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A. D er ze itig er  B le iv o r ra t auf der W elt 
und seine B erü ck sic h tig u n g  im V ierjahresp lan .

Die Verknappung verschiedener Erze, insonderheit der 
Bleierze, und damit auch der aus ihnen hergestellten 

Metalle hat in der ganzen Welt dazu geführt, Umschau 
nach Metallen, Metallegierungen oder Werkstoffen zu halten, 
die zum vollwertigen Austausch für die vielen vorkommenden 
Verwendungsgebiete herangezogen werden können.

Nach statistischen Feststellungen reichen die auf der 
ganzen Erde vorhandenen Bleimengen einschließlich Bleierze 
nur noch höchstens dreißig Jahre, um den derzeitigen 
Gesamt-Weltbedarf zu decken.

Mit der Einführung des Vierjahresplanes im Jahre 1936 
wurde auch in Deutschland auf die zunehmende Verknap
pung an Blei hingewiesen und Maßnahmen getroffen, die die 
Verwendung von Blei nur dort noch zulassen, wo es noch 
nicht durch ein anderes in größerem Umfange verfügbares 
Metall oder einen Werkstoff in für den betreffenden Ver
wendungszweck geeigneter Weise ersetzt werden kann. 
Gleichzeitig damit wurden Anregungen gegeben, den Blei
verbrauch weitestgehend einzuschränken und alle Möglich
keiten auszuschöpfen, um die Verwendung von Blei durch 
andere Werkstoffe, die in Deutschland in ausreichender 
Menge vorhanden sind oder auch hergestellt werden können, 
abzulösen und diese in den bisherigen Erzeugungsvorgang 
zweckmäßig einzuschalten.

In zunehmendem Maße sind diese Bestrebungen in den 
folgenden Jahren verfolgt und ausgeweitet worden.

An vielen Stellen, an denen diese Frage ernstlich ange
faßt worden ist, sind zum Teil vorher nicht geahnte Erfolge 
erzielt worden. Ja, in sehr vielen Fällen werden heute an 
Stelle von Blei Werkstoffe verwendet, die sich für den be
treffenden Verwendungszweck als geeigneter erweisen, 
billiger in der Herstellung sind und damit auch die Wirt
schaftlichkeit günstig beeinflussen.

Wenn auch die bisher getroffenen Anordnungen die Ver
wendung von Blei zum Patentieren von Stahldraht noch

*) Vorgetragen in der 2. Vollsitzung am  4. Ju n i 1942 in 
Düsseldorf. — Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen 
m. b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.
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nicht einengen, so haben doch die schon im Jahre 1936 
gegebenen Hinweise auf die Verknappung der Bleivorräte 
genügt, um auch auf diesem Fertigungsgebiet sofort die 
Möglichkeit zu prüfen, Stahldraht unter gänzlicher Aus
schaltung des bisher bei dem Patentiervorgang erforder
lichen Bleibades herzustellen.

B. B ish erige V ersuche zum A ustau sch  von B le i-  
p aten tierb äd ern  durch S a lzb äd er, ihre E rgeb 

n isse und F olgeru ngen.
Wie häufig bei solchen Umstellungen traten auch in 

vorliegendem Falle sofort „Erfinder“ in Erscheinung, die 
das „Nonplusultra“ gefunden haben wollten, welches für 
immer die Verwendung von Blei als Kühlmittel beim 
Patentieren von Stahldraht unnötig machen sollte.

In keinem Falle sind bisher jedoch zufriedenstellende 
Ergebnisse erreicht worden auf dem Wege, Stahldrähte ohne 
Verwendung von Bleipatentierbädern herzustellen, die den 
an Stahldrähte allgemein gestellten technologischen, physi
kalischen und betrieblichen Anforderungen gerecht werden. 
So wurde u. a. ein Verfahren vorgeschlagen, bei dem, 
unter Ausschaltung des Bleibades, nur mit Hilfe eines be
sonderen, aus feuerfestem Glühgut bestehenden und zusätz
lich durchlüfteten Kühlmittels (verschiedenartig gekörnte 
Silikate) gleichwertige Stahldrähte hergestellt werden 
können. Irgendwelche betriebliche und praktische Anwen
dungserfolge dieses Patentierverfahrens sind jedoch nicht 
bekannt geworden; auch bei Versuchen, die über eine längere 
Zeitdauer mit verschiedenen Durchführungsmöglichkeiten 
im eigenen Betrieb liefen, konnten nur unbefriedigende 
Ergebnisse festgestellt werden.

So wurden im eigenen Betrieb im Jahre 1935/36 auch 
Versuche durchgeführt, bei denen Luft als Kühlmittel beim 
Patentieren von Stahldrähten verwendet wurde. Die Drähte 
wurden nach ihrem Austritt aus dem Glühofen durch Rohre 
von etwa 50 mm lichtem Durchmesser geführt, durch die 
Luft mit hoher Geschwindigkeit strömte. Die Luftströ
mungsrichtung war die gleiche wie die des Drahtdurchlaufs. 
Die so patentierten Drähte verschiedenster Werkstoff güten 
und Abmessungen zeigten sowohl im patentierten als auch 
fertiggezogenen Zustand ungewöhnliche Schwankungen in
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ihren physikalischen und technologischen Eigenschaften. 
Die Ursache hierfür lag in der Ungleichmäßigkeit des Ge
füges.

Selbstverständlich wurden überall in den Stahldraht 
herstellenden Betrieben Maßnahmen getroffen, die den Blei
verbrauch bedeutend heruntersetzten. Hierzu bedient man 
sich besonderer Bleibadabdeckungs- und Drahtdurchzieh
vorrichtungen. Besonders dort, wo die Ueberwachung der 
Patentierbäder auf den Bleiverbrauch bisher gar nicht oder 
nur mangelhaft eingerichtet war, zeigten allein schon diese 
Maßnahmen einen recht großen Erfolg.

Um nun auf diesem Gebiet eine eindeutige Klarstellung 
herbeizuführen, wurde beim Verein Deutscher Eisenhütten
leute im NSBDT. ein Unterausschuß des Ausschusses für 
Drahtverarbeitung gebildet, der sich des Austausches von 
Bleipatentierbädern durch Salzbäder besonders annehmen 
sollte. Dieser Unterausschuß hatte also die Aufgabe, durch 
Betriebsversuche die Möglichkeiten zu prüfen, das Bleibad 
beim Patentieren von Stahldraht durch ein geeignetes Salz
bad als Kühlmittel zu ersetzen.

Die Schwierigkeiten bei der Suche nach einem für den 
vorliegenden Verwendungszweck geeigneten Salzbad, das 
sowohl auf seine Kühlwirkung als auch auf seine praktische 
Betriebsanwendung hin die Eigenschaften des zur Zeit als 
Kühlmittel verwendeten Bleies hat, waren sehr groß und 
haben eine Anzahl von Untersuchungen im Kaiser-Wilhelm- 
Institut für Eisenforschung, Düsseldorf, und im eigenen 
Betrieb der Firma Felten und Guilleaume, Carlswerk, Eisen 
und Stahl, A.-G., Köln-Mülheim, zur Folge gehabt.

In jedem Fall mußte von der grundsätzlichen Forderung 
ausgegangen werden, daß ausschließlich die Güteeigenschaf
ten der auf solche Art hergestellten Stahldrähte und ihre 
Geeignetheit für die verschiedenartigen Verwendungsgebiete 
für die Beurteilung der Brauchbarkeit solcher Kühlmittel 
in der Stahldrahtherstellung ausschlaggebend sein können.

Die wirtschaftliche Seite tritt in solchem Fall zunächst 
an die zweite oder an die dritte Stelle, wenn die betriebliche 
Anwendungsmöglichkeit zusätzlich berücksichtigt wird.

Wenn schließlich als Ergebnis dieser vielen Versuche 
über eine längere Betriebsdauer die praktische Erkenntnis 
vorliegt, das Bleibad durch das Salzbad als Kühlmittel beim 
Patentieren abzulösen, so bestätigt sie u. a. die zum Teil 
auch in amerikanischen Werken schon mit Salzbädern für 
das Patentieren von Stahldraht gemachten Erfahrungen und 
untermauert gleichzeitig die in Deutschland auf dem Gebiet 
der Leichtmetallvergütung mit Salzbädern gemachten be
trieblichen und gütemäßig günstigen Feststellungen.

C. P ra k tisch e  E rk en n tn isse  über V erw endung von  
S alzbädern  b ei der L e ich tm eta llvergü tu n g .

Wenn ganz kurz nur das zuletzt angeführte Fertigungs
gebiet gestreift werden soll, so nur deshalb, um die Geeignet
heit des Salzbades für Anwendungsbereiche herauszustellen, 
bei denen die Gleichmäßigkeit der Vergütung oberstes Ge
setz ist.

Die Wärmebehandlung von Aluminiumlegierungen be
steht aus der Gleichförmigkeitsglühung bei Temperaturen 
von etwa 500° mit darauffolgendem schnellen Abschrecken 
und anschließendem Altern bei Zimmertemperatur oder aber 
auch bei Temperaturen von 100 bis 200°. Diese Gleich
förmigkeitsglühungen werden teils in Salzbadöfen, teils, auf 
sogenanntem trockenen Wege, in Kammer- oder Schachtöfen 
mit künstlicher Luftumwälzung durchgeführt.

Forderungen, die bei der Wärmebehandlung der Leicht
metalle erfüllt werden müssen, wenn ein Werkstoff größter

Festigkeit bei höchster Korrosionsbeständigkeit erzielt wer
den soll, sind u. a.
1. völlig gleichmäßige Temperatur im Ofenraum, und zwar

sowohl zeitlich als auch örtlich;
2. schnelles und gleichmäßiges Anwärmen des eingesetzten

Glühgutes.
Faßt man die unter Beachtung obiger Forderungen 

bisher auf diesem Fertigungsgebiet gemachten Forschungs
und Betriebserkenntnisse zusammen, so wird allgemein der 
Benutzung des Salzbadofens für die Wärmebehandlung der 
Leichtmetalle der Vorzug gegeben, weil damit am besten 
der Forderung auf Gleichmäßigkeit der Temperatur ent
sprochen werden kann. Trotz aller Weiterentwicklung im 
Ofenbau ist es auf diesem Fertigungsgebiet bisher noch 
nicht gelungen, den Salzbadofen auf Gleichmäßigkeit der 
Temperatur und damit Gleichmäßigkeit der Güte des mit 
ihm warmbehandelten Glühgutes zu übertreffen.

Wenn es auch in neuzeitlichen Luftumwälzöfen, die mit 
sehr hoher Luftgeschwindigkeit von etwa 10 m/s und mehr 
arbeiten, auch bei großen Ofeneinheiten eine Temperatur
gleichmäßigkeit im ganzen Ofenraum von ±  3° zu erreichen 
gelingt, so gilt dieses sicher nur für den leeren Ofen. Wird 
ein solcher Ofen jedoch mit Einsätzen wechselnder Größe 
und Form beschickt, so tritt als Folge eine nicht unwesent
liche Verschlechterung in der Gleichmäßigkeit der Tempe
ratur und damit in der Gleichmäßigkeit der Werkstückgüte 
infolge Aenderung der Luftströmungsverhältnisse ein. Man 
kann es auch beim Einsetzen von Formteilen, wie sie in der 
Flugzeugindustrie Vorkommen, nicht vermeiden, daß ein
zelne Teile dieser Formkörper im Windschatten liegen und 
damit später, vielleicht sogar überhaupt nicht, auf die 
gleiche Temperatur kommen wie andere unmittelbar im 
Luftstrom liegende Teile. Ganz anders liegen die Verhält
nisse im Salzbadofen, bei dem alle Teile, selbst die verwickelt- 
sten Formstücke, gleichmäßig von der Salzflüssigkeit um
spült werden und damit in gleicher Zeit auf gleiche Tempe
ratur gebracht, in gleicher Zeitdauer die gleiche Wärme
behandlung durchlaufen.

Kehren wir nun zum eigenen Fertigungsgebiet wieder 
zurück. Grundbedingung für das Erreichen höchster Güte
werte von weichen und harten Stahldrähten allgemein ist 
ihre richtige Wärmebehandlung. Von größter Wichtigkeit 
bei der Wärmebehandlung wiederum ist nicht nur die 
richtige Wahl der Temperatur und Zeitdauer, sondern 
gleichzeitig auch die Schaffung der Möglichkeit, alle Teile 
der zu behandelnden Drähte in gleicher Zeit auf die gleiche 
Temperatur zu bringen und sie so in gleicher Weise die 
Wärmebehandlung durchlaufen zu lassen.

Diese praktischen Betriebserkenntnisse sind mitbestim
mend für die Behandlung der Frage über die Austausch
möglichkeit von Bleibädern durch Salzbäder beim Paten
tieren von Stahldraht.

D. B e tr ieb s- und L ab oratoriu m sversu ch e mit 
g ee ig n eten  S alzen  als K ü h lm itte l beim  S tah ldraht

p a ten tieren .
Auf Grund seiner wärmetechnischen Eigenschaften hat 

sich das Blei als bisher günstigstes Kühlmittel bei dem für 
die Stahldrahtherstellung notwendigen Patentiervorgang 
erwiesen.

Mit Rücksicht auf die verhältnismäßig niedrigen Behand
lungstemperaturen, die sich je nach Stahlgüte, Drahtdurch
messer und Durchlaufgeschwindigkeit zwischen 450 und 
550° bewegen, müssen für diese Abschreckbäder Salze mit 
entsprechend niedrigem Schmelzpunkt verwendet werden. 
Es stehen hierfür nur die Salze Kaliumnitrat und Natrium-
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nitrat zur Verfügung, die für sich allein oder als Gemisch 
aus gleichen Teilen als Kühlmittel bei der Stahldraht
patentierung verwendet werden können und deren Kühl
wirkung etwa derjenigen des Bleies entspricht.

Bereits im Jahre 1937 auf unserem Werk durchgeführte 
Patentierungsversuche mit einem aus etwa 80 % Natrium- 
nitrat-, 12%  Natriumnitrit- und 8%  Natriumchromat- 
Salzgemisch bestehenden Kühlmittel (Schmelzpunkt etwa 
280 bis 300°) und der Befund der physikalischen und techno
logischen Werte sowie mikroskopischen Gefügeunter
suchungen an Proben der auf diese Art hergestellten Stahl
drähte verschiedener chemischer Zusammensetzung und 
Festigkeiten ließen die Möglichkeit erkennen, bei Verwen
dung betrieblich geeigneter Salzbäder Stahldrähte herzu
stellen, deren Eigenschaften denjenigen bleipatentierter und 
nachdem gezogener durchaus ebenbürtig sind.

Allerdings war schon damals festgestellt worden, daß bei 
denselben Verarbeitungsbedingungen wegen Glüh- und Bad
temperatur sowie Verformungsgrad und Geschwindigkeit 
die Festigkeitswerte der salzpatentierten Stahldrähte bei 
allen Drahtstärken und Werkst offgüten 5 bis 10 % niedriger 
lagen als diejenigen bleipatentierter Stahldrähte.

Außer den eingangs gemachten Ausführungen über die 
bei der Leichtmetallvergütung mit Salzbadöfen gemachten 
Erfahrungen und den eigenen betrieblichen Erkenntnissen 
bei der Herstellung von Stahldrähten mittels Salzpatentie
rung haben auch die später im Kaiser-Williehn-Institut für 
Eisenforschung, Düsseldorf, von A. Pom p und W. Lu eg 1) 
durchgeführten Ueberprüfungen der Verwendbarkeit von 
Salzbädem zum Patentieren von Stahldraht ergeben, daß 
sich das Bleibad sehr wohl durch das Salzbad aus Kalium
nitrat oder Natriumnitrat oder einem Gemisch aus gleichen 
Teilen dieser beiden Salze als Kühlmittel beim Patentieren 
ersetzen läßt, und gleichfalls ermittelt, daß die Kühlwirkung 
dieser Salzbäder bei Glühtemperaturen von 800 bis 950° 
des Glühgutes und Badtemperaturen von 350 bis 550° im 
ganzen genommen etwas geringer ist als die des flüssigen 
Bleies bei gleichen Glüh- und Badtemperaturen.

Diese von zwei voneinander unabhängigen Prüfstellen 
erzielten Ergebnisse haben klar erkennen lassen, daß das 
Salzbad als Kühlmittel beim Patentieren von Stahldraht 
verwendet werden kann.

E. S a lzvorra t für b e tr ie b lic h e  a llg em ein e  
A nw endung des A rb e itsv erfa h ren s.

Bevor nun auf die eigentliche Betriebsdurchführung nüt 
der Salzpatentierung und ihre Ergebnisse bei der Herstellung 
von Stalddrähten eingegangen wird, soll die für die Praxis 
sich zunächst ergebende Frage beantwortet werden, ob die 
Herstellung der für die betriebliche Allgemeinanwendung 
notwendigen Salze güte- und mengenmäßig keine Schwierig
keiten macht, d. h. sind genügende, als Kühlmittel beim 
Stahldrahtpatentieren für brauchbar erkannte Salzmengen 
in Deutschland vorhanden? Und für welche Zeitspanne 
reichen diese Salzvorräte bei Zugrundelegung der Stahl
drahterzeugung des Jahres 1941 aus?

Hierzu werden folgende grundsätzliche Erläuterungen 
gegeben: Von den in der Natur vorkommenden und auf der 
ganzen Erde verbreiteten Salzen sind in diesem Zusammen
hang auf Grund der oben mitgeteilten Erkenntnisse nur die 
in Zahlentafel 1 angeführten zwei Salze und ein Salzgemisch 
von Belang. Andere Salze kommen ihres hohen Schmelz
punktes wegen als Kühlmittel beim Patentieren von Stahl
drähten zur Zeit nicht in Frage.

*) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 266/72 (Aussch. D rakt-
verarb. 3).

Z ahlentafel 1. S c h m e l z p u n k t  u n d  P r e i s  f ü r  
N a t r i u m -  u n d  K a l i u m n i t r a t s a l z  s o w ie  f ü r  e in  

G e m i s c h  a u s  g l e i c h e n  T e i l e n .

Bezeichnung
Schmelz

punkt
°C

Preis 
J U Í /100 kg

K aliu m n itra t (K N 0 3) ....................... e tw a 333 38
N a triu m n itra t (N aN 0 3) ................... e tw a 308 18
50 Teile K N O,, 50 Teile N aN O , . etw a 320 28

Unter gleichzeitiger Berücksichtigung der Wirtschaft
lichkeit fällt zunächst das Natriumnitrat auf, das im In
lande in jeder gewünschten Menge hergestellt wird. Es ist 
bekanntlich ein weißes, n eu tra les Salz vom spezifischen 
Gewicht 2,26, hat einen Schmelzpunkt von etwa 300° 
und ist in Wasser löslich. Das trockene Salz zieht bei län
gerem Lagern Feuchtigkeit an, weshalb seine Lagerung in 
trockenen Bäumen beachtet werden muß.

Ferner sind in diesem Zusammenhang auch die Kalisalze 
zu erwägen, die rein bergmännisch nur in Deutschland ge
wonnen werden. Von diesen wird u. a. auch Kaliumnitrat auf 
künstlichem Wege hergestellt. Dieses Salz ist in Wasser 
löslich; sein spezifisches Gewicht liegt bei 2,11, sein Schmelz
punkt bei etwa 333°.

F. E in r ich tu n g en  und W an n en w erk stoffe  für 
S a lzb a d -P a t ent ier an lag en.

Nachdem nun, wie im vorstehenden eingehend erläutert, 
die sowohl im eigenen Betrieb als auch später von dem 
Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung, Düsseldorf, 
durchgeführten Versuche und Untersuchungen die Möglich
keit erkennen ließen, das Bleibad durch geeignete Salzbäder 
als Kühlmittel beim Patentieren zu ersetzen, wurden größere 
Betriebsversuche von längerer Zeitdauer mit den vom 
Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung überprüften 
Salzen Kaliumnitrat, Natriumnitrat und einem Salzgemisch 
aus 50 Teilen KNOs +  50 Teilen NaN03 im eigenen Betrieb 
durchgeführt.

Die Patentieranlage war die gleiche, wie sie schon früher 
erwähnt2) wurde. Die Beheizung der Salzwanne erfolgte 
auch hier auf mittelbarem Wege, weil die Beschaffungs
schwierigkeiten für eine in die Ofenanlage passende Wanne 
sehr groß waren.

Die Ofenanlage und die Führung der Drähte durch das 
Salzbad sowie die Temperaturmeßstellen des Salzbades sind 
in den Bildern 1 Us 3 zu sehen, die später bei der Betriebs
anwendung dieses Verfahrens hergestellt wurden.

Die durchgesetzten Drahtmengen in allen bei der Stahl
drahtherstellung vorkommenden Güten und Festigkeiten 
betrugen:
1. bei K a liu m n itra t.............................als Kühlmittel =  204 t
2. bei Kaliumnitrat -f- Natrium-

nitrat =  1 : 1 ....................................als Kühlmittel =  1761
3. bei Natrium nitrat............................ als Kühlmittel =  2231

Nach der Salzpatentierung wurden diese Drähte in
50 bis 60° warmem Wasser von dem teilweise noch anhaf
tenden Salz befreit und dann der für das Weiterziehen not
wendigen Oberflächenbehandlung (Beizen und Trocknen) 
unterworfen.

Die fertiggezogenen Stahldrähte wurden eingehend auf 
ihre physikalischen und technologischen Eigenschaften hin 
überprüft, wobei auch die metallographisehen Prüfungen 
nach dem Patentiervorgang und nach dem letzten Fertigzug 
eingeschlossen wurden, und schließlich ihrem eigentlichen 
Verwendungszweck, nämlich ihrer Verarbeitung zu Seilen, 
technischen Federn usw. zugeführt.

*) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 270/71.
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Die auf Grund der Prüfungen erhaltenen Zahlenwerte 
bestätigten die im Februar 1941 auf der 2. Arbeitsausschuß
sitzung des Ausschusses für Drahtverarbeitung mitgeteilten 
Ergebnisse der bereits im Jahre 1937 durchgeführten Salz
patentierungsversuche und die von A. Pomp und W. Lueg1) 
im Eisenforschungs-Institut gemachten Feststellungen.

Alle Drähte ließen sich anstandslos verarbeiten, zeigten 
die geforderten Eigenschaften, auch metallographisch, 
machten auch bei ihrer Weiterverarbeitung — Verzinken, 
Verseilen. Federwickeln — keine Schwierigkeiten und konn
ten schließlich als Fertigerzeugnis allen betrieblichen Bean
spruchungen unterworfen werden.

62. Jahrg. Nr. 31

dieser Ausführungen erwähnten Salzgemisch durchgeführt 
wurden. Damals zeigten nach einer Versuchsdauer von 
vier Wochen sowohl Wannenwandungen als auch Draht
führungen im Salzbad deutliche Korrosionserscheinungen, 
während bei den eben geschilderten Versuchen im Verlauf 
einer dreimonatigen Beanspruchung weder Wannenwandun- 
gen noch Drahtführungen irgendwelche Angriffspunkte 
zeigten.

Nachdem diese ersten größ eren , mittels Salzbad
patentierung hergestellten S tah ld rah tm en gen  von ins
gesamt 9001 in den verschiedensten Abmessungen, Werkstoff
güten und Festigkeiten auf Grund der voraufgegangenen

E. Jaenichen: Das Patentieren von Stahldraht in  Salzbädern

Bild 1. Rechte Ansicht des Salzbadofens. N iederhalter Bild 3. Salzbadwanne in  B etrieb m it Temperaturmeßstellen,
in Tauchstellung.

Bild 2. Linke Ansicht des Salzbadofens. N iederhalter angehoben Bild 4. D ra h tau s tr itt  nach dem D urchgang durch das Salzbad. 
(hinten), in Tauchstellung (vorn).

Der Salzverbrauch je t patentierten Drahtes betrug im 
Durchschnitt 5 bis 6 kg bei einmaliger Patentierung, wobei 
bemerkt werden muß, daß der Verbrauch bei Verwendung 
des Natriumnitratsalzes am niedrigsten lag. Nicht ohne 
Einfluß hierauf ist die mehr oder weniger gute Abdichtung 
des glühenden Drahtes gegen die Außenluft beim Uebergang 
von dem Glühofen zum Patentierbad. Diese Abdichtung 
war in den vorliegenden Fällen insofern ungenügend, weil 
die Salzwanne mittelbar durch die Bleiwanne beheizt wurde 
und dadurch die Verschlußkappe des Glühofens am Ueber
gang zum Patentierbad nicht ordnungsgemäß gegen den 
Glühofen heruntergelassen werden konnte.

Eine für die betriebliche Anwendungsmöglichkeit des 
Salzbades als Kühlmittel beim Patentiervorgang besonders 
wichtige Erkenntnis war die Feststellung, daß die Salz
wannenwandungen und Drahtführungen in dem Salzbad 
keine Korrosionserscheinungen zeigten. Demgegenüber soll 
noch einmal an die Feststellung erinnert werden, als die 
allerersten Patentierversuche mit dem bereits zu Anfang

physikalischen, technologischen und betrieblichen Ueber- 
prüfungen ihre G le ich w ertig k e it  m it den m itte ls  B lei
p a ten tieru n g  hergestellten Stahldrähten u nter Beweis 
g e s te llt  h a tte n , wurde am 28. März 1942 bei der Firma 
Felten & Guilleaume, Carlswerk, Eisen und Stahl, die erste 
Salzbad-Patentierungsanlage in Betrieb genommen.

Für das Salzbad dieser Anlage wurde eine Wanne aus 
30 mm dickem Armco-Blech mit einer ungefähren Stahl
zusammensetzung von 0,025% C, 0,00%Si, 0,00% Mn,
0,012% P, 0,036%  S und 0,00%  Cu verwendet, die an 
beiden Enden angeschweißte Kopfteile hatte. Die Behei
zung der Salzschmelze oder der Salzwanne erfolgte nunmehr 
auf unmittelbarem Wege (Generatorgasbeheizung).

Am Kopfende des Salzbadofens ist ein Behälter aus 
Stahlblech eingebaut, der durch die Abhitze oder Abstrah
lung der Wannenhitze erwärmt wird. Durch diesen Behälter 
wird nunmehr kalte Luft mit hoher Geschwindigkeit ge
blasen, die, hier vorgewärmt, durch mit dem Luftkasten in 
Verbindung stehende und mit Austrittsschlitzen versehene
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Rohre auf den vorbeiziehenden Draht trifft und dadurch 
das an der Drahtoberfläc-he noch flüssige Salz wieder in das 
Salzbad zurückbläst. Diese Anlage wurde angebracht, um 
den Salzverbrauch verringern zu helfen (Bilder 1, 2 und 4).

Das Salzbad selbst wurde zum Schutze gegen Wänne- 
abstrahlung mit dünnwandigen Hohldeckelteilen, die ihrer-

B leipatem im Salzpatentiert

S ach  dem Patentieren

S ach  dem Ziehen (etwa 79 % Querschrnttsabnahme)
C =  0,42 bis 0,43 %; Si =  0,18 %; Mn =  0,50 bis 0,«0 % ; P  =  0,023 %; S =  0,031 %.

Bild 5. Gefüge von blei- und  salzpatentiertem  S tah ldrah t.

Zahlentafel 2. B r u c h l a s t e n ,  B ie g u n g e n  u n d  
V e r w in d u n g e n  v o n  s a l z p a t e n t i e r t e n  S e i l d r ä h t e n .  

(Zahlenw erte den  P rü fb ü ch em  entnom m en.)

Vorschrift: 2,2 m m  m it 150 kg m m 2 —  5 +  10 % 
B ruchlast - 542 —  570 — 627 kg D rah t 
m ind. 9 B iegungen ü b e r R  =  5 mm  
m ind. 30 V erw indungen bei L =  100 d.

Die Prüfenden  sind jew eils dem  vorderen  u n d  h in te ren  
R ingende en tnom m en.

seits mit Glaswatte gefüllt waren, abgedeckt ( Bilder 3 und 4). 
Die Temperaturmeßstellen waren am Drahteintritt in 
das Salzbad und etwa in der Mitte des Salzbades vorgesehen 
(Bild 3). Der Temperaturverlauf wurde ständig über ein 
Anzeigegerät beobachtet und durch ein Schreibgerät fest
gehalten.

Das G efüge wurde 
stichprobenartig laufend 
untersucht sowohl nach 
dem Salzpatentieren als 
auch nach dem letzten 
Zug (Bild ö).

Die technologischen 
Drahteigenschaften wur
den ebenfalls laufend 
überprüft und sind aus
zugsweise in den Zahlen- 
tafeln 2 bis 7 zusammen- 
gefaßt. Hierzu wird aus
drücklich festgestellt, daß 
diese Zahlenwerte den lau
fenden Prüfniederschriften 
der Probebücher entnom
men sind.

Die Sättigung der Spül
flüssigkeit mit Salz im 
Verhältnis zum Draht
durchsatz g/1 und t bei 
einer Spülflüssigkeitstem
peratur von etwa 50 bis 
60° und die Lösungs
fähigkeit des Salzes im 
V erhältnis zum Draht
durchsatz g/1 und t bei 
einer Spülflüssigkeitstem-

Bruchlasten
kg

der Bingproben

Anzahl der Biegungen 
der Bingproben 
bei B  =  5 mm

\n7Ahl der Verwin
dungen der Bingproben 

L =  100 d

Tom hinten vom hinten vom hinten

570 580 10 9 37 42
590 595 9 10 40 43
565 570 10 11 36 39
605 600 9 10 34 36
560 575 9 10 39 43
605 620 9 9 35 41
610 610 10 11 41 36
620 625 9 9 38 36
605 610 10 11 34 40
610 610 11 10 39 43
605 625 10 11 36 38
595 620 10 10 38 43
610 610 10 11 40 37
550 580 9 10 35 37
575 570 10 11 43 41
600 625 10 11 35 38
590 625 10 9 36 43
625 625 9 11 34 40
610 615 9 9 36 38
610 610 11 11 35 40
600 600 10 11 39 35
600 600 10 10 36 40
600 610 11 10 38 37

peratur von 50 bis 60° sind in den Bildern 6 und 7 fest- 
gehalten.

Bild 8 läßt schließlich den Temperaturverlauf des Salz
bades über eine Zeitdauer von 25 Arbeitstagen erkennen.

Der Salzverbrauch je t  patentierten Drahtes wurde er
mittelt nach einer Betriebsdauer von fast drei Monaten

Z ahlentafel 3. B r u c h l a s t e n ,  B ie g u n g e n  u n d  
V e r w in d u n g e n  v o n  s a l z p a t e n t i e r t e n  S e i l d r ä h t e n .

(Zahlenwerte den Prüfbüchem  entnommen.)

V orschrift: 1,8 m m  m it 160 k g  m m 5 — 5 - r  10 %  
B ruch last =  387 — 407 — 447 kg D rah t 
m ind. 12 B iegungen über R  =  5 m m  
m ind. 26 V erw indungen bei L  =  100 d.

Bruchlasten
kg

der Bingproben

\n7.ahl der Biegungen 
der Bingproben 
bei B  =  5 mm

Xnrahl der Verwin
dungen der Ringproben 

L =  100 d

vom hinten vom hinten vom hinten

430 445 13 14 37 41
410 460 14 13 40 32
425 430 14 14 39 46
420 420 13 14 40 37
410 410 14 13 36 42
420 425 13 13 42 45
405 430 14 15 40 37
425 440 13 14 34 37
425 440 13 14 37 41
420 440 14 13 40 45
425 445 13 13 39 42
400 425 14 13 41 45
420 445 13 15 37 42
430 435 14 16 40 41
395 435 12 13 38 39
410 435 14 14 33 38
405 445 12 13 36 39
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Zahlentafel 4. B r u c h l a s t e n ,  B ie g u n g e n  u n d  
V e r w in d u n g e n  v o n  s a l z p a t e n t i e r t e n  S e i ld r ä h t e n .  

(Zahlenwerte den Prüfbüchern entnommen.)

V orschrift: 2,2 m m  m it m ind. 160 k g /m m 2 
B ruchlast =  m ind. 608 k g /D rah t 
m ind. 9 B iegungen über R  =  5 mm 
m ind. 20 V erwindungen bei L  =  100 d.

Bruchlasten
kg

der Ringproben

Anzahl der Biegungen 
der Bingproben 
bei B  =  5 mm

Anzahl der Verwin
dungen der Bingproben 

L =  100 d

vom hinten vom hinten vom hinten

665 685 12 12 35 35
660 665 10 11 41 45
660 660 11 10 31 37
610 640 10 10 40 40
660 670 12 12 42 47
630 650 12 10 40 46
645 655 11 11 35 41
620 620 11 10 36 37
650 650 11 11 34 39
670 670 10 12 43 40
660 670 11 11 39 43
645 655 11 12 41 44
645 655 11 11 45 41
620 630 13 11 40 37
665 675 12 11 39 41
650 650 11 10 43 45
625 660 11 11 40 42
655 675 11 12 34 39
620 640' 12 11 39 43
655 660 12 13 37 37
605 610 13 12 37 39
620 620 12 11 36 37
650 650 10 11 35 37
650 650 11 12 39 43

Zahlentafel 5. B r u c h l a s t e n ,  B ie g u n g e n  u n d  
V e r w in d u n g e n  v o n  s a l z p a t e n t i e r t e n  S e i ld r ä h t e n .  

(Zahlenwerte den Prüfbüchern entnommen.)

V orschrift: 1,8 m m  m it 225 k g /m m 2 — 5 +  5 %
B ruchlast =  544 — 572 — 601 kg /D rah t 
m ind. 10 B iegungen über R  =  5 mm.

Bruchlasten
kg

der Bingproben

Anzahl der Biegungen 
der Bingproben 
bei B  =  5 mm

vom hinten vom hinten

570 575 13 13
575 580 12 14
600 605 10 10
590 605 11 11
590 600 12 14
620 640 12 11
550 560 10 12
570 595 10 10
570 590 14 13
560 630 12 10
560 560 12 12
575 590 12 14
565 585 14 12
570 570 12 13
585 600 12 11
590 6-15 14 12
595 600 11 11
610 610 12 12

unter Einbeziehung der bei den letzten größeren Betriebs
versuchen mit Natriumnitratsalz durchgesetzten Draht
menge. Insgesamt beträgt die Bezugsdrahtmenge rd. 1000 t 
verschiedenster Drahtabmessungen und Drahtgüten.

Gleichzeitig wurde der Salzverbrauch stichprobenartig 
ermittelt durch gewichtsmäßige Ueberprüfungen von 
Drahtabschnitten verschiedener Abmessungen, die nach 
Schichtschluß am Wochenende den jeweils zuletzt ge
laufenen Drahtadern entnommen waren.

Zahlentafel 6. B r u c h l a s t e n ,  B ie g u n g e n  u n d  
V e r w in d u n g e n  v o n  s a l z p a t e n t i e r t e n  S e i ld r ä h te n ,  

(Zahlenwerte den Prüfbüchern  entnommen.)

V orschrift: 2,5 m m  m it m ind. 165 k g /m m 2 
B ruch last =  m ind. 810 k g /D rah t 
m ind. 7 B iegungen über R  =  5 mm 
m ind. 30 V erw indungen bei L =  100 d.

Brachlasten
kg

der Bingproben

Anzahl der Biegungen 
der Bingproben 
bei B  =  5 mm

Anzahl der Verwin
dungen der Bingproben 

L = 100 d

vom hinten vom hinten vom hinten

855 860 8 9 37 35
855 865 8 8 36 33
855 850 8 8 36 37
855 860 8 9 30 34
845 875 9 9 34 36
815 820 7 7 36 39
825 835 8 8 37 33
790 820 9 8 36 32
840 845 8 9 32 37
820 840 8 9 35 36
845 845 8 8 36 35
835 845 8 9 37 42
850 860 8 7 34 36
815 830 8 9 37 39
815 820 9 9 35 38
820 825 9 8 37 36
845 865 8 9 32 35
845 845 9 9 34 36
830 840 9 8 36 37
850 840 8 9 34 38

Zahlentafel 7. B r u c h l a s t e n ,  B ie g u n g e n  u n d  
V e r w in d u n g e n  v o n  s a l z p a t e n t i e r t e n  S e i ld r ä h te n .  

(Zahlenwerte den Prüfbüchern entnommen.)

V orschrift: P ro fild rah t 5 m m  hoch
125 k g /m m 2 — 5 +  10 %

B ruchlast =  2200 — 2300 — 2530 kg/Draht, 
m ind. 9 B iegungen ü ber R  =  10 mm 
m ind. 12 V erw indungen bei L  =  200 mm.

Bruchlasten
kg

der Bingproben

Anzahl der Biegungen 
der Ringproben 
bei B  =  5 mm

Anzahl der Verwin
dungen der Ringproben 

L =  200 d
vom hinten vom hinten vom hinten

2390 2470 9 11 14 15
2280 2340 12 13 15 16
2350 2440 10 13 15 17
2420 2510 10 12 14 15
2250 2340 11 12 15 15
2340 2400 9 13 14 16
2280 2340 11 13 15 16
2350 2400 12 12 14 15
2400 2480 13 13 15 15
2280 2400 11 13 15 16
2340 2460 12 13 15 15
2380 2420 11 14 15 16
2480 2480 12 14 15 15
2390 2400 12 13 14 16
2430 2430 13 13 16 17
2340 2400 11 12 14 15
2290 2340 12 13 15 16
2340 2420 13 13 15 15
2400 2480 12 13 14 16
2360 2460 13 14 15 16
2400 2510 11 13 14 17

G. P rü ferg eb n isse  und b e tr ie b lich e  
F e sts te llu n g e n .

1. Die im Eingang der' Ausführungen zum Ausdruck 
gebrachte Grundbedingung für die Beurteilung der Brauch
barkeit des Salzbades als Kühlmittel beim Patentieren von 
Stahldrähten ist durch die bei der Prüfung (physikalisch, 
technologisch und metallographisch) erreichten Zahlenwerte 
restlos erfüllt. Die betriebliche Eignung dieser salzpaten
tierten und fertiggezogenen Stahldrähte für die daraus 
hergestellten Förderseile, Seile für andere Verwendungs-
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zwecke sowie technischen Federn usw. ist gleichfalls ermit
telt. Alle diese salzpatentierten und gezogenen Fertigerzeug
nisse haben in jeder Beziehung den betrieblichen Anforde
rungen entsprochen.

2. D ie O b erfläch en b eh an d lu n g  salzpatentierter 
Stahldrähte, also das Beizen, Kalken und Trocknen, kann 
nach dem Abspülen der Salzhaut in Wasser (vorteilhaft etwa 
50 bis 60° warmes Wasser) auf durchaus üblichem "Wege 
erfolgen.

3. D ie K a ltverform u n g , der Ziehvorgang, vollzieht 
»ich nach dem Salzpatentieren durchaus wie üblich, da die 
Salzpatentierung bei der jeweilig der Drahtgüte angepaßten 
Temperaturfühnmg sorbitisehes Gefüge erzeugt und damit 
wiederum dem Draht die für den Ziehvorgang erforderliche 
Verformbarkeit und Festigkeit verleiht.

4. D er Z iehw erk
zeu g v ersch le iß  liegt 
sowohl bei Yerwen - 
dung von Zieheisen als 
auch Ziehsteinen inner
halb der üblichen Gren
zen.

5. D er Z ieh m it-  
te lv erb ra u ch  über
steigt denjenigen blei
patentierter Stahl
drähte in keiner Weise.

6. Der S a lzver
brauch b ei V erw en
dung von  ^Natrium- 
n itr a t als K ü h lm it
te l  beim Patentieren 
von Stahldraht betrug

' bei der geschilderten 
und allgemein bekann
ten Arbeitsweise und 
den bisher durchgesetz
ten Drahtmengen von 

insgesamt rd. 1000 t verschiedenster Abmessungen und 
Drahtgüten einschließlich Drähte besonderer Querschnitts- 
sestaltung im Durchschnitt 4 kg/t Drahtdurchsatz.

U n b erü ck sich tig t hierbei sind die Möglichkeiten, das 
vom Draht aus dem Salzbad herausgetragene Salz wieder 
zurückzugewinnen. Die eine Möglichkeit wäre die, das an 
den Umlenkrollen der Aufwickelscheiben mit dem Glüh- 
sinter abfallende Salz durch Auswaschen des Glüh sinters 
und Eindampfen des Waschwassers wiederzugewinnen. 
Versuche in dieser Richtung haben gezeigt, daß dadurch 
ein großer Teil des Salzes zurückgewonnen werden kann. 
Von 5 kg mit Salz behaftetem Glühsinter wurden auf diese 
Weise 2 kg Salz zurückgewonnen, das sind rd. 40 % des 
Gesamt-Glüh sintergewichtes.

Eine weitere Salzrückgewinnungsmöglichkeit wäre das 
Eindampfen des Spülwassers, in dem das Abspülen der Salz
haut vor der Oberflächenbehandlung für die Kaltverformung 
erfolgt.

Schließlich kann, wie im Bild 4 gezeigt, das auf der 
Drahtoberfläche nach dem Austritt des Drahtes aus dem 
Salzbad noch flüssige Salz durch geeignete Blaseinrichtungen 
mittels vorgewärmter Luft hoher Geschwindigkeit in das 
Salzbad zurückgeblasen werden. Allerdings muß hierbei 
darauf geachtet werden, daß ein Schutzkasten über diese 
Blaseinrichtung angebracht wird, um dadurch auftretende 
Salzspritzer abzufangen.

Auch besteht die Möglichkeit, die Drähte nafh dem 
Durchgang durch das Salzbad senkrecht nach oben durch
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B üd 6. Salzsättigung der 
Spülflüssigkeit im  V erhältnis 

zum D rahtdurchsatz.

eine Abstreifvorrichtung laufen zu lassen, wie es bereits 
bei den allerersten Versuchen im Betrieb durchgeführt und 
im ersten Bericht*) angeführt wurde. Die damit gemachten 
Erfahrungen waren allerdings unbefriedigend. Die Abstreif- 
vorric-htung setzte sich allmählich mit Salz zu. Von Zeit 
zu Zeit mußten die sich anhäufenden Salzansammlungen von 
einem Ofenmann mit einem eisernen Haken abgezogen werden. 
Abgesehen davon ist eine Abstreifvorrichtung deshalb nicht 
zu empfehlen, weil beim Durchgang durch diese die Draht
verbindungen (Oesenhaken) hängenbleiben, wenn nicht 
gar abfaüen und dadurch den fortlaufenden Drahtdurchgang 
sehr stören können.
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Bild 7.
Lösungsfähigkeit des Salzes im  V erhältnis zum D rahtdurchsatz.

H. D ie  W ir tsc h a ftlic h k e it  der S a lzp a te n tie ru n g  
m it N a tr iu m n itra tsa lz

ist.im Vergleich zur Bleipatentierung günstiger. Ausgehend 
von dem spezifischen Gewicht des Bleies mit 11,34 und dem
jenigen von Xatriumnitrat mit 2,26 ergibt sich bei der 
eigenen Patentieranlage von zwölf Bädern ein Gesamt
bedarf von rd. 200 t Blei, dagegen nur eine Menge von 
rd. 40 t Salz und damit bei einem Bleipreis von 225 JO yt  
gegen 180j?jif/t für Natriumnitrat eine Ermäßigung oder 
Einsparung des Anlagekapitals von 37 800 JIJC gleich 
rd. 84 %.

Der Gesamt-Durchschnittsverbrauch an Blei je t paten
tierten Stahldrahtes ist so groß, daß bei einer Anwendung 
des Salzpatentierverfahrens allein durch die Einsparung 
der Nachfüllmengen für die Bleipatentierbäder weit über 
1000 t Blei jährlich der W irtsch a ft erh a lten  b le ib en , 
die ja tatsächlich bisher durch Hängenbleiben am Draht 
usw. verlorengegangen sind, da Kückgewinnungsmöglich- 
keiten hierbei so gut wie gar nicht in Frage kommen.

Unter Außerachtlassung aller Rüekgewinnungsmöglieh- 
keiten der von dem Draht aus dem Salzbad herausgeschlepp
ten Salzmengen und unter Berücksichtigung mehrerer 
Patentierungen, die z. B. ein dünner Draht bis zu seiner 
Fertigstellung durchlaufen muß, bedeutet bei Zugrunde
legung derselben Kühlmittelverbrauchszahlen je t paten
tierten Drahtes die Anwendung der Salzpatentierung eine 
Ermäßigung der Patentierbetriebsmittelkosten um 20 %.

Bei Anwendung der Salzpatentierung werden ferner 
eingespart alle bisherigen Kosten für teilweise noch ange
wendete Badabdeckungsmittel, ferner die Kosten für Be
triebsmittel wie Sand, Holzkohle usw. für die Drahtabstreif- 
vorrir htunsr beim Austritt des Drahtes aus dem Bleibad und 
die hierfür auftretenden Beförderungskosten. Diese Auf
wendungen dürften allgemein nicht unbedeutend sein. 
Ferner fallen bei der Salzpatentierung bei geeigneter Anlage 
die Kosten für die Beheizung des Salzbades während 
des Betriebes fort, weil bei den üblichen Wannenabmes- 
sunsren die aus dem Glühofen in das Salzbad eintretenden 
Drähte dem Salzbad genügend Wärme zuführen, um das 
Bad auf der erforderlichen Temperatur zu halten. Eigene



648 Stahl und Eisen E. Jaenichen: Das Patentieren von Stahldraht in  Salzbädern 62. Jahrg. Nr. 31

Erfahrungen mit der Salzpatentierung machen sogar eine 
Kühlung der Salzwanne mit kalter Luft während des 
Betriebes erforderlich, um die gewünschte Salzbad
temperatur, die ja im Vergleich zu derjenigen des Blei
bades etwa 30 bis 50° niedriger gehalten werden muß2), und 
damit die der verwendeten Drahtgüte und -abmessung ent
sprechende Härte des patentierten Drahtes zu erreichen.

Durch die Nichtbeheizung des Salzbades während des 
Betriebes wird die Beanspruchung des Wannenwerkstoffes 
durch Verzunderung wesentlich verringert, was wiederum 
eine län gere H a ltb a rk eit  der W anne und damit auch 
eine E rm äßigung der W an n en w erk sto ffk osten  je t 
Draht durch satz zur Folge hat. Durch geeignete Brenner
anordnung und Flammenführung ist es möglich, auch bei

Beheizung der Salzwanne während der Betriebsstillstände 
(Sonntage und Feiertage) den Wannenwerkstoff schonend 
zu behandeln, indem vermieden wird, daß die Flammen
spitzen unmittelbar auf die Wannenwandungen brennen.

Den Betrachtungen über die G eeign eth eit der v er 
sch iedenen  W an nenw erkstoffe für Natriumnitrat- 
Salzbadbehälter ist die grundsätzliche Eigenschaft dieses 
Salzes voranzustellen, nämlich die seiner N eu tra litä t. 
Die eigenen Ueberprüfungen erstreckten sich über Salz
wannen aus 25 bis 30 mm dicken Flußstahl- und Armco- 
blechen, die an den Kopfteilen geschweißt waren, sowie guß
eiserne Wannen, wobei die gleichen gußeisernen Wannen 
verwendet wurden, die bisher für die Bleipatentierung zur 
Verfügung standen. Wenngleich die betrieblichen Erfah
rungen mit diesen Wannenwerkstoffen nur über eine ver
hältnismäßig kurze Zeit von 5, 3 und 3 Monaten gehen, so 
ist festzuhalten, daß nach dieser Betriebsdauer die Wannen
wandungen keine Korrosionserscheinungen zeigen. Gleich
zeitig sind an den aus Schmiedestahl hergestellten Draht
führungen im Salzbad keine Anfressungen zu erkennen. Da 
es sich hier um ein neutrales Salz handelt, liegt kein Grund 
vor, für diesen Anwendungsbereich besonders legierte Wan
nenwerkstoffe zu nehmen. Die bisher in den Stahldraht

herstellenden Betrieben verwendeten Bleiwannen aus 
Schmiedestahl oder Gußeisen können demnach ohne weite
res auch für die Natriumnitratsalzbäder verwendet werden.

Die salzpatentierten Stahldrähte müssen vor dem eigent
lichen Beiz- und Oberflächenbehandlungsverfahren in etwa 
50 bis 60° warmem Wasser abgespült werden. Die Ablösungs
geschwindigkeit nimmt im Verhältnis zur durchgesetzten 
Drahtmenge ab. Bei etwa 70 t Drahtdurchsatz ist die Sätti
gung der Spülflüssigkeit so weit fortgeschritten, daß die 
Lösungsgeschwindigkeit des Salzes und damit der Draht
durchsatz zeitlich so gering ist, daß dadurch die Wirtschaft
lichkeit nachteilig beeinflußt wird. Daher empfiehlt es 
sich, die Spülflüssigkeit nach etwa 70 t Drahtdurchsatz 
abzulassen und den Spülbehälter mit Frischwasser zu füllen.

Das hier verwendete 
Natriumnitratsalz wird 
auch zur Düngemittelher
stellung gebraucht. Da
durch ergibt sich die Mög
lichkeit, das mit diesem 
Salz gesättigte Spülwasser 
der Landwirtschaft zur 
weiteren Nutznießung zur 
Verfügung zu stellen. Wie 
vorher erwähnt, kann 
dieses Spülwasser auch ver
dampft und der Salzrück
stand dem Salzbad wieder 
zugeführt werden, wodurch 
der Salzverbrauch je t 
Draht noch weiter gesenkt 
würde. Ob das geschilderte 
Verfahren wirtschaftlich 
anwendbar ist, müßte 
durch eine praktische Er
probung geklärt werden.

Ein weiterer Vorteil bei 
der Anwendung der Salz
patentierung ist das Ver
meiden der für die Weiter
verarbeitung (Ziehen) und 

Oberflächenbehandlung 
der Drähte (Verzinken, 

Verchromen, Vernickeln) so nachteilig sich auswirkenden 
Bleiflecken. Beim Ziehen tritt das Zusetzen der Ziehhohle 
mit Blei nicht mehr ein, was sowohl für die Verformung als 
auch für die Maßhaltigkeit von besonderem Vorteil ist. Bei 
der weiteren Oberflächenbehandlung treten keine Schwierig
keiten und damit keine Mehrarbeit und kein Werkstoff
ausfall ein. Von den Löhnen ganz zu schweigen, die durch 
die Mehrarbeit bei der Ueberprüfung solcher mit Bleiflecken 
behafteter und verzinkter Stahldrähte zusätzlich angelegt 
werden müssen.

Die Anwendung der Salzbäder bei der Stahldrahther
stellung bedeutet auch einen erheblichen gew erb eh ygien i
sch en F o rtsc h r itt . Wie vorher erwähnt, fallen beim 
Salzpatentieren staubbildende Betriebsmittel wie Sand, 
Holzkohle, Asche usw. fort.

Besondere Erwähnung gebührt der Feststellung, daß mit 
dem Austausch der Bleibäder durch Salzbäder die B lei
erkrankungsgefahr für die Ofenbedienungsleute restlos 
b e se it ig t  ist. Die Gefährdung für die an dem Salzbad 
arbeitenden Gefolgsmänner durch Salzspritzer wird, soweit 
eine Arbeit bei abgehobenen Wärmeschutzdeckeln überhaupt 
erforderlich ist, durch Benutzung von Drahtgesichtsmaske 
und Lederhandschuhen vollkommen ausgeschaltet (Bild 3).
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Bild 8. M onats-Tem peraturstreifen einer Salzpatentierwanne.
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Eine Betriebsgefährdung in fo lg e  E x p lo s io n  dieses 
Salzes bei erhöhter Temperatur von 650° und mehr, die auf- 
treten könnte, wenn infolge ungünstiger ’Wannenbeheizung 
örtliche Ueberhitzung des Wannenwerkstoffes erfolgt, 
kommt ebenfalls nicht in Frage, weil dieses Salzbad während 
des Betriebes nicht nur nicht beheizt, sondern mitunter 
durch kalte Luft gekühlt werden muß, um die erforderliche 
Temperatur von 450 bis 500° zu halten.

Wenn auch die in dem Reichsarbeitsblatt III (Nr. 35 
— 1935 — Seite 313) erwähnten Beispiele von Unfällen an 
Salpeterbädern, die bei der Leichtmetallvergütung verwen
det werden (Kali-Natron-Salpeter), für das hier vorliegende 
Salzbad und die Wannenbeheizungsnotwendigkeit nicht zu
treffen, sollen die in diesem Blatt gegebenen Hinweise zur 
Venneidung jeglicher Möglichkeit zu solchen Unfällen, 
und zwar
1. örtliche Ueberhitzung des Wannenwerkstoffes kann nicht 

durch Ueberwachung der Temperatur der Schmelze ver
mieden werden,

2. der Gefahr der Ueberhitzung wird am besten durch 
soliden Ofenbau und langsames Anheizen der Schmelze 
begegnet, falls sie bei Stillsetzung einer Patentieraulage 
erkaltet,

doch jedem verantwortungsbewußten Betriebsmann zur 
besonderen Beachtung empfohlen werden.

Die bei den üblichen Glüh- und Kühlbadtemperaturen 
anfallenden Glühsintermengen sind gering, sie setzen sich 
während des Drahtdurchlaufs vornehmlich gleich am Ein-

*
*

An den B ericht schloß sich folgende E r ö r t e r u n g  an.
A. P o m p , Düsseldorf: Als H err Lueg vor etwa einem Ja h r  

im Arbeitsausschuß des Ausschusses fü r D rahtverarbeitung über 
die von ihm im Eisenforsehungs-Institut durchgeführten L abora
toriumsversuche über die Abschreckwirkung von Bleibädern 
und Salzbädem  berichtet«, da  dach te  wohl n iem and daran , daß 
seine Anregungen so rasch  und  m it so schönem Erfolge in  die 
Praxis übergeführt werden würden.

Daß dies inzwischen geschehen ist —  und  das haben uns die 
heute m itgeteilten Ergebnisse von Großversuchen gezeigt —, das 
verdanken wir dem LTnterausschuß fü r den Austausch von Blei- 
bädem durch Salzbäder, insbesondere dem Obm ann dieses 
Unterausschusses, H errn  Jaenichen. Im  Anschluß an  eine 
kürzlich stattgefundene Sitzung des erw eiterten Unterausschusses 
konnten wir uns an  Ort und  Stelle von der inzwischen bei drei 
Oefen erfolgten Um stellung und  dem einw andfreien A rbeiten 
dieser ersten in D eutschland im laufenden B etrieb arbeitenden 
Salzpatentieranlage der F irm a F e l t e n  & G u i l le a u m e ,  C a r ls -  
w erk  E is e n  u n d  S t a h l ,  A .-G ., Köln-Mülheim, überzeugen. 
Ich beglückwünsche H errn  Jaen ichen  und das Carlswerk zu 
diesem schönen Erfolg.

Damit is t die deutsche D rah tindustrie  einer großen Sorge 
enthoben. Denn nich t allein, daß  auf weite Sicht gesehen die 
W eltvorräte an Blei n ich t unerschöpflich sind, worauf bereits 
Herr H a n n e s e n 3) seinerzeit hingewiesen h a t, sondern wegen 
der begrenzten V orräte an  Blei in D eutschland wird in absehbarer 
Zeit Blei für Patentierzw ecke n ich t m ehr zur Verfügung gestellt.

W enn ich je tz t den V ortrag  zur E rörte rung  stelle, so m öchte 
ich Sie vor allem b itten , U nklarheiten, die noch bestehen, oder 
Bedenken, die m it der Um stellung von B leibädem  auf Salzbäder 
Zusammenhängen, je tz t zur Sprache zu bringen.

H. W ü s t l ,  K om otau : Die A usführungen von H errn  
Jaenichen haben den wertvollen Beweis erbrach t, daß  Salz
bäder voll und ganz die B leipaten tierbäder ersetzen können. 
Je tz t interessiert die Frage, ob die gleichen Ergebnisse in  vollem 
Umfang auch für D rähte in  Sondergüten gelten. Ich  denke 
besonders an die W affenfederdrähte, an  die seitens der Ver
arbeitung sehr hohe Anforderungen gestellt werden, die n u r bei 
Beachtung aller Regeln eingehalten werden können. Liegen hier 
vielleicht schon Erfahrungen vor ?

A. P o m p : Ich glaube k au m , d a ß  solche E rfahrungen  b ere its 
vorliegen. Was zu d en  b ish e rig en  U n te rsu ch u n g serg eb n issen

3) Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 272.

gang des Drahtes in das Salzbad am Wannenboden ab und 
können dort und auf der ganzen Fläche des Wannenbodens 
nach Arbeitswochenschluß mit einem eisernen, gelochten 
Schöpflöffel gut herausgeholt werden. Außerdem wird durch 
die Entleerung des Bodensatzes verhütet, daß die Wärme
übertragung erschwert und dadurch der Wannenboden 
durch örtliche Ueberhitzung gefährdet wird.

Z usam m enfassung.
Durch Anwendung eines Salzbades aus Natriumnitrat 

vom spezifischen Gewicht 2,26 als Kühlmittel beim Paten
tieren von Stahldraht an Stelle des bisher für denselben 
Erzeugungsvorgang verwendeten Bleibades lassen sich 
Stahldrähte der üblichen Abmessungen, Festigkeiten und 
Werkstoffgüten herstellen, wie sie in der Drahtverarbeitung 
und .Drahtverfeinerung gebräuchlich sind.

Die physikalische, technologische und metallographische 
Prüfung dieser Drähte sowie die betriebliche Nachprüfung 
daraus hergestellter Fertigerzeugnisse wie Förderseile, Seile 
für andere Verwendungszwecke, technische Federn u. a. 
zeigen Werte, die denjenigen mit Bleipatentierung her- 
gestellten Stahldrähten gleicher Werkstoffgüte und Her
stellung sowie den aus ihnen angefertigten Erzeugnissen 
in jeder Beziehung gleichwertig sind.

Die Anwendung der Salzpatentierung mit Natrium
nitratsalz als Kühlmittel beim Patentieren von Stahldraht 
bietet gegenüber der Verwendung von Blei als Kühlmittel 
eine Reihe von Vorteilen betrieblicher, wirtschaftlicher und 
hygienischer Art.

*
geführt ha t, wurde schon erwähnt. Es ist nun Aufgabe der ein
zelnen W erke, ihre Sondererzeugnisse daraufhin zu untersuchen.

H. W ü s t l :  E ntsprechend vorbereitete Versuche werden 
dem nächst von uns in  Angriff genommen.

W . P ü n g e l ,  D ortm und: Ich  m öchte noch auf zwei Fragen 
besonders eingehen, die H err Jaenichen bereits in  seinem Vor
trag  gestreift h a t. Bei der Luftvergütung können zweifelsohne 
sta rke  Streuungen in den technologischen Eigenschaften der 
D rähte auftreten . Bei eingehenden Versuchen, die wir in  einem 
D rahtbetrieb  der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., in Zusammen
a rbeit m it einer bekannten Ofenbaufirma zur E rprobung eines 
von dieser entw ickelten Verfahrens durchführten, stellten  w ir in 
einigen Fällen sehr gute Biege- und  Verwindezahlen der vergüte
ten  und  dann gezogenen D rähte fest; das Vergütungsgefüge war 
einwandfrei. In  anderen Fällen waren aber die Eigenschaften der 
D rähte weniger befriedigend. Es muß jedoch hierbei berück
sichtig t werden, daß die für diese Versuche verwendete Anlage 
noch behelfsmäßig ausgeführt wurde, eine zweite Anlage befindet 
sich zur Zeit im Bau, und es muß abgewartet werden, welche 
Ergebnisse hierbei festgestellt werden. Sollten die bei Luftver
gütungsanlagen bisher festgestellten Nachteile vermieden werden 
können, so wäre eine solche Vergütungseinrichtung einem Salzbad 
ste ts vorzuziehen, da dann  zweifelsohne die auch von Herrn 
Jaenichen bereits hervorgehobene Gefahr der Verletzung durch 
Salzspritzer vermieden werden könnte. Die von H errn  Jaenichen 
gezeigte Sicherungsvorrichtung bei dem im  Betrieb der F irm a 
F elten  & Guilleaume verwendeten Salzbad b iete t allerdings 
schon recht weitgehenden Schutz.

Die zweite Frage betrifft die Korrosion der S tahldrähte 
durch das Salz. W ährend steigende B leibadtem peraturen keinen 
E influß auf die A ngreifbarkeit des Stahles haben, n im m t die 
korrodierende W irkung von n itra thaltigen  Salzschmelzen m it 
steigender T em peratur in  starkem  Maße zu. So haben w ir vor 
längerer Zeit bei in  einem anderen Zusamm enhang durch
geführten Versuchen die Beobachtung gem acht, daß  eine E isen
probe von etwa 30 mm Dicke, die von 1000° in  ein aus Kalium - 
n itra t-N atriu m n itrit bestehendes Salzbad von 450° getaucht 
wurde, u n te r s ta rk er R auchentw icklung fast völlig aufgelöst 
wurde. Diese sta rke  E inw irkung steh t zweifelsohne in  Zusam
m enhang m it dem  bei der Zersetzung der N itra te  frei werdenden 
Sauerstoff. W enn auch bei diesem Versuch das V erhältnis der 
zu glühenden Eisenm asse zur Größe des Salzbades sehr ungünstig 
war, wodurch eine s ta rke  Steigerung der B adtem peratur unm it
te lbar an  der Berührungsstelle des Salzes m it dem Stahl e in tra t,
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so wäre es doch immerhin möglich, daß un ter Um ständen auch 
beim Paten tieren  von D rah t im Salzbad unm ittelbar an der 
E in trittsste lle  des hocherhitzten D rahtes in  das Salzbad eine 
sta rke  Erhöhung der B adtem peratur und dam it ein Angriff des 
D rahtes durch die n itra thaltige  Salzschmelze eintreten kann. 
Durch gute Badbewegung muß daher stets für eine weitgehende 
Erniedrigung der Tem peratur des Salzbades an  der E intrittsstelle  
des D rahtes in das Salzbad gesorgt werden.

H . H ö h le ,  D ortm und: Zur praktischen Durchführung des 
Salzpatentierverfahrens soll bem erkt werden, daß der je tz t noch 
erforderliche zusätzliche Arbeitsgang, das anhaftende Salz ab 
zuspülen, in den bisherigen Arbeitsgang eingereiht werden kann, 
wenn die Entfernung zwischen Patentierw anne und Wickelwerk 
groß genug ist. Der pa ten tie rte  D rah t läuft senkrecht aus dem 
Salzbad in eine Spülvorrichtung, der ständig frisches Wasser 
zugeführt werden kann.

Bei der Besichtigung der Salzpatentieranlage in Köln- 
Mülheim wurde angegeben, daß die Tem peraturführung des 
Ofens und die Ofenleistung in gleicher Weise wie beim Blei
patentierverfahren gehandhabt wird, und daß das Gefüge dem 
des B leipatentierverfahrens entspricht. Sind darüber schon 
eingehende Untersuchungen gemacht worden ? U nd genügt t a t 
sächlich das um  50° höhere Wärmegefälle, um  ein gleichmäßiges 
Sorbitkorn über den ganzen Q uerschnitt zu erzielen ?

W eiterhin dürfte es wesentlich sein, daß beim Salzpaten
tieren  der sich bildende Zunder lockerer an  den D rähten anhaftet 
als beim Bleipatentieren. Vielleicht könnte m an daher das 
W aschen der D rähte vollständig einsparen.

Können schon Angaben über den Verbrauch von Schwefel
säure beim Beizen und bei der Drahtwäsche von salzpatentierten 
S tahldrähten  gemacht werden ?

V. D o m e s , Bruck a. d. Mur: W enn jetz t die Einführung des 
Salzpatentierens allgemein wird, entstehen dann keine Schwierig
keiten für die Beschaffung der erforderlichen Salzmengen ?

E . J a e n ic h e n ,  Köln-Mülheim: Die gestellten Fragen und 
gemachten Bemerkungen möchte ich gleich beantw orten. Herr 
Pomp h a t schon darauf hingewiesen, daß für Sondererzeug
nisse kaum  Erfahrungen vorliegen. Ich kann nur hinzufügen, 
daß  wir die aus den betreffenden Schmelzen hergestellten

Federdrähte in den drei letzten  M onaten restlos an unsere Kunden 
gegeben haben, ohne etwas Nachteiliges zu hören. Ueber die ein
zelnen Verwendungszwecke bin ich n ich t unterrichtet.

Zu den Ausführungen von H errn  Püngel möchte ich fest
stellen, daß bei einer ordnungsgem äßen Ofenbedienung und 
Drahtförderung irgendwelche Salzspritzer n icht auftreten. Die 
in Bild 2 gezeigten Badabdeckungen dienen vorwiegend zur Ver- 
hinderung der W ärm eabstrahlung und  außerdem  für den Fall, 
wenn im Salzbad zwei D rahtenden durch Lösen oder Abfallen 
der Verbindungshakenösen getrenn t werden.

U nter Berücksichtigung gewerbepolizeilicher Vorschriften 
tragen die Leute beim Arbeiten am  Salzbad (Durchziehen der 
D rähte beim W ochenarbeitsbeginn und  Wochenarbeitsende) 
Drahtgesichtsmaske und  Lederhandschuhe. Was die örtliche 
Tem peratursteigerung des Salzbades beim E in tr itt  der Drähte 
in das Salzbad und die dam it verbundene korrodierende Wirkung 
des Salzbades anbetrifft, m uß w iederholt festgestellt werden, 
daß durch die vorhandene Badbewegung, die an der oberen Bad
fläche in Richtung des D rahtdurchgangs verläuft und im unteren 
Teile des Bades zum Ausgangspunkt zurückkehrt, eine örtliche 
Tem peratursteigerung nur in ganz geringem Ausmaße eintritt. 
Infolgedessen konnten bisher weder an  den Wannenwerkstoffen, 
den N iederhaltern, noch an den D rähten  selbst irgendwelche 
Anfressungserscheinungen festgestellt werden.

Zu der von H errn Höhle gestellten Frage über die Gefüge
ausbildung möchte ich bemerken, daß die gezeigten Gefügebilder 
keine besonders ausgesuchten Ergebnisse sind. Aus der laufenden 
Erzeugung verschiedenartiger unlegierter Stähle und Draht
abmessungen wurden beliebig herausgegriffene Proben vom 
Kaiser-W ilhelm -Institut, Düsseldorf, überprüft und im Lichtbild 
vorgeführt. Das Gefüge der sa lzpatentierten  D rähte entspricht 
bei richtiger Tem peraturführung demjenigen der bleipatentierten. 
E ine Aenderung der Säuremengen beim Abbeizen salzpatentierter 
D rähte konnte bisher noch n ich t festgestellt werden, keinesfalls 
jedoch ist ein M ehrverbrauch aufgetreten.

Schließlich sei H errn Domes auf seine Frage noch die 
A ntw ort zuteil, daß für die allgemeine Anwendung des Salz- 
patentierverfahrens jede Menge von N atrium nitratsalz zur Ver
fügung gestellt werden kann.

Umschau.
E igen sch aften  von au sten itischen , 

m it M angan leg ier ten  V entilkegelstäh len .
Untersuchungen von H. C o r n e liu s 1) an den in  Zahlentafel 1 

näher gekennzeichneten S tä h le n  V 1 bis V 11 beziehen sich auf 
eine Reihe von Eigenschaften, die für hochbeanspruchte Auslaß
ventilkegel von Verbrennungsmotoren als maßgebend angesehen 
werden. Die Stähle V 1 bis V 3 en th a lten  Chrom und Nickel, 
die Stähle V 4 bis V 11 bei gesenktem  Nickelgehalt außerdem 
Mangan als hauptsächliche Legierungselemente. W eitere Legie
rungszusätze sind  W olfram, V anadin und Aluminium. Die 
Stähle V 3 und V 7 haben einen über das übliche Maß erhöhten 
Siliziumgehalt. Der K ohlenstoffgehalt b e träg t 0,23 bis 0,55 %.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  V e r s u c h s s tä h le .
Bezeich

nung % c % Si %Mn %Cr % N i % v % w Sonstiges
%

V 1 0,50 1,73 0,74 15,8 13,0 _ 2,07 _
Y 2 0,40 1,50 0,68 15,8 10,0 — 2,35 —
Y  3 0,43 3,0 1,13 19,2 8,8 — 0,90 _
V 4 0,42 1,51 2,60 18,2 6,1 — 1,30 _
Y 5 0,45 1,68 4,03 18,7 4,2 — 1,00 _
Y 6 0,47 1,61 6,63 13,1 4,2 — 1,06 2,35 Al
Y 7 0,43 4,26 6,80 13,1 4,3 — 1,05 _
Y 8 0,23 2,22 2,95 20,2 6,6 0,6 — _
Y 9 0,50 2,22 3,42 16,2 6,0 1,13 — _
Y 10 0,55 2,30 4,32 17,9 5,3 0,77 — _
Y 11 0,53 1,78 3,42 16,1 6,2 0,86 0,70 _
A 0,95 1,63 0,74 15,1 12,8 — 2,45 _
B 0,1 n. b.1) 0,68 17,6 15,2 - - 1,8 Cu, 2,2 Mo, 

1,06 Ta +  Nb
0 0,1 n. b. 0,72 17,7 8,9 #— — 0,94 Ta -1- Nb
D 0,1 n. b. 8,86 18,3 0,64 *— — —

1) Nicht bestimmt.

Die V e rsu c h e  an  diesen Stählen erstreckten  sich auf die 
E rm ittlung  des spezifischen Gewichtes, des Verschleißverhaltens 
bei trockener Reibung gegen vergütetes Gußeisen, der N itrie r
hä rtbarkeit, der m ittleren  W ärmeausdehnungsbeiwerte bis 800°, 
der m ittleren  W ärm eleitfähigkeit (Vergleichsmessungen) bis 
300°, der H ärte  bis 850° und der D auerstandfestigkeit (Versuchs
dauer 300 bis 360 h) bei 700°. Außerdem wurde der Einfluß einer 
lOOstündigen Glühung bei 700° auf das Gefüge, die beim Zug

!) Luftf.-Forschg. 19 (1942) S. 44/56.

versuch erhaltenen K ennw erte und die Kerbschlagzähigkeit 
festgestellt. Die Versuche über die N itrie rhärtbarkeit in Ammo
n iak  bei 550° wurden noch auf die 0,1 und 0,95 %  C enthaltenden 
Chrom-Niekel-Stähle A bis C m it Zusätzen von Kupfer, Wolfram, 
Molybdän, T an tal und Niob sowie auf den niedriggekohlten 
Chrom-M angan-Stahl D ausgedehnt. Die Versuchsstähle V 2 
und V 4 bis V 11 wurden im  7-kg-Hochfrequenzofen, die übrigen 
Stähle betriebsm äßig hergestellt. Nach der W armverformung zu 
Stangen m it 18 bis 20 mm Dm r. wurden alle Stähle 1 h bei 
800° geglüht.

Im  Ausgangszustand und nach lOOstündiger Glühung bei 
700° waren im G e fü g e  der S tähle V 1 bis V 11 nur Austenit und 
K arbide unterschiedlicher Verteilim gsform  erkennbar. Nach 
dem Glühen bei 700° ließ ein deutlicher Ferrom agnetism us des 
Stahles V 6 sowie in  weit geringerem  Maße auch der Stähle V 5 
und V 9 auf die Anwesenheit von Gefügebestandteilen mit den 
Eigenschaften des a-Eisens schließen.

Die V ersuchsstähle haben naturgem äß nur wenig verschie
dene W ic h te n  von 7,54 (S tah l V 6) bis 7,94 g /cm 1 (Stahl V 2). 
Mit fallendem W olfram- und Nickelgehalt sink t die Wichte bei 
zunehmendem M angangehalt durchweg ab.

Die m ittleren  W ä r m e a u s d e h n u n g s b e iw e r te  der Stähle
V 3 bis V 11 m it kleinem  Nickel- und entsprechend erhöhtem 
M angangehalt nehmen m it der T em peratur s tä rk e r zu als die der 
nickelreicheren und m anganarm en Stähle V 1 und V 2, die schon bei 
den tieferen Tem peraturen die höheren Beiwerte haben. Für das 
Tem peraturgebiet von 20 bis 800° liegen die Beiwerte für alle 
Stähle zwischen 18,0 (Stahl V 6) und 19,0 • 10_* mm ■ m m "1 • 0 C-1 
(Stahl V 7). Der Verlauf der D ilatom eterkurven ließ bei keinem 
der Stähle auf einen Zerfall eines bedeutenderen Anteils der 
austenitischen Grundm asse schließen.

Im  Tem peraturbereich von 50 bis 300° sind die Unterschiede 
der m ittleren  W ä r m e le i t f ä h ig k e i t  der Stähle V I  bis V 11 
praktisch bedeutungslos. Eine etw as kleinere Wärmeleitfähigkeit 
als die übrigen Stähle h a t der S tah l V 6.

Bei den V e r s c h le iß v e r s u c h e n  t r a t  ein überwiegend 
oxydischer Abrieb ein. Es war weder eine klare Abhängigkeit der 
Verschlcißfestigkeit von der H ärte  noch von der Gefügeausbil
dung erkennbar. Den s tä rk s ten  Verschleiß zeigte der Stahl V 8
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mit dem kleinsten K ohlenstoffgehalt. E ine ebenfalls kleine Ver
schleißfestigkeit h a tte  d er S tah l V 7 m it d er höchsten H ärte. 
Die Stähle auf der Legierungsgrundlage Chrom-Nickel erwiesen 
sich als durchweg etw as verschleißfester als die außerdem  Mangan 
als Hauptlegierungselem ent en tha ltenden  Stähle. U n ter den 
letztgenannten befand sich aber auch der S tah l V 11, der die 
weitaus höchste Verschleißfestigkeit u n te r den Versuchsstählen 
aufwies, so daß der Schluß auf eine B eeinträchtigung des Ver
schleißverhaltens bei trockener Reibung von Ventilkegelstählen 
als Folge des teilweisen Austausches von  Nickel durch Mangan 
auf Grund der Versuche n ich t berechtig t erscheint.

Die O b e r f lä c h e n h ä r tu n g  d u r c h  V e rs tic -k e n  m achte 
beidenm anganlegierten Versuchsstählen größere Schwierigkeiten 
als bei den Stählen auf der Legierungsgrundlage Chrom-Nickel. 
Die m anganlegierten Stähle ließen sich un te r Bedingungen, die zu 
einer einwandfreien Verstickung der chrom-nickel-legierten Stähle 
führten, ungleichmäßig oder überhaupt n ich t n itrie ren . Eine 
Verstickung säm tlicher V ersuchsstähle (V 1 bis V 11 und A bis D) 
war nur möglich nach  einer Aetzung in  siedender salzsaurer 
Kadmiumphosphatlösung. N ach dieser B ehandlung w ar es bei 
den Chrom-Xickel-Stählen fü r den Erfolg der Verstickunesver
suche gleichgültig, ob die Oberfläche ursprünglich geschlichtet 
oder poliert war, w ährend sich die m anganlegierten Stähle m it 
geschlichteter Oberfläche auffallenderweise leich ter verstic-ken 
Üeßen als m it polierter Oberfläche. Die Versuchelassen den Schluß 
zu, daß Mangan die Diffusion des Stickstoffs im  austenitischen 
Stahl, wenn einm aldieB edingungenfürdie Stickstoffaufnahm e ge- 
gebensind,weniger beein trächtig t als Nickel. EinAlum inium zusatz 
zu den m anganlegierten S tählen scheint nicht n u r die Stickstoff
aufnahme, sondern auch die W anderung des S tickstoffs zu begün
stigen. Die H öchsthärten  der N itrierschichten  der Versuchs
stähle haben vorwiegend ähnliche W erte, wie sie von den eigent
lichen X itrierstählen her bekannt sind. Die H ärtehöchstw erte 
treten nicht im m er an  der Oberfläche, sondern häufig ein wenig 
darunter auf.

Dem Ergebnis der durch wiederholtes Abkühlen unterbroche
nen V e r z u n d e r u n g s v e r s u c h e  in  Luft is t  zu entnehm en, daß 
ein nur teilweiser Austausch des Nickels durch M angan das Zun
derverhalten der V ersuchsstähle n ich t m erklich beein träch tig t. 
Dagegen bewirken Zusätze über 0,6 %  V ab 900° und ein Alu- 
miniumgehalt von 2,55 %  bei 1000° eine v e rs tä rk te  Verzunde
rung, die offenbar nach anfänglicher Schutzhautbildung durch 
eine zunehmende O xydation des E isens hervorgerufen wird. 
Vanadin bewirkt diese Aenderung des Verzunderungsvorganges 
nicht nur in  m anganlegierten, sondern auch in  solchen austen i
tischen Stählen, die Chrom und  Nickel als hauptsächliche Legie
rungselemente en th a lten 1).

Ein Teil der m anganlegierten Stähle erfuhr eine in  den 
E rg e b n is s e n  d e s  Z u g v e r s u c h e s  und  besonders in  der 
K e r b s c h la g z ä h ig k e i t  zum  Ausdruck kom mende Versprödung 
durch langzeitiges Glühen. Die Z ähigkeitsabnahm e w ar in  den 
beobachteten Fällen auf eine Zerfallsneigung des A ustenits infolge 
einer Unterbem essung der den Stäh len  zugesetzten Summe von 
Mangan und  Nickel zurüekzuführen. Verm eidet m an  diesen 
Mangel, so haben auch die m anganlegierten Stähle eine befrie
digende Beständigkeit de r m echanischen E igenschaften gegen
über langzeitiger G lühbehandlung. Die bei R aum tem peratur 
stark voneinander abweichenden H ärten  der Versuchsstähle 
haben sich schon bei 400° einander w eitgehend angeglichen. Bei 
dieser Tem peratur liegen die W a r m h ä r t e n  innerhalb eines 
Bereiches von 40, bei 900° von 30 kg/m m 2. Die m anganlegierten 
Stähle m it beständigem  A usten it haben die gleiche oder eine 
etwas höhere W arm härte als die chrom-nickel-legierten Stähle V 1 
bis V 3. In  der D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  (Dehngeschwindigkeit 
1 • 10“* % /h  in  der 100. bis 300. B elastungsstunde) bei 700° 
können die m anganlegierten S tähle ohne weiteres den V entil
kegelstählen auf der Chrom-Nickel-Legierungsgrundlage gleich
wertig sein. Die D auerstandfestigkeit betrug  z. B. 2,4 k g /m m 2 
bei S tah l V 1, 4,7 kg/m m 2 bei S tah l V 3, 4,9 kg /m m 2 bei S tah l
V 5 und  5,6 kg/m m 2 bei S tah l V 9. L eider s te h t der Ausnutzung 
des offenbar günstigen Einflusses höherer V anadingehalte an  
Stelle eines W olframgehaltes ih re  nachteilige W irkung auf das 
Zunderverhalten entgegen. Die Versuche b estä tig ten  noch 
einmal die Erkenntnis*), daß  d as DVM -Abkürzungsverfahren

x) C o rn e liu s ,  H ., und W. B u n g a r d t :  Arch. E isenhüttenw .
15 (1941/42) S. 107/13.

2) P o m p , A., und A. K r i s c h :  M itt. K .-W ilh .-Inst. Eisen- 
forschg. 22 (1940) S. 137/48; K r i s c h ,  A .: Arch. E isenhüttenw . 
14 (1940/41) S. 325/33 (W erkstoffaussc-h. 528); T h u m , A., und 
K. R ic h a r d :  Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) S. 33/45 (Werk- 
stoffaussch. 544); C o rn e liu s ,  H ., und  W . B u n g a r d t :  L uftf.- 
Forschg. 18 (1941) S. 305/10.

A 117/118 auch bei V entilkegelstählen bei Tem peraturen über 
600° keine ausreichenden Näherungswerte der D auerstandfestig
k e it liefert.

F ü r m anganlegierte Ventilkegelstähle, die nach den durch
geführten laboratorium sm äßigen U ntersuchungen den Chrom- 
N ickel-Stählen V 1 bis V 3 gleichwertig sein dürften , können 
folgende Gehaltsgrenzen vorgeschlagen w erden: 0,42 bis 0,52 %  C,
1.5 bis 2,0 %  Si, 3,0 bis 5,0 %  Mn, 6,0 bis 4,5 %  Ni, 17,5 bis
18.5 %  Cr und  0,9 bis 1,3 %  W . Ueber die Bewährung d er
a rtig er Stähle un ter Betriebsbedingungen können n u r Versuche 
im  M otor Auskunft geben, bei denen auch Aufschluß über die 
W iderstandsfähigkeit der Stähle gegenüber dem Angriff durch 
die Verbrennungserzeugnisse bleihaltiger K raftstoffe zu erhal
te n  i s t .  Heinrich Cornelius.

W as m uß der Z eitn eh m er b ei der E infüh ru ng von  
L eistun gsvorgaben  beachten?

Genau wie in  den B etrieben zur Leistungssteigerung Be
triebsuntersuchungen, A rbeitsplatzbewertungen und  Leistungs
vorgaben notwendig sind, können auch in  der B etriebsw irt
schaftsstelle durch geeignete Maßnahmen Leistungssteigerungen 
erzielt werden. Am Beispiel der E inführung von Zeitakkorden 
und allen h ierm it zusamm enhängenden Fragen sei dies im  folgen
den näher e rläu te rt.

Die P raxis h a t gezeigt, daß  bei Leistungsvorgaben an 
m anchen Stellen Schwierigkeiten auftreten , die zwangläufig auf 
die Gesam tleistung n icht n u r des einzelnen, sondern auch auf 
die der ganzen B etriebswirtschaftsstelle drücken.

Im  Grunde genommen ist die E rm ittlung  einer Leistungs- 
vorgabe einfach. W eder die Zeiterm ittlung, noch die Auswer
tung, noch der Akkordaufbau m achen dem gut ausgebildeten 
Zeitnehm er Schwierigkeiten; und  doch tre te n  sie noch auf. Es 
is t deshalb notwendig, ihre Ursachen festzustellen und  sie durch 
geeignete M aßnahmen abzustellen oder auf ein M indestmaß zu 
beschränken. Dieses geschieht am zweckmäßigsten durch eine 
A r b e i ts a n w e is u n g  f ü r  Z e i tn e h m e r  (B ild  1 ). H ierdurch 
w ird der Zeitnehm er zwangläufig erzogen, sämtliche Betriebs- 
Untersuchungen und  Maßnahmen, die fü r eine Leistungsvorgabe 
erforderlich sind, nach einheitlichen planvollen Richtlinien 
vorzunehm en. Z ur Selbstüberwachung muß jeder bearbeitete 
oder durchdachte P u n k t in  der Arbeitsanweisung m it einem 
Tageserledigungsvermerk und  der B lattnum m er der zuge
hörigen N iederschrift versehen werden.

A r b e i t s a b l a u f  e in e r  B e t r i e b s u n te r s u c h u n g  n a c h  d e r  
v o r g e s c h la g e n e n  A r b e i ts a n w e is u n g  ( B i ld l ) .

Nachdem die B etriebswirtschaftsstelle von der vorzuneh
m enden Betriebsuntersuchung schriftlich oder mündlich durch 
den betreffenden Betrieb un terrich te t worden ist, w ird für den 
betriebswirtschaftlichen Sachbearbeiter eine A rbeitskarte aus
geschrieben und  in  einem m it Aktennum m er versehenen Ordner 
die Arbeitsanweisung eingeheftet, in  die die ersten  Aufzeich
nungen über A rt, Betrieb, A rbeitsplatz und  besondere Aufgabe 
der B etriebsuntersuchung eingetragen werden.

Z u  1. Z e i t a u f n a h m e n .  Vor Beginn der B etriebsunter
suchung werden B etriebsleiter und  M eister nochmals von der 
Inangriffnahm e der U ntersuchung verständigt. Desgleichen 
is t durch die nächsten  E intragungen kenntlich gemacht, daß 
die A rbeitsplatzuntersuchung, die schriftliche Festlegung des 
A rbeitsablaufes und  die E rm ittlung  der E influßgrößen vorge
nom m en sind. Die w eiteren E intragungen geben Auskunft über 
die B eobachtungsdauer und  die A n zah l. der beobachteten  
Erzeugunzseinheiten, die fü r eine Leistungsvorgabe von großer 
W ichtigkeit sind. Die Ausschaltung der Verlustzeiten, die E n t
wicklung des Arbeitsbestverfahrens werden ebenfalls m it dem 
B etrieb besprochen und  in  beigehefteten Niederschriften fest
gehalten.

Z u  2. A u s w e r tu n g .  In  diesen Spalten sind E intragungen 
zu machen, durch welche Auswertungsverfahren die Einzelwerte 
e rm itte lt worden sind.

Z u  3. A k k o r d a u f b a u .  Zwangläufig w ird h ier der Z eit
nehm er angehalten, n ich t n u r anzugeben, daß der Akkordaufbau 
durchgeführt ist, sondern e r muß auch über Höhe der Zuschläge 
auf M aschinenzeit, H andzeit und  Grundzeit Angaben m achen. 
E benfalls m uß der A kkordaufbau in  Berichtsform  niederge
schrieben sowie ein E ntw urf und  nachher die A kkordtafel ge
schrieben werden.

Z u  4. Q u e r v e r g le ic h .  H ierdurch  sollen die A rbeitsvor
gänge gleicher oder ähnlicher A rbeiten innerhalb des W erkes 
und" auch des K onzerns verglichen werden. Die Beobachtung 
dieses P unktes is t wichtig, um  gerechte Leistungsvorgaben zu 
erhalten .



652 Stahl und Eisen Umschau —  Patentbericht 62. Jahrg. Nr. 31

Betrl ebsuntersuchung:_ ---------

N eu er I A k W ä - l_________
A k k o rd  Änderung

AJiten Nr.

& W JÏ
Abtg.8etr1ebswi rtsdiaft

Betrieb___ « ^ 1 ____________________
Arbeitsplatz itu A sf-

Beobachter _

l.j  Zeitaufnahme |

a. Auftrag erteilt. ______________
b. Betriebsleitung veretandlgt_________
e. leister verständigt________
d. Arbeitsplatz - Untersuchung________
e. Arbeitsablauf schriftlich festgelegt _
f. Elnflußgröflen festgestelH_________
g. Zeitaufnahmen durchgefftrt________

'm .S L J i .  von. _>r. .  von_ __
bl« b la. _ >r.. M«_ _a  _ _

Tag

HK
\Éib'
iiitt
?.Jjg
Z3M
isivt

Blatt
Nr.

Gasamt beobachtete
Std.

~Jt
Schichten Stücke

h. Verlustaltausschaltung dirchgefürt _
i. Arbeitsbestverfahren entwickelt____
k. Vorschlag ausgearbeitet ___________

| 2.| Auswertung |

a. Auswertung duxhgeführt___________
b. Elnzeleerte ereittelt durch Methode:_____

Mittelwert______________________
Zintraleert ____________________
Häuflgkeltsdarstellung ___________
Häuflgkeitssuwendarstellung______ _

3 AkkonJairfbau

a. Akcrdaufbau, Prâaitenaufbau durThgafùhrt _
b. Zuschlag, fajtgelagt für H . N , 6 _  _
c. Uarldit fartlggeatallt h___ 1_____ _
d. Entaurf für____ ^ t < s ^ ___
*. MdtOf-d-T.b.11. auagaachriabafl---------

-Hl

a. Quanrarglefcha djrthgafflirt _

| 5.|lWpnifan dar Ejitlctmunq

a. üb.rprvhff  ̂ dirthgafäirt____________
b. Entlohnung wralnbart_______________

llnutrofaktor_________Pfq/aln
Filter Stwdanlota « g ’i i W I i
Akknrd-Rlchtsatj______ RK/h
Faatar Std.-Lohn_______ t  Akk.-JSuagl.

S.
1JJ. 
IV. J f

T t l

üJL-l

6_ _

| 6.| Akkcrfragalung |

a. Entwf für ikkordragaling angafarttgt

j 7.| Art>Bitsanweiajng"|

a. Entaurf für Art*ltsarieisunq angefertigt -

| 8. | Besprechung über Punkt 3 - 7

a. ntt dam Batrlabachaf___
b. alt dec Betriebszellenc*manr _

Vereinbarung e r l i . l t ------------

| 9.| Akkcrdtüidigung |

Akkonfciaidigung ausgeachrleban

Vertfii lirg splan
Betrieb Akk.-R. 1 lohnk. Vertr.R. I Akten

| 10 .J Akkordbekanntgabe |

Verteilungsplan
Betrieb Akk.-R. lohnk. VertrJt. Aktan

JL tiüL ¿ W l /t +fu4i

| 11 jAkkcrdübaraachung u^rfolqsüberslcttt | 

OurcbgefiJirt ab _  L

vor

Monat

Je trieb 

t/Heej h/H.«
von Lohnkasse

U^erverxiiensf
/ly; IbO s m IW Pfg/h

W t t 1 I S  »
¿/f s , z  »
f t } tan'f 71, (,5 »
? ? ? m 8 »
?t1 8 ,5  •>

V M l 5531 i<r,6 >i
(HU 1111 5135 12, b »
'U+4T 1116 W83 I2,<r »

1153 5538 11,0 »
1111 5520 12,0 »

lag

1Ut)

PA

Blatt
«r.

A<t.

«

ISAM iS

AmarVung

Bild 1. Arbeitsanweisung für Zeitnehmer.

Zu 5. U e b e r p r ü f e n  d e r  E n t lo h n u n g .  Dieser Punkt gibt 
Aufschluß über Festsetzung von M inutenfaktor, festem Stunden
lohn, A kkordrichtsatz oder festem  Stundenlohn +  Akkord
ausgleich in  %.

Zu 6. A k k o rd re g e lu n g . Um Schwierigkeiten, die bei der 
Einführung einer Leistungsvorgabe entstehen können, von 
vornherein auszuschalten, muß ein Entw urf einer Akkord
regelung angefertigt werden. Dieser en thä lt nicht nur den Tag 
der Einführung, sondern alle wichtigen Angaben, wie Vorgabe
zeit, Akkordgrundlohn, Anzahl Leute, benutzte Rechnungs
größen, Verlustzeitzuschläge, Bezahlung der Betriebsstörung usw.

Z u 7. A r b e i ts a n w e is u n g .  Die in Zusammenarbeit m it 
dem Betrieb entworfene Arbeitsanweisung gibt in knapper Form  
dem A rbeiter Anweisung, wie gearbeitet werden muß, um die 
vorgesehene Verdiensthöhe zu erreichen. Meinungsverschieden
heiten, z. B. über eingerechnete oder nicht eingerechnete Arbeits
vorgänge, fallen fort, gleich welcher Mann den Arbeitsplatz 
besetzt.

Z u  8. B e s p r e c h u n g  d e r  P u n k te  3 b is 7. 
Vor Einführung der Leistungsvorgabe muß der 
gesamte A kkordaufbau nochmals m it der Betriebs, 
leitung und dem Betriebszellenobmann besprochen 
werden, um gemeinsam m it dem Zeitnehmer zu 
prüfen, ob alle in  der Arbeitsanweisung geforderten 
Bedingungen berücksichtigt worden sind. Herrscht 
hierüber Uebereinstim m ung, dann wird die Ein
führung der Leistungsvorgabe in den Betrieb 
reibungslos vor sich gehen.

Z u  9. A k k o r d k ü n d ig u n g .  Dieser Punkt 
m acht darauf aufm erksam , daß die bestehende 
Lohnregelung gekündigt werden muß. Hierbei ist 
darauf zu achten, daß die gesetzliche Kündigungs
frist eingehalten wird. Nach einem Verteilungsplan 
erhalten der Betrieb, der Stückzeitrechner, die 
Lohnkasse, der V ertrauensrat je  1 oder 2 Abschrif
ten  der Akkordkündigung.

Z u  10. A k k o r d b e k a n n tg a b e .  Der Entwurf 
der Akkordregelung (Punkt 6) ist durch die Be
sprechung und Einverständniserklärung der Be
triebsleitung und des Betriebsobm annes (Punkt 8) 
rechtsgültig geworden und w ird der Gefolgschaft 
durch Anschlag bekanntgegeben. Alle beteiligten 
Stellen erhalten  ebenfalls eine solche Bekannt
machung nach dem Verteilungsplan.

Z u  11. A k k o r d ü b e r w a c h u n g  u n d  E r 
f o lg s ü b e r s ic h t .  Nach der Einführung geben die 
E intragungen über Erzeugung, Stundenverbrauch, 
S tundenverdienst und Ueberverdienst Unterlagen 
zur Prüfung der R ichtigkeit und des Erfolges der 
gesamten Untersuchung.

W ird nach diesem Plan gearbeitet, dann treten 
Schwierigkeiten, die bei einer Betriebsuntersuchung 
Vorkommen können und auf den Sachbearbeiter 
zurückzuführen sind, kaum  noch auf. Die zwang
läufige D urcharbeitung aller vorgesehenen Punkte 
gewährleistet eine gute Zusamm enarbeit m it dem 
Betrieb. Von ih r häng t der wirtschaftliche Erfolg 
der Zeitstudie und  der innere Frieden des betrieb
lichen Lebens ab. Durch die Arbeitsplatzüberprii- 
fung oder Arbeitsstudie e rhält die Betriebsleitung 
von dem Zustand des Arbeitsplatzes oder des Be
triebsm ittels genau K enntnis und kann alle Fehler 
beseitigen lassen; denn von dem Akkordarbeiter 
kann nu r Leistung verlangt werden, wenn die Vor
aussetzungen dafür geschaffen sind. Mit schief - 
ziehendem Support, ausgeleiertem  Werkzeug
schlüssel, abgenutzten M uttern, Schraubenköp
fen, nicht gangbaren Gewinden usw. kann keine 
Leistungssteigerung erzielt werden. Die Zusam

m enarbeit m it dem Betrieb entw ickelt sich g latt, wenn mit ihm 
die V erlustzeitausschaltung, die Entw icklung des Arbeitsbest
verfahrens und die Arbeitsanweisung durchdacht und besprochen 
wird. Von der gründlichen D urcharbeitung dieser drei Punkte 
hängt die Höhe der zu erreichenden Leistung und damit der 
Verdienst des Gefolgschaftsmitgliedes ab. Ob die Leistungs
vorgabe als endgültige oder als vorläufige Akkordregelung 
eingeführt wird, ist ebenfalls genauestens zu prüfen.

Die E inführung der Arbeitsanweisung für Zeitnehmer 
füh rt also dazu, daß
1. Schwierigkeiten bei der Zeitaufnahm e planm äßig ausgeschaltet 

werden,
2. Betriebsleitung und Gefolgschaft V ertrauen zur Betriebs

w irtschaftsstelle haben,
3. der innere F rieden des betrieblichen Lebens gewahrt bleibt,
4. die Gefolgschaft bei gu ter Leistung einen ausreichenden und

bei Leistungssteigerung einen entsprechend höher ausfallenden 
Verdienst erreicht. W a l te r  A b h ö h , Dortmund.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen.

(Patentblatt Nr. 30 vom 23. Juli 1942.)

Kl. 7 a, Gr. 18, D 79 628. Gleitlager für die W alzen von 
Walzwerken. E rf .: Dipl.-Ing. Nikolai Boström, Duisburg. Anm.: 
Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 7 a, Gr. 20, K  153 559. Gelenkkupplung, insbesondere 
fü r den Antrieb der Walzen von Walzwerken. E rf.: Dipl.-Ing. 
K u rt Rosenbaum, Rheinhausen. Anm .: Fried. K rupp A.-G., 
G ußstahlfabrik, Essen.

K l. 7 a, Gr. 29, F  80 854. Verfahren zur Herstellung von 
Stangen, D rähten  und Bändern geringen Durchmessers oder 
geringer Stärke durch W armwalzen oder W armziehen aus schwer 
warm walzbaren M etallen. Finspongs M etallwerks Aktiebolag, 
Finspongs (Schweden).

Kl. 18 c, Gr. 11/10, J  68 522. E inseitig  geschlossener Glüh
ofen m it endloser Fördervorriehtung. E rf .:  Dipl.-Ing. Otto 
Gengenbach, Lam m ersdorf über Aachen 1. Anm.: Firm a Otto 
Junker, Lam m ersdorf über Aachen 1.
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Zeitschriften- und Bücherschau Nr. 7.
“  B S bedeutet Buchanzeige. - • B u c h b e s p r e c h u n g e n  werden in  der S o n d e r a b te i lu n g  gleichen Xamens abgedruckt.
— Wegen der nachstehend aufgeführten  Z e i t s c h i  i f t e n a u f s ä t z e  wende m an sich an  die B ü c h e r e i  d e s  V e re in s  
D e u ts c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e  im  X SB D T., Düsseldorf. Postschließfach 664. —  * bedeutet: Abbildunzen in  der Quelle.

Allgemeines.
Lüpfert, H elm ut, D r.-Ing .: M e ta l l i s c h e  W e r k s to f f e .  

Mit 110 Abb. Leipzig: C. F . W intersche V erlagshandlung (1942). 
(XI, 235 S.) 8°. 8,80 J l.tf. (Lehrbücher der Feinwerktechnik. 
Hrsg. Ton Dr. K u rt G ehlioff. Bd. 7.) —  D er Gedanke, alle in 
einem bestim m ten Industriezw eig verarbe ite ten  W erkstoffe in  
einem gem einverständlichen Lehrbuch gemeinsam zu behandeln, 
ist sicherlich begrüßensw ert. F ü r  den Beschäftigten dieses In 
dustriezweiges bildet es jedenfalls den geringsten Arbeitsaufwand, 
wenn er sich über die fü r ihn  in  B etrach t kom m enden W erkstoffe 
unterrichten will. Aber auch für den Fachm ann aus der W erk
stoff erzeugenden Industrie , der also n u r an  einem bestim m ten 
Werkstoff in teressiert is t, g ibt ein derartiges Buch durch den Ver
gleich der Eigenschaften der verschiedenen W erkstoff e manche An
regung. E in  X achteil bleibt, daß  fü r jeden W erkstoff nu r v er
hältnismäßig wenig R aum  zur Verfügung gestellt werden kann 
und deshalb die A ngaben m anchm al so knapp gehalten werden 
müssen, daß sie vielleicht doch m ißverständlich werden können. 
Dem Buch von L üpfert m uß m an aber bestätigen, daß es das 
von ihm gestellte Ziel, näm lich den in der Feinw erktechnik 
mitarbeitenden Menschen wie Technikern, M eistern und  I n 
genieuren die notw endigen W erkstoffkenntnisse zu verm itteln, 
erreichen wird. S  B S

Geschichtliches.
Matthes, E rich : E is e n  im  E r z g e b ir g e .  [Eine historisch- 

topographische K arte  des Berg- u n d  Eisenhüttenw esens im  E rz 
gebirge zwischen 1100 und  1850.] E tw a 1 :  50 000. K ünstle
rische G estaltung von  R udolf Trexler. H artenste in  /Erzgebirge:
E. Matthes, G. m. b. H ., 1940. (120 x  95 cm.) 4°. H andkoloriert 
25 gefirnißt 26 zuzügl. Postgeld u . Verpackung. 5 B 5

Schiffner, C., Geh. B ergrat P rof. D r.-Ing . E . h .: M ä n n e r  
des M e ta l lh ü t t e n w e s e n s .  Mit 99 Abb. Freiberg i. Sa.: 
Verlagsanstalt E m s t M auekiseh 1942. (V lll, 174 S.) 8°. 2,50 JLH.
— In dem vorliegenden B and  behandelt der durch seine berg- 
und hüttenm ännischen Biographiensam m lungen bekannte Ver
fasser M etallhüttenleute seit Agrieola. U nter den behandelten 
Männern sind auch eine ganze Reihe, die dem Eisenhüttenw esen 
mehr oder weniger nahegestanden haben, wie Vanoccio Birin- 
guccio, W ilhelm Borc-hers, Lazarus E rcker, G ustav Gröndai, 
Gabriel Ja rs , Carl Jo h an n  B ernhard  K arsten , W ilhelm Gust, 
Lampadius, Jo h n  Percy, Joseph  W . R ichards u . a. m. Die D a r
stellung zeichnet sich durch eine k lare  Zeichnung der Lebens- 
Knie der verschiedenen M etallhüttenleute aus und  w ird dazu 
beitragen, das Andenken an  jene Männer, die auf dem Gebiete 
des Berg- und  H üttenw esens führend tä tig  gewesen sind, wach- 
zuhalten. S B 5

K im bauer, F ran z : D e u ts c h e  B e rg -  u n d  H ü t t e n l e u t e  
a ls  P io n ie r e  d e r  T e c h n ik  u n d  K u l t u r  im  e u r o p ä i s c h e n  
S ü d o s te n .*  Führende Stellung D eutschlands im Erzbergbau 
veranlaßte die H errscher benachbarte r Länder, deutsche Berg- 
und H ütten leu te  als L ehrm eister u n te r Gewährung von Sonder
rechten in  ih r L and  zu rufen . Tätigkeitsgebiete in  U ntersteier- 
mark, Südkäm ten, Slowakei, U ngarn , Rum änien, Serbien, 
Kroatien, M ontenegro u n d  B ulgarien. [Z. Berg-, H ü tt.-  u. 
Salinenw. 89 (1941) X r. 6, S. 121/31.]

Grundlagen des Eisenhüttenwesens.
Allgemeines. Christen, H erm ann, D r., Lehrer am  Technikum  

W interthur: M a te r i a l l e h r e .  E in  Lehrbuch fü r den U nterrich t 
an (Jewerbe- und  technischen M ittelschulen u n d  zum  Selbst
studium. (Mit 111 Abb.) 3., neubearb . Aufl. Frauenfeld 
(Schweiz): H uber & Co., A .-G ., 1942. (X I, 425 S.) 8°. Einzel
preis geb. 7,50 F r  od. 4,50 JiJl-, K lassenpreis geb. 6F r, 3,60 JLM. — 
Das Buch ist übersichtlich und  gu t verständlich  geschrieben, 
zudem fü r den gedachten Zweck um fassend genug, so daß  e3 
ohne Zweifel seine V erbreitung finden w ird. S B 5

Physik. Firgau, U rsu la : Z u r  T h e o r ie  d e s  F e r r o m a g n e 
t is m u s  u n d  A n t i f e r r o m a g n e t i s m u s .*  Vergleich der 
Modelle von P . Weiß u nd  E . Is in g  sowie der Theorie von H . A. 
Bethe und R. Peierls. [Ann. Phvs., Lpz., 40 (1941) Xr. 4 5, 
S. 295/329.]

Chemische Technologie. D e c h e m a -M o n o g ra p h ie n X r .1 0 9  
bis 116. Bd. 12. 2 Vorträge, gehalten auf der gemein
samen W intertagung der Dechema, Deutsche Gesellschaft für 
chemisches Apparatewesen, E.V ., und  der Fachgruppe A pparate
bau der W irtschaftsgruppe M aschinenbau in  Berlin 1939. 6 Vor
träge, gehalten auf der Kongreß-Schau „W erkstoffe und  Chemie“ 
in B reslau 1940. Mit 92 Abb. u. 15 Tab. im Text. H rsg .: Deutsche 
Gesellschaft fü r chemisches Apparatewesen, E . V., im XS.-Bund 
Deutscher Technik. B erlin: Verlag Chemie, G. m. b. H ., 1941. 
(141, X IV  S.) 8®. 6,60 JiJt,. —  W ir haben schon früher auf den 
In h a lt der Vorträge, soweit sie unser Arbeitsgebiet berührten, 
hingewiesen (vgL S tahl u . Eisen 60 (1940) S. 842/44). S B S

Bergbau.
Allgemeines. Schumacher, Friedrich: M in e ra l i s c h e  R o h 

s to f f e  u n d  B e r g b a u  A f r ik a s .  Ueberblick über die gegen
wärtige Entw icklung des afrikanischen Bergbaues, seinen Anteil 
an  der W elterzeugung und seine Zukunftsmöglichkeiten sowie 
über die R ohstoffvorräte: D iam anten, Edelm etalle, Kupfer, 
Zinn, Eisen- und  Manganerz, Stahlveredlungsm etalle, Radium , 
nichtm etallische Rohstoffe, B auxit, Kohle und  Erdöl. [Metall 
u . E rz 39 (1942) K r. 10, S. 190/92; X r. 11, S. 210/12.]

Lagerstättenkunde. Quiring, H einrich: D ie  R o t e i s e n 
s te in *  u n d  M a g n e te i s e n s te i n la g e r s t ä t t e n  v o n  M e lil la  
(S p a n is c h -M a ro k k o ) .*  W irtschaftliche Uebersic-ht über den 
Eisenerzbergbau in  Spanisch-Marokko. Beschreibung der E isen
steinlager von Setolazar und A xara, sowie der Eisensteingänge 
von U ixan, Afra, A licantina und  A frau. Angaben über die 
chemische Zusammensetzung der E rzvorrä te  und derzeitige 
Förderung. [Glückauf 78 (1942) X r. 23, S. 326/28; Xr. 24, 
S. 339/41.]

S tahl, A .: D ie  V a n a d i n l a g e r s t ä t t e n  A f r ik a s ,  i n s b e 
s o n d e r e  S ü d w e s ta f r ik a s .  Die Vanadinerzform en. Das 
B roken-Hill-System . Zur Geologie des Otavi-Berglandes Abenab, 
Uris, Aukas, Xageib. Die Förderung in  Tsumeb. [Metallwirtsch. 
21 (1942) X r. 19/20, S. 297/99.]

Brennstoffe.
Koks. Boon, W . L .: X o rm u n g  d e r  K o k s s o r te n  u n d  

K o k s e ig e n s c h a f te n .  E inteilung des Kokses in  Güteklassen 
fü r die verschiedenen Verwendungszwecke. Xormung der 
K ornklassen. Vorteile der Xormung. [Foundry Trade J .  65 
(1941) X r. 1302, S. 81/82.]

Mayers, M. A .: W ic h t ig e  K e n n w e r te  v o n  H o c h o f e n 
k o k s .*  Reaktionsfähigkeit. Luftverbrauch bei der V erbren
nung im  Hochofen. W ärm eaufnahm efähigkeit der Beschickung. 
H ohlräum e zwischen dem Koks. Reduktionsgrad. V erhältnis 
E isen : Koks. Verm inderung der Stückgröße des Kokses. D eut
licher E influß geringer Aendem ngen der Kokseigenschaften. 
Verbesserung der Gleichmäßigkeit des Kokses. [Iron  Coal 
T r. R ev. 143 (1941) X r. 3852, S. 603/04.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
Gasreinigung. K rabiell: T u r m r e in ig e r  z u r  E n ts c h w e 

f e lu n g  v o n  K o k e re ig a s e n .*  Beschreibung eines neuartigen 
Turm reinigers der F irm a C. H . Jucho, D ortm und, für Xieder- 
druckgas. [Glückauf 78 (1942) X r. 23, S. 328/29.]

Sonstiges. Thau, Adolf: T e e r p e c h v e r k o k u n g .*  K enn
zeichnung von Pechkoks. Teerpechverkokung. Pechverkokung 
in  Gußeisenblasen. B raunkohlenteerpechverkokung. Verko
kungsöfen für Steinkohlenteerpech. Knowles-Brassert-Ofen und 
seine Betriebsweise. Gaskühl- und  W aschanlage. Pechkoksöfen. 
Hartpecherzeugung. Verbesserung der Pechkoksbeschaffenheit. 
X achbehandlung von Blasen-, Petrol- und  Spaltkoks u n d  ihre 
Ergebnisse. Schrifttum sübersicht. [Teer u . B itum en 40 (1942) 
X r. 2, S. 25/35.]

Feuerfeste Stoffe.
Prüfung und Untersuchung. Steger, W .: D ie  L ä n g e n 

ä n d e r u n g e n  v o n  K a o l in e n  u n d  e in ig e n  a n d e r e n  T o n 
m in e r a l i e n  b e im  B r e n n e n  b is  1100°. I .*  G erät zur 
Messung der L ängenänderungen bei E rhitzungen bis 1100*. 
[Ber. d tsch .k e ram . Ges. 23 (1942)Xr. 2, S .4 6 /9 2 ;X r. 5 ,S .158/75.]

Beziehen Sie für Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  S o n d e r a u s g a b e  der Zeitschriftenschau.
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Einzelerzeugnisse. Bruchhausen, Chr.: S i l i z iu m k a r b id 
s t e in e  in  S c h m e lz b e tr ie b e n .*  Eigenschaften der Silizium
karbidsteine im Vergleich zu anderen feuerfesten Steinen. Ver
halten  von Siliziumkarbidsteinen und -mörtel im Luftüberschuß. 
E inbau von Steinen und P la tten  in Schmelzöfen und Em aillier
öfen. Verwendungsmöglichkeit von Siliziumkarbid für Schmelz
tiegel. [Gießerei 29 (1942) Nr. 12, S. 208/11.]

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

Gasfeuerung. H eiligenstaedt, W erner: B e r e c h n u n g s v e r 
f a h re n  u n d  E n tw u r f  v o n  T r e ib d ü s e n b r e n n e r n .*  [Arch. 
E isenhüttenw . 15 (1941/42) Nr. 12, S. 529/38 (W ärmestelle 304); 
vgl. Stahl u. E isen 62 (1942) S. 548.]

Wärmewirtschaft.
Gaswirtschaft und Fernversorgung. Castell, E rnst von: 

F o rm e ln  z u r  B e re c h n u n g  d e r  m e n g e n m ä ß ig e n  Z u 
s a m m e n s e tz u n g  e in e s  G e m isc h e s  z w e ie r  H e iz g a s e  a u s  
dem  C 0 2- u n d  0 2- G e h a l t  im  B a u c h g a s  e in e s  G e m i
sc h e s . Errechnung der Gasgemischzusammensetzung an H and 
von Beispielen. Form el zur Errechnung des H undertsatzes an  
Verbrennungsluftüberschuß. [Feuerungstechn. 30 (1942) Nr. 4, 
S. 84/86.]

Kältetechnik. Hausen, H .: D ie  T ie f t e m p e r a t u r t e c h -  
n ik  u n t e r  C a r l  v o n  L in d e  u n d  in  i h r e r  n e u e r e n  E n t 
w ic k lu n g .*  Technische und w irtschaftliche Entw icklung der 
Tieftem peraturentechnik. L uftverflüssigung  und -Zerlegung. 
Zerlegung anderer Gasgemische. Entwicklung der Forschung 
au f dem Gebiete der tiefen Tem peraturen. Beurteilung der 
Fortschritte  der T ieftem peraturtechnik auf Grund des zweiten 
Hauptsatzes der Therm odynam ik. [Z. VDI 86 (1942) Nr. 23/24, 
S. 353/58.]

Krafterzeugung und -Verteilung.
Dampfkessel. Murphy, Benjam in S.: F o r t l a u f e n d e  A u f 

z e ic h n u n g  ü b e r  d ie  W ä r m e w ir t s c h a f t  im  K e ss e lh a u s .*  
Beschreibung des Verfahrens der Brooklyn Edison Co., Inc., 
Hudson Avenue Station. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 63
(1941) Nr. 8, S. 669/75.]

Riemen- und Seiltriebe. Ohnesorge, O tto: G e m e in sa m e s  
u n d  U n te r s c h ie d l i c h e s  v o n  K e t te n -  u n d  S e i l t r i e b e n  
bzw . - fö rd e ru n g e n .*  Die K raftübertragung bei K ettentrieben 
und -förderungen. Die D rahts eil triebe und -förderungen im 
engeren Sinne. Die planm äßige Verteilung auf (a und a. [Glück
auf 78 (1942) Nr. 21, S. 289/94; Nr. 22, S. 308/10.]

Schmierung und Schmiermittel. Dempler, George P .:  
F i l t e r  f ü r  d ie  S t a h l in d u s t r i e .*  Beschreibung von selbst- 
reinigenden Filtern  für Wasser- und Oelreinigung für die verschie
densten Zwecke auf H üttenbetrieben. [Iron  Steel E ngr. 18
(1941) Nr. 10, S. 25/29.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.
Trennvorrichtungen. Thompson, C. M.: D as S ä g e n  v o n  

M e ta lle n .*  Ausbildung der Sägen nach Zahl der Sägezähne 
und Schnittgeschwindigkeit für die verschiedenen M aterialien. 
Kostenvergleiche für verschiedene Sägearten. [Iron Steel Engr. 
18 (1941) Nr. 10, S. 72/75 u. 78.]

Roheisenerzeugung.
Vorgänge im Hochofen. Goeppele, A.: M ö l le r ä n d e r u n g e n  

b e i H o c h ö fen .*  Aenderung der Zusammensetzung des R oh
eisens beim Umsetzen auf eine andere Roheisensorte. Veränder
lichkeit des Koks- und W indverbrauchs auch bei gleichbleiben
dem Möller und Roheisen. [Metallurgie Construct. mec. 72 (1940) 
Mai, S. 23, 25 u. 27.]

Hochofenanlagen. Vosburgh, F . J . ,  und M. R. H atfield: 
T e m p e r a tu r v e r l a u f  in  M a u e rw e rk  a u s  K o h le n s to f f 
s t e in e n  u n d  U e b e r t r a g u n g  a u f  H o c h o fe n m a u e rw e rk .*  
Untersuchungen über den Tem peraturverlauf in  Mauerwerk aus 
Kohlenstoffsteinen bei Innentem peraturen bis 1650°. Nachweis 
der Tem peraturbeständigkeit von K ohlenstoffsteinenund -massen 
für den Hochofenbetrieb. V erringerter Kühlwasserbedarf bei 
Kohlenstoffsteinen. [Amer. Inst. min. m etallurg. Engrs., Techn. 
Publ. Nr. 1363, 6 S., Metals Techn. 8 (1941) Nr. 6.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Dürrer, Robert, und B orut 
Marinöek: D ie  E n ts c h w e f e lu n g  m it  s a u r e n  S c h la c k e n  
u n t e r  Z u s a tz  v o n  F lu ß m it t e ln .*  [S tahl u. Eisen 62 (1942) 
Nr. 26, S. 537/39.]

Schnettler, H ans: A u ß e r g e w ö h n lic h e  L e is tu n g  e in e s  
H o c h o fe n s .*  [S tahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 24, S. 510/11.]

Winderhitzung. Hausen, H .: V e r v o l l s t ä n d ig te  B e rec h 
n u n g  d es W ä r m e a u s ta u s c h e s  in  R e g e n e ra to re n .*  Er
weiterung einer früher entw ickelten Theorie des W ärmeaustau
sches, besonders für W inderhitzer. Möglichkeiten zur Berück
sichtigung der raschen Tem peraturänderungen unm ittelbar nach 
dem Um schalten und des abweichenden Tem peraturverlaufs an 
den R egeneratorenden. Entw icklung von Gleichungen und 
Schaubildern für eine genaue Berechnung von Regeneratoren 
auch un ter außergewöhnlichen Verhältnissen und für beliebige 
Steindicken. [Verfahrenstechn. 1942, Nr. 2, S. 31/43; vgl. Stahl 
u. Eisen 62 (1942) S. 488/89.]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. D ie  R e in ig u n g  von 
L u f t  u n d  G as.* Trocken- und Naßreinigung. Beschreibung des 
Trauo-hber-Schaumfilters und seiner Anwendungsmöglichkeiten. 
[Foundry Trade J .  64 (1941) Nr. 1293, S. 359/60.]

Dickens, Peter, und W alther M iddel: G e w in n u n g  von 
J o d  u n d  K a l iu m c h lo r id  a u s  H o c h o fe n -F lu g s ta u b .*  
[Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 25, S. 518/25 (Chem.-Aiissch. 153).] 

Schlackenerzeugnisse. Camm erer, J .  S.: D e r W ärm e
s c h u tz  u n d  d a s  V e r h a l t e n  g e g e n ü b e r  F e u c h tig k e it  
v o n  W ä n d e n  a u s  H ü t t e n s t e i n e n  u n d  H ü t te n s c h w e m m 
s te in e n .*  [S tahl u. Eisen 62 (1942) N r. 24, S. 503/10.]

Nicol, Hugh: B e w e r tu n g  v o n  D ü n g e k a lk .  Wegen der 
Bedeutung der in  gewissen Mergeln enthaltenen Spurenelemente 
Vorschlag zur Bewertung der K alkdünger n ich t nur nach dem 
K alkgehalt. [Analyst 66 (1941) März, S. 104/05.]

Eisen- und Stahlgießerei.
Metallurgisches. S c h la c k e n b i ld u n g  im  K u p o lo fen .

Einwirkung der Schlacke auf das O fenfutter. Sodaschlacke. 
Vergleich der Kupolofenschlacke m it Em aille. Entwicklung 
eines kohlensäurefreien F lußm ittels als Zusatz zum Kalkstein. 
Betriebsergebnisse in Form  einer besseren Entschwefelung und 
guten Reinigung der Schmelze. [Foundry T rade J .  64 (1941) 
Nr. 1296, S. 408 u. 416.]

McConnachie, W .: D e s o x y d a t io n  im  G ie ß e re ik u p o l
o fen . E rörterung der Möglichkeit von Reduktionsvorgängen 
im Kupolofen auf G rund der Zusamm ensetzung des Gichtgases 
und der Schlacke. [Foundry T rade J .  64 (1941) Nr. 1295, 
S. 398.]

Schmelzöfen. Mehrtens, Johann , B erat. Ingenieur für das 
Gießereiwesen: D e r  G ie ß e r e i - S c h a c h to f e n  im  A ufbau 
u n d  B e tr i e b .  3., neubearb. Aufl. des Heftes „Kupolofen
betrieb“ von Carl Irresberger. Mit 63 Abb. u. 15 Tab. im Text. 
B erlin: Springer-Verlag 1942. (71 S.) 8°. 2 M .  (W erkstatt
bücher für B etriebsbeam te, K onstrukteure und Facharbeiter. 
H rsg.: D r.-Ing. H. H aake. H eft 10.) — Die Schrift stellt die 
neu bearbeitete Auflage des W erkstattbuches „Kupolofen
betrieb“  von Carl Irresberger da r. W enn auch die Aufgaben
stellung unverändert geblieben is t, so is t doch die Anordnung 
des Stoffes eine andere geworden und  entspricht neuzeitlichen 
Anschauungen. Dem Zweck der W erksta ttbücher entsprechend 
werden die wissenschaftlichen Grundlagen der Verbrennungs
und Schmelzvorgänge n ich t besonders behandelt, sondern die 
Bedeutung des Aufbaues der Schmelzanlage und die Ueber- 
wachung des Schmelzbetriebes in den Vordergrund gestellt und 
in Beziehungen zu den Bau- und W erkstoff norm en gebracht.

=  B S
Payne, C. A.: D ie  U e b e r w a c h u n g  d es K u p o lo fe n 

b e tr i e b e s .  Ueberwachung des Ofenprofils, der Ofenunterhal
tung und der Vorbereitung zum Schmelzen. Prüfung der Ein
satzstoffe, des Kokses, der Zuschläge und  Beachtung von Luft
druck und Luftfeuchtigkeit. Regelmäßige Beschickung und 
gleichmäßige W indversorgung als Voraussetzungen für einen 
einwandfreien Betrieb. [Foundry Trade J .  64 (1941) Nr. 1291, 
S. 331/32.]

Pola, W illiam : B e t r i e b  d e s  K le in k u p o lo fe n s .*  Prak
tische Ratschläge für das E inbringen des Schachtmauerwerks 
und Aufstam pfen der Sohle und der A bstichrinne. Anforde
rungen an den Koks und Inbetriebnahm e des Ofens. Ueber
wachung des Betriebes. Zusamm enstellung und Aufgeben der 
Beschickung. Schlackenabstich. [Foundry T rade J .  65 (1941) 
Nr. 1306, S. 143/44 u. 146; N r. 1307, S. 155/57.]

Shepherd, H. H .: S c h m e lz ö fe n  f ü r  G u ß e is e n . Ueber- 
blick über Bau, Eigentüm lichkeiten und B etrieb von Tiegelöfen, 
1*lammöfen, Elektroofen, Trommelöfen undK upolöfen. [Foundry 
T rade J .  65 (1941) N r. 1308, S. 171/72 u. 176.]

Hartguß. Allison, A rchibald: D e r  g e g e n w ä r t ig e  S ta n d  
d e r  H a r tg u ß w a lz e n g ie ß e r e i .  M etallurgische Aufgaben beim 
Gießen von W alzen. Schm elztechnik. Anforderungen an die 
W alzen. Chemische Zusamm ensetzungen. Abkühlungsvorgänge. 
Legierungszusätze. Forderungen nach h ä rte ren  und dauer
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halteren W alzen. Schwierigkeiten beim Gießen. Form gebung 
der Walzen. [Foundry Trade J .  66 (1942) Xr. 1330, S. 105 06.] 

Sonderguß. M attheus, K arl: D ie  S p r i t z -  u n d  P r e ß g u ß -  
in d u s tr ie .*  W irtschaftliche Bedeutung. E ntw icklung des 
Spritzgußmasehinenbaues. V erarbeitete Legierungen und  
plastische Massen. Herstellungsverfahren und W irtschaftliehkeit. 
[Gießerei 29 (1942) X r. 12, S. 201/08.]

Gaßputzerei und Bearbeitung. G u ß p u tz e n  m it  W a s s e r 
s tra h l.*  Entw icklung des W asserstrahlputzens. H eutiger Stand. 
Rückgewinnung des Sandes. Aussehen der Gußstücke. Vermei
dung von S taub. E rörterung  verschiedener technischer Fragen. 
[Foundry T rade J .  66 (1942) X r. 1331, S. 117/20.]

Ablallverwertung. H ird , J . :  D ie  V e r w e r tu n g  d e r  
f lü s s ig e n  K u p o lo f e n s c h la c k e .*  Vorschlag und Beschrei
bung einer Schlackengießmaschine zur leichteren Beseitigung 
des Schlackenentfalls aus der Gießerei. Möglichkeiten der W eiter
verwertung der Kupolofenschlacke. [Foundry  T rade J .  66 (1942) 
Nr. 1332, S. 136.]

Stahlerzeugung.
Metallurgisches. V e r s u c h s m e th o d e n  z u m  S tu d iu m  

d er S t a h lh e r s te l lu n g .*  Verbesserung in  der Genauigkeit der 
H eißextraktionsverfahren. Proben fü r die Sauerstoffbestim- 
mung aus dem Siem ens-M artin-Stahlbade. Schnellbestimmung 
für Tonerde im  S tah l (Laboratorium seinrichtungen). Tempe
raturmessungen bei flüssigem S tah l und  E isen (G ießtem peratur 
und Badtem peratur). Schlackenproben, insbesondere deren Vis
kosität. Vergleich m it petrographischen Untersuchungen. 
[Trans. Amer. In s t. m in. m etallurg. E ngrs., Iro n  Steel Div., 
140 (1940) S. 126/69.]

Glinkow, M. A.: U e b e r  d ie  H y d r o d y n a m ik  u n d  ü b e r  
den W ä r m e a u s ta u s c h  im  S t a h lb a d  v o n  S ie m e n s -  
M a rtin -O e fe n .*  Theoretische Ueberlegungen über hydro
dynamische und  W ärm eaustausch Vorgänge im S tah lbad  von 
Siemens-Martin-Oefen. Hinweis auf die Bedeutung der theore
tischen K enntnis solcher Vorgänge auf die bauliche und  techno
logische Seite der S tahlherstellung. [U ralskaja M etallurgija 9
(1940) X r. 9, S. 15/19.]

Direkte Stahlerzeugung. K assem , M ohammed A .: B e i t r a g  
zur E is e n g e w in n u n g  d u r c h  R e d u k t io n  m it  W a s s e r 
s to ff. (Mit 18 Fig.) Zürich 1942: D iss.-D ruckerei A.-G. Gebr. 
Leemann & Co. (62 S.) 8°. —  Z ürich  (Techn. Hochschule), 
Techn. Diss. —  Ueberblick über die V erfahren zur d irekten  E isen
gewinnung. Bessere E ignung von W asserstoff als R eduktions
mittel verglichen m it kohlenstoffhaltigen Reduktionsgasen. 
Einflüsse auf d e i  R eduktionsverlauf. U ntersuchung des End- 
erzeugnisses. E iseaoxydul im Enderzeugnis n ich t vorhanden, 
aber Gemische aller anderen  Oxydstufen. X euartige Versuchs
anordnung. Leichtere R eduzierbarkeit des E isenoxyds als des 
Eisensulfids. S  B 2

Thomasverfahren. W entrup, H .: Z u r  M e ta l lu r g ie  d e r  
W in d f r i s c h v e r f a h r e n .  T h e o r ie  u n d  P ra x is .*  T h e o r ie  
des s a u r e n  W indfrischverfahrens: Eisen-Kohlenstoff-, Eisen- 
Silizium-, Eisen-Süizium-Kohlenstoff-, Eisen-M angan-, Eisen- 
Mangan-Kohlenstoff-Legierungen usw. P r a x i s  des s a u r e n  
W indfrischverfahrens; Theorie und  P rax is des b a s  is c h e n  W ind
frisch V erfahrens. Schlackenzusam mensetzung beim Thomas - 
verfahren. Verbrennung von Silizium, K ohlenstoff und  Phosphor. 
[Techn.M itt. K rupp, A: Forsch.-B er., 5 (1942) X r. 11, S. 141/86.] 

Siemens-Martin-Verlahren. Gregory, E ., und  J .H . W hite ley : 
P rü fu n g  e in e s  h o c h s c h w e f e lh a l t ig e n  S c h n e l l a u to 
m a te n s ta h l-B lo c k e s .*  Ungewöhnlich hoher Schwefelgehalt 
von 0,46 %  bei höchstens 0,04 %  Si, 1,0 %  Mn und  0,04 %  P  
hergestellt aus einem basischen 65-t-Siemens-M art in-Ofen. 
Zweimalige Zugabe von  Schwefel in  Form  von E isensulfid  im 
Ofen. Letzte Zugabe des Schwefels in  der Pfanne. Guß in um 
gekehrt konischen Blöcken 470 X 500 m m 2 m it verlorenem  Kopf. 
Untersuchung der SeigerungsVerhältnisse u n d  der Zusamm en
setzung (auch Sauerstoff, W asserstoff, Stickstoff). [B last Furo .
29 (1941) X r. 9, S. 1017/22.]

Griggs, John  0 . :  V o n  o b e n  e in g e s e t z t e  S ie m e n s -  
M a rtin -O e fe n .*  Vorschlag, das Siemens-Martin-Ofengewölbe 
um eine Achse an  der R ückw and schw enkbar anzuordnen, so 
daß der Schrott von oben m it einem  E insetzkorb  (ähnlich wie 
bei Lichtbogenöfen) eingesetzt werden kann . Vorschlag nim m t 
keine Rücksicht auf die H a ltb a rk e it des Silikagewölbes (Ab
schreckwirkung und  Lockerung der Steine beim  Schwenken). 
Besondere Vorzüge dieses Ofens angesichts der gegenwärtigen 
Schrottknappheit. [B last F u ro . 29 (1941) X r. 9, S. 1002/04; 
Iron Coal Tr. Rev. 143 (1941) X r. 3848, S. 503.]

Elektrostahl. Bargone, A., u n d  I .  G o tta rd i: D a s  A u s 
b r in g e n  v o n  C h ro m  b e i  d e r  H e r s t e l l u n g  v o n  S t a h l  im

b a s i s c h e n  L ic h tb o g e n o fe n .*  V erhalten von  Chrom un ter 
verschiedenartigen Bedingungen des Ofenbetriebes. Tem peratur, 
B asizität und  Menge der Schlacke; O xydation des Schmelzbades 
u n tef besonderer Berücksichtigung der deutschen Arbeiten. 
[M etallurg, ita l. 34 (1942) X r. 3, S. 85 90; Berichtigung: X r. 4, 
S. 140.]

Basset, J . :  E x p e r i m e n t e l l e  V e r w i r k l i c h u n g  d es 
S c h m e lz e n s  v o n  G r a p h i t  b e i  A r g o n d r u c k e n  b is  
1 1 5 0 0  kg/cm *. B e s t im m u n g  d e s  T r ip e l p u n k te s  u n d  
A u f s te l lu n g  e in e s  v o r l ä u f ig e n  D ia g ra m m s  d es f e s t e n ,  
f lü s s ig e n  u n d  g a s f ö r m ig e n  Z u s ta n d e s  v o n  K o h le n 
s t o f  f.* E inrichtungen der Versuchskammero zum  Schmelzen 
von G raphitstäbchen. Bestim m ung der K oordinaten des Tripel
punktes von Kohlenstoff. D ichte des geschmolzenen Graphits, 
kristalline Form  des geschmolzenen und  wieder abgekühlten 
G raphite. Vollständiges Diagram m  fü r den festen, flüssigen und 
gasförmigen Z ustand von Kohlenstoff. [Chim. e t Ind . 46 (1941) 
X r. 3 b, S. 7/19; nach Brennst.-Chemie 23 (1942) Xr. 11, S. 127/35.] 

Gießen. L and, T .: A b k ü h lu n g  f lü s s ig e n  S ta h le s  in  
d e r  P fa n n e .  T e m p e r a tu r  z w is c h e n  A b s t i c h  u n d  G ie 
ßen .*  Errechnung der un ter verschiedenen B etriebsverhält
nissen beim Abgießen von S tah l sich ergebenden T em peratur
verluste bei Gießdauer zwischen 1 min und 2 h . E influß der Vor
wärmung der Pfanne auf die Abkühlung des Stahles. E rörterung. 
[Iron  Coal T r. R ev. 143 (1941) X r. 3850, S. 547/48; X r. 3851, 
S. 575.]

Metalle und Legierungen.
Schneidmetalle. Geiman, M. A., und  A. M. Maisei: X e u e  

H a r t l e g ie r u n g e n  z u r  B e w e h ru n g  v o n  B o h r v o r r i c h 
tu n g e n .*  Ergebnisse über die H altbarkeit verschiedenartiger 
H artm etallegierungen bei Erdölbohrern. [Aserbaidshanskoje 
X eftjanoje Chosjaistwo 20 (1940) X r. 12, S. 37 40.]

Orlow, X .: L e g ie r u n g  „ R e n ix “  a ls  E r s a t z  f ü r  P o b e d i t .  
H ä rte  und  S tandzeit von W erkzeugen aus einer Legierung 
„R enix  6“  m it 5,5 %  C, 5 bis 6 %  X i und  86,5 bis 87,5 %  W . 
[Xowosti Techniki 10 (1941) X r. 2, S. 27/28.]

Orlow, X. I . :  H a r t l e g ie r u n g e n  R e n ix -6 .  Bei U n ter
suchungen zur K obalterspam is ergab eine Wolfram-Xickel- 
Legierung m it 6 %  X i eine 10 bis 15 %  höhere Schnittgeschwin
digkeit als zwei n ich t näher gekennzeichnete W olfram-Kobalt- 
Legierungen. [Zwetnyje M etally 15 (1940) Xr. 5/6, S. 145.]

Verarbeitung des Stahles.
Walzwerksanlagen. Thews, E . R .: D as K a lk e n  g e b e iz 

t e n  S t a h ld r a h t e s .  E ntfernung der Säurereste durch alkalische 
oder erdalkalische X eutralisationsm ittei. Xac-hteile. Austausch 
durch Trinatrium phosphat. Arbeitsweise m it F e ttka lk . B ad
zusammensetzung und  B ottichbauart. [Anz. D rah tindustr. 51
(1942) X r. 9, S. 78/79.]

Walzwerkszubehör. F e h le r  a n  K a l tw a lz e n  u n d  ih r e  
V e r h ü tu n g .*  Schalensprünge, Risse durch Kantenpressungen, 
Bohrungsdauerbrüche. B ehandlung u nd  Kühlung der K a lt
walzen. [Techn. BL, Düsseid., 32 (1942) X r. 23, S. 179/80.] 

Kalibrieren. Elm s, C.: W a lz e n  u n d  W a l z e n k a l ib r i e 
ru n g e n .*  X euartige Verfahren zur Bestimmung der W alzlinie 
bei W alzquerschnitten gleich welcher Ausbildung und  Bestim 
m ung des Arbeitsdurchm essers bei der K alibrierung von  konti
nuierlichen K aliberreihen. [Iron  Steel E ngr. 18 (1941) X r. 10, 
S. 68/71.]

Feinblechwalzwerke. X e u e s  K a l tw a lz w e r k  m i t  d e n  
b i s h e r  g r ö ß te n  W a lz g e s c h w in d ig k e i te n .  E lektrische Aus
rüstung  u n d  Ueberwachung der neuen fünfgerüstigen K altw alz
werksanlage der Camegie-Hlinois Steel Corp., Irv in  W orks, bei 
P ittsburgh , P a . W alzgeschwindigkeit bis zu 19,25 m /s. [Iron 
Steel E ngr. 18 (1941) X r. 10, S. 95 u . 98.]

Gevers, Michel: D ie  H e r s t e l l u n g  u n d  E ig e n s c h a f t e n  
v o n  T ie fz ie h b le c h e n .*  Verschiedene S tahlgüten. H erstel
lung der Tiefziehbleche, W alzen von  Sonderblechen, kontinuier
liches W alzen. "Prüfling der durch die E rzeugungsart bedingten 
w erkstoffkundlichen Fragen  wie: H ärte , K orow achstum  und 
A lterung. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 18 (1942) X r. 5, S. 115/21.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.
Ziehen und Tiefziehen. D ew ert, R o b ert: D ie  M a s s e n 

h e r s t e l l u n g  t ie f g e z o g e n e r  T e ile .*  Fertigungsgang bei der 
H erstellung von Infanteriepatronenhülsen , Geschoßmänteln und 
k leinen B ehältern, Oefen und  M aschinen. [Rev. univ. Mines 
8. Ser., 18 (1942) X r. 5, S. 154/64.]

Grodzinski, P au l: A b n a h m e  u n d  D ü s e n ö f f n u n g s 
w in k e l  v o n  Z ie h w e rk z e u g e n .*  In  Verbindung m it der H a lt
b a rkeit der Ziehwerkzeuge sind  drei Einflußgrößen von beson
derer B edeutung: 1. Konuswinke] des Ziehkanals, 2. Länge des
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Arbeitsteiles der Ziehdüse, 3. tatsächliche Verringerung des

Drahtdurchm esserverhältnisses =  ~ |/r, wobei r gleich der

Q uerschnittsverringerung ist. [W ire Ind . 8 (1941) Nr. 89, 
S. 235/36 u. 239.]

H artm ann , Reiner: B e i t r ä g e  z u r  F a l t e n b i ld u n g  u n d  
- V e r h in d e ru n g  b e im  Z ie h e n  v o n  H o h lk ö rp e rn .*  U nter
suchung der Ursachen, die die verschiedenen Blechhalterdrücke 
bei der Herstellung zylindrischer und paraboloidischer H ohl
körper un ter gleichen Ziehverhältnissen erforderlich machen. 
Ursache der Faltenbildung und Möglichkeit ihrer Verhinderung. 
[Techn. Zbl. p rak t. M etallbearb. 52 (1942) Nr. 5/6, S. 53/56; 
N r. 7/8, S. 75/77; N r. 9/10, S. 97/100; Nr. 11/12, S. 119/22.]

Schneiden, Schweißen und Löten.
Schneiden. Percival, L. C.: M a s c h in e l le s  B r e n n s c h n e i 

d e n  v o n  h o c h f e s te n  B a u s tä h le n  m it  d e r  S a u e r s to f f -  
A z e ty le n -F la m m e .*  Vergleich von Streckgrenze, Zugfestig
keit, Bruchdehnung, Vickers-Härte und Biegewinkel von Proben, 
die einm al durch Brennschneiden, das andere Mal durch Bearbei
tung m it Schneidwerkzeugen aus P la tten  von 12 und  25 mm 
Dicke aus elf Stählen m it 0,07 bis 0,31 %  C, 0,03 bis 0,78 %  Si, 
0,3 bis 1,5 %  Mn, 0,010 bis 0,149 %  P, 0,023 bis 0,046 %  S.
0 bis 0,83 %  Cr, 0 bis 1,13 %  Cu, 0 oder 0,10 %  Mo, 0 bis 3,1 %  Ni 
und  0 bis 0,10 %  Zr hergestellt worden waren. Untersuchung 
der Gefügeänderungen in der Oberflächenschicht durch das 
Brennschneiden. Die Stähle sind zum Teil ebenso für das Brenn
schneiden geeignet wie üblicher weicher Stahl. Eingehende A n
gaben über die Versuchsbedingungen bei dem Brennschneiden. 
[Q uart. T rans. In st. Weid. 4 (1941) N r. 3, S. 114/40.]

Gasschmelzschweißen. Schulz, H erbert: L e i s tu n g s s te ig e 
r u n g  b e i  d e r  G a s s c h m e lz sc h w e iß u n g .*  Kurven über die 
erzielbare Schweißgeschwindigkeit bei verschiedenen Gas
schweißverfahren in Abhängigkeit von der Dicke der zu ver
schweißenden Stahlbleche. Angaben über eine Längsnaht- 
Schweißmaschine m it bewegtem Zweiflammenbrenner und über 
eine zweistraßige Rohrschweißmaschine m it feststehendem Mehr
flam m enbrenner. [Z. VDI 86 (1942) Nr. 23/24, S. 369/71.]

Elektroschmelzschweißen. V o r r ic h tu n g e n  f ü r  d as 
S c h m e lz sc h w e iß e n .*  [Engineering 152 (1941) Nr. 3959, 
S. 437/40.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweißens. Scott, A.: 
S c h w e iß u n g  v o n  D ru c k ro h re n .*  D er geraden Muffen
schweißung und der Muffenschweißung m it Kugelkopf wird die 
Dawson-Schweißung gegenübergestellt, eine Schweißung m it 
eingelegtem Ring und g la tter Innenfläche und beiderseits auf
geweiteten Enden. Dauerversuche m it wechselnder Last und 
Tem peratur im Bereich der Zuverlässigkeit der Verbindung. 
[Q uart. T rans, In st. Weid. 4 (1941) Nr. 3, S. 141/53.]

Ssacharow, P . W .: U e b e r  d a s  S c h w e iß e n  v o n  D S - 
S ta h l .  Untersuchung über die günstigsten Bedingungen für das 
Schweißen von Stahl m it 0,12 bis 0,2 %  C, 0,25 bis 0,4 % Si, 
0,7 bis 1,0 %  Mn, 0,4 bis 0,6 %  Cr und 0,4 bis 0,7 %  Cu. Zu
sammensetzung der Umhüllungsmasse für die Schweißdrähte. 
[W estnik Inshenerow i Technikow 1940, S. 621/22.]

Ssobko, N. A.: A u s b e s s e ru n g  v o n  F e h le r n  b e i s ä u r e 
b e s tä n d ig e n  G u ß le g ie ru n g e n .  Ausbesserung von Gas
blasen, Rissen und  Auflockerungen an  Gußeisen m it 14 bis
17 %  Si durch Schweißung. Schmelzpunkt, Schwindung, 
W ärmeleitfähigkeit, Ausdehnungsbeiwert und  Zugfestigkeit des 
Gußeisens. Günstigste Festigkeitseigenschaften bei Schweißung 
bei 650 bis 750°. [W estnik Inshenerow i Technikow 1940, 
S. 623.]

Tylecote, R. F .: D ie  W irk u n g  d es U e b e rg a n g s -  
w id e r s ta n d e s  b e i d e r  P u n k ts c h w e iß u n g .*  Bei E isen
werkstoffen ü b t der W iderstand innerhalb der zu schweißenden 
Oberfläche im Gegensatz zu Leichtm etallen eine wesentliche 
Rolle auf die Eigenschaften der Schweißverbindung aus. Der 
Uebergangszeit-W iderstand zu den Elektroden muß durch A n
wendung entsprechenden Druckes so klein wie möglich gehalten 
werden. [Q uart. T rans. In st. Weid. 4 (1941) Nr. 3, S. 154/65.] 

Sonstiges. T hom as,E dgar W .: D e r  A u fb a u  v o n  S c h w e iß 
q u e r s c h n i t t e n .*  Grundsätzliche Ueberlegung über die Ab
messungsverhältnisse der einzelnen Teile und die auftretenden 
Spannungen. [Q uart. T rans. In st. Weid. 4 (1941)Nr. 3, S .166/68.]

Oberflächenbehandlung und Rostschutz.
Beizen. Döring, A.: M i t te i lu n g e n  a u s  d e r  P r a x i s  des 

B e iz e n s  v o n  E is e n  m it  S c h w e fe ls ä u re .  V orratshaltung 
von Schwefelsäure. Das V erhalten verschiedener Stahlsorten 
beim Beizen. Beizfehler. Nachbehandlung des Beizgutes. E r 
gebnis und Folgerung. [Kalt-W alz-W elt 1942, Nr. 4, S. 25/28.]

Sulfrian, A lbert: D as  B e iz e n  u n d  W a sc h e n  des 
D r a h te s  in  d e r  S t a h ld r a h t z i e h e r e i .  Das Waschen des 
Stahl d rah tes: Arbeitsweise in  der D rahtzieherei. Notwendigkeit 
des W aschens. Der schwarze Schlamm auf der gebeizten Ober
fläche. W aschen m it Säure. Das Beizen des Stahldrahtes: 
Verwendung von Sparbeize. Salzsäure- oder Schwefelsäure
beizung nach dem Glühen. Die beiztechnische Wirkung von 
Schwefel- oder Salzsäure beim D rahtw aschen. Die Sorgfalt beim 
Beizen. Der Zunder: Zunderentstehung. Zunderaufbau. Gün
stigste Zunderausbildung als Vorbedingung für ein gutes Beizen. 
Beizausführung: Anpassung des Beizverfahrens an die Gestalt 
und Form  des Beizgutes zwecks E insparung des Waschens. 
E inschaltung des Beiz- und W aschvorganges für geglühte Drähte 
in  den Beiz Vorgang des W alzgutes. Anwendung einer Mischbeize. 
Auswirkung in  w irtschaftlicher Beziehung. [Draht^Welt 35
(1942) Nr. 5/6, S. 35/38; N r. 7/8, S. 51/56; Nr. 9/10, S. 73/74; 
Nr. 11/12, S. 83/86; N r. 15/16, S. 116/19; Nr. 19/20, S. 147/50; 
Nr. 23/24, S. 181/84; Nr. 25/26, S. 195/97; Erörterung: Stahl 
u. Eisen 62 (1942) S. 633/35.]

Verzinken. Broughton, W. W .: Z in k le g ie ru n g e n  fü r 
P re ß g u ß .*  Hinweis auf ein Gußeisen m it 3,4 %  C, 1,6 % Si, 
0,6 %  Mn, 1.1 %  Cr und 2,2 %  N i als besonders geeignet für 
Zinkkessel. [Iron Age 145 (1940) N r. 6, S. 29/32.]

Verzinnen. Chalmers, B., und  W. E. H oare: U rsach en  
v o n  L ä n g s s t r e i f e n  im  Z in n ü b e r z u g  a u f  W eiß b lech en .*  
Modellversuche m it Bleimennige-Petroleum-Gemischen, aus 
denen zu entnehm en ist, daß die Schlierenbildung vom Abstand 
der beiden W alzen abhängt, durch die der zähflüssige Zinnüber
zug hindurchgezogen wird. [Engineering 153 (1942) Nr. 3967, 
S. 79/80.]

Teindl, Josef: G a lv a n is c h  v e r z in n te s  u n d  e n tz in n -  
te s  B le c h . Vor- und Nachteile der Feuerverzinnung gegenüber 
der elektrolytischen Verzinnung von Stahlblech. Porigkeit der 
Ueberzüge in Abhängigkeit von der Zinnauflage. Entzinnungs- 
verfahren. [Hornicky Vestnik 23 (42) (1941) S. 95/97.]

Sonstige Metallüberzüge. W eisberg, Louis: L ö su n g e n  zur 
e l e k t r o ly t i s c h e n  H e r s t e l l u n g  v o n  K o b a lt-N ic k e l-  
U e b e rz ü g e n .*  A ngaben über Zusamm ensetzung und Reini
gung der Bäder. [Metal Ind ., Lond., 56 (1940) Nr. 21, S. 463/65.] 

W ernick, S.: E r z e u g u n g  f e h l e r f r e i e r  N ic k e lü b e r 
z ü g e . Fehlermöglichkeiten bei der elektrolytischen Vernicke
lung und ihre Vermeidung, u. a. E rzielung gu ter Haftfestigkeit 
zwischen Ueberzug und Grundwerkstoff, Reinigung des Grund
m etalls m it Alkalien. Grübchenbildung und  rauhe Oberfläche 
beim Ueberzug. [M etal In d ., Lond., 57 (1940) Nr. 26, S. 514/17.] 

Young, C. B. F .: P r ü f u n g  v o n  m e ta l l i s c h e n  S c h u tz 
ü b e rz ü g e n .*  Hinweis auf V erfahren zur Prüfung der Dicke 
von M etallüberzügen auf M etallen. Tafeln zur Vorausbestim
mung der Dicke von elektrolytisch hergestellten Metallüberzügen 
aus der Strom dichte und der B ehandlungszeit. [Iron Age 148
(1941) Nr. 25, S. 59/65.]

W ie  w e rd e n  f e h l e r h a f t e  g a lv a n i s c h e  D rah t- 
p l a t t i e r u n g e n  e n t f e r n t ?  Alleinige E ntfernung der Ver
chromung bei einer noch d a ru n te r in  Ordnung befindlichen 
Vernicklung. N acheinander angeordnete Entchrom ung und 
Entnicklung. Gleichzeitige Entchrom ung und  Entnicklung durch 
Sonderverfahren. Entnicklung. [Anz. D rah tindustr. 51 (1942) 
Nr. 12, S. 108/09; N r. 13, S. 118/19.]

Anstriche. Ehrenberg, W .: U e b e r  d ie  G e w in n u n g  w ill
k ü r f r e i e r  K e n n z i f f e r n  f ü r  A n s t r i c h e .  Prüfung von An
strichen auf vorhandene Beschädigungen, Gefahr einer Aus
weitung örtlicher Beschädigungen und  W iderstand gegen ört
liche Beschädigungen. [K orrosion u. Metallsch. 18 (1942) Nr. 6, 
S. 212/14.]

W ekua, K ., und H . Niesen: I n n e n la c k ie r u n g  von 
M in e r a lö l f ä s s e r n  a n  S te l l e  v o n  V e rz in k u n g .*  Ergeb
nisse von Laboratorium s- und  B etriebsversuchen über die Be
ständigkeit von Lacküberzügen gegenüber Treibstoffen und 
W aschm itteln. [Korrosion u. M etallsch. 18 (1942)Nr.6, S .185/90.] 

W irth, J .  K .: U e b e r  d ie  K o r r o s io n  d es E is e n s  u n te r  
S c h u tz f i lm e n .*  E lektrolytische Vorgänge an der Berührungs
stelle von Anstrich und Stahl bei einer Durchnässung des An
striches. [Korrosion u . M etallsch. 18 (1942) Nr. 6, S. 203/09.] 

Mechanische Oberflächenbehandlung. Müller, Josef: Ohne 
D ia m a n t?  B e t r i e b s e r f a h r u n g e n  b e im  E in s p a r e n  von 
I n d u s t r i e d i a m a n te n .*  Abrichten von Schleifscheiben, Schär
fen von H artm etallschneiden. [M asch.-Bau Betrieb 21 (1942) 
Nr. 5, S. 197/202.]

Wärmebehandlung von Eisen und Stahl.
Glühen. Boone, Roger: D ie  W ä r m e b e h a n d lu n g  bei 

T ie f z ie h a r b e i t e n .*  Aenderung von Zugfestigkeit, Bruch-
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dehntmg, B rinellhärte und Kerbschlagzähigkeit von tiefzieh- 
fähigem Stahl durch K altverform ung. Kohle-, gas- und elektrisch 
beheizte Oefen zum Glühen von B andstah l. [Rev. univ. Mines 
8. Ser., 18 (1942) N r. 5, S. 133/41.]

Härten, Anlassen, Vergüten. D as B la n k g lü h e n  v o n  
D rä h te n  m it  m i t t e l b a r e r  G a s f e u e r u n g  n a c h  dem  
„ M u l t i - R a d ia n t“ - V e r f a h r e n  d e r  F i r m a  I n c a n d e s c e n t  
H e a t Co., L td . ,  S m e th w ie k ,  B irm in g h a m . [W ire In d . 8
(1941) Nr. 89, S. 243/44.]

Faller, F ritz : T e m p e r a tu r - M e s s u n g  u n d  -R e g lu n g  in 
d e r H ä r t e r e i  e in e s  s ü d d e u t s c h e n  P r ä z is io n s  W erkes.* 
Angaben über E inrichtungen an  elektrisch und gasbeheizten 
Salzbadöfen zur W ärm ebehandlung von W erkzeugen. [Siemens- 
Z. 22 (1942) Nr. 2, S. 57/60.]

Schäfer, Rudolf, und W alter D rechsler; E in f lu ß  d e r  
A b s c h r e c k te m p e r a tu r  b e im  H ä r t e n  u n d  V e r g ü te n  
von S ta h l.*  [S tah l u. E isen 62 (1942) Nr. 24, S. 497/503 (Werk- 
stoffaussch. 595).]

Oberflächenhärtung. Grönegress, H. W ., D ipl.-Ing., Gevels
berg, W estf.: B r e n n h ä r t e n .  Mit 87 Abb. im Text. Berlin: 
Springer-Verlag 1942. (64 S.) 8°. 2 JIM . (W erkstattbücher für 
Betriebs beam te, K onstrukteure und F acharbeiter. Hrsg.: 
Dr.-Ing. H. H aake. H . 89.) — Die O berflächenhärtung mit 
Erhitzung des W erkstückes durch Gasbrenner h a t in den letzten 
Jahren sehr weite V erbreitung gefunden. Das Buch von Gröne
gress bringt einen guten Ueberblick über die technische Durch
führung des F lam m enhärtens, über die Anpassung der Brenner 
an die zu behandelnden Stücke, über die für die Flam m enhärtung 
geeigneten W erkstoffe und W erkstücke und über die besonderen 
Anwendungsgebiete der F lam m enhärtung. Es wird, da bisher 
zusammengefaßte D arstellungen auf dem Gebiete der Ober
flächenhärtung noch kaum  vorliegen, sicherlich erwünscht sein.

W ä r m e b e h a n d lu n g  v o n  Z y l in d e r b o h ru n g e n .*  Vor
richtung und A rbeitsgang bei der H ärtung  von Bohrungen von 
Gußeisenzylindem bei Dieselm otoren m it Induktionserhitzung. 
[Heat T reat. Forg. 27 (1941) N r. 5, S. 244/46.]

B abat, G. I .:  E ig e n t ü m l i c h k e i t e n  d e r  I n d u k t i o n s 
e rh i tz u n g  v o n  S ta h l.*  E influß der Aenderung von e lektri
schen und m agnetischen E igenschaften des Stahles m it der 
Temperatur auf die Induktionserhitzung. E rhitzung von Stählen 
mit ungleichmäßigen elektrischen und m agnetischen E igen
schaften. E rhitzung m it ungleichmäßigen Feldern und band
förmige E rhitzung. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940) 
Nr. 19, S. 1604/18.]

Röttgens, H erm ann: E in ig e s  ü b e r  d a s  H ä r t e n  v o n  
M o le tten .*  Hinweis auf zweckmäßige E insatzhärtem itte l und 
Abschreckflüssigkeiten. [Melliand Textilber. 22 (1941) S. 486/88.] 

W yzalek, John  F .: E in s a t z h ä r t u n g .*  Topf- und Durch
laufglühöfen für die Oberflächenaufkohlung von Einsatzstählen 
mit gasförmigen E insatzm itte ln . Regelung der Aufkohlung. 
Vorrichtung und A rbeitsgang bei der Verstickung von N itrie r
stählen. Ni-Carb-Verfahren m it gleichzeitiger Aufkohlung und 
Verstickung. [H eat T rea t. Forg. 27 (1941) Nr. 5, S. 237/40; 
Ni*. 6, S. 297/300.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gußeisen. Z ie h -  u n d  P r e ß g e s e n k e  a u s  C h ro m -M o - 

ly b d ä n  - G u ß e is e n . Hinweise auf Gußeisensorten ,,Hi-Ten- 
silloy R “ und ,,H i-Tensilloy F “  der Acme Foundry  Company of 
Detroit. Fü r „H i-Tensilloy F “ , das zur Flam m enhärtung ge
eignet ist, wird beispielsweise als Zusamm ensetzung 3,3 %  C,
1.6 %  Si, 0,8 %  Mn, 0,18 %  P, 0,08 %  S, 0,5 %  Cr und m in
destens 0,3 %  Mo angegeben. [Foundry  T rade J .  64 (1941) 
Nr. 1289, S. 299.]

Bolton, L. W .: E in f lü s s e  a u f  d ie  B ie g e f e s t i g k e i t  
von  G u ß e ise n  b e i h o h e r  T e m p e r a tu r .*  Biegeversuche 
bei 850° m it einseitig eingespannten Stäben aus Gußeisen 
mit 1 bis 3,3 %  C, 2 bis 14 %  Si, 0,75 bis 1,2 %  Mn, 0,02 
bis 1,3 %  P  und 0,01 bis 0,05 %  S, S tählen m it 0,02 bis 
0,84 % C, 0,002 bis 0,16 %  Si und  0,3 bis 0,6 %  Mn sowie aus 
austenitischen hitzebeständigen S tählen m it 1,8 bis 2,5 %  C,
1.6 bis 5,9 %  Si, 0,5 bis 0,8 %  Mn, 2,0 bis 12 %  Cr, 0 bis 7,4 %  Cu 
und 16 bis 19 %  Ni m it stufenweise gesteigerter Belastung bei 
jeweils 24stündiger V ersuchsdauer. Günstiger E influß des 
Silizium- und Phosphorgehaltes sowie einer geringen G raph it
größe auf diese B iegefestigkeit des Gußeisens. Gefüge der 
Proben. [Foundry T rade J .  65 (1941) N r. 1298, S. 3/4 u . 7; 
Nr. 1299, S. 17/18 u. 24; Nr. 1300, S. 44, 46 u . 48.]

Pearce, J .  G.: H o c h w e r t ig e s  p h o s p h o r h a l t i g e s  G u ß 
eisen .*  Einfluß eines Phosphorgehaltes bis 1,2 %  in Gußeisen 
mit rd. 2,8 bis 3,6 %  C und 1,5 bis 3 %  Si auf Gefüge, Zugfestig

keit, Biegefestigkeit, Durchbiegung, B rinellhärte, Wechsel
festigkeit, Schlagzähigkeit, Verschleißfestigkeit, Bearbeitbarkeit, 
Korrosionsbeständigkeit, W ärm eleitfähigkeit und  W ärm eaus
dehnung bei R aum tem peratur und (oder) erhöhter Tem peratur 
bis rd . 500°. Abstimmung der Kohlenstoff-, Silizium- und Phos
phorgehalte aufeinander. [Foundry Trade J .  65 (1941) Nr. 1304, 
S. 105/07.]

Pearce, J .  G.: S o n d e rg u ß e is e n .*  I :  Gußeisensorten. 
K lasseneinteilung der Gußeisensorten nach dem Gefüge in g ra
phitische, ferritische, ferritisch-perlitische, perlitische, austeni- 
tische, m artensitische und zementitische sowie kennzeichnende 
Eigenschaften dieser Sorten. I I :  Austenitisches Gußeisen, 
Schrifttum sauswertung über Zugfestigkeit,Biegefestigkeit,Durch
biegung (bei 20, 450 und 540°), Brinellhärte, Kerbschlagzähigkeit. 
E lastizitätsm odul, W echselfestigkeit, D auerstandfestigkeit bei 
450 und 1000°, Zunderbeständigkeit, Verschleißfestigkeit, K orro
sionsbeständigkeit, Erosionsverhalten, Bearbeitbarkeit, Schweiß
barkeit, W ärmeausdehnung, W ärm eleitfähigkeit und magnetische 
Perm eabilität von Gußeisen m it 1,8 bis 3,2 %  C, 1 bis 7 %  Si, 
0,5 bis 5 %  Mn, 1,5 bis 5 %  Cr, 0 bis 8 %  Cu und 10 bis 20 %  Ni. 
I I I :  M artensitisches Gußeisen. Zugfestigkeit, Biegefestigkeit, 
Schlagzähigkeit, Brinellhärte, Shorehärte, Bearbeitbarkeit, Ver- 
schleißfestigkeit und W ärm eausdehnung von Gußeisen mit 
rd . 3 %  C, 0,8 %  Si, 1,5 %  Cr und 4,5 %  Ni. [Foundry Trade J . 
65 (1941) Nr. 1305, S. 121/22 u. 126; Nr. 1306, S. 139/42; 
N r. 1307, S. 158 u. 154.]

Smalley, Oliver: G u ß e is e n  f ü r  B re m s tro m m e ln .*
Beanspruchung von Bremstrom m eln und Ursachen ihres U n
brauchbarwerdens. Brems versuche un ter verschiedenen Be
lastungen und Geschwindigkeiten m it folgenden G ußeisensorten;

% C % Si % Mn % P  % S % Cr % Mo % Ni
1. Meehanite-Gußeisen, dessen Zusammensetzung nicht angegeben wird.
2. 3,48 1,89 0,94 0,17 0,10 —  0,75 —
3. 3,03 2,09 0,8 0,10 0,07 — — —
4. 3,3 1,9 0,9 0,11 0,1 0,25 — 1,2

Nachprüfung der Zeit bis zum U nbrauchbai werden der Trom 
meln infolge Riefen- und R ißbildung auf der Oberfläche. Zu
sam m enhang m it dem Gefüge. [Foundry Trade J .  64 (1941) 
Nr. 1295, S. 387/88 u. 386; Nr. 1296, S. 405/07; Nr.1297, S.423/24 
u. 427; 65 (1941) Nr. 1298, S. 6/7.]

Baustahl. Cornelius, Heinrich, und Franz B o llenrath : 
U e b e r h i t z u n g s e m p f in d l i c h k e i t  u n d  N e ig u n g  z u r  L ö t 
b r ü c h ig k e i t  v e r s c h ie d e n  l e g i e r t e r  E in s a tz s tä h le .*  E in 
fluß des Abschreckens von Tem peraturen bis zu 1100° auf Ge
füge, Streckgrenze, Zugfestigkeit, Bruchdehnung, Einschnürung 
und Kerbschlagzähigkeit von elf Stählen m it 0,1 bis 0,25%  C, 
0,3 bis 0,6 %  Si, 0,7 bis 1,7 %  Mn, 0 bis 1,2 %  Cr, 0 bis 0,25 %Mo,
0 bis 0,7 %  V, 0 bis 0,15 %  Ti und 0 bis 0,1 %  Al. Neigung der 
Versuchsstähle zur Lötbrüchigkeit in Berührung m it flüssiger 
Bleibronze. Eignung molybdänfreier, m it T itan  legierter E in 
satzstähle. [Luftf.-Forschg. 19 (1942) Nr. 5, S. 167/73.]

K rainer, H elm ut: E in f lu ß  d es V e r s c h m ie d u n g s g r a -  
d es a u f  d ie  B ie g e w e c h s e l f e s t ig k e i t  v o n  le g ie r te m  
B a u s t a h l  lä n g s  u n d  q u e r  z u r  S c h m ie d e fa s e r .*  [Arch. 
E isenhüttenw . 15 (1941/42) Nr. 12, S. 543/46 (W erkstoff- 
aussch. 591); vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 548.]

Rössing, G ünther von: D ie  B ie g e w e c h s e l f e s t ig k e i t  
v o n  S c h m ie d e s tü c k e n  a u s  le g ie r t e m  S ta h l  in  Q u e r-  
u n d  L ä n g s f a s e r .  E rörterung. [Arch. E isenhüttenw . 15 
(1941/42) N r. 12, S. 546.]

W erkzeugstahl. Chen,Tung-Sheng: E in f lu ß  d e r  S c h m e lz 
ü b e r h i t z u n g  a u f  d ie  E ig e n s c h a f te n  e in e s  W e r k z e u g 
s t a h le s  in  A b h ä n g ig k e i t  v o m  O f e n f u t t e r  im  k e r n 
lo se n  I n d u k t io n s o f e n .  (Mit zahlr. B ildern u. Taf.) Schreib
m aschinenschrift. 1942. (48 S.) 4°. — Aachen (Techn. H och
schule), D r.-Ing.-D iss. —  Photokopie. U ntersuchungen an 
S tählen m it rd . 1 %  C und 0,2 bis 0,3 %  Mn, die in kernlosen 
Induktionsöfen in Tiegeln aus Tonerde, Kieselsäure oder Magne
sit erschmolzen worden waren. Einfluß der Schm elzüberhitzung 
und einer Zugabe von Silizium oder Aluminium auf den Sauer- 
stoffgehalt, auf die M cQuaid-Ehn-Korngröße, auf D urchhärtung, 
O berflächenhärte, Ueberhitzungsem pf indlichkeit und Vielhär
tungszahl. S  B S

M atteoli, Leno, und  Ennio Pasqui: U n te r s u c h u n g e n  
ü b e r  d ie  U m w a n d lu n g  d es R e s t a u s t e n i t s  in  S c h n e l l 
s t a h l  b e im  A n la s se n .*  U ntersuchungen auf Grund der 
H ärte , der Ind u k tio n  und K oerzitivkraft an  Stahl m it 4 %  Cr,
1 %  V und  18 %  W über die Gefügeumwandlungen beim A n
lassen auf 100 bis 700° nach Abschrecken von 1250° und 1280°. 
Tem peraturen  beginnenden A ustenit- und M artensitzerfalls. 
[Boll. Sei. Fac. Chim. In d u str., Bologna, 3 (1942) Nr. 1, S. 1/12.]

N athorst, Helm er: D ie  H e r s t e l l u n g  v o n  W e r k z e u g 
s t a h l  in  d e n  V e r e in ig te n  S t a a t e n  v o n  N o rd a m e r ik a .*

62
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Angaben über Erschmelzung, Vergießen, W arm verarbeitung, 
W ärm ebehandlung und vor allem über die Güteprüfung während 
der Fertigung. In  Amerika übliche Sorten unlegierter W erk
zeugstähle, Meißel-, verzugsfreier, K alt- und W arm arbeits- sowie 
Schnellarbeitsstähle; Hinweise auf die graphithaltigen W erk
zeugstähle Graph-Sil, Graph-Mo und Graph-Tung. Laufende 
Prüfung der H ärtbarke it durch eine Cadillac-Maschine. [Jern- 
kont. Ann. 125 (1941) Nr. 12, S. 653/94.]

Patterm ann , 0 .:  U e b e r  d ie  K e n n z e ic h n u n g  d e r
H ä r te e ig e n s c h a f te n  d e r  W e rk z e u g s tä h le .*  E rörterung 
der Vorschläge von J .  K ubasta (in seinem Buch „D as H ärte 
verhalten der Edelstahle“ ) über die Durchhärtung, E inhärtung 
und Neigung zur Härterißbildung von W erkzeugstahl in Abhän
gigkeit von dem Querschnitt sowie über den zweckmäßigen 
H ärtetem peraturbereich. [W erkstattstechnik 36 (1942) Nr. 5/6, 
S. 104/06.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen 
Eigenschaften. Bum ann, Helm ut: D ie  E n tw ic k lu n g  v o n  
D a u e r m a g n e te n  f ü r  e le k t r i s c h e  M e ß g e rä te .*  [Arch. 
Eisenhüttenw . 15 (1941/42) N r. 12, S. 547/49 (Werkstoff- 
aussch. 592); vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 549.]

Pomp, Anton, und Heinz W übbenhorst: E in f lu ß  des 
K a l tw a lz e n s  u n d  G lü h e n s  a u f  d ie  W a t t v e r l u s t e  v o n  
D y n a m o -  u n d  T r a n s f o r m a to r e n b a n d s ta h l .*  [Mitt. K.- 
W ilh.-Inst. Eisenforschg. 23 (1941) Lfg. 15, S. 279/92; Stahl 
u. Eisen 62 (1942) Nr. 23, S. 482/87 (W erkstoffaussch. 593).] — 
Auch Dr.-Ing.-Diss. von H. W übbenhorst: Clausthal (Berg
akademie).

Nichtrostenderund hitzebeständiger Stahl. McMillan, E . R .: 
H a l tb a r k e i t  v o n  n i c h t r o s t e n d e n  S tä h le n  in  K o h le n 
w ä s c h e re ie n .  Kurze Angaben über die H altbarkeit von Lüfter
teilen, Sieben, Ablaufblechen, Pum pen usw. im Vergleich zu 
unlegiertem Stahl und Bronze. [Iron Coal Tr. Rev. 143 (1941) 
Nr. 3846, S. 456.]

Tofaute, W., und G. Bandei: U e b e r  s p a r s to f f a r m e ,  
b e s o n d e rs  n ic k e la r m e  u n d  n ic k e l f r e ie  a u s t e n i t i s c h e  
A u s p u f f v e n t i l - W e r k s to f f e .*  Zugfestigkeit, Streckgrenze, 
Bruchdehnung, Zunderbeständigkeit und Kerbschlagzähigkeit 
bei 600 bis 800° folgender Stähle:

% c % Si % Mn % Cr % Ni % w
1. 0,5 1,8 0,8 21,5 13,4 2,3
2. 0,57 1,75 0,6 15,5 13,2 1 bis 2
3. 0,5 2,5 1,1 18,7 9,4 1,2
4. 0,5 1,4 6,2 18,1 5,9 1,1
5. 0,43 bis 0,55 1,5 13,0 16 bis 18 1,1 1,2
6. 0,67 1,5 6,1 15,8 0,6 5,5

Bei Stahl 2 wurde der Austausch des W olframs durch 1 % Mo 
oder durch 1,5 %  Ta +  Nb, bei Stahl 5 der Austausch des 
Nickels oder Wolframs durch 0,2 % N 2 allein untersucht. K erb
schlagzähigkeit der Legierungen bei R aum tem peratur nach 
längerer Vorglühung. [Techn. M itt. K rupp, A: Forsch.-Ber.,
5 (1942) Nr. 12, S. 193/200.]

W atkins, Stanley P .: N i c h t r o s te n d e r  S ta h l  m it
16 %  Cr u n d  2 %  N i. Einige Angaben über Festigkeitseigen
schaften und V erarbeitbarkeit des Stahles. [Iron Coal Tr. Rev. 
143 (1941) Nr. 3849, S. 530.]

Eisenbahnbaustoffe. Moore, H erbert F .: S ie b te r  F o r t 
s c h r i t t s b e r i c h t  ü b e r  d ie  G e m e in s c h a f t s v e r s u c h e  z u r  
R iß b i ld u n g  in  E is e n b a h n s c h ie n e n .*  W eitere U nter
suchungen über die Ursache der sogenannten Nierenbrüche und 
deren Verhütung durch vorsichtiges Abkühlen im Bereich von 400 
bis 150°. Einige Untersuchungen über den Einfluß des Gefüges 
und der chemischen Zusammensetzung auf die Rißneigung von 
Schienen. Zweckmäßigkeit des Biegeversuchs an Stelle des Schlag
versuchs bei der Abnahmeprüfung. [Univ. Illinois Bull. Engng. 
Exp. Station  1941, R eprin t Nr. 21, 79 S. (Bull. Amer. Rly. Engng. 
Ass. Nr. 423, 1940); nach M etallurgist 13 (1941/42) Aug., 
S. 28/30.]

Einfluß der Temperatur. Antonioli, Adolfo: U e b e r  d ie  
K e r b s c h la g z ä h ig k e i t  e in ig e r  l e g i e r t e r  S tä h le  b e i 
t ie f e r  T e m p e r a tu r .  E rm ittlung der Temperatur-Kerbschlag- 
zähigkeits-Kurven bis zu Tem peraturen von — 60° für 
Chrom-Molybdän-, Chrom-Nickel-, Chrom-Nickel-Molybdän- 
und Mangan-M olybdän-Stähle. Einfluß der Korngröße, der 
W ärmebehandlung, der Probenform, der Schlaggeschwindigkeit 
und sonstiger Versuchsbedingungen auf die Kerbschlagzähig
keit. [A tti R. Accad. Ita l., Rend. CI. Sei. fisich., m at. 
natur. [7] 2 (1941) Nr. 7, S. 361/71.]

Einfluß von Zusätzen. Hofsten, Sven von, Gunnar Malm- 
berg, B. D. Enlund, Hans K jerrm an und Axel W ahlsteen: 
U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E in f lu ß  v o n  P h o s p h o r ,  
S c h w e fe l ,  M a n g a n , V a n a d in  u n d  Z in n  a u f  d ie  A b 
s c h r e c k h ä r tb a r k e i t  v o n  u n le g ie r t e m  S ta h l  m it  0 ,7 5

b is 1 ,0 %  C.* Gemeinschaftsversuche von sechs Stellen an 
Stählen aus dem sauren und basischen Siemens-Martin-, Licht
bogen- und Hochfrequenzofen über den Einfluß von Phosphor 
(bis 0,10 %), Schwefel (0,1 %), M angan (bis 1,5 %), Vanadin 
(bis 0,8 %) und Zinn (bis 0,5 %), der Abschrecktemperatur — 
770 bis 950° — und der H altezeit — bis 1%  h — auf Härtebruch, 
Oberflächenhärte, H ärtetiefe und H ärterißbildung. [Jernkont. 
Ann. 126 (1942) Nr. 1, S. 1/48; Nr. 2, S. 49/70.]

Silberstein, L .: E r d ö l l e i t u n g e n  a u s  a r s e n h a ltig e m  
S ta h l .  Versuche an Siemens-M artin-Stahl m it 0,2 bis 0,35 % C, 
0,2 bis 0,4 % Si, 0,6 bis 1,0 %  Mn, 0,03 bis 0,06 % P, 0,04 bis 
0,08 % S, 0,01 bis 0,05 %  As über Zugfestigkeit, Bruchdehnung 
und Kerbschlagzähigkeit sowie Festigkeitseigenschaften von 
Liehtbogen- und Gasschmelzschweißungen. E in Arsengehalt 
bis 0,05 %  soll die Eigenschaften des Stahles nicht beeinträch
tigen. [Nowosti Techniki 10 (1941) Nr. 2, S. 16/17.]

W alters jr., F . M., I. R. K ram e- und B. M. Loring: M echa
n is c h e  E ig e n s c h a f te n  v o n  E is e n -M a n g a n -L e g ie ru n -  
gen.*  Zugfestigkeit, Proportionalitäts- und Streckgrenze, Kerb
schlagzähigkeit, Bruchdehnung, E inschnürung und Härte von 
Eisenlegierungen mit 0,02 bis 0,04 %  C und 4 bis 21 % Mn. 
[Amer. In st. min. m etallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1369,
3 S., Metals Techn. 8 (1941) Nr. 6.]

Mechanische und physikalische Prüfverfahren.
Prüfmaschinen. Erm lich, W .: Z u g - ,  U n iv e r s a l-  und 

H ä r te - P r ü f m a s c h in e n .  B is h e r ig e  E n tw ic k lu n g ,  W ün
sc h e  f ü r  w e i te r e  V e rv o l lk o m m n u n g . I I .  H ä r t e - P r ü f 
m a s c h in e n  z u r  B e s t im m u n g  d e r  V ic k e rs -  u n d  der 
R o c k w e llh ä r te .*  Bauweise der verschiedenen Prüfmaschinen
arten  und ihrer wichtigsten Teile. Fehler in der Bauweise und 
Ausführung. Einflüsse auf die Genauigkeit und Empfindlichkeit. 
Vorschlag fürVerbesserungen. [M etallwirtsch. 21 (1942)Nr.21/22, 
S. 306/12.]

Zugversuch. Krisch, Alfred: D a u e r s ta n d v e r s u c h e  an 
S ta h l  b e i R a u m te m p e r a tu r .*  [Arch. Eisenhüttenw. 15 
(1941/42) Nr. 12, S. 539/42 (W erkstoffaussch. 590); vgl. Stahl 
u. Eisen 62 (1942) S. 548.]

Malmberg, G unnar: E in f lu ß  e in e r  B e s p ü lu n g  des 
P r o b e s ta b e s  m it  F lü s s ig k e i te n  a u f  d a s  E rg e b n is  von 
Z u g v e rs u c h e n .*  Versuche an Proben aus Stahl m it 0,61 % C, 
0,35 %  Si, 0,67 %  Mn, 0,043 %  P, 0,021 %  S, die mit Luft, 
Wasser, Salzsäure-, N atrium zitrat- oder Kochsalzlösung während 
des Versuches umgeben waren. Einfluß auf Streckgrenze, Zug
festigkeit, Bruchdehnung und Einschnürung. [Jernkont. Ann. 
125 (1941) Nr. 12, S. 695/97.]

Sprega, Annibale R en a to : U e b e r  d ie  S p a n n u n g  an  der 
F l ie ß g r e n z e  f ü r  S tä h le  b e i  e r h ö h te r  T em p era tu r.*  
Stellungnahme zu den Vorschlägen von H. Esser und H. Arend 
(Arch. E isenhüttenw . 13 (1939/40) S. 425/28). [Calore 14 (1941) 
Nr. 5, S. 110/14.]

W hite, A. E ., und Sabin Crocker: E in f lu ß  d e r  K o rn 
g rö ß e  u n d  des G e fü g e s  a u f  d ie  D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  
v o n  M o ly b d ä n s ta h l .*  U ntersuchungen an  sechs Schmelzen 
aus dem Siemens-M artin-Ofen und an zwei Schmelzen aus dem 
Lichtbogenofen von Stählen m it 0,13 bis 0,21 %  C, 0,11 bis 
0,31 %  Si, 0,41 bis 0,59 %  Mn, 0,009 bis 0,019 %  P, 0,011 bis 
0,028 %  S, 0,011 bis 0,045 %  Al, 0,02 bis 0,08 %  Cr, 0,45 bis 
0,58 %  Mo und 0 bis 0,14 %  Ni über die Dauerstandfestigkeit 
bei 500° in Abhängigkeit von der Gefügeausbildung. Beziehungen 
der Dauerstandfestigkeit zur Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruch
dehnung und E inschnürung bei R aum tem peratur und bei 500°. 
Hinweis auf die besondere Bedeutung der Karbidverteilung für 
das D auerstandverhalten. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 63
(1941) Nr. 8, S. 749/64.]

Härteprüfung. Chalmers, Bruce: O b e r f lä c h e n h ä r te  von 
M e ta lle n .*  Beschreibung eines Verfahrens, bei dem die Ober
flächenhärte aus der Aufrauhung durch einen Sandstrahl be
kann ter Kornzusamm ensetzung auf Grund von Reflexions
messungen erm itte lt wird. [Engineering 153 (1942) Nr. 3969, 
S. 117/20.]

Schwingungsprüfung. N ish ihara, Toshio, und Minoru 
K awam oto: E in ig e  V e r s u c h e  ü b e r  d ie  D a u e r f e s t ig k e i t  
v o n  S ta h l .  W echselversuche an  S tah l m it 0,34 %  C bei über
lagerter Verdreh- und Zugbeanspruchung. E influß von Biege- 
wechselvorbeanspruchungen oberhalb und unterhalb  der Wech
selfestigkeit auf die Biege- und Verdrehwechselfestigkeit (Schädi
gung). [T rans. Soc. mech. E ngrs., Jap an , 6 (1940) Nr. 25, S. 6/7.]

Volk, C.: Z e i t f e s t i g k e i t  u n d  B e t r i e b s h a l tb a r k e i t .*  
E rörterung des Begriffes der Zeit- und Dauerfestigkeit. Ueber- 
tragbarkeit von Versuchsergebnissen m it Probestäben auf Bau
teile (B etriebshaltbarkeit). Zeit- und Dauerfestigkeit bei mehr
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stufiger Beanspruchung. Neue D arstellungsart für den Ver
gleich der Zeit-, Dauer- und Zugfestigkeit von verschiedenen 
Werkstoffen (u. a. S tah l VCMo 125) und Probestabform en 
(Bohr m it Bohrungen und gebohrtem  Flachstab). [M etallwirtsch. 
21 (1942) Nr. 21/22, S. 303/05.]

Tiefziehprüfung. Melon, Pascal: D ie  E ig n u n g  v o n
S ta h l ,  v o r  a lle m  v o n  k a l tg e w a lz te m  B a n d s t a h l ,  fü r  
T ie fz ie h z w e c k e .*  Die Beanspruchung des Stahles beim Tief
ziehen. Prüfung der Tiefziehfähigkeit nach R. Guillery. Kurven 
über die Abhängigkeit der Tiefung verschiedener Stahlsorten 
von der Blechdieke. [Rev. univ. Mines 8. Ser., 18 (1942) Nr. 5, 
S. 108/14.]

Abnutzungsprüfung. Poppinga, R eem t, D r.-Ing .: V e r 
sc h le iß  u n d  S c h m ie r u n g ,  in s b e s o n d e r e  v o n  K o lb e n 
r in g e n  u n d  Z y l in d e r n .  Mit 74 Bildern. Berlin NW  7: VDI- 
Verlag, G. m. b. H ., 1942. (2 Bl., 183 S.) 8°. 15 JU i, für VDI-Mit- 
glieder 13,50 JIM . S  B S

Iitak a , Ichiro, und Tadasi T okum itu: U n te r s u c h u n g e n  
von V e r s c h le iß v o r g ä n g e n  m it  H i l f e  v o n  E l e k t r o n e n 
s t r a h le n .  U ntersuchungen nach dem Elektronenbeugungs- 
verfahren an  profiliertem  Armcoeisen und Ferrochrom  sowie an 
Gußeisen und versticktem  Stahl beim Aufeinandergleiten. [Trans. 
Soc. mech. E ngrs., Jap an , 6 (1940) Nr. 25, S. 3/4.]

Sonderuntersuchungen. K öhnlein, E .: M e ß a p p a r a te  z u r  
B e s tim m u n g  v o n  S e i l s p a n n u n g  u n d  S e i ls te i f ig k e i t .*  
Spannungsmessung an  Seilen, Seilsteifigkeitsmessung. [Meßtechn. 
18 (1942) Nr. 4, S. 59/60.]

Losana, L.: F l ü s s i g k e i t s g r a d  v o n  g e s c h m o lz e n e m  
S tah l.*  Messung des Flüssigkeitsgrades von S tahlbädern auf 
Grund der Dämpfung eines in dem B ad schwingenden Körpers, 
die photographisch aufgezeichnet wird. Messungen an reinem 
Eisen zwischen 1550 und 1700°. E influß von C (bis 0,9 %), 
Si (bis 0,2 %), Mn (bis 1 %), Cr (bis 50 %) und Ni (bis 100%). 
[Metallurg, ita l. 34 (1942) Nr. 4, S. 133/40.]

Zerstörungsfreie Prüfverfahren. Abram son, Ja . P ., I. Ja . 
Lewschuk und W. I. N ikolin: M a g n e ti s c h e  M e th o d e  z u r  
K o n tro l le  v o n  g r a u e m  G u ß e ise n . Prüfung des Gefüges, 
insbesondere des Zem entitgehaltes von Gußeisen für Kolbenringe, 
auf Grund seiner m agnetischen Perm eabilität. [Saw. labor. 8 
(1939) Nr. 2, S. 178/82.]

Brandenberger, E .: Z e r s tö r u n g s f r e i e  M a t e r i a l p r ü 
fung.* Uebersicht über die augenblicklichen Verfahren zur 
zerstörungsfreien W erkstückprüfung, ihre A nw endbarkeit und 
Fehlererkennbarkeit. [Schweiz. Arch. angew. Wiss. Techn. 8
(1942) Nr. 5, S. 157/65.]

Owoschtschnikow, M. S.: K o n t r o l lv o r r i c h t u n g  zu m  
N ach w eis  d es A b w e ic h e n s  v o n  R ö n t g e n s t r a h l e n  v o n  
e in e r g e w ü n s c h te n  R ic h tu n g .  In  der D urchstrahlungs
richtung werden drei B leidrähte unterschiedlichen Durchmessers 
übereinander angeordnet; bei der D urchstrahlung in der vo r
gesehenen Richtung darf dann nur ein D rah t sichtbar sein. 
[Saw. labor. 8 (1939) N r. 1, S. 113/14.]

Metallographie.
Geräte und Einrichtungen. H ouston, W. V., und Hugh 

Bradner: E in  z w e is tu f ig e s  E le k t r o n e n m ik r o s k o p .  F o 
kussierung der durch einen dünnen Film  hindurchgegangenen 
F (ktrcnen in der Bildebene dieses Films. Vergrößerungen bis 
/.u 7000fach. [Phys. R ev. [2] 59 (1941) S. 219.]

Kudrjawzew, I. W .: N e u e  A r b e i ts w e is e  z u r  H e r s t e l 
lu n g  v o n  M e ta l l s c h l i f f e n .  Die Proben werden auf einer 
Scheibe geschliffen, der durch eine größere m it senkrecht zu 
der ändern stehenden R illen versehenen Scheibe W asser und 
Schmirgel laufend zugeführt werden. [Saw. labor. 8 (1939) 
S. 1196/97.]

Lange, H ., und H. F ranßen : U e b e r  e in e  m a g n e t is c h e  
S c h n e llw a ag e .*  G erät zur Prüfung von Legierungen auf ihren 
Gehalt an ferrom agnetischen G efügebestandteilen. [Techn. 
Mitt. Krupp, A: Forsch.-B er., 5 (1942) Nr. 13, S. 201/07.] 

Mahl, H .: E in  V e rs u c h  z u r  E m is s io n s m ik r o s k o p ie  
m it e l e k t r o s t a t i s c h e r  L in se .*  E lektronenoptische Ab
bildung einer G lühkathode aus thoriertem  M olybdänband 
mit Hilfe der Strahlerzeugungsanordnung des elektrostatischen 
Uebermikroskops. Bei diesen Em issionsbildern wurde die 
Leistungsgrenze des Lichtmikroskops erreicht. [Z. techn. Phys. 
23 (1942) Nr. 4, S. 117/19.]

Matthias, A.: B e m e rk u n g e n  z u r  E n t s t e h u n g  des 
E lek tro n en m ik ro sk o p s. A ngaben über den A nteil des 
Hochspannungsinstituts der Technischen Hochschule Berlin 
an der Entstehung des Elektronenm ikroskops. [Phys. Z. 43
(1942) Nr. 7/8, S. 129/30.]

Röntgenographische Feingefügeuntersuchungen. Umanski, 
Ja . S., und S. S. Chikedel: Q u a n t i t a t i v e  R ö n tg e n a n a ly s e  
d e r  G e m is c h e  v o n  W o lf ra m  m it  s e in e n  K a r b id e n  
W C u n d  W C2. Durch Photom etrieren der Debye-Scherrer- 
Diagram me läß t sich der Gehalt an WC und W 02 eindeutig 
erm itteln . [Saw. labor. 8 (1939) Nr. 1, S. 49/60.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvor^änge. Heum ann, 
Theo: D ie  L ö s l ic h k e i t  v o n  E is e n s u l f id  in  K a lz iu m 
s u l f id  b e i d e r  e u te k t i s c h e n  T e m p e ra tu r .*  [Arch. Eisen- 
hüttenw . 15 (1941/42) Nr. 12, S. 557/58; vgl. Stahl u. E isen 62
(1942) S. 549.]

Vogel, Rudolf, und Franz H illen: D as Z u s t a n d s s c h a u 
b i ld  E is e n - E is e n s u l f id - A lu m in iu m s u lf id - A lu m in iu m .*  
[Arch. E isenhüttenw . 15 (1941/42) Nr. 12, S. 551/55 (W erkstoff - 
aussch. 594); vgl. S tah l u. Eisen 62 (1942) S. 549.] — Auch 
M athem.-Naturwiss. Diss. von F. H illen: Göttingen (Universität).

Erstarrungserscheinungen. W hiteley, J .  H .: B e z ie h u n g e n  
z w isc h e n  M a n g a n g e h a l t  u n d  S e ig e ru n g e n  in  S t a h l 
b lö c k e n .*  Untersuchungen an  Blöcken von 1,25 bis 170 t  aus 
Stählen m it 0,05 bis 0,6 %  C, 0,0 bis 0,4 %  Si und 0,3 bis 1,0 %Mn 
über die Seigerung, vor allem des Schwefels. Beziehungen zwi
schen Mangan- und Schwefelgehalt. E rörterungsbeiträge von 
W. H. H atfield , S. A. Main und C. H. Desch. [Iron Coal Tr. Rev. 
143 (1941) N r. 3848, S. 502/03; Nr. 3849, S. 529/30; Nr. 3850, 
S. 553.]

Gefügearten. Töllner, Helm ut, D r.-Ing .: B e i t r a g  z u r  
G e f ü g e k e n n tn is  d e r  A lu m in iu m - L e g ie r u n g e n  d e r  G a t
tu n g  A l-C u -M g . (Mit 60 Abb.) Berlin W 50: Aluminium- 
Zentrale, Abteilung Verlag, 1940. (31 S.) 4°. 5 JIM . (Alumi
nium-Archiv, Bd. 34.) Z  B S

Rekristallisation. Portevin, A., und R. Castro: U n te r -
s u c h u n g ü b e r d i e R e k r i s t a l l i s a t i o n e in e s a u s t e n i t i s c h e n  
C h r o m -N ic k e l-S ta h le s .*  Untersuchungen an zwei Stählen mit 
0,3 %  C, 0,15 %  Si, 1,54 %  Mn, 12 %  Cr und 35 %  Ni bzw. 
m it 0,045 %  C, 0,14 %  Si, 2,26 %  Mn, 12,2 %  Cr und 25,1 %  Ni. 
[Bull. Ass. techn. Fond. 14 (1940) S. 47/50.]

Fehlererscheinungen.
Brüche. G e s c h ic h t l ic h  b e d e u te n d e  U n fä l le  u n d  

Z u s a m m e n b rü c h e . X.* Die zweite Quebec-Brücke und ihr 
Zusammensturz am  11. Septem ber 1916. [Engineer, Lond., 172 
(1941) N r. 4483, S. 406/09.]

Sprödigkeit und Altern. Kischkin, S. T .: D e r  M e c h a n is 
m us d es M o ly b d ä n -  u n d  N io b e in f lu s s e s  a u f  d ie  A n 
l a ß s p r ö d ig k e i t  v o n  S tä h le n .  Untersuchungen an Chrom- 
Nickel- und Chrom-M angan-Silizium-Stählen m it Molybdän
oder Niobzusatz über den E influß der Abschrecktemperatur 
vor dem Anlassen auf die Anlaßsprödigkeit. Schlußfolgerungen 
daraus, daß schwerlösliche Molybdän- und N iobkarbide eine 
feinverteilte Ausscheidung von K arbiden, die eine Versprödung 
ergeben könnten, beim Anlassen verhindern. [Iswestija Akademii 
N auk SSSR. Otdelenije Technitscheskich Nauk, 1941, Nr. 4, 
S. 91/94.]

Rißerscheinungen. Antonioli, Adolfo: D ie  U r s a c h e n  d e r  
S c h w e iß r is s ig k e i t  v o n  C h ro m -M o ly b d ä n -B a u s tä h le n .*  
[S tahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 26, S. 540/45.]

Korrosion. Andersen, A. P ., und K . A. W right: D u r c h 
l ä s s i g k e i t  u n d  A b s o r p t io n s e ig e n s c h a f te n  v o n  B i t u 
m e n ü b e rz ü g e n .*  Laboratorium sversuche über die Durch
lässigkeit verschieden behandelter Asphalte und Steinkohlenteer- 
peche für Sauerstoff und W asser. Korrosionsversuche m it 
S tahlproben. [Industr. Engng. Chem., Ind . ed., 33 (1941) 
Nr. 8, S. 991/95.]

Beckm an, A. O., R . M. Badger, E . E . Gullekson und 
D. P . Stevenson: M ö g lic h e  U r s a c h e n  d e r  K o r r o s io n  v o n  
S ta h l  u n t e r  B i tu m e n ü b e rz ü g e n .*  Laboratorium sversuche 
über die Durchlässigkeit von Asphalt, Steinkohlenteerpech m it 
und ohne Füllstoffe für W asser und E lektro ly te. Bedeutung von 
kleinen Poren in den Ueberzügen für die U nterrostung. [Industr. 
Engng. Chem., Ind . ed., 33 (1941) N r. 8, S. 984/90.]

Hadley, R aym ond F .: V e r f a h r e n  z u m  P r ü f e n  d e r  
m ik r o b io lo g is c h e n  a n a e r o b is c h e n  K o r r o s io n  von  
R o h r le i tu n g e n .  I.* Uebergießen der Korrosionserzeugnisse 
m it Salzsäure und  Beobachtung des Auftretens von Schwefel
wasserstoff. Der Schwefelgehalt des Stahlrohres ist in dem 
beobachteten Maße nich t der A nlaß zur Sulfidbildung. [Petrol. 
E ngr. 11 (1940) N r. 6, S. 171/76.]

Lessochin, I .  G., B. A. Kopylew und  S. L. R achm ilew itsch: 
D ie  K o r r o s io n  m e ta l l i s c h e r  u n d  n i c h t m e t a l l i s c h e r  
M a te r i a l i e n  d u r c h  G r u n d w ä s s e r  in  G e g e n w a r t  v o n  
E is e n a b b r ä n d e n .  (Z u r F r a g e  d es E in f lu s s e s  v o n  
E is e n a b b r ä n d e n  a u f  d ie  Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  G r u n d 
w ä s s e rn .)  Angriff von sulfathaltigem  W asser auf Stahl und
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verzinkten Stahl. Behandlung der W ässer m it Kalk als Schutz
m aßnahme. [Trudy Leningradskogo K rassnosnam ennogo Chi- 
miko-Technologitsehesskogo In stitu ta  im. Leningradskogo Sso- 
w jeta 10 (1941) S. 20/24.]

Pearson, J . M.: M essu n g  d e r  I n n e n k o r r o s io n  in 
B e n z in le i tu n g e n .*  Messung der W anddickenverringerung 
durch Korrosion auf Grund der elektrischen Leitfähigkeit. 
Beobachtungen über den Einfluß des Wasser- und Sauerstoff
gehaltes des Benzins sowie der mechanischen Reinigung der 
Rohre auf die K orrosion. [Oil Gas J . 40 (1941) Nr. 26, S. 169/70.] 

Schmidt-Nielsen, S., und T. B j0rgum: K o r ro s io n s v e r -  
s u c h e  m it  W e iß b le c h  u n d  Z in n p la t t e n .  Untersuchungen 
über die Beständigkeit gegenüber Kochsalzlösungen und Fisch- 
bouillon ohne und m it Sauerstoffzutritt. [Kong, norske Vidensk. 
Selsk., Forh ., 13 (1940) Nr. 24, S. 99/102.]

Schulze, W. A., L. C. Morris und R. C. A lden: V e r fa h re n  
z u r  V e r r in g e r u n g  d e r  I n n e n k o r r o s io n  in  B e n z in 
le i tu n g e n .  Bindung des Sauerstoffs durch wäßrige N atrium 
sulfitlösung, Entfernung des Wassers durch kalzinierten Bauxit 
und Zusatz von Merkaptobenzothiazol als Schutzmaßnahmen. 
[Oil Gas J . 40 (1941) Nr. 26, S. 172/75.]

Silman, H., und A. Freem an: B e r ü h r u n g s k o r r o s io n  
b e i M e ta l le n . Schrifttum sübersicht: Ursachen der Berüh
rungskorrosion; Paarungen von Eisen m it Metallen, die in 
Industrie- und Seeluft zu Berührungskorrosion führen. [Sheet 
Metal Ind . 15 (1941) Nr. 173, S. 1129/34.]

Timmerhoff, Wilhelm: D ie  L ö s l ic h k e i t  v e r s c h ie d e n e r  
S tä h le  in  B le isc h m e lze n .*  Versuche über den Angriff von 
ruhenden und bewegten Schmelzen aus reinem Blei sowie aus 
Blei m it 8 %  Sb oder 8 %  Sn bei Tem peraturen von 600 bis 
750° auf Rührer aus Armcoeisen, unlegiertem Stahl m it 0,13 %  C, 
zwei hitzebeständigen Stählen, einem Stahlguß und einem 
Gußeisen. [Z. Metallkde. 34 (1942) Nr. 5, S. 102/04.]

Chemische Prüfung.
Geräte und Einrichtungen. Lewis, J . S.: G e r ä t  z u r  l a u 

fe n d e n  P r ü f u n g  v o n  S c h u tz g a s e n  in  B la n k g lü h ö fe n .*  
Beschreibung eines Gerätes, vor allem zur laufenden E rm ittlung 
des W asserstoffgehaltes auf Grund des Diffusionsvermögens von 
Wasserstoff durch einen porigen unglasierten Topf. [Wire Ind. 8
(1941) Nr. 93, S. 467.]

Brennstoffe. M antel, W alther, und W alter Schreiber: 
K r i t i s c h e  B e t r a c h tu n g  d e r  B e s t im m u n g  des G e s a m t
sc h w e fe ls  in  B r e n n s to f f e n  n a c h  E s c h k a  u n d  V o rs c h la g  
e in e s  k a t a l y t i s c h  b e s c h le u n ig te n  S c h n e lla u fs c h lu s s e s  
f ü r  R e ih e n u n te r s u c h u n g e n .*  Beschleunigung des Eschka- 
aufschlusses durch Metalloxyde (ZnO, CuO, V20 5 usw.). Ver
gleichende Gegenüberstellung der Wirkungsweise bei Ver
aschungstem peraturen von 850° und Veraschungszeiten vön 
30 bis 150 m in. Schwefelwerte als Funktion der Veraschungszeit 
beim norm alen und katalytisch beschleunigten Eschkaaufschluß 
(Gasflammkohle, Kokskohle, A nthrazit und Koks). Veraschungs
versuch im Kaminofen. Einfluß der M ahlfeinheit des Brenn
stoffes. [Glückauf 78 (1942) Nr. 14, S. 185/90; Nr. 16, S. 220/23.] 

Metalle und Legierungen. Steinhäuser, K .: D ie  B e s t im 
m u n g  des Z in k s  in  A lu m in iu m  u n d  s e in e n  L e g ie 
ru n g e n  e in s c h l ie ß l ic h  U m s c h m e lz m e ta l l .  Man elektro- 
lysiert bei 2 A un ter kräftigem  Rühren bei Zim m ertem peratur 
30 bis 45 min. Auf der gut verkupferten Platinelektrode scheidet 
sich das Zink hellglänzend ab, wenn nicht mehr als 50 mg Zn 
abgeschieden werden. [Aluminium, Berl., 24 (1942) Nr. 5, 
S. 173/76.]

Steinhäuser, K., und K. H. Aust: B e s t im m u n g  v o n  
Z in n  in  U m s c h m e lz a lu m in iu m . Zinnbestimmung in 
Kupferumschmelz-Aluminium-Legierungen. Man erh itzt unter 
Einleitung von Kohlensäure zum Sieden, bis das gesamte Alu
minium gelöst ist. Die Bestimmung läß t sich in 1%  h zu Ende 
führen, wenn die Kieselsäureabscheidung wegfallen kann. 
[Aluminium, Berl., 24 (1942) Nr. 5, S. 172/73.]

Erze. Goehring, Margot: E in  n e u e s  V e r f a h r e n  z u r  
B e s t im m u n g  des S c h w e fe ls  in  K ie se n . Arbeitsvorschrift 
für den Aufschluß von Kupferkiesen und Fahlerzen. Arsen und 
Antimon, wie es bei Fahlerzen vorkommt, s tö rt die Schwefel
bestimmung nicht. Zeitdauer kürzer als nach Lunge oder nach 
einem der Schmelz verfahren. Verfahren nicht für Schieds- 
analvse gedacht, sondern zur raschen Orientierung, insbesondere 
bei gangartreichen Kupferkiesen. [Z. anal. Chem 123 (1942) 
Nr. 11/12, S. 399/403.]

Percival, John  O.: E in  S c h n e l lv e r f a h r e n  z u r  B e s t im 
m u n g  v o n  2- u n d  3 w e r t ig e m  E ise n . Gefälltes Kupfer

als R eduktionsm ittel. Bestim m ung von 2- und 3wertigem Eisen 
in 10 min durchführbar m it einem Minimum an Ausrüstung 
und gelernten A rbeitskräften. Gegenwart großer Mengen Kupfer, 
Mangan, Zink, Nickel und Chrom s tö r t nicht. [Industr. Engng. 
Chem., Anal, ed., 13 (1941) Nr. 2, S. 71/72.]

Schlacken. B arber, H. H .: T r e n n u n g  d es K a lz iu m - 
n i t r a t s  v o m  S t r o n t i u m n i t r a t .  Durch Monobutyläther des 
Aethylenglycols gelingt die Trennung des K alzium nitrats vom 
S tron tium nitra t leicht. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 13
(1941) Nr. 8, S. 572/73.]

Kriesel, W illy: E in e  M e th o d e  z u r  m a ß a n a ly t is c h e n  
B e s t im m u n g  v o n  E is e n ,  V a n a d in  u n d  C h ro m  n e b e n 
e in a n d e r .  Verfahren ist anw endbar für Vanadinschlacken, 
Vanadinerze und Ferrovanadin. R eduktion des Eisens, Vanadins 
und Chroms in schwefelsaurer Lösung m it Schwefelwasserstoff 
und T itration  des Eisens sowie des Vanadins m it Kaliumperman
ganat. Reduktion des Vanadins m it Ferrosulfat und Titration 
m it K alium perm anganat. Oxydation des Chroms m it Ammonium
persulfat und T itra tion  des Vanadins und Chroms m it Ferro
sulfat. [Metall u. Erz 39 (1942) N r. 8, S. 143/44.]

Schlackeneinschlüsse. D r i t t e r  B e r ic h t  des U n te r 
a u s s c h u s s e s  d es I r o n  a n d  S te e l  I n s t i t u t e  u n d  der 
B r i t i s h  I r o n  a n d  S te e l  F e d e r a t io n  f ü r  d ie  S a u e rs to f f ,  
b e s t im m u n g .  Swinden, T .: K urzer B ericht über die verschie
denen Arbeiten. Taylor-Austin, E .: Neueste Entwicklung der 
Bestimmung von nichtm etallischen Einschlüssen im Roheisen 
nach dem Jodverfahren. Verhalten des Mangansulfids, Eisen
karbids, Eisenoxyds, der Kieselsäure, des T itans und Phosphors. 
Taylor-Austin, E .: Die Bestim m ung der nichtm etallischen Ein
schlüsse im Roheisen nach dem Aluminium-Reduktionsverfahren. 
Pearce, J .  G .: Die Bestimmung der nichtm etallischen Einschlüsse 
im Roh- und Gußeisen. [Foundry T rade J .  64 (1941) Nr. 1289, 
S. 293/95; Nr. 1290, S. 317/18.]

E in z e lb e s t im m u n g e n .
Kupfer. W einer, R obert: D ie  p o t e n t  io m e tr is c h e

T i t r a t i o n  z y a n k a l i s c h e r  K u p fe r lö s u n g e n .*  Für die 
potentiom etrische T itra tion  von Kupferkaliumzyanidlösungen 
ist Quecksilber I -n itra t bei Anwendung eines verquickten 
P latindrah tes als Indikatorelektrode gut geeignet. Besser 
geeignet aber ist Quecksilber I I -n itra t. Die schädliche Wirkung 
geringer Mengen Alkalihydroxyd in der Zyanidlösung kann durch 
Zugabe von MgCl2 aufgehoben werden. Die unm ittelbare Be
stimm ung CN' neben C u fC N )/"  gelingt auch m it Quecksilber 
nicht. [Z. anal. Chem. 123 (1942) N r. 11/12, S. 385/99.]

Meßwesen (Verfahren, Geräte und Regler).
Längen, Flächen und Raum. D as a u to m a t i s c h e  B and- 

m ik ro m e te r .  B auart und Arbeitsweise der Bandmikrometei 
von W olfgang K ara jan  und der AEG. [Kalt-W alz-W elt 1942, 
Nr. 5, S. 33/35.]

Gepstein, E . L ., I . B. Lukow und L. S. P a la tn ik : B e s t im 
m u n g  d e r  D ic k e  e l e k t r o l y t i s c h e r  U e b e rz ü g e . I I .  P rü 
fu n g  d e r  r ö n tg e n o g r a p h i s c h e n  M e th o d e .*  Nachprüfung 
der Genauigkeit des Verfahrens bei Nickel- und Zinnüberzügen. 
[Shurnal technitscheskoi Fisiki 11 (1941) S. 525/31.]

Palatn ik , L. S.: R ö n tg e n o g r a p h i s c h e  M e th o d e  zur 
B e s t im m u n g  d e r  S c h ic h td ic k e .  I. [Shurnal techni
tscheskoi Fisiki 10 (1940) S. 1975/80.]

Temperatur. G uthm ann, K u rt:  F a r b a n s t r i c h e  und
F a r b s t i f t e  z u r  M e ssu n g  v o n  T e m p e r a tu r e n  zw ischen  
40° u n d  650°.* [S tah l u. Eisen 62 (1942) Nr. 23, S. 477/82 
(W ärmestelle 305 u. M asch.-Aussch. 93).]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.
Allgemeines. Schwerber, P .: M e ta l le  u n d  K o n s tr u k 

t io n .  Bedeutung der Zugfestigkeit, Streckgrenze, des Elasti- 
z itäts- und Gleitmoduls für die B eanspruchbarkeit von Bau
stoffen. Vergleich des Gewichts von B auteilen aus Stahl und 
Leichtm etallegierungen u n te r Berücksichtigung der Wichte 
dieser W erkstoffe. [M etallwirtsch. 21 (1942) N r. 25/26, S .369/74.] 

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Siebei, E .: W is se n 
s c h a f t l i c h e  G r u n d la g e n  b e im  B a u  v o n  D ru c k -  und 
D a m p fk e s s e ln .*  Die für die Berechnung und das Betriebs
verhalten von Kesseln maßgebenden W erkstoffeigenschaften. 
Erfassung der in Kesselteilen auftretenden Beanspruchungen. 
[Dechema-Monogr. 12 (1941) N r. 109, S. 9/26.]

Eisen und Stahl im Gerätebau. Niehus, A., und  0 . Ruder: 
D ie  V e rw e n d u n g  v o n  K u n s t s to f f e n  f ü r  G a lv a n i s ie r 
a n la g e n .*  Hinweis u. a. auf eine geschweißte Vinidur-Wanne 
für elektrolytische Verzinkungsbäder. [Masch.-Bau Betrieb 21
(1942) Nr. 5, S. 207/10.]
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Beton und Eisenbeton. Em perger, F ritz  y .: D ie  E i s e n 
b a h n sc h w e lle  a u s  S ta h lb e to n .*  Begründung der Trog- 
form für eine Stahlbeton-Hohlschwelle m it m assiver Gestaltung 
der Auflagestellen. [Beton u. Eisen 41 (1942) N r. 1/2, S. 7/9.] 

Kunststoffe. Underwood, L. H .: V e rw e n d u n g  v o n  
K u n s t s to f f e n  an  S te l l e  v o n  S ta h l .  Beschränkte Aus
tauschmöglichkeit von S tah l durch Kunststoffe. Anwendungs
beispiele. [H eat T rea t. Forg. 27 (1941) N r. 7, S. 337/38.]

Normung und Lieferungsvorschriften.
Allgemeines. Eyring, Pau l: V o rs c h lä g e  f ü r  e in e  d u r c h 

g re ife n d e  N o rm u n g  in  d e r  D r a h tg e w e b e in d u s t r i e .  
Zuschrift von Pohle. [D raht-W elt 35 (1942) Nr. 15/16, S. 115/16; 
Nr. 17/18, S. 131/32.]

Menghi, S.: V e r e in h e i t l i c h u n g  d e r  S t a h lm a r k e n 
b e z e ic h n u n g e n . Beschreibung der verschiedenen in te r
nationalen Arbeiten auf diesem Gebiet in Anlehnung an eine 
Arbeit von F ranz P. Fischer in  „S tah l u. E isen“ 61 (1941) 
S. 238/42. [Metallurg, ital. 34 (1941) Nr. 4, S. 141/50.]

Normen. A e n d e ru n g e n  d e r  B r i t i s c h e n  N o rm e n  fü r  
B e r g w e r k s d r a h t s e i l e .  Zusammenfassung der bisher bestehen
den v ier N orm blätter 236, 237, 300 und 330 über Förder- und 
Kranseile in zwei neue N orm blätter 236 -1941 und 330 -1941, 
je eins fü r  Förderseile und K ranseile m it vielen Verbesserungen, 
u. a. Erhöhung des Reinzink-Anteils bei der Zinkauflage von 
97 auf 98,5 %  und der V orschrift der Verwendung dickerer 
Innendrähte als die Außenlagen. Anpassung der Vorschriften 
über die Proben an das N orm blatt 443. [Engineering 152 (1941) 
Nr. 3963, S. 508.]

B etriebs W ir t s c h a f t .
Allgemeine Betriebs- und Werkstättenorganisation. Euler, 

Hans: B e i t r a g  z u r  E r z e u g u n g s p la n u n g  in  W a lz w e rk e n . 
[Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 24, S. 511/12.]

Kratschm ar, E duard : L e i s tu n g s s te ig e r u n g  b e im  Z u 
sch n e id en  v o n  R u n d b le c h e n  a u f  e in e r  K r e is s c h e r e  
mit H ilfe  v o n  A r b e i t s -  u n d  Z e i t s tu d ie n .  I.* [Arch.Eisen- 
hüttenw. 15 (1941/42) Nr. 12, S. 559/61 (Betriebsw.-Ausseh. 195); 
vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 549.]

Kupke, E rich : W e rb u n g  f ü r  V e r b e s s e r u n g s v o r 
schläge.* A usschnitt aus der um fassenden innerbetrieblichen 
Werbung und der Führungsarbeit im Betrieb. Grundsätzliche 
Voraussetzungen und Wege, U nterschiede von Massen- und 
Einzelwerbung, Grundwerbung und Sonderaktionen. Beispiele: 
Prämie, Richtlinien für die Bearbeitung der Einsendungen, 
Bekanntgabe von Erfolgen, Aufgaben bei Preisausschreiben, 
allgemeine W erbung. [Industr. Psychotechn. 18 (1941) Nr. 10/12, 
S. 259/70.]

Kupke, E rich: V om  V e r b e s s e r u n g s v o r s c h la g  zu m  
S o n d e r le is tu n g s b u c h .*  Zusammenf assende B etrachtung über 
diese verschiedenen Vorstöße zu neuen Wegen, eine E lite von 
Mitarbeitern herauszustellen. Besprechung des Verfahrens 
folgender W erke: E rnst Heinkel, Flugzeugwerke, Rostock, 
Motorenfabrik Hum boldt-D eutz, Siemens-Schuckertwerke, A.-G., 
Arado Flugzeugwerke, G. m. b. H., Potsdam , Dortm und-Hoerder 
Hüttenverein, Textilwerke H erm ann Schubert, Z ittau , Frieseke
& Hopfner, Babelsberg. Zusammenfassende Betrachtung. 
Schrifttum. [Industr. Psychotechn. 18 (1941) N r. 10/12, 
S. 277/86.]

Schmidt, Hellm uth: L e i s tu n g s s te ig e r u n g  d u rc h  V e r 
b e s s e ru n g s v o rs c h lä g e  u n d  d e re n  P rä m iie r u n g .*  Ziel
setzung und R ichtlinien für das Vorschlagswesen (organisatori
sche Form). Vorschlagsprüfung: Form en, objektive Begutach
tung. Prämienfestsetzung: R ichtlinien. H auptfaktoren  für die 
Prämienhöhe: W irtschaftlichkeit, Auftragshöhe. O rganisatori
scher Aufbau des Vorschlagswesens im G roßbetrieb: Einreichung, 
Registrierung, Gutachten, Zwischenbescheide, Durchführung, 
Prämiierung, Abschlußbescheid, M itarbeiterkartei. Ergebnisse: 
Statistische Auswertung, B rauchbarkeitssta tistik , Erfolgs
statistik, Präm ienstatistik , Erledigungsdauer, Beschwerden, 
Beispiele. Erfolgszahlen. [Industr. Psychotechn. 18 (1941) 
Nr. 10/12, S. 217/54.]

Votsch, Herm ann: B e r ic h t  ü b e r  e in e  A k t io n  f ü r  
V e rb e s se ru n g sv o rsc h lä g e .*  Gründe für die Einführung 
des Vorschlagswesens durch „Innerbetriebliche W erbung“ . 
Werbemittel: Werkfunk, Lohntütenbeilagen, P lakate , T ranspa
rente. Leistungsbuch. Leistungszeugnis. [Industr. Psychotechn.
18 (1941) Nr. 10/12, S. 270/77.]

W ilbrink, K arl: B e is p ie le  f ü r  d ie  L e i s t u n g s s te i g e 
r u n g  im  P la t in e n w a lz w e r k ,  b e im  S ta n z e n  u n d  B e 
s c h n e id e n  v o n  B ä n d e rn .  [S tahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 23, 
S. 488.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. B redt, O tto: D ie  
Z e i t  a ls  R e c h n u n g s g r u n d la g e .  E in e  S te l lu n g n a h m e .  
Begriffsinhalte dessen, was im Arbeitsbereich der Herstellung 
eines Industrieunternehm ens Zeit genannt wird. Arbeiter-, 
B etriebsm ittel- und W erkstoffzeit. E insatzzeit. Leistungs
begriff. [Techn. u. W irtsch. 35 (1942) Nr. 4, S. 62/67.]

Arbeitszeitfragen. W ilbrink, K arl: S c h a u b i ld  z u r  U e b er-  
w a c h u n g  v o n  Z e i ta k k o r d e n .*  [Stahl u. Eisen 62 (1942) 
Nr. 25, S. 531/32.]

Rentabilitäts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Legier,
F. A.: G e le n k te  P r e i s b i ld u n g  in  d e r  s c h w e iz e r is c h e n  
K r ie g s w i r t s c h a f t .  E n tw ic k lu n g  u n d  A u s w irk u n g e n . 
Preiskalkulation m it E instands- oder W iederbeschaffungs
preisen ? Betriebswirtschaftliche Stellungnahme, Berücksichti
gung der gegenwärtigen außergewöhnlichen Verhältnisse; Aus
wirkungen auf: Substanzerhaltung, L iquidität (Lager). [Industr. 
Organis. 11 (1942) Nr. 1, S. 3/8; Nr. 2, S. 36/45.]

Volkswirtschaft.
Eisenindustrie. D ie  g e g e n w ä r t ig e  V e r s o rg u n g  d e r  

V e r e in ig te n  S t a a t e n  v o n  A m e r ik a  m it  M a n g a n e rz . 
[Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 23, S. 495.]

Schm idt, H ans: D ie  E i s e n i n d u s t r i e  A u s tr a l ie n s .  
[Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 25, S. 526/29.]

Verkehr.
Allgemeines. Cabolet, F ra n z : D ie  W e c h s e lb e z ie h u n g e n  

z w isc h e n  R u h r b e r g b a u  u n d  V e rk e h rs w e s e n  w ä h re n d  
d e r  l e t z t e n  25 J a h r e .  Bochum-Langendreer 1941: Heinr. 
Pöppinghaus. (X, 145 S.) 8°. — M ünster (Universität), W irt
schaftswissenschaft!. Diss. S  B S

Soziales.
Unfälle, Unfallverhütung. G e fa h re n  b e im  U m g a n g  

m it  T r ic h lo r ä th y le n .  [S tah l u. Eisen 62 (1942) Nr. 25, 
S. 532.]

Gewerbehygiene. D ie  p h y s io lo g is c h e  W irk u n g  v o n  
L ö s u n g s m i t t e ln  in  d e r  D r a h t -  u n d  M e ta l lb e a r b e i tu n g .  
Vorteil von flüchtigen, organischen Lösungsm itteln für die 
E n tfe ttung  von D rähten, Blechen u. dgl. Physiologisch giftige 
W irkung organischer Lösungsmittel. Hautschäden, Schädigung 
der inneren Organe durch E inatm en. Hautausschläge. Ver
wendung von Spritzkästen, Atem schutzgeräten sowie Belüf- 
tungs- und Entlüftungsanlagen. [Anz. D rahtindustr. 51 (1942) 
Nr. 11, S. 100; Nr. 12, S. 109/10; Nr. 13, S. 119.]

Rechts- und Staatswissenschaft.
Arbeitsreeht. Birkenholz, Carl, D r., Oberregierungsrat und 

Sozialreferent des Reichsm inisters für Bewaffnung und Munition, 
und Dr. W olfgang Siebert, o. Professor und D irektor des In 
stitu ts  für A rbeitsrecht der U niversität Berlin: D e r a u s l ä n 
d is c h e  A r b e i te r  in  D e u ts c h la n d .  Sammlung und E rläu te
rung der arbeits- und sozialrechtlichen Vorschriften über das 
Arbeitsverhältnis nichtvolksdeutscher Beschäftigter. Berlin 
W 9: Verlag für W irtschaftsschrifttum , Otto K. Krausskopf
[1942], (X X X V III, 962 S.) 8°. 2 3 , 5 0 ^ .  (Loseblatt-Buch.)

Bildung und Unterricht.
Technisches Mittelschulwesen. W alker, H arold L.: U e b e r  

d ie  L e h r p lä n e  d e r  m e ta l lu r g is c h e n  F a c h s c h u le n  in 
d e n  V e r e in ig te n  S t a a t e n .  Kurzer Ueberblick über die 
Lehrplangestaltung bei einer größeren Zahl am erikanischer 
Ingenieurschulen. [Min. & Metall. 21 (1940) Nr. 404, S. 381/82.] 

° Hochschulwesen. D ie  d e u t s c h e n  T e c h n is c h e n  H o c h 
sc h u le n .  Ih re  Gründung und geschichtliche Entw icklung. 
(Geleitwort von Universitätsprofessor Dr. H einrich R itte r 
von Srbik, Präsiden t der Akademie der W issenschaften, Wien. 
E inleitung von Professor D r.-Ing. habil. Otto Streck, Technische 
Hochschule München. Mit 36 Abb. auf 18 Kunstdrucktafeln.) 
München: Verlag der deutschen Technik 1941. (XIV, 304 S.) 4°. 
Geb. 15 JlJH. F ü r Mitglieder und D ienststellen des NS.-Bundes 
Deutscher Technik, Haus der Deutschen Technik und H auptam t 
für Technik 12 JlJH. (Bücher der deutschen Technik.) 5  B S
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Wirtschaftliche Rundschau.

Australiens Schwerindustrie in Nöten.

A ustralien h a t genügend Erze und genügend Kohle, um 
eine bedeutende Schwerindustrie aufzubauen. Normalerweise 
führt es beide Rohstoffe in  erheblichen Mengen aus. W enn sich 
1942 die Lage der australischen Schwerindustrie trotzdem  ver
schlechtert h a t und seit Februar die Erzeugung sinkt, so h a t 
dies folgende Ursachen:
a) Entzug wichtigen Schiffsraums für den Versand der Erze 

auf dem Seeweg nach den H üttenw erken von Newcastle-Port 
K em bla;

b) immer schwerer wiegender Holzmangel;
c) Einberufung zahlreicher Berg- und H üttenarbeiter.

Die Erzeugung ist seit Ende 1941 rückläufig. Im  ersten 
Vierteljahr 1942 erzeugte die Commonwealth Steel Co. in ihrem 
W erk W aratah  bei Newcastle nur noch 13 200 t  Roheisen im 
W ochendurchschnitt gegen 14 100 t  im ersten V ierteljahr 1941. 
Die A ustralian Iron  & Steel Co. in P ort Kembla erzeugte im 
W ochendurchschnitt 9800 gegen 10 700 t  vor einem Jahre. Im  
April und Mai sank die Erzeugung weiter. Rückläufig ist auch 
die Erzeugung bei den Commonwealth Rolling Mills in P ort 
Kembla von 7080 t  W alzwerkserzeugnissen im W ochendurch
schnitt des ersten Vierteljahrs 1941 auf 6730 t  in diesem Jahre. 
Bei den Lysaghts Works in Newcastle (vornehmlich Lieferer 
verzinkter Bleche) ging die Herstellung im W ochendurchschnitt 
von 1328 auf 1098 t  zurück. N icht viel anders war es bei den 
Rylands, Stewarts & Lloyds usw., wo Rückschläge von 15 bis 
20 %  zu verzeichnen waren.

Im  Mai sah sich die Broken Hill P roprietary Co. veranlaßt, 
auf dem Werk in Newcastle von den drei bestehenden Hochöfen 
einen auszublasen. Die Zahl der W ilputte-Koksöfen betrug dort 
1938 161 und wurde 1939 auf 183 erhöht; von diesen liegen
30 derzeit still. Die Zahl der Siemens-Martin-Oefen stieg von
13 im Jahre  1938 auf 16 im Jahre  1940, von denen augenblicklich
4 außer Betrieb sind. Bei der Australian Iron  & Steel Co. sind 
zwar alle 72 Otto-W ilputte-Koksöfen noch in Betrieb, doch wird 
an  2 Tagen in der Woche nicht gearbeitet. Die Kokserzeugung 
ist dort von 10 000 t  auf nur 7700 t  wöchentlich zurückgegangen. 
Die beiden Hochöfen von 750 und 1000 t  Tagesleistung sind in 
Betrieb, doch war der 750-t-0fen von Jan u ar bis Mai 1942 fast 
an  50 % der Arbeitstage gedämpft und wird im Ju n i ausge
blasen. Von den 7 Siemens-Martin-Oefen is t im April und Mai 
je 1 stillgelegt worden. Der gesamte W alzplan Australiens wurde 
rücksichtslos zusammengestrichen. U. a. ist das Walzen einge
stellt von Schienen un ter 16 kg/m, T-Trägern von 25 X 25 
mm2, F lachstahl über 300 mm Breite, Q uadratstahl über 50 [J] 
und verschiedener anderer Abmessungen. Die 1000er Blockstraße 
in P ort Kembla wurde Ende Mai vorübergehend, angeblich zu 
Ausbesserungszwecken, außer Betrieb gestellt.

Die Eisenerze in Südaustralien können m it der Eisenbahn 
nicht nach Neusüdwales gebracht werden, da dieses eine andere 
Spurweite h a t. In  Südaustralien gibt es nur Erzwagen nach den 
Verladehäfen. E in Versand bis zum Um ladebahnhof Grenze 
Neusüdwales bei Tangoon ist unmöglich oder kann nur in ganz 
kleinen Mengen durchgeführt werden, da keinerlei geeignete 
Einrichtungen vorhanden sind. Die für den Norm alverkehr 
eingesetzten Erzdam pfer wurden seit Dezember 1941 zu ver
schiedenen Zwecken benutzt, u. a. in der Versorgung Javas, 
als Not-Tanker, Transportschiffe usw. Mehrere gingen v er
loren. E in Ersatz ist auf lange Sicht nicht möglich. Auf den 
Halden in P ort Kembla und Newcastle befanden sich im De
zember rd. 300 000 t  Eisenerz. Ende April waren es nur noch 
90 000 t. „Vorsorglich“ m ußte dem Rechnung getragen werden, 
und die Roheisenerzeugung wurde gedrosselt. Da aber weder 
eine Auffüllung noch eine Vermehrung der Halden möglich sein 
dürfte, wird m it einer weiteren Einschränkung der Roheisen
erzeugung unbedingt zu rechnen sein. D am it muß auch die 
Stahlerzeugung weiter fallen. Die Kohlengruben liegen meist 
in Neusüdwales. Von den 11 großen Gruben der Broken Hill 
Proprietary Co. nahe Newcastle und P ort Kembla wurden 2 
stillgelegt. Von den 7 unabhängigen Kohlengruben, von denen 
eine der S tad t Sydney gehört, wurden 2 ebenfalls außer Be
trieb  gesetzt. Den Grund hierfür bildet der Grubenholz
mangel. Australien h a t kein Grubenholz. Das harte , schwere 
Eukalyptusholz eignet sich nicht dazu, wie alle Versuche 
bisher gezeigt haben. Australien bezog sein Holz aus N ord
europa, K anada und Niedeiländisch-Indien. Zwei dieser Be

zugsgebiete sind verlorengegangen, das d ritte  schickt nur noch 
ganz geringe Mengen. Infolgedessen sind die Grubenholzvorräte 
in Neusüdwales seit Ende 1941 um  m ehr als zwei D rittel zurück
gegangen; ihre völlige Erschöpfung ist vorauszusehen. Man 
muß dann notgedrungen auf Eukalyptus zurückgreifen, das 
aber teils für andere Zwecke dringend benötigt wird, teils förmlich 
den Grubenbetrieb gefährdet. E in  Ausweg wurde noch nicht 
gefunden. Die Gewinnung von Benzol war im ersten Vierteljahr 
1942 um etwa 15 %  rückläufig, die von Straßenteer um 35 %. 
Das so wichtige Am m onium sulfat wurde m it 20 %  niedriger an
gesetzt. Der Betrieb der S tructural Engineering Co. of West 
Australia L td. in  Welspool bei Perth , wo Brücken, Kräne usw. 
hergestellt wurden, is t stillgelegt worden. Der Gesamtbetrieb 
wurde vom Kriegsm inisterium  übernommen. Stillgelegt ist 
ferner das W erk Sydney von Lysaght (Drahtwerke), das das 
Ausrüstungsarsenal übernomm en h a t. Das einzige Rüstungs
werk Australiens, das den Nam en eines solchen verdient, in 
Adelaide (The B ritish Tube Mills), a rbeite t lOOprozentig, ist 
jedoch zunehmend auf Belieferung aus den Vereinigten Staaten 
von Amerika eingestellt.

Im  Mai wurden 6000 Berg- und H üttenleute wieder aus dem 
Heeresdienst entlassen, weil es sich herausstellte, daß ihre Ein
berufung für den Erzeugungsrückgang m it verantwortlich war. 
Von den Soldaten, die aus Aegypten zurückkehrten, wurden 
weitere 1200 entlassen. F ü r die australischen Küstenverteidi
gungsarbeiten fehlen Facharbeiter völlig. Diese sind nur aus 
den Bergwerken usw. zu bekommen.

Vor die W ahl gestellt, K riegsbedarf herzustellen oder zu 
bauen, m ußte sich das m enschenarme A ustralien für den Kriegs
bedarf entscheiden.

Alles häng t also davon ab, wie A ustralien den Versand der 
Eisenerze m eistern wird, ob es den Grubenholzbedarf decken 
kann und eine Lösung der Verteilung der Arbeitskräfte findet. 
Die Aussichten sind n ich t allzu gut.

A uftragsregelung und D urchführung des Er
sa tz te il-  und R ep araturdienstes im  M aschinenbau1).
— Der Bevollm ächtigte für die M aschinenproduktion hat im 
Einvernehm en m it dem Reichsm inister für Bewaffnung und 
Munition und dem R eichsw irtschaftsm inister unter dem 17. Juli 
eine neue Anordnung 1/42 über die A u f t r a g s r e g e lu n g  für 
M a s c h in e n b a u e r z e u g n is s e  erlassen. Durch diese Anord
nung wird die Bestellung von Maschinenbauerzeugnissen von der 
Beibringung eines Z u la s s u n g s s c h e in e s  abhängig gemacht. 
Das dam it verbundene Verfahren s te llt sicher, daß Eisen- und 
M etallkontingente für M aschinenbestellungen nur noch ver
wendet werden können, wenn die zuständige Kontingentsver
waltungsstelle das K ontingent für den Zweck dieser bestimmten 
M aschinenbestellung genehmigt h a t. Diese Auftragsregelung, 
die gleichzeitig den Schriftverkehr zwischen Hersteller, Besteller, 
K ontingentsverwaltungsstelle und Bedarfsprüfungsstelle verein
facht, verh indert einen Mißbrauch von Eisen- und Metallbezugs
rechten und gewährleistet, daß im R ahm en einer aufs genaueste 
durchgeführten M aschinenproduktionsplanung nur noch Ma
schinen hergestellt werden, deren E insatz unbedingt kriegs
notwendig ist.

Außerdem h a t auch der E r s a t z t e i l -  u n d  R e p a r a tu r 
d i e n s t  im  M a s c h in e n b a u  durch Anordnung 11/42 des Be
vollm ächtigten für die Maschinen Produktion e i n e  N e u reg e lu n g  
erfahren. Die M aschinenfabriken haben aus den ihnen von der 
W irtschaftsgruppe M aschinenbau zugewiesenen Werkstoffbe
zugsrechten vorab vor der Neuherstellung von Maschinen die 
Fertigung der E rsatz- und Zubehörteile und die Ausführung 
von R eparaturauftragen  zu decken. E rsatzteilaufträge sind so 
in die Erzeugung einzuordnen, daß  sie spätestens innerhalb 
drei Monaten nach Auftragserteilung erledigt werden, sofern 
die technische Herstellungsdauer keine längere F rist erfordert. 
Bei durchschnittlich längerer L ieferfrist h a t Meldung zu er
folgen, dam it M aßnahmen fü r eine Abkürzung der Lieferfrist 
getroffen werden. Lassen sich erte ilte  Ersatzteilaufträge bei 
der A rt des jetzigen Fertigungsprogram m s nich t erfüllen, so 
sind diese der zuständigen Zulassungsstelle zu melden, die für 
die Uebernahm e solcher Aufträge durch andere Betriebe sorgt.

*) Reichsanzeiger N r. 169 vom  22. Ju li 1942.
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Buchbesprechungen.
Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm-Institut für Eisenforschung 

zu Düsseldorf. Hrsg. von F r i e d r ic h  K ö rb e r .  Düsseldorf: 
Verlag Stahleisen m. b. H. 4°.

Bd. 25. (Mit Abb.) 1942. (209 S.) 22,50 JIM , geb. 25,50 JIM.
W ährend die bisherigen Bände der „M itteilungen aus dem 

Kaiser-W ilhelm-Institut für Eisenforschung zu Düsseldorf“ der 
B erichterstattung über die laufende Forschungstätigkeit des 
Instituts gewidmet waren, h ä lt der vorliegende B and eine Rück
schau auf die von dem In s t i tu t  in den ersten  fünfundzwanzig 
Jahren seines Bestehens geleistete A rbeit. In  einer kurzgefaßten 
Darstellung wird die Vorgeschichte, die Gründung am 19. Jun i 
1917 und die Entw icklung des In s titu ts  in  seinem vorläufigen 
und seit 1935 in seinem neuen Heim dargestellt. Dabei wird 
auch die Tätigkeit jener M änner um rissen, die sich um die G rün
dung und Fortentw icklung des In s titu ts  besonders verdient ge
macht haben. E in  Ueberblick über seinen Aufbau, seine Glie
derung, innere O rganisation und  Gefolgschaft schließt den ersten 
Teil des Bandes ab.

Querschnitte durch das W erden der Forschungsarbeit in den 
verschiedenen Abteilungen des In stitu ts , jeweils von den Vor
stehern dieser Abteilungen verfaßt, nebst einem Verzeichnis der 
wissenschaftlichen Arbeiten in  den „M itteilungen“ und anderen 
wissenschaftlichen Zeitschriften bilden den zweiten Teil dieser 
Festschrift.

Zum Abschluß bringt der B and ein G e s a m t - I n h a l t s v e r 
ze ich n is  der Bände 1 bis 23 (1920 bis 1941) der „M itteilungen“ , 
das die einzelnen Arbeiten des In s titu ts  und ihre Forschungs
ergebnisse in  einem alphabetischen Schlagwortverzeichnis er
schließt und  als Helfer bei der Auswertung sowohl dem Forscher 
als auch dem P rak tik e r gute D ienste leisten wird.

Als Rechenschaftsbericht von großer K larheit und angefüllt 
mit reichem W issensstoff offenbart der vorliegende B and Zweck, 
Weg und Ziel der Eisenforschung, wie sie von diesem Kaiser- 
W ilhelm-Institut in  dem ersten V ierteljahrhundert seines Beste
hens mit Erfolg betrieben worden ist. D arüber hinaus bildet diese 
Festschrift auch einen wertvollen B eitrag zu dem stolzen Gebäude 
der deutschen Forschung überhaupt. Herbert Diclcmann.

Pfanhauser, W., H onorarprofessor der Technischen Hochschule 
Braunschweig: Galvanotechnik. U nter M itarbeit von R. Bil- 
finger, G. E lssner [u. a.]. 8., völlig neu bearb. Aufl. Leipzig: 
Akademische Verlagsgesellschaft Becker & Erler, Kom.-Ges., 
1941. 8°. Geb. 70 JIM .

Bd. 1. Mit 519 Abb. (XV, 983 S.) — Bd. 2. Mit 246 Abb. 
(XI S. u. S. 985 bis 1591.)

Bei der großen B edeutung, die der M etalloberflächen
behandlung gegenwärtig zukom m t, sah  m an dem Erscheinen 
dieser Neuauflage schon seit längerer Zeit m it Aufm erksam keit 
entgegen. Die E rw artungen sind  nicht en ttäu sch t worden; der 
neue „Pfanhauser“  is t keineN euauflageim  üblichen Sinne, sondern 
ein neues Werk, an  dessen B earbeitung der M itarbeiterstab  der 
Langbein-Pfanhauser-Werke beteiligt is t ,  also Sonderfachleute 
auf jedem der Einzelgebiete.

Der erste B and behandelt die theoretischen Grundlagen, 
die Erzeugung dünner Ueberzüge, und  zwar die E inrichtung 
galvanotechnischer Anlagen, die Vor- und Nachbehandlung 
der Waren, sodann die bekannten  M etallniederschläge, ferner 
einige für die Galvanotechnik neue M etalle, die Entfernung 
galvanischer Niederschläge und schließlich besondere A rbeits
verfahren, wie die B ehandlung von K leinteilen, das elektro
lytische Ueberziehen von D rähten , Bändern. Blechen, Rohren 
und die Isolierung nicht aufzukohlender Flächen bei der 
Einsatzhärtung. Von anderen Büchern des gleichen Faches 
unterscheidet sich dieser B and u. a . durch die besonders ein
gehende Behandlung der E inrich tung  galvanischer A nstalten , 
des mehr elektrotechnischen Teiles, der Strom erzeuger, Schal
tungen usw., ferner des Schleifens, Polierens und Beizens un ter 
weitgehender Sonderbehandlung der einzelnen W arengattungen. 
Selbstverständlich finden auch die einzelnen Niederschläge eine 
erschöpfende Behandlung.

Im  zweiten B and folgen die nichtm etallischen Schichten, 
elektrolytische und chemische O xydation des Aluminiums, des 
Magnesiums und ih rer Legierungen und des Eisens, die Phos- 
phatrostschutzverfahren und die M etallfärbung. Der Abschnitt 
über die Prüfung von Bädern und Niederschlägen bring t Be
schreibungen auch vom Galvaniseur ausführbarer B etriebs
untersuchungen; er is t deshalb von W ert, weil m an derartige 
Prüfungen noch in  vielen Betrieben nicht kennt. Sehr ausführ
lich is t  dann die Herstellung sta rk er Schichten, also die Galvano
plastik , behandelt; auf diesem Gebiete s teh t das Buch wohl nach 
Umfang und In h a lt dieses A bschnittes einzig da. Auch die K alku
lation, Normung und die allgemeinen Grundsätze über Unfall 
V erhütung und K rankheitsschutz in  galvanischen Betrieben sind 
im sonstigen Schrifttum  nicht in  gleicher Ausführlichkeit zu 
finden. E rgänzt wird der In h a lt durch eine Zusammenstellung 
der Chemikalien des Galvanotechnikers und 15 wichtige Tafeln, 
ein Schrifttum s Verzeichnis, P aten t Verzeichnis, Verfasser- und 
Sachverzeichnis, die das Nachschlagen in  dem umfangreichen 
Werke und auch das Quellenstudium  erleichtern.

Daß sich in einem solchen W erke einige Unstim migkeiten 
eingeschlichen haben, is t wohl verständlich; so muß es Seite 36, 
Absatz 5, Anode s ta t t  K athode heißen, und Seite 496 oben 
K athode s ta t t  Anode, Seite 425 M indestm etallgehalt s ta tt  
höchst zulässiger M etallgehalt. Zu Abb. 375 fehlen nähere 
Angaben über die Kurven. Was den Einfluß des W asserstoffs 
auf die H ärte  der Niederschläge betrifft, wird an manchen Stellen 
die a lte , an  anderen die neuere Auffassung gebracht. E tw as zu 
kurz und einseitig ist der A bschnitt über die Vorbehandlung des 
Aluminiums für das Galvanisieren behandelt. Besonders vermißt 
m an nähere Angaben über die Verfahren zur H artverchrom ung 
von Aluminium; auch die Glanzverzinkung könnte etw as aus
führlicher behandelt sein, wenn m an auch nicht erw arten kann, 
daß der Verfasser Betriebsgeheimnisse seines Werkes preisgibt. 
Aber solche kleine Mängel können den W ert des ausgezeichneten 
Buches, das für jeden Fachm ann eine reiche Fundgrube 
is t, nicht verm indern. Der Preis muß in  A nbetracht des 
Umfangs und der äußeren und inneren A usstattung  als mäßig 
bezeichnet werden. Hugo Krause.

Birkenholz, Carl, D r., Oberregierungsrat und Sozialreferent des 
Reichsm inisters für Bewaffnung und M unition, und Dr. 
Wolfgang Siebert, o. Professor und  D irektor des In stitu ts  für 
A rbeitsrecht der U niversität B erlin : Der ausländische Arbeiter 
in Deutschland. Sammlung und Erläuterung der arbeits- und 
sozialrechtlichen Vorschriften über das Arbeitsverhältnis 
nichtvolksdeutscher Beschäftigter. Berlin W 9: Verlag für 
W irtschaftsschrifttum , Otto K. K raußkopf [1942], (X X X V III, 
962 S.) 8°. 23,50 JIM . (Loseblatt-Buch.)

Die m annigfaltigen Vorschriften, die für den Einsatz aus
ländischer Arbeitskräfte erlassen sind, machen es selbst dem 
Sachkenner schwer, eine klare Entscheidung in täglich au f
tretenden  einschlägigen Fragen zu treffen. In  dem vorliegenden 
in Loseblattform  erschienenen W erk haben die Herausgeber ein 
geeignetes H ilfsm ittel für die m it der Ausländerbeschäftigung 
befaßten Stellen geschaffen. Die Erlasse, Verordnungen usw. 
sind nach dem Personenkreis, für den sie gelten, in fünf Gruppen 
eingeteilt (Ausländer allgemein, Kriegsgefangene, Polen, Juden 
und Russen). In  der Gruppe „Ausländer allgemein“  sind säm t
liche n ich t Volksdeutsche Beschäftigte zusammengefaßt, fü r die 
keine Sonderregelung, sondern der Grundsatz der Gleichbehand
lung gilt. Die Ju d en  sind als Artfrem de, selbst wenn sie noch 
deutsche Staatsangehörige sind, besonders behandelt. Politische 
Feindschaft is t das gemeinsame Merkmal für Polen, Kriegs
gefangene und Russen.

Der In h a lt des um fangreichen W erkes, das in Abschnitte 
und  U nterabschnitte  gegliedert ist, w ird durch ein alphabetisches 
Verzeichnis erschlossen. Die Herausgeber haben m it diesem 
Buch ein H ilfsm ittel geschaffen, das allen m it der A usländer
beschäftigung befaßten Stellen gute Dienste leisten wird.

Walter Reinecke.

Vereinsnachrichten.
Nachwuchsförderung durch den NS.-Bund Deutscher Technik.

Die Sicherstellung des Nachwuchses fü r alle Berufsgruppen 
ist im Hinblick auf die durch das deutsche Volk im jetzigen E n t
scheidungskampf und nach seiner siegreichen Beendigung zu 
erfüllenden großen Aufgaben auf allen Gebieten vordringlichstes 
Erfordernis aller am Aufbau des G roßdeutschen Reiches v er

antw ortlichen M änner und  D ienststellen. Das deutsche Volk kann 
n u r dann  bestehen und die ihm  im Rahm en des europäischen 
K ontinents erwachsenden Führungsaufgaben erfüllen, wenn der 
erforderliche Nachwuchs erbgesunder K inder und die Förderung 
des vorhandenen erbgesunden Nachwuchses sichergestellt ist.
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Reichsm inister Dr. T o d t  h a tte  sich auf Anregung eines 
langjährigen M itarbeiters im H auptam t für Technik, Professor 
Dr. G rü n , bereits im vorigen Jahre  eingehend m it dieser Frage 
befaßt und R ichtlinien gegeben, im Rahm en der deutschen 
Technik dieses Problem weitestgehend zu fördern und dam it 
richtunggebende Pionierarbeit in der Gesamtheit des deutschen 
Volkes zu leisten.

Die Anregungen von R eichsm inister Dr. Todt haben in 
einem großen Teil der deutschen Industrie  einen erfreulichen 
W iderhall gefunden, und es sind ihm  anläßlich seines 50. Ge
burtstages am 4. September 1941 M ittel zur Verfügung gestellt 
worden, die es ermöglichen, zunächst den Grundstock für eine 
Stiftung zur Durchführung der geplanten Ziele zu schaffen. 
Noch vor seinem tragischen Tode ha t Reichsm inister Dr. Todt 
die vorläufig aufgestellten Satzungen der im Rahm en des NS.- 
Bundes Deutscher Technik verw alteten Stiftung genehmigt und 
die Mitglieder des Ausschusses ernannt. Nachstehend der W ort
lau t der Satzung.

Bei dem NS.-Bund Deutscher Technik, e. V., München 26, 
E rh ard ts tr . 36, wird die

Dr.-Fritz-Todt-Stiftung 
zur Sicherung und Förderung des Nachwuchses wissenschaftlich 

und technisch Begabter 
m it nachfolgender S a tz u n g  errichte t:

§ 1. Die Stiftung h a t den Zweck, Männern der Technik 
bei der Gründung kinderreicher Familien einen R ückhalt zu 
geben und dazu beizutragen, daß das im deutschen Volke vor
handene E rbgut der entsprechenden speziellen Begabung er
halten wird.

Um dieses Ziel zu erreichen, sollen aus den M itteln der 
Stiftung die K inder solcher kinderreicher Männer der Technik, 
die infolge Todes oder Erwerbsbeschränkung aus dem Daseins
kampf ausscheiden, Ausbildungsbeihilfen bis zur vollendeten 
Ausbildung erhalten. Als Männer der Technik im Sinne der 
Stiftung gelten Mitglieder des NS.-Bundes Deutscher Technik, 
die vier und mehr K inder haben. Gleichzustellen sind Nach
kommen verstorbener Männer der Technik, die den Aufnahme
bedingungen des NS.-Bundes Deutscher Technik entsprochen 
hätten .

§ 2. Das Stiftungskapital beträgt 1 000 000 J lJ t. Da der 
beabsichtigte Zweck aus den Zinsen des K apitals n ijh t in w irk
samer Weise erfüllt werden kann, kann auch das K apital für 
diesen Zweck verbraucht werden. Die Stiftung h a t deshalb 
ferner die Aufgabe, weiteres K apita l aufzubringen und Wege 
zu suchen, wie durch sonstige Maßnahmen der Stiftungszweck 
gefördert werden kann.

Der Zweck der Stiftung ist gemeinnützig im Rahm en des 
§ 1 7  des Steueranpassungsgesetzes.

§ 3. Die Stiftung h a t ihren Sitz in München 26, E rhardt- 
straße 36.

Ä nderungen in  der M itglied erliste.
Bardenheuer, Peter, Dr.-Ing., Abteilungsdirektor, Kaiser-Wil- 

helm -Institu t für Eisenforschung, Düsseldorf 1 , August- 
Thyssen-Str. 1; W ohnung: F rey tagstr. 4. 77 001

Bohnholtzer, Wilhelm, Dr. phil., wissenschaftl. M itarbeiter, 
Kohle- u. Eisenforschung G. m. b. H., Forschungsinstitut, 
Abt. f. Kohlechemie, D ortm und; W ohnung: Olgastr. 10. 35 055 

Herold, Otto, Dipl.-Ing., Aachen, W ilhelm str. 65. 38 064
Jansen, Walter, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur im Thom asstahl

werk der Eisen- u. Stahlwerke K neuttingen, K neuttingen 
(W estm.); W ohnung: Vogesenstr. 1 1 . 24 040

Lueg, Werner, D r.-Ing., stellv. Abteilungsvorsteher, Kaiser- 
W ilhelm -Institut für Eisenforschung, Düsseldorf 1 , August- 
Thyssen-Str. 1 ; W ohnung: Achenbachstr. 54. 30 093

Meincke, Richard, Ingenieur, BMW -Flugmotorenfabrik Eisenach 
G. m. b. H., Eisenach; W ohnung: Epichnellen über Eisenach, 
G artenstr. 46. 3g 279

Metzger, Adolf, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Stahlwerkschef, R uhr
stahl A.-G., Stahlwerk Krieger, Düsseldorf-Oberkassel; W oh
nung: Düsseldorf 1 , Achenbachstr. 24. 35 358

Naundorf, Arthur, Leiter der Gießereien der Franz Seiffert & Co.
A.-G., Eberswalde; W ohnung: E isenbahnstr. 46. 09 096

Pomp, Anton, Dr.-Ing., Professor, Abteilungsdirektor, Kaiser- 
W ilhelm -Institut für Eisenforschung, Düsseldorf 1 , August- 
Thyssen-Str. 1; W ohnung: Düsseldorf-Lohausen, Böh’m estr. 14.

14 072
Schräder, Hans, Dr.-Ing. habil., G ruppenvorstand und Leiter der 

Versuchsanstalt der Fried. K rupp A.-G., Essen; Wohnung- 
Hedwigstr. 19. u  lg8

§ 4. Die S tiftung wird durch einen viergliedrigen Ausschuß 
verw altet. Die Ausschußmitglieder sollen in der Regel kinder- 
reich sein. Sie werden von H errn  R eichsm inister Dr. Todt als 
Reichswalter des NS.-Bundes Deutscher Technik ernannt und 
abberufen, der auch etwaige Neuernennungen vornimmt. Wenn 
bei Wegfall eines Ausschußmitgliedes keine Neuernennung 
erfolgt, kann der Ausschuß sich selbst durch Zuwahl ergänzend 
Der Vorsitzer wird vom R eichsw alter des NSBDT., Dr. Todt, 
bestellt.

Der Ausschuß ist für Aenderungen der Stiftungssatzung 
zuständig. Zur Auflösung der S tiftung ist Einstimmigkeit der 
Mitglieder des Ausschusses erforderlich.

Außerdem bedürfen Beschlüsse über Satzungsänderungen 
der Zustimmung des Reichsw alters des NSBDT., Dr. Todt.

§ 5. Der Ausschuß tr iff t alle Entscheidungen in eigener 
Verantwortung und nach eigenem besten Ermessen.

Der Ausschuß stellt für die Bewilligung von Stiftungsmitteln 
R ichtlinien auf, die der Genehmigung des Reichswalters des 
NSBDT., Dr. Todt, bedürfen.

Eine B edürftigkeitsprüfung erfolgt nicht, da sie nicht dem 
Sinn der S tiftung entspricht.

Das S tiftungskapital ist m ündelsicher anzulegen.
§ 6. Satzungsänderungen sind nur so weit zulässig, als der 

Gemeinnützigkeitszweck der S tiftung n icht beeinträchtigt wird. 
Bei Auflösung der S tiftung d a rf das Vermögen nur für gemein
nützige Zwecke im Sinne des § 17 des Steueranpassungsgesetzes 
Verwendung finden.

Beschlüsse über die Verwendung des Vermögens bei Auf
lösung der Stiftung sowie Beschlüsse über die Aenderung der 
Satzung, die den Zweck der S tiftung und deren Vermögens
verwendung betreffen, sind vor Ink rafttre ten  dem Finanzamt 
m itzuteilen.

*
Den G auäm tern für Technik sind in der Zwischenzeit die 

Anschriften der aus den Reihen des NSBDT. verstorbenen und 
im jetzigen Krieg gefallenen Mitglieder, deren Kinder für eine 
Förderung in Frage kommen, zugestellt worden. Die Durch
führung der gestellten Aufgaben kann aber nur dann zu einem 
Erfolg führen, wenn aus allen Kreisen der NSBDT.-Mitglieder
— wie überhaupt aus den K reisen der deutschen Ingenieure, 
A rchitekten und Chemiker — an der Erfüllung der Aufgaben 
im Sinne der Satzung m itgew irkt w ird und das Gedankengut 
der Sicherung und Förderung des Nachwuchses wissenschaftlich 
und technisch B egabter v e rankert wird.

Im  Sinne des verstorbenen Reichsm inisters Parteigenossen 
Dr. Todt als Leiter des H auptam tes für Technik und Reichs
w alter des NS.-Bundes D eutscher Technik wird nunmehr die 
am 4. Septem ber 1941 gegründete S tiftung ihrer Bestimmung 
übergeben.

S p ee r
Reichsminister.

Schulze, Herbert, B etriebsingenieur in der Vergüterei der Eisen
werke Oberdonau G. m. b. H.. Linz (Donau); Wohnung: 
Spallerhof, E rtls tr .  256. 41 120

Schwabe, Artur, D ipl.-Ing., B etriebsdirektor, Haibergerhütte
G. m. b. H ., Brebach (Saar); W ohnung: Stuinm str. 5. 24 093 

Tunder, Siegfried, D ipl.-Ing., D irektor, stellv . Vorstandsmitglied 
der Königs- u. B ism arekhütten  A.-G., K önigshütte (Ober-
schles.); W ohnung: K attow itzer S tr. 4. 30 156

Zahlbruckner, August, Dr. m ont. E. h., Graz I I I  (Steiermark), 
R osenberggürtel 32. 00 058

Zahlbruckner, Paul, D ipl.-Ing., B etriebsleiter, Stahl- u. Temper
guß A.-G., Traisen (N iederdonau); W ohnung: N r. 110. 34 241 

G e s to r b e n :
Amende, Benno, H ü tten d irek to r a. D., S trehlen. * 1. 3. 1863.

t  16. 7. 1942. .92 001
Schaefer, Alfons, K onstruk teu r, Duisburg-Hochfeld. * 9. 3. 1900. 

t  15. 7. 1942. 37 381

N eue M itg lied er.
Mallener, Kurt, D ipl.-Ing., B etriebsleiter, Saarmetallwerke G. m. 

b. H ., Saarbrücken; W ohnung: Saarbrücken 2, Leipziger 
S traße 65. 42 204

Rieth, Hans, Ingenieur, Oberkom mando des Heeres, Heeres
waffenam t, B erlin; W ohnung: Berlin-W ilmersdorf, Wittels- 
bacher-Str. 2. 42 205

Schott, Wilhelm, D ipl.-Ing., Oberingenieur, Abteilungsleiter. 
Siemens & H alske A.-G., W ien; W ohnung: Wien VI/56. 
Loquaiplatz 1 1 , T ür 12 a. 42 20«


