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62. JAHRGANG

Neuformierung der Eisenverbande.

Von Wilhelm Zangen in Dusseldorf.

ie Konstituierung der ,,Eisen- und Stahlwerks-Gemein-
D schaft in der Reichsvereinigung Eisen* (Esge) bildet
einen bedeutsamen Wendepunkt in der reichbewegten Ge-
schichte der Eisenverkaufsverbande. Die Rohstahl-Gemein-
schaft, lange Jahre hindurch gewissermaRen das Kartelldach
der Eisen schaffenden Industrie, stellt vorihrer Auflésung, und
mit ihr werden noch weitere, wenn auch nicht anné&hernd
gleichbedeutende Kartelle verschwinden. Eine durchgrei-
fende Neuformierung des Verbandswesens ist im Gange,
Zusammenfassungen und Vereinfachungen sind eingeleitet,
und doch werden die wichtigsten Verkaufsverbande in ihrer
Grundform, gruppenweise zusammengefalt, bestehen bleiben.

Es ist nicht nur reiner Opportunismus, wenn davon abge-
sehen wird, mit dem Dach auch gleich das ganze Geb&ude
der Eisenkartelle niederzureiBen — von der Unmdglichkeit,
mitten im Kriege eine solche Apparatur vollig neu aufzu-
bauen oder sie auch nur zu verpflanzen, gar nicht zu reden.
Es war im Gegenteil die feste Ueberzeugung von der guten
Funktionsfahigkeit der Kartellorganisation, die ausschlag-
gebend fur den EntschluB war, sie, natirlich mit den not-
wendigen Aenderungen. in den groBen Gesamtorganismus
der Reichsvereinigung Eisen einzubeziehen.

Man muf3 sich ndmlich Uber eines v6llig im klaren sein:
Die Eisenverbande von heute sind nach Zweck, Aufgabe
und Tatigkeit langst nicht mehr dasselbe, was sie noch vor
etwa einem Jahrzehnt waren. Heute wird es wohl nieman-
den geben, der allen Ernstes ableugnen wollte, daR die
Kartelle der Grundstoffindustrien der Gesamtwirtschatft,
ganz besonders im Laufe der letzten Jahre und beim Wieder-
aufbau unserer RUstung, unschatzbare Dienste geleistet
haben. Nicht zuletzt ist das der umsichtigen FUhrung der
Eisenverbdnde durch Ernst Poensgen zu danken, der
Uber ein Dutzend Jahre an der Spitze der Rohstahl-Gemein-
schaft gestanden und nun auch den Ehrenvorsitz der Eisen-
und Stahlwerks-Gemeinschaft Gbernommen hat.

Die Eisenkartelle haben stets eine malRvolle Preis-
politik verfolgt und schon in weiter zurtickliegenden Zeiten
einen wichtigen Beitrag zur Stetigkeit der Kostenentwicklung
und zur Sicherung der Grundlagen der Gesamtwirtschaft
Uberhaupt geleistet. Seit den schweren Krisenjahren 1931/32
sind die damals wiederholt gesenkten Eisenpreise, von véllig
belanglosen Einzelfdllen abgesehen, unverandert geblieben.
Wer mitten in der praktischen Wirtschaft steht und mit
der Frage der Kostensteigerung zu tun hat, wird Ver-
standnis dafiir haben, was es heit, in einer Zeit des allge-
meinen Kostenauftriebs den gesamten Preisspiegel einer be-
deutenden Industriegruppe Uber ein Jahrzehnt hindurch
auf einem ausgesprochenen Krisentief festzuhalten. Bei
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einer langen Reihe von Eisen- und Stahlerzeugnissen liegen
die Verkaufspreise mehr oder minder unter den Gestehungs-
kosten. Die nicht ganz unwichtige Frage der Verschiebung
von Wettbewerbsgrundlagen zwischen der konzerneigenen
Verarbeitung von Eisen- und Stahlerzeugnissen und den
Verarbeitern, die das Eisen- und Stahlmaterial heute zu
Preisen einkaufen, die in keinem Verhaltnis zu den Erzeu-
gungskosten stehen, sei hier nur am Rande erwéahnt.

Auch in anderer Beziehung haben sich die Eisenkartelle
den Erfordernissen der Zeit anzupassen gewuBt. Es ist
vielleicht zu wenig bekannt, dal der Quoten- und Aus-
gleichsmechanismus bei den Eisenverkaufsverbénden
allméhlich aufgegeben worden ist und nicht mehr besteht.
Die Quoten sind heute ohne jede ausschlaggebende Bedeu-
tung, nachdem die wiederholt herabgesetzten Ausgleichszah-
lungen fur Ueber- oder Unterschreitung der Lieferberechti-
gung inzwischen vollig verschwunden sind. An Stelle einer
Lieferberechtigung ist seither praktisch eine Lieferverpflich-
tung getreten, und die Verbande verteilen die Auftrége nach
bestem Ermessen unter Bericksichtigung von Leistungs-
fahigkeit und Auftragsbestand auf die einzelnen Werke.

Gerade diese Verteilerfunktion der Verbénde hat sie
zu einem unentbehrlichen Instrument der Wirtschafts-
steuerung und der Auftragslenkung gemacht. Wenn die
Eisenkartelle nicht dagewesen waren, h&tte man sie eigens zu
dem Zweck schaffen mussen, die Auftragsmengen richtig
zu verteilen und im Rahmen der allgemeinen Eisenbewirt-
schaftung die Walzprogramme den sténdig sich &ndernden
Anforderungen schnellstens anzupassen. Erwé&hnt sei hier
nur die fristgerechte Erfullung des Hunderttageprogramms
fur die Errichtung des Westwalls. Damals konnten bereits
acht Tage nach dem Bekanntwerden des neuen Programms
die ersten Eisenbahnziige mit Moniereisen abrollen. Seit-
dem ist eine Vielzahl &hnlicher Dringlichkeitsanforderungen
ebenso fristgerecht erfullt worden.

Mangelerscheinungen und Lieferstockungen in der
Deckung des allgemeinen Bedarfs lieBen sich freilich im
Laufe der letzten Jahre h&ufig nicht vermeiden. Die Eisen-
kartelle, eine urspringlich auf den freien Markt zugeschnit-
tene Absatz- und Vertriebsorganisation, waren fur die
Eisenkontingentierung nur eine, wenn auch aulRer-
ordentlich wichtige, zentrale Schaltstelle, ein Exekutiv-
organ und nicht mehr und nicht weniger.

*

Die durch die gebotene Verbindung mit der ReichsVereini-
gung Eisen (RVE) notwendig gewordene Neuformierung der
Verbénde muB von den verénderten Verhéltnissen und der
neuen Aufgabenstellung ausgehen. Eine Reihe wichtiger Ord-
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nungsgrundsatze fur den Aufbau der neuen Eisen- und
Stahlwerks-Gemeinschaft in der Reichsvereinigung Eisen
liegt bereits festl):

W. Zangen: Neuformierung der Eisenverbande
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sind von den Zeitumstédnden, wie sie bei Grindung des
einzelnen Verbandes gerade Vorlagen, beeinflulRt worden;
und daher ergeben sich grofRe Unterschiedlichkeiten zwi-

1. Die Organisation muB so einfach und so iiber-schen der Satzung eines so alten Verbandes, wie es der

sichtlich wie madglich sein. Sie mul3 die Gewahr dafur
geben, dall Doppelarbeit vermieden -wird. Aus diesem Grunde
kann auch die Rohstahl-Gemeinschaft nicht weiter bestehen
bleiben. Die eigentlichen Verkaufsverbande werden um-
gruppiert, zusammengefallt oder aufgelost. Die Neugliede-
rung erfolgt unter dem klaren Gesichtspunkt, dall artver-
wandte Erzeugnisse, die auf gleichen oder dhnlichen Aggre-
gaten hergestellt werden konnen, in Gruppenverbanden
zusammengefalt werden. Die folgenden Gruppenverbande
sind in Bildung begriffen:

Gruppe |: Halbzeug, Formstahl, Breitflanschtrager, Ober-
bauzeug, Stabstahl, Spundwandstahl und
Walzdraht.

Gruppe I1: Grobbleche, Mittelbleche, Universalstahl, Band-

stahl, Feinbleche, auch wenn die vorstehenden
Erzeugnisse mit einen! Ueberzug versehen sind.

Die Gliederung der Gruppenverbénde in Profile und
Flachmaterial verbiirgt eine klare Abgrenzung, eine bessere
Uebersichtlichkeit und gréfRere Beweglichkeit.

Neben diesen beiden Gruppenverbénden, deren Markt-
regelungsbereich gegebenenfalls noch durch das eine oder
andere Erzeugnis erganzt werden wird, bleiben einige Einzel-
verbénde unter gleichzeitigem ZusammenschluR mit Nach-
bar- oder Tochterverbdnden bestehen, so z. B. der Réhren-
verband und der GroBrohr-Verband in Dusseldorf, die schon
bislang durch Zusammenfassung aller Rohrwerke und Rohr-
erzeugnisse sowie deren mengenmafige Durcheinanderver-
rechnung einen Gruppenverband darstellten; weiter auch
der Roheisen-Verband, die Schmiedestiick-Vereinigung sowie
die Radsatz- und Radreifen-Gemeinschaft (friher Deutsche
Stahlgemeinschaft), alle mit dem Sitz in Essen, Vereinigung
fur rohgeschmiedete Stdbe in Hagen, schlieBlich auch der
Edelstahl-Verband in Disseldorf. Andere Verbénde wiederum
verfallen der Auflosung ohne irgendeine Funktionsiber-
tragung auf bestehen bleibende Marktorganisationen.

Alle Kartelle, gleichgultig ob Gruppen- oder Einzel-
verbénde, werden unter zentraler Leitung der Esge stehen.
Ueberdies mussen, da die Esge die Aufgabe tUbernommen
hat, die Ein- und Ausfuhr zu regeln und zu Uberwachen,
auch Funktionen der Prufungsstellen auf die Esge Ubergehen.

Die Vereinfachung der verbandsmaé&Rigen Verhéltnisse
kann nicht nur auf eine Zusammenfassung der Verbande
beschrankt bleiben, sie mufl vielmehr auch den inneren Ver-
bandsaufbau im einzelnen erfassen, ihn von Schlacken
reinigen, die sich im Laufe der Jahre selbst in der besten
Organisation ansetzen.

Rechtssatzung und Aufbau der einzelnen Verkaufs-
verbande haben im Laufe der Zeit viele Aenderungen er-
fahren. Die Satzungsbestimmungen sind durch Bericksich-
tigung mancher KompromiRlésung fraglos nicht besser ge-
worden. Es kommt hinzu, daR durch den Wiederanschluf3
der Saar, der Ostmark, Ostoberschlesiens usw. an das Alt-
reich eine ganze Reihe von Sonderbestimmungen in die
Satzung eingebaut wurden, die eine weitere Komplizierung
des Rechtszustandes mit sich brachten.

Die Verkaufsverbédnde stehen daher vor der wichtigen
Aufgabe, eine v6llig neue Gesamtbearbeitung ihrer Satzungen
unter dem ausschlaggebenden Gesichtspunkt einer Verein-
fachung und Verbesserung vorzunehmen. Nach Madglich-
keit wird dabei auch eine Vereinheitlichung der verschie-
denen Einzelsatzungen anzustreben sein. Diese Satzungen

') S. a. Seite 1104 dieses Heftes.

A-Produkte-Verband ist, und der Satzung beispielsweise des
Feinblech-Verbandes. Zunéchst soll eine einheitliche An-
ordnung der Satzungen innerhalb der Gruppenverbande
durchgefuhrt werden, beginnend bei den Satzungen der
Verbande der Gruppe |, die den Satzungen der anderen
Gruppenverbande gewissermalRen als Richtlinie dienen sollen.

Notwendig und vorgesehen ist auch die weitere Ver-
besserung der Begriffsbestimmungen fur jedes Erzeugnis
unter klarer Abgrenzung des Betreuungsbereiches der ein-
zelnen Verbande. Auch wird den unbestreitbar vorliegenden
Vereinfachungsnotwendigkeiten auf dem Gebiete des For-
mularwesens und der Statistik Rechnung getragen werden
mussen.

2. Die Verbadnde missen vollstandig und ge-

schlossen sein. Die Eisen- und Stahlwerks-Gemeinschaft
als der zentrale marktregelnde Verband wird alle Erzeug-
nisse, beginnend vom Roheisen Uber das Halbzeug bis zum
Walzwerksfertigerzeugnis und zum Schmiedestuck, erfassen,
ganz im Gegensatz zur Rohstahl-Gemeinschaft. Mit der
Gesamtheit aller Erzeugnisse der Eisen schaffenden Industrie
(von Nebenerzeugnissen wie Hittenzement und Thomasmehl
abgesehen) werden von der Esge alle Werke erfal3t werden,
also auch diejenigen Verbénde und die reinen Walzwerke,
die bisher nicht zur Rohstahl-Gemeinschaft gehdrten,
schlieBlich aber auch der bisher noch nicht angeschlossen
gewesene Teil des Huttenkomplexes der Reichswerke ,,Her-
mann Goring“.

In einer staatlich gelenkten Wirtschaft kann eine straffe
Fuhrung der marktregelnden Verbande nicht entbehrt wer-
den. Auch in dieser Beziehung mufl die Organisation eine
Entlastung von Rudimenten der Vergangenheit erfahren.
Es wére nicht tragbar, wichtige Entscheidungen durch die
Vertretung von Einzelinteressen gefdhrden zu lassen. In
Analogie zu dem neuen Aktienrecht muRte daher eine
Konstruktion gefunden werden, die der Verbandsfuhrung
eine erhohte Verantwortung gibt und erweiterte Befugnisse
sichert. Das ist durch die Uebertragung weitgehender Voll-
machten der Reichsvereinigung Eisen auf die Eisen- und
Stahlwerks-Gemeinschaft geschehen.

Der Vorstand der Esge wurde in der zahlenmafigen Be-
setzung bewuft klein gehalten. Die Auslese der ihm angehd-
renden Mitglieder erfolgte unter dem mafgeblichen Gesichts-
punkt, die besten Erfahrungen im Verbandsleben nutzbar zu
machen. Als beratendes Gremium steht dem Vorstand ein
Beirat zur Seite, dessen Mitglieder unter Berucksichtigung
auch fachlicher und bezirklicher Belange berufen wurden. Die

* dem Vorsitzer eingeraumte Befugnis, im Bedarfsfalle Aus-
schiisse zu bilden, schafft die Mdglichkeit, Sonderfragen unter
Hinzuziehung geeigneter Fachleute in kurzer Zeit zu erledigen.
Im Bedarfsfalle ko nnen auch jederzeitsamtliche Mitglieder der
Esge zu einer Gemeinschaftsversammlung einberufen wer-
den. Die Besetzung von Leitung und Geschéaftsfuhrung der
Esge bietet die Gewahr fur eine enge Verbindung zwischen
der Reichsvereinigung Eisen und den marktregelnden Ver-
bé&nden in allen ihren Verzweigungen.

Fur die RVE gilt in gleicher Weise wie fur die gesamte
Organisation der gewerblichen Wirtschaft der Grundsatz
der Pflichtmitgliedschaft. Infolgedessen ist auch die Eisen-
und Stahlwerks-Gemeinschaft eine Pflichtgemeinschaft, da
sie ausnahmslos sémtliche Mitglieder der RVE, die Eisen und
Stahl erzeugen und verwalzen, sowie deren marktregelnde
Zusammenschlisse zusammenfalt. In einer solchen Pflicht
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gemeinschaft ist mit den Ehrenamtern von Vorsitzer,
Vorstands- und Beiratsmitgliedern eine aufergew6hnliche
Verantwortung verknipft. Fir diese Ehrenamter darf daher
keine Méglichkeit bestehen, sich vertreten zu lassen. Damit
wird ein Grundsatz befolgt, der fir die gesamte wirt-
schaftliche Organisation heute maRgeblich sein mufR.

3. Die Eisen- und Stahlwerks-Gemeinschaft
muBR eine einheitliche Steuerung der Preise
sichern. Fur die gesamte Preisbildung hat der Grundsatz

voranzustehen, daR jedes Erzeugnis auskémmliche Erlése
erhélt, die seine Wirtschaftlichkeit fiur sich allein gewé&hr-
leisten. Wo die Verwirklichung dieses Grundsatzes unter
den heutigen Umstdnden nicht mdglich ist, wird auch
im Rahmen der Verkaufsverbdnde innerhalb artver-
wandter Erzeugnisse fallweise ein Harteausgleich vorge-
sehen werden mussen. Im Grundsatz ist aber die Bildung
von ,,Ausgleichskassen* unzweckmaflig und abzulehnen.
Es mulR von vornherein eine richtige Preisabstufung
zwischen den einzelnen Erzeugnissen angestrebt werden,
und zwar muf3 die Steuerung der Preise bei artverwandten
Erzeugnissen so erfolgen, dal es den Werken ziemlich gleich-
giltig ist, was sie abwalzen. Das Schwergewacht der wechsel-
seitigen Abstimmung der Preise muf3 in den Gruppenver-
bénden liegen, die eigens zu dem Zweck geschaffen wurden,
um flr artverwandte Erzeugnisse eine einheitliche Markt-
regelung zu sichern.

4. Die Auftragslenkung der Verbande ist im
Sinne einer Beschleunigung der Lieferungen um-
zustellen. Die zentrale Steuerung der Erzeugung durch
die RVE macht es notwendig, die Auftragsverteilung durch
die Verbéande vollig zu &ndern. Bisher wurde fiir jedes
Werk die Hohe der monatlichen Rohstahlerzeugung nach
dem jeweils vorliegenden Auftragsbestand festgesetzt, wie
er sich aus den Verbandszuweisungen sowie den selbstan-
digen Verkaufen der Werke ergab. Neuerdings erfolgt die
Erzeugungssteuerung durch die RVE primé&r beim Roh-
stahl, so dalR nunmehr von einer festen Rohstahlerzeugung
fur jedes Werk ausgegangen werden muB8. Die Umpragung
des von der RVE gestellten Rohstahl-Solls in ein Pflicht-
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programm fur die Walzwerkserzeugung ist eine der wichtig-
sten, aber auch eine der schwierigsten Aufgaben der Eisen-
verbande, da die Bedarfsanforderungen in einzelnen Erzeug-
nissen und Guten auBerordentlich schwanken. Es muf also
von Vierteljahr zu Vierteljahr, ja von Monat zu Monat eine
neue Auftragsgruppierung erfolgen, und gerade fir diesen
Zweck erscheint die Zusammenfassung in Gruppenverbande
besonders geeignet. Der notwendige Ausgleich zwischen den
Gruppen mu durch die Esge selbst vorgenommen werden,
mit der auch von Gruppen sowie von Einzelverbénden eine
Uebereinstimmung Uber die Aufteilung nach Thomas-,
Siemens-Martin- und Elektrostahl herbeizufiihren ist.

Die Aufgabe, alle die Eisenbewirtschaftung betreffenden
MafRnahmen zu Uberwachen und zu sichern, ist alles andere
als einfach, wenn die Esge die Steuerung der Bewirtschaf-
tung so durchfuhren soll, dal der aufkommende Bedarf
mit den verlangten Erzeugnissen tatsachlich auch gedeckt
wird. Dabei muflz mehr und mehr darauf Bedacht genommen
werden, daB die Belieferung der weiterverarbeitenden In-
dustrie, die Deckung des Bedarfs bestimmter Bauprogramme
u. a. m. Zug um Zug unter tunlichster Vermeidung zeitlicher
Verluste erfolgt. Das Ziel ist, die Lieferfristen fur alle
Erzeugnisse mdoglichst einander anzundhern. In diesem
Bestreben waéchst die Aufgabe der Esge aber schon uber
ihren eigenen Bereich hinaus, denn die Abkirzung der Liefer-
fristen h&ngt nicht nur von der Leistungsfahigkeit der ein-
zelnen Walzwerke ab, sondern auch von ihrer Ausschopfung
durch die Sicherung des Energiebedarfes, des Arbeitsein-
satzes usw., die durch Zusammenarbeit mit den U(brigen
Organen der Reichsvereinigung Eisen herzustellen ist.

*

Diese wenigen Grundsatze und Umrisse der néachsten
Aufgaben zeigen bereits, welch eine umfassende Arbeit bei
dem Umbau der Eisenkartelle zu leisten ist. Die Eisen
schaffende Industrie hat von jeher uUber mustergultige Or-
ganisationen verfigt. Diese im Zuge des jetzt erfolgenden
Umbaues noch schlagkréftiger zu machen, eine noch héhere
Leistung herauszuholen, um den vermehrten Bedarf der
Wehrmacht zu sichern, ist das Gebot der Stunde.

und ihr Einsatz in Ziehereibetrieben.

Von Josef Hinnldber in Essen.

[Bericht Nr. 11 des Ausschusses fur Drahtverarbeitung des Vereins Deutscher Bisenhiittenleute im NSBDT.1).]

(Herstellung und Eigenschaften von gegossenen und gesinterten Wolframkarbid-Hartmetallen.
schiedenen Hartmetallegierungen im Trocken- und NaBzuge.

zu den Wolframkarbid-Kobalt-Sinterlegierungen.

Verhalten von Borkarbid.

Das Verhalten der ver-
Leistungserhdhung durch Zulegierung von Zweitkarbiden
VerschleiBursachen und Malnahmen zur

VerschleiBminderung.)

as Bestreben, an die Stelle des sehr teuren und nur in

kleinen Abmessungen erhaltlichen naturlichen Zieh-
diamanten einen kunstlichen Hartstoff zu setzen, der in
grofRer Menge verfugbar ist und beliebig geformt werden
kann, war die Haupttriebfeder, welche zur Entwicklung der
heutigen Hartmetalle fuhrte.

Von der Entdeckung der grofen Harte des Wolfram-
karbides durch Moissan im Jahre 1896 bis zur Herstellung
von technisch brauchbaren Formkdrpern aus gegossenen
Wolframkarbidlegierungen durch Voigtldnder und Lohmann
im Jahre 1914 und weiter bis zu der entscheidenden Er-
findung der gesinterten hilfsmetallhaltigen Wolframkarbid-
legierungen durch Schroter bei der Firma Osram im Jahre

1) Vorgetragen in der 2. Vollsitzung am 4. Juni 1942,

Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dorf, Postschlieffach 664, zu beziehen.

1923 ist ein weiter Weg wissenschaftlicher und praktischer
Entwicklungsarbeit.

Wegen der richtigen Anwendungs- und Ausnutzungs-
moglichkeit der Hartmetalle im Ziehereibetrieb ist die
Kenntnis ihrer Werkstoffkunde mit eine wesentliche Vor-
aussetzung.

Grundsatzlich mufl zwischen gegossenen und gesinterten
Karbidlegierungen unterschieden werden.

Die Herstellung der gieBbaren Karbidlegierungen
erfolgt allgemein in KohlerohrkurzschluRéfen, wie sie in
kleiner Ausfiihrung unter der Bezeichnung Tammann-Oefen
in den Laboratorien viel verwendet werden. Diese Oefen ge-
statten es, in kurzer Zeit die Schmelztemperatur von Wolfram-
karbid, die bei etwa 2700° liegt, zu erreichen und eine kurz-

—zeitige Ueberhitzung vorzunehmen, um dann die Karbid-
schmelzen in Kohle- oder Graphitformen vergief3en zu kénnen.



1084 Stahl und Eisen

Als Einsatz benutzt man zweckmafig Wolframpulver mit
einer bestimmten Menge Kohlenstoff, die aber unter dem
Soll-Wert des Fertigerzeugnisses liegt. Das Wolfram nimmt
namlich wahrend des Erhitzens Kohlenstoff aus den Tiegel-
wandungen auf, und die Kunst der GufRkarbidherstellung
besteht darin, das VergieBen in dem Zeitpunkt vorzunehmen,

Bild |I.
Geflige einer gegossenen Wolframkarbidlegierung (X 1000).

in dem der Soll-Gehalt an Kohlenstoff gerade erreicht ist.
Gute GuBRkarbide weisen Kohlenstoffgehalte von etwa
3,5 bis 4,1 % auf. Ist die Erhitzungsdauer zu lang, so daR
eine Kohlenstoffaufnahme tuber den angegebenen Grenzwert
hinaus erfolgt, so scheiden sich bei der Abkuhlung der

1. Reduzieren von Wolfram und Kobalt aus den
Oxyden.

4. Feinmahlen von Gemisch
Wolframfcarbid-Kobalt.

7. Formgebung eines vorgesinterten
Ziehsteinrohlings.

Schmelze Graphitlamellen aus, die beim geschliffenen
Korper wie Poren wirken. Bild 1 zeigt das Geflige von gutem
GuBkarbid mit 4% C. In das nadelformige Grundgefiige
des Eutektikums W2+ WC sind kleine WC-Primér-
kristalle eingelagert. Bild 2 zeigt das Geflige einer uber-
kohlten Schmelze mit 4,3 % C.

Die Herstellung von einwandfreiem GuRkarbid wird weiter
dadurch erschwert, daf sich das im SchmelzfluB geldste

2. Vermischen von Wolfram
mit Kohlenstoff.

5. Pressen der Mischung.
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Gas bei der Erstarrung ausscheidet und so lunkrige Erzeug-
nisse entstehen. Da das GuRBkarbid aulRerdem sehr sprode
ist, lassen sich nur Ziehsteinrohlinge von geringen Durch-

messern lierstellen.
Die mangelnde GleichmaRigkeit in der Zusammensetzung
und Geflgeausbildung sowie auch das haufige Keilen der

Bild 2.
Gegossene Wolframkarbidlegierung mit Graphitlamellen (x 1000).

Steine im Betriebe sind die Ursache dafiir, daB die GuR-
karbidsteine durch das Aufkommen der Sinterkarbid*
legierungen ihre Bedeutung fast vollkommen eingebuf3t
haben und heute nur noch in Sonderfallen, z. B. im Warm-
zug von Molybdén und Wolfram, Anwendung finden.

3. Karburieren zu Wolframkarbid.

6. Vorsintern.

Bild 3.

Die Herstellung

von Sinterhartmetall.

8. Fertigsintern.

Die Abkehr vom Schmelzverfahren und die Einfihrung
der in der Wolframindustrie bereits lange bekannten Sinte-
rung brachtefiir die Hartmetallherstellung folgende Vorteile:
1. Die Sinterung findet bei einer um mehr als 1000° niedri-

geren Temperatur als das Schmelzen statt und liegt

damit in einem Temperaturbereich, der technisch gut

zti beherrschen ist. Wahrend die Schmelzicgierungen im

Wesentlichen das Diwolframkarbid W2C mit 3,2 % C
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enthalten, kann fir die Sinterlegierungen das wesentlich
zéhere, im SchmelzfluR aber unbestandige Monowolfram-
karbid WC mit 6,1 % C nutzbar gemacht werden.

2. Es wurde die Herstellung lunkerfreier Erzeugnisse in
gleichméRiger Gute auch grofRer Abmessungen maglich.

3. Durch Stufung des als Bindemetall dienenden Kobalt-
zusatzes konnen Héarte und Festigkeit der Legierung in
weiten Grenzen geadndert werden.

Bei der Herstellung von Sinterhartmetall, wie es zuerst
unter der Bezeichnung ,Widia“ auf den Markt gebracht
wurde, kann man folgende Herstellungsstufen unterscheiden
(Bild 3):

Bild 4. Werdegang eines Ziehsteinrohlings.
a = PreBRform
b = Mischung
¢ = PreBling

d = Ziehstein vorgesintert und gebohrt
e = Ziehstein fertiggesintert,

1. Reindarstellung von Wolfram und Kobalt durch Reduk-
tion der Oxyde im Wasserstoffstrom.

. Vermischen des Wolframs mit Kohlenstoff.

. Karburieren der Mischung zu Wolframkarbid.

. Feinstmahlen des Karbides unter Zumischung von Kobalt.

. Pressen der Mischung zu Formkdérpern.

. Vorsintern der PreBlinge.

. Formgebung.

. Fertigsinterung.

0 N O~ WN

Die Reduktion von Wolframsdure und Kobaltoxyd
durch Wasserstoff kann in Schieberohréfen oder Drehrohr-
ofen stattfinden. Reinheit und Kornfeinheit sind von
groBem Einflul auf die Eigenschaften der daraus herge-
stellten Legierungen. Gut geeignet ist ein Wolfram, dessen
KorngroRe vorwiegend bei 0,5 bis 5y. hegt. Durch Zu-
mischung von Kohlenstoff im stéchiometrischen Verhéltnis
und Erhitzen der Wolfram-Kohle-Mischung auf etwa 4300
bis 4500° erreicht man die Bildung des Wolframkarbides.

Nach der Karburierung, die entweder im Gasofen oder
im elektrisch geheizten Ofen vorgenommen wird, erfolgt
eine maschinenmafRige Zerkleinerung des gewonnenen Zwi-
schenerzeugnisses. Dann wird das feinstickige Wolfram-
karbid unter Zumischung von Kobalt in Kugelmihlen feinst
gemahlen. Um die Aufnahme von Eisen wé&hrend des
Mahlens mdglichst gering zu halten, werden Trommeln
aus rostsicherem Stahl und Hartmetallkugeln verwendet.

Die feinst gemahlene Wolframkarbid-Kobalt-Mischung,
die je nach dem Verwendungszweck 3 bis 15 % Co enthalt,
wird in Stahlformell unter hohem Druck zu Platten oder
Rundkorpern gepreft. Diese PreRlinge werden durch Er-
hitzen auf 700 bis 4000° so weit verfestigt, dal man sie
gefahrlos handhaben und durch Drehen, Schleifen, Bohren
usw. formen kann.

Die Fertigsinterung wird &hnlich wie die Karburierung
in elektrisch geheizten Oefen vorgenommen; im Gebrauch
sind sowohl KohlerohrkurzschluBéfen als auch elektrisch
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geheizte keramische Oefen und Hochfrequenzofen. Die
Sintertemperatur liegt je nach der Héhe des Hilfsmetall-
gehaltes bei etwa 4350 bis 1500°.

Zur Vermeidung einer Oxydation des Wolframkarbides
verwendet man sowohl bei der Karburierung als auch bei
der Vor- und Fertigsinterung Wasserstoff als Schutzgas.
Durch Einbetten der Hartmetallformkdrper in Kohle wird
ein Zusammensintern der einzelnen Stiicke verhindert und
eine gleichmafige Erhitzung erreicht.

Wahrend bei der Vorsinterung keine oder nur eine sehr
schwache Schrumpfung des PreRlings eintritt, ist diese bei
der Fertigsinterung erheblich. Je nach der H6he des beim

Pressen angewendeten Druckes liegt die lineare
Schrumpfung bei 45 bis 25 %.

Die Verfestigung des Pref3lings bei der Vor-
sinterung ist hauptsachlich auf das Zusammen-
sintern des Kobalts zurtckzufihren.

Die Fertigsinterung solcher Wolframkarbid-
Kobalt-Gemische beruht darauf, daR bei
schmelzflussiger Kobaltphase die Wolfram-
karbidkristalle zu einem festen Gerist zu-
sammenwachsen, in dessen Licken sich das
Kobalt unter teilweiser Auflésung des Wolf-
ramkarbides einlagert. Durch seinLésungsver-
mdgenfirWolframkarbid verschiebt das Kobalt
die Sinterung zu weit tieferen Temperaturen,
als sie fur das reine Wolframkarbid notwendig
sind. Metalle, die kein Lésungsvermogen fir
die zu sinternden hochschmelzenden Karbide be-

sitzen, z. B. reines Kupfer, sind fir die Sinterung ungeeignet.
Nach der Fertigsinterung hat der Formling seine héchste
Hérte erreicht und kann dann nur noch durch Schleifen
weiter verandert werden.

Der Werdegang eines Ziehsteinrohlings ist in Bild 4
dargestellt. Zu beachten ist die starke Schrumpfung beim
Fertigsintern. Der Hartmetalleinsatz wird unter Berick-
sichtigung des Schrumpfmales so weit vorgeformt, dafl nur
eine geringe Schleifzugabe verbleibt. Bohrungen von uber
etwa 0,3 mm werden im allgemeinen bereits bei der Form-
gebung eingebracht.

Gesinterte Wolframkarbid-Kobalt-
Legierung.

Bild 5. Gefige von GuR- und Sinterhartmetall

Gegossenes Wolfranicarbid.

(X 1000).

Bild 5 gibt das Gefuge der in der Zieherei hauptsachlich
verwendeten Legierung G 1 (WC+ 6% Co) im Vergleich
zu GulBkarbid wieder.

Die Gute des Hartmetalls hdngt von mancherlei Einfluf3-
grofRen ab; so sind der Reinheitsgrad der Ausgangsstoffe,
die Feinheit des Wolframs und Kobalts, die Art der Durch-
fuhrung des Misch- und Mahlvorganges und die PreR-, und
Sinterbedingungen ausschlaggebend.

Wie von 0. Meyer und W. Eilender2 im einzelnen
untersucht, ergeben feinkdrnige Wolframpulver eine héhere
Harte als grobkdrnige. Fur jede Legierung besteht eine gin-

2) Arch. Eisenhittenw. 11 (1937/38) S. 545/62 (Werkstoff-

aussch. 419).
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stigste Sintertemperatur bei gegebener Sinterdauer. Bild 6
zeigt die Abhangigkeit der Harte einer Wolframkarbid-Kobalt-
Legierung mit etwa 8 % Co von der Hohe der Sintertempera-
tur. Der Abfall der Hérte infolge Ueberhitzung wird durch
starkes Kornwachstum des Wolframkarbides hervorgerufen.

« 1200 1350 1300 1350 1*00 1150 1500 1550
Sintertem peratvrin °C

Bild 6. Abhéangigkeit der Hérte von der
Sintertemperatur bei WC-Co-Legierungen.

Eine Zusammenstellung der heute gebrauchlichen Zieh-
steingroBen gibt Bild 7. Die kleinste GroRe ist 8x4 mm
(4 g), die grofite Abmessung 165x30 mm (6000 g).

Bild 7. Hartmetalleinsatze fiir Ziehsteine und Ziehmatrizen.

Statt Pressung, Formgebung und Fertigsinterung in
getrennten Verfahrensstufen durchzufiihren, kann man auch
Mischungen von
Wolframkarbid mit
Kobalt in einem Ar-
beitsgang  pressen
und fertigsintern.
Man fullt die Mi-
schung in Kohlefor-
men und erhitzt
diese unter gleich-
zeitiger Anwendung
von Druck entweder
durch unmittelbaren

Stromdurchgang
oder bewirkt die
Beheizung in einem

Kohlerohrofen
durch Warmestrah-
lung (Bild 8).

Das Drucksintern verlauft in einem Bruchteil der Zeit,
die zur Sinterung von Korpern ohne Druckanwendung not-
wendig ist. Bild 9 zeigt vergleichsweise die Porigkeit von
GuRhartmetall, drucklos gesintertem und druckgesintertem
Hartmetall. Hinsichtlich der Formgebungsmdglichkeiten

a-Mischung, h-Hohlestempel, c\Wohieform,
cL-Ofen

Hartmetalldrucksinterung
(schematisch).

Bild 8.

Bild 9.
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und der Herstellung von Stiicken grofRer Abmessung ist man
bei der Drucksinterung starker eingegrenzt als bei der
Ublichen Sinterung.

Zusammensetzung und Eigenschaften von GuRhart-
metall und Sinterhartmetall sind aus Zahlentafel 1 ersicht-
lich. Die Festigkeitswerte liegen beim Sinterhartmetall

Zahlentafel 1. Eigenschaften von Hartmetallen fiur

Ziehzwecke.

i GuRkarbid QI G2 S3
Ungefahre Zusammensetzung WD We we We + 5TiC
q, mit Wo +6ft) +11Co + 6 Co
Spezifisches Gewicht
g/cm3 16 14,7 14 13,3
Ungefdhre Vickers-
harte e 1800 bii 1600 1400 1600
2000
Biegefestigkeit
kg/mm?2 35 160 185 150
Druckfestigkeit
kg/mm2 — 425 380
Warmeleitfahigkeit
cal
cm esec *°C 0,07 0,19 0,16 0,15
Wérmedehnungsziffer
(zwischen 20 und
800°) 10~6cm/cm0C 4 5 55 55
Spezifische Wérme
cal/g °C 0,05 0,05 0,05 0,05
Elastizitatsbeiwert
kg/mm*2 — 62 000 58000 59000 1

um ein Vielfaches hoher als beim GuBhartmetall. Die
gegeniiber Stahl wesentlich bessere Warmeleitfahigkeit ist
insofern vorteilhaft, als dadurch die beim Ziehen entstehende
Wérme schnell abgefthrt wird. Harte und Verschlei3-
festigkeit nehmen mit steigendem Kobaltgehalt ab. Der
Elastizitaitsmodul erreicht fast den dreifachen Wert von
Stahl, was sich auf die MaRhaltigkeit des Ziehgutes sehr
glnstig auswirkt. Die verhaltnismafig geringe Ausdehnungs-
zahl ist ebenfalls besonders hervorzuheben. Die Angaben
der Zahlentafel gelten fiir normalgesinterte Legierungen.

Die druckgesinterten Ziehsteine, die in Deutschland
unter dem Namen ,,Widia-Elmarid“ vertrieben werden, sind
den gegossenen Legierungen gegenuber in der Harte gleich
oder Uberlegen und weisen wesentlich bessere Festigkeits-
eigenschaften auf. Bei gleicher Zusammensetzung uber-
treffen druckgesinterte Legierungen die normalgesinterten
Legierungen an Héarte, haben aber eine geringere Zahigkeit.
Bild 10 zeigt das Verhalten von gegossenem Wolframkarbid,
Widia-Elmarid und G 1 beim Rockwell-Eindruck. Wie
ersichtlich, nehmen Anzahl vind Lange der Bisse in der
genannten Reihenfolge ab.

Einsatz und Wahl der Hartmetallgiten.

Wie die Diamanten, so werden auch die Hartmetall-
ziehsteine in eine Metallfassung eingesetzt. Abgesehen
von der dadurch méglichen Einsparung an Hartmetallgewicht

Porigkeit von Hartmetallen (rd. X 40).
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durch Wahl kleinster Abmessungen dient die Fassung haupt-
sachlich dazu, das Hartmetall vor StoR und Schlag zu
schutzen. Der Fassungswerkstoff muR eine ausrekhende
Festigkeit haben und die Unterstitzung des Ziehsteins
geniigend stark sein, um ein Ein- oder Durchdricken des
Hartmetalleinsatzes zu vermeiden. Bei Ziehsteinen kleiner
Abmessung geniigen Messing- oder Bronzefassungen und
Weicheisenfassungen. Bei Ziehsteinen mittlerer Abmessung

Gegossenes Wolframkarbid Drucksinterlegierung

Hérteeindruck (A 60)

Bild 10. Harteeindriicke bei verschiedenen Hartmetallen (rd. X 40).

und starkerer Zugbeanspruchung ist ein Stahl von etwa
60 bis 70 kg mm2 Festigkeit empfehlenswert, wahrend bei
groeren Rohrziehringen und Tiefziehringen ein Kohlen-
stoffstahl mit etwa 100 kg/mm?2 Festigkeit oder mehr erfor-
derlich ist. Bild 11 zeigt einen Ziehstein, bei dem der Hart-
metallcinsatz sich infolge ungentigender Unterstiitzung durch-
gedrickt hat und gerissen ist.

Um den ""Widerstand
des Hartmetalleinsat-
zes gegen die radiale
Ziehbeanspruchung zu
schitzen, ist es rat-
sam, dem Hartmetall-
einsatz durch Warmein-
schrumpfen oder durch
Warmeinpressen in die
Fassung eine gewisse
Vorspannung aufzu-
dricken. Diese Vorspan-
nung ermdglicht dann
auch ein wesentlich
starkeres  Aufbohren
und damit eine bessere

Hartmetallausnutzung, als sie beim Einfassen ohne Tor-
spannung mdaglich ist. Bei der durch den Ziehvorgang ent-
stehenden Warme dehnt sich der Hartmetalleinsatz nur halb
soviel wie der Stahl, so daR bei Pref3sitz leicht ein Lockern
des Hartmetallkems eintreten kann. Bei Ringen grofRer Ab-
messung. beispielsweise bei Ringen zum Pressen von Kar-
tusehhulsen, sowie im Rohr- und Stangenzug ist das Ein-
setzen unter Vorspannung eine Notwendigkeit, um die stoR3-
weise Beanspruchung aufnehmen zu koénnen. Der Ziehnng
mul ein gewisses MaR auffedern kénnen, ohne dafl die Ge-
fahr der Ueberschreitung der Bruchfestigkeit eintritt.

Die Wahl der Hartmetallsorte richtet sich nach dem Zieh-
verfahren und der Festigkeitsbeanspruchung. MengenmaRig
Uberwiegt bei Steinen Kleinerer und mittlerer Abmessung
(bis etwa 10 mm Bohrung) die Hartmetallsorte G 1.

Fur Ziehringe und Ziehbacken fiur Mehrkantformen
groRerer Abmessung gebraucht man Wolframkarbid-Kobalt-
Legierungen mit héherem Hilfsmetallgehalt, z. B. G 2 nut
etwa 11% Co. Fir Ziehringe gréBter Abmessung sowie fur
die Herstellung von Ziehdornen ist wegen der besonders
hohen Festigkeitsbeanspruchungen eine Wolframkarbid-
legiening mit 15 % Co erforderlich.
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Das Hauptanwendungsgebiet fur die druckgesinterten
Widia-Elmarid-Steine ist der Kupferzug und auBerdem der
XaRzug von Eisen und Stahl. Widia-Elmarid eignet sich
ferner fur den Drahtzug von Aluminium, Messing und
Bronze, also fiir weiche, schmierende Metalle.

Die Grinde fur das unterschiedliche Verhalten von
drucklos und druckgesinterten Hartmetallen sind noch nicht
vollig geklart. Es ist anzunehmen, dal bei dem stérker
porigen G | die weichen
Metalle wie Kupfer sich
in die Poren eindriucken
und kleine Hartmetall-
teilchen ausgerissen
werden, wahrend die
viel dichtere Druck-
sinterlegierung diese
Angriffspunkte  nicht
bietet. Beim Trocken-
zug, besonders von har-
tem Stahl, Wolfram und
Molybdén, scheint die
groRere Porigkeit von G| die Aufrechterhaltung des Schmier-
films in ahnlicher Weise zu beglnstigen, wie dies sich bei
porigen Lagermetallen gezeigt hat. Erfahrungsgemal leistet
das dichtere Elmarid im Seifenzug nur einen Bruchteil von
G 1. Beim NaRzug in saurehaltigen Badern durfte die hohere
Korrosionsbestandigkeit der nur 3% Co enthaltenden
Elmaridlegierung fir die Ueberlegenheit gegenuber G 1
mit 6 % Co mitverantwortlich sein.

Zahlentafel 2. Angriff von Schwefelsdure auf
Hartmetallegierungen.

Gesamtangiiffsdauer 50 h, Gewichtsverlust in g h m2

Bei 50® Bei Siedetemperatur
Sorte 9 % 10% 4B 5% 10%
%) Hl,s/%, H5,s/°o, H,SC%, HjsO, HjS(o), HjS(%,
Dracksinterlegienrng 3 0,16 0,20 0,23 0.24 0,26 0,43
G3 3 060 063 061 2,33 344 3,65
G1 6 0,72 1,02 1,05 6,07 840 11,9
G2 11 0,72 1,28 1,15 6,97 20,90%) 44,8%)

L) Kanten etwas abgebrdckelt.

Wie Zahlentafel 2 zeigt, ist der Gewichtsverlust einer
Drucksinterlegierung mit 3% Co in verdinnter Schwefel-
saure sehr viel geringer als bei G 1, und vor allen Dingen
ist der Temperatureinflu® viel schwécher.

Leistungssteigerung und Einsparung von
Diamant.

Zur Zeit sind zwei Fragen vordringlich, und zwar
sl der weitere Austausch von Diamant durch Hartmetall und
2. die Leistungssteigerung.

Infolge der zunehmenden Verknappung an Diamant ist
es notwendig, dal mehr noch als bisher auch bei kleinen
Bohrungen Hartmetall eingesetzt wird. Bei den jetzigen
Disenwerkstoffen und Schmiermitteln wird in vielen Féllen
eine Verringerung der Ziehgeschwindigkeit in Kauf genom-
men werden missen. Soweit bekannt, erweist sich Hart-
metall G1 im Seifenzug bei unlegiertem Stahl selbst bei
héchster Festigkeit bis herab zu etwa 0,2 mm Bohrung als
<mt brauchbar. Bei hochlegierten Chrom-, Chrom-Nickel-
oder Chrom-Nickel-Aluminium-Dréhten sowie im NaBRzuge
sind die Verhaltnisse ungunstiger. Im Kupferzug liegt die
Grenze fur die Hartmetallanwendung zur Zeit bei etwa
0.8 mm Dmr. Im Uebergangsgebiet Diamant—Hartmetall
ist es zweckmaRig, als Endstein noch einen Diamantstein
einzusetzen.
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Zur weiteren Forderung des Diamantaustausches durch
Hartmetall sowie zur Lésung der Frage der Leistungs-
steigerung wird es notwendig sein, sich eingehend mit der
Frage der Schmierfilmbildung und des VerschleilRes der
Ziehdusen zu befassen. Die Tatsache, dafl die Ziehdusen
Uberhaupt verschleif3en, ist ein Beweis dafur, daf} der
Schmierfilm hé&ufig unterbrochen wird und der Draht mit
dem Ziehwerkzeug in metallische Berihrung kommt.

Grundsatzlich gibt es zwei Wege, die Lebensdauer der
Ziehduse zu steigern, und zwar:

a) MaBnahmen zur Schonung der Hartmetallduse,
b) MalRnahmen zur Verbesserung der Verschlei3festigkeit
des Dusenwerkstoffes durch Aenderung der Legierung.

Es sei vorweggenommen, dal die mdglichen MaRnahmen
zur Schonung des Ziehsteines groBere Leistungssteigerungen
versprechen als die Legierungsédnderungen, ohne damit
deren Bedeutung zu verkennen.

Zu a). Es muf geprift werden, ob durch Auswertung der
heutigen Erkenntnisse uber Schmiermittel, Vorbehandlung
des Ziehgutes, Aufbringen von Ueberziugen, wie Verkupfern,
Verbleien, Phosphatieren, Briinieren, sowie durch starkere
Kihlung weitere Fortschritte erzielt werden kdnnen.

Wie besonders von L. Schuster3, A. Direr, E.
Schmid und H. D. von Schweinitz4 sowie von H. Fa-
ber und H. Kopp#6 beschrieben, 148t sich durch die An-
wendung von Phosphatschichten bei Eisen und Stahl eine
zieherleichternde, die Standzeit der Ziehwerkzeuge um ein
Mehrfaches erhéhende Wirkung erzielen und wegen der guten
Haftfestigkeit der Schmieimittel auf der Phosphatschicht
auch die Verwendung von Schmiermitteln mit geringerem
Gehalt an tierischen Fetten durchfuhren.

Es liegen auch praktische Erfahrungen dafiir vor, daR
besonders im Rohrzug und beim Tiefziehen die Anwendung
von Graphit in geeigneten Dispersionsmitteln von Vorteil
sein kann, wenn einigermafien festhaftende Ueberziige er-
reicht werden. Zu untersuchen sind vor allen Dingen
Dispersionsmittel, welche wie Alkalien auch bei héheren
Ziehtemperaturen eine gewisse Schmierwirkung ausuben.
Erfolgversprechend ist eine eingehende Untersuchung der
Wirkung des Zusatzes von Schwefel zu den Ziehmitteln,
zumal da bei der spanabhebenden Verformung bereits tber-
raschend gute Erfolge mit stark schwefelhaltigen Oelen erzielt
wurden. Allgemein ist festzustellen, daR die guthaftenden
temperaturempfindlichen Ueberziige und Schmiermittel-
zusatze deshalb ginstig sind, weil sie durch Verhinderung
der metallischen Beruhrung von Ziehgut und Ziehdise auch
dann ein Scharfgehen des Drahtes vermeiden, wenn der
eigentliche Schmierfilm abreift.

Besondere Beachtung verdient die durch den Gegenzug
erreichte Ziehkraftersparnis, die nach W. Lueg6 Je nach
den Ziehbedingungen bis zu etwa 37 % ausmachen kann
und eine sehr weitgehende Schonung des Disenwerkstoffes
mit sich bringt. Der geringere Ziehkraftbedarf in der Duse
beglnstigt die Ausbildung eines zusammenhéngenden stér-
keren Schmierfilms. Bei dem Bau einer neuartigen Mehr-
fachziehmaschine soll in einfacher Weise durch Regelung
von Drahtabnahme und Drahtaufnahme mittels PIV-Ge-
triebes die Anwendung verschieden starken Gegenzuges
ermdglicht werden?).

3) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 785/90.

4) Z. VDI 86 (1942) S. 15/18.

6) Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) S. 211/14.

6) Stahlu. Eisen 62 (1942) S. 432/39 (Aussch.Drahtveiarb. 7).
’) Mucke, H.: Stahl u. Eisen demndchst.

8) Z. techn. Phys. 21 (1940) S. 336/44.
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Zu b). Zur Erhéhung der Disenleistung durch Aenderung
der Legierung ist zu bedenken, dalR der Dusenverschlei
wesentlich durch das AufschweiBen des Ziehgutes verur-
sacht wird; bei gleichen Festigkeitseigenschaften muf3 also
dasjenige Hartmetall den geringsten Verschlei aufweisen,
das die geringste Neigung zum VerschweiRen hat.

Bei den Schneidmetallegierungen tritt durch Zusatz
von Titankarbid zur Wolframkarbid-Kobalt-Legierung eine
starke Senkung der Verschweillneigung ein, worauf die
groBe Mehrleistung

gegenuber titankar- - 12001

bidfreienHartmetal-

len beim Drehen von js 7000 . U
Stahl zurickzufih- . 1]
ren ist. Bild 12 zeigt 800 wc TiC-Legientng
die Abhangigkeit der rrr

WC-Legierung

Temperatur des Ver- 600
klebens von Stahl
St 60.11 mit ver- 0 8 18 16 BO

schiedenen  Sinter- Kobaltin %
karbidlegierungen in Bild 12. Abhéngigkeit der Klebe-
Abhinagigkeit  vom temperatur vom Kobaltgehalt

919 : bei WC- und WC + 15 % TiC-
Kobaltgehalt, Wie

Legierungen.
ersichtlich, liegt die
Temperatur beginnender VerschweilBung bei den titan-
karbidhaltigen Legierungen wesentlich hoher als bei den
titankarbidfreien. Die Versuche sind von W. Dawihl8 an
ruhenden Probestiicken bei einem Druck von 300 kg/cm2
durchgefiihrt worden.

Bei den sehr viel héheren Flachendriicken im Ziehstein
und bei der durch Gleitung sich dauernd erneuernden Stahl-
oberflache wird naturgemaR der Beginn des Verklebens zu
weit tieferen Temperaturen verschoben.

Ziehversuche mit titankarbidhaltigen Legierungen haben
ergeben, daB im NaBzuge eine Mehrleistung gegeniber
Widia-Elmarid nicht zu erreichen ist, daR aber beispiels-
weise die Legierung S 3 mit 5 % Titankarbid im Seifenzug
der G 1-Legierung Uberlegen sein kann. (Mehrleistung bis
etwa 50 % bei Stahl von 130 kg/mm2Festigkeit und 0,5 bis
0,6 mm Dmr. bei 2,2 m/s Ziehgeschwindigkeit.) Es ist zu
erwarten, dal bei stark gesteigerten Ziehgeschwindigkeiten
die titankarbidhaltigen Hartmetalle sich eindeutig besser
verhalten, demi auch beim Schneidmetall kommt die ver-
schleiBhemmende Wirkung des Titankarbides erst bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten zur Geltung. Wie bereits betont,
wird es zweckmalig sein, dabei den EinfluB temperatur-
unempfindlicher Drahtiberziige und Schmiermittelzuséatze,
aulerdem gesteigerte Kihleinwirkung zu erproben.

Betrieblich bewahrt haben sich titankarbidhaltige Le-
gierungen auch im Warmzug von Molybdén und Wolfram,
wo ihre héhere Oxydationsbestandigkeit im Vergleich zu
titankarbidfreien Legierungen sich auswirkt.

In Amerika werden von der Fansteel Products Company
Legierungen mit Tantalkarbidzusatz fur Drahtziehsteine an-
gepriesen. Versuche mit einem Original-Rametstein, der
seiner Zusammensetzung nach aus 50 % TaC, 5,5 % Ni, Rest
Wolframkarbid bestand, ergaben jedoch sowohl im Kupfer-
zuge eine betrachtliche Minderleistung im Vergleich zu
Widia-Elmarid als auch im Stahlzuge eine starke Unterlegen-
heit gegeniiber G 1.

Auf Grund von Erfahrungen auf dem Sehneidmetall-
gebiet war anzunehmen, daR sich bei geringen Tantalkarbid-
zusdtzen zur Wolframkarbid-Kobalt-Legierung glinstigere
Leistungswerte ergeben wiirden als bei den hohen Zusatzen.
Tatsachlich konnten im Kupferzuge wesentlich hohere
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Leistungen festgestellt werden als bei G 1, jedoch lasen
diese immer noch unter den Werten fur Widia-Elmarid.
das im Kupferzuge dem G 1 vielfach Uberlegen ist.

Der \ ollstandigkeit halber sei noch darauf hingewiesen,
dal3 entgegen verschiedenen Schrifttumsangaben Borkarbid-
steine sich bislang als minderwertig erwiesen haben. Ver-
suche zeigten, dalR Borkarbid im Wolframdrahtzug nur
etwa ein Zehntel der Leistung von Wolframkarbidhartmetall
ergibt*). Ziehversuche von Stahldraht haben dhnlich geringe
Werte erbracht.

Da Borkarbid in der Harte dem Wolframkarbid wesent-
lich Gberlegen ist, so geht aus der schlechten Eignung fir
Ziehsteine hervor, daB nicht die Hé&rte und Verschlei-
festigkeit allein fir die Ziehleistung maRgeblich sind,
sondern dall auch eine genlgende Komgrenzenfestigkeit
vorhanden sein muB, um
ein Ausbrockeln zu ver-
hindern.

Bild 13. Hartmetallziehstein
mit angeschweiltem Stahl.

(xiys)
Ziehsteinpflege.

Ziehring. (rd. x V,.)

Um die volle Leistung des Hartmetalls zu erreichen, ist
eine gute Ziehsteinpflege erforderlich. Ratsam ist ein hau-
figes Aufpolieren mittels Pariser Rot oder eines anderen die
Ziehduse nicht angreiienden Schleifmittels, um Ansétze von
aufgeschweifltem Ziehgut zu beseitigen. Der EinfluR der
Gute der Politur auf die Ziehleistung ist zwar allgemein
bekannt, wird aber in der Praxis zu wenig beachtet. Da
der Hochglanzschliff abhéangig ist von der Korngrofie
und Einheitlichkeit des verwendeten Diamantpulvers, ist
es empfehlenswert, nicht selbstgeschlammtes Korn zu ver-
wenden, sondern das Diamantpulver in madglichst feiner
Koérnung (etwa bis 2 j;) von den einschlagigen Diamant-
firmen zu beziehen. Es ist selbstverstéandlich, daB fiir die
Rauhigkeit des Ziehkanals nicht das im Poliermittel ver-
wendete feinste Korn, sondern das grobste Kom maRgebend
ist. Stark riefige Oberflachen aber neigen mehr zum An-
setzen als glatte Oberflachen. Bei weichen Metallen ist der
EinfluR der Politur groRer als bei hochfesten Stoffen.

Wichtiger noch als eine gute Politur der Disenwandung
ist die Einhaltung der richtigen Ziehkanalform. Nur bei
einem bestimmten Einlauf ist ein ausreichender NachfluR
des Schmiermittels gewahrleistet, und nur bei einem be-
stimmten Winkel fir den Ziehkonus ist ein geringster Kraft-
bedarf und damit eine kleinste VerschleiBbeanspruchung
der Duse erreichbar.

Es ist eine vielfach gemachte Beobachtung, daR bei
schlecht eingerichteten und ungentigend Uberwachten Po-
lierereien die Leistung des neu angelieferten Ziehsteines je
Bohrungsdurchmesser wesentlich groRer ist als bei solchen,

* Dawihl, W., und K. Schroter: Werkstattstechnik 31
(1937) S. 201/04.

Bild 14. Infolge Stahlansatzes ausgeschuppter
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die im Betrieb mehrfach nachgearbeitet wurden. Dieses
Absinken der Leistung ist hauptséchlich dadurch bedingt,
daB entweder zur Erreichung einer gréBeren Bohrung nur
die sogenannte zylindrische Fuhrung aufgebohrt wird,
so daR infolge vermehrter Reibung eine starke Erhéhung
der Ziehkraft eintritt, oder aber es wird lediglich der Zieh-
winkel nachgearbeitet und somit der Einlauf und der die
Kaliberhaltigkeit starkbeeinflussende zylindrische Fiihrungs-
teil verkiirzt oder beseitigt. Die zweite Art des Aufarbeitens
wird gern angewendet, um mit dem Stein langer an der
gleichen Abmessung ziehen zu kénnen. Hier ist zu bedenken,
dal beim spateren Nacharbeiten mehrere Stufen uber-
sprungen werden missen und dal die Gesamtleistung des
Steines so wesentlich geringer ist, als wenn Einlauf, Zieh-
winkel. zylindrischer Teil und Auslauf auf der jeweiligen

Bild 15. Durch Ansehweillen des Stahlspans
ausgesehuppte G 1-Schneide. (X 24.)

Bestform gehalten werden. Wird durch das fehlende Nach-
arbeiten vom Auslauf her die Ziehbeanspruchung ganz
in den Bodenteil des Ziehsteines verlegt, so kann dieser
durch Ueberbeanspruehung ausbrechen.

Eine weitere Gefahr der Ziehsteinbeschadigung besteht
bei der Beseitigung von angeschweiltem Ziehgut. Bild 13
zeigt eine Ziehduse, die sehr viel Stahl angesetzt hat. Wenn
ein solcher Ansatz gewaltsam entfernt wird, z. B. mit einem
Dreikantschaber, so besteht die Mdglichkeit, daR mit dem
Stahl kleine Hartmetallsticke ausgerissen werden. Es
empfiehlt sich daher das Ausfeilen oder Ausschleifen des
Ansatzes. Bild 11 zeigt einen Ziehring mit Ausschuppungen,
die durch das AbstoBen des Stahlansatzes entstanden sind.

Leichter als bei der Ziehduse 14kt sich die zerstérende
Wirkung angeschweif3ten Ziehgutes bei der spanabhebenden
Bearbeitung von weichem Stahl in einem Schnittgeschwin-
digkeitsbereich feststellen, in dem sich eine starke Aufbau-
schneide auf der Spanablaufflache des DrehmeiBels bildet.
Bild 15 laRt erkennen, wie der ablaufende Stahlspan auf
der Spanablaufflache kleine Hartmetallteile ausgerissen hat,
weil die Festigkeit der Schweil3stelle groRer war als die
Eigenfestigkeit des Hartmetalls.

In @hnlicher Weise kénnen auch wéhrend des Zuges in
der Hartmetalldiise durch das angeschweil3te Ziehgut kleine
und kleinste Teilchen ausgerissen werden. Dricken sich
solche Hartmetallteichen in das Ziehgut, so beschadigen
sie nicht nur den ersten Stein durch Riefenbildung, sondern
auch die Folgesteine. Deshalb ist also das Blankhalten der
Dusenwandung durch haufiges Nachpolieren sehr emp-
fehlenswert.

Leistungsangaben sollen hier nicht gemacht werden, da
bekanntlich solche Zahlen recht schwankend sind. Je nach
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Ziehgut, Ziehverfahren und Ziehbedingungen ist die Mehr-

leistung gegenliiber Zieheisen etwa 30- bis 200fach. Das

Leistungsverhaltnis liegt im allgemeinen um so mehr zu-

gunsten des Hartmetalls, je starker das Ziehgut verschlei-

Rend wirkt, beispielsweise bei hochlegierten Chrom-Silizium-

Stéhlen10).

Abschlieend werden die Hauptvorteile fur die Anwen-
dung von Hartnietallziehsteinen angefiihrt:

1. sehr lange MaRhaltigkeit und gute Oberflachenbeschaffen-
heit des Ziehgutes,

2. mogliche Erhéhung der Ziehgeschwindigkeit gegeniiber
Zieheisen und damit Leistungssteigerung,

3. groRere Wirtschaftlichkeit besonders im Mehrfachzug
durch Verringerung der Wechsel der Ziehwerkzeuge und
mogliche Erh6hung der Ringgewichte und

4. weitestgehender Ersatz von natirlichem Diamant durch
einen kunstlichen Hartstoff, dessen Entwicklung aus-
schlieRlich deutschem Forschergeist zu danken ist.

Zusammenfassung.

Es wird der EinfluR der Zusammensetzung und der
verschiedenen Herstellungsverfahren auf die Eigenschaften
der Wolframkarbidhartmetalle geschildert.

10) Vvgl.
Nr. 9, S. 1/7.

Hinnlber, J.: Z. wirtsch. Fertig. 43 (1939)

*

An den Bericht schloR sich folgende Erdrterung an.

A. Pomp, Disseldorf: Vom ZiehWerkzeug hangt der Erfolg
des Drahtziehens ab. Die weite Verbreitung, die die Mehrfach-
Drahtziehmaschinen gefunden, und die Steigerung der Zieh-
geschwindigkeit, wie wir sie gerade in den letzten Jahren erlebt
haben, waren nicht moglich gewesen, wenn nicht die bisher
benutzten Zieheisen durch Hartmetallziehsteine abgeldst worden
waren. Wirsind daher Herrn Hinnuber sehr zu Dank verpflichtet,
daB er uns auf Grund seiner reichen Erfahrungen einen Einblick
in die Herstellung und Eigenschaften von Hartmetallen fir
Ziehzwecke hat tun lassen.

Herstellung der wartmetatiegierungen Und ihr Einsatz in Ziehereibetrieben

62. Jahrg. Nr. 52/53

Um das ReiBen des Hartmetalls bei hohen Festigkeits-
beanspruchungen zu verhindern, ist es notwendig, die Hart-
metalleinsétze in Stahl ausreichender Festigkeit und mit
genldgender Vorspannung einzufassen. Bei Ziehholen gro-
Berer Abmessung sowie beim Tiefziehen von Stahl empfiehlt
sich die Anwendung von Sinterhartmetallen mit erhéhtem
Hilfsmetallgehalt. Die druckgesinterten Legierungen sind
im NafRzuge den ohne Druck gesinterten Legierungen uber-
legen, wie umgekehrt im Trockenzuge die normalgesinterten
Legierungen die besseren Leistungen ergeben.

Die Zulegierung von Zweitkarbiden zu Wolframkarbid-
Kobalt-Legierungen bietet die Maéglichkeit, die Leistung
fr bestimmte Anwendungsbereiche zu erhdhen..

Aehnlich wie bei der Zerspanung ist die Hauptursache
fir den DusenverschleiB im Verkleben des Ziehwerkstoffes
mit dem Hartmetall zu suchen. Der Verschleill kann sowohl
durch LegierungsmaBnahmen als auch durch geeignete
Wahl der Schmiermittel oder Herabsetzung der Ziehkraft
wie im Gegenzugverfahren vermindert werden. Wichtig ist
eine sorgféltige Ziehsteinpflege.

Ein offener Erfahrungsaustausch der Betriebe oder die
Einrichtung einer Schulungswerkstatt wirde die volle Aus-
nutzung der Hartmetalleistung sehr erleichtern und weitere
Madglichkeiten des Ersatzes von Diamant durch Hartmetall
erschlie3en.

*

Es ist beabsichtigt, diese Abmessungen dem Normenausschufl
als vo’laufige Normen der Ziehkerne und Ziehkernfassungen fir
das Zieh n von weichen und harten Stahldrdhten und Kupfer-
drahten vorzuschlagen. Etwa beabsichtigte Aenderungsvorschlage
sollten maglichst umgehend, unter eingehender Begitindung bei
der Geschéftsfuhrung eingereieht werden, dam it sie gegebenenfalls
noch vor der Weitergabe an den Normenausschuf beriicksichtigt
werden kdnnten.

J. W alter, Bremen: Es ware wissenswert zu erfahren, wie
weit die Absicht gediehen ist, Vierkant- oder Dreikantdi &hte zu
ziehen. Schon seit Jahren sind dariber Versuche im Gange.

0. Peltzer, Disseldorf: Im AnschluR an die Ausfihrungewerden auch Versuche angestellt, um entsprechende Werk-

von Herrn Hinnlber mochte ich darauf hinweisen, daf der Unter-
ausschuB zur Steigerung der Ziehgeschwindigkeit des Aus-
schusses fur Drahtverarbeitung in einer Gemeinschaftssitzung
mit den Ziehsteinherstellern am 26. Februar 1942 in Essen eine
vorlaufige Vereinheitlichung der Ziehsteinabmessungen und
ihrer Fassungen festgelegt hat, um die vielen bestehenden Aus-
fihrungen zu beschranken, und um auch auf diesem Gebiet eine
Vereinfachung zu erreichen. Man kam Uberein, in Zukunft nur
noch die in der Zahlentajtl 3 zusammengestellten Ziehkerne
herzustellen und zu verwenden.

Zahlentafel 3. Zur Normung vorgesehene Abmessungen
der Ziehkerne mit ihren Fassungen.

Stahlzug Kupferzug
Abmessungen der Abmessungen der
Nr. Ziehkerne Ziehkem- Grofe Ziehkeme Ziehkern-
mm fassungen mm fassungen
mm mm
1 8X4 28X12 A 8x4 28x12
2 9x7,5 28x15 B 9x6 28x15
3 17x13 43X27 C 15x10 43x20
4 22x17 53x32 D 20x14 43x27
5 30x24 75X40

Nach eingehender Beratung einigte man sich schlieflich
darauf, daB sowohl die keilférmige als auch die réhrenférmige
Ausbildung der Ziehsteinfassungen bestehen bleiben und es
jedem Verbraucher tberlassen werden soll, die fir ihn best-
geeignete Form zu wéhlen. Bei der keilformigen Ausbildung darf
nur eine Steigung von 1:10 ausgefuhrt werden, wobei der an-
gegebene Durchmesser der Ziehkernfassung als der groRere gilt.
Im allgemeinen glaubt man bei den ublichen Drahtgliten mit
einem Fassungswerkstoff von ungefdhr 60 kg/mm2Zugfestigkeit
auszukommen. Je héher aber die Festigkeit der Drdhte ist, um so
hoher wird auch die Festigkeit des Fassungswerkstoffes zu nehmen
sein, wenn nicht Korrosionsschutz und andere Ursachen fur die
Wahl von Kupfer- oder Messingfassungen ausschlaggebend sind.

zeuge und Fassungen fur die einzelnen Ziehsteine herzustellen ?

J. Hinniber, Essen: Das Ziehen von Vierkantdréhten be-
reitet keine Schwierigkeiten mehr, weil man dazu ibergegangen
ist, die einteiligen Hartmetalleinsatze durch vierteilige zu er-
setzen, so daR die schadlichen Eckspannungen, die bei scharf-
kantiger Ausfihrung zum Reifen der Einsétze fuhrten, vermie-
den werden.

G. Heckei, Saarbriicken: Das Polieren der Ziehsteine hat
Herr Hinnliber mit Recht als eine wichtige Angelegenheit hin-
gestellt. In friheren Zeiten war es Gblich, diese Steine mit einem
Holzstabchen, das Polierpulver tragt, zu polieren. Kirzlich
erfuhr ich, da® man dazu Ubergegangen ist, Ziehsteine auch
maschinenmaRig zu polieren. Es wird behauptet, daB nur durch
dieses maschinenmaBige Polieren die Steine fir erhohte Zieh-
geschwindigkeiten verwendungsfahig zu machen sind, ohne daR
die Steine fruhzeitig verschleifen. Sind hiertiber Versuche
angestellt worden oder liegen bereits Erfahrungen dariber vor ?

C. Eisenhuth, KdIln-Mdilheim: Ich glaube, es dirfte nicht
angebracht sein, von der Politur des Ziehsteines in diesem Zu-
sammenhang zu sprechen. Die Politur des Ziehsteines ist die
letzte Behandlung zur Verschénerung und vollkommenen Gléat-
tung der Oberflaiche. Wesentlich fir die einheitliche Herstellung
ist die Aufweitung des Ziehsteines in Maschinen mit bestimmter
W inkelstellung, so daf die Bemessung des Winkelgrades und der
Ziehsteinformen von der Willkir der Handarbeit befreit wird,
was nur durch diese maschinenméaBige Bearbeitung vorgenom-
men werden kann. Es ist bekannt, daR die Lebensdauer des Zieh-
steines wesentlich von der Bemessung des Ziehkonus abhé&ngt,
also von der GroRe des Ziehwinkels, und es ist natlrlich nicht
moglich, durch Handbearbeitung eine einheitliche, einmal als
gunstigen Winkel gefundene Form immer wieder herzustellen.
Es dirfte wohl mit der Frage von Herrn Heckei gemeint

gewesen sein, daf man diese Behandlung maschinenméRig durch-
flihren mug.

J. Hinnuber: Die Schaffung eines Gerétes zur einwand-
freien Messung der ganzen Ziehkanalform, also von Einlauf,
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Umschau

Lange und Winkel des Ziehkonus, L&nge und Konizitat der
Fihrung sowie des Auslaufes ist die erste Voraussetzung zur
gleichmaBigen Herstellung und Erhaltung der Bestform der

Ziehsteine und sollte von den einschldgigen Firmen mdoglichst
bald durchgefiihrt werden.

G. Heckei: Ich meine nicht das Vorbohren, sondern das
Polieren, den letzten Schliff. Ich hérte vor einiger Zeit die vorhin
geédulerte Ansicht und wollte nur feststellen, ob die Ansicht auch
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in weiten Kreisen besteht, da®R man durch maschinenmafRiges
Polieren eine hohere Lebensdauer der Ziehsteine erreicht als
beim Handpolieren.

W. Dawihl, Berlin: Das Polieren von Ziehsteinen auf
Maschinen wird bei uns mit bestem Erfolg ausgefihrt. Ich glaube
kaum, daB groBe Schwierigkeiten auftreten kdnnen. Bei uns
wird die maschinenmaRige Polierung durchweg mit bestem
Erfolg ausgefiihrt.

Umschau.

ioo Jahre Bochumer Verein,

Flatternde Fahnen und feierliches Gelaut der Werksglocken
vom ehrwiirdigen Glockenturm begriten am 6. Dezember
1942 die Festteilnehmer auf ihrem Weg durch das Spalier der
Werksjugend zur Haupthalle der Radsatzwerkstatten, wo die
Feierstunde zum 100jahrigen Bestehen des Bochumer Vereins fir
GuBstahlfabrikation stattfand. Der Betriebsfihrer Dr. W alter
Alberts konnte unter den Teilnehmern zahlreiche Géste und
Freunde, darunter hervorragende Vertreter der Reichsregierung
und der Partei, Abgeordnete der Wehrmacht, der technisch-
wissenschaftlichen Fachvereine und der értlichen Behdrden herz-
lich willkommen heiBen. Er umri3 in seiner Festansprache den
Werdegang des Unternehmens und unterstrich dabei vor allem
die Taten der Méanner Jakob Mayer, Louis und Fritz Baare
und W alter Borbet, denen das Werk sein Werden und seine
glanzvolle Entwicklung verdankt und von denen jeder zu seiner
Zeitdem Werk den Stempel seiner Persdnlichkeitaufgedriickt hat.

Als Vertreter des Aufsichtsrates der Vereinigten Stahlwerke
fihrte Dr. Albert Vogler diese Gedankengdnge sodann weiter
und wies in seinen Ausfihrungen darauf hin, daB die Entwick-
lung des Werkes immer eng verbunden war mit dem politischen
Geschehen. Als der Schwabe Jakob Mayer nach Preufen kam,
waren gerade die Zollschranken gefallen, mit denen sich die
deutschen Lander und Landchen gegenseitig abgegrenzt hatten.
Ein weitblickender Minister hatte den preufischen Bergbau von
der staatlichen Bevormundung befreit, und so war der Boden
vorbereitet, auf dem Jakob Mayer sein groBes technisches
Konnen entfalten konnte. Als Louis Baare auf diesem tech-
nischen Fundament das groRe Wirtschaftsgebilde des Bochumer
Vereins errichtete, da mufite vorher der groBen Deutschen einer,
Bismarck, die politischen Schranken niederreiRen. Und der
letzte gewaltige Ausbau des Werkes in dem vergangenen Jahr-
zehnt unter Walter Borbet ist nicht denkbar ohne die GroRtat
des Fuhrers. Der Bochumer Verein hat das groRe Gluck gehabt,
immer starke Personlichkeiten an seiner Spitze zu sehen, Ménner,
die ein Menschenalter hindurch ihrem Werk und damit ihrem
Lande dienten, Méanner, die in den Sielen starben. Aber nicht
nur der technische Fortschritt, auch ein anderes Wissen war hier
im Bochumer Verein immer verankert, das Wissen, das der Alt-
meister unserer Wissenschaft Fritz W (st auf die ganz klare
Formel gebracht hat: Ohne tlchtige Arbeiter gibt’s keinen guten
Stahl. Jakob Mayer regierte in seiner Hutte wie ein Patriarch,
streng und gerecht. Er war der Erzieher, aber auch der Freund
seiner Arbeiter. Louis Baare hat am Tage des fiinfzigjahrigen Be-
stehens des Werkes die Jubilarfeier eingerichtet. In feierlichem
Zuge, die Werksleitung voran, zogen die zu Ehrenden vom
Werk zum Festraum. Und wie vor flinfzig Jahren, so geschieht
es noch heute. Das Wort, das bei der ersten Jubilarfeier der
Werkspoet sprach, hat ewig Giltigkeit:

Zwei Tugenden gibt es, die ewig wert,
DaR man fir sie die Palmen streue,
Das ist, verkindet sei es laut,

Das ist der FleiR, das ist die Treue.

In politisch schwachen Gebilden ist kein Platz fur technischen
Fortschritt, kein Raum fir eine starke Wirtschaft und kein
Boden fiir Volkswohlfahrt. Das Geschick sei den deutschen
Landen gnadig und erhalte ihnen den starken Fihrer.

Wie es sich bei einer Geburtstagsfeier geziemt, kam Albert
Vogler nicht mit leeren Hénden. Er machte eine Reihe von
Stiftungen bekannt, die der Aufsichtsrat aus Anlal des Jubi-
laums zugunsten der Gefolgschaft, der LTnterstitzungskasse des
Werkes, des Roten Kreuzes, der NS.-Volkswohlfahrt und der
W issenschaft bewilligt hatte.

Betriebsobmann Honig brachte zum Schluf noch die Ver-
bundenheit von Front und Heimat zum Ausdruck, und damit
klang die Feier aus, die, von Musik und Gesangsvortragen um-
rahmt, trotz ihrer Einfachheit und Schlichtheit den eindrucks-
vollen Willen erkennen lieR, den Fihrer und Gefolgschaft des
Bochumer Vereins bekundeten, um dem deutschen jSoldaten
die Waffen zu schmieden. Hoffentlich ist der Zeitpunkt nicht
mehr fern, an dem von dem alten Glockenturm die Glocken hell
und jubelnd den deutschen Sieg einlauten.

Schaumbarkeit von Hochofenschlacke.

In Zusammenarbeit mit dem Eisenhuttenmé&nnischen Insti-
tut der Bergakademie Clausthal hat 0. Maibaum auf dem
Hochofenwerk Libeck Schaumversuche mit Hamatit-, Temper-,
Stahl- und GieBereiroheisenschlacken des Hochofenwerks Liibeck
mit einem kleinen, von einer Wasserturbine angetriebenen
Fécherrad nach Orth durchgefihrt. Die Schlacken wurden
gleichzeitig nach den Richtlinien fur die Herstellung von Hiitten-
bimsl) auf ihre Sch&umbarkeit gepruft. lhre Temperaturen
wurden gemessen, ferner wurden sie chemisch untersucht. Die
Kornfestigkeit wurde nach der von F. K eil2) angegebenen Weise
bestimmt. Die Messungen der Temperatur mit dem Platin-
Platinrhodium-Thermoelement, bei dem sich als Innenschutz
ein gasdichtes Sillimanitrohr, als AuBenummantelung ein
Graphitrohr bewé&hrt haben, zeigten nur geringe Abweichungen
(5 bis 10°) von denen des Bioptix. Optische Messungen mit dem
Gluhfadenpyrometer (Pyropto) ergaben — einem Strahlungs-
vermogen der Hochofenschlacken von 0,9 bis 1,0 entsprechend —
um 10 bis 15° niedrigere Temperaturen.

W ar bei der Priifung der flissigen Schlacke die Eimerprobe
von Erfolg, so entstand ein Hittenbims mit einem niedrigen
Raumgewicht bis zu 0,40 kg/1, an der Kérnung von 7 bis 15 mm
ermittelt. War nur die L&éffelprobe mit Wasser von Erfolg, so
hatte der entstandene Hittenbims ein Raumgewicht von 0,45
bis 0,60 kg/l. Bei der Loffelprobe mit angefeuchtetem Sand
betrug das Raumgewicht 0,65 bis 0,75 kg/l. Der Anteil an
Feinbims von 0 bis 3 mm betrug unter den Versuchsbedingungen
bei gut schaumenden Schlacken 15 bis 20 %, bei den schwereren
Hittenbimsarten 25 bis 35 %. Die Abhéngigkeit der Korn-
festigkeit von dem Raumgewicht des Hittenbimses wurde
bestétigt, jedoch lagen die gefundenen Werte unginstiger als
bei den Versuchen von Keil. Beim Vergleich der Schaumbarkeit
mit der chemischen Zusammensetzung ergibt sich, dal Schlacken
mit mehr als 35 % Si02oder — was nach den bisher bekannten
Ergebnissen mehr Anspruch auf Allgemeingiltigkeit haben
dirfte — mit mehr als 44 % (Si02+ A1,03) gut schdumbar
waren, sofern sie heil genug, in diesem besonderen Fall 1420°
und heifer, und nicht zu kalkreich waren, d. h. nicht mehr als
50 % CaO hatten. Alsuntere Grenze der Schdumbarkeit wurden
1390° angegeben. Der Verfasser hat auBerdem den aus der
chemischen Zusammensetzung errechneten, fir die Beurteilung
der hydraulischen Eigenschaften im Merkblatt fir Zement-
schlacke3) aufgestellten F-Wert herangezogen und festgestellt,
daR sich nur die Schlacken schaumen lieBen, bei denen dieser
F-Wert kleiner als 1,75 war. Der F-Wert dirfte sich jedoch fir
die Beurteilung der Schdumbarkeit deshalb nicht eignen, weil
der Tonerdegehalt, der ebenso wie Kieselsdure die Zahigkeit
und damit die Schdaumbarkeit im allgemeinen fordert, mit dem
Kalkgehalt zusammen im Za&hler des Quotienten erscheint.
Der Hittenbims der am besten schdumenden Schlacken enthielt
bis zu 90 % glasige Anteile, nur bei einigen Temperroheisen-
schlacken war der Glasanteil wesentlich geringer. Darauf ist
es vermutlich auch zurickzufihren, daB fiir diese Schlacken
die Ubliche Abhé&ngigkeit der Kornfestigkeit von dem Raum-
gewicht nicht zutraf. Fritz Keil.

Die Spannungskorrosion austenitischer Stahle.

Die hochlegierten austenitischen Stéhle zeigen neben dem
allgemeinen chemischen Angriff und dem Kornzerfall eine be-
sondere Art von Spannungskorrosion, die sogenannte RifR3-
korrosionl). Unter gleichzeitiger Wirkung mehr oder minder
spezifischer Angriffsbedingungen und statischer Zugbean-
spruchung entstehen transkristallin verlaufende Risse. Diese
Erscheinung wurde zunéchst an Turbinenschaufeln aus Stahl

) Keil, F.:

aussch. 31).

2) Zement 29 (1940) S. 578/81.

3) Zement 31 (1942) S. 208; Stahl wu.
S. 409/14 (Schlackenaussch. 31).

) Rocha, H. J.: Techn. Mitt. Krupp, A.: Forsch.-Ber., 5
(1942) S. 1/14.

Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 410 (Schlacken-

Eisen 62 (1942)
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mit 25 % Ni und kaltgezogenen Dréhten aus unmagnetischen
Nickel-Mangan-Stédhlen beobachtet. Mit steigender Verbreitung
der Stdhle mit 18 % Cr und 8 % Ni in der chemischen Industrie
lernte man eine Reihe spezifisch wirkender Angriffsmittel
kennen, die sogar nicht verformten Werkstoff in kurzer Zeit
unter Bildung fein verzweigter, mitten durch die Kdérner ver-
laufender Risse zerstorten.

Fur die Untersuchung der Spannungskorrosion
austenitischer Stédhle mit 18 % Cr und 8 % Ni steht seit einigen
Jahren eine von C. Carius2) angegebene Schnellprif-
lI6sung zur Verfigung. Sie besteht aus einer Mischung von 40
bis 60 Teilen Kalziumchlorid und 60 bis 40 Teilen Wasser, der
als Beschleuniger noch 0,1 bis 1% Quecksilberchlorid zuge-
setzt werden. Obgleich mit diesem Prifmittel bei 80 bis 100°
unter Einhaltung gewisser Vorsichtsmalregeln gut wiederhol-
bare Ergebnisse zu erhalten sind, ist seit ihrem Bekanntwerden
noch kein versuchsmagiger Beitrag zu der Frage der Spannungs-
korrosion erschienen. Tatséchlich zeigt dieses Mittel einige
Merkmale, die bei technischen Prifungen der Stahle auf Neigung
zu Spannungskorrosion grofe Vorsicht angebracht erscheinen
lassen. So bleiben beispielsweise manche Stahle, die sich in der
Praxis als unbestdndig erwiesen haben, vollkommen frei von
Rissen. In der Regel wird durch eine bildsame Verformung
die RiBbestandigkeit bedeutend verringert, in anderen Féllen
jedoch erhdht. Alle derartigen UnregelméRigkeiten sind von der
metallkundlichen Seite aus unverstandlich. Hinzu kommt noch,
dal die erhaltenen Risse in ihrer Erscheinungsform keineswegs
einheitlich sind. Man beobachtet transkristalline Risse, deren
Verlauf in keiner Weise durch Gleitlinien oder Zwillingslamellen
beeinfluBt wird, ferner ausgesprochene Gleitlinienrisse und
Korngrenzenrisse und sogar erste Anfange von echtem Korn-
zerfall.

Vom Standpunkt der Forschung kann es nur von Vorteil
sein, die Vielfalt der Beobachtungen von einem einheitlichen
Gesichtspunkt aus zu beschreiben. Dieses gelingt aber nur,
wenn man metallkundliche und korrosionschemische, d. h.
elektrochemische Betrachtungsweise gleichwertig nebenein-
anderstellt. Im einzelnen erweisen sich folgende Klarstel-
lungen und Begriffshestimmungen als nutzlich.

1. Die echte Spannungskorrosion ist diejenige, die
an vollkommen homogenem y-Mischkristall trans-
kristallin auftritt. Da eine Anlehnung der Risse an Gleit-
linien oder Zwillingslamellen héaufig nicht zu erkennen ist, muf
man den Sitz der RiRanfalligkeit im yMischkristall selbst
suchen und darauf verzichten, bereits vollzogene Ausscheidungen
mit ihr in einen ursdchlichen Zusammenhangzu bringen3). Man
darf die Frage nicht, wie bereits geschehen4), vom Kornzerfall
ausgehend anfassen. Der Kornzerfall austenitischer Stahle ist
unlésbar mit Ausscheidungen an den Korngrenzen verbunden.
Letzte werden dadurch chemisch geschwécht. Der Kornzerfall
ist keine eigentliche Ribildung, denn er wird weder durch Zug-
noch durch Druckspannungen beeinfluBt. Die Spannungs-
korrosion aber ist eine reine Spannungsfrage. Beim gegen-
wértigen Stande der Erkenntnis werden zweckméBig alle Zwi-
sehenerscheinungen als ein Nebeneinander zweier grundver-
schiedener Vorgange betrachtet, und es bleibt einer spéteren
Zeit Uberlassen, die Briicke zu finden.

2. Man mufl unterscheiden zwischen der RiBan-
féalligkeit des Stahles an sieh, welche durch den physikalischen
Zustand des y-Mischkristalles gegeben ist, und der Auslésung
der Risse durch ein vorgegebenes Angriffsmittel. Damit ein
an sich riBanfélliger Stahl tatsdchlich auf einen chemischen
EinfluR unter Ausbhildung von Spannungsrissen anspricht, missen
Stahl und Angriffsmittel gleichsam in Resonanz sein. Beriick-
sichtigt man nun die Tatsache, daB einerseits die chemische
Zusammensetzung der austenitischen Stéhle in ungewdhnlich
weiten Legierungsgrenzen schwankt, anderseits das Anwendungs-
gebiet dieser Stadhle alle erdenklichen chemischen Verfahren
umfalt, so ist ohne weiteres einzusehen, dal ein einzelnes Labo-
ratoriumsmittel keineswegs in der Lage sein kann, einen Ver-
gleich der RiBbestdndigkeit verschieden zusammengesetzter
Stdhle zu liefern. Dieses ist besonders zu beachten beim Aus-
tausch bewdhrter Stdhle durch neuere Legierungen. Es kann
dabei Vorkommen, daR' die Laboratoriumsprifung mit Schnell-
prafmitteln eine ganz falsche Reihenfolge der Bestandigkeit
ergibt.

2) Unverdffentlicht.

3 Houdremont, E.: Einfuhrung in die Sonderstahl-
kunde. Berlin 1935. S. 170 u. 253. Hodge, I. C, und I. L.
M ller: Trans. Amer. Soc. Met. 28 (1940) S. 25/82; vgl. Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 730/31.

4) Chevenard, P.: Aciers spéc. 10 (1934) S. 340/48.
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Man wird demnach einen Stahl an sich als um so rikbestan-
diger bezeichnen mussen, je schmaler das Band der verschieden-
artigen chemischen Angriffsbedingungen ist, auf das er noch
unter RiRbildung anzusprechen vermag. Umgekehrt wird er
um so minderwertiger sein, je weniger spezifisch das chemische
Mittel hierzu sein kann. In diesem Sinne sind nach den bis-
herigen Erfahrungen die austenitischen Stdhle mit etwa
25 % Ni als die empfindlichsten zu bezeichnen. In weitem
Abstand folgen dann Stahle mit 18 % Crund 8 % Ni. Ferritische
Stéhle sind grundséatzlich nicht frei von intrakristalliner Span-
nungskorrosion. Sie kommt hier aber nur unter ganz besonderen
Bedingungen vor. Bei niedriglegiertem Stahl ist bisher nur ein
einziges Angriffsmittel bekannt geworden, ndmlich Blausaure5).

Aus 1lund 2 folgt, daB es zwei verschiedene Wege gibt,
um technisch in ganz bestimmten Féllen die Gefahr der
Spannungskorrosion zu beseitigen, namlich einmal,
indem man die auf dem physikalischen Zustand des Austenits
beruhende RiBanféalligkeit vermindert, zum &ndern, indem man
durch Legierungsénderung genligend weit aus dem gefahrlichen
Resonanzbereich herausriickt. Der letzte Weg wird z. B. bei den
unmagnetischen Bandagendréhten beschritten6). Das Heraus-
ricken aus dem Resonanzbereich kann aber nicht nur durch
eine Aenderung der chemischen Zusammensetzung der Austenit-
kristalle erfolgen, sondern in gewissen Fé&llen auch durch Ein-
lagerung unedlerer Gefligebestandteile, z. B. von Ferrit, in die
Grundmasse des anfélligen Austenits.

Bild 1. RiBbestandigkeit homogen-austenitischer Stédhle mit 18 % Crin Abhéangig-
keit vom Nickelgehalt nnd von der Kaltverformung bei 20 kg/mm2Belastung.

Von den GréRen, die den physikalischen Zustand
des homogenen Austenits beeinflussen, wurden mit
der Kalziumchloridlésung drei untersucht, nédmlich die Zug-
spannungen, die bildsame Verformung und der sich aus dem
Zustandsschaubild ergebende Uebersattigungsgrad des Y-Misch-
kristalles.

Die Kurven, die die Abhdngigkeit der Standzeiten
von der aufgebrachten Zuglast wiedergeben, dhneln den
Wohlerkurven bei Wechselbeanspruchung unter gleichzeitiger
Korrosion. Es lassen sich keine untere Lasten angeben, unter
denen Spannungsrisse nicht mehr auftreten.

Die Wirkung der bildsamen Verformung auf Stéhle
mit 18 % Cr und 8 bis 12 % Ni auf die RiBbestandigkeit
in Kalziumchloridldsung ist in dem Raummodell Bild 1 wieder-
gegeben. Dieses Modell gilt nur unter der Voraussetzung, daf
die Stahle bei der Kaltverformung homogen-austenitisch bleiben.

5) Buchholtz.H., und R. Pusch: Stahlu. Eisen 62 (1942)

S. 21/30 (Werkstoffaussch. 568).
°) Weihrich, R.: Arch.
S. 153/54.

Eisenhittenw. 15 (1941/42)
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Die Entstehung des Kaltbearbeitungsmartensits bei den Stahlen
mit weniger als 10 % Ni muR durch Recken bei erhéhter Tempe-
ratur, namlich bei 300°, vermieden werden. Unter diesen Um-
standen ruft die bildsame Verformung bei allen Stahlen erwar-
tungsgeman eine sehr starke Abnahme der Bestandigkeit hervor.
Besonders aufschluBreich ist das Verhalten der Stahle im nicht-
verformten Zustand. Der Stahl mit 8 % Ni reilt schon ohne
bildsame Verformung nach etwa 24 h. Mit Erhdhung des Nickel-
gehaltes steigt die Bestadndigkeit, besonders zwischen 9 und
10 %, steil an. Bei Gehalten von mehr als 10 % Ni reiBen die
Stahle nicht mehr. Um sie riBanféllig zu machen, bedarf es
nunmehr einer bildsamen Verformung, die bei 10% Ni noch
sehr gering ist, mit steigendem Nickelgehalt aber merklich gréRer
werden mufR.

Dieses sonderbare Verhalten der Legierungen im nicht
bildsam verformten Zustand legte es nahe, die RiRanfélligkeit
in Beziehung zu dem Uebersattigungsgrad desAuste-
nitmischkristalles zu setzen (Bild, 2). Sehen wir zunéchst
von dem Stahl mit 19 % Cr und 7,5 % Ni mit a-y-Mischgeflige
ab, so erkennt man, daB die Stdhle um so weniger riRbestéandig
sind, je weiter sie bei der Abschrecktemperatur (1050°) in der
Ausbuchtung des y-Feldes liegen. Bei Raumtemperatur besteht
die Neigung, sich in ein a-y-Mischgeflige umzuwandeln. Als
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Bild 2. Zusammenhang zwischen der Austenitstabilitat
und der BiRbestandigkeit von Stéhlen.

MaR fiir dieses Umwandlungsbestreben kann man das Verhalten
der Stahle bei bildsamer Verformung heranziehen. Sie klappen
dabei mehr oder minder vollstdandig in Martensit um, dessen
Menge durch Bestimmung der magnetischen Sattigung erfalit
werden kann. Die Begrenzung des y-Feldes in dem Zustands-
schaubild ist auf Grund dieser Zunahme der magnetischen
Sattigung entwickelt, da sie auf thermischem Wege nur schwer
bestimmt werden kann. Es ist sehr wahrscheinlich, daR die
Linie AB zu tieferen Temperaturen hin noch starker ricklaufig
ist, als es in Bild 2 angegeben wurde. Dementsprechend kann
man auch St&hle mit mehr als 10 % Ni in noch starker wirken-
den Mitteln, z. B. Natronlauge mit Zusatz von Natriumsulfid
bei Temperaturen von 130°, auch ohne bildsame Verformung
zum Reifen bringen. Zwischen 9 und 10 % ist der Unterschied
der RiRbestandigkeit so grof}, daB man sie wegen der Enge dieses
Legierungsbereiches nicht auf eine sprunghafte Verénderung
der allgemeinen chemischen Bestédndigkeit, also auf ein Heraus-
ricken aus dem Resonanzbereich, zurtickfihren kann. Diese
Versuche zeigen also, daf durch die Uebersattigung des Misch-
kristalles in ihm ein dahnlicher Spannungszustand hervorgerufen
wird wie durch eine bildsame Verformung.
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Im Widerspruch zu diesem Ergebnis scheint das Verhalten
des Stahles mit 19 % Cr und 7,5 % Ni mit etwa 4 % Ferrit zu
stehen. Obgleich er bei der bildsamen Verformung noch viel
leichter in Martensit umklappt als der Stahl mit 18 % Cr und
8 % Ni, bleibt er in der Kalziumchloridlésung vollkommen be-
stdndig. Eine so grundlegende Aenderung des Spannungs-
zustandes durch die sehr geringen eingelagerten Ferrit-
mengen erscheint undenkbar. Hier liegt vielmehr ein kenn-
zeichnendes Beispiel einer sprunghaften Verdnderung der
chemischen Resonanzbedingung vor. Dies IRt sich an
Hand von Modellelementen, die den chemischen Vorgang in
anodische und kathodische Vorgange rdumlich zerlegen und die
dabei auftretenden Stréme der Messung zuganglich machen,
darlegen. Hierbei ergibt sich, daR ein austenitischer Misch-
kristall nur dann reiBt, wenn er in dem System der Lokalele-
mente die Anode ist. Bei Gegenwart von Ferrit Gbernimmt
dieser die Rolle der Anode, da er elektrochemisch unedler ist.
Dabei wird der Austenit zur Kathode und so vor dem chemischen
Angriff geschitzt. Weiter wmrde festgestellt, dal gerade der
Zusatz von RiRbeschleunigern zu dem Angriffsmittel die Unter-
scheidung zwischen anodischen und kathodischen Oberflachen-
anteilen verschérft. Hierdurch ist die Beschleunigung der RiRR-
bildung an homogen-austenitischen Legierungen zu erklédren,
aber auch die Verzogerung bei Vorliegen von Mischgefige.
Unter Betriebsbedingungen, in denen die RiBbildung oft erst
nach Monaten oder Jahren auftritt, ist die Lokalelementtéatig-
keit zwischen Austenit und Ferrit in der Regel so gering, daB der
Schutz des Austenits nicht zur Auswirkung kommen kann. In
einem betrieblichen Falle konnte jedoch nachgewiesen werden,
daR die RiBbildung des Austenits dadurch verhindert wurde,
daR eingelagerte Ferritkristalle selektiv herausgefressen wurden.

Stahl mit 18 @oCr und
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Bild 3. EinfluR der Martensitgehalt« auf die Bibestdndigkeit
bei 20 kg/mm2 Belastung (Hebelproben).

Im allgemeinen sollte man also die RiRanfélligkeit eines
Stahles mit a-y-Mischgefige nicht nach den Ergebnissen
in der Schnellpriflésung, sondern nach der Bestdndigkeit
des Austenits beurteilen. Es ist aber vollkommen verfehlt,
hierzu lediglich die Bestdndigkeit im Sinne einer Umwandlung
in Martensit bei der Kaltverformung zu beriicksichtigen. AufRer
spezifischen Einflissen einzelner Legierungselemente macht sich
auch die Uebersattigung an anderen Bestandteilen bemerkbar.
Dieses gilt vor allem fiir die Uebersattigung des Austenits
an Kohlenstoff, oder besser an Chromkarbiden. Mit steigen-
dem Kohlenstoffgehalt treten zwei gegenlaufige Wirkungen
zutage: Die Bestdndigkeit des Austenits bei Kaltverformung
wird erhdéht, was eine Verbesserung der Rifbestandigkeit zur
Folge haben mifBte. Zugleich wird aber die Uebersattigung an
Kohlenstoff erhdht, was sich in einer Verminderung der RiR-
bestandigkeit auswirken muBte. Tatsachlich wurde gefunden,
daB die RiBbestdndigkeit im Stahl mit 18 % Cr und 8 % Ni
bei etwa 0,045 % C durch einen Hochstwert geht. In Ueber-
einstimmung steht hiermit die Erfahrung, da unter gleichen
chemischen Angriffsbedingungen ein Stahl mit 0,06 % C, 18 % Cr
und 8 % Ni besser ist als ein solcher mit 0,10 % C, obgleich der
letzte die groBere Austenitbestandigkeit hat. Bei Stahlen mit
mehr als 10 % Ni verschiebt sich der Héchstwert der Bestéan-
digkeit zu hoheren Kohlenstoffgehalten.

DerEinfluR des bei der Verformung entstandenen
M artensits auf die RiBbildung in Kalziumchlorid-
I6sung ist aus Bild 3 ersichtlich. Die Standzeiten werden bei
einer Belastung der Hebelproben?) mit 20 kg/mm2 ungeféhr

’) Maildander, R.: Arch.
S. 117/26 (Werkstoffaussch. 510).

Eisenhittenw. 14 (1940/41)
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verhaltnisgleich den in den Stéhlen vorhandenen Martensit-
mengen erhéht, obgleich die Kaltverformung an sich eine Ver-
minderung der Bestédndigkeit hervorrufen mifte. Fuir diesen
~Martensiteffekt* sind folgende Deutungsméglichkeiten vor-
handen : Entweder tritt ein allgemeiner Spannungsausgleich ein8),
oder der Martensit wirkt &hnlich umlenkend auf den chemischen
Angriff wie der Ferrit.

Nach der ersten Auffassung wirde man ein allgemein wirk-
sames Mittel in der Hand haben, die Bestdndigkeit der instabilen
Stahle durch Kaltverformung zu verbessern; bei Zutreffen der
letzten Vermutung wirden sich dieselben Einschrankungen er-
geben wie fir den EinfluR des Ferrits. Eine eingehende Unter-
suchung ergab, daB es sich hier um eine rein chemische
W irkung handelt, die auf der Eigenschaft des Priufmittels
beruht, den Martensit bei Gegenwart von Austenit selektiv zu
zerfressen. Sind nur verh&ltnismaRig geringe Mengen Martensit
vorhanden, so verhindern sie die BiBbildung in &hnlicher Art
wie der Ferrit. Bei starkerer Verformung bilden sich an den
Gleitlinien zusammenhéngende Lamellen von Martensit. Sind
nun die Zugspannungen gering, so durchdringt die Lésung den
Stahl wie einen Schiefer. Sind die Zugspannungen aber groB,
so entstehen ausgesprochene Gleitlinienrisse, und die Standzeiten
von Biigelproben?7) werden von einem gewissen Gehalt an Mar-
tensit wieder stark herabgesetzt. Geringe Abanderungen in der
Zusammensetzung der Lésung bewirken sehr starke Verschie-
bungen des Beginns des Abfalles der Bestdndigkeit. Schon
hieraus geht hervor, dal die Martensitwirkung eine Fr~ge des
chemischen Vorganges und nicht des Spannungszustandes ist,
also nicht verallgemeinert werden kann.

Mitunter verlaufen die Risse nicht durch die Korner, sondern
entlang den Korngrenzen. Im Gegensatz zu der transkristallinen
Spannungskorrosion steht diese interkristalline Span-
nungskorrosion austenitischer Stahle in einem wurséch-
lichen Zusammenhang mit Karbidausscheidungen an
den Korngrenzen. Sie steht insofern zu dem Kornzerfall
in naher Verwandtschaft, als auch bei ihr die Ausscheidungen in
einem bestimmten Zerteilungsgrad vorhanden sein miussen.
Sind die Karbide zusammengeballt, so sind sie chemisch in-
different. In einer Lésung aus Kupfersulfat und Schwefelsaure
erfolgt dann kein Kornzerfall, und in der Kalziumchloridldsung
reiBen die Stéhle
mitten durch die
Kdorner, als sei das
Karbid dberhaupt
nicht  vorhanden.
Diese Uebereinstim-
mung beider Er-
scheinungen  geht
qualitativ aus dem
AnlaBschaubild in
Bild 4 hervor. Eine
genaue quantitative
Uebereinstimmung
ist nicht zu erwar-
ten, da es sich um
zwei grundverschie-
dene Angriffsmittel
handelt. Daneben
besteht aber ein
wesentlicher Unter-
schied zwischen der Wirkung der Kornzerfallslosung und der
der Kalziumchloridlésung: Die Kornzerfallslosung wirkt ohne
Unterschied auf der Zug- und Druckseite gespannter Bilgel-
proben, die andere L6sung aber nur auf der Zugseite. Im ersten
Falle findet ein Zerbrockeln des Stahles statt, im letzten eine
RiBbildung. Das Erscheinungsbild der interkristallinen Span-
nungskorrosion austenitischer Legierungen &hnelt weitgehend
dem der interkristallinen Spannungskorrosion von unlegiertem
Stahl in Kalziumnitratlésungen9) (kaustische Sprodigkeit). Auch
diese Korrosionserscheinung kommt nur unter Zugspannungen
zustande.

Erscheinungsgem&f mufR man der interkristallinen
Spannungskorrosion eine M ittelstellung zwischen der
transkristallinen Spannungskorrosion und demKorn-
zerfall einrdumen, da sowohl ein bestimmter Spannungszu-
stand als auch eine chemische Schwachung der Korngrenzen

~ 300

0 7 5
\ AnlalRdauer in h
=Homzerfall In CuSOif +Hz SO"-Lésung

Bild 4. RiBverlauf in Kalziumchloridlésung
und Kornzerfall in Kupfersulfat-Schwefel-
saure-Losungen in Abhangigkeit von der An-
laRdauer und AnlaBtemperatur bei Stahl
mit0,12 % C, 18 % Cr und 8 % Ni.

8) Scheil, E., und W. Thiele: Arch. Eisenhittenw. 10
(1936/37) S. 477/80.

9 Houdremont, E., H. Bennek und H. W entrup: Stahl
u. Eisen 60 (1940) S. 757/63 u. 791/801 (Werkstoffaussch. 508).
Berndt, G.: Arch. Eisenhlttenw. 14 (1940/41) S. 59/66 (Werk-
stoffaussch. 506).
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Voraussetzung ist. Die Frage aber, ob auch urséchlich ein
Uebergang vorhanden ist, kann zur Zeit schwer entschieden
werden. Man konnte beispielsweise die interkristalline Span-
nungskorrosion als eine Abart der transkristallinen bezeichnen,
bei der die Spannungen an die Korngrenzen verlagert sind. Man
kann aber auch sagen, daR die unterscheidende Wirkung bei-
spielsweise des Kalziumchlorids noch nicht ausreiche, um die
zweifellos chemisch geschwachten Korngrenzen tiefergehend
selektiv anzugreifen. Hierzu mufl die primér angeétzte Korn-
grenze durch &uRere Zugspannungen aufgeweitet werden.

Es sei schlieRlich noch kurz darauf hingewiesen, dal ganz
dhnliche Erscheinungen, wiesie an den austenitischen
Stédhlen beschrieben wurden, bei den Leichtmetallegie-
rungenl0) vorliegen. Auch hier begegnen wir einerseits der
transkristallinen Spannungskorrosion an Magnesiumlegierungen
mit Ubersattigten Mischkristallen und anderseits der inter-
kristallinen Spannungskorrosion mit Uebergdngen zum Korn-
zerfall an Aluminiumlegierungen, die nach dem Homogenisieren
durch Anlassen bei tieferen Temperaturen mehr oder minder
heterogen geworden sind. Hans-Joachim Rocha.

Die Anfange des Duplexverfahrensl).

Die friheste Form, in der das Duplexverfahren auftrat,
wird wohl das ,Garschmelzen” des Bessemerstahles in GuB-
stahltiegeln gewesen sein. F. Lang2 hat im Jahre 1865
diese Art der Stahlherstellung in Heft in Ké&rnten versucht.
Das Verfahren war aber zu teuer, so daB Lang nach Einfihrung
des Siemens-Martin-Verfahrens in Neuberg in Steiermark im
Jahre 1870 die Verbindung Bessemerkonverter—Siemens-Martin-
Ofen ins Auge fallite. Nach P. Eyermann3) und W. Schmid-
hammer4) wurde dieses Verfahren in Neuberg im Jahre 1872
praktisch ausgefiihrt und zehn Jahre spéater als amerikanische
Erfindung dem Hittenmann J. Reese patentiert.

Man hat im Laufe der néchsten Jahrzehnte noch 6fter den
Versuch gemacht, FluBstahl, beispielsweise aus dem Herdofen,
durch eine Nachbehandlung im Tiegel zu raffinieren. Die Gite
des so erzeugten Stahles aber war ebenso umstritten wie sein
Name. Denn es erhob sich die Frage, ob dieser Stahl als ,, Tiegel-
stahl“ bezeichnet werden kénne. Wichtiger aber waren die be-
trieblichen Schwierigkeiten. Denn es gehdrten schon grofRe
Tiegel6fen dazu, um den Einsatz eines Herdofens, auch wenn
er nur z. B. 5t faBte, auf einmal zu Gibernehmen. C. Caspar6)
glaubte daher, die Verbindung des basischen Konverters oder des
basischen Herdofens mit dem sauren Herdofen als die beste
Losung empfehlen zu sollen.

Damit hatte Caspar nur auf eine damals ldngst bekannte
Tatsache erneut hingewiesen. Denn die Verbindung basischer
und saurer Stahlherstellungsverfahren zu einem ist das Verdienst
des Eisenwerks W itkowitz. Im Jahre 1867 wurde dort das
Bessemerverfahren eingefithrt. Das Witkowitzer Roheisen
hatte jedoch, selbst noch bei zusatzlicher Verwendung von Erzen
aus Ungarn und Steiermark, einen Phosphorgehalt von 0,13 %;
infolgedessen konnte man aus dem Bessemerkonverter nur die
allerbilligsten Stahlsorten herstellen. Es ist daher begreiflich,
daB Witkowitz sich sofort nach Bekanntwerden mit dem Thomas-
verfahren beschéftigte. Man fuhrte dort das Thomasverfahren
von vornherein als Duplexverfahren ein, indem man das vom
Hochofen kommende Roheisen im sauren Konverter entsilizierte
und im Anschlu® daran die Entphosphorung im basischen
Konverter vornahm. Das Verfahren ergab einen guten FluB-
stahl, war aber teuer. Man kehrte deshalb vorlaufig wieder zum
gewdhnlichen Bessemerverfahren zuriick, wenigstens fir die

10) M atthaes,K.: Jb.Lilienthal-Ges.Luftf.-Forschg., 1936,

S. 404/30. Brenner, P.: Journees de la Lutte contre la Cor-
rosion. Paris, 19 bis 24. November 1938. Paris 1939. S. 371/80.
Vgl. Stahl u. Eisen 49 (1939) S. 800. Dix, E. H.: Trans. Amer.
Inst. min. metallurg. Engrs., Inst. Met. Div., 137 (1940) S. 11/40.
W assermann, G.: Chem. Fabrik 14 (1941) S. 323/27. Graf, L.
Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen, 7 (1940) S. 160/69.

1) Die Meinungen (ber die Frihgeschichte des Duplex-
verfahrens gehen auseinander. Wir haben daher einmal alle
erreichbaren Quellen zusammenstellen lassen, ohne dal eine
Gewdhr fir unbedingte Vollstdndigkeit tibernommen werden
kénnte. Ergénzungen aller Art sind uns daher sehr willkommen.

Die Schriftleitung.

2) Berg- u. hittenm. Jb. 15 (1866) S. 324; Katalog der
osterreichischen Abteilung auf der Weltausstellung in Paris 1900.
Wien 1900. Heft 7, S. 85/86.

3) Vortrag (Maschinenschrift) 1934; Auszug in Stahl u. Eisen
54 (1934) S. 1320/21.

4) Stahl u. Eisen 17 (1897) S. 622/28.

5 Stahl u. Eisen 19 (1899) S. 277/78.
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billigen Stahlsorten. Daneben wurde Stahl im Thomaskonverter
erzeugt, indem man hier das Roheisen mit Puddelschlacke aus
Peine mit etwa 8 % Phosphorsdure sowie mit Thomassehlacke
aus dem eigenen Betrieb anreicherte. Das ging eine Zeitlang
gut, dann aber trat Mangel an Phosphortrdgern ein, so daB man
im Jahre 1882 erneut zu dem Duplexverfahren (saurer Kon-
verter—basischer Konverter) tiberging. Trotz der hohen Kosten
behielt man dieses Verfahren bis zum Jahre 1890 bei6).

Mittlerweile war auch der Siemens-Martin-Ofen mit basi-
schem Herd verbessert worden, und man verwendete ihn deshalb
vom Jahre 1890 ab an Stelle des basischen Konverters. In Wit-
kowitz blieb das Duplexverfahren in dieser Gestalt in Anwendung,
bis nach langjahrigen Untersuchungen und Ueberlegungen im
Jahre 1913 das Talbotverfahren dortselbst eingefiihrt wurde?7).

Der Vollstandigkeit halber sei auf das Deutsche Reichs-
patent Nr. 33 316 hingewiesen, dai die Société des Aciéries
de Longwy am 28. November 1884 nahm auf ein ,Verfahren
zur Herstellung von blasenfreiem Stahl und FluBeisen*, das in
der Verbindung von einem basischen oder sauren Konverter mit
einem sauren Siemens-Martin-Ofen bestand. Die Erfinder er-
zeugten im Konverter einen uberfrischten Stahl mit dem Ziel,
das Stahlbad mit Eisenoxyd anzureichem. Dadurch wurde nach
ihrer Meinung Wasserstoff und Stickstoff aus dem Bad ausge-
trieben. Dieses Uberfrischte Bad brachte man in einen sauren
Ofen, der sehr heil gehen muRte, und der mit einer silizium-
reichen Schlacke arbeitete8).

In den 1890er Jahren horte man viel Uber das Verfahren
von Daelen-Pszczolka, uber das R. M. Daelen9) auf der
Hauptversammlung des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
am 25. April 1897 berichtete. Das Verfahren arbeitete mit einem
fahrbaren WindfrischgefdR von etwa 20 t Inhalt mit seitlichen
Windeinflihrungen an Stelle des sauren Konverters zum Vor-
frischen. Nachdem die Versuche in Krompach (Ungarn) un-
befriedigend verlaufen waren, ist keine weitere Anwendung des
Verfahrens erfolgt. Ein Vorschlag von R. B. Kernohan 10), das
Roheisen in einer Rinne unter Winddurchblasen von unten
vorzufrischen, ist nicht verwirklicht worden. Der Gedanke war
zudem nicht neu, denn Alexander Sattmann1l) aus Dona-
witz hatte zwei Jahre vorher den gleichen Vorschlag gemacht;
nur wollte er statt des Gebldsewindes eine oxydierende Flamme
benutzen, um das Roheisen in der Rinne zwischen Hochofen
und Herdofen vorzufrischen. Endlich ist hier noch P. Eyer-
mann12) zu nennen, der im Jahre 1900 den Vorschlag machte,
an einem kippbaren Siemens-Martin-Ofen einen W indkasten
anzubringen, um den Ofen zunachst als Konverter und im
spateren Verlauf der Schmelze als Herdofen zu benutzen. Eyer-
mann bezeichnete den Ofen als ,,Verbundofen“.

Einen gréBeren Erfolg hatte das Bertrand-Thiel-Ver-
fahren13), das im Jahre 1894 in Kladno entstand. Das dortige
Thomaswerk schmolz sein Roheisen in Herdofen, die eine hohere
Lage hatten als die Konverter; das flissige Eisen wurde daher
in Rinnen den Konvertern zugefihrt. Da nun Siemens-Martin-
Oefen in der Nahe standen, kam man auf den Gedanken, das
flussige Eisen diesen zuzuleiten und darin weiterzuverarbeiten,
nachdem es im oberen Ofen bereits in erheblichem MaRe mittels
Erz- und Kalkzuschldge vorgefrischt worden war.  Anfangs des
20. Jahrhunderts machte das Stahlwerk Hoesch in Dort-
mund Versuche mit dem Bertrand-Thiel-Verfahren. Dort erfuhr
es eine Abadnderung, indem man mit nur einem Ofen arbeitete.
Das vorgefrischte Bad wurde in eine Pfanne abgelassen, die
Schlacke durch Schréagstellen der Pfanne abgegossen und das
schlackenfreie Metall in demselben Ofen, der inzwischen mit Erz,
Kalk und Schrott beschickt worden war, zum Fertigmachen
wieder eingegossen.

Auf einem westdeutschen Werk wurde nach Bernhard
Osann eine Konverterfiillung (25 t), ohne aufzukohlen und zu
desoxvdieren, im Siemens-Martin-Ofen zu 8 t Schrott und 8 t
Roheisen aufgegeben. Der Schrott diente zum Abkihlen, weil
sonst bei der hohen Temperatur die Entphosphorung litt, das
Roheisen zur Verldngerung der Frischzeit. Die Schmelze dauerte
2 bis 2Yo Stundenl4).

« Holz, E.: Stahl u. Eisen 22 (1902) S. 1/5 u. 50/51.

7) Schuster, F.: Stahl u. Eisen 34 (1914) S. 945/54,
994/1000 u. 1031/43.

8 Stahl u. Eisen 5 (1885) S. 664/66.

9) Stahl u. Eisenl7 (1897) S.401/03.
10 Larmann jr.,F.: Stahl u.Eisen 21 (1901) S. 327,29.
11) Stahl u. Eisenl19 (1899) S.956/66.
12) Stahl u. Eisen20 (1900) S.310/15.

13) Genzmer, R.: Stahl u. Eisen 24 (1904) S. 14t8>26.
14) Osann, B.: Lehrbuch der Eisenhittenkunde, 2. Aufl.
Leipzig. 2. Bd. 1926. S. 508.
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Auf einem anderen westdeutschen Werk wurde die Hélfte
des Einsatzes aus dem Thomaskonverter durch UebergieRen
entnommen. Man hatte aber nicht ganz heruntergefrischt,
sondern mit der Hélfte der sonst gebrauchlichen Ferromangan-
menge desoxydiert. Der Einsatz im Siemens-Martin-Ofen be-
stand aus 25 % Stahleisen, dann nach einer halben bis einer
Stunde 50 % Vormetall aus dem Konverter und darauf 25 %
Schrott. Fehlte es an Stahleisen, muften Koksloschbriketts
aushelfen. Die Schmelze wurde in 3 bis 4 h statt in 6 h fertig.

Das Bochumer Verfahren15) bestand in der Veredlung
von basischem Siemens-Martin-Stahl im sauren Siemens-
Martin-Ofen. Das Verfahren lief auf ein Abstehenlassen unter
einer sorgfaltig bereiteten dichten Schlackendecke hinaus. Es
wurde in einem tiefen Herd und madglichst neutraler Flamme
ausgefuhrt. Dabei wurde Silizium aus der Schlacke in das Bad
abgefiuhrt und schiitzte gegen Eisenoxydulaufnahme. Durch
die Schlackendecke wurden die Schwefelgehalte der Feuergase
femgehalten, und die Entschwefelung konnte ungestort weiter-
schreiten. Zum Entkohlen benutzte man schwedisches Roheisen.
Phosphor- und Schwefelgehalte konnte man bis unter 0,02 %
gewdhrleisten.

Sobald der Elektrostahlofen eine fir die Praxis brauch-
bare Gestalt angenommen hatte, ging man dazu Uber, auch
ihn fir die ,Raffination“ von Konverter- oder Herdofenstahl
heranzuziehen. F. R. Eichhoff16) berichtete (iber einen Heroult-
ofen, der den Einsatz aus einem kippbaren Siemens-Martin-Ofen
erhielt. Bernhard Osannl?) wies auf das Raffinieren von
Siemens-Martin-Stahl in einem basischen 6-t-Ofen auf einem
niederrheinischen Werke zur Herstellung von Rohrkniippeln hin.
Der gleiche Verfasserl8 wohnte Versuchen auf den Réchling-
schen Eisen- und Stahlwerken bei, die dort mit einem Rdchling-
Rodenhauser-Ofen zum Raffinieren von Thomasstahl gemacht
wurden. W. Eilender19) beschéftigte sich mit den Gestehungs-
kosten des in einem Heroult-Lindenberg-Ofen nachraffinierten
Thomasstahles und bewies, daB bei Verwendung grofRer Ofen-
einheiten die Kosten mit den normalen Siemens-Martin-Stéhlen
recht gut in Wettbewerb treten kdnnten.

Wenngleich Archibald P. Head2) in einem Vortrage
Uber kippbare Siemens-Martin-Oefen berichtete, daf sich der
Kippofen besonders dazu eigne, ein Bad von einem sauren in
einen basischen Ofen oder umgekehrt Gberzufiihren, wie es bei
der Pennsylvania Steel Co., Steelton W orks, Ublich sei,
so behauptete J. K. First2l), daB das Duplexverfahren erst
im Jahre 1904 durch die Tennessee Coal Iron & Railroad
Co. in den Vereinigten Staaten eingefiihrt worden sei. Die ge-
nannte Gesellschaft erweiterte gegen Ende 1907 ihre Duplex-
anlage. War anfénglich nur ein Bessemerkonverter von 15 t
vorhanden, so traten bei der Erweiterung zwei 20-t-Konverter
an seine Stelle. Die Dominion Iron and Steel Co. folgte
im Mai 1907 mit einem 15-t-Konverter und 1911 kam die Duplex-
anlage der Bethlehem Steel Co. in Betrieb. Am 1. Dezember
1913 begannen die beiden Konverter der Pennsylvania Steel
Co. zu blasen. Die Gesamterzeugung dieser Konverter betrug
100 000 t Vormetall monatlich. First war aber mit dem Ver-
fahren an sich nicht zufrieden. Herbert Dickmann.

Schmierstofftagung in Essen.

Als Gemeinschaftstagung veranstaltete das Haus der Tech-
nik mit der Deutschen Gesellschaft fiir Mineral6lforschung, Ge-
bietskreis Rheinland-Westfalen, dem Verein Deutscher Eisen-
hittenleute, dem Verein Deutscher Chemiker, Bezirksverein
Rheinland-Westfalen, dem Verein Deutscher Bergleute und dem
Ruhrbezirksverein des Vereins Deutscher Ingenieure am 24. No-
vember 1942 eine Schmierstofftagung, die sich einer sehr starken
Teilnahme erfreuen konnte. Sie hatte die Aufgabe, Uber den
Stand der Schmierstoffbewirtschaftung AufschlufR zu geben.
Wie der Leiter der Tagung, Dr. G. Baum, Essen, in der Be-
griiBungsansprache hervorhob, hat die Sparaktion im ver-
gangenen Jahr beachtliche Erfolge erzielt; es werde aber immer
noch zu viel Oel verschmiert und zu viel Oel gehe sinnlos ver-
loren. Jeder Ingenieur misse an seinem Platze bei der wei-
teren Einsparung von Schmierstoffen mitarbeiten.

Die Tagung begann mit wissenschaftlichen Ausfuhrungen
von Professor K. L. Wolf, Halle, iber die Grundlagen der
Schmierung. Im Gegensatz zu den hochentwickelten Er-

18) Osann: Ebenda, S. 508/09.

16) Stahl wu. Eisen 27 (1907) S.41/58 u. 419/20.
17) Siehe FuRnotel4: a. a.O., S. 585/86.

18) Stahl u. Eisen 28 (1908) S.1017/22.

19) Stahl u. Eisen 33 (1913) S.585/92.

20) J. Iron Steel Inst. 55 (1899) S. 69/79; vgl. Stahl u. Eisen

19 (1899) S. 536/41.
21) Trans. Amer. Inst. min. Engrs. 50 (1915) S. 246/69.
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fahrungen an den festen Werkstoffen bestehen heute noch Un-
klarheiten tUber die Grundbegriffe der Schmierung. Behandelt
wurden diese bei der Vollschmierung und Grenzreibung, wobei
der EinfluB der Molekiile und Uebermolekiile bei der Adsorption
an den metallischen Grenzflaichen besonders betont wurde.
Dr. v. Philippovich, DVL, Institut fir Betriebsforschung,
behandelte die an Schmierstoffe zu stellenden Anforde-
rungen. Er stellte gegeniiber, dal die Hersteller mehr fir An-
wendungsteste, die Verbraucher dagegen fiir Eigenschaftsteste
seien. Das Grundziel misse aber sein, beste Schmierung zu
sichern. In Beispielen wurde gezeigt, daB in den jetzt tiblichen
Anforderungen konventionelle und absolute Werte der Be-
grenzung zugrunde gelegt werden, ohne daf ausdricklich
zwischen beiden unterschieden wird. Zur Zeit berwiege noch
der Eigenschaftstest. Eine Aenderung habe eine genauere
Analyse der maschinellen Betriebsbedingungen und groBere
Kenntnis der Schmiereigenschaften der Oele und Fette zur
Vorbedingung. Chefingenieur E. Thiessen, Hamburg, brachte
eine Aufstellung der vereinheitlichten Schmierdlsorten,
die auf Grund von Betriebserfahrungen ab 1. Januar 1943 fir
die Lieferungen verbindlich werden. An Stelle der zahllosen,
oft nur um Bruchteile von Englergraden voneinander abweichen-
den Sorten werden nur ganz wenige Sorten hergestellt. Diese
Anordnung stellt einen groBen Fortschritt auf dem Gebiete der
Schmierdlbewirtschaftung dar, sie mobilisiert grole Mengen von
Lagervorrdten und unterstutzt die Einrichtung von zentralen
Auslieferungslagern. Es handelt sich bei der Vereinheitlichung
nicht um eine neue Norm, sondern um eine Kriegsmafnahme.
Oberreg.-Rat Dr. Strommenger, Reichsstelle fir Mineral6l,
Berlin, behandelte die Grundbegriffe der Bildung von Oel-
emulsionen, insbesondere die zur Schmierung bestimmten,
ihre Verwendungsmaéglichkeit und die damit verbundenen Ein-
sparungen von Schmierdlen. Es bietet sich in der Schmierdl-
emulsion die Mdoglichkeit, 50 % derjenigen Schmierdle einzu-
sparen, die beim Schmiervorgang verlorengehen, z. B. bei GroB-
gasmaschinen, bei Auspuff-Kolbendampfmaschinen, bei allen
handgeschmierten Stellen ohne Oeliickgewinnung u. dgl. Die

Umschau — Patentbericht

62. Jahrg. Nr. 52/53

Eisenhlttenwerke im Ruhrbezirk haben bei der Einfihrung
der Emulsionsschmierdle grofziigig mitgearbeitet. Dr. Bolzau,
I.-G. Farbenindustrie, Ludwigshafen, sprach tber Neuartige
M etallbearbeitungsdle und -fette, und zwar tiber wasser-
16sliche (Bohrdle und Bohrfette) und wasserunldsliche (Schneid-
ole). Die chemische Industrie hat sich mit Erfolg bemiht, an
Stelle der friher bendtigten tierischen und pflanzlichen Oele
und Fette Austauschstoffe herzustellen. An Hand reichhaltiger
Anschauungsunterlagen wurden die neuartigen Werkstoffe und
die damit herstellbaren Bohr-, Kithl- und Schneiddle beschrieben.

Ein fir den Verbraucher besonders wichtiges Gebiet be-
handelte Dipl.-Ing. K. W. Burgdorf, Essen, nédmlich die
Pflege der Schmierdle im Betrieb, ihre Sammlung,
Aufbereitung und Wiederverwendung. Er zeigte, wie
wichtig es ist, die schadlichen Einflisse auf die Alterung der
Schmierdle zu erkennen und fernzuhalten. Der Kampf misse
auch gegen jeden unndtigen Stoffverlust gefihrt werden, und
zwar durch planméRigen Ausbau der Riickgewinnungsanlagen.
Auch bei der Aufbereitung der gesammelten Altdle ist vor allem
eine Erhaltungswirtschaft zu betreiben und, soweit Gberhaupt
maéglich, die rein mechanische Reinigung durch Filter oder
Schleudern auszufiuhren. Dr.-Ing. O. M iller, Essen, sprach
tber Schmiervorrichtungen fir die Arbeitsmaschinen
unter Tage. Die schwierigen Verhdltnisse in den Gruben
verlangen eine besonders sichere Schmierstoffzufuhr bei den
Arbeitsmaschinen. Die Versuche auf dem Prifstand der Krupp-
Bergwerke flihrten zur wesentlichen Verbesserung der Schmier-
einrichtungen. Der Vortrag zeigte die Wichtigkeit der Zu-
sammenarbeit zwischen Herstellern von Arbeitsmaschinen und
Verbrauchern.

P.von Knoblauch, Reichsstelle fiir Mineral6l, Berlin, be-
handelte die Schmierstoffbeziige gem&aR Anordnung Nr. 48
der Reichsstelle fir Mineraldl. Er betonte, daR die An-
ordnung die Verbraucher zur Selbstverantwortlichkeit bei der
Bestellung, besonders aber bei der sparsamen Bewirtschaftung
aller Schmierstoffe verpflichtet.

Patentbericht.

KI. 42 b, Gr. 11, Nr. 723 873, vom 23. Februar 1937; ausge-
geben am 12. August 1942. Bruno Lange in Andernach.
DickenmeRvorrichtung fiir Blechband.

Die Dicke des aus dem Walzwerk a tretenden Bandes b wird
mit zwei MeRBrollen ¢, d (Bild 1) gemessen und unmittelbar von

Bim 2
Bild 1

der MeRuhr e angezeigt.
Vor und hinter den MeR-
rollen sind Fihrungs-
rollen f, g, h, iangeordnet,
und alle Rollen befinden
sich in einem Gehéuse,
dem MeRkopf k, der leicht
um eine Achse 1 drehbar
ist (Bilder 2 und 3) ; die
axiale Mittellinie dieser
Achse geht mitten durch
den MeBspalt zwischen
den Rollen ¢, d. Damit der MeBkopf auch in senkrechter Rich-
tung dem jeweiligen Steigen des Bandes bis zur Haspelkreislinie m
oder oberen Bandstellung folgen kann, ist der Drehkopf um die
gleichgerichtet zur Achse 1 angeordnete Achse n mit Hilfe der
Handkurbel o und Gewindespindel p drehbar, deren oberer Teil q
ohne Gewinde durch ein ortsfestes Lager r geht.

KI. 49 ¢, Gr. 1401, Nr. 723 876, vom 12. November 1937; aus-
gegeben am 12. August 1942. Wilhelm Biermann und Dipl.-
Ing. Rudolf Spolders in Duisburg. Schere zum Zer-
schneiden von Stdben mit mehreren Schneidstellen.

Die drehbare Messerscheibe a mit den an ihrem Umfange
angeordneten Scherstellen b arbeitet mit einem feststehenden
Gegenmesser ¢ zusammen, das ebenfalls in Ubereinstimmender
Teilung Scherstellen d hat. Die Scheibe a ist auf dem Flansch e
der Bichse f befestigt; diese hat eine Bohrung fur das Exzenter g,

das in der Bohrung

C frei drehbar ist. Das

Exzenter g sitzt fest

auf der Welle h, die

durch das Zahnrad i

und das auf der

Welle k  sitzende

Zahnrad angetrieben

wird. Die zu schnei-

denden Stdbe werden

durch eine aus Einzel-

fihrungen 1, m beste-

hende Fihrung einge-

fihrt, und unterhalb

der Messerscheibe a

ist ein Anschlag n vor-

gesehen, der zum Ab-

sclineiden von Stab-

enden verschiedener

Langen auswechsel-

bar oder in seiner

Hoéhe verstellbar eingerichtet ist. Beim Drehen der Welle h wird

die Scheibe a durch das Exzenter g mit ihren Scherstellen b

nacheinander gegen die einzelnen Stédbe o gedriickt, wobei gleich-

zeitig zwei oder mehr Stabe abgeschert werden. Die abge-

schnittenen Stabenden fallen in den trichterférmigen Ringraum p

mit der Begrenzungswand q und kegelstumpfformiger mit dem

Antriebsrad i verbundener und sich drehender Wand r, an der

Mitnehmer s die Stabenden zum Ausschnitt t bringen; von hier
fallen sie in die Ablaufrinne u hinunter.
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Zeitschriften- und Bucherschau Nr. 12).
Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.
den Gasreinigung. Mantel, Walther, und Walter Schreiber:

W issenschaftliche Verdffentlichungen aus
Siemens-Werken. Hrsg. von der Zentralstelle fur wissen-
schaftlich-technische Forschungsarbeiten der Siemens-Werke.
Berlin: Springer-Verlag. 4». — Bd. 21, H. 1, abgeschlossen am

10. Dezember 1941. Mit 127 Bildern. 1942. (139 S.) +0JIM.

Geschichtliches.

Wandrey, Conrad: W erner Siemens. Geschichte seines
Lebens und Wirkens. Miinchen: Albert Langen/Georg Miller.
8°.— Bd. 1. (Miteinigen Bildern.) 1942. (404 S.) Geb. 9,60 MM.

Bochumer Verein fir GuRstahlfabrikation, A.-G., Bochum:
Soziale Arbeit. 1842—1942. (Mit zahlr. Abb.) (Bochum:
Selbstverlag 1942.) (103 S.) 4°. S BS

Matthes, Erich: Die Einfuhrung der WeiBblechindu-
strie in Sachsen 1536.* Der Nirnberger Zinnhandler Andreas
Blau begriindete im sdchsischen Erzgebirge Blechhammer und
Verzinnereien und entwickelte dadurch das alte stddtische Hand-
werk der Zinner zur Industrie." Zuzug von Facharbeitern aus
Amberg, Nurnberg und Wunsiedel. [Arch. Sippenforsch, u. alle
verw. Geb. 19 (1942) Nr. 6, S. 121/27; Nr. 7, S. 154/59; vgl.
Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 1009.]

Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Allgemeines. Merica, Paul D.:Die Kunst des Legierens.*
Bedeutung des Legierens der Elemente zur Erzielung bestimm-
ter Eigenschaften des Werkstoffes. Richtungen in der Weiter-
entwicklung der Werkstoffe durch die Legierungstechnik. Be-
streben der Verbesserung der Bearbeitbarkeit, SchweiBbarkeit
und Zéhigkeit. Gute Aussichten fiir die Pulvermetallurgie.
Weiterentwicklung der warmfesten Stdhle erwiinscht. Gewin-
nung neuer Erkenntnisse durch die Untersuehung der Atom-
krafte und Atombewegungen, die die Grundeigenschaften der
Legierungen bestimmen. [Metal Progr. 40 (1941) Nr. 4, S.425/40.]

Sisco, Frank T.: Der Anteil der verschiedenen Lander
an der Forschung fir die Eisenindustrie. Versuch, die
Bedeutung der Lander fir die Entwicklung der Eisenhitten-
technik durch die Zahl der Verbesserungen in den Herstellungs-
vejfahren, in den Erzeugnissen und die Zahl der wissenschaft-
lichen Forschungen und Verdffentlichungen von den Jahren 1850
bis 1900 und von 1900 bis 1930 zu kennzeichnen. Gemeinschafts-
arbeit in der Eisenforschung in Deutschland, England und in den
Vereinigten Staaten von Nordamerika. Ausbildung der Hitten-
leute in Amerika. Suche nach neuen Absatzgebieten fir Legie-
rungsmittel. [lron Coal Tr. Rev. 144 (1942) Nr. 3862, S. 216;
Nr. 3863, S. 238/39.]

Angewandte Mechanik. Kd&vesi, A.: Die Spannungsver-

teilung in dickwandigen und in zusammengesetzten
Rohren.* [Mitt. berg- u. hiittenm. Abt. Sopron 13 (1941)
S.11/31]

Physikalische Chemie. Scheil, Erich: Lickenlose Misch-
kristalle in bin&dren Systemen der Elemente.* Zur Bil-
dung einer lickenlosen Mischkristallreihe missen die Elemente
isomorph sein, &hnliches Atomvolumen und chemische Aehnlich-
keit haben. Bildung von Mischkristallen jeder Zusammen-
setzung auch zwischen den Uebergangsmetallen der waagerechten
Reihen des periodischen Systems. Mischungsgruppen der flachen-
zentrierten, raumzentrierten und hexagonalen Uebergangsmetalle.
Abschétzung der Zahl der noch fehlenden Elementenpaare mit
lickenloser Misehkristallreine. [Z. Metallkde. 34 (1942) Nr. 10,
35 242/46.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Allgemeines. Wagener, Alfons, und Alfons Graff: Erz-
brechen und Sintern.* [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 47,
S. 986/89.]

Brennstoffe.
Allgemeines. SchwiedeRen, Hellmuth: Die Bewertung

vontechnischen Brenngasen auf Grund ihrer feuerungs -
technischen Eigenschaften.* [Arch. Eisenhittenw. 16
(1942/43) Nr. 5, S. 167/72 (Wérmestelle 311 u. Betriebsw.-
Aussch. 199); vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 991.]

‘) SB S bedeutet Buchanzeige. —
gen in der Quelle.
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* bedeutet Abbildun-

Untersuchungen tber die Kalkmilchwéasche von Gene-
ratorgas.* Verlauf der Kalkmilchabsattigung. Die bei der
Kalkmilchwésche von Generatorgas entstehende starke Kor-
rosion war die Veranlassung, durch Aufstellung von Sattigungs-
bilanzen Einblick in die physikalisch-chemischen Vorgénge der
Kalkmilchwésche zu erlangen. [Glickauf 78 (1942) Nr. 34,
S. 491/95.]

Feuerfeste Stoffe.

Prifung und Untersuchung. Birch, Raymond E.: Bedeu-
tung der Phasengleichgewichte bei der Herstellung
von feuerfesten Werkstoffen.* Folgerungsmaglichkeiten
aus den Zustandsschaubildern der hauptbeteiligten Stoffe bei
Silika-, Magnesit-, Chromit-, Dolomit-, Forsterit- und Tonerde-
Silika-Steinen auf das Betriebsverhalten, besonders gegen
Schlackenangriff. Notwendigkeitder Untersuchung des Schmelz-
ablaufes von feuerfesten Steinen bei hoher Temperatur. [J.
Amer. ceram. Soc. 24 (1941) Nr. 9, S. 271/80.]

Eigenschaften. Hall, James L.: Sekundéarausdehnung
von tonerdereichen, feuerfesten Steinen.* Unter-
suchung von Proben aus Mischungen von vier Tonen im rohen
und gebrannten Zustande auf Ldngenédnderung bei flinfstiindigem
Brennen auf 1480° und Nachbrennen auf 1540, 1590 und 1650°.
Ausdehnung der tonerdereichen Proben beim Nachbrennen.
Schrumpfung der Proben mit ungebranntem Diaspor als Binde-
mittel. Mullitbildung als Ursache der Ausdehnung der tonerde-
reichenProben. [J.Amer. ceram. Soc. 24 (1941) Nr.11, S. 349/56.]

Einzelerzeugnisse. Steger, W.: Die Léangenanderungen

von plastischen feuerfesten Tonen beim Brennen
bis 1100°. I.* Feststellungen an verschiedenen deutschen
Tonen. [Ber. dtsch. keram. Ges. 23 (1942) Nr. 10, S. 359/80;

Nr. 11, S. 391/408.]

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

Kohlenstaubfeuerung. Haag, L.: Die selbstsaugende
Einblasmihle fir Kohlenstaubfeuerungen.* Beschrei-
bung der KSF-Einblasmihle. Regelung, Teilbelastung, Anpas-
sungsfahigkeit, Verschlei, Stdoranfalligkeit, Bedienung und
Wartung. Durchsatzleistung und Kraftbedarf. [Arch. Wérme-
wirtsch. 23 (1942) Nr. 8, S. 167/71.]

Elektrische Beheizung. Czepek, R.:
KenngréRen elektrischer Oefen.
Nr. 8, S.114/18)]

Fischer, Wr.: Grundsdtzliches zur Frage der Normung
und Typung im Elektroofenbau. [Elektrowarme 12 (1942)
Nr. 8, S.111/14.]

Lohausen, K. A.: Kenngro Ren elektrischer Industrie-
o6fen, ihre Bestimmung und Prifung.* [Elektrowdrme 12
1942) Nr. 8, S. 118/22.]

Bedeutung von
[Elektrowdrme 12 (1942)

Warmewirtschaft.

Allgemeines. Boye, Rudolf, Dipl.-Ing.: Mehr Dampf —
weniger Kohle! Vier Vortrdge iber Kohleneinsparung, im
Auftrdge des Generalinspektors fir Wasser und Energie und der
Arbeitsgemeinschaft Deutscher Kraft- und Wé&rme-Ingenieure
des Vereines deutscher Ingenieure im NS.-Bund Deutscher
Technik. (Mit 25 Bildern u. 1 Tab.) Berlin: Verlag der Deut-
schen Arbeitsfront (1942). (48 S.) 8°. Kart. 1,80JIM. S B 2

Abwarmeverwertung und Warmespeicher. Wende, W., und
G. Schmittei: Die Warmepumpe in der Energiewirt-
schaft.* Grundlagen und Ausfihrungsformen von Wérme-
pumpenanlagen. Empfehlung, insbesondere fir die Verwen-
dung von Klimaanlagen. [Wéarme 65 (1942) Nr. 43/44, S.376/82.]

°Dampfwirtschaft. Davis, R. F.: Dampferzeugung bei
hohen Dricken.* Theoretische Betrachtungen udber die
Dampfbildung. [Engineer,Lond., 170 (1940) Nr. 4432, S. 399/401;
Nr. 4433, S. 412/14]

Weingértner, W.: Vorzige und Grenzen
schaltve~rrfahre ns.* Auslegung und Anlagekosten.
kosten bei verschiedenen Belastungsverhéaltnissen.
Waéarmewirtsch. 23 (1942) Nr. 9, S. 205/07.]

Dampfspeicher. Liebaut, A.: Sparsame Warmewirt-

des Vor-
Betriebs-
[Arch.

schaft — das Speicherproblem.* Belastungsschaubild.

Kohleverbrauch der Kessel sowie Verdampfungsziffer in Ab-

hangigkeit von der Belastung. Bedarfssteuerung, Wrrme-
104
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Speicher. Dampfspeicher mit wechselnder und gleichbleibender
Spannung. Wasserspeicher mit wechselnder und gleichbleibender
Temperatur. Auswahl und Abmessungen von Speichern. [Me-
tallurgie Construct. mec. 74 (1942) Nr. 4, S. 7/10.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfkessel. Kohleneinsparung im Kesselbetrieb.*
Organisatorische und betriebliche MalRnahmen zur Bestaus-
nutzung der Kohle. Gemeinsame Richtlinien der Arbeitsgemein-
schaft Deutscher Kraft- und Warmeingenieure des Vereines
deutscher Ingenieure in Zusammenarbeit mit dem Reichsver-
band der Technischen Ueberwachungsvereine e. V. und der
Reichsvereinigung Kohle. [Warme 65 (1942) Nr. 45, S. 390/92;
Arch. Wéarmewirtsch. 23 (1942) Nr. 9, S. 189/92.]

Bergmann, Hans: Beseitigung von Kesselstein durch
Aussduern mittels durch Kunstharzzusatz abgestumpf-
ter Salzsdure.* Beispiel fir die Durchfihrung einer Reinigung
an einer Kesselanlage fur 32 atu fir 400°. [Warme 65 (1942)
Nr. 37, S. 325/26.]

Rasch, R.: Schaden an Dampfkesseleinmauerungen,
ihre Ursachen und ihre Vermeidung.* Konstruktive Aus-
gestaltung der feuerfesten Auskleidung. Bauliberwachung. Be-
triebliche MaRnahmen zur Erh6hung der Lebensdauer der Ein-

mauerung. MaRnahmen zur Instandsetzung. Stampfmassen.
[Masch.-Schad. 19 (1942) Nr. 3/4, S. 21/27.]
Rosahl, O.: Untersuchungen {ber die Speicher-

fahigkeit von Kesseln.
als neue KenngroBe.*
Nr. 8, S.175/78.]

Schulte, Friedrich, und Kurt Wartenberg: GroRdampf-
kessel.* Gesichtspunkte und Aufgaben des GroRkesselbaues.
[Gluckauf 78 (1942) Nr. 36, S.517/25.]

Speisewasserreinigung und -entdélung. Kirschbaum, Emil,
und Wolf Wachendorff: Verkrustung der Heizflachen in
Verdampfapparaten.* Ausbildung der Krusten. Art der
Krusten und Temperatur. Stromung und Werkstoffe. [Ver-
fahrenstechn. 1942, Nr. 3, S. 61/71.]

Wesly, W.: Féallverfahren zur Speisewasseraufbe-
reitung fur Héchstdruckkessel.* Organische Stoffe und
Kolloide. Beseitigung von Kohlensaure. Entkieselungsverféh-
ren. Absitzbehélter und Filter. Alkali. [Arch. Wéarmewirtsch'
23 (1942) Nr. 9, S. 201/04.]

Luftvorwérmer. Honold, Hans: Gestaltung und Festig-
keitsberechnung von W &rmeaustauschern.* [Verfahrens-
techn. 1942, Nr. 3, S. 72/82.]

Dampfturbinen. Musil,L.: Grenzleistungen, Wirkungs-
grad und Leerlaufdampfbedarf von Héchstdruck-Vor-
schaltturbinen.* [Elektrizitatswirtsch. 41 (1942) Nr. 16,
S. 366/68.]

Wasserturbinen.

Die relative Speicherfahigkeit
[Arch. Wérmewirtsch. 23 (1942)

Halcrow, W. T.. W asserkraft und
M etallherstellung. Zusammenstellung uber die in den ver-
schiedenen Lé&ndern verfigbaren Wasserkrafte. [Engineer,
Lond., 173 (1942) Nr. 4506, S. 423/25; Nr. 4507, S. 443/44.]

Elektrische Leitungen und Schalteinrichtungen. Lalander,
Sven, und Bertil Larsson: Die Belastbarkeit von eisernen
Leitungen fir elektrotechnische Zwecke.* [Tekn. T. 72
(1942) Elektroteknik Nr. 9, S.121/26.]

Schwantke: Eine Sicherheitsverriegelung fir elek-
trische Hochspannungsschaltanlagen.* Kurze Beschrei-
bung einer von Reuther angegebenen und auf der August-Thys-

sen-Hitte, A.-G., Hitte Ruhrort-Meiderich, ausgefiihrten
mechanischen Verriegelung. [Reichsarb.-BI. 22 (1942) Nr. 26,
S. 111 286/87.]

Rohrleitungen (Schieber, Ventile). Berechnung von

Flanschverbindungen fir HeiRdampfrohrleitungen.
(Mit Abb. u. Taf.) [Hrsg.:] Vereinigung der GroRkesselbesitzer
im NS.-Bund Deutscher Technik. Berlin SW 68, Dresdener
Str. 97: Beuth-Vertrieb, G. m. b. H., Februar 1942. (12 S.) 4°.
Fir Mitglieder zu beziehen durch die Geschéaftsstelle der VGB,
Berlin W 15. SBS5

Zahnradtriebe. Opitz, H., und H. Reese: Verschleillver-
halten von Kunststoffzahnréddern.* Versuche mit Kunst-
harzprefholz und Kunstharzhartgewebe. Die Ré&der in Ver-
bindung mit GuReisenrddern und Fettschmierung. Kein be-
sonderer Unterschied in den Verschleifeigenschaften zwischen
Hartgewebe und Holz. [Kunststoffe 32 (1942) Nr. 9, S. 263/69.]

Ulrich, M., und Fr. Miller: Festigkeitsuntersuchungen
an Zahnrddern aus Kunstharzprefstoffen.* In bezug
auf Festigkeit sind PreRholzrdder solchen aus Hartgewebe
wesentlich Gberlegen. [Kunststoffe 32 (1942) Nr. 9, S. 270/73.]

Riemen-und Seiltriebe. Bean, David R.: Die Sicherheits-
kennzahl bei Bergwerksseilen in tiefen Schéchten
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Berechnung und Rechnungsbeispiel. Lond., -174
(1942) Nr. 4517, S. 119/20.]

Gleitlager. Gersdorfer, O.: Verfahren zur Ermittlung
des sicheren Bereiches von p und v als Belastungs-
werte fir Zinklagermetallegierungen.* [Metallwirtseh. 21
(1942) Nr. 37/38, S. 563/64.]

Linn. F. C., und D. E. Irons: Verluste in schnellaufen-
den Traglagern.* Aufstellung einiger Formen auf Grund
durchgeflihrter Versuche. [Trans. Amer. Soc. mech. Engrs. 63

(1941) Nr. 7, S. 617/29.]

[Engineer,

Walzlager. Jirgensmeyer, Wilhelm: Stand der Nor-
mung fir Wdlzlager und W &lzlagerteile.* [Masch.-Bau
Betrieb, DIN-Mitt.,, 25 (1942) Nr. 7, S.317/23.]

Sonstige Maschinenelemente. Hartmann, W.: Messung

von Stopfbuchsverlusten.* Versuche zur Messung der Ver-
luste bei sich gegeniiberstehenden sowie bei geraden und schrégen
Spitzen gegeniiber glatten Windungen. Nutzanwendung fir die
konstruktive Gestaltung von Labyrinth-Dichtungen. [Forsch.
Ing.-Wes. 13 (1942) Nr. 4, S. 165/68.]

Selzam, H. v.: Krafte, Verformungen und Bean-
spruchungen in Schraubenverbindungen.* [Rheinmetall-
Borsig-Mitt. Nr. 16, 1942, S. 11/19.]

Schmierung und Schmiermittel. Béhm, W.: Erfahrungen
bei der Triebwerkschmierung von Kolbendampf-
maschinen.* Vom Dochtdler zur Druckumlaufschmierung.
Behandlung der Druckumlaufschmierung. Oeltemperaturen.
Fremdstoffe im Oel. Oeldruck. Fettschmierung. Oelweehsel.
Betriebsfiihrung:. [Rheinmetall-Borsig-Mitt. Nr. 16, 1942,
S. 3/10.]

Brillie, H.: Richtlinien fiur die Verwendung von Um-
stellschmiermitteln und Gleitmetallen.* [Techn. mod. 34
(1942) Nr. 1/2, S. 1/8; Nr. 3/4, S. 47/54.]

Guillemonat, A., und P. Piganiol: Umstellschmier-
mittel. [Techn. mod. 34 (1942) Nr. 15/16, S. 161/67.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Bearbeitungs- und Werkzeugmaschinen. Grund, E.: Fahr-
bare, elektrisch angetriebene Schmiegemaschinen.*
Kurze Beschreibung einer Maschine fiir das Schmiegen von 135
bis 60°. [Progressus 7 (1942) Nr. 7, S. 548/51.]

Werkseinrichtungen.

Wasserversorgung. Boucher, P. L.: Feinstfilter. Eine
neue Entwicklung in der W asserreinigung. I/Il.* Feinst-
filter werden hergestellt aus Filtergeweben, die elektroplattiert
werden. [Engineer, Lond., 173 (1942) Nr. 4506, S. 420/22:
Nr. 4507, S. 445/47.]

Sonstiges. Bohm, Joseph: Ueber die Ausbildung von
Rohrkanélen fir Warmwasser- und Dampfleitungen.*
[Wéarme 65 (1942) Nr. 42, S. 361/65.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenschlacke. Martin, Allan E.: Bindungsform des
Schwefels in Hochofenschlacke. Bindung des Schwefels
an Eisen, Mangan und Kalzium. Einwirkung des Schwefelge-
haltes und der Bindungsform auf die Farbe der Schlacke. Physi-
kalisch-chemische Angaben. [Metallurgia, Manchr., 24 (1941)
Nr. 140, S. 42]

Schlackenerzeugnisse. Doellen, Wolfram: Aufgaben der
Zementindustrie im Osten. Verlagerung derZementindustrie
nach den groRen Bedarf zeigenden Ostgebieten. Wiederinstand-
setzung im Osten bestehender Zementwerke. Bisherige Entwick-
lung der Zementindustrie des Ostens. [Ost-Europa-Markt 22
(1942) Nr. 7/8, S. 116/20.]

Lorenz, Wilhelm: Die
Bindemittel an Hochofenschlacke.
(1942) Nr. 45, S. 947/48.]

Eisen- und StahlgieRerei.

Allgemeines. Sulliotti, Gino: Die kriegswichtige Be-
deutung einer besseren Koksausnutzung in den GieBe-

Haftfestigkeit bitumindser
[Stahl u. Eisen 62

reien. Sparsamste Verwendung des zur Verfiigung stehenden
Kokses im GieRereiwesen von allergréBter Bedeutung. Unter-
suchung der Verbrennungsvorgdnge im Kupolofen. Maéglich-

keiten zur Kokseinsparung. [Ingegnere 24 (1942) Nr. 2, S. 58/63.]

Modelle und Formerei. Callenberg, Waldemar: Die Trock-
nung von Formen und Kernen in der GieBerei. Hrsg. im
Auftrage des Ausschusses fir Warmewirtschaft im Verein deut-
scher GieRereifachleute im NS.-Bund Deutscher Technik. Mit
128 Abb. u. 20 Zahlentaf. Dusseldorf: GieRerei-Verlag, G. m.
b. H., 1942. (VII, 146 S.) 8°. Gebh. 14JUI. SBS

GieBen. Der Spritz- und PreRgull. GieRereitechnische
Hochschulvortrdge, veranstaltet vom AuBeninstitut der Tech-
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nischen Hochschule Berlin in Gemeinschaft mit dem GieRerei-
Institut der Technischen Hochschule, der Fachabteilung Spritz-
guBl der Fachgruppe MetallgieRereien und dem Fachausschuf
Spritz- und PreguB des Vereins deutscher GieBerpifaehleute im
NS.-Bund Deutscher Technik in Berlin am 12. und 13. Juni 1941.
(Mit zahlr. Abb.) Dusseldorf: GieBerei-Verlag, G. m. b. H., 1942,
(51 S.) 4°. 4,50JIM. S BS

Stahlerzeugung.

Metallurgisches. Eger, Georg: Ueber elektrometall-
urgische Sonderfragen.* Elektrothermische Gewinnung von
Metallen. Verschmelzen von Zinn- und Nickelerzen. Nieder-
frequenz- und Induktionsofen fiir das Umschmelzen von Zink-
kathoden. Doppelherd-Induktionsofen zum Schmelzen von
Leichtmetallen. Schmelzspiegelverfahren nach W. Engel und
N. Engel. Ueberblick tber elektrolytische und elektrothermische
Verfahren. [Metall u. Erz 39 (1942) Nr. 17, S. 307/13; Nr. 18,
S. 330/34.]

Herty, Charles H.: MaBnahmen zur Manganersparnis.
Verbrauch in den Vereinigten Staaten von Nordamerika tberall
auf 6 kg Mn/t Stahl festgesetzt. Herabsetzung des Mangan-
gehaltes bei Blechen und Bandstahl von 0,3 bis 0,5% Mn
um 0,05 % Mn wirde den Manganverbrauch um 2 bis 3 %
senken. Ferromanganzusatz mdglichst in die Pfanne. Verwen-
dung von Chromerz-Kalziumsilizium-Briketts an Stelle von
60- bis 65prozentigem Ferrochrom im Ofen oder in der Pfanne.
[Iron Coal Tr. Rev. 143 (1941) Nr. 3830, S. 74.]

Siemens-Martin-Verfahren. Chesters, J. H.: Basischer
Siemens-Martin-Ofen.* Zustellung des Herdes mit Dolomit-
Teer-Mischung. Eigenschaften der Bodensteine aus Magnesit und
Dolomit sowie der Magnesitflickmasse. Angriff des Herdes je
nach der Zusammensetzung der Siemens-Martin-Schlacke.
Analysenangaben. Besondere Aufmerksamkeit ist dem Ganister
fir GieBrinnen zuzuwenden, ferner den Steinen fiir den auf-
steigenden Gas- und Luftzug. Zusammensetzung der in den
Gas- oder Luftkammern angesammelten Schlacken. Folgerungen
daraus. Eigenschaften der Kammersteine aus Schamotte-, halb-
sauren und Silikasteinen. Zusammensetzung und physikalische
Daten. Veradnderung der Zusammensetzung nach dem Gebrauch
an verschiedenen Stellen im Siemens-Martin-Ofen. Vorrichtung
(Thermoelement) zur Messung der Durchwérmung von Kammer-
steinen. Temperaturverlauf beim Anwéarmen oder Abkiihlen von
neuen und gebrauchten Kammersteinen. Wirkung des Flug-
staubs auf die Kammersteine. Bilder von alten Kammern. [lron
Age 148 (1941) Nr. 6, S. 37/40 u. 106; Nr. 7, S. 39/41; Nr. 8,
S. 52/58.]

Kittredge, Joseph P.: Verwendung von Steinkohlen-
staub als Brennstoff fir Siemens-Martin-Oefen zum
Schmelzen von StahlformguB.* Zerkleinerung des Staubes.
Ausbildung des Brenners fiir Oefen zum Erschmelzen von Stahl-
und TemperguB. Ausbildung ausfahrbarer Schlackenkammern
(Ofenzeichnung). Brennstoffverbrauch und Kosten. [Trans.
Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Coal Div., 139 (1940)
S. 384/93.]

Elektrostahl.  Wentrup, H., und W. Altpeter: Ent-
stickung und Aufstickung von Stahlbadern im basi-
schen Lichtbogenofen.* [Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-
Ber., 5 (1942) Nr. 17, S. 273/96; Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 48,
S. 997/1001 (Stahlw.-Aussch. 404). — Auch Dr.-Ing.-Diss. von
W. Altpeter: Aachen (Techn. Hochschule).]

GieBen. Russell, T. F.: Temperaturbeziehungen zwi-
schen Block und Kokille.* Unterlagen tber die Abkiihlung
der verschiedensten Stahlblécke. Zeit-Temperatur-Abkihlungs-
kurven fir Rund-, Quadrat- und Brammenkokillen mit einem
Verhaltnis von Block zu Kokille von 1,3 bis 1,6. In der Er-
orterung wurde tber die Verwendung von Kokillen mit dinner
Wand gesprochen und versucht, die auffalligen Unterschiede in
den Abkiihlungsverhaltnissen bei verschiedenen Kokillenwand-
starken zu kléaren. [Iron Steel 14 (1941) Nr. 10, S. 342/47;"Iron
Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3818, S. 509/13 u. 516; 143 (1941)
Nr. 3846, S. 455.]

Ferrolegierungen.

Einzelerzeugnisse. Mangan in der Stahlindustrie. Auf-
gaben des Mangans bei der Stahlerzeugung und als Bestandteil
des Stahles. Manganverbrauch in den Vereinigten Staaten von
Nordamerika im Jahre 1937 aus Ferromangan und Spiegeleisen.
Verteilung der Erzvorkommen auf der Welt. Erzeugung von
Ferromangan aus Spiegeleisen und manganhaltigen Schlacken
in Deutschland. Kennzeichnung der verschiedenen Ferromangan-
sorten und Manganmetalle. Ersatzmdéglichkeiten durch Titan
und Zirkon. [Metallurgia, Manchr., 24 (1941) Nr. 141, S. 82/85.]
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Metalle und Legierungen.

Allgemeines. Strategisch wichtige Mineralien in den
Vereinigten Staaten von Nordamerika. Chrom, Wolfram,
Mangan: zur Einsparung des verhéltnismaRig knappen hochpro-
zentigen Ferromangans soll weitestméglich 20- bis 30prozentiges
Spiegeleisen (aus einheimischen Erzen) eingesetzt werden. Ersatz
des Mangans durch Zirkon oder Titan bzw. Umstellung der
Stahle auf Nickel und Chrom. [Metallurgia, Manchr., 24 (1941)
Nr. 140, S. 37/38.]

Leichtmetallegierungen. Aluminium-Taschenbuch.
9. Aufl. in vollst. Neubearb. Mit 285 Abb. u. zahlr. Tab. Hrsg.:
Professor Dr.-Ing. habil. Max Hermann Haas. Verantwort],
Bearbeiter: Dipl.-Ing. Johannes Reiprich u. Dipl.-Ing. Wilhelm
v. Zwehl. Berlin: Aluminium-Zentrale, G. m. b. H., Abt. Verlag,
1942. (XXII, 602 S.) 8 S B -

Pulvermetallurgie. Begriffe der Pulvermetallurgie.
Von der American Society for Metals festgelegte Begriffsbestim-
mungen. [Iron Coal Tr. Rev. 144 (1942) Nr. 3864, S. 261.]

Cone, Edwin F.: Sinterwerkstoffe fir verschleilRbe-
anspruchte Teile im Fahrzeugbau.* Herstellung von
Brems-, Kupplungs- und Lagerteilen aus Sinterwerkstoffen mit
z. B. 73 % Cu, 14 % Pb, 7 % Sn, 6 % Graphit, oder 71 % Cu,
10,9 % Pb, 63 % Sn, 7,4% Graphit, 45 % Silika, oder
62 % Cu, 12 % Pb, 8% Fe, 7% Sn, 7% Graphit, 4 % Si02
oder 79 % Cu, 9 % Pb, 2 % Niund 10 % Graphit, die mit Stahl
nach vorherigem elektrolytischem Ueberziehen mit Kupfer zu
einem Verbundwerkstoff vereinigt werden. [Metals & Alloys 14
(1941) Nr. 6, S. 843/50.]

Schneidmetalle. Jones, W. J.: Herstellung von Hart-
metallegierungen. Allgemein gehaltene Angaben Uber das
Mischen und Sintern von Wolframkarbidlegierungen. [Iron Coal
Tr. Rev. 144 (1942) Nr. 3859, S. 143]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerkszubehér. Elektrorolle fir Walzwerksge-
triebe.* Elektrorolle mit um die Achse des umlaufenden Ma-
schinenteils pendelnd aufgehédngtem Antriebsmotor. [Techn. BI.,
Dusseid., 32 (1942) Nr. 45, S. 357.]

Geleji, A.: Die mit der Konstruierung von Walzen-

stdndern zusammenhdngenden theoretischen Pro-
bleme.* [Mitt. berg- u. hittenm. Abt. Sopron 13 (1941)
S. 224/42.]

Rohrwalzwerke. Geleji, A.: Berechnung der auftreten-
den Krdfte und des Kraftbedarfs bei dem Mannesmann-
schen Schragwalzverfahren. [Mitt. berg- u. hittenm. Abt.
Sopron 13 (1941) S. 208/23.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

ziehen und Tiefziehen. Sehmid, E.: Erleichterung der
spanlosen Verformung durch Phosphatschichten.*
[Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 46, S. 968/72.]

Schneiden, Schweilen und Loten.

AuftragschweiBen. Thiemer, E.: Die Radreifen-Spur-
kranzschweifung mit einer neuen dreistelligen Licht-
bogen-Schweifanlage.* [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 97
(1942) Nr. 19, S. 290/93.]

Eigenschaften und Anwendung des SchweilRens. Busch,
Horst: Das GlihenhochbewerteterElektroschweilRndhte
im Kessel- und Behalterbau.* [Arch. Eisenhittenw. 16
(1942/43) Nr. 5, S. 187/95; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 991.]

Powers, Ed. C.: Stahlersparnis bei geschweillten
Schiffen. Hinweis' auf eine durchschnittliche Ersparnis von
16 % Stahl beigeschweiBten Schiffen gegeniiber genieteten der-
selben GréRe. Die Stahlersparnis der derzeit gebauten Schiffe
gegenibergleichgrofen im Jahre 1916/18 betragt 21 %. Beispiele
tber die Stahlersparnis bei verschiedenen namentlich aufgefihr-
ten Schiffen. [Metal Progr. 40 (1941) Nr. 3, S. 318/19.]

Schmidt, O., und E. Joéllenbeck: Normal- und Span-
nungsfreiglihen.* Vergleich des Gefiiges, der Zugfestigkeit,
Bruchdehnung, Biegeverformung und Kerbschlagzahigkeitin der
Schweille, am Schweilnahtiibergang und in der EinfluRzone des
Grundwerkstoffes bei elektrisch geschweilliten Kesselblechen aus
Stahlen mit 0,10 bis 0,25 % C und rd. 0,6 % Mn sowie mit
0,12 % C, 0,67 % Mn, 0,23 % Cu und 0,40 % Mo im normal-
gegluhten, spannungsfreigeglihten und ungegliithten Zustand bei
Verwendung zwei verschiedener Elektroden und bei Durchfiih-
rung der SchweiBarbeit von verschiedenen Schweillern. Re-
kristallisationserscheinungen bei normalgegliihten und span-
nungsfreigegliihten Probeblechen. Kerbschlagzahigkeitsprifung
der SchweiBverbindung im reckgealterten Zustand. Gleichwertig-
keit normal- und spannungsfreigeglihter Schweiungen. [Elek-
troschweig. 13 (1942) Nr. 10, S. 141/48; Nr. 11, S. 156/62.]
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Sonstiges. Wimmer, P.: AuRerm ittigkeit von umhall-
ten Schweildradhten.* Folgen der AuRermittigkeit bei um-
hillten SchweiBdrédhten. ZahlenméaRige Bestimmung der AuBer-
mittigkeit auf optischem Wege. HoOchstzulassige Aulermittig-
keit 10 %. [Elektroschweiflg. 13 (1942) Nr. 11, S. 162/64.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken. Verzinken von Schweillverbindungen an
verzinkten Stahlblechen. Hinweis auf ein Verfahren der
Galv-Weld, Inc., Dayton, Ohio, bei dem auf die noch warme
Schweillnaht eine Zinklegierung mit niedrigem Schmelzpunkt
in Form eines Drahtes aufgebracht wird. [lron Coal Tr. Rev.
144 (1942) Nr. 3861, S. 190.]

Sonstige MetallUberziige. Sollazzo, Vincenzo: Die elektro-
lytische Verkadmung. Versuche uber zweckmaéRige Bad-
zusammensetzung und Behandlungsbedingungen zur laufenden
Verkadmung groBer Mengen profilierter Gegenstdnde. [Ann.
Chim. appl. 31 (1941) S. 480/87; nach Elektrotechn. Ber. 21
(1942) Nr. 5, S. 348]

Yates, Raymond F.: Geeignete Bedingungen zur
Hartverchromung. Angaben iber Badzusammensetzung und
Temperatur, Stromdichte und Spannung. [Amer. Mach., N. Y.,
85 (1941) S. 381/83.]

Plattieren. Grul}, Franz: Die gebrdauchlichsten Ver-
bundguRBverfahren zur Herstellung von VerbundguR
zwischen Kupfer und Kupferlegierungen mit Eisen
unter besonderer Berucksichtigung der Verbundlager-
herstellung. (Mitzahlr. Abb.) Schreibmaschinenschrift. 1942.
{68 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. —
Bedeutung der Diffusion fur den Bindungsvorgang zwischen den
Verbundmetallen. Beschreibung des UmguR- oder Ablauf-,
Tauch-, Verdrangungs-, Sinter- und Zwischenschichtverfahrens
zur Herstellung rohrartiger VerbundguRkdrper. Entwicklung
eines PreR-Tauch-Verfahrens unter Verwendung eines erhitzten
Salzbades, ferner eines Badverdrdangungsverfahrens, das die
Herstellung groBerer Werkstiicke in Verbundguf, besonders
von Schneckenrdadern und Schneckenradkranzen, erlaubt. Ge-
figeaufnahmen tber die Bindung von Bleibronze, Kupfer-Zinn-
Bronze, Blei-Zinn-Bronze, Messing und einer Kupfer-Aluminium-
Legierung mit Stahl mit 0,15 oder 0,41 % C sowie der Bindung
von Messing, RotguR und Kupfer mit GrauguB. Prifung der
Haftfestigkeit zwischen Grundmetall und Plattierungswerkstoff
durch den Kaltbhiege-, Verdreh-, Scher-, Klang- und Kalkmilch-
versuch (Erhitzung des Verbundkdrpers in Oel und Eintauchen
in Kalk) sowie durch dieThermocolor-, magnetische und metallo-
graphische Untersuchung. S BS

Anstriche. Rostschutzanstriche fur Stahlbauwerke.
Englische Normen iber die Zusammensetzung von Grundan-
strichen. ZweckmaRige Wahl der Anstricharten. [Iron Coal Tr.
Rev. 144 (1942) Nr. 3857, S. 97/98.]

Cuppini, Umberto: M ittel zur Entfernung von Farb-
und Lackliberziigen an Metalloberflachen. Zusammen-
setzung und Bereitung der Losungsmittel. [Industr. mecc. 24
(1942) Nr. 5, S. 157/61.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Héarten, Anlassen, Vergiten. Albrecht, Carl: Die W arm -
badhdrtung.* Untersuchungen Uber den EinfluR der Bad-
temperatur (160 bis 250°), Badbewegung und des Wassergehaltes
der Salzschmelze auf die Abschreckgeschwindigkeit beim Ein-
tauchen einer auf 800° erhitzten Silberkugel in das Bad und Ver-
gleich mit anderen Abschreckmitteln. Eignung der Warmbad-
hartung bei Vergilitungs-, Einsatz- und Werkzeugstahlen. Ver-
ringerung des Verzuges durch die Warmbadhdartung bei einer
Zahnscheibe und einem Pleuel als Beispiel. Durchfiihrung der
Warmbadhartung, u. a. Wiedergabe eines Warmbadharteofens
mit elektrischer Beheizung, Badumwalzung und Wasserkiihlung
sowie einer Karussellanlage fir Warmbadhartung. Warmbad-
hartung von Schnellarbeitsstahl in Chloridgemischen bei 500
bis 600°. [Harterei-Techn. Mitt. 1 (1942) S. 136/47.]

Mduller, Herbert: Eine moderne GroRhéarterei.* Auf-
bau, Oefen, TemperaturmeB- und -regelanlage sowie Organi-
sation einer Anlage zum Hérten von Stahlteilen mit 0,01 bis
1200 kg Gewicht. U. a. Erhitzungszeiten im Salzbad beim
Harten von Einsatz- und Vergltungsstdhlen mit 10 bis
80 mm Dmr. Erhéhte Nacharbeit bei Vergltungsstdhlen gegen-
Uber Einsatzstahlen. [Hérterei-Techn. Mitt. 1 (1942) S. 17/28.]

Mdller, Herbert: Die Harteannahme in Abhdngigkeit
von verschiedenen Faktoren des Stahles.* Begriff der
Hartbarkeit. Zusammenstellung der bisher im Schrifttum vor-
geschlagenen Verfahren zur Bestimmung der Hértbarkeit. Bei
Einsatzstahlen wird zweckmaRig die McQuaid-Ehn-Korngrofc
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bestimmt. Empfehlung einer laufenden Beurteilung der Hart-
barkeit nach der Bruchkorngréfe und Einhartungstiefe. Vor-
schlag fir Vereinbarungen Gber die Erhitzungsbedingungen, Ab-
kihlungshedingungen und einer KorngrdéBenrichttafel bei der
Hértbarkeitsprifung. [Héarterei-Techn. Mitt. 1 (1942) S. 75/84.]

Pomp, Anton, und Alfred Krisch: W eitere Untersuchun-
gen Uber die Durchhédrtung von molybdanfreien Ver-
gltungsstahlen.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 24
(1942) Lfg. 11, S. 145/58; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 951/52.]

Rath, Julius: Die technische Entwicklung des Blei-
patentierens sowie der Tauch- und Durchziehdéfen.*
[Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 47, S. 977/83 (Aussch. Draht-
verarb. 10).]

Schafer, Rudolf, und W'alter Drechsler: Héarten und Ver-
guten von Stahl aus der Walzwéarme. Zuschriftenwechsel
zwischen E. Mende und R. Schafer. [Stahl u. Eisen 62 (1942)
Nr. 47, S. 989.]

Schneider, Alfred: Die Anwendung eines Ausgleich-
ofens beim Haéarten und Vergiten von Stahl aus der
W alzhitze.* [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 48, S. 1002/05.]

Towpenetz, E. S., und Gljasman: Aenderung der Festig-
keitseigenschaften von Chrom-Nickel-Molybdé&n-Stahl
bei Warmbadhéartung. Untersuchungen an Stahl mit
0,33 % C, 0,78 % Cr, 0,3 % Mo und 2,84 % Ni Uber die Festig-
keitseigenschaften, besonders Proportionalitdtsgrenze und Kerb-
schlagzahigkeit, bei — 40 bis 450° in Abhdangigkeit von der
Unterkihlungstemperatur, von der abgeschreckt wurde. [Stal 1
(1941) Nr. 5, S. 69/71.]

Oberflachenhédrtung. Einsatzhéarten von Panzerplat-
ten fur Flugzeuge. Hinweis auf das Harten von Panzer-
blechen aus dem Salzbad unter Einspannung nach einem Vor-
schlag von A. Langstaff Johnson und Rostislaw S. Komarnitzky.
Vorteile des oberflachengeharteten Bleches gegeniiber dem voll-
kommen durchvergiteten Blech. Vorteile des Einsatzhartens
in Salzb&dern gegeniuber festen Aufkohlungsmitteln. [Iron Coal
Tr. Rev. 144 (1942) Nr. 3854, S.30.]

Rossow, E.: Die Zahnradhéartung.* Chemische Zusam-
mensetzung, McQuaid-Ehn-KorngréRe, Warmebehandlung, Ver-
zug, Bearbeitbarkeit und Zugfestigkeit der fiir Zahnréder ver-
wendeten Einsatz-, Nitrier- und Vergltungsstdhle. Anforde-
rungen an die Salzbader und Einsatzpulver fir die Wérmebe-
handlung. Aufkohlende Wirkung handelstublicher Einsatzpulver
bei verschiedenen Einsatzstdhlen. Feuchtigkeitund KorngréRen-
verteilung von Einsatzpulvern. ZweckmaéRBigkeit der Einfach-
und Doppelhdrtung bei Einsatzstdhlen. Empfindlichkeit dar
Stdhle gegen Schleifrisse und Schleifbrand. [Harterei-Techn.
Mitt. 1 (1942) S. 186/207.]

Wiegand, H.: Nitrieren im Motorenbau.* EinfluR der
Verstickungszeit und -temperatur auf die Nitriertiefe. Unter-
suchung Uber die Nitrierschicht beim Versticken von Stéhlen
mit 1. 06 % C, 2.04 % C, 1% Crund 0,2 % Mo, 3. 0,33 % C,
1% AIl, 1 oder 1,5% Cr und 0 oder 0,2 % Mo, 4. 0,3 oder
0,4 % C, 0,6 oder 1 % Mn, 2,5 % Cr, 0 bis 0,3 % Mo und 0 bis
0,3% V,5.05% C, 15 % Cr, 13 % Ni und 2,5 % W. Verhalten
verstickter Werkstlicke gegeniber VerschleiBbeanspruchung,
Korrosionsangriff, Zugbeanspruchung, Schlagbeanspruchung.
Zeit- und Wechselfestigkeit. Zusammenhang zwischen Nitrier-
tiefe und Wechselfestigkeit. EinfluR der Reibkorrosion und
Oberflachenrauhigkeit verstickter Teile auf die Wechselfestigkeit.
Schlagempfindlichkeit der Nitrierschicht. Abdeckmittel fir Teil-
nitrierung. Anwendung der Verstickung im Motorenbau bei
Zylindern, Zahnrédern, Kurbelwellen, Pleuelstangen, Gewinden
und Schrauben. [Harterei-Techn. Mitt. 1 (1942) S. 166/85.]

EinfluR auf die Eigenschaften. Laschko, N. F., und G. Ja.
Slobodjanjuk: W armebehandlung von Thomasstahl un-
mittelbar aus der Walzhitzc.* Untersuchungen lber Zug-
festigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung und Einschniirung von
Thomasstahl nach Vergiten unmittelbar aus der Walzhitze und
nach.ublicher Vorgitung. EinfluR der Walzend- und der AnlaR-
temperatur vor allem auf die Kerbschlagzéhigkeit. Geringe
Alterungsneigung des vergiteten Thomasstahls. [Stal 1 (1941)
Nr. 5, S.53/58.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

Roheisen. Nordamerikanischc Normen fir Roh-
eisen. Festlegung der chemischen Zusammensetzung der durch
eine Anordnung zugelassenen Roheisensorten, flron Aae 148
(1941) Nr. 8, S. 115]

GuReisen. In England gebrduchliche GufReisen-
sorten. Hinweis auf die von der British Standards Institution
herausgegebene Schrift ,B. S. 991, Data on Cast Iron“. Ein-
teilung der GufReisen nach I. bearbeitbarem grauem GuReisen,
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Il. TemperguBeisen und IIl. HartguR.
(1942) Nr. 4506, S.427.]

Watkin, Ja. L.: ZweckmaRiges GuReisen fir Brech-
topfe bei Pilgerwalzwerken.* Empfohlen wird GuBeisen
mit 3,2 bis 3,4 % C, 1,2 bis 1,5 % Si, 0,8 bis 1,2 % Mn, héchstens
0,2 % P und hdchstens 0,1 % S, dessen Druckfestigkeit 90 bis
100 kg/mm2 betragen soll. [Stal 1 (1941) Nr. 5, S. 43/47.]

Baustahl. Awustauschstdhle fiur Nickelbaustahl.*
Zugfestigkeit, Streckgrenze und Kerbschlagzéhigkeit sowie
Harteverlauf Gber den Querschnitt von Proben mit 25 bis
125 mm Dmr. aus nickelhaltigen und nickelfreien Einsatz- oder
Vergltungsstdhlen. Beziehung zwischen Zugfestigkeit und
Kerbschlagzéhigkeit sowie zwischen Kerbschlagzéhigkeit bei
-f- 100 bis — 50° und B inellharte. Hinweis auf die Eignung
von Stahlen mit 1,3 % Mn und 0,3 % Mo sowie von 1% Si
und 0,5 % Mo. [Metal Progr. 40 (1941) Nr. 3, S. 300/05.]

Balster, H.: Amerikanische Automobilstahle und
ihre Warmebehandlung.* Laufende Werkstoffuntersuchung
geschmiedeter und gewalzter Kraftwagenteile. Vorteile der
Natronlaugenhdrtung bei der Verwendung sparstoffaimer Stahle
fur héchstbeanspruchte Kraftwagenteile besonders bei Stahl
mit 0,38 % C und 0,80 % Mn sowie mit 0,34 % C, 0,73 % Mn
und 0,95% Cr. Warmebehandlung, Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung, Einschniirung, Hérte und Kerbschlag-
zéhigkeit von Kraftfahrzeugteilen aus Stadhlen mit

[Engineer, Lond., 173

% C % si % Mn % Cr % Sonstiges
0,05 bis 0,30 0,15 bis 0,30 0,30 bis 0,60 — —
0,34 bis 0,50 0,15 fis 0,30 0,60 bis 0,90 —
0,10 bis 0,10 0,15 bis 0,30 0,60 bis 1,00 — 0,0S bis 0,15 S
0,15 bis 0,22 0,15 bis 0,30 0,30 bis 0,60 0,60 bis 0,90 —
0,35 bis 0,55 0,15 bis 0,30 0,60 bis 0,90 0,80 bis 1,10 —
0,20 bis 0.25 0,15 bis 0,30 0,60 bis 0,90 0,80 bis 1,10 0,12 bis 0,15 V
0,55 bis 0,70 1.40 bis 2,20 0,50 bis 0,90 — —

[Héarterei-Techn. Mitt. 1 (1942) S. 29/53.]

Cornelius, Heinrich: Eigenschaften von Stahlen mit
Chromgehalten bis zu 5 %.* [Arch. Eisenhittenw. 16
(1942/43) Nr. 5, S. 173/86; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 991.]

Glatz, F.: Festigkeitsuntersuchungen an Stahl-
holmen des AuBenfligels einer Bristol-,Blenheim
IV“.* E-gebnis von Knickversuchen an genieteten Holmen
aus Stahl mit 0,46 % C, 0,35 % Si, 1,85 % Mn, 0,014 % P,
0,016 % S, 0,12 % Cr und 0,11 % Ni, der auf 112 kg/mm2Zug-
festigkeit verglitet war. [Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen,
9 (1942) Nr. 10, S. 300/02.]

Pomp, Anton, und Alfred Krisch: lieber die mechani-

schen Eigenschaften von Chrom-Molybdédn- wund
Chrom-Nickel-Molybd&n-Vergiutungsstahlen in Quer-
richtung und bei tiefen Temperaturen.* [Mitt. K.-

Wilh.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 12, S. 159/66; vgl.
Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 972/73.]

Sehaikin, I. M., und I. L. Golowin: Festigkeitseigen-
schaften von Chrom-Mangan-Silizium-Stahl aus dem
Siemens-M artin- und Lichtbogenofen. Untersuchungen
von Stahlen mit etwa 0,3 % C, 1,1 % Si, 1 % Mnund 1% Cr bei
-f-20, — 40 und — 60° auf Festigkeitseigenschaften. Keine
Unterschiede zwischen Elektro- und Siemens-Martin-Gite.
[Stal 1 (1941) Nr. 5, S. 67.]

Wasmuht, Roland, Clemens Salzmann und Friedrich
Bischof: Beruhigter Mangan-Phosphor-Thomasstahl
mit mindestens 46 kg/mm2 Zugfestigkeit.* [Stahl u.

Eisen 62 (1942) Nr. 46, S. 963/68.]

Werkzeugstahl. Lowis, Ludwig: Der EinfluBR derBlock-
durchschmiedung auf die Standzeit von Schnell-
stahlwerkzeugen. (Mit 66 Bl. Abb.) Schreibmaschinenschrift.
1942. (27 S.) 4°. — Aachen (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss.
Untersuchungen Gber das Geflige und die Standzeit von Dreh-
meiBeln, Spi-albohrem, Fra-sem und Schaftfrésern aus Stahl mit
0,85% C, 4,2 % Cr, 0,5 % Mo, 2,5% V und 11 % W von vier
Stahlwerken bei Ublicher und allseitiger Durchschmiedung der

Rohteile. Keine Verbesserung der Standzeit durch all eitige
Verschmiedung. 5 B5
Leistungsfahigkeit von Schnellstahl mit 6 % Mo

und 6 % W. Hinweis auf das E'gebnis eines Schruppversuches
mit MeiReln aus Stahl mit 6 % Mo und 6 % W im Vergleich
zu Stahl mit 4% Cr, 1 % V und 18 % W. [lron Coal Tr. Rev.
144 (1942) Nr. 3861, S. 198.]

Gill, James P., und Robert S. Rose: Molybdéanreiche
Schnellarbeitsstahle.* Austauschmdglichkeit von Schnell-
arbeitsstahlen mit 18 % W durch solche mit 0,60 bis 1,25 % C,
0 bis 8% Co, 4 bis 4,5 Cr, 3,5 bis 9 % Mo, 1 bis 4 % V, 0 bis
6% W und 0 oder 0,25 % B. Normung folgender Stéahle:
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% 0 % Cr % Mo % V % W
0,80 4,0 35 bis 5,5 1,4 bis 1,75 5 bis 6
0,83 4,0 7,5 bis 8,5 2,0 —
0.80 4,0 8,0 bis 9,0 1,0 1,5

AnlaBtemperatur-AnlaBzeit-Kurven als Anhalt zur Erzielung
héchster Warmhérte. Rockwell-C-Hérte bei 20 und 650° sowie
Wérmeleitfahigkeit bei 150 bis 550° der Stéhle. Rdntgeno-
graphische Untersuchung der Vorgédnge im Gitter bei Austausch
von Wolfram durch Molybdan. [Metal Progr. 40 (1941) Nr. 3.
S. 283/88.]

Replogle, H. E.: Werkzeugstdhle fir die Warm-
verarbeitung von Eisen und Stahl. Empfohlene chemi-
sche Zusammensetzung, Warmebehandlung und Brinellhérte
der Stdhle sowie Richtlinien fur den Gebrauch von Gesenk-
einsdtzen in Schmiedemaschinen, vorbelasteten Gesenken in
Pressen, Greifgesenken fiir handbediente und selbsttitige Ma-
schinen, Stauchgesenken fiir handbediente und selbsttatige Ma-
schinen sowie von Wannlochstempeln. [Metal Progr. 40 (1941)
Nr. 4, S. 545.]

Automatenstahl. Gregory, E., und J. H. Whitheley: Pri-
fung eines hochschwefelhaltigen Schnellautomaten-
stahl-Blockes. Erdrterungsbeitrdge von N. H. Bacon, W. R.
Maddocks, J. H. Andrew, W. H. Hatfield, H. Bull, W. W. Steven-
son, M. L. Becker, A. H. Jav und T. F. Russell {iber die Seigerung
des Kohlenstoffs und Sauerstoffs und tber den EinfluB der Ver-
schmiedung auf Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung,
Einschniirung und Kerbschlagzéhigkeit von L&ngs- und Quer-
proben aus Rand und Kern. [lron Coal Tr. Rev. 144 (1942)
Nr. 3858, S. 124/25.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Dehler, Hermann: PreBmagnete mit Kunst-
stoffbindem ittel.* [Stahlu. Eisen 62 (1942) Nr. 47, S.983/86.]

Saimowski, A. S.: Ueber die Temperaturabhéngig-
keit der magnetischen Permeabilitdit in schwachen
Feldern.* Permeabilitdit von Stahl mit 4 % Si, Fe-Ni-, Fe-Ni-
Mo-, Fe-Ni-Mo-Cu- und Fe-Al-Si-Legierungen bei — 200° bis
zum Curie-Punkt. Hdochstwerte der Permeabilitats-Temperatur-
Kurve kurz unterhalb des Curie-Punktes, bei den Fe-Al-Si-
Legierungen zweiter Hochstwert bei Temperaturen unter 0°.
[Fisitscheski Shumal 4 (1941) Nr. 6, S. 569/72.]

Saimowski, A. S.,und J. P. Sselisski: Ueber die Ursache
der hohen Permeabilitdit der unter dem Namen
»Sendust” bekannten Eisen-Silizium-Aluminium -
Legierung.* Hohe magnetische Weichheit einer Eisenlegie-
rung mit 9,5% Si und 55 % Al infolge der verschwinden-
den MagnetoFriktion und magnetischen Kristallanisotropie.
[Fisitscheski Shumal 4 (1941) Nr. 6, S. 563/65.]

Sselisski, J. P.: Hohe Permeabilitit und Ueber-
struktur bei Eisen-Silizium-Aluminium-Legierungen
vom ,Sendust“-Typus. Zur Erzielung hoher Werte der
Anfangspermeabilitdt bei einer Eisenlegieiung mit 9,5 % Si
und 55 % Al muB die Ueberstrukturbildung [Fe3 (Al, Si)]
durch rasche Abkiuhlung vermieden werden. Nachweis der
Ueberstrukturbildung bei langsamer Abkihlung durch Réntgen-
strahlen. [Fisitscheski Shurnal 4 (1941) Nr. 6, S. 567/68.]

Niehtrostender und hitzsbestdndiger Stahl. Kiefer, G. C.:
Ein neuer nichtrostender Stahl fiur die Papierindu-
strie.* Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Ein-
schniirung und Kerbschlagzéhigkeit in verschiedenen Wéarme-
behandlungszustdnden sowie Bestdndigkeit gegeniber sulfit-
haltigen Losungen eines Stahles mit héchstens 0,1 % C, 25 bis
30 % Cr, 1,0 bis 1,5 % Mo und 3 bis 5 % Ni im Vergleich zu
Stahlen mit

% C % Cr % Mo % Ni

1. < 0,08 19 bi? 22 — 10 bis 12

2. <01 18 bis 20 3 bis 4 12 bis 14
[Metal Progr. 40 (1941) Nr. 1, S. 59/62 u. 90.]

Messkin, W. S., und Ju. M. Margolin: Der EinfluB
geringer Zuséatze auf Gefuge wund Eigenschaften
einiger Sonderlegierungen. EinfluR geringer Zusdtze an

Vanadin und Schamotte auf das Komwachstum von Eisen-
Chrom-Aluminium-Heizleiterlegierungen bei langzeitiger Er-
hitzung auf Betriebstemperaturen. EinfluR von Tantal, Titan
oder Vanadin auf die Bestdndigkeit von Stahl mit 14 % Cr
gegen Meerwasser und gegen kochende Salpetersdure sowie auf
die Festigkeitseigenschaften. Einwirkung von Titan oder Va-
nadin auf Primérgefiige und magnetische Eigenschaften von
magnetisch weichen Legierungen (Permalloy und Hipernik).
[Stal 1 (1941) Nr. 5, S. 47/53.]

Draht, Drahtseils und Ketten. Posselt, R.: Ueber Bean-
spruchungsverhdltnisse und Lebensdauer von Draht-
seilen.* Behandlung der Beanspruchungsverhdltnisse und der

104*
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Lebensdauer von Forderseilen im Zusammenhang mit der Seil-
verfestigung und den bleibenden Lé&ngen im Betriebe. [Berg-
u. huttenm. Mh. 90 (1942) Nr. 10, S. 151/58.]

EinfluR der Warm- und Kaltverarbeitung. Harvey. Thomas
G.: Erhdohung der Wechselfestigkeit durch Kaltver-
formung.* Hinweis auf Wechselfestigkeitsuntersuchungen an
kaltgezogenen Proben (bis 32 % Querschnittsabnahme) aus
Stahl mit 0,35 % C im nicht nachbehandelten, 1 h bei 315° an-
gelassenen und 1 h bei 675° spannungsfreigegluhteri Zustand.
Erh6hung der Wechselfestigkeit durch die Kaltverformung bis
zu 25 %. [Metal Progr. 40 (1941) Nr. 3, S. 319.]

EinfluR von Zusétzen. Comstock, George F.: Einflu von
acht verschiedenen Desoxydationsmitteln auf ge-
schmiedeten Stahl mit 0,40 % C. Hinweis auf die glinstige
Wirkung von Borgehalten von 0,002 bis 0,007 % auf die Hart-
barkeit sowie auf die Zahigkeit nach Anlassen bei Temperaturen
von 225 bis 325°. [lron Coal Tr. Bev. 145 (1942) Nr. 3873,

S. 156.]
Sonstiges. Schwarz, H.: Merkmale und Kennwerte
neuerer auslandischer Flugmotorkolben.* Darin An-

gaben uber chemische Zusammensetzung, Geflige und Haérte
des fir die Kolbenringe verwendeten Graugusses; Anwendung
unlegierten Graugusses in Amerika und RuBland. Chemische Zu-
sammensetzung, Harte in der Rand- und Kernzone, Zugfestig-
keit im Kern, Einsatztiefe und Oberflachenbearbeitung von Kol-
benbolzen; vorwiegende Verwendung von Chrom-Nickel-Ein-
satzstdhlen. [Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen, 9 (1942)
Nr. 10, S. 283/89; Nr. 11, S. 320/28.]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Allgemeines. Gaede, Kurt: Anwendung statistischer
Untersuchungen auf die Prifung von Baustoffen.*
Zugrundelegung der Haufigkeitskurve fiir das Prifungsergebnis.
Als Kennzeichen vorgeschlagen das arithmetische Mittel und
Streuungswert. [Bauingenieur 23 (1942) Nr. 40/42, S. 291/96.]

Prufmaschinen. Marx, Wilhelm: Ursachen der Fehler
bei Pendelschlagwerken und ihre Beseitigung.* [Stahl
u. Eisen 62 (1942) Nr. 47, S. 989/90.]

Festigkeitstheorie. Smith, S. L., und W. A. Wood: Span-
nungs-Dehnungs-Kurve fiir das Atomgitter von
weichem Stahl und die physikalische Bedeutung der
Streckgrenze von Stahl. Rdontgenographische Untersuchung
der Aenderungen der Gitterabstande bei der elastischen und bild-
samen Verformung von Stahl mit 0,1 % C. Pl6tzliche Zunahme
der Gitterabstdnde bei der Streckgrenze. Das Atomgitter hat
einen ausgepragten FlieBpunkt, der in unmittelbarer Beziehung
zu den technischen Eigenschaften des Metalls steht. [Proc. roy.
Soc. Lond., Ser. A, 179 (1942) Nr. 979, S. 450/60; nach Phys.
Ber. 23 (1942) Nr. 16, S. 1538/39.]

Zugversuch. Jenkins, C. H. M., G. A. Mellor und E. A.
Jenkinson: Gefligednderungen in unlegierten Stahlen
durch Dauerstandbeanspruchung und Graphithil-
dung. Kurzzeit-Zugversuche und Dauerstandversuche bei
Temperaturen von 15 bis 950° an Karbonyleisen und Stdhlen
mit einem Kohlenstoffgehalt bis zu 1,2 % und teilweise erh6htem
Silizium- und Mangangehalt. Forménderung dieser Werkstoffe
bis zum Bruch in Abhéangigkeit von der Temperatur. Aenderung
des Gefiiges bei den Dauerstandversuchen. [lron Coal Tr. Rev.
144 (1942) Nr. 3862, S. 215.]

Kerbschlagversuch. Forest, Alfred V. De: EinfluBgroBen
beim Kerbschlagversuch. Der Nutzen von Prufungen. Sinn
der Kerbschlagpriufung. EinfluB der Probenabmessungen und
der Prifbedingungen auf das Ergebnis der Kerbschlagbiegever-
suche. Bedeutung der Kerbschlagzahigkeit. [Iron Coal Tr. Rev.
144 (1942) Nr. 3863, S. 235; Nr. 3864, S. 258.]

Schwingungspriufung. Hatfield, W. H., G. Stanfield und
L. Rotherham: Die Dampfungsfahigkeit von Werk-
stoffen fir den Maschinenbau.* Das Wesen der Damp-
fungsfahigkeit. Gerat zu ihrer Ermittlung bei verschiedenen
Temperaturen. Ergebnisse an verschiedenen unlegierten und
legierten, nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen, an
StahlguR und Hartmetallegierungen. SchluRfolgerungen Uber
die Bedeutung des Gefiiges von Eisenwerkstoffen fir die Damp-
fungsfahigkeit. [Engineer, Lond., 173 (1942) Nr. 4508, S. 477/80.]

Ulrich, M.: Steigerung der Dauerschwingungs-
festigkeit von Zahnrddern durch besondere Gestal-
tung, Hé&rtung und Bearbeitung des Zahngrundes.*
Versuchsanordnung fir die Prifung der Z&hne von Flugzeug-
Getrieberddern bei Schwellbiegebeanspruchung. Erhéhung der
W iderstandsféahigkeit der Z&hne gegen Dauerbriiche durch Ver-
groBerung der Ausrundung am ZahnfuB3, Verdnderung der Kranz-
dicke und durch Beseitigung der im Zahngrund vorhandenen
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Biefen durch Schleifen und Polieren in senkrechter Richtung
zu den Z&hnen. Verminderung der Widerstandsfahigkeit der
Zéhne durch Schleifbrandrisse im Zahngrund und deren Ver-
meidung durch Schleifbehandlung im einsatzbehandelten Zu-
stand vor dem Harten. [Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen,
9 (1942) Nr. 11, S. 311/12.]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. Woldman,
Norman E., und RodgerJ.Metzler: Zusammenhang zwischen
Gefllge und Bearbeitbarkeit von Einsatzstahlen fir
Zahnrader.* Unterschied in dem fiir Schruppen und Schlichten
zweckméRigen Geflige. Warmebehandlung der Gblichen nickel-
haltigen Stahle sowie von nickelfreien Stahlen mit

% C % Mn % Cr % v
1. 01 bis 025 0,3 bis 0,6 0,8 bis 1,1 0,15
2. 0,15 bis 0,25 0,3 bis 0,6 0,6 bis 0,9

[Iron Age 148 (1941) Nr. 19, S. 59/64.]

Abnutzungsprifung. Mansion, H. D.: Haltbarkeit von
Zahnradern. Untersuchungen von einsatzgehérteten, aus dem
Zyanbad geharteten und verstickten, nitrierten und vergiteten
Zahnrédern aus folgenden Stdhlen auf Oberflachen- und Kern-
harte und Verhalten unter betriebsahnlichen Beanspruchungen
in einer Zahnradprifmaschine:

% C % Mn % Cr % Mo % Ni %V

im Einsatz 1 0,llbis0,17 0,3bis0,5 0 bis 1,2 — 35 bis5 —
gehéartet 2 0,17 0,5 — 025 34 —
zyangehartet 3. 0,45 0,9 0,95 — — —
zyangehartet 4. 0,4 0,6 0,65 0,45 2,25 —
nitriert 5 0,37 0,6 2,0 03 0,25 0,15
vergltet 6 0,4 0,6 0,65 0,45 2,25 —
vergltet 7. 0,37 0,35 1,25 — 4,7 —

EinfluR des Schmiermittels auf den Verschlei. [Engineer, Lond.,
173 (1942) Nr. 4510, S. 522/24.]

Sonderuntersuchungen. Weber, R.: Die Prifung von
Lagerwerkstoffen.* Begriffshestimmung der ,Laufeigen-
schaften“ als Sammelbegriff fir Belastbarkeit, Grenzgeschwin-
digkeit, Gleitvermdgen, Verschlei? und ertragbare Betriebs-
temperatur. Die Untersuchung auf Lagerprifmaschinen auf das
reine Gleitvermdgen beschréankt. Versuche zum Beweis der
Durchfiihrbarkeit des Verfahrens und Rickschlusse in Ver-
bindung mit den auf dem tblichen Wege festgestellten sonstigen
Werkstoffeigenschaften. [Metallwirtseh. 21 (1942) Nr. 37/38.
S. 555/62.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Maercks, O.: Magneti-
sche Prufverfahren zur W erkstoffkontrolle und zur
Einsatztiefenmessung.* Zerstérungsfreie Werkstoffprifung
durch magnetische Messungen bei mindestens zwei sehr verschie-
denen Frequenzen. EinfluB mechanischer Eigenspannungen
auf die magnetische Anzeige. Die Anwendung der magnetischen
Anzeige bei wachsender Zugbelastung gestattet eine genaue
Bestimmung der Streckgrenze. Untersuchung des Konzen-
trationsverlaufs und der Tiefe von Diffusionsschichten, z. B.
bei der Aufkohlung. [Harterei-Techn. Mitt. 1 (1942) S. 156/65.j

Zapf, Gerhard: Ueber die Anwendung der magneti-
schen W erkstoffprifung in Warmebehandlungsbe-
trieben.* Einsatzmdglichkeiten eines Gerdtes zur Prifung auf
GleichméaRBigkeit der chemischen Zusammensetzung und des
Warmebehandlungszustandes, das auf dem Vergleich des magne-
tischen Verhaltens bei zwei MaRfrequenzen mit einem vorge-
gebenen Notmalteil beruht, sowie eines Gerétes zur Ermittlung
der Einsatzhartetiefe, das die verschieden groBen Eindringtiefen
von Wechselstrom verschiedener Frequenz in das Werkstiick
benutzt. Streufeld der magnetischen Anzeige bei gewalzten
Stangen und Schmiedestiicken aus verschiedenen unlegierten
und legierten Baustédhlen. [Harterei-Techn. Mitt. 1 (1942)
S. 148/55.]

Metallographie.

Gerate und Einrichtungen. Manning, George K.: Senk-
rechtbeleuchtung fir Makroschliffe.* Anordnung fir
die photographische Aufnahme von Grobschliffen bei Senkrecht-
beleuchtung. Beispiele fir die Aufnahme von Makrostahl-
schliffen und Bruchgefiigen bei Schrdg- und Senkrechtbeleuch-
tung. Jede Beleuchtungsart hat ihr eigenes Anwendungsgebiet.
[Metal Progr. 40 (1941) Nr. 2, S. 172/73.]

Prifverfahren. Brown, Orlo E., und C. N. Jimison: Eine
verbesserte Vorrichtung fur das elektrolytische
Polieren.* Beschreibung einer Vorrichtung, die folgende
Erfordernisse erfullt: geregelte Stromdichte, Berihrung der
Probe mit dem Elektrolyten nur bei Stromschluf’, rasche Ent-
fernung der Probe aus der Vorrichtung, gleichbleibende Lage
der Probe und Temperaturregelung des Elektrolyten. [Metal
Progr. 40 (1941) Nr. 3, S. 298/99.]
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Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange. Hane-
mann, H.: Ueber einige Vorgdnge im Stahl bei seiner
Hartung.* Deutung der Hartungsvorgdnge im Stahl. Die

Waérmetdnung bei der Martensitbildung. Hohe Geschwindigkeit
der Martensitbildung. Uebergang vom tetragonalen zum kubi-
schen Martensit und vom Austenit zum kubischen Martensit
beim Anlassen. Verdnderung der Hérte von Austenit und
tetragonalem Martensit beim Anlassen. Unmittelbarer Ueber-
uang vom Austenit zum kubischen Martensit bei der Warmbad-
hartung. [Hé&rterei-Techn. Mitt. 1 (1942) S. 54/60.]

Maurer, Eduard, Gerhard Hammer und Heinz Maoabius:
Das Gleichgewicht zwischen Eisen und Schwefel-
wasserstoff.* [Arch. Eisenhuttenw. 16 (1942/43) Nr. 5,
S. 159/65; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 990/91.] — Auch
Dr.-Ing.-Diss. von G. Hammer: Freiberg (Bergakademie).

Erstarrungserscheinungen. Shoupp, W. M.: Phosphor-
seigerung an oberfldchlichen Gasblasen in StahlguB
und GuBeisen.* Versuche uber den Nachweis der Phosphor-
seigerung. [lron Age 148 (1941) Nr. 26, S. 51.]

Verd, J. A.: Ueber die Theorien der Blockseigerung.*
Stellungnahme zu bisherigen Anschauungen uber die Ursachen
der Blockseigerung. Begriindung der Annahme, dafR die Seige-
rung durch die Volumenanderungen bei der Erstarrung — und
deshalb auch durch frei werdende Gase — verursacht wird.
[Mitt. berg- u. hittenm. Abt. Sopron 13 (1941) S. 162/85.]

Kalt- und Warmverformung. Zener, Clarence: Theorie
der Gitterausdehnung durch Kaltverformung. Volu-
menzunahme von Metallen beim Vorhandensein von inneren
Spannungen. Uebereinstimmung mit der beobachteten Dichte-
verminderung durch Kaltverformung. [Amer. Inst. min.
metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1403, 4 S., Metals Techn. 8
(1941) Nr. 8]

Diffusion. Slattenschek, Adolf: Die Anwendung der
Diffusionsgesetze fir das Aufkohlen (Einsetzen) von
Stahlen.* Auswertung  von Diffusionsversuchen  mit

einem besonderen Rechenschieber. Aufkohlungsversuche bei
900 und 930° an Proben von 33 mm Dmr. aus Stdhlen mit
rd. 1. 0,15 % C, 2. 0,2 % C, 1,3 % Mnund 1,3 % Cr, 3.0,2% C,
1 % Mn, 1,1 % Crund 0,25 % Mo, 4.0,18 % C, 2 % Cr, 0,25 %Mo
und 2 % Ni unter Aufzeichnung der Kohlenstoffgehalt-Tiefe-
Kurven. Kennzeichnung des Diffusionsverhaltens der Werk-
stoffe durch den Diffusionsbeiwert und der Kohlungswirkung
des Salzbades durch die Ausgangskonzentration. Festlegung
der Kohlenstoffgehalt-Tiefe-Kurve und Kennzeichnung einer
Einsatzschicht. [Hé&rterei-Techn. Mitt. 1 (1942) S. 85/135.]

Fehlererscheinungen.

Briiche. McBrian, Ray, und P. A. Archibald: Bruch-
erscheinungen bei Eisenbahngleisen und -wagen.*
Untersuchungen lber die Bruchursachen eines geschmiedeten
U-Eisens am Wagengestell, einer Wagenachse und von Ver-
bindungsstiicken von Schienen. [Metal Progr. 40 (1941) Nr. 2,
S. 189/91)]

Sprodigkeit und Altern. Tschufarow, G. I., und S. S. Nos-
syrewa: W asserstoffsprodigkeit von Stahl.* Anlassen
von gebeizten Stahlknlppeln bei 100 bis 200° wéhrend 30 bis
60 min oder 30t&gige Lagerung bei Raumtemperatur zur Ent-
fernung des beim Beizen aufgenommenen Wasserstoffes. [Stal 1
(1941) Nr. 5, S. 61/63.]

RiBerscheinungen. Wood, E., und S. T. Harrison: Korn-
grenzenkorrosion bei einem Chrom-Nickel-Baustahl.
Beobachtungen an Bolzen aus luftgehértetem Stahl mit rd.
03% C, 0,6 % Mn, hochstens 0,04 % P, hochstens 0,04 % S,
1,0 bis 1,5 % Cr und 3,75 bis 4,5 % Ni Uber interkristalline An-
risse infolge Einfettens mit einer quecksilberhaltigen Salbe.
[Nature, Lond., 148 (1941) Nr. 3749, S. 286/87; nach Phys.
Ber. 23 (1942) Nr. 17, S. 1670.]

Chemische Prufung.

Allgem?ines. Richtlinien fir die Ermittlung der
Schmelzenanalyse von Stahl und StahlguR. [Stahl u.
Eisen 62 (1942) Nr. 45, S. 946/47 (Chem.-Aussch. 156).]

Geréte und Einrichtungen. Offenberg, Wilhelm: Propan-
gas an Stelle elektrischer Beheizung fur Laborato-
riumszwecke.* [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 45, S. 948/49.]

Rollett, Alexander: Eine Laboratoriumspumpe fir
kleine Fordermengen.* Das Gerét hat wenig bewegte Teile,
kleinen Reibungswiderstand und geringen Verschlei?. Mehrere
Pumpen seit Monaten ohne Stérung im Dauerbetrieb. [Z. phys.
Chem., Abt. A, 191 (1942) Nr. 4, S. 251/52.]

Polarographie. Semerano, Giovanni: Die polarographi-
sche-Analyse reiner Metalle.* Polarographische Analyse
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von Magnesium, Aluminium, Eisen, Kupfer, Zink, Kadmium,
Blei. Vielversprechende Ergebnisse wurden erhalten mit einer
Differential-Polarographie und Polarometrie. Kurvenverlauf
bei differential-polarographischer Analyse. [Chemie 55 (1942)
Nr. 47/48, S. 351/56.]

Spektralanalyse. Twyman, F.: Spektralanalyse von
Metallen.* Beschreibung eines groBen Spektrographen. Quali-
tative Analysenbestimmung aller anwesenden Metalle in einer
Probe. Quantitative Analyse an Stdhlen, Leichtmetallen.
Bronze und Zink. [Metal Ind., Lond., 58 (1941) Nr. 18, S.382/86.]

MelRwesen (Verfahren, Gerate und Regler).

Langen, Flachen und Raum. Schmidt, R., und H. Klein:
Zwei neue dynamische DehnungsmeRgerdte.* Be-
schreibung eines grofen dynamischen DehnungsmeRgerates fir
Laboratoriumsuntersuchungen und eines kleinen Gerates fur
Messungen an Triebwerksteilen nach dem MeRverfahren mit
Tragerfrequenzmodulation. EinfluB der Stabdicke und Bauhdhe
auf die Anzeige der Geréte bei Biegebeanspruchungsmessungen.
[Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen, 9 (1942) Nr. 11, S. 313/16.]

Mengen. Zimmermann, E.: Kondensvorrichtungen
fir Dampf-Strémungsmesser. Richtige und falsche
Gestaltung.* [Arch. Warmewirtsch. 23 (1942) Nr. 8, S.185/86.]

Sonstige warmetechnische Untersuchungen. Eggers, H. R.:
Zweckmé&Bige Ausfihrung des Kesselwirkungsgrad-
messers.* Der von der AEG ausgefiihrte Messer beruht auf
der Messung der nutzbaren Warmemenge mittels Dampfmesser
und der verlorenen Warmemenge mit einem Rauchgasmengen-

messer. Uebertragung der Einzelmessung und Anzeige erfolgt
auf elektrischem Wege. [Elektrizitatswirtsch. 41 (1942) Nr. 21,
S. 486/90.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoife.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Schénhofer, Robert: Der
Schweilniet.* Vorschlag zur Vermeidung der Nietlochver-
schwéachung, die Nietkopfe anzuschweifen oder Lochscheiben
gewissermalien als ortliche Verstarkung anzuschweifen. [Stahl-
bau 15 (1942) Nr. 19/20, S. 65/68.]

Schwerber, Peter: Vergleichende konstruktive W erk-
stoffkunde. I/111.* Erdrterung Uber den Sinn von Sicherheits-
beiwerten und Uber die Bedeutung der Ublichen Werkstoffkenn-
zahlen fir die Beanspruchbarkeit von Werkstoffen in Bauteilen.
Nachrechnung der Gewichtseinsparungen oder Erhéhung der
Belastbarkeit fir bestimmte Bauteile, z. B. Druckstdbe und
Brickenteile, Rumpfe und Tragflachen von Flugzeugen, bei
Austausch von Werkstoffen mit verschiedenen Festigkeitswerten
oder Elastizitdtsmodul, z. B. von Stahlen mit geringer Zugfestig-
keit durch solche héherer Zugfestigkeit oder von Stahlen durch
Leichtmetallegierungen. Berechnungslose schnelle Umkonstruk-
tionen von Flugzeugen, Maschinen u. dgl. aus Leichtmetallegie-
rungen, wie solche aus Stahl, Kunststoff, Holz und umgekehrt.
[Aluminium, Berl., 24 (1942) Nr. 6/7, S. 197/203; Nr. 8, S. 249/55;
Nr. 11, S. 377/81.]

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau.
Schienenprofile.* [Org. Fortschr.
Nr. 19, S. 298/300.]

Beton und Eisenbeton. Ehlers: Vom Stahlbeton zum
Spannbeton. [Bauingenieur 23 (1942) Nr. 40/42, S. 300/03.]

Keil, Fritz, Und Fritz Gille: Druckfestigkeit und
Raumgewichtvon Leichtbeton aus Hittenbims.* [Arch.
Eisenhlttenw. 16 (1942/43) Nr. 5, S. 153/57 (Schlacken-
aussch. 32); vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 990.]

Lenk, Kurt: Spannbetonrohre.* Beschreibung der Her-
stellung und der Eigenschaften von Spannbetonrohren, die bei
einem Bruchteil von Stahlaufwand weitgehend Stahlrohre
groRerer Durchmesser auch bei héheren Driicken zu ersetzen
geeignet erscheinen. [Beton u. Eisen 41 (1942) Nr. 15/16,
S. 137/44.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines. Hellmich, Waldemar: 25 Jahre deutsche
Normung. [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 45, S. 937/41.]

Normen. Genormte Stdhle des American Iron and
Steel Institute. Aufstellung Uber die chemische Zusammen-
setzung der vereinheitlichten unlegierten und legierten Bau-
stahle. [Metal Progr. 40 (1941) Nr. 5. S. 769.]

Jungbluth, Hans, und Karl Pardun: Das neue Norm-
blatt DIN 1691: GraugufB.* [Stahl u. Eisen 62 (1942)
Nr. 45, S. 941/46 (Werkstoffaussch. 608).]

Betriebswirtschaft.

Arbeitsvorbereitung. Bach, R.: Aus dem Schrifttum
Uber Arbeitsvorbereitung. Grundaufbau. Fertigungsvor-

Salier, H.: Russische
Eisenbahnw. 97 (1942)
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bereitung und -Steuerung. Mittel der Arbeitsvorbereitung.
[Maseh.-Bau Betrieb 21 (1942) Nr. 9, S. 393/94.]

Kotthaus, H.: Bedeutung und Organisation einer
planmaRigen Betriebsmittelpflege. [RKW-Nachr. 16
(1942) Nr. 6, S.69/72.]

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Bunvodi, Fritz von:
Die wertméRige Erfassung der geleisteten Arbeit als

Grundlage des Leistungslohnes.* Gerechter Lohn. Auf-
bau der Auswertetabelle. Streuung der Punktzahlen. Be-
wertung der Arbeiten. Aufstellung der Wertigkeitsreihe. Ein-

teilung in Wertigkeitsgruppen. Einreihung der Gefolgschaft.
Der Persénlichkeitswert des Gefolgschaftsmitgliedes. Erstellung
einer Wertigkeitstibersicht. Unterschiedsléhne. Leistungssteige-

rung. [Z. Organis. 16 (1942) Nr. 11, S. 189/92.]
Kostenwesen. Schréder, Johannes: Preispolitik und
W irtschaft. [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 46, S. 957/62.]

Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsberechnungen. Dapper,
Josef: Die Gefolgschaftserfindung und ihre Bewer-
tung.* AusmaB und Art der materiellen Anerkennung. Die
patenttechnische Rangordnung des Erfindungsgegenstandes.
Errechnen der Vergitung aus Leistungsgrad (L), Bezahlungs-
grad (B), Verwertungsgrad (G) und technischer Rangordnung (R).
[Dtsch. Techn. 10 (1942) Sept., S. 372/76.]

Kaufmannische und verwaltungstechnische Rationalisie-
rungsfragen. Mro8, Max: Normung in der Birow irtschaft.
Normung in der Burowirtschaft, vor allem in Buchfiihrung
durch Beschrdnkung der Buchfiithrungsarten und -systeme und
Vereinheitlichung der Buchfuhrungs- und Bilanzierungsvor-
schriften; Kartei- und Blattwesen; Lohnabrechnung; Lohntarif-
grundsédtze. Beschaffungs- und Vorratswirtschaft; Zahlungsver-
kehr; Biroeinrichtungen, -gerate und -hilfsmittel. Biromaschi-
nen; Vordruckwesen. [Dtsch. Volkswirt 17 (1942) Nr. 3, S. 83/84.]

Volkswirtschaft.

Wirtschaftsgebiete. Burdick, E. H.: Die Wolframver-
sorgung Amerikas. Kurze Angaben Uber die Gewinnung an
Wolframerzen in der Welt und in Amerika und tber den Ver-
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brauch Amerikas an Wolfram.
Nr. 3873, S. 156.]

[Iron Coal Tr. Rev. 145 (1942)

Soziales.
Unfalle, Unfallverhitung. Drechsel, Erich: Rationelle
Unfalluntersuchung und -auswertung.* [Zbl. Gew.-Hyg.

29 (1942) Nr. 8, S. 145/52.]

Schwantke: Beobachtungen bei Entziindungen in
Sauerstoffspeicheranlagen.* Richtlinien fur Anlage und
Betrieb von Sauerstoffanlagen. [Reichsarb.-Bl. 22 (1942) Nr. 26,
S. 111 275/77.]

Zweiling: Tédlicher Unfall in einem Rohrwerk.* Not-
wendigkeit, bei auf Rollen gelagerten Rohrschiissen die Aende-
rung der Gewichtsverteilung beim Ausschneiden zu beachten.
[Reichsarb.-BIl. 22 (1942) Nr. 29, S. 111 327]

Bildung und Unterricht.

Hochschulwesen. Borchers, Heinz: Das Institut fur Me-
tallurgie und Metallkunde an der Technischen Hoch-
schule Minchen.*. Grinde fiir die Errichtung des Institutes.
Bisheriger Ausbau. Arbeitsgebiet und Unterrichtsplan. Ge-
danken uber die Studienausbildung. [Metall u. Erz 39 (1942)
Nr. 19, S.350/53.] .

Sonstiges.

Koch, Heinrich, Dipl.-Ing.:
sches technisches W érterbuch. Konigsberg, Pr. u. Ber-
lin W 62: Ost-Europa-Verlag 1943. (167 S.) 8°. 1,50JtJ(. —
Das kleine Buch enthélt mehr als 9000 russische Wdrter aus
allen Gebieten der Technik, also des Maschinenbaues, der Elek-
trotechnik, des Flugwesens, des Schiffbaues, des Berg- und
Hittenwesens u. a. m. Daneben sind noch Ausdriicke aus dem
tdglichen Leben beriicksichtigt und endlich neugebildete Fach-
ausdriicke, die man kaum an anderer Stelle finden diurfte. Das
Buch wird sowohl fir den Einsatz der Oitarbeiter als auch fir
die im Osten arbeitenden Techniker und Ingenieure, Wehr-
machtsangehdérigen, Verwaltungsbeamten und fir den groBen
Kreis derjenigen, die sich mit dem neuzeitlichen russischen
Schrifttum zu befassen haben, von groRem Wert sein. S B S

Kleines russisch-deut-

Wirtschaftliche Rundschau.
Eine neue Eisen- und Stahlwerks-Gemeinschaft.

Im Rahmen der Reichsvereinigung Eisen, zu der neben den
Werken der Eisen schaffenden Industrie die Eisenerzbergwerke
und u. a. die Erz-, Schrott-, Eisen- und Stahlhandelsbetriebe
gehdren, ist auf Anweisung ihres Vorsitzers eine besondere, auch
die marktregelnden Zusammenschlisse einbeziehende Zu-
sammenfassung derjenigen Mitglieder, die Eisen und Stahl
erzeugen und verwalzen, zur ,,Eisen- und Stahlwerks-Ge-
meinschaft in der Reichsvereinigung Eisen® (Esge)
erfolgtl).

Der Eisen- und Stahlwerks-Gemeinschaft liegen gemaR
§ 2 der Satzung der Reichsvereinigung Eisen die folgenden
Aufgaben ob:

Regelung des Marktes der Erzeugnisse ihrer Mitglieder und

AbschluBR marktregelnder Vereinbarungen,

Regelung von Preisfragen,

Interessenausgleich zwischen den Mitgliedern.

Ueberwachung und Sicherung der die Eisenbewirtschaftung
betieffenden MaRnahmen,

Vereinfachung der verbandsméRigen Verhéltnisse,

Regelung von Ein- und Ausfuhr sowie Ueberwachung ihrer

Durchflihrung.

1) Siehe auch die Seiten 1081/83 dieses Heftes.

Spaniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung
im September 1942

Roheisenerzeugung Bohstahlcraeuguog
1942 1"J11 1040 1942 1941 1940
t t t t t t
Januar 43 343 38013 46 183 5514 58764 64043
Februar. 36 498 33903 41 413 44217 44733 61335
M'lra 45 422 42 049 49 890 54 520 5R 448 61 772
insgesamt
1. Vierteljahr 125763 114025 137 486 153901 157 945 190 150
44776 45011 47 663 53 296 63510 69 301
47 313 49 190 47 994 57872 65599 64 581
46 654 49 697 49 438 54 057 61 458 61 490
insgesamt
2. Vierteljahr 138 743 143 898 145 095 165225 190567 198 372

Dazu ubernimmt die Eisen- und Stahlwerks-Gemeinschaft
Aufgaben der bisherigen Rohstahlgemeinschaft, die aufgeldst
wird, wéahrend die eigentlichen Verkaufsverbdnde in ihrer bis-
herigen Form bestehen bleiben, sofern sie nicht entsprechend
den Aufgaben der Eisen- und Stahlwerks-Gemeinschaft mit
anderen Verbdnden zusammengefallt werden.

Zum Vorsitzer der Eisen- und Stahlwerks-Gemeinschaft
ist Generaldirektor Wilhelm Zangen bestellt worden; seine
Stellvertreter sind Direktor Dr. Scheer-Hennings und
Diiektor Schwede. AuBerdem gehdren dem Vorstand noch
die folgenden Herren an: Direktor Dr. Burkart, Direktor
Heimann-Kreuser, Generaldirektor Make, Direktor M. C.
M iller, Generaldirektor Tgahrt, Generaldirektor Kuchinka.

Beratend steht dem Vorstand ein Beirat zur Seite. Die
Geschéftsfihrung der Esge liegt in den Handen von Dir ktor
M aulick, Vorsitzer des Vorstandes des Stahlwerks-Verbandes,
uud Assessor Faber, Geschaftsfihrer der Reichsvereini-
gung Eisen.

In der Grindungssitzung der Eisen- und Stahlwerks-Ge-
meinschaft am 14. Dezember 1942 wurde Generaldirektor

Dr. Ernst Pocnsgen einstimmig der Ehrenvorsitz der Esge
Ubertragen.

1. Halbjahr 264 506 257 923 282581 319 126 348512 388522
J“1> 47 600 50 376 51 543 55224 60403 66 446
August 42 653 46 401 49616 50095 56913 68857
September 44 732 48 537 50 327 49875 60 520 66 156
insgesamt

3. Vierteljahr . . 134985 145314 151 486 155 194 177 836 201 459

1. bis 3.Vierteljahr 399401 403 237 434 067 474320 526348 589 981

Im September 1942 wurde bei Roheisen wieder der Monats-
durchschnitt des Jahres 1941, der 44138 t betrug, erreicht.
Allerdings bleibt die Gesamterzeugung der ersten neun Monate
1942 mit 399 19Lt noch leicht gegenuber der gleichen Zeit des
Vorjahres (403 237 t) zuriick. Die Rohstahlerzeugung hat da-
gegen den Vorjahresdurchschnitt von 56 775 t noch nicht wieder
erreicht, was in erster Linie durch die Schwierigkeiten der
Schrott- und Koksversorgung erklart wird. Dementsprechend
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Ertragnisse \on Huttenwerken und Maschinenfabriken in den Geschéaftsjaliren 1941 und 1941 42.

Gewinnverteilung

Aktien- Allgpmping 6c 5 «'S
kapital Unkosten Bein- 3Pii T T GewluLiUStedi
- . ' . WUULIUSte-li
Gesellschaft 22 oamm,  Roh- Abschrei-  gewinn  Bick-  J §.-§ a) auf Stamm-,
)= kO!’ZUQS' gewinn bungen einschL lagen 8§ 5 £J b) auf Vorzugs- Vortrag
aktien usw. Vortrag o I II aktien
x 3 A
JuL XM JLe MJl IM 1M IM AM s M
A.-G. der Dillinger Huttenwerke, Dillin”en-
Saar (1. 7. bis*31. 13. 1941)._. A 21 000 OW 17 486 606 16 405 794 1080 812 — _ 1 51432 P | 364 888
Bergbau-Aktiengesellschaft Lothringen,
(1. 1. bis 31- 12. 1941).cccciciciciciiciciiciae ! 20800000 44017 $23 'om 366 989 (>45515 — — — - = 321 474
Berg- und Huttenwerks-Gesellschaft Karwin-
Trzynietz (1- 1* bis 31. 12, 1941>.............. 70000000  *)5058 (»92 4200000 _ _ —
Gebr. Bohler & Co., Aktiengesellschaft, Wien - -
45000 000 *)3 148 719 - 3250000 — — — 225%»000 ' —
Buderus’sche Eisenwerke, Wetzlar (1. 1. bis
) . o * 36307 766 1538 441 — — — 143000 H 10C-441
Deutsche Industrie-Werke, Aktiengesellschaft
(1. 10. 1940 bis 30. 9. 1941 ). IS000000 30819177 29 739 177 1080000 *£ 300 000 *6W 000 — 1060000 6 —
Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken. Ak-
tiengesellschaft, Berlin (1.1. bis 31.12. 1941) : 144 262 857 142 991 917 i 27 y4 - - 5»213170 H
Dinglerwerke, Aktiengesellschaft, Zweibriicken
(1. 1. bis 31. 12. 194 1) e 6 703 713 6 502 754 200 959 — 17 .n — *>158 469 6 42 4%
Eisenwerk Nirnberg, A.-G..vorm. J. Tafel & Co. i
Nirnberg (1. 7. 1941 bis 30. 6. 1942) . . 2000000 3 454 780 3443 974 10 806 — — — — i 10 7>
Eisen- und Huttenwerke. Aktiengesellschaft
KéIn §1- 1- bis 31- 13% 1941> .o, 27500000 54754152 51454152 3300000 4>0000W  — — 1650000 » )1 65% QO»
Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid
45600000  *JI 620 809 1433 924 186 984 — — — - -
Eumuco, Aktiengesellschaft fir Maschinenbau.
Leverkusen-Schlebusch (1.1. bis 31.12.1941 1500000 4 289 756 4 199 756 90000 — — — 9000 6 —
Gontermann-Peipers.  Aktiengesellschaft fur
WalzenguB und Huttenbetrieb, Siegen (1. $0 000 un«t .
194») bis 30. 6. 194 1) ccooorcrveciieeererrciieennes 3200000 6070 673 5713 00l 358104 «JHOOQOD — _ <i c S«10i
Gutehoffnungshiirte, Aktienverein fir Bergbau
und Hittenbetrieb zu Nurnberg (1. 7. 1941
104 000 000 B712 * 33512076 5200000 -«£9400000 — o — 5200000 5 —
schaft, Oberhausen (1. 7.1941 bis 30. 6. 19421 60000 000 *) 6 746 152 396 605 »*>349 547 — — — _ - —
Hartung-Jachmann Aktiengesellschaft, Berlin
(1. 4. 1941 bis 31. 3. 1942).ccccccevrrccrnnnee 2000000 3751079 3751079 — — — — - -
Hoesch Aktiengesellschaft, Dortmund (1. -
122 160000 210255425 24147 425 6 108 WO *)213»»0001 — 6 1>8UW 5 —
Klein, Schanzlin & Becker, Aktiengesellschaft.
Frankenthal (Pfalz) (1. 7. 41 bis 3*). 6. 42) 5650000 828 228 538 596 289 632 — — - 226000 4 63 632
J05000 000 *)10 365 322 204739%  S317 38 20000011 — — I#j6 317928 6, -
gen (L 7. 1941 bis 30. 6. 1942) 3189 300 1 006 319 4 738 309 268 010 — — 22 837 191358 6 33815
«>17 480000 »>  —
b) 6000000 24 917 748 24617 748 300 00* — — — b) 300000 5 —
Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg, A.-G.,
Augsburg (1. 7. 1941 bis 30. 6. 1942) . . . 40000000 *)a5 991 238 13 591 238 2 4W 000 *>1220000” — — 2400000 6 -
- »>12 351 077 11 667 40® 683 668 *>11212952 — 25000 600000 3 58 668
mals Gebr. Stumm, N'eunkirchen (Saar) (1.1
( ) 40 000 000 50 049 229 48 764 050 1285 180 — — — 13000wW 3 85 180
Oslebshausen (1. 1. bis 31. 12, 1941) . . . 4500000 5753642 ~ 5575870 177771  — - - — - wrm
. Pohlig, Akti lischaft, Koln-Zoll i
J (1A°1‘ 0. Artengeselis )a t Koln-zollstoel /o0 - - 7606013 211937  S20%W  — _ 180000 6 31937
Reichswake Aktiengesellschaft Alpine Montan-
betriebe ,,Hermann Goring* (1. 1. bis 31. 12
1940) g° ¢ | 40000000 89698500 89 698 500 - — - — — - —
Rgelllngf:qegitgr;lwerke, Essen (1. 4. 1941 bis 1S0000 000 128790 9540 960 «>31875000 _ < “>9438000 4 )
Rheinmetall-Borsig, Aktiengesellschaft, Dussei o _
dorf (1. 1. bis 31, 12, 1941) ) )713 %gg ggg ‘ 2 348 390 5250000 «>1000000 — a>5 2i0 000 = —
Schoeller-Bleckmann Stahlwerke, A.-G., Wier J&
(1 1. bis 31 12. 1941) b) 4000000 *)I689650 ~ 1489659 200000 — - - : @ =
Stahlwerke Koéchling-Buderus, A.-G., Wetzbi
(L 1. bis 31. 12. 91941) lllllllllllllllllllllllllllllllllll 9 000 000 26 829 678 26 497 751 331927 4>00OCGHO — — 180 00» 2 151 927
— 2254 12 000 40 741
schaft, Bochum (L. 1. bis 31, 12, 1941; ) 3 900000 *>423 797 11802 411995 39 0O > B2 i
Westfélische Drahtindustrie, Hamm (1. 7. 1941 @ "
bis 30. 6. 1942) ¢ jby 1000000 12713199 11939537 b) 43000 - 103 666
Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden i 4 4<7 7 ' B 2025(6W 6 -
(Schweiz) fL. 4. 1941 bis 31. 3. 1942) 37 >dwx 14116588 9628725 8 o6 000 700000 4
Berg- und Huttenwerks-Gesellschaft. Teschen
(19_ Ll 3t 12 eanyzy o ! 375000000 125463003 105379828 20083 265 — 1000 00O 18750 WO 5 333265
Magnesit-Industrie A.-G. Bratislawa (1. 1. bis _ i
by 1041) ( 10350000  SO914648 2409864 6504784 625 73> 5175000 S5ii 704047
Rimamurany-Salgo-Tarjaner Eisenwerks-Ak- Pened
tien-Geselschaft. Budapest (1. 7. 1941 bis i
p ( 24180000 126539086 123308588 3236498 ~119435 250000 __i 2418 Q00 10
1) 3% Dividende aui XI MUL« = 630000**; 3* % T e”™ g »d 5% TilgungderGenilgte- U** AM - ») torfcjl! -
~ Sach jtau* der Lohne und G elter, Abschieitam”~ BI ~ In den Allgemein Cntast» n
69334000j£ - < JS% Dividende” 150 000 und 8469JU Yenusung und Elgang der Gem uhte fur n
1 ° 1 N .. Tv,NMemig der fur die Kjpitalbericbiigimg «tufitenden PMcekGteuer »nrdm | «SOtQ0 X g
Aktienkapital ~rde um 16,5 auf 44 MOL XX f f ° inerte Dividende ™ 14% acf
bereitgestellt. _ ») Xach dem 7 TOH ~ n 6°T ein ~ondertreuh”~xmoeen. Am 30. Juni 1942 ist der im Jahre 1,13
das nicht im Besitz der Vertragspartner befindliche UArLeMNun?™tte "erglbern~. - -).* =,
mit der Arbed, Luxemburg, getatigte n n ra®kner-HumbeHt-D~t.-A.-G. “) M 171500000 XM

Dividende und 17 923 JLM. vertragsmafiger Gewinnanteil an auBen,
drndendenberechtigtes Kapital. — 1?)Hierzu Reichsmark-Eréffnungsbilanz zun: Januar 1
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bleibt auch die Gesamterzeugung an Rohstahl der ersten neun
Monate 1942 mit 475 057 t starker gegenlber dem Ergebnis der
entsprechenden Zeit des Vorjahres (526 000 t) zuriick.

Fur die Hittenwerke der Provinz Biscaya ergibt sich
eine ahnliche Entwicklung. Es wurden erzeugt:

Roheisen Rohstahl
1942 1941 1940 1942 1941 1940
t t t t t t

Januar.. 26540 27048 31714 31902 33060 39588
Februar 19949 22983 29090 23214 26619 38397
Maérz.... 26 749 23277 36 789 32242 34 259 42 758
""AVierteljahr . 73238 73308 97 593 87358 93938 120 743
April 26 288 29 209 35081 31175 35693 40214
M ai 29737 31542 37168 34929 37499 39900
Juni . ... 27972 29536 37275 30448 35990 42 595

2. Vierteljahr . 83997 90287 109524 96 552 109 182 122 709

1. Halbjahr . . . 157 235 163595 207 117 183910 203 120 243 452
Juli 29152 30569 37554 31147 36957 41587
August.... 25659 30 149 39593 28888 33022 42414
September 29051 29790 36415 29075 34836 41532
"AVierteljahr . 83862 90508 113562 89 HO 104815 125533

1. bis 3.Vierteljahr 241097 254103 320679 273020 307 935 368 985

In der Provinz Biscaya Uberschritt die Roheisenerzeugung
im September 1942 den Durchschnitt des Jahres 1941, der bei
27 652 t lag. Bei Rohstahl war allerdings der Monatsdurch-
schnitt des Jahres 1941 mit 33 219 t noch wesentlich hdher als
die Erzeugung im September 1942.

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten von
Amerika im August 1942.

Die Erzeugung an Stahlblocken und StahlguB entwickelte
sich bis August 1942 wie folgt:

1942 1941 1940
(in 1000 t)

Januar 6 450 6 286 5230
6477 5659 4106

6 695 6 470 3982

19 622 18 415 13 318

6 541 6 131 3720

6 695 6 443 4 507

6 368 6 169 5132

insgesamt 2. Vierteljahr . . . 19 604 18 743 13 359
insgesamt 1. Halbjahr. . . . 39 226 37 158 26 677
Juli 6 486 6188 5193
August. 6 562 6 351 5612

Im August waren die Stahlwerke zu durchschnittlich 95,4 %
ihrer Leistungsfahigkeit beschéaftigt gegen 94,5 % im Juli und
95,6 % im August 1941 bei wesentlich geringerer Leistungs-
fahigkeit. In den acht Monaten Januar bis August 1942 wurden
52 274 000 t Stahlblocke und StahlguB erzeugt oder 5% mehr
als zur gleichen Zeit des Vorjahres (49 697 000 t) und 39 % mehr
als in den ersten acht Monaten 1940 (37 482 000 t).

Verbilligung von Legierungsmetallen in den
Vereinigten Staaten von Amerika.

Bei der allgemeinen Aufmerksamkeit, die die Stahlwerke
aller Lander besonders bei dem stadndig steigenden Bedarf der
Rustungsindustrie den Legierungsmetallen aller Art widmen
missen, durfte eine Notiz in einer amerikanischen Zeitung
unseren Lesern willkommen sein.

1. Nickel: Die Regierung hat 20 Mill. $ fur die Nickel-
gewinnung in Kuba zur Verfiigung gestellt.

2. Mangan: Die Entwicklung der niedrigprozentigen
heimischen Manganerzgruben wird der Regierung einige 40 Mill. $
und der privaten Industrie ungefédhr 6 Mill. $ kosten. In diesem
Jahre wird ungefdhr zweimal soviel Mangan verbraucht werden
als im Jahre 1939. Die Schiffahrtslage verhindert Einfuhren
von Indien, RuBland und Afrika. Dagegen sind die Einfuhren
von Kuba und von einigen sidamerikanischen Léndern ver-
groRert worden. Vor dem Krieg haben die Vereinigten Staaten
bis auf einen kleinen Teil das bendtigte Manganerz eingefiihrt
und in den Staaten selbst nur 30 000 t gefdrdert.

3. Chrom: Der Verbrauch an Chromerz betrug im Jahre
1939 320 000 t. Die heimische Gewinnung war auf 1000 t im
Jahre beschréankt. In Montana sind inzwischen Gruben mit
niedrigprozentigem Chrom aufgeschlossen worden. Das Ziel ist,
in Montana die Gewinnung bis zu 500 000 t 40prozentiges Chrom
allméhlich zu bringen. Mit einer kleinen Férderung kdnnen sich
auch Zentralkalifornien, Nordkalifornien und Oregon beteiligen.
Die Regierung wird mehr als 10 Mill. $ hierfur aufwenden und
die Privatindustrie etwa 1% Mill. $.
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4. Wolfram: Man will die heimische Gewinnung gegen
1939 verdoppeln. Das sind ungeféhr 4000 t. Der Mittelpunkt
der Gewinnung wird Utah mit Salt Lake City sein. Auch Kali-
fornien und Nevada kommen in Betracht. Das Kriegproduk-
tionsamt hat auch in den lateinamerikanischen L&ndern die
Forderung angestachelt.

5. Aluminium: Bis zum Jahre 1943 soll die Gewinnung
auf 1,1 Mill. t Aluminium gebracht werden, wahrend sie 1939
auf 150000 t gestanden hat. Die Regierung wird ungefahr
568 Mill. $ fir diese Erweiterung ausgeben und die amerikanische
Privatindustrie 85 Mill. $. Die Aluminiumgewinnung wird 1942
ungeféhr 490 000 t erreichen.

6. Magnesium: Der Verbrauch betrug 1939 3000 t. Die
Regierung will mehr als 319 Mill. $ fur die Ausdehnung der Ge-
winnung ausgeben, wéhrend die Privatindustrie sich mit 20 Mill. $
beteiligen will.

7. Kupfer: Im laufenden Jahr werden fur die Versorgung
aus heimischer Gewinnung und Einfuhr 1800 000 t erwartet,
wahrend 1939 ungefdhr 800 000 t fur zivile Zwecke verbraucht
worden sind. Kinftig kdnnen die letztgenannten Bedirfnisse
nicht mehr berlicksichtigt werden. Die Regierung will fur die
Entwicklung der Kupfergruben 180 Mill. $ und die Privat-
industrie etwa 40 Mill. $ aufwenden.

8. Zinn: Die Vereinigten Staaten haben jahrlich zwischen
80 000 und 100000 t Zinn verbraucht. Da die Beziige von
Malaya und Niederldndisch-Indien weggefallen sind, richtet sich
jetzt die Aufmerksamkeit Amerikas auf Bolivien.

Sudafrikas Stahlindustrie unter Aufsicht der
Vereinigten Staaten von Amerika.

Vor kurzem hatten wir bereits die nordamerikanischen
Bestrebungen zur EinfluRnahme auf die South African Iron and
Steel Corporation (ISCOR) gekennzeichnetl). Seitdem hat sich
die amerikanische Absicht noch deutlicher entwickelt. Amerika
baut die Werke dieser sidafrikanischen Eisen- und Stahlgesell-
schaft beschleunigt aus und sichert sich dadurch die Mehrheit
in den Besitzverhdltnissen dieses Unternehmens. Das bisherige
Kapital von 3 Mill. £ wird auf 9 Mill. £ erh6ht; von den zusétz-
lichen 6 Mill. £ erhalten die Amerikaner als Gegenwert fir ihre
Lieferungen 80 %; damit haben sie die absolute Mehrheit an
der ISCOR.

Die Lieferungen der neuen Walzwerke gehen also nicht zu
Lasten des , Leih- und Pacht“-Gesetzes; sie werden auf die
AA2-Liste Ubernommen, eine Vordringlichkeitsnummer, die
sonst nur fir beschleunigt zu lieferndes Rustungsgerdt zuge-
billigt wird. Die Vertrage wurden sofort unterzeichnet. Amerika
will seine Vormachtstellung in Sudafrika und vor allem die
Beherrschung der Manganerz-, Zinn- und Kupfer-, Gold- und
Chrom-, Diamanten- und Quecksilbervorkommen unter Dach
und Fach haben, ehe sich England noch irgendwie zur Wehr
setzen kann. Bezeichnend ist, daR alles abgeschlossen wurde,
wahrend Ministerprasident Smuts in London die Engléander
einlullte.

Der Ausbau der Werksanlagen der ISCOR sieht vor: Der
Plan des Jahres 1941 (August) wird vollinhaltlich angenommen.
Eine Ausnahme bildet die obige Kapitalerhéhung, die damals
nicht vorgesehen war. Geplantist: a) ein neues Werk in Vander-
bilj (etwa 40 Meilen von Johannesburg) und b) der Ausbau des
Pretoriawerkes der ISCOR. Das Vanderbilj-Werk wird nur
Walzwerkserzeugnisse herstellen; u. a. ist in Lieferung ein Walz-
werk fur Grobbleche mit Walzen von rd. 965 und 1320 mm Dmr.
und 2800 mm Ldange, mit welchen man Bleche bis 2,4 m Léange
und 25 mm Dicke auswalzen kann. Dazu kommen Formstahl-.
Breitflachstahl-, Bandstahl- und andere Walzwerke. In Pretoria
werden mehrere Neuanlagen gebaut, u.a. ein neues Brammen-
walzwerk und zahlreiche andere Anlagen. Das Walzwerk in
Vanderbilj erhalteine Anfangsleistung von jahrlich 90 0001 Grob-
blechen und 63000 t anderen Walzwerkserzeugnissen. Das
ISCOR-Werk in Pretoria wird in der Rohstahlleistungsfahigkeit
um etwa 162 000 t und in der Walzwerksleistungsféhigkeit um
117 000 t im Jahre erweitert. In Vanderbilj werden 1943 auRer-
dem 7 Koksofenbatterien mit rd. 630 t Tagesleistung errichtet,
ferner 4 Hochofen mit 680 t Tagesleistung taglich je Ofen und
allen Nebenanlagen. Diese Hochofenanlage wird aber erst
1944  arbeiten kdénnen. Fir 1944 ist der weitere Ausbau der
Vanderbilj-Werke durch einen zweiten Ausbau der Rohstahl-
leistungsfahigkeit vorgesehen, so daB von 1945 an diese Werke
die Pretoriaanlagen an Umfang tbertreffen sollen. Die Ver-
sorgung durch Kraftstrom erfolgt von Vereeniging aus, wo ein
neues Kraftwerk errichtet wird.
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War urspriinglich vorgesehen, England an den Lieferungen
zu beteiligen, so hat man jetzt davon Abstand genommen. Die
Vereinigten Staaten werden die gesamten Anlagen liefern. Nach
1945 soll dann die sidafrikanische Eisen- und Stahlindustrie
eine jahrliche Leistungsféahigkeit an Roheisen von rd. 810 000 t,
an Rohstahl von 950000 t und an Walzwerkserzeugnissen von
725000 t erreichen.

Plane fur den Aufbau einer Eisen schaffenden
Industrie in Argentinien.

In Argentinien sind kaum Anfénge einer Eisen schaffenden
Industrie vorhanden. Roheisen wurde bisher aus Mangel an
Kokskohle nicht erzeugt, wohl dagegen etwas Siemens-Martin-
Stahl in einem von der Direccién de Fabricas Militares bei Buenos
Aires im Jahre 1937 auf Schrottgrundlage errichteten kleinen
Stahlwerk, das 1938 in Betrieb kam. Im ersten Jahre sollen
rund 15000 t erzeugt worden sein, 1939 etwa 30 000 t. Eine Er-
weiterung des Werkes durch Angliederung von Betrieben fir
Halbzeug, Stab- und Formstahl sowie spater auch fir Bleche ist
vorgesehen.

Vor kurzem hat*nun die Union Industrial Argentina mit
Unterstitzung von Regierungsfachleuten eine Denkschrift aus-
gearbeitet, in der ausgefihrt wird, dal Argentinien nach den
neuesten Schirfungsergebnissen Uber reiche Vorkommen der
wichtigsten Metallerze verfiige, die teilweise fur die Ausfuhr ab-
gebaut wirden. Eigene Verhittungsanlagen fehlten jedoch.

Der frihere Standpunkt, dal wegen des geringen Eigenver-
brauchs die Errichtung von Schmelzanlagen nicht gerechtfertigt
sei, misse heute mindestens als Giberholt gelten, weil sich die
argentinische Metallindustrie in den letzten zw6If Jahren so stark
entwickelt habe, daB sich die eigene Verarbeitung der wichtigsten
Metalle vervierfachte.

UeberdieEisenindustrie des Landes wird gesagt, derEisen-
und Stahlbedarf Argentiniens habe immer bei rd. 1,2 Millionen t
Einfuhr gelegen. Heute heiBe es, Eisen aus eigenen ausgiebigen
Erzvorkommen zu gewinnen oder darauf zu verzichten, aus der
Abhéangigkeit vom Weltmarkt herauszukommen. Hierbei kénne
es sich niemals um die Deckung des Gesamtbedarfs durch Eigen-
erzeugung handeln, sondern anféanglich nur um kleinere Mengen
von etwa 30 000 t, nach vier Jahren 60 000 t, nach sechs Jahren
bis 150 000 t Roheisen. Es sei Aufgabe, die Preise der Eisenein-
fuhr auf einer ertradglichen Hoéhe zu halten und eigene Vorrate fir
besondere Félle anzulegen. Fiir die Roheisenerzeugung in Hoch-
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o0fen und die Stahlerzeugung in Siemens-Martin-Oefen habe die
Generaldirektion der Militarfabriken bereits bahnbrechende Vor-
arbeiten geleistet, so daR der Beginn der Roheisenerzeugung Mitte
des Jahres 1944 vorauszusehen sei. Die aufzubauenden Stahl-
werke und Walzwerke miiBten auf eine Leistungsfahigkeit von
350 000 t gebracht werden, vorausgesetzt, dal die Einrichtungen
dafiir im Auslande beschafft werden kdnnten. Wichtig sei, daf
die Eisen- und Stahlerzeugung aus Erzen und Schrott mit der
Leistung der Walzwerke in Einklang gebracht wirde, so daB bei-
spielsweise die Inlandserzeugung von Feinblechen fiir die Her-
stellung von Konservendosen sichergestellt werde, wahrend etwa
Rundstahl fur Bauzwecke weiterhin der Einfuhr (berlassen
bleibe.

* *

*

Zur allgemeinen industriellen Entwicklung des Landes weist
die Denkschrift noch darauf hin, daB der Staatsschutz fur jede
neue argentinische Hittenindustrie notwendig sei, und daf die
Weltentwicklung gebiete, schnell zu handeln, um die Unab-
hangigkeit des Landes auf eine feste Grundlage zu stellen. Dabei
konne zwar der von anderen Vélkern in Jahrzehnten zurick-
gelegte Weg in kiirzerer Zeit durchmessen werden, aber eine
sprunghafte Entwicklung sei weder ratsam noch méglich. Eine
wichtige Voraussetzung bilde auch eine vermehrte Nutzbar-
machung von Wasserkraften, um die Abhéangigkeit von aus-
landischer Rohstoffzufuhr zu verringern. Die Mitwirkung des
Staates bei der beschriebenen Entwicklung sei unerlaflich, um
den Unternehmern die Gewahr zu bieten, daB Argentinien ent-
schlossen sei, eine eigene Rohstoffindustrie aufzubauen, wobei
an der Notwendigkeit einer inlandischen Rohstoffgiundlage fir
die Landesverteidigung gedacht werden misse. Ziel wdre aber
die Schaffung verantwortungsvoller, leistungsfahiger Privat-
industrien, um die notwendigen Bedarfsgegenstédnde herzustellen.
Der zu erwartenden zusétzlichen Preisbelastung auslédndischer
Rohstoffe zum Ausgleich von Kriegskosten kénne nur durch
eine Erhdéhung der argentinischen Leistungsfahigkeit begegnet
werden, obwohl der vorgelegte Plan sich verniinftigerweise auf
einen Zeitraum von 10 Jahren beziehe. Die zu erwartende Folge
sei weiterhin eine Steigerung des Lebensstandes der Bevdlkerung.

Die Finanzierung dirfte kaum mehr als 10 Mill. Pesos jéhr-
lich erfordern, wobei die Regierung durch vorhandene Gesetz-
entwirfe Uber Bergbau und Industriekredite ihren Willen zu
helfen bereits zeigte.

Buchbesprechungen.

Boye, Rudolf, Dipl.-Ing.: Mehr Dampf — weniger Kohle! Vier
Vortradge Uber Kohleneinsparung, im Auftrdge des General-
inspektors fir Wasser und Energie und der Arbeitsgemein-
schaft Deutscher Kraft- und Warme-Ingenieure des Vereines
deutscher Ingenieure im NS.-Bund Deutscher Technik. (Mit
25 Bildern u. 1 Tab.) Berlin: Verlag der Deutschen Arbeits-
front (1942). (48 S.) 8°. Kart, 1,80 JUK.

Eine ganz vorzigliche kleine Zusammenstellung der még-
lichen Ersparnismafnahmen im Kessel- und Dampfbetrieb. Das
gut ausgestattete Heft mag wohl vor allem den Zweck verfolgen,
kleineren Betrieben, in denen weder ein Warmeingenieur noch
eine besondere Energie- oder Maschinenabteilung vorhanden ist,
die ndtige Hilfe zu geben. Es dirfte aber auch fiir die grofen
Betriebe der Eisen schaffenden Industrie durchaus geeignet
sein, um es den Kesselmeistern in die Hand zu geben oder als
Stoff fur Heizerkurse und &hnliche Unterrichtungen der Be-
dienungsmannschaften des Dampfbetriebes. Es fehlt uberall
an gelernten Heizern, und die Werke missen sorgen, daf die
Ersatzleute sorgsam herangebildet werden. Fir diese Anlernung
ist das vorliegende Heft ganz hervorragend geeignet.

Kurt Rummel.

Analyse der Metalle. Hrsg. vom Chemiker-Fachausschuf
des Metall und Erz e. V. Gesellschaft fir Erzbergbau,
Metallhuttenwesen und Metallkunde im NSBDT. Berlin:
Springer-Verlag. 4°.

Bd. 1: Schiedsverfahren. Mit 25 Textabb.
(VI1, 506 S.) 22,50J131, geb. 24 J1Ji.

Das vorliegende Buch ist der erste Teil eines groReren
Werkes, in dem der Chemiker-Fachausschufl von ,Metall und
Erz e. V., Gesellschaft fur Erzbergbau, Metallhiittenwesen und
Metallkunde im NSBDT.“ eine umfassende Zusammenstellung
der besten analytischen Verfahren aus allen Zweigen der Metall-
hittenchemie auf neuzeitlicher Grundlage schafft. Das Werk
entspricht in seiner Bedeutung und Zielsetzung dem kirzlich

1942.

erschienenen neuen Laboratoriums-Handbuchl) des Chemiker-
ausschusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.
und kann gewissermaRen als sein Gegenstiick auf dem Gebiete
der Nichteisenmetalle angesprochen werden. Wie jener Ausschufl
fulltauch der Chemikerausschufl von ,,Metall und Erz“ mit diesem
Werk eine Lucke im analytischen Schrifttum aus, die mit der
standigen Entwicklung der Untersuchungsverfahren in den
Metallaboratorien immer deutlicher empfunden und von den
bekannten und lange Zeit bestens bewé&hrten ,,Ausgewdahlten
Methoden fiir Schiedsanalysen und kontradiktorisches Arbeiten
bei der Untersuchung von Erzen, Metallen und sonstigen Hitten-
produkten® ldngst nicht mehr ausgeglichen wurde.

Der soeben erschienene erste Band trdgt den Untertitel
~Schiedsverfahren“ und enthalt solche Arbeitsvorschriften, die
nach eigener Angabe der Verfasser ,ohne Ricksicht auf den
damit verbundenen Zeitaufwand besonders zuverléssige Ergeb-
nisse gewdahrleisten*. Alle ubrigen Verfahren soll &r zweite
Teil demnéachst unter der Sammelbezeichnung ,,Betriebsver-
fahren® bringen.

Nach einem einleitenden Abschnitt Gber den Begriff der
Schiedsuntersuchung und die dabei zu beachtenden Richtlinien
folgen in alphabetischer Reihenfolge die die einzelnen Metalle
behandelnden Abschnitte, unter denen sich auch die seltener
vorkommenden, wie Thallium und seltene Erden, befinden. Die
Stoffanordnung ist in jedem dieser Abschnitte die gleiche, sie
ist von den ,Ausgewéhlten Methoden“ mit manchem anderen
heute noch Brauchbaren (bernommen worden. Am Anfang
stehen stets die allgemeinen Bestimmungsverfahren fir das
betreffende Metall, auf die dann bei der Beschreibung der Unter-
suchung besonderer Erzeugnisse jeweils nur verwiesen zu werden
braucht, eine sehr zweckméRige Anordnung, besonders bei haufig
benutzten Arbeitsverfahren. In diesen Beschreibungen sind die
Trennungen von den am meisten vorkommenden Begleitele-
menten vielfach mit enthalten, andernfalls bilden sie den zweiten

i) Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 208; 61 (1941) S. 962/63.
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Unterabschnitt des Abschnitts. Darauf folgen Untersuchungs-
verfahren fir Erze und Hittenerzeugnisse.

Ueber die Art der Darstellung braucht eigentlich kaum
etwas gesagt zu werden. Die Gemeinschaftsarbeit eines Aus-
schusses, der sich aus den besten und bekanntesten Metall-
analytikern zusammensetzt, ist notwendigerweise erstklassig.
Dem Charakter dieses Bandes als einer Auslese besonders zu-
verléssiger Verfahren entsprechend, wurden gewichtsanalytisehe
Verfahren, mit denen man ja auch heute noch, wenn man den
Zeitaufwand nicht scheut, am sichersten fahrt, bevorzugt. Dabei
wurden neuzeitliche Trennungsverfahren, z. B. solche, die auf der
Verwendung besonders wirkender organischer Fallungsmittel
beruhen, weitgehend verwendet. Daneben stehen die bekannten
und bewdéhrten maBanalytischen Verfahren und auch einige auf
physikalischer Grundlage, z. B. die kolorimetrische Bestimmung
des Kupfers mit Dithizon nach H. Fischer und die potentio-
metrische Bestimmung des Titans nach Klinger, Stengel, Koch,
die nephelometrische Zinnbestimmung nach Boy und Stein-
hduser u. a. Auch polarographische Verfahren findet man,
jedoch nur in groben Zugen dargestellt. Derartige mehr orien-
tierende Beschreibungen, die sich auch an anderen Stellen finden,
ebenso Unterabschnitte, die nur aus einem oder mehreren Schrift-

Vereinsnachrichten.

Buchbesprechungen — Vereinsnachrichten
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tumshinweisen bestehen, hé&tten in der Auslese, die dieser erste
Band darstellt, ruhig fehlen und fir den zweiten Band aufge-
hoben werden kénnen.

Die Inhaltsangaben, die am Anfang jedes Abschnitts stehen,
h&tte man vielleicht besser zusammengefallt an den Anfang des
Buches gesetzt, um dem Leser, der das Buch noch nicht kennt,
einen Ueberblick Gber den Inhalt des gesamten Werkes zu
geben. Ebenso wadre eine Trennung von Sach- und Namens-
verzeichnis zu empfehlen.

Sehr erfreulich sind am Anfang einiger Kapitel allgemeine
Abschnitte, die dem Leser etwas lber die Anwendungsbereiche
der nachfolgenden Verfahren, ihre Vor- und Nachteile verraten,
und man hatte den Wunsch, daB solche Bemerkungen allen
Kapiteln vorausgingen.

Die Arbeitsweisen selbst sind, von den oben erwahnten ab-
gesehen, die wohl mehr als Erganzung gedacht sind, ausfiihrlich
beschrieben und mit groRer Sorgfalt und Kritik bearbeitet
worden, so da das Buch allen, die Analysen auf dem einschlagi-
gen Gebiete auszufiihren haben, wertvolle Dienste leisten und
bald zum unentbehrlichen Ratgeber werden wird. Dem Er-
scheinen des zweiten Bandes darf man erwartungsvoll entgegen-

sehen. Karl Wordnn-

[politechniki]

Oskar Sempell f.

Am 30. Oktober 1942 ist unser langjahriges Mitglied, Dr. jur.
Oskar Sempell, Vorstandsmitglied der Vereinigten Stahl-
werke, AG., im 67. Lebensjahr von uns gegangen.

Als Sohn eines Industriellen in M.-Gladbach am 2. Mérz

1876 geboren, widmete sich Oskar Sempell in Gdéttingen, Min-
chen und Bonn dem juristischen Studium
und legte 1903 seine Staatspriifung ab.
Bis 1916 arbeitete er im Dienst verschie-
dener Stadte, =zuletzt als Stadtrat in
Dortmund. Hugo Stinnes und Albert
Vogler erkannten dort die groRe Bega-
bung des damaligen Beigeordneten fir
juristische, steuerliche sowie verwaltungs-
technische Fragen und gewannen 1916
seine Dienste fur die Deutsch-Luxem-
burgische Bergwerks- und Hitten-Aktien-
gesellschaft, in die er als stellvertreten-
des Vorstandsmitglied eintrat. 1920 riickte
er zum ordentlichen Vorstandsmitglied
dieser Gesellschaft auf. 1926 wurde er
bei der Grindung der Vereinigten Stahl-
werke ebenfalls Mitglied des Vorstandes
und vertrat als Leiter der Berliner Ver-
waltungsstelle mit groBem Geschick und
beispielloser Umsicht die Belange des Kon-
zerns in der Reichshauptstadt.

Der Schwerpunkt der Tatigkeit Sempells
lag auf finanziellem Gebiet. Fast an samt-
lichen groRen geschéftlichen Abmachungen
sowohl der Deutsch-Luxemburgischen Berg-
werks- und Hutten-Aktiengesellschaft als
auch des Stahlvereins hat er entscheidend
mitgewirkt; erinnert sei nur an den Verkauf der Luxemburger
Werke, die Grundung der Rheinelbe-Union, den Interessen-
gemeinsehaftsvertrag mit Siemens-Schuckert, die Beteiligung
an der Alpinen Montangesellschaft und Bohler sowie an den
Erwerb des Bochumer Vereins. Aber Oskar Sempell war nicht
nur der Vertrauensmann seiner Gesellschaft, sondern er durfte

Eisenhitte Oberschlesien,

Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhittenleute
im NS.-Bund Deutscher Technik.

Dienstag, den 12. Januar 1943, 15 Uhr, findet im Bicherei-
saal des Kasinos der Donnersmarckhitte zu Hindenburg O.-S. die

57. Vollsitzung des Fachausschusses Kokerei
statt mit folgender Tagesordnung:

1. Einsatz neuer Werkstoffe in Kokereien.
der Bericht: Oberingenieur W. Stumpe, Bobrek.
2. Kurzberichte und Aussprache.

Einleiten-

sich vielmehr der gréBten Wertschatzung bei den Behdérden, den

deutschen und internationalen Banken und inshesondere der

Leitung der Reichsbank erfreuen, die diesen echt deutschen Mann

regelmdBig als Berater in den schwierigen Wahrungsfragen

der letzten Jahrzehnte, zu internationalen Verhandlungen, ins-
besondere des Stillhalte-Ausschusses, hin-
zuzog.

Welch edle menschlichen Eigenschaften
ihn Uber sein Wissen und Kdénnen hinaus
beseelten, das hat Dr. Ernst Poensgen
in der Trauerfeier mit folgenden nach-
haltigen Worten Umrissen:

»Sein Tun und Lassen war getragen
von Voraussicht und Vorsicht im besten
Sinne des Wortes, vor allem aber von lauter-
ster Wahrhaftigkeitund innerstem Anstand
und Sauberkeit des Denkens, Eigenschaf-
ten, die Uberall Vertrauen erweckten und
sich im Vertrauen bewé&hrten. Er war ein
Mann des Ausgleichs, der bei aller Schérfe
des Urteils, beialler Wahrung der Interessen
der eigenen Gesellschaft immer das groRRe
Ganze sah und niemals dem Gegenspieler
etwas zumutete, was er selbst nicht als trag-
bar empfunden hatte, ein Menschenkenner,
geschickt im Verkehr mit Menschen, persén-
lich bescheiden, nicht geneigt, sich in den
Vordergrund zu dréngen, aber sehr klug
und jederzeit bereit, klugen Rat zu geben.”

Wenn auch der Verstorbene auf tech-
nischem Gebietweniger in den Vordergrund
getreten ist, so haben wir Eisenhiittenleute

doch Anlal genug, uns seiner stets dankbar zu erinnern; hat er
doch in schweren Zeiten uns vielfach mit Rat und Tat getreulich
zur Seite gestanden. Durch seine immer hilfsbereite Unter-
stiitzung, die Zielsicherheit seines Urteils und durch seine ganze
Persdnlichkeit ist er uns zu einem Freund geworden, dessen wir
in Treue immer gedenken werden.
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