -zeit. Die Ein-
schnirung nahm mit steigender AnlaBtemperatur und -zeit
in schwachem MaRe ab. Wilhelm Piingel.

Aus Fachvereinen.

Eisenhutte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Am Sonnabend, dem 16. November 1940, hielt die ,,Eisen-
hiutte Oberschlesien®, Zweigverein des Vereins Deutscher Eisen-
hittenleute, in Gleiwitz eine von fast 300 Teilnehmern besuchte
Vortragsveranstaltung ab.

Lange haben wir es uns tUberlegt, so fuhrte der Vorsitzende,
Dr.-Ing. S. Kreuzer, Gleiwitz, in seiner

BegriBungsansprache
aus, ob wir auch in diesem Jahre unsere Hauptversammlung
in dem sonst lblichen groBen Rahmen abhalten sollen. Mit

94
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Ricksicht auf die durch den Krieg gebotenen Einschrankungen,
die Reiseschwierigkeiten fur unsere auswartigen Gaste und auf
manches andere haben wir uns dann doch entschlossen, an Stelle
einer Hauptversammlung der Eisenhitte Oberschlesien eine
Vortragsveranstaltung nur fiir unsere Mitglieder mit anschlieBen-
dem Kameradschaftsabend durchzufuhren. Ganz wollten wir
eben nicht auf jede Kundgebung verzichten, da wir es fir richtig
und in diesen Zeiten geradezu fir notwendig hielten, den Berufs-
kameraden in dem gewaltig erweiterten Ostraum die Gelegenheit
zu geben, sich gegenseitig zu sehen, kennenzulernen und auszu-
sprechen. Wir glauben, auch damit unseren Teil zum Aufbau
und Ausbau dieses Raumes beizutragen, da ja personliche Be-
ziehungen von Mensch zu Mensch vieles erleichtern, was auf
anderem Wege oft groBe Schwierigkeiten verursacht.

Mit einem herzlichen Willkommsgrul eroffnete der Vor-
sitzende sodann die Veranstaltung. Ich freue mich, so fuhr er
fort, daB Sie trotz mancher Unbequemlichkeiten der Reise und
trotz derallseitiggrofenInanspruchnahme so zahlreicherschienen
sind, und begriiBe besonders die Gaste, die an unserer heutigen
mehr familidren Veranstaltung teilnehmen, ferner unsere Kame-
raden aus dem Protektorat, die wieder in stattlicher Zahl unter
uns sind, und nicht zuletzt die Kameraden aus dem Gouverne-
ment, die heute zum erstenmal sozusagen aus ,Nahost* und
»Fernost® zu uns gekommen sind.

In Rickblick auf die Ereignisse seit der letzten Haupt-
versammlung am 23. April 1939, bei der schon die Rickkehr
von Bdhmen und Mahren und des Memelgebietes zum Grof-
deutschen Reich gefeiert werden konnte, wirdigte der Vor-
sitzende sodann in begeisterten Worten die Entwicklung, die
die Ereignisse seither, besonders im Jahre 1939, genommen
haben, und die fir das Reich und vor allem fur den deutschen
Osten von grofter Bedeutung sind.

Die wirtschaftlichen Auswirkungen, die der Feldzug der
18 Tage in Polen hatte, habe ich, so fihrte Dr. Kreuzer weiter
aus, schon auf der Gemeinschaftssitzung unserer Fachausschiisse
im Januar 1940 kurz umrissen, und auf den Sondergebieten Kohle
und Eisen ist sie Ihnen von den beiden damaligen Rednern, Berg-
werksdirektor R. Wawrzik und Dr.-Ing. B. von Sothen, ge-
schildert worden. Es erlbrigt sich deshalb, auf diese Dinge heute
nochmals einzugehen. Aber es muR doch festgestellt werden, daB
sich in der Zwischenzeit dieVerhéltnisse in der ostoberschlesischen
Industrie und Wirtschaft in jeder Beziehung gefestigt und geklart
haben, und wir konnen den Méannern dankbar sein, die in rast-
losem Einsatz die zahlreichen Schwierigkeiten und Hindernisse
beseitigt und Gberwunden haben und in so kurzer Zeit aus dem
Durcheinander, das der Krieg in den Betrieben notwendigerweise
mit sich gebracht hat, ein Instrument geschaffen haben, das fir
die Aufgaben unseres Sieges voll und ganz eingesetzt werden
kann und eingesetzt wird.

Im Sturmlauf der Ereignisse ist das Geschehen im Osten
schon wieder Geschichte geworden. Was man als einmalig und
unerreichbar angesehen hat, ist durch den unvergleichlichen
Siegeszug unseres Heeres im Westen weit Gbertroffen worden.
Sie haben es alle selbst miterlebt, mit welch unwiderstehlicher
Gewalt unsere Truppen in 40 Tagen Frankreich, das lange Zeit
als die starkste Militirmacht der Welt galt und das von méch-
tigen Bundesgenossen unterstiitzt wurde, niedergeworfen haben.
Unausldschlichen Ruhm und den Dank des ganzen Volkes haben
sich unsere siegreichen Soldaten an allen Fronten erworben,
und ich bitte Sie, sich zu erheben im Gedenken an die Kameraden,
die auf den Schlachtfeldern dieses Krieges ihr Leben hingaben.
Sie sind gestorben wie zahllose vor ihnen, einzig und allein fur
die ewige ldee des germanischen Reiches. Und solange wir
Huter dieser Idee sind, wollen wir alles tun, um uns der grofRen
Opfer wiirdig zu erweisen, die fur sie im Laufe der Jahrtausende
schon gebracht worden sind und die jetzt auch wieder von
unserer Generation gebracht werden, denn Deutschland muR
ewig leben!

Weiter zeichnete der Vorsitzende sodann ein Bild von den
Wirkungen, die die gewaltigen Geschehnisse in der ganzen Welt
ausgeldst 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 Richtschnur fiir den Geist, in welchem
die Staaten einander gegenibertreten; die nationale Arbeit ist
das MaB fir den Reichtum eines Volkes, nicht sein Goldhort.

Dieser Grundsatz, so schloR er, ist in den Beziehungen mit
unseren Ostlichen Nachbarn zum ersten Male verwirklicht, und so
kann man beinahe den Vergleich ziehen zwischen 1813 und 1940:
Damals nahm die Befreiung Europas von der Fremdherrschaft im
Osten ihren Anfang, und heute geht wieder der Osten voran in der
Befreiung der Welt von dem Sklavenjoch des Goldes. Das Gold,
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das kunftig die Welt beherrschen wird, ist die Arbeitsleistung
der einzelnen Nationalwirtschaften. Devisen, d. h. Anweisungen
auf Guter oder Dienste aus fremden Landern, werden im Zah-
lungs- und Verrechnungsverkehr an die Stelle des gemiinzten
Goldes treten, und sie werden nicht mehr den Preisschwankungen
der Ware Gold unterworfen sein. Die Vorteile aus diesem realen
Handel sind: Gesicherter Absatz, feste Preise, stetige Bezugs-
mdoglichkeiten und eine sichere Beschaftigung. So gesehen, wird
bald nnsere Reichsmark die beste Devise sein, weil hinter ihr die
Arbeitskraft unseres Neunzigmillionenvolkes steht. Diese Er-
kenntnis bricht sich immer mehr Bahn und dementsprechend das
Vertrauen zum GrofRdeutschen Reich. Als Zeichen dessen stehen
unsere Truppen wieder am Schwarzen Meer, und damit dirfte
die Zeit tatsachlich nicht mehr fern sein, wo leistungsfahige
Binnenwasserstralen von den deutschen Nordmeeren zum
Schwarzen Meer fiihren und wo man auf der Fortsetzung unserer
Autobahnen iber Budapest-Bukarest nach Cénstanza und Warna
gelangen kann, wie ich es schon auf unserer Hauptversammlung
im April 1939 sagte, und woran ich heute fester glaube als je.

Ein neues Europa ist im Werden. Das Kernland Deutsch-
land, das in dem schméhlichen Westfalischen Frieden im Jahre
1648 auseinandergerissen wurde und durch seine eigene Un-
einigkeit zur Ohnmacht verdammt war, erhebt im Bewuftsein
seiner wiedergewonnenen Einheit und Kraft nach drei Jahr-
hunderten seinen unabdingbaren Anspruch auf die Fihrung
des Kontinents. Im Osten hat man einen Anfang gemacht.
Auch wenn demnéchst die Waffen ruhen, geht der Kampf
weiter, der Kampf der Geister um die neuen ldeale, die neuen
Hochstwerte: Volk und Ehre — Freiheit und Brot, der Kampf
um eine neue Welt. In diesem Glauben, den uns der Fuhrer
gegeben hat, werden wir siegen!

Nach lebhattem Beifall der Versammlung erstattete Dr.-Ing.
F. Wesemann, Dusseldorf, seinen Bericht:

Betrachtungen zur Eisen- und Stahlerzeugung in Oberschlesien,

dem schon mit Ricksicht auf die Bestrebungen zur Leistungs-
steigerung und Konzentration in Oberschlesien besondere Auf-
merksamkeit entgegengebracht wurde.

Den Ausgangspunkt seiner Ausfiihrungen bildete die Unter-
suchung der Rohstoff- und Brennstoffgrundlagen der oberschle-
sischen Eisenindustrie im Vergleich zu denjenigen der tbrigen
Eisenbezirke des Deutschen Reiches und in Verbindung mit dem
Anteil Oberschlesiens an der Leistungsfahigkeit der Hochofen-
und Stahlwerke des Reiches. Die Zusammensetzung der bisher
in Oberschlesien verarbeiteten und in Zukunft zu erwartenden
Hochofenrohstoffe liefert ein Roheisen, dessen hoher Phosphor-
gehalt bei seiner Weiterverarbeitung auf Rohstahl in den in
Oberschlesien vorherrschenden Siemens-Martin-Stahlwerken ge-
wisse Schwierigkeiten mit sich bringt. Deshalb haben die ver-
schiedenen metallurgischen Verfahren zur Verarbeitung phos-
phorreicher Roheisensorten auf Stahl in Oberschlesien von jeher
besondere Aufmerksamkeit gefunden, namentlich das Thomas-
verfahren, das schon vor dem Weltkrieg auf zwei ostoberschle-
sischen Werken angewandt, spater aber wieder aufgegeben wurde.
Eine qualitdtsméaRig wichtige Entwicklung fand das Thomas-
verfahren durch das sogenannte Duplexverfahren, das den
Thomaskonverter in besonderer Weise mit Siemens-Martin-
oder Lichtbogenéfen zusammenschaltet und daher fir Ober-
schlesien aus Grinden der Qualitatsstahlerzeugung besonders
wichtig ist. Die Wirtschaftlichkeit dieses Verfahrens wurde an
Hand vergleichender Leistungs- und Kostenkennzahlen vom
Vortragenden néher untersucht und fiir die hiesigen Verhéltnisse
als gunstig beurteilt, namentlich im Hinblick auf seine auRer-
ordentliche Leistungsféhigkeit; es ist jedoch an bestimmte Vor-
aussetzungen uber die Zusammensetzung des zu verarbeitenden
Roheisens gebunden, wahrend das reine Siemens-Martin-Ver-
fahren bei niedrigerem Gehalt des Roheisens an Phosphor und
Silizium wirtschaftlich in den Vordergrund tritt.

Die mit der Anwendung des Duplexverfahrens verbundene
Leistungssteigerung des einzelnen Stahlwerksbetriebes und die
sich daraus ergebende Notwendigkeit, die hierfir geeigneten
phosphorhaltigen Rohstoffe zusammengefaBt auf Roheisen zu
verarbeiten, wirft fur Oberschlesien die Frage der Leistungs-
steigerung und Konzentration der Huttenbetriebe mit beson-
derem Nachdruck auf. Es wird gezeigt, daB die Leistungs-
féhigkeit der oberschlesischen Hochofen- und Stahlwerke und
ihrer Ofenanlagen unter dem Reichsdurchschnitt liegt, ohne daf
dies durch besondere Rohstoff- oder Brennstoffverhéltnisse be-
griindet erscheint. In besonderem MaRe gilt diese Feststellung
fur Ostoborschlesien, wo die durchschnittliche technische Fort-
entwicklung der Hittenbetriebe, von einigen Ausnahmen ab-
gesehen, hinter Westoberschlesien zuriickgeblieben ist; die be-
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sonderen wirtschaftlichen und politischen Verhaltnisse nach
Beendigung des Weltkrieges erkldren diese Tatsache hinreichend.

Fir die Zukunft erscheint es jedoch unabweisbar, diesen
Fragen unter Berilicksichtigung des gegenwartigen technischen
Standes und der 6rtlichen Lage der obersehlesisc-hen Eisenhitten-
werke besondere Aufmerksamkeit zu schenken und durch Zu-
sammenfassung gleichartiger Betriebe und deren technischen
Ausbau, verbunden mit einer Leistungssteigerung, die Wirt-
schaftlichkeit der Stahlerzeugung in Oberschlesien zu verbessern.
Die gleichzeitige Einstellung dieser Werke auf noch weitergehende
Verfeinerung ihrer Fertigerzeugnisse, die auch in den anderen
Industriegebieten des Reiches den Zug der Entwicklung kenn-
zeichnet, wird trotz der hiermit verbundenen gewiB nicht leichten
Einzelaufgaben von entscheidender Bedeutung fir die Zukunft
der oberschlesischen Eisen schaffenden Industrie sein.

Den zweiten Vortrag hatte Professor Dr. phil. Erich Obst,
Direktor des Geographischen Instituts der Universitat Breslau,
tbernommen; er sprach in fesselnder Weise Uber das Thema

Schlesien

Unser Schlesien, so fiihrte der VVortragende in etwa aus, ist
von dem Druck der polnisch-tschechischen Zange befreit worden.
Aus dem seit Versailles zum passiv-defensiven Grenzland gewor-
denen Schlesien ist ein wieder aktives Grenzland erstanden.

Jede der drei Zungen des ostdeutschen Staats- und Kultur-
bodens hat ihre eigene strukturelle Sonderheit. Sie beruht bei
Schlesien auf zwei Umsténden:

a) dem harmonischen Dreiklang einer hochentwickelten Inten-
sitats-Landwirtschaft, einer machtvollen Industrie-, Handels-
und Gewerbetatigkeit, einer auf jahrhundertelanger Tradi-
tion aufbauenden Kultur in Stadt und Land mit Breslau als
dem Uberragenden Kulturmittelpunkt;

b) einer durch die Naturgegebenheiten geforderten radialen
Verkehrsmoglichkeit, der Ostpreufen im wesentlichen nur
die baltische, Oesterreich nur die Donaulinie gegeniberstellen
kénnen.

Im Rahmen des GroRdeutschen Reiches ergeben sich damit
fir den schlesischen Raum und seine Bewohner die folgenden
Grundaufgaben:

1. Schlesien muR fiur den Verkehr zu Lande (Eisenbahnen,
AutostraBBen), in der Luft und zu Wasser (Flisse, Kandle) zur
Drehscheibe des GroBverkehrs zwischen dem Reich und den
gesamten Ostldndem ausgestaltet werden. Das gegenwaértige
Eisenbahnnetz reicht hierzu ebensowenig aus wie das der
Autostralen und Kandle. Durch Einverleibung des Oder-
Weichsel-March-Beriihrungsgebietes ist nun auch der Weg frei
gemacht fiir die Verkehrsausgestaltung im Bereich der Méhri-
schen Pforte (Breslau-Wien), durch die Angliederung der schle-
sischen Beskiden ebenso der Weg nach Ungarn (Breslau—Ja-
blunka—Budapest), durch den Anschluf an das obere Weichsel-
gebiet der Weg einmal weiehselabwaérts, dann aber auch Uber
den San zum Dnjepr (Schiffahrtswege). Schlesien wird von
sich aus allein schwerlich imstande sein, alle diese notwendigen
Verkehrsanlagen aus eigenen Kraften zu erstellen. Reichshilfe
dirfte notwendig, aber auch gerechtfertigt sein, weil Schlesien
als GroRdrehscheibe des Verkehrs nach dem Osten nur die ihm
aus seiner Lage erwachsenden Funktionen als Glied des GroB-
deutschen Reiches erfillt.

2. Schlesien muB fiir den W arenaustausch zwischen dem
GroRdeutschen Reich und den Léndern des Ostens eine zentrale
Rolle spielen. Dahin wirken einmal die glnstigen radialen Ver-
kehrsmoglichkeiten. Nicht minder wichtig aber ist, daB schon
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der gesamtschlesische Raum dem Osten Grofes zu bieten hat
auf dem Gebiet der Saatguterzeugung und der Zucht von Rasse-
vieh, auf dem Gebiet der Kohlengewinnung und der Schwer-
industrie, der Textil- und Holzindustrie, der handwerklichen
Erzeugung von Qualitdtswaren aller Art. Verbindet sich mit
diesem aus Schlesien selbst kommenden Warenstrom der aus
dem mittleren und westlichen Teil des Reiches, so kann und mufR
Schlesien der gegebene Mittler des Warenaustausches zwischen
dem GroRdeutschen Reich und den angrenzenden Gebieten im
Nordosten, Osten und Sudosten werden. Die Pionierarbeit, die
die Breslauer Messe in schwerer Zeit geleistet hat, muB jetzt
ihre Frichte tragen, jetzt, wo die Grundlagen der schlesischen
W irtschaft erstarkt und erweitert worden sind (Ostrau-Karwiner
Revier, Tesehen, Bielitz) und wo durch die AuBenpolitik des
Reiches der Weg frei gemacht worden ist nach Rufland, Sudost-
europa und Bohmen-Mahren.

3. Schlesien muR ganz zielbewuft zur kulturellen Bricke
zwischen dem GroBdeutschen Reich und den Landern des Ostens
ausgestaltet werden. Anknipfend an die im Mittelalter ge-
schaffene Tradition muf sieh von Schlesien, voran natirlich
von Breslau aus, ein Strom deutschen Geistes nach dem Nord-
osten, Osten und Sldosten ergieBen, und Vertreter der geistig
Schaffenden aus den L&ndern des Ostens missen nach Schlesien
gebeten werden, um hier tiber die geistigen Strémungen in ihren
Volkskreisen zu berichten. Im gegenseitigen Geben und Nehmen
mufB Schlesien so eine geistige Mittlerrolle spielen, wie sie nach
Lage der Dinge weder Ostpreuen noch Oesterreich fir sieh
allein zu spielen in der Lage sind.

Auch hierfiir sind Voraussetzungen zu erfiillen, die Schlesien
vermutlich nicht allein auf sich nehmen kann (Starkung und
Ausbau aller schlesischen Kultureinrichtungen bis zur wirdigen
und zweckentsprechenden Ausgestaltung der schlesischen Hoch-
schulen; zielbewuBter Abbau des noch immer stark fiihlbaren
Kulturgefalles zwischen dem Westen des Reiches und Schlesien).
Aber die etwa erforderliche Reichshilfe wird tausendfaltig Frucht
tragen nicht etwa fir Schlesien allein, sondern fiir das ganze
Reich, dem Schlesien an der ihm von Natur gewiesenen Stelle
mit ganzer Hingabe dient.

Die Frage nach der Erhaltung Gesamtschlesiens oder
seiner Aufteilung in mehrere Reichsgaue wird nach den Belangen
der Staatsverwaltung und der von der Partei ausgelibten Men-
sehenfiuhrung entschieden werden miissen. Nach dem Gesagten
bleibt im Falle einer Teilung Schlesiens nur der Wunsch, fir die
in Schlesien entstehenden Reichsgaue eine gewisse Zusammen-
fassung oder eine gesamtschlesische Zentralstelle zu schaffen.
Denn die wirkliche Grenzmark im mittleren Osten des Reiches
ist nicht Oberschlesien, sondern ist und bleibt Gesamtschlesien.
Wichtige Reichsbelange machen es wiinschenswert, dall diese
besondere Eigenart Gesamtschlesiens erhalten bleibt auch dann,
wenn diese Grenzmark in mehrere Reichsgaue aufgeteilt wird.

Lebhafter Beifall der Teilnehmer zollte den Vortragenden
Dank fir ihre ebenso lehrreichen wie fesselnden Ausfiihrungen.
Diesem Danke verlieh der Vorsitzende in seinem SchluBwort
noch besonderen Ausdruck; er leitete damit Gber zur Ehrung
des Fuhrers, dessen genialer Politik wir einzig und allein die
erzielten gewaltigen Erfolge verdanken, und schloR die Tagung mit
dem Grufl an den FuhLer.

*
*

Den AbschluR der wohlgelungenen Veranstaltung bildete ein
gemeinsames Mittagessen, das die Teilnehmer zu kameradschaft-
lichem Beisammensein in regem Gedankenaustausch vereinte.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 47 vom 21. November 1940.)

KIl. 7a, Gr. 22/01 A 69 355. Antriebsgetriebe fiir Walz-

werke. Achenbach Séhne, G. m. b. H., Buschhiitten (Kr.
Siegen i. W.).
KIl. 10a, Gr. 17/01, K 150 891. Koksléschwagen. Erf.:

Dr.-Ing. E. h. Heinrich Kdéppers, Essen. Anm.:Heinrich Kdppers
6. m. b. H., Essen.

KI. 18 b, Gr. 17, H 158 335. Hydraulisch betriebene Kipp-
vorrichtung fur Konverter, Mischer, Oefen u. dgl. Erf.: Friedrich
Wilhelm Koerver, Duisburg. Anm.: Hydraulik, G. m. b. H., und
Friedrich Wilhelm Koerver, Duisburg.

1
wéhrend dreier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage a

KI. 18d, Gr. 2/20, V 33 643. Verwendung von Chrom-
Mangan-Stahl als Baustahl oder als Ersatz fiir Silber, Neusilber
und ahnliche Legierungen. Erf.: Alfred Kropf, Gleiwitz. Anm.:
Vereinigte Oberschlesische Hittenwerke, A.-G., Gleiwitz.

KI. 18d, Gr. 2/70, K 154 900; Zus. z. Anm. K 151 670.
Verwendung von alterungsbestandigem Stahl. Erf.: Dr. phil.
Paul Schafmeister und Hugo Hiltenkamp, Essen. Anm.: Fried.
Krupp A.-G., Essen.

KI. 229, Gr. 7/02, C 50 109. Verfahren zur Herstellung
von Ueberzugsmitteln zum Schutze von Eisen oder Stahl gegen
Korrosion. Chemische Fabrik R. Baumheier, Komm.-Ges.,
Oschatz-Zschollau.

KI. 31 ¢, Gr. 17, C 53 205. Verfahren zum Herstellen von
gewalztem, einseitig plattiertem Doppelmetall durch AngieRen

ffes Plattierungswerkstoffes und anschlieBendes Walzen. Erf.:

Thomas B. Chace, Winnetka, Illinois (V. St. A)). Anm.: Clad
Metals Industries, Inc., Chicago, Illinois (V. St. A)).
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KI. 40 b, Gr. 17, K 155 226. Die Verwendung von Hart-
metallegierungen fur auf Druck und/oder Gleitung beanspruchte
Korper. Erf.: Dr. Walther Dawihl, Kohlhasenbriick b. Berlin,
und Adolf Fehse, Berlin. Anm.: Fried. Krupp A.-G., Essen.

KI. 42 k, 20/03, H 155689. Verfahren zur zerstérungs-
freien Werkstoffprifung mittels Rontgenstrahlen. Peter Hein-
rich, Berlin-Hohenschdnhausen.

KI. 48 b, Gr. 2, S 139 308. Einrichtung zum Ueberziehen,
insbesondere Verzinnen von Drahtenden. Erf.: Dr. Rudolf
Schofer, Berlin-Siemensstadt. Anm.: Siemens-Schuckertwerke,
A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 80 b, Gr. 5/04, H 159 398. Verfahren zur Gewinnung
von Baustoffen aus glasig erstarrenden Stoffen, insbesondere
hittenménnischen Schlacken. Erf.: Dr. Theodor Dingmann,
Dortmund. Anm.: Hoesch A.-G., Dortmund.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 47 vom 21. November 1940.)

KI. 7a, Nr. 1493 913. Walzenwechselrahmen fir Walz-
geriste. Sehloetnann A.-G., Dusseldorf.

KI. 42 n, Nr. 1493 919. Musterkasten zur Darstellung der
Oberflachengite von Werksticken. Dr.-Ing. E. h- Dr. phil.
h. ¢. Ernst Heinkel, Warnemiinde.

Deutsche Reichspatente.

Ki1.7a, Gr. 1403, Nr. 693 225, vom 21. Oktober 1936; aus-
gegeben am 4. Juli 1940. Maschinenfabrik Meer, A.-G.,
in M.-Gladbach. (Erfinder: Gerhard Rudzki in M.-Gladbach.)
Walzwerk mit mehreren hintereinanderliegenden und abwechselnd
senkrecht stehende und waagerecht liegende Walzen enthaltenden
Gerdsten.

In jedem der Gerlste a und b werden zwei zum gegen-
seitigen Austausch bestimmte Walzenpaare ¢, d und e, f an-
. geordnet. Die Gerliste a
Walzrichtung mit den senkrecht ste-

I henden Walzen c oder

d sind z. B. durch den
Druckzylinder g waage-

recht verschiebbar, die
Geruste b mit den
waagerecht liegenden

Walzen e, f um eine
zwischen dem Walzenpaar
liegende Achse h drehbar
angeordnet, wobei fiir die
beiden Walzenpaare ei-
nes jeden Geriistes nur
ein einziges mit dem je-
weils in Arbeitsstellung
befindlichen Walzenpaar

| kuppelbares Kammwal-
4 zengerist vorgesehen ist.
K1. 18 a, Gr. 601, Nr. 693 230, vom 19. Juli 1938; aus-

gegeben am 4. Juli 1940. Zusatz zum Patent 610 519 [vgl. Stahl
u. Eisen 55 (1935) S. 660], Hoesch A.-G. in Dortmund.
(Erfinder: Dipl.-Ing. Heinrich Schumacher in Dortmund.)
Beschickungsvorrichtung fiir Schachtéfen, z. B. Hochdfen, Genera-
toren usw.

Der Verteiler a wirkt mit der Glocke b zusammen, die ge-
schlossen gehalten wird, wenn das
in den Verteiler fallende Beschik-
kungsgut lber den oberen Rand
des gefillten Verteilers nach auflen
gelenkt werden soll, und die ge6ffnet
wird, wenn das Beschickungsgut
nach der Mitte des Ofens fallen soll.
Der Verteiler a hat eine glocken-
formige, den Schacht nach oben
abschlieRende Erweiterung und
wird an Stangen e beweglich auf-

gehangt, um eine bestimmte Absenkungshdhe zu erreichen.

K1.7a, Gr. 260a, Nr. 693 286, VOM 15. Dezember 1937; aus-
gegeben am 5. Juli 1940. Demag, A.-G., in Duisburg. (Er-
finder: Franz Zabel in Milheim[Ruhr]-Speldorf.) Auflaufroll-
gang fur die Kihlbetten von Walzwerken.

In der ausgezogen dargestellten Lage lauft der Stab auf
den Rollgang a und wird an der Rinnenwand b gefihrt. Hat
die Schere den Stab Vor dem Rollgang abgeschnitten, so bewegen
sich durch Schwenkhebel ¢ und Arme d, e die heb- und senk-
baren Teile f und b einander entgegen, wodurch der Stab vom
Rollgang abgehoben wird, wéahrend der nachfolgende Stab neben
dem Bodenteil f auf den Rollgang lauft und sich an der dem
Kuhlbett abgekehrten Seitenwand des Teiles f fihrt. Die Auf-
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wartsbewegung des Teiles f oder die Abwértsbewegung des
Teiles b wird beendet, sobald inre Oberkanten in der strichpunk-
tierten Lage liegen. Dann rutscht der noch in Langsbewegung
befindliche Stab Vom Rinnenboden f auf die stark geneigte

Rutsehflache g der Rinnenwand b ab und erhdlt schlieflich an
der feststehenden Rinnenwand h eine Fithrung, wobei er vollends
bis zum Stillstand abgebremst wird. Nun werden die Teile b
und f in umgekehrter Richtung bewegt, wobei die Rutschflache g
in die ausgezogen dargestellte Lage kommt, so dalR der Stab von
der Rutschflache g der Rinnenwand b iber die Rutschflache i
auf das Kuhlbett k und in die diesem vorgelagerten Auffang-
taschen rutscht. Der auf den Rollgang a aufgelaufene Stab ver-
schiebt sich seitlich auf dem Rollgang, bis er an der Rinnen-
wand b anlauft.

Ki. 31c, Gr. 3302, Nr. 693 302, vom 5. Juli 1938; aus-
gegeben am 5. Juli 1940. Ernst Diepschlag in Breslau.
Schleudervorrichtung fir flissiges Metall.

Durch die Rinne a flieBt das Metall in ununterbrochenem
Strom in das feuerfest ausgekleidete kegelférmige Schleuder-
rohr b, das vom Motor c aus (ber Zahnradvorgelege d, e in hohe
Umdrehungen, z. B. 600/min, versetzt wird. Das Metall wird
durch die Fliehkraft in Richtung des gréReren Durchmessers f
gedrickt, gelangt an den verstellbaren Spalt bei f, der zwischen
Rohr b und dem feuerfest ausgekleideten in seiner Langsrichtung
durch Fihrungen auf Schlitten g, h und Hebel i verschiebbaren
Rohr k gebildet wird, und wird dann in den Ringraum der feuer-
fest ausgekleideten Trommel 1 geschleudert, aus dem es durch
die Oeffnung m ausflieBt. Der Spalt zwischen k und f wird durch
Hebel i so verengt, daB das Metall sich in diesem weitesten Teil

des Rohres b staut bis an den Wulst n, tiber den die Schlacke
hinwegtritt, so daB sie bei o ausflielt. Entweder von Hand oder
durch das verschiebbare Rohr p kann man dem fliissigen Metall
Zusatze geben (Kalk, Soda, Legierungsstoffe) oder durch andere
Rohre fur eine Frischwirkung zu gleicher Zeit an mehreren
Stellen Luft in abgemessenen Mengen auf das Schmelzgut blasen
oder dieses vor der oxydierenden Wirkung der Luft durch Ein-
blasen von neutralen oder reduzierenden Gasen od. dgl. durch
Rohre p oder g schiitzen. Das auch zum Anheizen dienende Gas-
oder Oelbrennerrohr g kann durch den Hebel r vorgeschoben oder
zurickgezogen werden.

K1. 80 b, Gr. 2410, Nr. 694 288, vOom 23. November 1938
ausgegeben am 29. Juli 1940. Deutsche Eisenwerke, a -c .,
in Milheim a, d. Ruhr. (Erfinder: Dipl.-Ing. Albrecht
v. Frankenberg und Ludwigsdorf und Dr.-Ing. Johannes Eicke
in Gelsenkirchen.) Schleuderform zum Herstellen von Hohlkdrpern
aus hydraulischen Bindemitteln und mineralischen Faserstoffen.

Die Schleuderform enthdlt entweder eine Einlage aus ge-
sinterten Metallpulvern, Metallspanen, zerkleinerten pordsen
Metallen oder Metallseshwamm, oder sie besteht als Sinterkdrper
insgesamt aus den vorgenannten Stoffen.
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| S B S bedeutet Buchanzeige.
Wegen der

Buchbesprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen Namens abgedruckt.
nachstehend aufgefiihrten Zeitschriftenaufsdtze wende man

sich an die Bicherei des Vereins

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

Allgemeines.

Handbuch der W erkstoffprifung. Hrsg. unter beson-
derer Mitwirkung der Staatlichen Materialprifungsanstalten
Deutschlands, der zustdndigen Forschungsanstalten der Hoch-
schulen, der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft und der Industrie so-
wie der Eidgendssischen Materialprifungsanstalt Zurich. Berlin:
Julius Springer. 4°. — Bd. 1. Prif-und MeReinrichtungen.
Bearb. von R. Berthold, Berlin [u. a.]. Hrsg. von Professor Dr.-
Ing. E. Siebei, Vorstand der Materialprifungsanstalt an der
Technischen Hochschule Stuttgart. Mit 763 Textabb. 1940.
(XIV, 658 S.) (S&JIJi, geb. 69JOL =B =

W erkstoffum Stellung im Maschinen-und Apparate-
bau. Auszige aus Vortrdgen der gleichnamigen Vortragsreihe,
veranstaltet im Herbst 1940 vom Verein deutscher Ingenieure im
NSBDT. Berlin (NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1940. (3 BI.,
72°S) 8. 23Im . S =

Hermanns, Hubert: W erkstoffe der Anderen. Werk-
stofftechnik und Werkstoffverarbeitung im Auslande. Berlin:
Otto Elsner, Verlagsgesellschaft, 1940. (251 S.) 8°. Geb. 9,40 MJI.

Scheer, Leopold: Was ist Stahl? Einfihrung in die Stahl-
kunde fir jedermann. 5., erg. Aufl. Mit 49 Abb. im Text und
1 Taf. Berlin: Julius Springer 1940. (VI, 107 S.) 8°. 3J1Ji,
geb. 3,80 MJIl. — Wegen der friheren Auflagen vgl. Stahl u. Eisen
57 (1937) S. 710; 58 (1938) S. 70/71, 702; 59 (1939) S. 999. Die
vorliegende Neuauflage hat einige Ergdnzungen erfahren, die sich
zum Teil schon aus den heute geltenden Erzeugungsvorschriften
ergaben. Daruber hinaus sind die Abschnitte iber die Schneid-
metalle und die Prifung der Stadhle umgearbeitet und erweitert
worden. SeS

Zimmermann, Ernst, Dr.-Ing., Studienrat an der Staat-
lichen Ingenieurschule Hagen i. W.: W erkstoffkunde und
W erkstoffprifung. Ein Lehrbuch fir Ingenieurschulen und
ahnliche technische Lehranstalten und zum Selbstunterricht.
5., verbess. Aufl. Mit 170 Abb. im Text u. auf 4 Taf. u. einer
Tafel ,,Kunststoffchemie“. Leipzig: Dr. Max Janecke 1940.
(VIl, 228 S.) 8° 3,60J1Ji. (Bibliothek der ges. Technik. 457.)
— Vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 574. 585

Geschichtliches.

Blunck, Richard: Hugo Junkers. Der Mensch und das
Werk. Mit 22 Abb. Berlin: Wilhelm-Limpert-Verlag (1940).

(301 S.) 8°. Geb. 7,80J2Jf. S -
Rinne, Will: Moritz Béker. Ein bergischer Wirtschafts-
fihrer. Nach Tagebiichern, Briefen, Reden und Aufsdtzen. Mit
17 Zeichnungen von Erich Hasenclever und 40 Bildern, Karten,
Planen und Handschriften. Berlin (SW 68): Verlag fir Sozial-
politik, Wirtschaft und Statistik, Paul Schmidt, 1940. %198 Sg
B
Grundlagen des Eisenhittenwesens.

8°. Geb. 6,40313t.

pnysik. Ebert, Hermann, Dr. phil., Oberregierungsrat und
Mitglied bei der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt: Die
W armeausdehnung fester und flissiger Stoffe. (Mit
34 Abb.) Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 1940. (VI, 64 S.)
8°. 4,50 JIM, (Verfahrens-und MeRkunde der Naturwissenschaft.
Hrsg. von Hermann Ebert. H. 1) 558 5

SchwiedeRen, Hellmuth: Die Strahlung von Kohlen-
sdure und W asserdampf mit besonderer Bericksichti-
gung hoher Temperaturen. |Il. Teil: Uebertragung der
MeRergebnisse auf hohere Temperaturen.* [Arch. Eisen-
huttenw. 14 (1940/41) Nr. 4, S. 145/53 (WarmestelJe 286); vgl.
Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 958.]

Physikatische chemie. Kay Thompson, M. de, und G. H.
Sistare jr.: Die W asserstoff- und Sauerstoffiiberspan-
nung bei Chrom-Nickel-Legierungen '‘in 1-m-Kali-
laugelésung.* Ermittlung der Ueberspannungen bei Strom-
dichten von 0,0001 bis 1,0 A/cm2 bei Nickellegierungen mit 10
bis 57 % Cr und bei reinem Nickel und Chrom. [Electrochem.
Soc., Vorabzug 78—4, Okt. 1940, S. 47/51.]

Beziehen Sie fiur Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m b. H . die

Thomassen, L.: Eine Rd&éntgenuntersuchung des
Systems Cr203-Ni0. Untersuchung der bei Raumtempera-
turen vorliegenden Phasen. [J. Amer. ehem. Soc. 62 (1940) Nr. 5,
S. 1134/36; nach Phys. Ber. 21 (1940) Nr. 20, S. 1898/99.]
Beljakowa, E., A. Komar und W. Michailow:
Rontgenographische Untersuchung von Nitriden und
Karbonitriden des Titans. Untersuchung der Zusammen-
setzung von Stoffen, die bei einer Reduktion von Titanoxyd
durch Stickstoff-Wasserstoff-Gemisch und durch Kohlenstoff in
Stickstoff entstehen. [Metallurg 15 (1940) Nr. 4, S. 5/8.]
Technologie Loeser, Carl, Dr.-Ing., Dipl.-
Hutteningenieur: Abgase. Technik ihrer Entrufung, Ent-
staubung und Entgiftung. Mit 45 Abb. u. 67 Zahlentaf. im Text.

Chemie.

Chemische

Berlin: Gebrider Borntraeger 1940. (XXXII, 554 S.) 8°
24 JIM, geb. 26JUL E
Pabst, F., Dr.: Kunststoff-Taschenbuch. 5. Aufl.

Berlin-Dahlem: Verlag Physik, F. u. L. Pabst, 1940. (319 S.) 8°.
Kart. 2,40 JRIH. — Das Buch ist fiir den Verbraucher von Kunst-
stoffen durch seine vielfaltigen Angaben, vor allem auch durch
die Auffilhrung von Markenbezeichnungen und Herstellerwerken,
eine wertvolle Hilfe. 5 58 s

Bergbau.

Lagerstattenkunde. Wright, Charles Will: Sidamerika
als Rohstoffland fir kriegswichtige Metalle.* Ueber-
blick Uber die wichtigsten sidamerikanischen Lagerstétten von
Zinn, Wolfram, Antimon, Nickel, Kobalt. Mangan, Chrom und
Quecksilber mit Angaben Uber Vorrate und Erzeugung. [Min.
& Metall. 21 (1940) Nr. 402, S. 283/87.]

abbau. Kaup, Karl: Neue Abbaumethoden auf den
Gruben Fortuna und Ida.* Lagerungsverhéltnisse und
Erzzusammensetzung in den Grubenfeldern Fortuna und lda.
Grube Fortuna: Beschaffenheit des Lagers. Bedingungen fir
den Abbau im Tiefbau; dltere und neuere Abbauversuche; Ent-
wicklung neuer Abbauverfahren; Gewinnung der Restpfeiler;
Verbesserung beim Abziehen des Erzes. Grube lda: Beschaffen-
heit des Lagers; Abbauverfahren; Ergebnisse. Vergleich zwischen
Grube Fortuna und lda. [Metall u.Erz 37 (1940)Nr.16, S. 305/11;
Nr. 17, S. 335/38.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines. GoOtte, A.: Neuere Aufbereitungspro-
bleme. Pick-Verfahren. Elektrische Klaubevorrichtung. Sink-
Scheide-Verfahren. Schnellsetzmaschine. Pulsator-Setzmaschine.
Schwimmaufbereitung. Herd-Flotation. Ultraschall. Schaum-
zerstorung. Zerkleinerung. Schwingmihlen. Symonsbrecher.
Stabmihlen.  Trockenzerkleinerung. Feinklassierung. Ein-
dicker. Innen-Trommelfilter. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 18,
S. 349/57.]

Elektromagnetische Aufbereitung. Grumbrecht, Alfred:
Der derzeitige Stand und die Aussichten der elek-
trostatischen Aufbereitung.* Entwicklung und derzeitiger
Stand der elektrostatischen Aufbereitung in Deutschland und
in Amerika. Neuere Untersuchungen an der Bergakademie
Clausthal. Aussichten. [Metallu. Erz 37 (1940) Nr. 18, S. 357/63.]

Sonstiges Ruder, Heinrich-Bernhard: Neuzeitliche
Elektroscheider.* Erzeugung der Hochspannung. Walzen-,
Prall-, Schlitz- und Drehrohrscheider. Entstauber. Anwendbar-
keit und Aussichten. [Metall u. Erz 37 (1940) Nr. 18, S. 363/67.]

Erze und Zuschléage.

Mechanische Bunkerentleerung.* Be-
schreibung einer Bunkerentleerung mittels Messerschieber. Ver-
hinderung der Briickenbildung und des Héngenbleibens des
Gutes an der Bunkerwand. [Brennst.-Chemie 21 (1940) Nr. 19,
S. N 47]

Allgem eines.

Corradi, Cosimo: Die Magnesitsande der
italienischen Kisten. Vorrdte, technische und wirtschaft-
liche Méglichkeiten der Nutzbarmachung, besonders durch
Forderung und Aufbereitung der unter Wasser liegenden Sande.
[Industr. minerar. Ital. Oltremare 1940, Nr. 7; nach Z. prakt.
Geol. 48 (1940) Nr. 9, S. 109/10.]

Eisenerze

einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau.
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Brennstoffe.

Allgemeines. Tigerschidld, Magnus: Brennstoffumstel-
lung an Industriedfen.* oic surcn den Krieg entstehenden
Schwierigkeiten der Beschaffung von Brennstoff in Schweden.
Méglichkeit der Verwendung einheimischer Brennstoffe. Holz,
Holzkohle und Torf als Industriebrennstoffe. Gaserzeuger in
feststehenden und ortsbeweglichen Anlagen. Halbgaséfen und
Rostfeuerungen. Erfahrungen und Ratschladge fur die Brenn-
stoffumstellung unter den gegenwadrtigen Verhdltnissen. [Jern-
kont. Ann. 124 (1940) Nr. 9, S. 483/510.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Gaserzeugernetrien. Paschke, Max: Gaserzeugung unter
SauerstoffVerwendung nach dem Thyssen-Galocsy-
Verfahren.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 42, S. 934/35; Er-
Orterung: Nr. 40, S. 880/82.]

Feuerfeste Stoffe.

rRonstoffe. Russell jr., Ralston: Die Entwicklung von
hochwertigen feuerfesten Steinen aus Ohio-, Penn-
sylvania- und Kentucky-Tonen.* Untersuchung der
Eignung der in Ohio, Pennsylvanien und Kentucky gefundenen
Tone zur Herstellung von Schamottesteinen, u. a. fir Siemens-
Martin-Oefen. Bedeutung der KorngréBe und KorngréBen-
mischung bei der Herstellung der Steine. Wéarmeausdehnungs-
eigenschaften, Feuerfestigkeit, Porigkeit und Druckerweichung
der Schamottesteine und Beeinflussung durch Zusatze von
Natrium-Aluminium-Silikat sowie Aluminiumhydroxyd und
Aluminiumchlorid. [Ohio State Univ. Stud., Engng. Ser. 9
(1940) Nr. 2 (The Engng. Exp. Station, Bull. Nr. 105) 81 S.]
Verwendung und Verhalten im Betrieb Baukloh, W., und
H. J. Schilling: Die Zerstdrung feuerfester Baustoffe
durch kohlenoxyd- und methanhaltige Gase.* All-
gemeines Uber die Zerstorung von feuerfesten Baustoffen durch
Kohlenstoffabscheidung aus Kohlenoxyd und Methan an Metall-
oxyden und anderen Stoffen. Untersuchungen an feuerfesten
Baustoffen. [Tonind.-Ztg. 64 (1940) Nr. 55, S. 397/99; Nr. 56,
S. 406/08.]
Einzelerzeugnisse. Schurecht, H. G.: Umsetzungen von
Schlacken mit feuerfesten Baustoffen. Il. Mit metal-
lischem Aluminium erzeugte feuerfeste Ueberzige.*
Herstellung von Schamottesteinen mit Aluminiumiberziigen
durch Aufspritzen von geschmolzenem Aluminium oder Auf-
schmelzen von Mischungen aus Aluminiumpulver und Ton.
Hohe Hérte und Haftfestigkeit des Ueberzuges und ihre Ursache.
Erhéhung der Widerstandsfahigkeit der Schamottesteine durch
den Aluminiumiberzug gegen basische (Hochofen- und Siemens-
Martin-Ofen-) Schlacken und Verminderung gegeniiber sauren
Schlacken. [J. Amer. ceram. Soc. 22 (1939) Nr. 11, S. 384/88.]

Schlacken und Aschen.

Aligemeines. Korber, Friedrich, und Willy Oelsen: Die
Schlackenkunde als Grundlage der Metallurgie der
Eisenerzeugung.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 42, S. 921/29;
Nr. 43, S. 948/55 (Stahlw.-Aussch. 375 u. Hochofenaussch. 194).]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffen len Fachgebieten.)
Stuart, Wallace A.: Vereinheit-
lichtes Gewodlbematerial.* Vorschldge zu einer Vereinheit-
lichung der GewdlbemaBe bei Oefen und Feuerungen, um die
feuerfesten Steine in wirtschaftlicher Weise in genauen Ab-
messungen hersteilen zu koénnen. [Steel 106 (1940) Nr. 22,
S. 58 u. 60/61.]

schormsteine. AUsbesserungsverfahren fiir verrostete
Stahlblechschornsteine.* Beschreibung der Ausbesserung
durch Ummantelung mit Beton bei den Firmen Jones & Laughlin
Steel Corp., Aliquippa, Pa., und Carnegie-lllinois Steel Corp.,
Gary-Works, Gary, Ind. [Steel 105 (1939) Nr. 25, S. 64/65 u. 80.]

Bauteile und Zubehor

Krafterzeugung und -Verteilung.

Atigemeines. EnNgel, Ludolf: Die neuzeitliche GrofR-
kolbenmaschine in Hutten- und Bergwerksanlagen.*
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 41, S. 897/904.]

Madusehka, Ludwig: M ittel und Wege
zur Leistungssteigerung bestehender Gaskraftwerke.*
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 43, S. 941/48 (Maseh.-Aussch. 85).]
Fuchs, Rudolf, Dr.-Ing.: Kreis-
prozesse der Gasturbinen und die Versuche zu ihrer
Verwirklichung. Mit 59 Textabb. Berlin: Julius Springer
1940. (1V, 80 S.) 8°. 6,60JUI. S e 3
(schieber, ventile). Rossheim, D. B., und
A. R. C. Markl: Kennzeichen und zuldssige Grenze fir

Kraftwerke.

G as- und O elturbinen.

Rohrleitungen

Zeitschriften- und Bucherschau.

60. Jahrg. Nr. 48.

die Spannungen in Rohrleitungen durch Druck und
Ausdehnung.* [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 62 (1940)
Nr. 5, S. 443/60.]

Zahnradtriebe Candee,
flachen in Kegelradern.*
S. 38/41; Nr. 8, S. 42/46.]

cieinager. Koehring, Roland P.: Lagerschalen aus
Bandstahl mit einer aufgesinterten Kupfer-Nickel-
Pulverschicht und einer dinnen WeiRmetallauflage.*
Angaben Uber die Herstellung dieses von der Moraine Products
Division der General Motors Corp., Dayton, Ohio, entwickelten
Werkstoffes ,,Durex Nr. 100“. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 2,
S. 173/76 u. 196.]

Tichvinsky, L. M.: Eigenschaften
von Prefstoffen fir Lager.*
Engrs. 62 (1940) Nr. 5, S. 461/67.]

Sonstige M aschinenelemente. Druckmutter mit Prel-
stoffutter.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 42, S. 935)]

Kessner, A.: Konstruktive MaBnahmen zur Metall-
ersparnis im Maschinenbau.* Aufgaben des Ingenieurs in
Konstruktion und Fertigung. Beispiele fiir Werkstoffersparnis
und Werkstoffumstellung bei Lagerorganen, Schneckengetrieben,
Kraftmaschinen, Arbeitsmaschinen, Armaturen, chemischen
Apparaten und sonstigen Bauteilen 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.]

Schonhofer, Robert: Das Vielkugeln-Auflager.* Be-
schreibung einer Vielkugel-Bauart fir Tragwerke des Briicken-
und Hochbaues. Das gleichmé&Rige Tragen wird erreicht durch
Verwendung einer diinnen Gegenplatte aus Edelstahl mit einer
Hinterlegung aus weichem Metall, z. B. Blei oder Aluminium.
Bei 20-mm-Kugeln Dicke der Edelstahlplatte 15 bis 25 mm, der
Weichmetalleinlage bei Blei 0,5 bis 1 mm und bei Aluminium
2 bis 3 mm. [Zbl. Bauverw. 60 (1940) Nr. 39, S. 629/35.]

Allan H.: Tragende Zahn-
[Iron Age 146 (1940) Nr. 7

und Bewéahrung
[Trans. Amer. Soc. mech

Allgemeine Arbeitsmaschinen.und -verfahren.

Grinhagen, Fritz, Berlin: Der Vorrichtungs-
bau. 2., verbesserte Aufl. Berlin: Julius Springer. 8° — i1
W irtschaftliche Herstellung und Ausnutzung der Vorrichtungen.
Mit 108 Abb. im Text. 1940. (55 S.) 8° 2JI1Ji. (Werkstatt-
bicher fiir Betriebsbeamte, Konstrukteure und Facharbeiter.
Hrsg.: Dr.-Ing. H. Haake. H. 42.) 38 3

Entwdsserungsvorrichtung fur PreBluftleitungen.*
Kurze Beschreibung einer von der Firma Charles Crofton & Co.,
Ltd., Wallsend-on-Tyne, gebauten Einrichtung, die nach dem
Zentrifugalprinzip arbeitet. [Iron Age 146 (1940) Nr. 8, S. 46.]

Maag, O. L.: Entélung von Bearbeitungsspanen.*
Kurze Beschreibung der Anlagen der Timken Roller Bearing
Co., in Canton, O., und Columbus, O., bei der die Bearbeitungs-
spane durch heiles Wasser entdlt werden, und das Schneiddl in
einer Abscheideanlage wiedergewonnen wird in einer Menge
von 45000 kg am Tag. Gleichzeitig wird der Schmelzschrott
verbessert. [Steel 106 (1940) Nr. 23, S. 69.]

Sonstiges.

Forderwesen.

w erkstattw agen. Crockett, C. B.: Elektrische roraer-
wagen in Blech- und Streifen-Walzwerken.* Aus-
zufuhrende Arbeiten und Grundlagen fir den Werkstoffdurch-
gang. Wahl der Ausrustung. [lron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 2,
S. 17/24.]

sonstiges. Howard, G. W.: Der
eines 100-mm-Rohres fur die Befdrderung fester
Stoffe.* Wesentliche Erhéhung 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) Nr. 9, S. 1591/1603; 66 (1940) Nr. 5,
S. 991/94.]

EinfluR des Riffeins

W erksbeschreibungen.

Campbell, I. C.:Das neue Edelstahlwerk der Copper-
weld Steel Co., Warren, O.* [lron Age 145 (1940) Nr. 24,
S. 30/32]

Ess, T. J.:Erweiterung der Erzeugungsanlagen der
Andrews Steel Co., Newport, lvent.* ueverviick Uber die
Entstehung und Entwicklung der Werksanlagen. Ausgestaltung
und Arbeitsweise des Siemens-Martin-Werkes und der gesamten
Walzwerksanlagen mit den erforderlichen Hilfseinrichtungen
unter Beigabe reichlicher Kennzahlen. [Iron Steel Engr. 17
(1940) Nr. 3, S. 29/35]

Ess, T. J., und J. D. Kelly: Die Werksanlagen der
American Rolling Mill Co. in Middletown, Ohio.*
Geschichtlicher Ueberblick Uber die steigende VergroBerung des
Werkes. Kennzahlen uber die Hochofen- und Kokserzeugungs-
anlagen in Hamilton und Beschreibung der ausgedehnten Stahl-
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und Walzwerksanlagen in Middletown fiir Breitbandbleche unter
reichlicher Beigabe technischer Anhaltszahlen. [lron Steel
Engr. 17 (1940) Nr. 3, S. A 1/18.]

Knox, John D.: Das neue Edelstahlwerk der Copper-
weld Steel Co.* Unter Beigabe vieler Bilder und einiger
Zahlenangaben werden die neuzeitlichen Einrichtungen des
Elektrostahlwerkes, welches zwei 35-t-Oefen mit ausschwing-
baren Deckelgewdlben und einen 6-t-Ofen hat, sowie die Walz-
werksanlagen unter Voranstellung aller Sonderheiten eingehend
beschrieben. [Steel 106 (1940) Nr. 23, S. 91/94, 96, 105/06,
109, 111/12, 114 u. 116.]

Longenecker, Charles: Die W erksanlagen der W eirton
Steel Co.* Entwicklungsgeschichtliche Uebersicht. Unter
Anfiihrung der wesentlichsten Kennzahlen werden die einzelnen
Werksabteilungen wie Kokerei- und Hochofenanlage, Siemens-
Martin- und Bessemerbetrieb, Tiefofenanlage, BlockstraBe,
Stabstahl- und Formstahlwalzwerke, das Blech- und WeiRblech-
walzwerk in Weirton und Steubenville, die Bandstahlwalzwerks-
anlagen und deren Zurichtereien, die Kraftwerksanlagen sowie
die metallurgischen und mechanischen Abteilungen ziemlich
ausfiihrlich beschrieben. [Blast Furn. 28 (1940) Nr. 8, S. 773/90
u. 826.]

Roheisenerzeugung.

Aligemeines. Durrer, Robert: Die Verhittung der
Eisenerze auf alten und neuen Wegen.* [Stahl u. Eisen
60 (1940) Nr. 40, S. 877/82 (Hochofenausseh. 193).]

Hochofenverfahren und -betrien. Johnson, H. W.: Einzel-
heiten Uber Gestaltung beim Hochofen Nr.5 der Inland
Steel Co.* Anforderung an den Hochofenkoks. Gaszusammen-
setzung in Abhéangigkeit von der Entfernung vom Mauerwerk.
EinfluB einer gleichmaRigen Windtemperatur auf die Gasvertei-
lung im Ofen und die Betriebsergebnisse. [lron Steel Engr. 17
(1940) Nr. 4, S. 22/42 u. 57.]

Holzkohlenroneisen. SSOKolow, |.: Ueber die Gewinnung
von Holzkohlenroheisen im Ural. Metallurgie des Holz-
kohlenroheisens. Entwicklungsmaoglichkeiten im Ural. Vergleich
von Holzkohlenroheisen und Koksroheisen. Kristallisationsver-
z6gerungen und deshalb feineres Korn sowie weniger Gas-, nicht-
metallische und oxydische Einschliisse bei Holzkohlenroheisen.
Vererblichkeit der Eigenschaften. Bevorzugung von Nadelholz-
kohle wegen geringeren Phosphorgehaltes. [Stal 9 (1939) Nr. 12,
S. 14/17.]

Hochofenschiacke. Sattele, L. F.: EinfluB von Magnesia
und geringem Tonerdegehaltin Hochofenschlacken auf
den Ofengang und die Entschwefelung.* Untersuchungen
tber eine Schlackenfithrung mit < 10 % A1203und einer Basizi-
tédt zwischen 53 und 55 % bei > 4 % MgO. EinfluR des nied-
rigen Tonerdegehaltes auf Schmelzleistung, Koksverbrauch und
Gichtstaubmenge. GleichmaRigkeit des Siliziumgehaltes im
Roheisen. Sehr gute Entschwefelung, durchschnittlich nur
0,021 % S im Roheisen. [Blast Fura. 28 (1940) Nr. 7, S. 659/64.]

schiackenerzeugnisse. Grin, Richard, Prof. Dr., Direktor
des Forschungsinstitutes der Hittenzement-Industrie, Dussel-
dorf: Zemente aus Hochofenschlacke und ihre Ver-

arbeitung. (Mit 33 Textabb.) [Disseldorf 1940.] (,,Mitteilung
aus dem Forschungsinstitut der Hittenzement-Industrie®,
Nr. 201.1 38 3

Eisen- und StahlgieBerei.

aligemeines. Kothny, Erdmann, Dr.-Ing., Professor an der
Deutschen Technischen Hochschule in Brinn: Stahl- und
TempergufB3. Thre Herstellung, Zusammensetzung, Eigenschaf-
ten und Verwendung. 2., vollst, neubearb. Aufl. Mit 41 Abb.

und 20 Tab. im Text. Berlin: Julius Springer 1940. (66 S.) 8°.
2JIM. (Werkstattblicher fur Betriebsbeamte, Konstrukteure
und Facharbeiter. Hrsg.: Dr.-Ing. H. Haake. H. 24.) — tgl.

Stahl u. Eisen 46 (1926) S. H80. 38 3

cattieren. Das Einschmelzen von Bohrspdnen im
Kupolofen. Anwendung der Spéne als PreRlinge. Herstellung
der PreBlinge ohne und mit Bindemitteln, wie Teer, Harz, Oel,
Wasserglas, Chlorkalzium, Zement, Kalkmilch u. a. [Foundry,
Cleveland, 68 (1940) Nr. 8, S. 40.]
Somigli, Guglielmo: Die Bedeutung der
Windmengenmessung in der Windleitung des Kupol-
ofens.* EinfluB der Windmenge auf Koksverbrauch und Ofen-
leistung. Die mefRtechnischen Grundlagen der verschiedenen
WindmeRgerate: Pitotrohre, Olivo-Volumeter und Hydrogerat.
[Industr. mecc. 22 (1940) Nr. 7, S. 373/79.]

sondergus. Girardet, L.: Erzeugung von phosphor-
armem GuReisen. Erdrterung des Verfahrens zur Entphos-
phorung von Roheisen mit Hilfe von Kohlenoxyd und die An-
wendung im GieBereibetrieb. Bericht Gber Schmelzversuche in
einem mit Kohlenstaub betriebenen Laboratoriums-Kupolofen

Schmelzofen
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von 85 mm Schachtdurchmesser und 280 mm Schachthdhe.
[Rev. Fond. mod. 34 (1940) Febr./Mérz, S. 24/25.]

Itam, Gabriel: Herstellung von GufReisen im Kupol-
ofen mit Stahlschrott. Herstellung von hochwertigem GuRB-
eisen mit 3 bis 3,6 % C im Kupolofen aus Gattierungen mit
20 bis 60 % Stahlschrott. Schmelzen mit Chromzusétzen. MaRk-
nahmen zur Verminderung der Harte und von grobem Graphit.
Festigkeitseigenschaften. [Rev. Fond. mod. 34 (1940) Febr./Mérz,
S. 33/38.]

Stahlerzeugung.

M etatiurgisches. Chudjakow, N. A.: Oxydation der Bei-
mengungen von Vanadineisen in Stahlschmelzéfen.
Das Vanadinroheisen aus dem Ural enthalt 0,12 bis 0,25 %
und 0,4 bis 0,5 % Cr. Der Siliziumgehalt ist ebenso hoch wie
der Vanadingehalt. Untersuchungen lber die Vanadinoxydation
im basischen Siemens-Martin-Ofen. [Uralskaja Metallurgija 9
(1940) Nr. 2, S. 5/10; nach Chem. Zbl. 111 (1940) H, Nr. 16,
S. 2208/09.]

Direkte Johannsen, Friedrich: Die An-
wendung des Krupp-Renn Verfahrensim Fernen Osten.*
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 41, S.910/12.]

Elektrolyteisen Heuer, Emst: Beitrag zur Unter-
suchung der Abscheidungsbedingungen bei der Her-
stellung von Elektrolyteisenblechen. (Mit 30 Abb.)
Dresden: Verlag M. Dittert & Co. 1940. (84 S.) 8°. — Dresden
(Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Versuche iber den Ein-
fluB des Ferrochlorid- und S&uregehaltes des Bades, von Zu-
sdtzen an Aluminium, Zink- oder Zinnchlorid, Glyzerin oder
Kieselsaure, von Formalin, Ammonoxalat, Phenol, Dextrin oder
Aktivkohle, der Vorbehandlung der Kathode — aus nicht-
rostendem Stahl, Aluminium, aus gewdhnlichem oder verchrom-
tem Stahl — auf die Eigenschaften des abgeschiedenen Elektro-
lyteisens. Versuche mit Stromdichten bis zu 40 A/dm2bei Um-
pumpen und Filtrieren des Elektrolyten. 38 3
Kasanzew, |.: Die Mechanik des
Gasstromes in dem Bade der Bessemerbirne.* Aufstel-
lung einer Berechnungsformel. [Stal 10 (1940) Nr. 1, S. 16/18.]
Eilender, Walter, und Philipp Veit:
Technische Bedeutung und W irtschaftlichkeit der
W indtrocknung im Thomasstahlwerk.* [Stahl u. Eisen
60 (1940) Nr. 41, S. 905/10 (Stahlw.-Aussch. 374).]

ciesen. Knehans, Karl, und Norbert Berndt: Ueber die
Haltbarkeit von Blockformen.* [Stahl u. Eisen 60 (1940)
Nr. 44, S. 973/78; Techn. Mitt. Krapp, B: Techn. Ber., 8 (1940)
Nr. 4, S.71/76.]

Stahlerzeugung

Bessemer-Verfahren.

Thomas-Verfahren

M etalle und Legierungen.

Atigemeines. Klein, E., und Dr. W. Mécking: Handbuch
der Werkstoffe fiir die gesamten Metalle verarbeiten-
den Industrien mit Bezugsquellen. Berlin: N.E.M.-Verlag
u. Buchvertrieb Dr. Georg Littke (1940). (1216 S.) 4°. Geb.
4SJ0T. 38 3

schneidm etatie. Ballhausen, Carl: Die Herstellung von
Hartmetallpladttchen.* Ausgangsstoffe, Formgebung und
Glihbehandlung von Plattchen aus Hartmetallegierungen fir
Bearbeitungswerkzeuge. Verringerung der Zahl der Plattchen-
formen erwinscht. [Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 9,
S. 373/74.]

Rollfinke, Fr.: Metallkeramik. Zusammenhéange
zwischen Metallkeramik und Oxydkeramik.* Herstellung
der Pulver nach mechanischen und physikalisch-chemischen Ver-
fahren sowie ihre Verarbeitung zu Formkdrpem. Deutung der
Vorgange beim Pressen und Glihen der Pulver bei der Metall-
und'Oxydkeramik. [Z. VDI 84 (1940) Nr. 37, S. 681/89.]

Verarbeitung des Stahles.

Allgemeines. Ekman, Per G.: Neuzeitliche Aufgaben
im schwedischen Walzwerkswesen.* Die notwendigen und
madglichen Verbesserungen im Bau und Betrieb schwedischer
Walzwerksanlagen werden unter den folgenden sechs Haupt-
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 Kraft-, Brennstoff-
und Schmiermittelverbrauches und 6. Verbesserung der Gite
der Walzerzeugnisse. Erorterung. [Jernkont. Ann. 124 (1940)
Nr. 8, S.360/92.]

W alzvorgang im aligemeinen. Dahl, Theodor: Ueber das
kontinuierliche Walzen und das Abstimmen der Forder-
men”en der einzelnen Gerliste einer kontinuierlichen
Strale.* Begriffshestimmung der kontinuierlichen StralRen-
anordnungen und Walzverfahren. Vor- und Nachteile von
Druck- und Zugspannungen im Walzgut zwischen den Geristen.
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Abstimmungsmadglichkeiten einzelner Geriiste kontinuierlicher
StraBen aufeinander durch Aenderung des Gerlistabstandes, des
Walzendurchmessers oder der Walzendrehzahl. EinfluR von Be-
lastungsschwankungen auf die Drehzahl eines Gleichstrom-
motors. Maglichkeiten der selbsttatigen Anpassung der Dreh-
zahlen an die Streckung des Walzgutes. Kontinuierliches Kalt-
walzen. [Kalt-Walz-Weit 1940, Nr. 9, S. 65/70; Nr. 10, S. 73/77.]

w alzwerksantries. BelUftung elektrischer Maschinen
in Stahlwerken.* Filter, Kithler und Gebléase fur die Antriebs-
maschinen des Streifenwalzwerkes der Firma John Summers and
Sons, Ltd., Croydon. [Engineer, Lond., 169 (1940) Nr. 4397,
S. 380.]

W alzwerkszubehor Direkt gekuppelte Rollgangs-
motoren.* Wesentliche Vorteile bei der Verwendung von
Elektrorollen im Rollgangsbau. Beschreibung einer neuzeit-
lichen Anlage unter Verwendung eines Niederfrequenz-Umfor-
mers sowohl fir gleichbleibende als auch wechselnde Umfangs-

geschwindigkeiten. [Engineer, Lond., 169 (1940) Nr. 4397,
S. 372/73.]
Henderson jr., D. M.: Schneiden von Stabstahl.*

Untersuchung des Temperaturgebietes von 570 bis 150° in elf
Stufen beim Schneiden von Stabstahl unter Beriicksichtigung
der Brinellhérte und der Anlauffarbe der Stabstahlenden. Aus-
wirkung des ..Blaubruchgebietes” auf die Schnittenden und An-
gabe von Richtlinien, um bei durchlaufendem Betrieb gesunde
Schnitte zu erhalten. [lron Age 146 (1940) Nr. 3, S. 33/35.]
Universaleisenwalzwerke. SODOlevsky, N. A.: Walzen mit
nicht angetriebenen Vertikalwalzen.* Hinweis auf Mog-
lichkeiten und Vorteile der Verwendung von nicht angetriebenen
Vertikalwalzen in kontinuierlichen Block- und KniippelstraBen.
[Blast Furn. 28 (1940) Nr. 4, S. 333/37.]
Dubiowski, I. W., und S. G. Gutermann:
Versuch zur Herstellung von Rohren aus hitzebestan-
digem Stahl von hohem Chromgehalt. Einzelheiten iber
die Herstellung von Rohren mit 48 mm Dmr. und 4 bis 5 mm
Wandstarke aus Stahl EI-59 mit 25 bis 30 % Cr. [Uralski
Nautschno-lIssledowatelski Institut Tschernych Metallow (Trudy)
1938, 2. Sammelband, S. 72/96; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II,
Nr. 15, S. 2079/80.]
Tatarinoff, Victor: Kraftersparnisse im
Betrieb hydraulischer Schmiedepressen.* Unterteilung
der Kraftverlustquellen: 1. PreBwasserverluste durch Undich-
tigkeiten an Ventilen, Stopfbuchsen und Flanschen; 2. unpro-
duktive Arbeit der Pumpenanlage; 3. fur die Betriebssicherheit
erforderlicher WasseriiberschuB®; 4. KraftVerluste durch die
zwangsldufige Benutzung der Pumpen. An Hand einzelner Bei-
spiele werden die Verluste und Maéglichkeiten ihrer Vermeidung,
und somit die Erzielung von Kraftersparnissen, aufgezeigt.
[Heat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 6, S. 277/80.]

W eiterverarbeitung und Verfeinerung.

zienen und Tiefzienen. Mantell, C. L.: Blei als Schmier-
mittel beim Drahtziehen.* Forderung der Verwendung von
Blei als Schmiermittel beim Drahtziehen, da sich hierdurch das
Ausglihen und Beizen erubrigt, die Abnutzung der Ziehwerk-
zeuge vermindert, die Ziehgeschwindigkeit erhdht wird und
gleichzeitig die Erzeugnisse eine bessere Drahtoberflache bei ver-
minderten Betriebskosten haben. [Wire & W. Prod. 15 (1940)
Nr. 7, S. 353/56 u. 371.]

Einzelerzeugnisse. Jacobs, Fred B.: Herstellung von
Stahlgelenkketten.* Allgemeine Angaben iber den Ferti-
gungsgang. [Steel 107 (1940) Nr. 8, S. 68/69 u. 78.]

Schneiden, Schweilfen und Ldten.

Heffley, John: Putzen mit dem Schneid-
brenner. Die Putzerei war friher der engste Querschnitt des
Betriebes. Leistung von 10 Putzbrennern 500 t in 8 h. Die
Hochstleistung fur einen Mann im Dauerbetrieb liegt bei 6 t/h.
Leistung des Brennputzens sechs- bis achtmal hdher als beim
Putzen mit PreRluftmeiBel. Das Brennputzen ist anwendbar
bei unlegierten Stdhlen bis 0,5 % C, bei legierten Stéhlen bis
0,35 % C. Anfanglich wurde mit Azetylenzusatz, spater mit
einer Mischung aus Koksofengas und Naturgas gearbeitet [Steel
107 (1940) Nr. 3, S. 54/55 u. 76.]

Lawrence, Harold:W irtschaftliches Sauerstoffschnei-
den.* Wa.ichtigkeit des richtigen Sauerstoffdruckes fiir die Er-
reichung niedriger Kosten. [Steel 106 (1940) Nr. 24, S. 62/63.]
Eine neue Punktschweifmaschine.*
Angaben (ber eine von der Firma Progressive Welder Co.,
Detroit, entwickelte Maschine, die durch eine besondere Steue-
rung 100 Punktschweiflungen je Minute erlaubt. [Steel 107 (1940)
Nr. 8, S.72 u.79]

Anderson, A. G.. Elektrisch geschweillite Ketten.*
Uebersicht Uber die Grundlagen zur Herstellung von Ketten fir

Rohrwalzwerke.

Schmieden

Schneiden

PreRschweiBen
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60. Jahrg. Nr. 48.

Lasten von 250 kg bis zu 3 t. [Steel 106 (1940) Nr. 22, S. T0»

72/73 u. 80.]
Fenton, R. M., und E. W. Dougherty: Bandblech-
schweiBung innerhalb einer Schutzhille von ato-

marem W asserstoff.* Die Herstellung von Blechbunden
groBer Lange bedingt deren Schweilverbindung. Die Schutz-
hulle von atomarem Wasserstoff bei der elektrischen Licht-
bogenpreschweilung bietet vier wesentliche Vorteile: 1. Ent-
wicklung einer auRergewdhnlich hohen Temperatur, 2. Bildung
einer reduzierenden Schutzatmosphdre fir die Oberflachen-
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 Lichtbogenldnge durch gitterge-
steuerten Quecksilberdampfgleichrichter (Thyratron). Kurze
Beschreibung der neuen kontinuierlichen Schweifanlage im
atomaren Wasserstoffstrom bei der Firma Otis Steel Co., Cleve-
land. [Iron Age 146 (1940) Nr. 3, S. 40/42.]

Hess, L. J.: Neue kontinuierliche Anlage fir die
Herstellung von stumpfgeschweiRten Rdohren bei der
Firma Bethlehem Steel Co.,, Maryland Plant in Spar-
rows Point, Md.* Beschreibung der Anlage zur Erzeugung
von 16 t Rohre je Stunde zwischen 9,5 und 76 mm Dmr. [Steel
106 (1940) Nr. 26, S. 47/48 u. 78; lron Age 145 (1940) Nr. 24,
S. 38/39.]

Elektroschmelzschw eisen. JENNINGS, Charles H.: Verziehen
von Schweilsticken.* Verringerung des Verziehens durch
Verringerung der Zahl der Schweillagen. Verwendung dickerer
SchweilRdrahte und groRerer Schweistrome. [Steel 106 (1940)
Nr. 24, S. 72 u. 74]

Ogijewetzki, A. S.: Die hauptsdchlichsten dick um-
hillten Elektroden Sowjet-RufBlands. Zusammensetzung
der Umhillung, mechanische und technologische Eigenschaften
von acht Elektrodenmarken. [Westn. Metalloprom. 20 (1940)
Nr. 6, S. 45/50.]

Ssarafanow, S. G.: Ueber neue Methoden der Licht-
bogenschweiBung mit selbstabbrennenden Elektroden.
Schweilen mit selbsttdtiger Abschmelzung der waagerechten,
auf eine 0,5 bis 2,5 mm dicke Isolierschicht gebetteten oder durch
eine 1 bis 1,5 mm dicke Ummantelung umhilliten Elektrode, wo-
durch gleichbleibende Lichtbogenlédnge gesichert wird. Angaben
tber Stromstdrke und Spannung bei Elektrodendurchmessern
von 3 bis 10 mm. Zugfestigkeit der SchweiBen bis 42 kg/mm2
bei 20 % Dehnung. [Westnik Inshenerow i Technikow 1940,
Maérz, S. 178/79; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I1, Nr. 10, S. 1352.1

Bierett, G.,
Prof. Dr.-Ing., Staatliches Materialpriifungsamt Berlin-Dahlem
(Berichterstatter): Untersuchungen zur Ermittlung gin-
stiger Herstellungsbedingungen fir die Baustellen-
stéBe geschweilter Brickentrager. Im Auftrage der Di-
rektion der Reichsautobahnen. Mit 59 Textabb. u. 2 Tabellentaf.
Berlin: Julius Springer 1940. (2 BI., 52 S.) 4°. (Berichte
des Deutschen Ausschusses fir Stahlbau. Ausg. B, H. 10.) —
Angaben Gber die bei der Herstellung der BaustellenstoRe an den
untersuchten Reichsautobahn-Briicken verwendeten Nahtfor-
men, Sehweildraht-Durchmesser, Schweil3folgen und Spannungs-
vorrichtungen. Messungen an den Gurtplatten und Stegblechen
Gber die durch das Schweiflen eingetretenen Spannungen mit
dem Setzdehnungsmesser nach E. Siebei und M. Pfender. Ver-
spannungen zwischen Gurt und Stegblech und in den Gurtnaht-
zonen infolge des Schweillens. Folgerungen {ber zweckméaBige
Anordnung, Vorbereitung und Durchfihrung der Schweifung
von Baustofen an groRen Vollwandtrdger-Briicken. 2 B2

Spangenberg, Hans: Beitrag zum Nachweis der
Schweilbarkeit des Baustahls St 52 unter besonderer
Beriucksichtigung der unter 0° C liegenden AuBentem-
peratur wahrend des SchweiBVorganges. (Mitzahlr. Abb.
u. Zahlentaf.) o. O. 1940. (46 S.) 8°. — Aachen (Techn. Hoch-
schule), Dr.-Ing.-Diss. — Prifung von elektrisch mit Seelen- und
Mantelelektroden bei + 24 bis — 15° geschweiften Blechen von
10 und 26 mm Dicke aus Stahl St 52 auf Zug- und Biegefestig-
keit, Kerbschlagzahigkeit, Harte und Geflige (metallographische
und rontgenographische Untersuchungen). Geringe Aufhértung
in der Uebergangszone beim SchweiBen, gleichgiltig, ob in der
Warme oder Kélte geschweiflt wird. Zugfestigkeit nimmt bei
den in der Kalte geschweil3ten Blechen auf Kosten der Dehnung
etwas zu. Schwierigkeiten bei der Schweifung von Stahl St 5»
lassen sich durch richtige Warmebehandlung und entsprechende
Wahl des Schweildrahtes beheben. | NON |

GrofRe Pfannen aus geschweiRtem Stahl.* Erzielte
Gewichtsersparnis durch Schweilen statt Nieten von Pfannen
fir 190 und 135t geschmolzenen Stahl. Spannungsfreiglihendei
geschweiten Pfannen bei 625 bis 675°. Abmessung der Pfannen.

Eigenschaften und Anwendung des Schweilens
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Betriebssicherheit vorhanden. [Iron Age 146 (194ih Nr 5 S 72-
Steel 107 (1940) Nr. 6, S. 76 u. 78]

Gerold, Erich, und Alfred Drozd: Langenanderungen

beim Schweifen und beim Ausglihen von geschweiBten
Bauteilen.* Untersuchung der Forméanderungsvorgange beim
Beseitigen der Schweifspannungen durch Glithen von stumpf-
geschweillten Platten, an Platten mit Schweiraupen an den
Kanten sowie an geschweiflten Blech- und Nasenprofiltragern
aus Stahl St 52. Beim Schweilfen von Bauteilen, die nachtraglich
ausgegliint werden, braucht die Schrumpfung mit hochstens
sow bertcksichtigt zu werden. [Elektroschweilg. 11 (1940)
Nr. 9, S. 141/46.]
Zeyen, K. L.: SchweiBen an Stelle von Lé&ten
beilegierten Stahlen.* Zusatzwerkstoffe fir die Weich- und
Hartlétung von Stahl und damit erreichbare Festigkeitseigen-
schaften. Anwendungsbereiche der Lotung bei Stahl und ihre
Vorziige gegeniiber einer Schweilung. Maglichkeiten fiir die Ein-
sparung hochdevisenbelasteter Lotwerkstoffe. [Metallwirtsch. 19
(1940) Nr. 41, S.913/16.]

Loten

Oberflaichenbehandlung und Rostschutz.

entrosten. Magrath, J. G.: Putzen, Trocknen und Ent-
zundern mit dem Schneidbrenner.* Entfernung von
Zunder und Rost mit der Sauerstoff-Azetylen-Flamme bei Stahl-
bauteilen, Schmiedestiicken, Schiffsteilen, Panzerplatten usw.
Zweckmaligkeit eines Beizens und Entzunderns mit dem
Schneidbrenner. [Heat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 5, S. 217/21
u.235/36.]

Verzinken. Hochleistungs-Verzinkungsanlage.* Kurze
Beschreibung einer Verzinkungsanlage fir kleinere Teile auf der
Chrvsler-Plvmouth-Plant, Detroit, fiur eine Leistung von 1,3
bis 1,8 t/h. [lron Age 146 (1940) Nr. 6, S. 44.]

Delport, Vincent: Blechverzinkungsmaschine.* Kurze
Beschreibung der neuen Verzinkungsanlage der Ebbw Vale
Works of Richard Thomas & Co., Ltd., gebaut von der Wean
Engineering Co., Inc., Warren, 0. Verzinkungsgeschwindigkeit
bis zu 36 m/min. [Steel 106 (1940) Nr. 24, S. 60 u. 91.]

Imhoff, WaUace G.: Das beste FIuRm ittel beim Feuer-
verzinken. Nachteile der Behandlung der Werkstoffoberflache
mit Salzséure vor dem Feuerverzinken. Empfohlen wird eine
schwach saure Zink-Ammonium-Chlorid-Ldsung. U. a. Vorteil
geringerer Hartzinkbildung im Verzinkungsbad und tieferer
Badtemperatur. [Wire & W. Prod. 15 (1940) Nr. 6, S. 312/13
u.316/17.]

Smith, Clarence W.: Neue Entwicklungen bei der
Glanzverzinkung. Untersuchungen tber die Gute der Ver-
zinkungsschichten in Abhédngigkeit von der Badzusammen-
setzung und -temperatur sowie von der Stromdichte. [Monthly
Rev. Amer. Electro-Platers Soc. 27 (1940) S. 255/61; nach Chem.
Zbl. 111 (1940) 11, Nr. 17, S. 2378.]

sonstige M etallaberzuge. Faust, Charles L.: Entwicklung
der elektrolytischen Niederschldge von Metallegie-
rungen in der Zeit von 1930 bis 1940. ZusammensteUung
des Schrifttums tber Bedingungen und die Herstellung elektro-
lytischer Ueberziige aus verschiedenartigen Metallegierungen.
[Electrochem. Soc., Vorabzug 78-7, Okt. 1940, S. 73/106.]

Schoop, Max Ulrich: Herstellung von Stahliberzigen

durch Aufspritzen mit der Lichtbogen-Spritzpistole.*
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 44, S. 978/79.]
Dérgeloh, R. E.:. Plattierte W erkstoffe.
Zusammenfassender Bericht Gber das Plattieren von
Schwermetallen auf FluRstahl.* Streckgrenze, Zugfestig-
keit, Dehnung, Biegewechselfestigkeit, Tiefziehfahigkeit, Haft-
festigkeit und Warmeleitfahigkeit von mit nichtrostendem Stahl,
Kupfer oder Nickel plattierten Stahlblechen. [Metallwirtsch. 19
(1940) Nr. 37, S. 809/16.]

radeker, W.: Ueber die Eigenschaften und die An-
plattierter Grobbleche.* Plattieren von
untegierten UNd legierten Stahlblechen mit nichtrostendem Stahl,
Nickel, Silber oder Aluminium. Derzeitige Hochst-
abmessungen fUr plattierte Bleche. Verfahren zur Prifung der
naftrestigkeit der Plattierung. Schweilen plattierter Werk-
storfe; zweckmaRige Nahtform. Rdéntgenographisehe Unter-
suchung auf Schweilnahtfehler. [MetaUwirtsch. 19 (1940) Nr. 37,

S.817/26.]

Plattieren

wendbarkeit

Kupfer,

Zapffe, C. A, und C. E. Sims: Die
zwischen Fehlern in Emailiberziigen und
sem W asserstoffgehalt des Stahles.* Auswertung des
schriftium s Uber die Wirkung des Wasserstoffs in Stahl und
bei der Emaillierung. Wasserstoff als Ursache von
wie Blasenbildung, Fischschuppen, Kupferképfen
und schwarzen Flecken. Umsetzung von bestimmten Einschluf3-

stant Mit eingeschlossenem Wasserstoff zu Verbin-
aie bei der Emaillierungstemperatur so bestdndig sind,

Be-

Emaillieren.

ziehung

GuBeisen

Emailfehlem

arten im
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dal sich keine kritischen Wasserstoffmengen entwickeln, die
Fehler im Email verursachen. [J. Amer. ceram. Soc. 23 (1940)
Nr. 7, S. 187/219.]

Chemischer Krause, Hugo, Ingenieur-
Chemiker fir MetaHoberflaehenbehandlung: Phosphatver-
fahren zum Oberflachenschutz der Metalle. Mit
16 Abb. Leipzig (S 3): Eugen G. Leuze, Verlag, (1940). (50 S.)
8. 3,40J'.K. — Dem Betriebsmann, der Phosphatierungsan-
lagen bedienen und dieses Oberflachenschutzverfahren anwenden
muB, wird die Zusammenstellung von Krause Uber die Ein-
richtungen, die Badzusammensetzungen und FehlerqueUen gute
Dienste leisten kénnen. 58 5

M echanische Oberflaichenbehandiung. Bemerkungeniber
das Putzen von Halbzeug.* Allgemeine Angaben lber das
Putzen von Halbzeug mit dem Hand- oder PreRluftmeifel, mit
der Schleifscheibe oder mit dem Schneidbrenner. [Metal Progr.
38 (1940) Nr. 2, S. 168/70.]

Lentz, G. W.: Maschinelle Knippelputzerei.* Bauart,
Einrichtung und Arbeitsweise der neuartigen Putzmaschine mit
einem nach jeder Richtung beweglichen Schneidkopf. Giite,
Ausgestaltung und Befestigung der Schneidwerkzeuge, Ein-
spannvorrichtung und Handhabung derselben fir das Halbzeug.
Leistungs- und Kostenvergleich mit der PreRluftputzerei von
Hand. Aussprache. [lron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 3, S. 26/28.]

Spooner, A. P.: Das Putzen von Halbzeug.* Die
Grinde der Oberflachenbearbeitung von Halbzeug werden so-
wohl vom Standpunkt des Stahlverbrauchers als auch vom
Gesichtspunkt des Stahlerzeugers kritisch beleuchtet, die
verschiedenartigen Bearbeitungsmoglichkeiten gekennzeichnet,
Oberflachenfehler in mechanische und metallurgische aufgeteilt
und die HandmeiBelputzerei mit dem PreRluftmeiRel einer etwas
eingehenderen Betrachtung unterzogen. Aussprache. [lron
Steel Engr. 17 (1940) Nr. 3, S. 22/25.]

Oberflachenschutz.

W drmebehandlung von Eisen und Stahl.

Eisenstecken, Franz, und Erich Sc-hauff: Ver-
besserungen beim Blankglihen von Feinblechen aus
kohlenstoffarmem Stahl.* [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 44,
S. 968/73; Nr. 45, S. 1001/07 (Werkstoffaussc-h. 513).]

Loux, John H.: Ein rdhrenféormiger Normalglih-
und Vergiteofen.* Normalglih- und Verglteofen fiir Rohre
von 50 bis 250 mm Durchmesser mit der kennzeichnenden Eigen-
tumlichkeit, sowohl bei 850° als auch bei 430° gleichmé&Rige und
enge Temperaturgrenzen einhalten zu kénnen. Bauart und Be-
triebsweise. [Steel 107 (1940) Nr. 6, S. 54 u. 56.]

Pomp, Anton, und Georg Niebch: Ueber den zeitlichen
Verlauf der Entfestigung beim Glihen von kaltge-
walztem Tiefziehbandstahl.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisen-
forschg. 22 (1940) Lfg. 8, S. 109/19; vgl. Areh. Eisenhittenw. 14
(1940/41) Nr. 4, S. 179/86; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 958/59.]
— Auch Dr.-Ing.-Diss. (I. Teil) von G. Niebch: Clausthal (Berg-
akademie).

Pomp, Anton, und Georg Niebch: Das Blankglihen
von kaltgewalztem Tiefziehbandstahl im Durchzieh-
ofen.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) Lfg. 8,
S.121/36; vgl. Arch. Eisenhiittenw. 14 (1940/41) Nr. 4, S. 179/86;
vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 958/59.] — Auch Dr.-Ing.-Diss.
(1. Teil) von G. Niebch: Clausthal (Bergakademie).

Harten, Kuhlanlage fur Hartedl-
behélter.* Aus dem Hartebehdlter wird das Oel Uber einen
Ueberlauf in flacher Schicht durch eine schrdg geneigte Rinne
zu dem Sammelbehélter geleitet und auf diesem Wege durch
entgegenstromende Luft gekuhlt. Eine Pumpe drickt das Oel
aus dem Sammelbehélter wieder in den Héartebehdlter. [lron
Age 145 (1940) Nr. 22, S. 31.]

Hugony, E.: Eine besondere Warmbadhéartung.*)
Der Stahl wird in einem Bad von einer derartigen Temperatur
abgeschreckt, dal nur auflen Martensit, im Kern dagegen Troostit
entsteht, gegebenenfalls nach dem Abschrecken in dem ersten
Warmbad nochmals auf hohere Temperaturen angelassen und
dann endgiltig abgeschreckt. Durch Anwendung dieses Harte-
verfahrens kénnen Stdhle mit héherem Kohlenstoffgehalt als
Gblich einsatzgehartet werden. Untersuchungen an Stahl mit
0,34% C, 0,7% Cr, 2,6 % Ni und 0,27 % Mn iber Harte und
Geflige in Abhéngigkeit von der Temperatur des Warmbades.
[MetaUurg. ital. 32 (1940) Nr. 9, S. 359/67.]

Knerr, Horace C.: Anlage fir die durchlaufende
Vergiutung kleiner Stahlteile.* Angaben Uber Durch-
bildung der Anlage, die aus einem gasgefeuerten Anwarm- und
AnlaBofen und aus einem Abschreckbehélter besteht. Baustoffe
und Regeleinrichtungen. Der Ofen ist zundchst fir die Wéarme-
behandfung von Granatképfen gebaut worden. [Metal Progr. 38
(1940) Nr. 2, S. 147/52.]

G lihen.

Anlassen, Vergiten
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Franz: Harten mit Nichtél-Abschreck-
Absohreckwirkung von zwei nicht néher ge-
von Mineralél und Wasser auf
[Masch.-Bau Betrieb

Stanek,
emulsionen.*
kennzeichneten Emulsionen,
Stahl. Kuhlung von Abschreckbehéltern.
19 (1940) Nr. 9, S. 385/87.]

Oberflachenhértung. Assonow, A. D.: Gaszementation.*
Betriebliche Angaben tber die Aufkohlung mit einem Gasgemisch
aus Destillationserzeugnissen von Benzin. [Westn. Metalloprom.
20 (1940) Nr. 4/5, S. 72/76.]

Dawidson, B. M., und S. D. Rechter: Oberflachenhar-
tung mit der Azetylen-Sauerstoff-Flamme.* Ober-
flachenhérten von Zahnrdadern aus Stahl mit 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 mit der Gasflamme. Erforderliche Ein-
richtungen. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 4/5, S. 85/92.]

Guzzoni, G., und M. Porta: Beitrag zur Untersuchung
der Oberflachenh&rtung aus Zyansalzhadern bei
niedrigen Temperaturen.* Aufkohlung und Verstickung
folgender Stdhle bei 5- bis 20stiindigem Erwéarmen in Badern
aus Kaliumzyanid oder einem Gemisch von Kalium- und Natrium-
zyanid mit Chloriden bei 650 bis 700°:

% 0 %Si %Mn %AIl %Cr %Mo %Ni % ¥
1 0,11 0,018 0,40 — — e — o
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.: Die Einsatzhéartung von Stahl.* All-
gemeine Angaben Uber die Vorgdnge bei der Aufkohlung, die
Wirkung von Karbonatzusatzen, den EinfluR der Temperatur
und der Zeit. Entstehung von streifigem Perlitgefiige in der auf-
gekohlten Schicht. Verschiebung der Kohlenstoffgehalt-Tiefe-
Kurve durch langsames Abkiihlen des Werkstiickes im Einsatz-
kasten. Oel- und Wasserabschreckung des aufgekohlten Werk-
stiickes zur Kornverfeinerung im Innern und Héarten der Ein-
satzschicht. [lron Age 145 (1940) Nr. 22, S. 17/22; Nr. 23,
S. 53/57.]

Stieler, C.: Entwicklung und Stand der autogenen
Oberflaichenhdrtung bei der Deutschen Reichsbhahn.*
Untersuchungen an Gleitbahnen aus unlegierten Stadhlen mit
0,4 und 0,6 % C iber den Harteverlauf und die Gefiligeausbildung
bei Oberflachenhartung mit Azetylen-Sauerstoff-Brennern. An-
wendung dieser Oberflachenhértung bei Wellen, Steuerschrauben,
Achshalter-Gleitbacken, Gelenk-, Antriebs-, Brems- und Trag-
feder-Bolzen. [AutogeneMetallbearb. 33 (1940) Nr. 19, S. 229/37.]

Waterfall, F. D.: Einsatzhdrten in Salzbadern.*
Untersuchungen an Stahl 1. mit 0,15 % C und sonst Ublicher
Zusammensetzung und 2. mit 0,15 % C, 1,3 % Mn und 0,12 % S
Uber die Eindringtiefe von Stickstoff und Kohlenstoff sowie ber
die Héarte-Tiefe-Kurven in Abhéangigkeit von der Einsatztem-
peratur, Einsatzdauer und dem Zyangehalt des Salzbades.
Untersuchungen an einigen unlegierten sowie Chrom und Nickel
enthaltenden Einsatzstdhlen Uber die Festigkeitseigenschaften
im Kern nach Einsetzen in Alkalichlorid-Zyansalz-Badern. Der
Verzug beim Einsatzharten bei Salzbadern. Versuche lber die
Einsatzhartung von TemperguB. [Iron Age 145 (1940) Nr. 26,
S. 27/31; 146 (1940) Nr. 1, S. 32/35.]

EinfluB auf die Eigenschaften. Oreffice, Alberto: W arm -
badhartung verbessert Ventilfedern. Betrachtliche Er-
héhung der Verdrehwechselfestigkeit von Federstahldraht mit
3,5 mm Dmr. durch Erhitzen auf 850° und Abschrecken im Salz-
bad von 350°. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 1, S. 71]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GuReisen. Bartholomew, E. L.: Warmbadhéartung von
grauem GuBeisen.* Geflige und Festigkeitseigenschaften
von GuBeisen mit 3,25 bzw. 3,35 % C, 1,30 bis 1,75 % Si, 0,50
bis 0,80 % Mn, hochstens 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 Halten und Abkihlung auf Raumtempera-
tur an Luft. Gute Verschleilfestigkeit nach dieser Warmebe-
handlung. [lron Age 146 (1940) Nr. 5, S. 52/54.]

Brochin, J. I. S., und A. A. Dawydow: Bewehrung von
Kolben fiir Schmutzwasserpumpen mit BorguReisen.*
Hinweis auf die Herstellung der VerbundguRkolben im Schleuder-
guB. Oberflachenharte des BorgufBeisens von 60 bis 70 Rockwell-
O-Einheiten. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 6, S. 66/67.]

Eagan, T. E.: Verzug bei der Warmebehandlung
von Meehanite-GuBReisen.* Vorgdnge im Meehanit-GuR-
eisen beim Abschrecken und Anlassen. Verminderung des Ver-
zugs durch geeignete Formgebung und Warmebehandlung.
Langendnderung nach Abschrecken und Anlassen von Ver-
suchsstiicken zur Erfassung des Einflusses der Formgebung.
[Heat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 5, S. 225/29.]

Zeitschriften- und Bicherschau.

~60. Jahrg. Nr. 48.

Tscherkassow, L. M.: Die Herstellung von nicht-
magnetischem und zunderbestdndigem  GuBeisen.
Fur elektrotechnische Zwecke soll ein GuReisen 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“-GuReisen mit 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-
bestandigkeit haben und fiir Aluminiumschmeiztiegel geeignet
sein. [Liteinoje Djelo 11 (1940) Nr. 2, S. 18; nach Chem. Zbl
111 (1940) 11, Nr. 12, S. 1636/37.]

TemperguB. Lorig, C. H.: Eigenschaften von handels-
Gblichem perlitischem Temperguf.* Chemische Zu-
sammensetzung, Wéarmebehandlung undFestigkeitseigenschaften.
Beziehung zwischen Zugfestigkeit bzw. Streckgrenze und Harte
unabhéngig von der Herstellungsart des Tempergusses und nicht
stark von der Form des gebundenen Kohlenstoffs abhéngig.
EinfluB des gebundenen Kohlenstoff- und Mangangehaltes auf
die Festigkeitseigenschaften. Erhdhte Korrosionsbestandigkeit
von TempergufR mit 0,75 % Cu in verschiedenen Stoffen. [Bull.
Amer. Soc. Test. Mater. Nr. 105, 1940, S. 29/35.]

FluBstahl im allgemeinen. Rewebzow, W. P., und D. P.
Strugowschtschikow: Vergleichsuntersuchung der Quali-
tat der GuBsticke aus beruhigt und unberuhigt ver-
gossenem Metall. Untersuchungen iber Seigerung, Korn-
groBe, Zugfestigkeit, Dehnung und Kerbschlagzéhigkeit von
Stahl mitrd. 0,1 % C mit oder ohne kleinen Zusatz an Al und Ti.
[Uralskaja Metallurgija 9 (1940) Nr. 1, S. 17/22; nach Chem.
Zbl. 111 (1940) I1, Nr. 18, S. 2535/36.]

Baustahl. Gutermann, S. G.: Der EinflufR geringer
Vanadinzusédtze auf die Eigenschaften von Kohlen-
stoff- und Chromstahl. Einwirkung des Vanadins auf das
Verhalten des Stahles bei der Warmebehandlung durch die Ab-
bindung von Kohlenstoff. Festigkeitseigenschaften der Stéhle
in Abhéangigkeit vom Vanadinzusatz. [Uralski Nautschno-
Issledowatelski Institut Tschernych Metallow (Trudy) 1938,
2. Sammelband, S. 43/71; nach Chem. Zbl. 111 (1940) 11, Nr. 15,

S. 2080.]
Halley, J. W.: Ausscheidungshartung eines kom-
plexen Kupferstahles.* Erforderliche Zeit zum Erreichen

groBRter Streckgrenze und Zugfestigkeit durch Ausscheidungs-
hé&rtung beim Erhitzen von St&hlen mit 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-
hartungsgeschwindigkeit des Stahles mit vermindertem Silizium-
gehalt. Festigkeitseigenschaften des ausscheidungsgehérteten
siliziumarmen Stahles denen vergiteter Stdhle gleichwertig.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. 1213, 7 S,
Metals Techn. 7 (1940) Nr. 5.]

Ishida, Shiro, und Saburo Higashimura: Untersuchung
von nickelfreien Einsatzstdhlen.* Umwandlungspunkte,
Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Einschnirung, Héarte und Kerb-
schlagzéhigkeit von Stdhlen mit 0,05 % C, 1 bis 4 % Mn, 2 bis
11 % Crund 0 bis 0,5 % Mo. [Tetsu to Hagane 26 (1940) Nr. 7,
S. 521/25]

Taniyama, Iwao: Ueber Stahl aus Schwammeisen
und Eisenluppen.* Einige Untersuchungen uber Zusammen-
setzung und Eigenschaften von unlegiertem und legiertem Bau-
stahl, der unter Verwendung von Eisenschwamm oder Eisen-
luppen hergestellt worden war. [Tetsu to Hagane 26 (1940)
Nr. 7, S.511/20.]

Williams, Gordon T.: Abschreckhartbarkeit von Stahl
und ihre Beziehungen zu den Festigkeitseigenschaf-
ten.* Untersuchungen an folgenden Stéhlen Uber die Harte-
Tiefe-Kurven in Abhéngigkeit von der WérmeVorbehandlung:

% 0 % Mn % Cr % Mo % Ni %V
1. 04 bis0,47 0,7 bis0,9 0,6 bis 0,75 — 12
2. 0,47 0,48 1,03 0,20
3. 0,39 1,86 — — — 0,03

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

Werkzeugstahl. Einsparung von Legierungsmetallen
bei Werkzeugstahl. Kurze Mitteilung tber die auf Grund
von Untersuchungen des Jernkontors fiir zweckméRig gehaltenen
Zusammensetzungen von verzugfreiem Stahl, Spiralbohrern,
MeiRel-, Warmarbeits- und Kaltschlagstahl mit mdglichst ge-
ringem Nickel- und Wolframgehalt. [Jernkont. Ann. 124 (1940)
Nr. 10, S. 584/85.]

Bornatzki, I. 1., und E. |I. Radjukow: Chrom-Wolfram-
Vanadin-Stahle der Marken 151-173 und EI-184 als
Austauschstahle fiar Schnellarbeitsstahl.* Umwand-
lungen, Gefiige und Harte nach verschiedenen Wérmebehand-

lungen bei Stdhlen mit
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% C % Si % Mn % Cr

%V 9
1. 1,04 0,67 0,24 9,86 1.3 /20\2/3\/
2. 0,90 0,76 0,20 8,60 14 24

(Metallurg 15 (1940) Nr. 4, S. 17/24.]

Guljajew, A. P., und S. |. Kresstnikow: Schneideigen-
schaften von Schnellarbeitsstdhlen verschiedener°Zu-
sammensetzung.* Schnittleistung von Schnellarbeitsstahlen

mit

% C % Si % Cr % Mo %Y % iv
1. 0,66 bis 0,80 0,4 3,8bis 4,6 — 05bis1,4 17,0bis185
2. 0,86 bis 0,98 0,4 3,6bis 4,4 — 1,8 bis2,3 10,8 bis 12’0
3. 0,80bis1,15 0,6bis1,8  7,5bis13,0 —  1,0bis25 0 bis 50
4. 0,90 bis 1,22 0,6 3,7bis 532,4bis45 15bis33 0 bis 3'?

[Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 4/5, S. 93/96.]
Gutermann, S. G., und A. N. Neehajewa: Chrom vanadin-

stahl als Ersatz fur Schnelldreh stahl. Untersuchungen
liber die Harte von Stahl mit
% O % Si % Cr % Ti % V
1. 13 bis 1,5 1,1 bis 1,7 12 bis 13 — 3,75 bis 4,25
2. 1,52 18 6 0,5 5,7

in Abhéangigkeit von der Abschreck- und AnlaBtemperatur.
Leistung der Stéhle beim Drehen im Vergleich mit ublichen
Schnellarbeitsstahlen. [Uralskaja Metallurgija 9 (1940) Nr. 1,
5. 27/32; nach Chem. Zbl. 111 (1940) II, Nr. 17, S. 2375.]
Guzzoni, Gastone; Praktische Zerspanungsprifungen
mit einigen der hauptsdchlichsten Schnellarbeits-
stahle.* Untersuchungen uber die Harte in Abhéangigkeit von
der Abschreck- und AnlaBtemperatur sowie Uber Standzeit-

Schnittgeschwindigkeits-Kurven beim Drehen fir folgende
Stahle:
% C % Co % Cr % Mo % V % IV

1. 0,76 2bis14 3,9 bis4,5 0,3 0,3 bis 1,3 18

2. 0,74 bis 0,8 — 4 bis6 0 bis0,3 03bis2,2 15his20

3. 0,72 bis0,81 3,7 bis7,73,5bis4,5 25bis6 1,3bis2,6 —

4. 0,94 bis 1,01 — 3,8 bis4,2 3,2bis35 2,5 —

5. 0,71 bis 0,74 — 3,75 32 1,2 bis 1,8 —

6. 0,75 bis 0,79 — 4,2 0,3 0,4hbis0,7 10 bis 17

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

Iwanow, L. F.: Austauschstdhle und ihr Vergleich
mit Schnellarbeitsstdhlen der Marken RF und RO.*
Schneidleistung von Schnellarbeitsstdhlen mit 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 Stadhlen mit 18 % W bei Bearbeitung von un-
legiertem Stahl mitrd. 0,5 % Cund legiertem Stahl mit 0,37 % C,

09% Mn und 13 % Cr. [Westn. Metalloprom. 20 (1940)
Nr. 4/5, S. 106/10.]
Larin, M. N., und W. I. Finkei: Schneidvermdgen

niedriglegierter Schnellarbeitsstdhle beim Frésen.*
Frasversuche mit Schnellarbeitsstahlen mit 0,75 bis 1,2 % C,
0,6 bis 1,8 % Si, 3,7 bis 13 % Cr, 0 bis 4 % Mo, 1 bis 25 % V
und 0 bis 5% W bei Bearbeitung von unlegierten Stadhlen mit
0,05 bis 0,50 % C und legierten Stahlen mit 0,45 bis 0,45 % C,
0,5 bis 1,8 % Cr und 1 bis 3,8 % Ni. [Westn. Metalloprom. 20
(1940) Nr. 4/5, S.97/102.]

Schwyrew, B. S., und K. M. Gelfand: Untersuchung des
niedriglegierten Schnellarbeitsstahles EI-184.* Ein-
fluR der Warmebehandlung auf Hérte, Austenitgehalt und Ge-
fuge eines Stahles mit 0,9 % C, 8,6 % Cr, 1,7 % V und 4 % W.
Schneidversuche beweisen die Brauchbarkeit des Stahles bei
Schnittgeschwindigkeiten bis 20 m/min. [Metallurg 15 (1940)
Nr. 4, S. 24/32.]

Scott, Howard, und Norman Stotz: Ein billiger lufthar-
tender Werkzeugstahl mit geringem Verzug. Hinweis
auf gute Eigenschaften eines Stahles mit rd. 1% C, 5% Cr und
1% Mo. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 2, S. 166/67.]

Sotowa, Je. W.: Stahl fir Schneiden und seine ther-
mische Behandlung. Wéarmebehandlung, Héarte und Geflige
von 1. Schneiden fir Entrindungsmaschinen aus Stahl mit
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. Hackmessern aus Stahl mit
0,75 bis 0,85 % C und 0,25 bis 0,35 % Mn, 3. Rollenschneiden
und Schabern aus Stahl mit 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 Stahl mit 1 % C, 0,3 bis 0,4 % Mn, 0,2 bis
03% Cr, 1,2% W, 0,1 bis 0,15 % V (auf Weicheisen aufge-
schweilt) oder mit 0,8 bis 0,9 % C, 0,15 bis 0,35 % Si und 0,35
bis 0,6 % Mn. [Bumashnaja Promyschlennost 18 (1940) Nr. 1/2,
S. 50/53; nach Chem. Zbl. 111 (1940) 11, Nr. 10, S. 1350.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Vicalloy, eine neue Magnetlegierung.
Dauermagnetlegierung mit 36 bis 62 % Co, 30 bis 52 % Fe und
6 bis 16 % V, die gewalzt, geschmiedet, gezogen und geschweiflt
werden kann. [Iron Age 146 (1940) Nr. 5, S.51.]

Snoek, J. L.: Ein permanenter Magnet, welcher
einige tausendmal sein Eigengewicht tragt.* Durch
sorgféltige Einpassung eines Magnetstahles mit einer Remanenz
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von 12 000 GauB und einer Koerzitivkraft von 550 Oersted in
einen Rahmen aus austenitischem nichtrostendem Stahl sowie
in Polschuhe aus einer Legierung mit 50 % Fe und 50 % Co,
wobei das Ganze im Feld eines Elektromagneten magnetisiert
und dann endgultig geschliffen wird, erreicht man die hohe
Leistung. [Philips techn. Rdsch. 5 (1940) Nr. 7, S. 196/99.]
Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. Franks, RUSSE“,

und W. O. Binder: EinfluR einer Erw&rmung bei nied-
riger Temperatur auf die elastischen Eigenschaften

von kaltgewalzten austenitischen nichtrostenden
Stédhlen.* Proportionalitdtsgrenze, Streckgrenze, Zugfestig-
keit, Dehnung und Elastizititsmodul von Stéhlen mit 0,05

bis 0,12 % C, rd. 18 % Cr und 8 % Ni nach Kaltwalzung und
nach Warmebehandlung bei 50 bis 600°. EinfluR der Walzrich-
tung auf die Festigkeitseigenschaften. Verbesserung von Pro-
portionalitadtsgrenze, Streckgrenze, Biegewechselfestigkeit und
Kerbschlagzéhigkeit ohne Erhdéhung der Neigung zu inter-
kristalliner Korrosion oder Verminderung des allgemeinen Kor-
rosionswiderstandes, der Zugfestigkeit und Oberflachenbeschaf-
fenheit gegeniiber dem kaltgewalzten Zustande durch Glihen
bei 200 bis 250° wahrend 8 bis 100 h und Abkuhlung an Luft.
[Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1183,
16 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 5.]

Hudack, Stephen: Verwendung von Stahl mit hohem
Chromgehalt und niedrigem Nickelgehalt bei der
operativen Festlegung von Knochenbrichen. Stahl mit
0,7 % C, 17 bis 19 % Cr und 8 bis 9,5 % Ni fir die Festlegung
von Knochenbriichen im Inneren des Korpers geeignet. [Arch.
Surgery 40 (1940) Mai, S. 867/84; nach Chem. Zbl. 111 (1940)
I1,'Nr. 10, S. 1350.]

Tofaute, W.: Die Verwendung sparstoffarmer nicht-
rostender und sdurebestdndiger Stdhle in der Milch-
wirtschaft und in der Margarineindustrie.* Eignung
des Chromstahls mit 17 % Cr — gegebenenfalls mit Zusdtzen an
Titan oder Molybddn — sowie von Chrom-Mangan-Stéhlen mit
9 bis 18 % Cr und 8 bis 18 % Mn mit Zusatzen an Kupfer, Mo-
lybdan oder Nickel zu verschiedenen Geréten der Milchwirtschaft
und Margarineindustrie. [Techn. Mitt. Krupp, B: Techn. Ber.,
8 (1940) Nr. 4, S.76/82]

stahle fur sonderzwecke. ESKiN, S. G., und J. R. Fritze:
Thermostatische Bimetalle.* Angaben lber die Zugfestig-
keit, Streckgrenze, Warmeausdehnung und Warmeleitfahigkeit
der verschiedenen fiir Bimetalle in Betracht kommenden Eisen-
Nickel-Legierungen mit unterschiedlichen Zusdtzen und lber
deren Anwendungsgebiete. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs.
62 (1940) Nr. 5, S.433/42.]

Galloway, R. D.: Herstellung von schweren Ge-
schiutzen und Panzerplatten. Il. Erschmelzung, Walzung,
Waéarmebehandlung und Festigkeitseigenschaften von Panzer-
platten aus Stahl mit 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. [Heat Treat. Forg. 26 (1940) Nr. 5,
S. 231/35.]

Eisenbahnhaustoffe. Morgan, H. H.: Stahlschienen in
den Vereinigten Staaten von Amerika.* Ein kurzer Riick-
blick auf die Entwicklung des Schienenstahles seit seiner ersten

Verwendung in Amerika. [Metal Progr. 38 (1940) Nr. 1, S. 36/38.]
Feinblech. Eigenschaften einiger durch unmittel-
bares Walzen aus dem flissigen Zustand erhaltener
Stahlbénder.* Oberflachenbeschaffenheit der in einer Ver-
suchsanlage blocklos gewalzten Badnder aus unlegiertem Stahl
mit 0,19 bis 0,28 % C, aus nichtrostendem Stahl mit 0,14 % C,
19 % Cr und 9% Ni sowie aus hitzebestdndigem Stahl mit
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 Bander nach
Kaltwalzen und Vergiten. [Metallurg 15 (1940) Nr. 5, S. 46/57.]
Gefligebesonderheiten von unmittelbar aus dem
flissigen Zustand ausgewalzten Bdndern.* Durch block-
loses Walzen hergestellte Bénder aus unlegiertem Stahl mit
0,09 bis 0,38 % C weisen eine starke umgekehrte Kohlenstoff-
seigerung auf. [Metallurg 15 (1940) Nr. 5, S.57/62.]

Ruder, W. E.: Ein neuer Fortschritt in der Aus-
nutzung von Transformatorenblechen.* Kurze Darstel-
lung der Entwicklung des Transformatorenstahls. Verwen-
dung von kaltgewalztem Band. Ausnutzung des Richtungs-
effektes. Neues Verfahren zur Herstellung von Transformatoren-

kernen durch Zusammenwalzen. [Steel 106 (1940) Nr. 23,
S. 58/60.]
Draht, Drahtseile und K etten. Spangier, F. L.: Die rich-

tige Verwendung und Behandlung der Drahtseile. Ur-
sachen der Zerstérung von Drahtseilen. Ratschlage zu ihrer
Vermeidung sowie richtige Drahtseilpflege. [Steel 107 (1940)
Nr. 4, S. 48/49 u. 68.]
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Einflus der Temperatur. Dawidenkow, N.: Sprodigkeit
von Stahl bei tiefen Temperaturen.* Untersuchungen an
gekerbten Ringproben aus unlegiertem Stahl mit 0,25 und
0,9 % C sowie aus einem Nickelstahl Uber die Verformung bei
schlagartiger Beanspruchung bei Temperaturen bis 200°.
[Metal Progr. 38 (1940) Nr. 2, S. 184/85.]

Einflus von zusatzen. Rapatz, Franz: Die neuzeitlichen
hochwertigen Stahle.* Die Versorgungsmoglichkeiten der
verschiedenen Léander mit Legierungsmetallen. Die hauptséch-
lichsten Umstellungsmafnahmen in Deutschland bei den Ein-
satz- und Vergitungsstdhlen, den Warmarbeits- und Schnell-
arbeitsstdhlen, den Dauermagnetwerkstoffen, den nichtrostenden
und hitzebestandigen Stahlen. Verfahren der Mangan- und
Vanadingewinnung aus deutschen Rohstoffen. [Berg- u. huttenm.
Mh. 88 (1940) Nr. 9, S. 109/15.]

M echanische und physikalische Prifverfahren.

Verwist, Y.: Prifung von Forder-
seilen und Ketten in Belgien.* Beschreibung einer von der
Firma A. J. Amsler & Co., Schaffhausen, gebauten Prifbank fir
Proben bis zu rd. 20 m Léange. Zugbeanspruchung der Seile bis
800 t und der Ketten bis 400 t, Druckbeanspruchung bis 800 t
und Biegebeanspruchung bis 200 t mdglich. [Rev. univ. Mines
8. Ser., 16 (1940) Nr. 5, S. 150/58.]

Gensamer, Maxwell: Ermittlung und
Bedeutung der Trennfestigkeit von Metallen.* Stellung-
nahme zu dem Vorschlag von W. Kuntze zur Ermittlung der
Trennfestigkeit — d. h. der Zugfestigkeit bei vollstandiger Deh-
nungsbehinderung durch Anbringen eines scharfen umlaufenden
Kerbes (Arch. Eisenhiittenw. 2 (1928/29) S. 109/17)—. Kerbher-
stellung durch Feilen sowie durch Erzeugung eines ringférmigen
Dauerbruches um die Probe mit geregelter Tiefe durch Biege-
wechselbeanspruchung mdglich. Ermittlung der Trennfestigkeit
von Stahl mit 0,8 % C nach Abschrecken von 825° im Bleibad
von 400° und langsamer Abkuhlung auf Raumtemperatur. Ver-
fahren der Kerbherstellung fiir die ermittelte Trennfestigkeit von
geringer Bedeutung. Erh6hung der Trennfestigkeit mit der
Kerbtiefe und Erniedrigung durch Gliuhen der Proben im Va-
kuum. EinfluR einer Beschleunigung des Dauerbruchanrisses bei
der Kerbherstellung durch gleichzeitigen Korrosionsangriff sowie
der KorngroBe der Proben auf die Trennfestigkeit. Zuschrift
von D. J. McAdam jr. mit Erwiderung von M. Gensamer.
[Metal Progr. 38 (1940) Nr. 1, S. 59/64; Nr. 2, S. 180/81.]

Lessells, J. M., und C. W. MacGregor: Versuche lber
zusammenwirkende Spannungen an einem Niekel-
Chrom-Molybdan-Stahl.* Beanspruchung von dinnwandi-
gen Rohrproben aus Stahl mit 0,37 % C, 0,63 % Mn, 1% Cr,
2 % Niund 0,35 % Mo auf Zug sowie Druck in axialer Richtung
bei gleichzeitigem Druck von innen und Ermittlung der auf-
tretenden Verformung in tangentialer und axialer Richtung.
Verdrehversuche an Vollstdben aus dem gleichen Werkstoff.
Uebertragung der Ergebnisse auf verschiedene Festigkeitstheo-
rien. Gute Uebereinstimmung mit der Theorie der gleichbleiben-
den Verformungsenergie von Mises, Huber und Hencky. [J.
Franklin Inst. 230 (1940) Nr. 2, S. 163/81.]

Kerbschlagversuch. Dawidenkow, N.: Schlagprifung

mit groRer Verformungsgeschwindigkeit.* Lineare Be-
ziehung zwischen der kritischen Temperatur der Versprodung
und der Verformungsgeschwindigkeit (bis 130 000 %/s) bei der
Schlagprifung mit ungekerbten und gekerbten Proben aus grob-
kornigem weichem Stahl. Verformung der Proben ist der auf-
genommenen Schlagarbeit verhaltnisgleich. [Metal Progr. 38
(1940) Nr. 1, S.69/70.]
Gray, T. H., und Howard Scott: Umrech-
nung der Harteeinheiten bei harten Metallen. Gegeniber
Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) S. 399/423 (Stahl u. Eisen 60
(1940) S. 436/37) verbesserte Umrechnungsgleichungen und
-tafeln fur Brinell-, Rockwell-, Vickers-, Skleroskop- und Mono-
tron-Hérten von Stahl und Karbidlegierungen bei einem Harte-
bereich von 200 bis 1750 Vickers-Harteeinheiten. Erforderliche
Probendicke fir die Harteprifung. [lron Age 145 (1940) Nr 23
S. 39/41.]

Harris, David H.: Gerdt zur Prifung der Oberfldche
von Schleifscheiben.* Beschreibung eines Geréates der
Gillette Safety Razor Co., Boston, zur Prifung der Harte.
[Iron Age 146 (1940) Nr. 8, S.32/38.]

Thum, August, Prof. Dr., und
Dr.-Ing. Martin Wirges, Materialprifungsamt an der Techni-
schen Hochschule Darmstadt (Leiter: Prof. Dr. A. Thum):
Die zweckmé&Rige Vorspannung in Schraubenverbin-
dungen. (Mit 27 Bildern u. 3 Zahlentaf. im Text.) Berlin
(NW 7): VDI-Verlag, G. m. b. H., 1940. (20 S.) 4°. 2,25

fur Mitglieder der Fachgruppe Fahrzeugindustrie 1,80JIM.
(Deutsche Kraftfahrtforschung im Auftrag des Reichs-Ver-

Prifm aschinen

Festigkeitstheorie

Harteprifung

Schwingungsprafung.
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60. Jahrg. Nr. 48.

kehrsministeriums. Heft 43.) — Beanspruchung und Haltbarkeit
vorgespannter Schraubenverbindungen beim Zusammenbau und
im Betriebe. Abnahme der Vorspannung in Schraubenverbin-
dungen durch Wechselbeanspruchungen. Dauerhaltbarkeit vor-

gespannter Schraubenverbindungen bei Zugwechselbeanspru-
chungen. ZweckmaéaBige GroRe der Vorspannung. Richtlinien
fur die Gestaltung von dauerbruchsicheren Schraubenverbin-
dungen. 5 B2

Gdllik, Istvédn: Dauerfestigkeit der eingekerbten
Proben und der Nietverbindungen. |II. Untersuchungen

an verschiedenartigen Nietverbindungen uber die Wechselfestig-
keit. Zul&ssige Belastung der Verbindungen. [Anyagvizsgalok
Kozlonye 18 (1940) S. 33/62; nach Chem. Zbl. 111 (1940) Il
Nr. 15, S. 2082.]

Gutfreund, Karl: Schwingungsprifung von Motoren-
bauteilen.* Angaben Uber einige Maschinen zur Priifung
fertiger Bauteile: Verdrehwechselmaschine mit einem Arbeits-
vermdgen von 300 bis 2000 mkg zur Prifung von Kurbel- und
Kardanwellen. 6-t-Zug-Druck-Pulser zur Prifung von Pleueln,
Kolben und Zahnradern. [Abnahme (Beil. z. Anz. Maschinenw )
3 (1940) Nr. 9, S. 65/68.]

Kaufmann, F., und W. Jéaniche: Beitrag zur Dauer-
haltbarkeit von Schraubenverbindungen.* Erhdhung der
Zugwechselfestigkeit von Schraubenverbindungen durch Anwen-
dung der Leichtmetallegierung Elektron als Werkstoff fir Mut-
tern und Gewindefassungen. EinfluB von GewindegroRe, Ge-
windeart und Bolzenwerkstoff mit:

% C % Cr % Mo % Ni %Yy
1. 0,34 — — — _
2. 035 1 0,19 0,25 —
3. 0,32 2,6 02t 0,2 0,45

Verhalten bei Einzel- und Mehrschraubenverbindungen. [Techn.
Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber., 3 (1940) Nr. 11, S. 147/59.]

Korber, Friedrich: Ueber den Dauerbruch metalli-
scher Werkstoffe.* Ausbildung, Einsetzen und Ausbreitung
des Dauerbruches. Deutung der RiBbildung. Eigenschaftsdnde-
rungen des Werkstoffes unter Wechselbelastung: Trennung, Ein-
fluB einer Vorbelastung auf die Wechsel- und Zeitfestigkeit. Er-
orterungsbeitrdge von E. Houdremont, R. Glocker, E. Sehmid,
A. Beck, K. Matthaes und Busemann. [S.-A. aus Sehr. Dtsch.
Akad. Luftf.-Forschg. Nr. 15, 1939 (1940). 53 S]

Rajakovics, E. von: Die Schwingungsfestigkeit von
Aluminiumlegierungen bei einer Grenzlastspielzahl
von 50 Millionen.* Versuche bei Zug-, Druck-, Biege- und
Verdrehwechselbeanspruchungen an polierten oder mit Walz-
haut versehenen Blechen von 2 bis 5 mm Dicke aus verschieden-
artigen Aluminiumlegierungen. Kein EinfluR der verwendeten
Prifmaschinen. EinfluR von Vorspannungen. [Metallwirtsch.
19 (1940) Nr. 42, S. 929/32.]

Smith, A. M.: EinfluB der Herstellung von Schrau-
bengewinden auf die Dauerfestigkeit von Schrauben.*
Zug-Druck- und Biegewechselversuche an Schrauben von
8,8 mm Durchmesser mit eingeschnittenem und eingewalztem
Gewinde. Verhéltnis zur Zugfestigkeit. [Iron Age 146 (1940)
Nr. 8, S.23/28.]

Tiefziehprifung. Swift, H. S.: Prufung der Tiefzieh-
fahigkeit von Blechen.* Beschreibung einer mit Oeldruck
arbeitenden Prifmaschine, mit der aus runden Prifblechen
zylindrische Né&pfchen mit 50 mm Innendurchmesser gezogen
werden. Abhéngigkeit des Ziehvorganges von den Prifbedin-
gungen, wie Prifblechdurchmesser, Stofeldruck und -vorschub-
geschwindigkeit, Faltenhalterdruck und Schmierung. Verfor-
mungen im Prifblech beim Ziehen der Néapfchen. Beurteilung
der Tiefzieheigenschaften nach dem gréRten Probenblechdurch-
messer, der sich noch zu einem Né&pfchen ziehen laRt. Erforder-
licher Druck des StoBels zum Ziehen der Napfchen bei Schmie-
rung der Probenbleche mit rd. 30 verschiedenen Schmiermitteln.
[Iron Age 145 (1940) Nr. 23, S. 42/45; Nr. 24, S. 34/37]

Schneidféhigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. Zipp, Gin-
ter: Zerspanbarkeitsuntersuchungen an Chrom-Mo-
lybdan-Baustdhlen aus Siemens-Martin- und Elektro-
ofen. (Mit 3t Bildern im Text u. 1 Tafelbeil.) (Berlin 1940.)
(2 Bl., 17 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Dis?.
Untersuchungen an folgenden vier Stadhlen nach Glihung und
Vergltung:

%0  %HR  9%Mn  op % s %Cr % Mo
1. 018 024 081 0,020 0,16 097 030
2. 0,16 0,29 080 0016 0,06 1,04 033
3.013 021 040 0011 0011 082 —
4.014 027 048 0022 0029 092 —

Verschlei des Meifels — gekennzeichnet durch die Schneid-
kantenversetzung und die VerschleiBmarkenbreite — und Ober-
flachengiite, ermittelt nach dem Lichtschnitt- und Abtastver-
fahren, in Abhangigkeit von der Héarte der Stdhle und dei
Schnittgeschwindigkeit. 5BS



28. November 1940.

Bottcher, L.: Vereinfachte Benutzung der Richt-
werte fir das Drehen mit Hartmetall.Werkzeugen.*
Schaubilder zur vereinfachten Richtwertermittlung fir das
Fertigdrehen verschiedener Stahlarten mit Schnellarbeitsstahl
sowie flir das Schruppen mit Werkzeugen aus Hartmetallegie-
rungen. [Masch.-Bau Betrieb 19 (1940) Nr. 9, S. 375.]

Prifung W arm eleitfahigkeit spezifischen
Satoh, Shun-ichi, und Tatsuyoshi Sogabe: Die spezifische
Waéarme von Kupfer-, Niob- und Xatriumnitrid und die
Atomwarme von Stickstoff.* [Bull. Inst. phys. chem. Res
Tokyo, 19 (1940) Nr. 7, S. 943/50.]

Zerstorungsfreie prafverfanren. Akulow, X. S.: Magneti-
sche Analyse von Metallen.* Magnetische Verfahren zur
Fehlerprifung, Gefligeuntersuchung und Dickenbestimmung von
lieberziigen. [Westn. Metalloprom. 20 (1940) Nr. 4/5, S.123/29.]

der und W arm e

sonstiges. Klein. H. H.: Beurteilen gefrédster Ober-
flachen.* Untersuchung der Rauhigkeit von in verschiedenen
Betrieben nach einheitlichen Arbeitsbedingungen gefrésten

Musterflachen auf Stahl VCMo 140 nach dem Abtastverfahren
und Lichtschnittverfahren nach G. Schmaltz. Verwendbarkeit
von Oberflaichenmustertafeln. [Masch.-Bau Betrieb 22 (1940)
Nr. 9, S.391/92.]

M etallographie.
Jahrbuch der AEG-For-

Gerate und Einrichtungen
schung. Hrsg.: W. Petersen und C. Ramsauer. Redaktion:
H. Backe. Berlin: Julius Springer. 4°. — Bd. 7, Lfg. 1,

Marz 1940. Sonderheft: Uebermikroskop. (Zur Entwicklung des
Elektronen-Uebermikroskops der AEG. Untersuchungen und
Entwicklungen aus dem Physikalischen Laboratorium des For-
schungs-Institutes der AEG.) (Mit zahlr. Abb.) 1940. (90 S.)
5Ji.lt. — Bei den Hoffnungen, die man an eine Weiterentwick-
lung des Uebermikroskops auch fur die Metallkunde knipft, ist
das Sonderheft der Allgemeinen Elektricitats-Gesellschaft uber
dieses Gebiet sehr lesenswert. Es bringt nicht nur einen ge-
schichtlichen Ueberblick, bei dem aus verstandlichen Griinden
der Anteil des Forschungsinstitutes der Allgemeinen Elektrici-
tats-Gesellschaft besonders herausgestellt wird, sondern auch
kurze Berichte Gber den heutigen Stand der Elektronen-Ueber-
mikroskope und ihre Anwendungsgebiete. Es enthalt folgende
Einzelarbeiten: Ramsauer, C.: Zur Einfilhrung. Briiche, E.:
10 Jahre Entwicklung. Briiche, E.: Das Zweipolsvstem als Ziel
rein elektrischer Abbildungsgerate. Recknagel, A.: Lieber
Fehler von Elektronenlinsen. Kinder, E., und A. Pendzich:
Eine neue magnetische Linse kleiner Brennweite. Boersch, H.:
Das Problem der Bildentstehung. Mahl, H.: Das elektrostatische
Elektronen-Uebermikroskop. Gélz, E .: Untersuchungen uber die
Spannungsfestigkeit der Elektrodenmetalle fir die Linse des
Uebermikroskops. Briiche, E., und E. Gd&lz: Einschleusung von
Objekt und Platte. Mahl, H.: Anwendung des Uebermikroskops
in der Kolloidchemie und Metallurgie. Jakob, A., und H. Mahl:
Anwendung des Uebermikroskops in der Bakteriologie, insbe-
sondere fur Versuche der Kapseldarstellung. Haagen, E.: Die
Bedeutung des Elektronenmikroskops fiir die experimentelle
Virusforschung. Sse 2

Blainey, Alan: Eine verbesserte Poliermaschine fir
Schliffe.* Einige Verbesserungen an der in Metallurgist 1939,
Juni, S. 36/37, beschriebenen Maschine zum gleichzeitigen Po-
lieren einer Reihe von Schliffen. [Metallurgist 1940, April,
S. 111/12]]

Rontgenographische Neerfeld,
Helmut: Zur Auswertung von Rdéntgenrickstrahlauf-
nahmen.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 22(1940) Lfg. 13,
S. 213/16; vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 979.]

Wangsgard, Alton P.: Rdntgenuntersuchungen am
Aa-Umwandlungspunkt von reinem Eisen mit Hilfe
des Geiger-Miller-Zdhlers. Angaben tber die Anwendung
des Zahlrohres von Hans Geiger und Walther Muller fir die
Beobachtung von Umwandlungsvorgangen. Der Aa-Punkt wurde
zu 910,5i 0,6° gefunden. [Phys. Rev. [2] 57 (1940) S. 559;
Bull. Amer. phys. Soc. 15 (1940) Nr. 1, S. 11; nach Chem. Zbl.
111 (1940) 11, Nr. 18, S. 2435]

Zustandsschaubilder und Bradley,
A. J.,und H. J. Goldschmidt: Eine Réntgenuntersuchung
langsam abgekihlter Eisen-Kupfer-Aluminium-Legie-

Feingefigeuntersuehungen

Umwandlungsvorgange

rungen. I. An Eisen und Kupfer reiche Legierungen.
H. An Aluminium reiche Legierungen.* [J. Inst. Met. 65
(1939) S. 389/418.]

Garjanow, F. K., und W. I. Tretjakow: Ueber das Zu-
standsdiagramm des Systems W-Ni. Es wurde eine
Phase Ni,W, nicht dagegen die Verbindung Ni6W gefunden; die
Loslichkeit von Nickel in Wolfram betrdgt héchstens 4 bis 5 %.
[Shumal Technitscheskoi Fisiki 8 (1938) S. 1326/32; nach Chem.
Zbl. 111 (1940) 11, Nr. 18, S. 2435.]
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Roth, Albert: Ein Beitrag zur Kenntnis des Systems
Aluminium-Vanadium.* Ermittlung der Loslichkeitslinie im
Bereich bis rd. 1% V auf Grund der elektrischen Leitfahigkeit
und des Gitterparameters. [Z. Metallkde. 32 (1940) Nr. 10,
S. 356/59.]

Gefugearten. Boyles, Alfred: EinfluR der Gaszusam -
mensetzung und des Gasdruckes beim Schmelzen auf
das Gefilge von Eisen-Silizium-Kohlenstoff-Legie-
rungen.* Lntersuchungen an manganfreien Legierungen mit
3 bis 3,21 % C, 0,5 bis 1,25 % Si und 0,005 bis 0,008 % S uber
den EinfluR des Schmelzens im Vakuum, unter Luft, Wasser-
stoff oder Stickstoff — zum Teil bei Dricken bis 20 kg/cm2 —
und der anschlieBenden Abkiihlungsgeschwindigkeit auf die Ge-
fligeausbildung, vor allem auf die zementitische oder graphiti-
sche Erstarrung. [Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Iron Steel Div., 135 (1939) S. 376/95.]

Greninger, Alden B., und Alexander R. Troiano: K ristallo-
graphie des Austenitzerfalls.* Mikroskopische und rdont-
genographische Untersuchung der Ausscheidungsform und Orien-
tierung von Martensit in Stahlen mit 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
Gefligen, die durch Abschrecken von Stahl mit 1,8 % C mit Ab-
kihlungsgeschwindigkeiten unter der kritischen Temperatur, so-
wie von Gefligen, die beim Abschrecken von Stahl mit 0,92 und
1,8 % Cin Badern von 100 bis 710° erhalten wurden. Achsen-
verhaltnis und Orientierung des Martensits zum Austenit.
[Amer. Inst. min. metaUurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1212,
25 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 5.]

Kalt- und Warmverformung. Goss, Norman P.: Unter-
suchung der Gitterverzerrung bei bildsam verformtem
Ferrit.* Rontgenographische Untersuchung nach einem ver-
feinerten Verfahren von unlegiertem Stahl mit 0,02 bis 0,15 %
und 0,9% C im kaltgewalzten (bis 95% Verformungsgrad) und
gegluhten Zustande. Durch bildsame Verformung wird das
Gitter des Ferrits nicht verzerrt, sondern das Korn verfeinert.
Dichtezunahme bei Kaltverformung beruht auf Erhéhung der
inneren Oberflache durch neue KristaUorientierungen. Korn-
verfeinerung, die begrenzt ist, auch Ursache der Hértesteigerung
bei Kaltverformung. [Amer. Inst. min. metaUurg. Engrs., Techn.
Publ. 1218, 15 S., Metals Techn. 7 (1940) Nr. 5.]

Diffusion. WeUs, Cyril, und Robert F. Mehl: Diffusions-
geschwindigkeit von Kohlenstoff in Austenit bei un-
legierten sowie nickel- und manganlegierten Stahlen.*
Untersuchung der Diffusion des Kohlenstoffs an miteinander ver-
schweilRten Proben aus 24 Stahlen mit 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 % 02 bei 750 bis 1250° und Glihzeiten von 6 bis
330 h. Diffusionsbeiwerte fur den Bereich von 0,1 bis1% C. Er-
héhung der Diffusionsgeschwindigkeit mit steigendem Kohlen-
stoffgehalt fast unabhéngig von der Temperatur. Keine nennens-
werte Beeinflussung der Diffusionsgeschwindigkeit durch die
AustenitkorngréRe, durch die ublichen in Stdhlen vorhandenen
Verunreinigungen, durch die Ausgangsform des Kohlenstoffs
(Graphit oder Zementit) sowie durch Gehalte des Stahles an
Mangan bis 2,5 % und Nickel bis 2 %. Bedeutung der Ergeb-
nisse fir die Untersuchung der Vorgdnge beim Aufkohlen und
bei der Perlitbildung aus Austenit. [Amer. Inst. min. metaUurg.
Engrs., Techn. Publ. Nr. 1180, 28 S., Metals Techn. 7 (1940)
Nr. 5]

Fehlererscheinungen.

Sprodigkeit und Altern. Thielemann, R. H., und E. R. Par-
ker: Der Bruch von Stahlen bei hoheren Temperaturen
nach ldngerer Belastung.* Untersuchungen an folgenden
Stdhlen uber die Zeit bis zum Bruch und den Bruchverlauf in
Abhéangigkeit von der Belastung, der Temperatur — 540 bis

6500 —) ¢, er Gasatmosphdre — Luft, Sauerstoff oder Wasser-
stoff — und des Probenquerschnittes:

%C  %Si  %Mn %P %S %Cr %Mo %Nb %Ni
1. 0,03 0,005 0,005 0,002 0037 — — — —
2. 0,15 — — — _ B
3 0096 0,34 050 0,018 0,014 4,88 065 — -
4. 012 142 030 0013 0,010 520 050 — —
5. ofi 027 053 0004 0025 19,0 — 076 914

SchluRfolgerungen iber Ursachen des spréden Zubruchgehens
warmfester Stdhle bei héheren Temperaturen. [Trans. Amer.

Inst. min. metallurg. Engrs., Iron Steel Div., 135 (1939)
S. 559/82.]
Korrosion. Haase, L. W.: Biologische Einflisse bei

W erkstoffschaden.* Mitwirkung von biologischen Vor-
gangen an der Korrosion von Stahlrohren in Trinkwasser.
[Rdsch. dtsch. Techn. 20 (1940) Nr. 43, S. 3.]
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Haase, Ludwig Werner: Neuere Ansichten Uber die
Aggressivitdt des W assers. Einflisse auf den Angriff von
natirlichen Waéssern auf Stahl. Durch Steigerung des Sauer-
stoffgehaltes und Beseitigung etwa auftretender Sauerstoffzeh-
render Mikroorganismen, durch Chlorung oder Chlorammomak-
behandlung kann bei einem sauerstoffarmen Wasser die Gefahr
der Eisenlésung gebannt werden. [Gesundh.-Ing. 63 (1940)
Nr. 9, S. 104/07; nach Phys. Ber. 21 (1940) Nr. 18, S. 1658.]
Hold, P.: Deutung der Korrosionserscheinungen im
Kuhlwasserraum von Dieselmaschinen.* Die in Kuhl-
wasserraumen von Verbrennungsmotoren an GufReisen auf-
tretende Korrosion als elektrochemischer Vorgang. Verminde-
rung der Korrosion durch Entliftung des Kiihlwassers, Er-
héhung des Kiihlwasserdruckes sowie strémungstechnisch rich-
tige Gestaltung der Kuhlwasserfihrung zur Verhinderung des

Ausscheidens von Sauerstoff an gefédhrdeten Stellen. [Mitt.
Forsch.-Anst. Gutehoffn. 8 (1940) Nr. 7, S. 141/50.]
Niehtmetallische Einschiasse. Steinberg, S. S., und 1. P.

Berenowa: Untersuchung nichtmetallischer Einschlisse
in Stahl. EinfluB von Aluminiumzusatz auf die Form von
Silikat- und Oxydeinschlissen und deren Verhalten beim
Schmieden und Erhitzen. Einwirkung von Tonerdeeinschliissen
auf die Schlagfestigkeit. [Uralski Nautschno-Issledowatelski
Institut Tschernych Metallow (Trudy) 1938, 2. Sammelband,
S. 3/23; nach Chem. Zbl. 111 (1940) I, Nr. 15, S. 2079.]

Chemische Prifung.

Biltz, Heinrich, und Wilhelm Biltz: Ausfih-
rung quantitativer Analysen. 3. Aufl. Mit 49 Fig. Leipzig:
S. Hirzel 1940. (XVI, 414 S)) 8°. Geb. 19JIM. — Vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 687. =

Balz, Ginther, und Gustav Reiniger: E|n
automatisches Zeitschaltgerdt fir Spektralaufnah-
men.* Vollautomatisches elektrisches Zeitschaltgerat: Bau-
prinzip, duBerer Aufbau und Zubehor. Gerét fiir Netzanschlu
ermdglicht den vollautomatischen Ablauf des gesamten Funk-
vorganges sowie die beliebig haufige Wiederholung des eingestell-
ten Zeitschaltprogramms. [Spectrochim. Acta 1 (1940) Nr. 4,
S. 323/31.]

Allgemeines.

Spektralanalyse.

Einzelbestimmungen.

motybdan. Arrington, C. E., and A. C. Rice: Volumetrie
Determination of Molybdenum. Part 1—3. (Mit zahlr.
Tab.) Washington: Department of the Interior, April 1939.
(53 S.) 4°. (Report of Investigations. Progress Reports.
28. Analytical Studies.) — Die Bestimmung des Molybdéans
durch Reduktion im Jones-Reduktor, Auffangen der Ldsung in
einem Gemisch von Ferriammoniumsulfat und Phosphorsdure
und Titration mit Kaliumpermanganat, Kaliumchromat oder
Zerisulfat. Fir niedrige Molybdangehalte besonders die beiden
letzten Oxydationsmittel empfohlen unter Benutzung von
diphenylsulfonsaurem Barium und Phenylanthranilsdure als In-
dikatoren. Weiter wurde die Fallung des Molybdéns mit a-Ben-
zoinmonoxim (Cupron) in Verbindung mit der oxydimetrischen
Titration untersucht. Es wird empfohlen, das Molybdan mit
Benzoinoxim zu fallen und den organischen Niederschlag zu
Trioxyd zu verglihen, in Ammoniak oder Schwefelsdure zu lésen
und das Molybdén volumetrisch nach Reduktion im Reduktor
zu bestimmen. 58 5

Klinger, Paul: Die Bestimmung des Molybdéns im
Stahl.* [Arch. Eisenhuttenw. 14 (1940/41) Nr. 4, S. 157/77
(Chem.-Aussch. 140); vgl. Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 958.]

Blumenthal, Herbert: Die Bestimmung des
Aluminiums als Phosphat. Es werden die Versuchsbedin-
gungen geschildert, unter denen es gelingt, in schwefligsaurer
Ldosung das Aluminium quantitativ als Phosphat zu féllen und
im AnschluB daran als A1P04 zur Wagung zu bringen. [Metall
u. Erz 37 (1940) Nr. 16, S. 315/16.]

Aluminium

Normung und Lieferungsvorschriften.

Smith, Earle C.: Ueberwachung der Stahl-
zusammensetzung und die mit ihr verbundenen Auf-
gaben.* Notwendigkeit der Beschrankung der Zahl der heute
geforderten Stahlarten; es sollen in Amerika z. B. 5000 sein,
von denen aber nur 12 eine gréBere Erzeugungsmenge als 1 %
der Gesamtstahlerzeugung erreichten. Die chemische Zusam-
mensetzung als Grundlage fiir die Bestellung und die Normung
der Stahle. Fehlergrenzen bei der analytischen Ermittlung der
Begleit- und Legierungselemente. Untersuchungen an” un-
legierten Stdhlen uber die Schwankungen im Gehalt an Kohlen-
stoff, Silizium, Mangan, Phosphor und Schwefel durch Seigerung
in Abhangigkeit von der BlockgroRe und dem Schmelzverfahren.
[Amer. Iron Steel Inst., Vorabzug, Mai 1940, 24 S.]

Allgemeines.

Zeitschriften- und Bucherschau.

60. Jahrg. Nr. 48.

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatziiches. W irtschaftslenkung
und Betriebswirtschaftslehre. Festschrift zum 60. Geburts-
tage von Ernst Walb. Gewidmet von Freunden und Schilern
(Mit 1 Bildnis.) Leipzig: G. A. Gloeckner 1940. (VII, 266 S.)
8°. Geb. 13,20 :MJI.— Ueber den Inhalt wird, soweit ndtig, durch
Einzelangaben in den Unterabschnitten der Abteilung ,,Betriebs-
wirtschaft“ dieser ,,Zeitschriften- und Bicherschau“ berichtet.

B etriebsw irtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Best™
Theodor: Betriebswirtschaftslehre und W irtschaftsord-
nung. [Wirtschaftslenkung und Betriebswirtschaftslehre (Leip-
zig: G. A. Gloeckner 1940) S. 29/44.] 585

Kosiol, Erich: Werdegang und Wesen der Betriebs-
wirtschaftslehre und ihr Verhéltnis zu den Nachbar-
wissenschaften und zur Wirtschaftspraxis. [Betr-
Wirtsch. 33 (1940) Nr. 9, S. 97/103.]

Allgemeine Betriebs- und Euler,
Hans: Grundlagen der Leistungsermittlung und ihre
Anwendung in Eisenhittenwerken und verwandten
Industriezweigen.* [Arch. Eisenhittenw. 14 (1940/41) Nr. 4,
S. 187/202 (Betriebsw.-Aussch. 175); vgl. Stahl u. Eisen 60
(1940) S. 959.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Kinne, Alfred: Die
Zeitstudie, ein Mittel zur Prifung der W irtschaftlich-
keitvon Buchungsverfahren. (Mit12 Zahlentaf. u. 15 Abb.)
Leipzig (O 5, Wurzner StraBe 12) 1939: Buchdruckerei Joh.
Moltzen. (88 S.) 8°. — Leipzig (Handels-Hochschule), Wirt-
schaftswiss. Diss. B i

Kupke, Erich: Das Leistungsgradschéatzen. Syste-
matischer Ueberblick Gber die bisherigen Bestrebungen der Be-
stimmung des Leistungsgrades menschlichen Arbeitens. Vorziige
und Méngel der einzelnen Verfahren. [Industr. Psychotechn. 17
(1940) Nr. 6/7, S.121/30.]

Allgem eine

W erkstattenorganisation

Buchhaltung und Die allge-
meine Einfihrung eines Kontenplanesundeines Grund-
planes fur die Betriebsabrechnung (Kostenplan). Eine
Uebersicht uber die Entwicklung und den Stand des betrieb-
lichen Rechnungswesens. Zweigwirtschaftliche Buchfuhrungs-

richtlinien und Kontenrahmen. Betriebsabrechnung und Kosten-

Bilanzrechnung.

rechnung. [Prakt. Betr.-Wirt 20 (1940) Nr. 9, S. 399/405;
Nr. 10, S. 454/73.]
Kopf, Ch.: Der funktionale Kontenplan. Gesichts-

punkte, die es ermoglichen sollen, aus der Bilanz und der Gewinn-
und Verlustrechnung unmittelbar wichtige betriebswirtschaft-
liche Beziehungen zu erkennen. Hierbei werden die Konten nicht
nach Arten, sondern nach ihrer betriebswirtschaftlichen Funktion
gegliedert. [Betr.-Wirtsch. 33 (1940) Nr. 9, S. 103/06.]

Rummel, Kurt: ,LSO Nr. 50.“ Die rech-
nerische Ermittlung des ,,Gewinnzuschlages auf die Kosten aus
den vom Beschéftigungsgrad unabhéngigen fixen und den dem
Beschéftigungsgrad proportionalen Anteilen des allgemeinen
Unternehmungswagnisses. Grundséatzliche Schwierigkeiten. Die
Grundgleichungen. Gewinngleichung nach LSO Nr. 50. Um-
satzgleichung. Beziehung zwischen Kosten und Umsatz, kalku-
latorischen Zinsen und Umsatz, Wagnis und Umsatz, Kdrper-
schaftsteuer und Umsatz. Die Endgleichung. Beziehung der
Umschlagshdufigkeit auf die Kosten. Anwendung auferhalb
der LSO. [Wirtschaftslenkung und Betriebswirtschaftslehre
(Leipzig: G. A. Gloeckner 1940) S. 65/84.] I g !

Kalveram: Zum kalkulatorischen Gewinn nach LSO.
[Prakt. Betr.-Wirt 20 (1940) Nr. 10, S. 447/54.]

Rentabllitats- und W irtschaftlichkeitsrechnungen. Kronen-
berger, Philipp: Neue Methoden des Betriebsvergleichs,
dargestellt an einem Beispiel aus der deutschen Textilindustrie.
Darstellung der angewandten Untersuchungsverfahren. Die Me-
thodik des Punktzahlenvergleichs. Die Bewertung des Faktors
»Mensch“. Das angewandte gewogene Mittel. Das Ergebnis.
Praktische Folgerungen. [Wirtschaftslenkung und Betriebswirt-
schaftslehre (Leipzig: G. A. Gloeckner 1940) S. 193/206.]

-8 =

Mellerowicz, Konrad: Zur Frage der Preisbhildung in

der gelenkten W irtschaft. Die Marktform als Grundlage der
Preishildung. Geschichtliches zum gerechten Preis. Kernpunkte
der neuen Preisgesetzgebung. Grundsatzliches zur Preishildung.
Kosten oder Aufwand ? Wie ist der Beschaftigungsgrad zu be-
ricksichtigen ? Welcher Betrieb ist mit seinen Kosten maR-
gebend ? Zur Preisbildung im Handel. Grundsétze der Preis-
bildung. [Wirtschaftslenkung und Betriebswirtschaftslehre
Leipzig: G. eckner 1940) S. 45/64. 5 B5
( pZa%gen Wlﬁem Die volle)sw|rtschgftl|cheBedeutung
der Abschreibungsfrage. [Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 40,
S. 893/94.]

K ostenwesen.
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Lohmann, Martin: Zur
W eiterentwicklung der betriebswirtschaftlichen Sta-
tistik. Die gutermaBige Produktionsstatistik (Versorgung des
Marktes mit Gutern). Statistik der Einkommensbildung aus der
Produktion. [Wirtschaftslenkung und Betriebswirtschaftslehre
(Leipzig: G. A. Gloeckner 1940) S. 85/102.] SB *“

Volkswirtschaft.

Die Bergwerks- und Eisenindustrie
Spaniens im Wiederaufbau. [Stahl u. Eisen 60 (1940)
Nr. 44, S. 994/95.]

Ungarns Bergbau und Eisenindustrie.* [Stahl u.
Eisen 60 (1940) Nr. 42, S. 939/40; Berichtigung: Nr. 46, S. 1043]

Loerzweiler, H.: Die Gebietsabtretungen Ruméniens
und ihre Bedeutung fir die metallwirtschaftliche
Situation Rumé&niens. Betrachtliche EinbuBe an Wirt-
schafts- und Exportkraft. Das Erzrevier von Baia Mare (Nagy-
banya) abgetreten. Geringfligige Verluste bei Eisenerzen und
Roheisen. Fast die gesamte Bleigewinnung verloren. Von der

B etriebsw irtschaftliche Statistik

Eisenindustrie

— Wirtschaftliche Bundschau. Stahl und Eisen.
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verarbeitenden Eisen- und Metallindustrie nur etwa 5 bis 10 %

verloren. Umfangreiche Friedensaufgaben. [Metallwirtsch. 19
1940) Nr. 40, S.906/07.]

Soziales.

Arbeiterfiirsorge. Bismarck und die Altersversorgung.
[Stahl u. Eisen 60 (1940) Nr. 41, S.918/19.]

Unfalle, Unfallvernatung. Fichtl: Die verkannten Ge-
fahren zyanidhaltiger Salzbader.* Bericht Gber den téd-
lichen Ausgang eines Unfalles durch Blausaurevergiftung. Der
Harter hatte Spritzer des flussigen Hértesalzes beim Einbringen
feuchten oder nicht gentigend vorgewadrmten Hartegutes in das
Salzbad erhalten. [Reiehsarb.-Bl. 20 (1940) Nr. 26, S. |11 257/58.]

Schwantke, Karl: Die Gestaltung von Kranteilen auf
Grund von Unfallerfahrungen.* [Stahl u. Eisen 60 (1940)
Nr. 42, S.930/34 (Masch.-Aussch. 84).]

cewerbekrankheiten. Stein, Karl: Angebliche Staub-
lungenerkrankungen bei ElektroschweifRern. [Stahl u.
Eisen 60 (1940) Nr. 40, S. 890.]

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom belgischen Kohlen- und Eisenmarkt.

Der Kohlenmarkt ist recht rege. In samtlichen Gruben-
bezirken wird seit dem 1.Oktober 6 Tage in der Woche gearbeitet.
Die Forderung von Hausbrandkohle nahm betrachtlich zu; das
gleiche gilt fir den Kohlenversand auf dem Wasserwege. Der
belgische Kohlenverband ist beauftragt worden, die Kohlen-
verteilung fur die dffentlichen Stellen durchzufiuhren. Auf die
Forderung an Industriekohle wird sich das allmahliche Ingang-
kommen der Hochdfen gilinstig auswirken. Die Wiederaufnahme
der Koksgewinnung durfte eine ausreichende Belieferung der
Kundschaft ermdglichen. Insgesamt belief sich die Kohlen-
forderung Belgiens im Oktober auf mindestens 90 % der Normal-
forderung; das Verhdltnis betrug fur die Zechen Mittelbelgiens
95 % und fur die der Borinage 102 %. Im Bezirk von Littich
wird sich die Forderung durch die Neueinrichtung einer grofen
Grube betrachtlich steigern. Der belgische Kohlenbergbau
leidet vorldaufig noch unter den unzureichenden Versandmaglich-
keiten. Die Lieferfristen sind lang. Neue Verfiigungen, die die
Forderung, die Verteilung und den Verbrauch von Brennstoffen
regeln, sind getroffen worden; namentlich gelten sie auch der
Vereinfachung der Sorteneinteilung. Die vor dem 10. Mai
gultigen Verkaufspreise fir Industrie- und Hausbrandkohlen
bleiben auch weiterhin in Kraft.

Die Wiederbelebung der belgischen Eisenindustrie setzte
sich zu Beginn des Oktobers fort. Vorlaufig ist eine Erzeugung
von 100 000 t monatlich in Aussicht genommen. Die Frage der
Koks- und Kohlenversorgung stand weiterhin an erster Stelle.
Verschiedene Unternehmungen hatten noch Schwierigkeiten,
sich mit Brennstoffen einzudecken. Der gegenwartige Be-
schéaftigungsstand der Huttenwerke eriibrigte die Einfuhr an
auslandischem Koks, da die heimische Gewinnung fir den Be-
darf der belgischen Werke ausreichte. Die Vermehrung der
Verkehrsmittel ist eine noch zu lésende Frage; das gleiche gilt
fir die Versorgung mit Eisenerzen, die inzwischen allerdings
eine einigermaBen befriedigende Lésung gefunden hat. Wichtig
fir die belgische Eisenindustrie ist auch die geplante Errichtung
einer neuen kontinuierlichen Walzenstrale fir Mittelbleche;
ihre Aufstellung ist den belgischen Werken jedoch nur nach einer
Verstandigung untereinander maéglich, da das aufzuwendende
Kapital recht betrdchtlich ist und die Leistungsfahigkeit dieser
Strale die jahrliche belgische Erzeugung, die ungefahr 400 000 t
betragt, weit Ubertrifft.

Die heimische Nachfrage bildete den Hauptrickhalt fir
die Beschaftigung der Werke. Zahlreiche Auftrage betrafen die
Wi iederherstellung von Briicken und Kunstbauten. Trager und
Betonstahl waren gleichfalls stark gefragt. Die Aufgaben des
neuen belgischen Stahlwerks-Verbandes (Sybelac) sind die
folgenden:

a) Einkauf von Eisenerz, Roheisen und Schrott.

b) Verteilung der eingekauften Mengen und der etwa vor-
handenen Lagerbestdnde.

c) Verkauf der gesamten Herstellung im In- und Auslande
und Verteilung der eingehenden Auftrdge unter die Mitglieds-
werke.

d) Aufstellung von Richtlinien fir den Inlandsverkauf von
GieRereiroheisen, Walzzeug, guB3- und schmiedeeisernen R6hren.

e) Ueberwachung und Verteilung des aus dem GroBherzog-
tum Luxemburg stammenden Roheisens und Walzzeuges im
Inlande, einschlieflich Preishildung und Festsetzung von
Héchstmengen.

Im Laufe des Oktobers besserte sich die Lage auf dem
Eisenmarkt weiterhin, blieb aber immer noch wesentlich unter
dem Stande vor dem 10. Mai 1940. Die Neueinrichtung der
Werke ist fast beendet; man bemuht sich jetzt, die Erzeugung
in Einklang mit der Nachfrage aus dem In- und Auslande zu
bringen. Das Herstellungsprogramm verbreiterte sich und neue
Betriebsabteilungen nahmen die Téatigkeit wieder auf. Die
Nachfrage nach Feinblechen war betrachtlich und mehrere
Feinblechwalzwerke kamen wieder in Betrieb. Erzeugt werden
gegenwartig jedoch vorwiegend Halbzeug, Mittel- und Grob-
bleche sowie Rohren verschiedener Art. Die Nachfrage stammt
in der Hauptsache von Sonderbetrieben fiir die Herstellung von
rollendem Eisenbahnzeug und von Unternehmungen, die mit
der Herstellung der zerstérten Kunstbauten beschéftigt sind.
Dem Inlandsmarkt stehen zur Zeit etwa 35 000 t monatlich oder
rd. 70 % der fruheren Mengen zur Verfugung.

Im Inlande gelten folgende Preise fir Fertigerzeug-
nisse:
InFrjet InFrjet
Handelsstabstahl und Beton- Mittelbleche, Grobbleche und
stahl.. .. 1375 Breitflachstahl . . . 1610
Winkel... Feinbleche ron 2 bis 2,99 mm 1900
Warmgewalzter Bandstahl . . 1675 Thomasbleche
Tréger N P . 1375 .. 2470
Tréager, andere 1320 .. 2290
Breitflanschtrager . . .. . . 1)1525 .. 2215
2)1575 .. 2136
Gezogener Bundstahl 2100 . . 2054,50
Gezogener Yierkantstahl . . . 2400 . . 2016,50
Gezogener Sechskantstahl 2800 .. 1962,50
) Fur Konstruktionswerkstatten o %Egg
und Laserhandler. "7 2900

*) Fur die anderen Abnehmer.

Die neuen behdérdlichen Schrottpreise frei Werk wurden
wie folgt festgesetzt: MasehinenguRbruch 1. Wahl 580 Fr,
2. Wahl 550 Fr, StraBenbahnschienen (60 cm) 600 Fr, Eisen-
bahnschienen (60 cm) 650 Fr, Eisenbahnwagenfedem (60 cm)
680 Fr, Kraftwagenfedem (60 cm) 600 Fr, BrandguB 600 Fr,
schwerer Eisen- und Stahlschrott fir den Siemens-Martin-Ofen
von mindestens 8 mm Dicke 450 Fr.

In den ersten acht Monaten 1940 betrug die belgische Roh-
eisenerzeugung 1350930 t gegen 2010870 t in der gleichen
Zeit des Vorjahres; an Rohstahl wurden erzeugt 1 359 580 t
gegen 1967 390 t im Vorjahre, an StahlgufR 40 360 t gegen
50 180 t, an Fertigerziugnissen 941*800 t gegen 1431 340 t.

*
Im Oktober 1940 wurden noch folgende fiir die Eisen
schaffende Industrie wichtigen Syndikate gegrindet.

1. Das Syndicat Belge des Scories Thomas= Sybesco

(belgisches Thomasmehl-Syndikat) mit dem Sitz in Brissel. Be-
teiligt an der Griindung sind die elf belgischen Hiutten- und Stahl-
werke: Aciéries et Miniéres de la Sambre, Angleur-Athus, Usines
Gustave Boél, Forges de Clabecq, Hauts-Foumeaux, Forges et
Aciériesde Thy-le-Chateau etMarcinelle, Société Métallurgique de
Sambre et Moselle, Ougrée-Marihaye, Usines Métallurgiques du
Hainaut, John Cockerill, Métallurgique d’Espérance-Longdoz
und Usines de la Providence. Gegenstand des Syndikats ist die
Wahrung der Belange aller Mitglieder auf dem Gebiete der
Thomasschlackenindustrie und der Absatz von Thomasmehl
sowohl im In- als auch im Ausland. Das Gesellschaftskapital
ist unbegrenzt, seine Mindesthéhe wird auf 1518 000 bFr, ein-
geteilt in Anteile zu je 1000 bFr, festgesetzt.
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2. Die gleichzeitig mit der Sybesco gegriindete Sociét

Belge d’Exportation de Scories Thomas (Sobexsco)
wird mit entsprechender Zweckbestimmung fir ihre Mitglieder
auf dem Gebiete des Ausfuhrgeschafts in Thomasschlacken tétig
sein. Das Kapital der Sobexsco ist ebenfalls unbegrenzt; seine
Mindesthéhe ist auf 2 Mill. bFr festgesetzt worden, wobei der
Nennwert der Anteile gleichfalls je 1000 bFr betragt.

Aufldsung des Comité des Forges de France.
Am 12. Novemoar 1940 hat die franzdsische Regierung in
Vichy die Auflésung samtlicher Arbeitgeberverbande und
Gewerkschaften verfiigt. Damit hort auch das im Jahre 1864
gegrindete Comité des Forges de France auf zu bestehen.
Dieser Verband der franzdsischen Eisen schaffenden Industrie
vertrat zwar in erster Reihe Arbeitgeberbelange, doch hatte er
daneben noch eine Reihe wertvoller anderer Aufgaben zu erfillen,
die nunmehr bis zur endgiltigen Neuregelung der beruflichen
Organisation von besonderen Ausschissen, dem ,Comité
d’Organisation de la Sidérurgie“ und dem ,Comité
d’Organisation du Commerce des Produits sidérur-
giques* (dbernommen werden. Der erstgenannte Ausschufy
erfalBt die industrielle und kaufméannische Tatigkeit der Eisen-
industrie (Hochofen- und Stahlwerke sowie Walzwerke), soweit
diese grofRere Mengen verarbeiten. Die Angliederung von Unter-
nehmen, die Grenzfalle darstellen oder deren Tatigkeit tiber den
beschriebenen Kreis hinausgeht, wird von dem Minister fir
industrielle Tatigkeit jeweils bestimmt. Der Organisations-
ausschufl fur die Eisenindustrie setzt sich aus einem Vorsitzer
und drei Mitgliedern zusammen. Das Comité d’Organisation du
Commerce des Produits sidérurgiques seinerseits erfaBt die
kaufméannische Tatigkeit, soweit sie den Verkauf von Eisen-
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grzeugnissen durch besondere Lagerhéndler betreffen. Grenz-
alle werden auch hier durch den Minister fur industrielle Er-
zeugung entschieden.

Zusammen mit dem Comité des Forges de France ist auch
der Verband der Kohlenindustrie, das Comité central des
Houilléres de France, der Auflosung.verfallen.

Grundung eines spanischen Metall-Syndikats. —
In Madrid wurde ein Metall-Syndikat (Sindicato Nacional del
Metal) gegriindet. Das Syndikat umfaBt die gesamte Metall-
und Eisenindustrie. Die am 31. Oktober 1939 gebildete Fach-
gruppe Metallel) wird von dem neuen Syndikat Gbernommen,
das in seinem Arbeitsbereich fir alle wirtschaftlichen und
sozialen Fragen zustdndig und verantwortlich ist. Die neue
Grindung 1&aBt deutlich erkennen, daB die spanische Regierung
den Weg des syndikalistischen Aufbaues zielbewufBt weitergeht.
Mit der Eisen- und Metallindustrie — und das gilt namentlich
fur die Eisen schaffende Industrie der Provinz Biskaya — kommt
ein Wirtschaftszweig unter den EinfluB des falangistischen
Gedankengutes, der bisher besonders stark 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 Nationalisierung der Arbeitermassen tatig zu sein und dafir
zu sorgen, dall die allgemeinen Belange des Landes Uber die
Sonderbelange der verschiedenen Wirtschaftsgruppen gestellt
wirden. Fir die Eisen- und Metallindustrie forderte er Leistungs-
steigerungen, zumal da diese Gruppe fir die Landesverteidigung
von besonderer Wichtigkeit sei.
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Vereins-Nachrichten.

Verein Deutscher Eisenhittenleute.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Becker, Ernst, Dipl.-Ing., Betriebsleiter des Pre- n. Hammer-
werkes der Karlshitte, Diedenhofen (Lothringen), Metzer
Strale 46; Wohnung: Kasino. 36 023

Blauei, Max, Dr. phil., Dipl.-Ing., Betriebschef, Hoesch A.-G.,
Dortmund; Wohnung: Heinz-Habenicht-Str. 1. 28 017

Folkhard, Erich, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Alpine Montan A.-G.
»Hermann Goring“, Leoben-Donawitz; Wohnung: Leoben
(Steiermark), Kersehbaumer Strale 3. 39 402

Friemann, Ewald, Dr.-Ing., Stahlwerkschef, Ruhrstahl A.-G.,Hen-
richshiutte, Hattingen (Ruhr); Wohnung: Hittenstr. 40. 28 048

Holweg, Erwin, Dr.-Ing., Direktor, Berg- u. Hittenwerks-Ge-
sellschaft Karwin-Trzynietz A.-G., Hauptverwaltung, Teschen
(Oberschles.). 29 079

Krebs, Ernst, Dr.-Ing., Fried. Krupp A.-G. Friedrich-Alfred-
Hutte, Rheinhausen; Wohnung: Bliersheimer Str. 86. 35 292

Libotte, Charles, Generaldirektor, Rodinger Hochofen- u. Stahl-
werks-Gesellschaft, Rodingen (Luxemburg); Wohnung: Brissel
(Belgien), Avenue Moliere 501. 13 064

Lwowski, Hermann, Dr.-Ing. E. h., Bergwerksdirektor i. R.,
Bad Pyrmont, Humboldtstr. 12,1. 11 095

Munsterberg, Karl, Dipl.-Ing., Essen-Borbeck, Dachstr. 34. 39 449

Plankensteiner, Siegfried, Dr. mont., Ing., Stahlwerke Braun-
schweig G. m. b. H., Werk Stalowa Wola, Stalowa Wola Il
Uber Krakau (Generalgouvernement). 30 116

Schombardl, Walter, Dipl.-Ing., Ruhrstahl A.-G., Witten; Woh-
nung: Kurze Str. 3. 35 482

Schoneweg, Julius, Dipl.-Ing., Betriebschef i. R., Dusseldorf 1,
Grafenberger Allee 231. 08 087

Zwintzscher, Friedrich, Dipl.-Ing., Betriebsassistent im Stahl-
werk der Ruhrstahl A.-G., Annener Gufstahlwerk, Witten-

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder:

Daniek, Andreas, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, Berg- u. Hutten-
werksgesellschaft Karwin-Trzynietz A.-G., Trzynietz (Ober-
schles.); Wohnung: Hermann-Géring-Str. 265. 40 377

Meier, Wilhelm, Ingenieur, Felten & Guilleaume, Carlswerk Eisen
u. Stahl A.-G., KdIn-Milheim; Wohnung: Genovevastr. 74.

B. AuRerordentliche Mitglieder:

VoB, Heinrich, Studierender des Eisenhittenwesens, Bochum.
Volmestr. 27. 40 379

Eisenhitte Sudw est,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute.

Mittwoch, den 4. Dezember 1940, 15.30 Uhr, findet im
Hotel Rheinischer Hof, Saarbriicken, Adolf-Hitler-StraBe, eine

Sitzung des Fachausschusses

statt mit folgender

~Hochofen*

Tagesordnung:

1. Stand der Energiewirtschaft bei den lothringi-
schen Eisenhittenwerken. Berichterstatter: Dr.-Ing.
G. Prieur, Saarbriicken.

2. Die LuftschutzmaBnahmen auf dem Neunkircher
Eisenwerk. Berichterstatter: Dipl.-Ing. J. Legde, Neun-
kirchen.

3. Verschiedenes.

Eisenhiitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.

Annen; Wohnung: Horst-Wessel-Str. 180. 37 505
Gestorben: Freitag, den 6. Dezember 1940, 16 Uhr, findet im Biicherei-
. . . ) . saal des Kasinos der Donnersmarckhitte, Hindenburg (O.-S.),
Barr, Hjalmar, Oberingenieur, Hallstahammar. j- 28. 2. 1940. cine
10 009
Boniver, Ferdinand, Fabrikbesitzer, Mettmann. * 25. 1. 1865, Gemeinschaftssitzung der Fachausschisse
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Heer, Eduard, Ziviingenieur, Dortmund. * 12. 12. 1878, f 19. 11. statt mit folgender Tagesordnung:

1940. n 063 1. Neuerungen im Bau von TiefOfen. Berichterstatter:
Lichte, Wilhelm, Direktor, Koln-Marienburg. * 17. 1. 1885, Dr.-Ing. W. E. Krebs, Gleiwitz.

f 31. 10. 1940. 37 268 2. Aussprache Uber Tiefofenfragen.
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