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61. JAHRGANG

Mit Silizium und Aluminium beruhigter Thomasstahl fir Schiffsnieten.

Von Hubert Hauttmann in Oberhausen (Rhld.).

(Vergleichende Untersuchungen an unberuhigtem Siemens-Martin-

und Thomasstahl, mit Silizium beruhigtem Siemens-

Martin-Stahl und mit Aluminium und Silizium beruhigtem Thomasstahl: Zug-, Scher-, Kaltbiege-, Warmstauch-, Loch-,
Kerbschlag-, Schlagzerreil- und Prefnutbiegeversuche an Walzstaben von 16 und 22 mm Dmr., bzw. Wcdzknippeln von
40 X 50 mm2, Warmstauch-, Kopfschlag-, Kopfschlagbiege- und Nietsprengversuche mit Nieten von 16 und 22 mm Dmr.)

ie Gutehoffnungshitte Oberhausen, A.-G., hat im

Fruhjahr d937 die Beruhigung von Thomasstahl mit
Silizium und Aluminium aufgenommen mit dem Ziele, im
Thomasverfahren einen Stahl zu gewinnen, dessen techno-
logische Eigenschaften dem Siemens-Martin-Stahl mdglichst
nahekommen. Die Herstellungsversuche bezogen sich zu-
néchst auf Stahle mit 37 bis 60 kg/mm2Mindestzugfestigkeit
und fihrten u. a. zu einem hochwertigen Baustahl, dessen
Einflhrung nach grindlicher Untersuchung in einer Ver-
offentlichungl) empfohlen wurde. Die mit Silizium und
Aluminium beruhigten Thomasstédhle sind in der
Zwischenzeit in verschiedenen, bislang dem Sie-
mens-M artin-Stahl vorbehaltenen Verwendungs-
gebieten mit Erfolg eingesetzt worden. So werden
z. B. seit drei Jahren die Stdbe fir das hdrtere Baustahl-
gewebe aus diesem Werkstoff hergestellt; da bei dieser Ferti-
gung die kaltgezogenen Stdbe verschweilit werden und fir
ZerreiBproben mit einer Schweil3stelle hohe Dehnungswerte
gefordert sind, liegen hohe Anspriiche an die technologischen
Eigenschaften vor, die bislang nur mit Siemens-Martin-
Stahl zu erfullen waren. Im Laufe der Versuche mit be-
ruhigtem Thomasstahl gelang es auch, ihn fur Kaltschlag-
schrauben und zur Herstellung von kaltgepref3ten Blecli-
teilen geeignet zu machen.

Der Gedanke, den mit Silizium und Aluminium be-
ruhigten Thomasstahl fir Nieten im Seeschiffbau
zu verwenden, lag bei der Seigerungsfreiheit, guten Warm-
verarbeitbarkeit und erhéhten Alterungsbestédndigkeit dieses
Stahles nahe. Wegen des Verhaltens gegen Korrosion waren
keine Bedenken zu erheben, da sich das edlere Potential
des Thomasstahls besonders im Verbénde mit Schiffsplatten
aus Siemens-Martin-Stahl auf den Korrosionswiderstand
nur giinstig auswirken kann.

Gemeinsam mit dem Germanischen Lloyd wurde ein
Versuchsplan zur Feststellung der Eignung des mit
Silizium und Aluminium beruhigten Thomasstahls fir
Schiffsnieten aufgestellt, der an folgenden Stahlsorten durch-
geflihrt wurde:

]) Hauttmann, H.: Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 129/96
u. 164/70 (Werkstoffaussch. 532). Mitt. Forsch.-Anst. Gute-

hoffn. 9 (1941) S. 1/15.
69 35.8

Versuchsstahle
1. Mit Silizium beruhigter Siemens-Martin-Stahl
nach den Vorschriften des Germanischen Lloyd BS
2. Mit Silizium und Aluminium beruhigter Thomas-

;tgale nach dem Vorschlag der Gutehoffnungs-

0
3. Unberuhigter Siemens-Martin-Stahl St34.13 . US
4. Unberuhigter Thomasstahl St 34.13. uT

Eine Uebersicht (ber die chemische Zusammen-
setzung der Walzstdbe aus den verschiedenen Gissen
bringt Zahlentafel 1. Die fir Schiffsnieten mit 16 und 22 mm
Schaftdurchmesser ausgewalzten Rundstidhle wurden, wie
die Nieten selbst, nach Herkunft aus Blockkopf, -mitte
und -fuB getrennt untersucht. Die zum Vergleich mit dem
beruhigten Thomasstahl herangezogenen Glsse sind mit
Absicht so ausgewé&hlt worden, daB sie einen geringeren
Phosphor- und Schwefelgehalt haben, als es dem Durch-
schnitt bei diesen Stahlmarken entspricht. Der Versuchs-
stahl erhielt eine Aluminiumzugabe von 1,2 kg/t; in der
laufenden Fertigung werden Aluminiumzugaben von 1,2
bis 1,5 kg/t angewendet. Die beruhigte Thomasschmelze
hat einen mittelhohen Stickstoffgehalt, wahrend er bei dem
zum Vergleich herangezogenen unberuhigten ThomasguR
an der unteren Grenze liegt. Die Gehalte an Kohlenstoff,
Silizium, Mangan und Kupfer bewegen sich bei den Ver-
suchsstéhlen im dblichen Rahmen.

An den Walzstaben wurden langs und quer Baumann-
Abdrucke genommen. Der beruhigte Siemens-Martin-
Stahl BS lieferte infolge seines geringen Phosphor- und
Schwefelgehaltes ein sehr schwaches, seigerungsfreies Ab-
druckbild. Der beruhigte Thomasstahl A1T zeigt das Bild
eines praktisch seigerungsfreien Stahles, wahrend die unbe-
ruhigten Stédhle US und UT die Ublichen Seigerungen auf-
weisen.

Kurzbezeichnung

Untersuchungen an den Walzstaben.

Die Ergebnisse von Zugversuchen an Proben im
Walzzustand sind in Zahlentafel 2 zusammengestellt. Der
beruhigte Thomasstahl weist im Vergleich mit den anderen
Stahlen eine etwas erhdhte Streckgrenze auf, worin eine
Auswirkung der Aluminiumzugabe zu erblicken ist; sie
driickt sich auch im Streckgrenzenverhdltnis aus. Die Zug-
festigkeitswerte entsprechen den gestellten Bedingungen.
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Mit Silizium und Aluminium beruhigter 'Thomasstahl fiir Schiffsnieten.
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Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der untersuchten Walzstdbe aus Nietstahl.

Stahlbezeichnung

BS

mit Silizium beruhigter

Siemens-Martin-Stahl

Stahlart............

Proben aus . . . . Kopf
C o 0,09

Si o 0,12

x Mno 031
Walzstabe p 0/2 0,021
16 mm Dmr. S, % 0019
" Al o 0,003

O o 0,09
n2 o 0,007

0 o9 0,09

Si % 0,12

Walzstabe Mn 0/5] 0,30
P 0,023
2 mm pmr. S, 7 0019

Al o -

Cu o 0,11
n2 o 0,007

Mitte

0,08
0,12
0,31
0,020
0,021
0,004
0,11
0,006

0,08
0,14
0,31
0,019
0,018

0,11
0,006

FuR

0,08
0,13
0,31
0,020
0,017
0,004
0,11
0,007

0,08
0,13
0,30
0,019
0,016

0,11
0,005

AIT us uT
mit Silizium und Alu- unberuhigter unberuhigter
minium beruhigter Siemens-Martin-Stahl Thomasstahl
Thomasstahl
Kopf  Mitte FuR Kopf  Mitte Fun Kopf Mitte  FuR
0,06 0,07 0,06 0,15 0,14 0,10 0,03 0,03 0,03
0,06 0,06 0,05 0,01 — 0,02 — — 0,01
0,36 0,37 0,36 0,35 0,35 0,35 0,31 0,31 0,31
0,042 0,041 0,040 0,024 0023 0019 0061 0,058 0,040
0,032 0031 0,027 0,034 0029 0012 0045 0,042 0,027
0,024 0,022 0,017 - — — — — _
0,020 0,020 0,020 0,060 0,070 0,065 0025 0,030 0,020
0,016 0,015 0,014 0,008 0,009 0,006 0,013 0,014 0011 1
0,06 0,06 0,06 0,13 0,14 0,11 0,03 0,03 0,03
0,06 0,05 0,05 - 0,01 0,01 0,01 0,02 -
0,36 0,37 0,37 0,36 0,35 0,35 0,31 0,31 031
0,042 0,039 0039 0,023 0024 0,017 0058 0,058 0,047
0,029 0,030 0,029 0,022 0032 0020 0,042 0,042 0,033
0,015 0,017 0,013 0,003 0,003 0,003 - - -
0,015 0,015 0,015 0,08 0,08 0,075 0,030 0,025 0,020
0,017 0,015 0,016 0,007 0,010 0,010 0,014 0,013 0011

GrolRe Unterschiede sind zwischen den in erster Linie zu
vergleichenden beruhigten Stadhlen BS und AIT nicht fest-
zustellen. In der Bruchdehnung und Einschniirung ist der
beruhigte Thomasstahl trotz der allgemein etwas hoheren
Zugfestigkeit etwas besser als der beruhigte Siemens-Martin-
Stahl, eine bekannte Erscheinung bei Thomasstahlen, die
auch fir den mit Silizium und Aluminium beruhigten
Thomasstahl gilt.

W armstauchversuche wurden nach den Vorschriften
des Germanischen Lloyd? an Probestiicken mit einer Hohe
von 2 D vorgenommen mit Stauchen auf ein Drittel der
Hohe. Risse sind nicht aufgetreten.

Bei der Durchfiihrung des Lochversuches nach den
Vorschriften des Germanischen Lloyd2 wurden Walzstab-
abschnitte an einem Ende rotwarm platt geschlagen und
dann mit einem Dorn (Dorndurchmesser = Stabdurch-

Zahlentafel 2. Ergebnisse der Zugversuche an unbearbeiteten Rundstdben aus Nietstahl im Walzzustand.
(Mittelwerte von je drei Einzelversuchen.)

Walzstab- Probe Streckgrenze Zugfestigkeit
durchmesser aus kg/mm2 kg/mm2
mm BS AIT US UT BS AIT US UT
16 Kopf 27,6 30,3 28,7 26,0 39,6 4
Mitte 27,4 30,2 289 26,0 39,4 42,2 41,0
FuR 281 29,6 26,5 26,3 38,6 41,0 37,9 36,7
22 Kopf 26,6 27,7 26,3 26,2 39,8 40,1 385 37,8
Mitte 26,2 27,7 26,2 26,8 40,6 40,0 38,3 3
Ful 25,2 27,8 26,6 25,0 37,2 39,9 37,8 35,8

Scherversuche wurden an Walzstaben von 16 und
22 mm Dmr. im Anlieferungszustand und nach einer Normal-
glihung ausgefuhrt. Die Ergebnisse, die in Zahlentafel 3
zusammengestellt sind, zeigen keine unerwarteten Unter-
schiede zwischen den Versuchsstahlen. Die Scherfestigkeit
ging nach Normalglihung bei den Stahlen BS, A1T und US
etwas zurlick.

Kaltbiegeversuche wurden mit Stdben im Walz-
zustand bis zum flachen Aneinanderliegen der Schenkel
durchgefihrt, ohne daR sich bei den vier Versuchsstahlen
ein Anrifl oder Bruch zeigte.

Zahlentafel 3. Ergebnisse der Scherversuche an Walz-
stdben von 16 mm und 22 mm Dmr. im Walzzustand
und nach Normalglihung.

(Mittelwerte aus je zwei Einzelversuchen. Proben von 15 und
20 mm Dmr. bei 20° in der Schervorrichtung nach DIN Vor-
norm DVM-Prufverfahren A 141 geprift.)

Walz- Scherfestigkeit in kg/mm2
stab-— propen )
durch- aus im Walzzustand nach Normalgliihung bei 950°
! messer
mm BS AIT US UT BS AIT uUs uT
16 Kopf 31,6 332 332 31,0 30,0 31,4 332 318
Mitte 30,8 32,6 324 31,2 31,3 31,3 329 31,1
Fug 30,2 330 308 293 297 31,7 314 30,8
22 Kopf 317 31,7 302 302 319 31,7 30,5 31,3
Mitte 31,8 320 304 303 32,7 316 288 31,0
FuR 29,7 309 29,9 29,0 296 30,7 29,4 292

1,6 41,4 38,0 70,0 730 69,0 69,0 32,2 30,0 27,8 28,7
38,0 70,0 72,0 70,0 68,0 28,3 31,5 28,7 32,5

7,5 65,0 69,0 68,0 71,0 30,6 31,8 33.3 32,4

Streckgrenze ~ Bruchdehnung Einschndrun
Zugfestigkeit (L = 200 mm) 9

% 9% %
BS AIT US uT BS AIT US uT BS AIT us Ut

72,0 73,0 65,0 70,0
73,0 71,0 66,0 730
72,0 750 71,0 730
64,0 71,0 71,0 69,0
61,0 71,0 72,0 700
68,0 72,0 69,0 730

73,0 72,0 70,0 72,0 30,2 30,3 29,8 33,5
67,0 69,0 68,0 69,0 31,3 31,0 335 32,0

68,0 69,0 70,0 70,0 33,8 32,3 32,6 33,8

messer) gelocht. Bei allen vier Versuchsstédhlen zeigten sich
in keinem Fall Risse.

Die Kerbschlagzahigkeit wurde an den Walzstében
von 16 und 22 mm Dmr. im Walzzustand und nach Normal-
glihung bei — 50° bis +100° bestimmt. Alterungskerb-
schlagversuche wurden an ungegliihten und normalgegliihten
Stdben bei den gleichen Priiftemperaturen ausgefiihrt; zur
Alterung wurden die Proben 10 % gestaucht und hierauf
% h bei 250° angelassen. Beim Vergleich der Ergebnisse fur
den beruhigten Siemens-Martin-Stahl BS und den be-
ruhigten Thomasstahl AIT in Bild 1 ist festzustellen, daf
besonders nach einer Normalglihung der Guf Al T bei den
niedrigen Priiftemperaturen hohere Kerbschlagzéhigkeits-
werte liefert;.im gealterten Zustand verhélt sich der GuR ALT
normalgegliiht wesentlich besser. Die Werte der unberuhig-
ten Gusse US und UT (Bild 1) liegen im ublichen Rahmen.
Eine Normalglihung bringt keine Verbesserung. Die Alte-
rungskerbschlagwerte des unberuhigten Thomasstahles sind,
wie zu erwarten, niedriger als die des unberuhigten Siemens-
Martin-Stahles.

Der EinfluR der Lage im Block, der bei den beruhigten
Stahlen BS und ALT praktisch gar nicht in Erscheinung

tritt, zeigt sich bei den unberuhigten Stédhlen US und
k1 deutlich; nach dem BlockfuR zu steigen die Prif-
werte an.

2) Werkstoffvorschriften 1940, § 2A, Abs. 3, 5, 10.
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Jlit Silizium und Aluminium beruhigter Thomasstahl fir Schiffsnieten.
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ur n

Bild 1. Temperaturabhéngigkeit der Kerbschlagzéhigkeit der untersuchten Stahlsorten.
(Proben von 10 x 10 x 55 mm3 mit 3 mm tiefem Kerb von 2 mm Dmr.)

Schlagzerreill versuche wurden an walzrohen sowie
normalgegliihten Stdben mit der (UGblichen Probe von
6 mm Dmr. auf dem 30-mkg-Pendelhammer durchgefihrt.
Die Versuchsergebnisse sind in Zahlentafel 4 zusammen-
gestellt und zeigen im grofRen gesehen eine Ueberlegenheit
der beruhigten Stdhle BS und Al T gegeniiber den unberuhig-
ten Stahlen US und UT. Auffallend sind die hoheren Ein-
schniirungszahlen, die der GuB Al T besonders nach Normal-
glihung aufweist.

Um ein Bild Gber die Empfindlichkeit der Versuchs-
stahle gegen ein ortliches, durch Kaltverformung erzeugtes
Storungsfeld zu gewinnen, wurden PrefRnut-Biegever-

Die Versuchsergebnisse sind aus Bild 2 ersichtlich. Die
ungekerbten Proben samtlicher vier Versuchsstahle lieBen
sich bis 180° verformen. Von den mit einem Kerb von
10 mm Breite und 1 mm Tiefe versehenen Proben brachen
im Biegeversuch bei — 20° die Proben des Stahles UT, bei
4-20° Versuchstemperatur brachen die gekerbten Proben
des gleichen Stahles nicht. Die gekerbten Proben der ibrigen
Stahle lieRen sich bei -f 20 und —20° Biegewinkel bis 180°
verformen. Die mit einer gekerbten Nut verschiedener Tiefe
versehenen Proben verhielten sich unterschiedlich. An den
beruhigten Stédhlen BS und Al T wurden mit zunehmender
Nuttiefe starker werdende, vom Kerb ausgehende Anrisse

Zahlentafel 4. Ergebnisse der SchlagzerreiBversuche an Rundstaben aus Nietstahl.
(Mittelwerte aus je drei Einzelversuchen.)

Schlagarbeit in mkg/cm*

durchmesser Pr:lljasen im Walzzustand
mm BS AIT ns uT BS AT
Kopf 101,8 1038 952 773 91,2 991
16 Mitte 97,2 1061 956 89,0 1048 931
Ful 1030 995 1036 728 89.7 993
Kopf 968 958 97.3 789 962 89.7
22 Mitte 106,3 930 91.3 819 1019 99.8
Ful 986 962 866 932 999 929

suche3) bei + 20und — 20° an 40 mm dicken und 50 mm
breiten normalgegliihten Proben unter Anwendung korb-
bogenférmiger Stempel von 10 mm Breite und 1, 2, 3, 4
und 5 mm Ho6he ausgefiihrt. Die Proben wurden nach
dem Einpressen der Nut bei 250° 1 h angelassen und
erhielten hierauf in der Nut einen 1 mm tiefen, der Nut-
form angepaften Kerb mit einem Winkel von 45°. Zur
Durchfilhrung der Kalteversuche wurden die Proben in
einem Bad aus Spiritus und fester Kohlensdure auf un-
gefahr — 25° abgekiihlt.
3) Arch. Eisenhiuttenw. demnéchst.

nach Normalgliihung

Einschnirung in %

im Walzzustand nach Normalglihung

us UT BS AIT US UT BS AIT US uT
1037 971 725 730 680 710 715 763 665 72.0
1020 964 728 750 656 730 730 767 670 733
1053 79,0 750 750 650 763 73.0 770 70.0 77.0
976 856 67.0 733 720 723 720 77,0 75,6
101,9 931 640 740 730 746 710 736 750 753
1024 902 69,6 756 740 756 750 773 755 76.3

beobachtet, ohne daR bei + 20 und — 20° Briiche auftraten.
Der unberuhigte Siemens-Martin-Stahl US ergab, bei
+ 20° gepruft, erst an Proben mit 5 mm tiefer Nut Briiche
nach hohen Verformungen. Bei — 20° zeigten sich kritische
Verhdltnisse. Es brachen einzelne Proben bei Nuttiefen
von 1 bis 5 mm im sprdoden, verformungslosen Trennungs-
bruch, andere hielten Biegeverformungen von 180° groften-
teils ohne Bruch aus. Beim unberuhigten Thomasstahl
wurden sowohl bei ~ 20° als auch bei — 20° an sdmtlichen
mit eingepreften Nuten versehenen Biegeproben sprdde
Trennungsbriiche beobachtet.



804 Stahl und Eisen.

Bei + 20» geprift.
Stahl BS AT us uT

ungekerbt

ohne Nut, gekerbt

PreRnut
1 mm tief, gekerbt

Prenut
2 mm tief, gekerbt

PreRnut
3 mm tief, gekerbt

PreRnut
4 mm tief, gekerbt

PreRnut
5 mm tief, gekerbt

Mit Silizium und Aluminium, beruhigter Thomasstahl fur Schiffsnieten.
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Bei _ 20» gepruft.
BS AlT us uT

Bild 2. Ergebnisse von Prel3nutbiegeversuchen an normalgegliihten Walzknippeln von 40 X 50 mm2

Prifung fertiger Nieten.

Nach der Vorprifung der Walzstébe stellte eine Nieten-
fabrik Schiffsnieten mit 16 mm Schaftdurchmesser auf kaltem
Wege und Schiffsnieten von 22 mm Schaftdurchmesser warm
her. Die Nieten wurden normalgegliiht geprift.

Im Geflige war ein wesentlicher Unterschied zwischen
den beiden beruhigten Stdhlen BS und ALT nicht festzu-
stellen. Bei dem unberuhigten GuR US zeigte sich der zu
erwartende Einflu der Seigerungen. Der unberuhigte GuR
UT fiel durch das Fehlen des Perlitkorns (0,03 % C) und
durch sein etwas groberes Korn auf.

Bei den W armstauchversuchen wurden Nieten mit
einer Schaftlange vom doppelten Schaftdurchmesser bei
einer Ausgangstemperatur von 1000° auf etwa ein Drittel
der Hohe gestaucht. Risse haben sich dabei in keinem Fall
gezeigt.

Beim Kopfschlagversuch wurde der Nietkopf bei
einer Anfangstemperatur von 1000° mit einem Handhammer
von 3 kg Gewicht soweit wie moglich platt geschlagen.
Risse traten auch hierbei nicht auf.

Zum Kopfschlagbiegeversuch wurden Nieten mit
dem Schaft in 15° schrdge Bohrungen einer Platte gesteckt,
worauf der Nietkopf mit dem Hammer geradegeschlagen
wurde (Bild 3). Die Versuchsnieten wurden teilweise mit
einem dicht unterhalb des Kopfes angebrachten Kerb von
45° und 3 mm Tiefe geprift, der durch einen Hammer-
schlag auf den in einer Vorrichtung eingebauten, gleitenden
MeiRel eingeschnitten wurde; nach dem Ankerben wurden
die Proben bei 225° angelassen.

Die Prifung der ungekerbten Nieten hat keine merklichen
Unterschiede zwischen den Versuchsstdhlen ergeben.

Geprufte Niete 15°

Geprifte Niete
Bild 3. Vorrichtung fiir Kopfschlagbiegeversuche an Nieten.

Bei den Versuchen mit je 18 angekerbten 16-mm-Nieten
zeigte sich bei den beruhigten Gussen BS und AIT kein
tieferer AnriB am Kerb, wéhrend bei den unberuhigten
Stahlen US und UT einige Proben tiefer einrissen, bei dem
Stahl UT mehr Proben als bei dem Stahl US. Die Prifung
je 18 angekerbter 22-mm-Nieten lieferte beim Siemens-
Martin-Stahl BS drei vereinzelte Anrisse, beim Thomas-
stahl A1T keine Anrisse; fast samtliche Nieten der Giisse
US und UT rissen stark ein. Die mit Kerb gepriften Nieten
von 22 mm Dmr. werden in den Bildern 4 bis 7 gezeigt.

Zu Nietsprengversuchen wurden bei den Nieten
von 16 mm Schaftdurchmesser gewalzte Blechstreifen
aus Schiffbaustahl mit 45 kg/mm2 Zugfestigkeit, die eine
Dicke von 8 mm und eine Kantenldnge von 100 mm hatten,
einreihig vernietet. Dabei wurde die Niettemperatur von
blich heifl (1100°) bis zu der niedrigsten Temperatur, bei
der eine Vernietung noch méglich ist, um je 50 oder 100°
gestaffelt. Die fertiggeschlagenen oder die nach dem
Schlagen kalt nachgezogenen Nieten wurden hierauf durch
Eintreiben von zwei gegeniiber angeordneten Keilen (Keil-
winkel 20°) zwischen die zusammengenieteten Blechstreifen
gepriift (Bild 8). Beim Schlagen der Nieten platzte bei dem
unberuhigten ThomasguB UT bei einer Anfangsniettempe-
ratur von 500° ein Schliefkopf ab. Der Nietsprengversuch,
ausgefuhrt durch Eintreiben der Keile, ergab fur die
Nietungen mit Anfangstemperaturen von 1100 bis 700°
bei den Stdhlen BS, A1T und US keinen abgeplatzten Niet-
kopf; vom Stahl UT sprangen einzelne SchlieBkopfe ab.
Bei der Niettemperatur 600° setzte bei allen vier Stahlen
ein Abplatzen der Nietkopfe ein (Bild 9).

Zur n&heren Untersuchung des Verhaltens der Versuchs-
stahle bei der kritischen Grenze der Niettemperatur wurden
von jeder Stahlart je 16 weitere Nieten geprift; dabei wurde
ein Teil nach Erwarmung auf 1000° bis 600° abgekiihlt,
der andere Teil von Raumtemperatur auf 600° erwarmt.
Von den 16 gepriiften Nieten brachen beim Stahl BS 10,
beim Stahl Al T 3 Nietkopfe ab, wéahrend bei den unberuhig-
ten Stahlen US 11 und UT 12 Kopfe abplatzten. Ein
wesentlicher Unterschied in der Auswirkung der verschie-
denen Art der Nieterwdrmung wurde nicht beobachtet.

An einer weiteren Versuchsreihe mit 1s-mm-Nieten
bei Nietanfangstemperaturen von 1100 bis 600° wurde nach
dem Erkalten der geschlagenen Nieten ein Nach ziehen
mit dem PreRBlufthammer vorgenommen, um das Verhalten
der SchlieBkdpfe bei Kaltverformung durch Niethammer-
schlage zu beobachten. Dabei wurden keine abgeplatzten
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Stahl B S

Bild 4.
Stahl U $

BUd 6.

Mit Silizium und Aluminium beruhigter Thomasstahl fir Schiffsnieten.

Stahl und Eisen. 805

Stahl Al X

BUd 5.
Stahl UT

BUd 7.

Bilder 4 bis 7. Ergebnisse der Kopfsehlagbiegeversuche mit gekerbten Schiffsnieten von 22 nun Dmr. (X 0,3.)

Nietkopfe bemerkt. Die Prifung der kalt nachgezogenen
Nieten durch Eintreiben von Keilen zwischen die Bleche
brachte ein &dhnliches Ergebnis wie bei den nicht nach-
gezogenen Nieten. Beiden Gussen BS, Al T und US setzte von
600° Niettemperatur an das Abplatzen einzelner Kopfe ein.
beim GuB UT schon bei der Nietanfangstemperatur von 700°.

In &hnlicher Weise wie bei den Nieten von 16 mm
wurden mit 22-mm-Schiffsnieten Blechstreifen von
15 mm Dicke und 150 mm Kantenldnge (Zugfestigkeit
42 kg/mm?2 vernietet und Sprengversuche

Nieten m iteinem Schaft von 16mm €

SchlieBkopf von Nieten aus dem Blockkopf ab. Die Priifung
der Nieten durch Eintreiben von Keilen mit einem Keil-
winkel von 20° zwischen die Bleche ergab erst bei 600°
abgerissene SehlieRkopfe. Bei der Wiederholung der Nie-
tung bei 600° mit 16 Nieten je GuR, bei der ein Teil der
Nieten nach Erwarmen auf 1000° bei 600° abkihlte, ein
anderer Teil von Raumtemperatur auf 600° angewé&rmt
wurde, war der Stahl BS mit 9, AIT mit 10, US mit 8 und
UT mit 13 abgeplatzten SchlieRkopfen vertreten.

Nietenm iteinemS chaftvonZdmm €

angestellt. Die  Anfangsniettemperaturen : ’ ; . : - ]
wugrden von 1100 bis 600% gestaflet, denn Nietar™ Ldigse Nfﬁnrr%%gr&ilrggéﬁﬁ_ NetenPatnachgerogen orordecthingen - Neenkalnacigezogen
unter 600° lieBen sich Nieten von 22 mm  Peratur Net Stahl Stahl Stahl Stem
Dmr. nicht mehr schlagen. An Nietungen, °c BS AIT US UT BSAIT US UT BS AIT Us UT BS AIT US UT
ausgefiihrt  bei 600° Anfangstemperatur. '\K/pr 00 8800 oo OO 880c 0o 88 8800 00 00 8% 00 000
i ; noo itte 00 00 00 0O 00 00 00 00 00 00
platzten von Gul ALT und UT je ein FRIR 0o OO 00 0o oo OOoo oo OOOO 00 00 00 00 00 0O
Kopf oo 000080 : O o o OO0O0OO0OO0O O O O O
1000 Mitte oo OO 00 OO o0 O o o OOooo00OOO0 O O O O
FB3 0o O0O0000 0 O o o OOo00OO0ODOO O O O O
Kopf oo OOoo0o 0ooo0oo O o o OOooo0000 O O O O
300 Mitte oo OOoo 00 o o o o OOooo000 O O 0 O
FB 0o 000000 0o O o o 00000000 O O O O
Kopf oo OO0080 o o o o OOo0o00000 O O O O
800 Mitte oo OOooo0oo0 o0 o o o OOooo0000 O O O O
FUR 0o OOo0oo00 0 0 0o 0o OOo00O00ODOO0 O O O O
Kopfoo 00 00 00 00 00 0000 OOO00 00 00 0000 00 00
700 Mitte oo OO 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00 00
FIR 00 00 000000000008 0000 00 00 00 00 00 00
Kopf ® 80 8® 88 00 00 00 00 808 ®88 8®00 0808 00
600 Mitte *0 oo 8® 8888 0008 08 88808088 000800 0
FUR ®0 80 oo 80 0008 08 08 00iI8000 8800 8 00 00
500 I\ljl?tg g)g g% 22 2? 0 einwandfreie Nieten
R ®0l®0 00 88 8  Schhef3kopfabgerissen
Kopf 88 j88 ©c 80 * Setzkopf abaerissen

m  Mite 88 00 ©© 80
A3 ®®|®@5 ©3 8®

Bild 8. Durchfuhrung der Nietspreng-
versuche mit Keilen von 20° Keilwinkel.

® uenn nietenyenssen

Bild 9. Ergebnisse der Nietsprengversuche.
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Beim Kaltnachziehen der bei 1100 bis 700° geschla-
genen 22-mm-Nieten platzten keine Nietkopfe ab; bei 600°
geschlagene Nieten des Stahles AIT und UT zeigten Neigung
zum Abplatzen des SchlieRkopfes. Die Prifung der kalt
nachgezogenen Nieten durch Eintreiben von Keilen zwischen
die Bleche rissen einzelne Kopfe der bei 600° geschlagenen
Nieten aus den Stahlen AL1T und US ab. Die Ergebnisse der
Nietsprengversuche an 22-mm-Nieten sind in Bild 9 ein-
getragen.

Das Ergebnis dieser Untersuchung an Nieten aus be-
ruhigtem Thomasstahl ist durch eine fast dreijahrige prak-
tische Bewdéhrung untermauert. Der Germanische Lloyd
hat auf Grund der Versuchsergebnisse und der festgestellten
Gebrauchseignung eine Zulassung zur Lieferung des mit
Silizium und Aluminium beruhigten Thomas-
stahls fur Schiffsnieten erteilt und ist bereit, sie auch
auf andere Werke auszudehnen, wenn diese die Eignung des
Stahles durch entsprechende Versuche nachweisen.

Ergebnisse von Korrosionsversuchen, die in Angriff ge-
nommen sind, liegen zur Zeit nicht vor; es haben sich aber
bisher keine Erscheinungen gezeigt, die auf eine Unterlegen-
heit des beruhigten Thomasstahles hindeuten.

Die Versuchsergebnisse sollen nicht allein fir das An-
wendungsgebiet der Nieten die kennzeichnenden Eigen-
schaften des mit Silizium und Aluminium beruhigten
Thomasstahles darlegen, sondern daruber hinaus auch fur
andere Verwendungsgebiete als Unterlage dienen, wo die
Frage des Austausches von Siemens-Martin-Stahl durch
beruhigten Thomasstahl in Erwégung gezogen wird.

Zusammenfassung.

Um die Eignung des mit Silizium und Aluminium be-
ruhigten Thomasstahles fur Schiffsnieten zu prifen, wurde
ein Versuchsprogramm von Zug-, Scher-, Kaltbiege-, PreR-
nutbiege-, Warmstauch-, Loch-, Kerbschlag- und Alterungs-
kerbschlagversuchen an diesem Werkstoff im Vergleich zu
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beruhigtem Siemens-Martin-Stahl sowie zu unberuhigtem
Siemens-Martin- und Thomasstahl, deren Zugfestigkeit
zwischen 36 und 42 kg/mm?2 lag, durchgefuhrt. Die Ver-
suche an Rundstdben mit 16 und 22 mm Dmr. im Walz-
zustand und nach Normalgliihung erbrachten den Nachweis,
daB der mit Silizium und Aluminium beruhigte Thomasstahl
dem mit Silizium beruhigten Siemens-Martin-Stahl nicht
nachsteht, dem unberuhigten Siemens-Martin-Stahl und
unberuhigten Thomasstahl dagegen (berlegen ist. An
Schiffsnieten von 16 und 22 mm Schaftdurchmesser aus
diesen Stdhlen wurde der EinfluR der Niettemperatur und
des Kaltnachziehens auf die Neigung zum Abplatzen der
Nietkdpfe beobachtet. Bei Niettemperaturen unter 700°
setzte bei allen untersuchten St&hlen ein Abplatzen der
Kopfe beim Nietsprengversuch, der durch Eintreiben von
Keilen zwischen zusammengenietete Bleche ausgefihrt
wurde, ein. Bei dem unberuhigten Thomasstahl platzten
auch einzelne SchlieBkdpfe von Nieten, die bei hoheren
Temperaturen geschlagen worden waren, ab. Die Nietver-
suche zeigen eindringlich, daB man Nietanfangstempe-
raturen unter 700° unter allen Umstdnden vermeiden muB.

Beim PreBnut-Biegeversuch, ausgefihrt an 40 nun
dicken normalgegliihten Proben, der die Empfindlichkeit
gegen Ortliche Storungsfelder anzeigt und Riickschliisse auf
die Schweilleignung zulaBt, verhdlt sich der beruhigte
Thomasstahl wie der beruhigte Siemens-Martin-Stahl BS
und war dem unberuhigten Thomasstahl UT weit Gberlegen.

Es ist uns ein Bedirfnis, auch an dieser Stelle den Herren
vom Vorstand des Germanischen Lloyd, Herrn Direktor
Buchsbaum, Herrn Direktor Professor Dr.-Ing. Sass
und Herrn Direktor Professor Dr.-Ing. Schnadel, nicht
zuletzt Herrn Direktor Dr.-Ing. Ranfft, Germanischer
Lloyd, Abteilung fir Rheinland-Westfalen in Disseldorf,
einen besonderen Dank auszusprechen fir die Fdérderung,
die sie den Versuchen zuteil werden lieRen.

Sudwestliches Eisenrevier.
Rickblick und Ausblick.

Von Robert Martin in Saarbricken,
Hauptgeschaftsfihrer der Bezirksgruppe Stdwest der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie.

ier Jahre nach Inkrafttreten des Versailler Diktats er-
V schien Laufenburgers Arbeit: ,L’industrie sidé-
rurgique de la Lorraine désannexée et la France.“ Im
Vorwort falt der bekannte Wirtschaftswissenschafter das
Ergebnis seiner griindlichen und heute im umgekehrten
Sinne wieder zeitgemé&Ren Untersuchung in die resignierte
Feststellung zusammen, dal die seit der Eingliederung der
lothringischen Industrie vergangene Zeit noch zu kurz sei,
als dal schon an eine Ldosung der hierdurch aufgeworfenen
Verlagerungsfrage gedacht werden kénnte. Ob hinter dieser
Ausflucht die Erkenntnis stand, daB der franzosischen
Lebens- und Wirtschaftsauffassung und ihrer politischen
Fihrung tberhaupt entscheidende Voraussetzungen geistiger
und materieller Art fir die Bewaéltigung dieser Aufgabe
fehlten, mag dahingestellt bleiben. Jedenfalls hat die Folge-
zeit bis zum Kriegsausbruch bestatigt, daf Frankreich nicht
die Kraft besaB, die Erzeugungskraft der lothringischen
Eisenindustrie voll auszunutzen und sie somit zu einem
ebenso wertvollen und bedeutenden Glied der franzdsischen
Volkswirtschaft zu machen, wie sie dies fur die deutsche
gewesen war. Nun hat der Strom eines gewaltigen geschicht-

lichen Geschehens die Frage wie so manchen anderen Ver-
sailler Wirtschaftsunsinn erledigt. Der grofe sldwest-
deutsche Eisenblock Saar-Lothringen-Luxemburg ist wieder-
erstanden, zum mindesten in seinen naturgegebenen und tber-
lieferungsbedingten Voraussetzungen. Diese Feststellung be-
deutet aber zugleich auch die Verpflichtung, dem Stidwesten,
dessen saarlandische und lothringische Glieder bekanntlich
die ganze Harte des Grenzlandschicksals zu tragen hatten,
diejenige Stellung wiederzugeben, die er sich einst in zaher
Arbeit und nicht ohne harte Kampfe errungen hatte, und
auf die er auch in der groRdeutschen Wirtschaft Anspruch
erheben darf.

Gleichzeitig ist im Siudwesten ein endgiltiger SchluB-
strich unter eine eisenwirtschaftliche Entwicklung gesetzt
worden, die wie kaum ein zweites Beispiel jenes geradezu
erschitternde Milverhéltnis zwischen politischem Macht-
streben und innerer Kraft offenbart, das fur Frankreich
zwischen den Kriegen auf allen Gebieten so kennzeichnend
ist. Man muB sich nochmals vergegenwartigen, wie uUberaus
stark die eisenwirtschaftliche Stellung war, die sich Frank-
reich durch Versailles unmittelbar und mittelbar erobert
hatte. Das gesamte erst nach 1870 in seinem Wert erkannte
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Minettegebiet lag nun — abgesehen von seiner Fortsetzung
in Luxemburg — mit seinem ganzen Reichtum inner-
halb der franzésischen Grenzen. Die schwache kohlenwirt-
schaftliche Lage wurde gebessert durch den entwicklungs-
fahigen lothringischen Kohlenbergbau sowie durch die
Saargruben, die auf 15 Jahre bedingungslos dem franzdsi-
schen Staat (bereignet wurden. Zu den durch deutsche
Reparationslieferungen nach neuesten Erfahrungen wieder-
aufgebauten Werken in Kord- und Ostfrankreich trat nun
die lothringische Eisenindustrie mit ihrer seit 1870 verviel-
fachten Leistungsfahigkeit. Ist doch die Roheisenerzeugung
Lothringens von 222 000 t im Jahre 1872 auf rd. 3,9 Mill. t
im Jahre 1913, die FluBstahlerzeugung in der gleichen Zeit
von nur 5027 t auf rd. 2,3 Mill. t gestiegen. Was uns Deut-
schen das stolze Ergebnis einer groBartigen unternehmeri-
schen und technischen Leistung ist, nennt freilich Laufen-
burger in echt franzdsischer malthusianisclier Denkart und
zugleich als deutliches Sprachrohr des Comité des Forges
..un développement brusque et exagéré"! Man erinnert sich
hierbei, daB das Comité des Forges noch wahrend des Welt-
krieges von der einfachen ,,désannexion“ Lothringens ab-
geraten und nach anderen Ldsungen gesucht hat in der Er-
kenntnis, dal es unmdoglich sein wirde, den Absatz einer
Erzeugung sicherzustellen, die bei Roheisen 75% und bei
Rohstahl 45 % der damaligen altfranzésischen Erzeugung
betrug. Der franzésische Uebermut von Versailles hat
es aber dann fir richtig gehalten, auch noch die Saar in den
franzdsischen Wirtsehaftsraum einzugliedern. Einschlieflich
der dort und in Luxemburg neu gewonnenen wichtigen
Stellungen und einschlieBlich des Departements Meurthe
et Moselle, das aus geographischen und rohstoffméaRigen
Grinden in diesen Zusammenhang einbezogen werden muR,
entstand so ein Eisenblock mit einer Erzeugung von
11.3 Mill. t Roheisen und 8 Mill. t Rohstahl (1913), die
nunmehr unmittelbar oder mittelbar von Frankreich
beherrscht wurden oder ihm zur Verfliigung standen.

Roheisenerzeugung:

1913 1925 1929
Saar.. 1370 980 1449700 2104 940
Lothringen.. ... 3863524 3287 276 3805 623
Luxemburg......ccconneen. 2 550 000 2 363 000 2900 000
Zusammen 7 784 504 7099 976 8 810 563
Meurthe et Moselle 3492 726 3425 859 4 265 465
Zusammen 11 277 230 10525835 13076 028
Zum Vergleich Rheinland-
Westfalen.........c....c... 8209 157 8000 154 10985 028
Rohstahlerzeugung:
1913 1925 1929
Saar....aoeoeonnnn.., 2079 825 1578 760 2208 909
Lothringen.. .. 2286354 2629175 2985 276
Luxemburg.....ccoevnee. 1200 000 2086 000 2 700 000
Zusammen 5566 179 6293 935 7894 185
Meurthe et Moselle 2298 717 2584 993 3451 978
Zusammen 7 864 896 8878928 11 346 163
Zum Vergleich Rheinland-
Westfalen .........ccoe.... 10 112 042 9895692 13171606

Die Aufstellungen zeigen, dafl der Sidwesten vor dem
Weltkrieg in der Roheisenerzeugung hinter dem Xord-
westen kaum zuriickstand. In der Folgezeit allerdings hat
sich dieser ungefahre Gleichstand immer mehr verschlechtert,
und 25 Jahre spdter erzeugt Rheinland-Westfalen mehr als
das Doppelte als das ausgesprochene Roheisengebiet im
Sudwesten. Bei Rohstahl hatte Rheinland-Westfalen schon
im Jahre 1913 eine nahezu doppelt so groRBe Erzeugung auf-
zuweisen als Saar-Lothringen-Luxemburg. Diese Zahlen
lassen deutlich erkennen, daB der Sldwesten, im ganzen
gesehen, hinter der unermidlich fortschreitenden, aus-
bauenden und rationalisierenden Ruhrindustrie in einer
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Weise zuriickgeblieben ist, die mehr als viele Worte das
auBere und innere Schicksal dieses Reviers kennzeichnen.

Liegt die Starke des Stdwestensin der Minettey so liegst
seine Schwache bei der Kohle. Eine Ausnahme darf man
insofern fur die Saarhitten feststellen, als diese trotz der
geringeren Eignung der Saarkohle fiir den Verhittungsvor-
gangfrihzeitig alle standortgegebenen Folgerungen gezogen
und sich unter Verzicht auf groRere und lohnendere Hoeh-
ofeneinheiten auf die nahezu ausschlieBliche Verwendung
der Saarkohle eingestellt haben. Diese mihevolle Entwick-
lungsarbeit hat indessen fir Gruben und Hutten gleicher-
weise Frichte getragen und wird sich auch in der Zukunft
als wertvoll erweisen.

Lothringen und Luxemburg dagegen waren und blieben
auf Ruhrkohle und Ruhrkoks eingestellt. Obwohl sich durch
die gewaltsame Eingliederung Lothringens der franzdsische
Kohlenfehlbetrag sehr fiihlbar verscharft hat, glaubte man
in der Siegerlaune von 1918 und angesichts der Reparations-
lieferungen nichts fur den Koks-Erz-Austausch zwischen
Ruhrgebiet und Lothringen tun zu missen, der doch eine
entscheidende Grundlage der lothringischen Eisenindustrie
war. An der Ruhr hat man aus der verdnderten politischen
Lage rasch die notigen Folgerungen gezogen und sich auf
Schwedenerze umgestellt. Nach der Rickgliederung der
Saarwurde der Koks-Erz-Tausch in veranderter Form wieder
aufgenommen und sogar von den Franzosen gewinscht,
besonders als zu ihrer Ueberraschung die Zeit kam, wo auch
die Ruhrkohle knapper wurde und nicht mehr in beliebigen
Mengen zur Verfligung stand.

Aogesiehts der an der Saar gewonnenen Erfahrungen
hétte es einer weniger kurzsichtigen Wirtschaftspolitik
naheliegen missen, aus der ,,desannexion* der lothringischen
Werke und der gleichzeitigen Uebereignung des Saar-
Lothringer Kohlenvorkommens Folgerungen zu ziehen und
dadurch die Abhéangigkeit von auslandischer Kohle zu mil-
dem. Die Aufgabe hieR, das MiRverhéltnis zwischen Kohle
und Erz zu bessern, die sich nirgends sonst in Europa der Ver-
hittungin soginstiger Xaehbariage darbieten. Laufenburger
hat Gbrigens diese Aufgabe wohl erkannt und in seinem ein-
gangs erwahnten Buch den Ausbau der Saargruben mit dem
Hinweis gefordert, dal der Kohlenbedarf der saarlandischen
und lothringischen Hitten durchaus von den Saargruben zu
decken sei. Der tatsachliche Ablauf der Dinge ist bekannt.
Man beschrénkte sich franzdsischerseits auf einen méRieen
Ausbau der lothringischen Gruben und auf den bequemen
Raub der Wamdtkohle. Das geringe AusmaR der Steigerung
der lothringischen Kohlenférderung wird namlich erst klar,
wenn man von den Foérderzahlen den auf die Wamdtkohle
entfallenden Jahresanteil von 2,2 Mill. t absetzt. Dann
bleibt fur Lothringen von 1913 bis 1938 noch eine tatsachliche
Steigerung von 3,8 Mill. t auf 4.5 Will. t. Die Ldsung
der wichtigsten Rohstofffrage des Minettebezirks wurde also
ernsthaft (berhaupt nicht versucht, vielmehr blieb die
Abhéngigkeit der lothringischen und ostfranzdsischen Eisen-
industrie von der deutschen Koks- und Kohlenversoraam”
unverdndert bis zum Kriegsausbruch bestehen. Fir diese
Abhéngigkeit mag als Beispiel das Jahr 1937 dienen, in
dem sich unter Umrechnung der Kokskohlenbezlige auf
Koks die Koksbeziige fiir Lothringen wie folgt verteilten:

Deutsches ReiCh...ocovvvivieciiennnnne 59,7 %
Kordfrankreich ..., 14,6 %
Niederlande.....oicicveicieennne. 13.0 %
Belgien e, 7,8 %
Lothringen.....cvnvnnncnn, 3,7%
Tschecho-Slowakei 1.2 %

100 %
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Als erstes Glied brach die Saar aus diesem Block heraus, und
zwar schon 10 Jahre vor ihrer politischen Ruckgliederung,
als namlich am 10. Januar 1925 mit der restlosen Einbe-
ziehung des Saargebietes in das franzdsische Zollgebiet das
Absatzproblem eine Losung der Zollfrage erzwang. Das war
bemerkenswerterweise dieselbe Zeit, in der Laufenburgers
Arbeit verdffentlicht wurde. Die damaligen lebhaften Be-
mihungen des Comité des Forges um Verkoppelung der
von der Reichsregierung fiir Saareisenerzeugnisse gewéhrten
Zollfreiheit mit einer Zollerm&Rigung des lothringischen
Absatzes nach Deutschland sind als ein allerdings miB-
lungener Losungsversuch der Verlagerungsfrage noch er-
innerlich.  Schliellich blieb der franzdsischen Regierung
zu ihrem eigenen Besten doch nichts anderes ubrig, als der
Niederlegung der Zollschranken fir die Saarhltten zuzu-
stimmen. Die Unmdglichkeit, die lothringische und saar-
landische Erzeugung zu verdauen, hatte die erste Aende-
rung des Versailler Diktats erzwungen. So blieben die Dinge
bis zum groRen Sieg im Westen. Mitihm ist nun der gesamte
Eisenblock des Sudwestens wieder nach Deutschland zu-
rickgekehrt oder untersteht wie Meurthe et Moselle deutscher
Verwaltung.

Entwicklung der Roheisen- und Rohstahlerzeugung.
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An dieser Stelle mag nun ein kurzer Blick auf die Schick-
sale inshesondere der Saar und Lothringens geworfen werden.
Am bedriickendsten war am Ende des Weltkrieges unzweifel-
haft die Lage der Saar. Mit dem Verlust ihrer lothringischen
Erzgruben sowie ihrer dortigen Tochterwerke und dem
Uebergang der Saargruben in die Hande des Siegers war ihre
Rohstoffgrundlage véllig zerstért. Wir versagen es uns, den
sorgenvollen Weg der Saareisenindustrie von 1918 bis 1940
im einzelnen zu schildern, zumal da kirzlich eine anschau-
liche Darstellung erschienen istl) und die Ereignisse vom
Herbst 1939 (berdies in frischer Erinnerung sind. Wesent-
lich ist die Feststellung, dal die Roheisenerzeugung der
Saar in ihrer Héhe von 1913 erst 1925, einschlieBlich der
verlorenen Erzeugung der lothringischen Tochterwerke
erst 1929, die Rohstahlerzeugung erst 1928 wieder erreicht
wurden. In der Folgezeit war es nicht mdglich, die Er-
zeugungssteigerung, die im dbrigen Reich insbesondere
nach der Machtubernahme einsetzte, bis zum Kriegsausbruch
aufzuholen, weil der Hemmungen, wie Grenzlage, Devisen-
néte und unfreiwilliges, technisches Zuriickbleiben, zu viele
waren. So kam es, daR die Rohstahlerzeugung der Saar im
Jahre 1938 erst 123 % der Er-
zeugung von 1913 erreicht

Saar Lothringen Luxemburg Meurthe et Moselle h
damr 0 0 atte.
t % t % t Yo t Yo Ganz anders und unver-
a) Roheisen: gleichlich giinstiger war da-
1913 1370980 1000 3863524 <1000 2550000 1000 3492 726 1000  gegen fiir die Franzosen der
1920 643715 469 1367323 354 692935 272 1236353 339  otart in Lothringen, wenn
1921 896 096 654 1447276 374 970336 38,1 1272238 36,7 eben nicht die schwere Hypo-
1922 1156550 843 2260743 585 1679318 659 2095660 591  thek des ibersattigten Wirt-
1923 929363 67,8 1895667 491 1406666 552 2234003 624 5
1924 1344872 981 2984126 772 2157170 847 3000539 gr3  Schaftsraumes gewesen ware.
95 1449700 1057 3287276 851 2363253 927 3527889 981 Im  Wege des bekannten
196 4624702 1185 3573808 925 2559151 1004 3910093 1099  ,groBten Betrugs“ waren die
1927 1770718 1291 3380651 87,5 2732495 1072 3960811 1121  Hutten mit ihrem Erzbesitz
1928 1936184 1412 3633775 940 2770061 1087 4185089 1195 i1 gie Hande der fran
1929 2104940 1535 3805623 985 2906093 1141 4312628 1221 .
1930 1912 444 1395 3512047 90,9 2472908 970 4312273 1223 zbsischen  Interessenten  ge-
1931 1515429 1105 2818 667 729 2053098 80,6 3557668 101,6 kommen und infolgedessen
1932 1349493 984 19328% 500 1960190 76,9 2426906 69,5 von Kapitallasten nahezu frei.
1933 1501725 1161 2195938 568 4887538 741 2734075 793  yucatslicher Ersbedarf wurde
1934 1825665 1332 2152583 557 1955193 76,7 2637662 723 )
1935 1936556 141,2 2100159 544 1872372 735 2495254 714  im Regelfalle aus dem Konzern
<1936 2162514 1585 2317574 600 1986605 780 2569383 735  gedeckt. Fir Kohlen und
937 2186565 1595 2850827 738 2512495 986 3389756 971 Koks  sorgten zunéchst
X 1:32; " 2380562 1736 2235042 578 1550703 608 2474680 708  gie  Reparationslieferungen,
urchschni " .
- spaterderTrumpf,den man mit
19201938 1616726 1179 2618527 672 2025715 794 2969630 850 o Minette in der Hand hatte.
b) Rohstahl: Ein Blick auf neben-
1913 207985 1000 2286354 1000 1200000 1000 2298717 1000  Stehende Aufstellungen macht
1920 739710 356 1120310 490 584968 438 692894 60  Jedoch deutlich, daR estrotz
1921 986867 475 1156129 50,6 754072 564 894381 346  Maginotlinie und Aufristung,
Bla BmE ol imm o miw g o e pi
, , 899 1701705 721 iesi
1924 1484502 714 2378999 1040 W88688L 1412 2406 703 ggg o i Pakisystem, riesigem
1925 ~ WM578760 758 2629175 1150 2086241 1561 2760370 1125  'olonialreich und einer Wah-
1926 1736762 835 2800311 1225 2243733 1679 3210215 1301 rungsentwertungam laufenden
1927 1894629 911 2734540 1196 2470509 Ist.9 3203 193 132,'7 Band niemals gelungen ist, die
1928 2073 051 99,7 2966583 1297 2567079 192,1 3630257 1484 Eingliederungsfrage  (sprich:
1929 2208909 1062 2985276 130,6 2702257 2022 3674 137 150.2 g oo prer
1930 1934794 930 2874232 1257 2269892 1699 3627908 1488 Absatzfrage) zu I6sen. Je nach
1931 1538346 739 2370913 1037 2034953 1523 3019265 1256 der Konjunktur und vor allem
1932 1436429 703 1759244 769 1955514 1463 2139159 837  je nach dem Anteil, den die
1933 1676272 805 2085628 91,2 1844831 1380 2470 124 i ingi
) 101,3 Konzerneihrem lothringischen
1934 4950418 937 1924668 842 1932387 1446 2 358 647 968 . .
1935 2126546 1023 1972367 863 1836831 1375 2311542 947  Orenzbesitzzukommen lieBen,
1936 2323468 1118 2208328 966 1981054 1482 2388260 979  bewegte sich die Erzeugung
1937 2350321 1130 2618106 1145 2510234 187.8 2925130 1195 . .
1938 2572794 1236 2008187 882 1436506 1200 4975078 859 B Seibt, Bernhard: Die
Durchschnitt T e Rickgliederung  der saarlan-
1920—1938 1736277 834 2202948 963 1878587 1565 2466320 1072 fé%%hegeng c?gvirlndustrle Pech



28. August 1941, i?

in starken Springen ab- und aufwérts. Es bleibt aber die
Tatsache bestehen, daB die Roheisenerzeugung in dieser
ganzen Zeit zwischen den Kriegen nur zehnmal die Grenze
von 60 0o der Erzeugung von 1913 Uberschritten hat; diese
selbst wurde Uberhaupt nur ein einziges Mal, ndmlich im
Hochkonjunkturjahr 1929, annahernd erreicht. Bei Roh-
stahl scheinen die Dinge ginstiger zu liegen. Jedoch muf
bedacht werden, daf die lothringische Leistungsfahigkeit
noch wéhrend des Weltkrieges, insbesondere bei der Siemens-
Martin-Erzeugung, um rd. 50 % gesteigert wurde. Ein Ver-
gleich mit der Entwicklung der Rohstahlerzeugung in
Meurthe et Moselle zeigt tibrigens deutlich, daB dieses Gebiet
nach anfanglichen Wiederaufbauschwierigkeiten einen giin-
stigeren Erzeugungsstand behaupten konnte.

Wohin ist nun die mehr oder weniger gedrosselte lothrin-
gische Erzeugung gegangen? DaR das Ltland bei weitem
nicht in der Lage war, die lothringische Erzeugung aufzu-
nehmen, ist bekannt. Der koloniale Absatz spielte fiir die
eisenschaffende Industrie bei weitem nicht die Rolle wie fiir
andere Wirtschaftszweige, was bei der bekannten Tatsache,
dall die ,.mise en valeur* der Kolonien immer nur auf dem
Papier stand, nicht tGberrascht. Leider geben die zur Zeit
verfugbaren Unterlagen insofern keine klare Antwort, als
sie nicht erkennen lassen, welche Mengen tber den Handel
in die Ausfuhr oder in die Kolonien gegangen sind. Immer-
hin kann fir die Jahre 1937 und 1938 (ohne den Anteil des
Handels) fur Walzwerkserzeugnisse der sehr hohe Ausfuhr-
anteil von rd. 39,1 % und 37,2 % einwandfrei ermittelt
werden. Hiervon sind (ber 92 % allein Uber Antwerpen
und Dinkirchen verschifft worden. Der Rest verteilte sich
auf Marseille. Stralburg und Gent.

Merkmale der lothringischen Huttenindustrie waren in
der Vor-Weltkriegszeit ihre einseitige Ausrichtung auf die
Lieferung von Roheisen und Halbzeug an andere Werke,
Beschrankung der Walzprogramme auf schwere Profile und
damit weitgehender Verzicht auf Verarbeitung und Ver-
feinerung. Die franzésischen Besitzer mégen wohl erkannt
haben, dall diese Einseitigkeit angesichts der seit dem
Weltkrieg eingetretenen Entwicklung einer vergangenen
Zeit angehdrte. Wo diese Einsicht aber an einigen wenigen
Stellen in die Praxis umgesetzt wurde, gab es mitunter recht
empfindliche Riickschlage. Es mag an dieser Stelle schon
ausgesprochen werden, daB hier ein grundlegender Wandel
eintreten muf und wird, um die Versaumnisse einer wahrhaft
verlorenen Zeit aufzuholen.

Zu der unbedingt zweitrangigen Stellung, die die Eisen-
konzeme aus kapitalistischen Griinden ihrem lothringischen
Besitz zuwiesen, palit esdurchaus, da das Ausmal derin der
Franzosenzeit vorgenommenen Investitionen, der Rationali-
sierung und Erneuerung der Werke in einem vielfach er-
schreckenden MiRverhéltnis zu dem steht, was Erzeugungs-
maoglichkeiten dargeboten und technischer Fortschritt ge-
fordert haben. Ausnahmen bestdtigen auch hier die Regel,
dalR man neuzeitlichste Werkerecht erheblich abgewirtschaftet
hat, wie sich bei Uebemahme der Werke ergab. Dinge, die
im Altreich 1dngst Selbstverstdndlichkeiten geworden sind,
wie Erzbrech-, Klassier- und Sinteranlagen, kennt man in
Lothringen noch nicht. ,Der Zustand der Anlagen tragt
haufig alle Kennzeichen einer hochst unorganischen Ent-
wicklung. Nicht selten entsprechen die vorgelagerten Pro-
duktionsstufen in keiner Weise in ihrer Leistungsfahigkeit
den nachfolgenden oder weisen die Betriebsverhaltnisse den
umgekehrten Mangel auf, so dal eine wirtschaftliche Aus-
nutzung der Anlagen in ihrem gegenwadrtigen Zustand
nicht maéglich ist.“2 Das Verharren der V erke in dem Zu-
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stand, in dem die Franzosen sie vor 22 Jahren Gbernommen
haben, ist wohl der starkste Beweis dafur, daB man die
Eingliederungsfrage letzten Endes als unlésbar empfunden
hat. Ln reichen Frankreich hat man sich diese schlechte
und kurzsichtige Wirtschaft, die auf niedrigen Selbstkosten
bei gleichzeitig sehr geringen Aufwendungen fiir Livesti-
tionen beruhte, leisten kdnnen. Wie lange sie freilich noch
hatte weitergetrieben werden kénnen, ist eine andere Frage.
Man darf aber wohl als sicher annehmen, daR bei sonst
gleichen Umstdnden eines Tages die Rechnung nicht mehr
aufgegangen ware. In welchem Umfange die Werke in der
Franzosenzeit Ertrage erzielt haben, bedarf noch naherer
Feststellungen, da die Franzosen die fraglichen Unterlagen
zundchst verschleppt hatten.

Erfreulicher und bestdndiger als an der Saar und in
Lothringen haben sich die Verhéltnisse bei der dritten
Gruppe, den Luxemburger Werken entwickelt, deren Weg
eine besondere Darstellung erfordert. An dieser Stelle sei
nur daran erinnert, da nach dem Weltkrieg fast alle deut-
schen Stellungen in der luxemburgischen Eisenindustrie
verlorengingen. Zu dem grundlegenden Wandel in den
Besitzverhdltnissen kam das Ausscheiden aus dem deutschen
Zollgebiet und damit der Verlust eines groen und sicheren
Inlandsmarktes. Das (bersittigte Frankreich hatte gute
Griinde, den Wunsch der damaligen luxemburgischen
Regiening auf Herstellung eines Zollverbandes zugunsten
Belgiens abzulehnen. Da ein Inlandsmarkt fiir Luxemburg
damit nicht gewonnen wurde, war es mit dem Absatz seiner
Erzeugnisse ganz auf den Weltmarkt angewiesen. Wie
unsere Aufstellung zeigt, hat sich Luxemburg, beginstigt
durch niedrige Gestehungskosten, durchgesetzt und in der
Rohstahlerzeugung die Ubrigen Gebiete weit Uberfligelt.
Mit der Abhéngigkeit vom Weltmarkt und mit der Stellung
Luxemburgs zwischen den groBen Eisenméchten erklért es
sich, daB sich die fithrenden Manner der luxemburgischen
Eisenindustrie um die Verstdndigung innerhalb der fest-
landischen Eisenindustrie und die Grindung der Inter-
nationalen Rohstahlgemeinschaft besonders und mit Erfolg
bemiht haben.

Wiederaufbau des sldwestlichen Reviers heit nun die
umfassende und keineswegs einfache Aufgabe der Zukunft.
Ihre Losung ist jedoch gegeniiber der Vor-Weltkriegszeit
dadurch unendlich erleichtert, daB jetzt erstmals auch hier der
Weg frei ist fir eine weitblickende und allen Teilen gerecht
werdende Regelung jener Lebensfragen, die alle Glieder
dieses nicht nur rohstoffmaRig und verkehrspolitisch so
eng verbundenen Reviers gleichméRig aufs tiefste berthren.
An ihrer Spitze steht wohl die von den Hitten einmitig
befirwortete Aufrechterhaltung der, man mdchte sagen,
geradezu naturgegebenen organisatorischen Zusammen-
fassung von Gruben und Hitten. Man darf daran erinnern,
daB die Werke des eigentlichen Minettegebiets dem eigenen
Grubenbesitz ihre Entstehung verdanken und selbstkosten-
maRig und hittenmdannisch hierauf aufgebaut sind. An
anderer Stelle ist kiirzlich darauf hingewiesen worden3), daf
bei einem Erz von so auBerordentlich wechselnder Zusam-
mensetzung, wie es die Minette ist, der Hittenmann aus
Grinden eines sparsamen Brennstoffverbrauchs wie der
Sclilackenfihnmg den Weg des Erzes voii der Gmbe bis
zum Hochofen selbst verfolgen kdnnen muf3. Mit der Wieder-
kehr normaler Verhéltnisse wird ferner auf eine umfassende
Kohlenplanung fir den Sldwesten nicht verzichtet werden
kénnen, wobei der hergebrachte Kohlen-Erz-Austausch

Ruhr u. Rhein 22 (1941) S. 375/77.
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zwischen dem Ruhrgebiet und Lothringen oder Luxemburg
im Rahmen der Gesamtplanung sicherlich auch in Zukunft
von Bedeutung sein wird. Neben den Rohstofffragen steht
von gleichfalls entscheidender Bedeutung die Verkehrsfrage.
AuBer einer Fille von Einzelfragen, wie sie jede Ruck-
gliederung in verkehrsméaRiger Hinsicht zwangslaufig mit
sich bringt, lautet hier der einmitige Wunsch der Westmark:
Rascheste Erstellung eines GroRschiffahrtsweges zum Rhein
auf dem kirzesten Wege sowie Herstellung einer leistungs-
fahigen WasserstraBe zwischen Lothringen und Saar. Wir
wissen, daB sich die Reichsregierung diese Winsche grund-
satzlich zu eigen gemacht hat. Wenn es nun gilt, die prak-
tischen Folgerungen zu ziehen, so wird man zu berlcksich-
tigenhaben, daR die natiii liechen Absatzgebiete des Siidwestens
in Siddeutschland und den angrenzenden Landern liegen.
Damit ist selbstredend nichts gegen die Moselkanalisierung
gesagt, die im Gegenteil im Dienste des Kohle-Erz-Austau-
sches zwischen Ruhr-Lothringen-Luxemburg sowie der Aus-
fuhr sehr wichtige Aufgaben zu erfullen hat; andererseits
darf aber kein Zweifel dartiber bestehen, daR der Ausbau
der Mosel allein niemals die Loésung der verkehrspoliti-
schen Lebensfrage des Sudwestens bedeuten kann.

Auf dem weiten Feld der Sozialpolitik ist einheitliche
Ausrichtung heute eine Selbstverstandlichkeit. Fur die-
jenigen Gebiete, die nunmehr neu in die deutsche Sozial-
politik hineinwachsen missen, gibt es unendlich viel nach-
zuholen, so besonders in den Betrieben selbst. Schliellich
werden die Wirkungen der weitgehend veranderten Selbst-
kosten- und Frachtlage auf die Ertragskraft der Werke
sorgfaltig zu verfolgen sein.

Neben diesen liberwiegend der Entscheidung der zentralen
und regionalen Stellen der staatlichen Wirtschaftsfiihrung
vorbehaltenen Fragen warten der eingesetzten Treuhander

Umschau.
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eine Fille von Aufgaben auf technischem, betrieblichem
und organisatorischem Gebiet. Wir haben schon weiter
oben betont, daR die beschréankten und vor allem einseitigen
Erzeugungsprogramme der lothringischen Werke einer ver-
gangenen Zeit angehdren. Im Zusammenhang mit einer
Angleichung an die Entwicklung im Altreich ware aus
privat- und volkswirtschaftlichen Griinden eine Abstim-
mung der Erzeugungsprogramme der Werke untereinander
wohl zu begriiBen. Wir wiesen ferner auf das Fehlen aller
der Anlagen in Lothringen hin, die heute Voraussetzung
einer sparsamen und rationellen Erz- und Brennstoffwirt-
schaft sowie einer neuzeitlichen Wé&rmewirtschaft sind, und
dies um so mehr, als auch die Zeiten, in denen man sich in
der Hauptsache auf die Verhittung der reichen kalkigen
Erze beschrénkt hat, der Vergangenheit angehéren missen.
Auf metallurgischem Gebiet ist im Hinblick auf die grofien
Kapazitaten in Lothringen und Luxemburg die wichtigste
Aufgabe, wie Kommerzienrat Réchling auf der Tagung
der Eisenhitte Stdwest betont hat, die Gute des Thomas-
stahls weiter zu verbessern und ihm dadurch neue groRRe
Verwendungsgebiete zu erschlielen.

Diese kurze, in keiner Weise erschopfende Betrachtung
soll zeigen, daB, wie einst in der groBen Zeit des Aufbaues
des stdwestlichen Eisenreviers, jetzt wiederum die deutschen
Eisenhittenleute zu einer groBen unternehmerischen und
technischen Leistung aufgerufen werden. Gleichzeitig wird
die staatliche Wirtschaftsflihrung Entscheidungen zu treffen
haben, von denen die Zukunft des Gebietes auf lange hinaus
bestimmt wird. Das groRe Ziel des engen Zusammenspiels
dieser Kréafte muf3 sein, die gewaltigen Mdaglichkeiten unseres
herrlichen Eisenlandes an der Saar, Mosel und Alzette neu
zu wecken und nun zu voller, von niemand mehr gehemmter
Entfaltung zu bringen.

Umschau.

Neuere Entwicklung im Bau von Zahnradgetrieben.

Schon seit vielen Jahren gelten Zahnradgetriebe als unent-
behrlicher Bestandteil bei Maschinenanlagen, deren Antriebs-
und Arbeitsmaschinen mit verschiedenen Drehzahlen laufen.
Erst durch die Zahnradgetriebe wurde es moglich, auf kleinstem
Raum grofte Leistungsubertragung bei hochster Wirtschaftlich-
keit unterzubringen. Heute ist man z. B. in der Lage, mit einem
einzigen Stirnréaderpaar magiger GroRe, wie es Bild 1 zeigt, eine

Bild 1.
Einstufiges Stirnradgetriebe fur Walzwerksantrieb. N = 5000 PS normal
bis 10 000 PS Hdochstleistung, n = 240/45 TJ/min. Gewicht bis 80 000 kg.

Leistung von 5000 bis 10 000 PS bei maRigen Drehzahlen zu
Ubertragen. Dabei ist mit einem Uebertragungsverlust von
kaum 1 % der Leistung zu rechnen und von Verschleil? im be-
trieblichen Sinne Uberhaupt keine Rede.

Mit der VergrofRerung der Maschinenleistungen wuchsen
naturgemal auch dauernd die Anforderungen, die man an die
Leistungsfahigkeit der Getriebe stellen muftel).

Berechnung der Verzahnungen.

Diese Entwicklung und damit zusammenhangend die sténdig
gesteigerten Forderungen nach Beschrankung des Raumbedarfs
und weitestgehender Ausnutzung des Werkstoffes fihrten not-
gedrungen zu immer groReren Beanspruchungen. Deshalb hat
die Frage nach zuverlassiger Ermittlung der auftretenden Kréfte
und Beanspruchungen, vor allem bei der Berechnung der Ver-
zahnungen, erhohte Bedeutung erhalten. Hierbei ist es allmah-
lich Gemeingut aller Getriebe bauenden Firmen geworden, die
Verzahnungen zunachst auf Abnutzung zu berechnen. Als
malgebend hierfir ist die Walzenfestigkeit nach den
Hertzschen Formeln anzusehen.

Die zulassige Beanspruchung ist abhangig von den Festig-
keitswerten der verwendeten Werkstoffe. Bestimmte, allgemein-
glltige Angaben Uber die zul&ssige Hohe der Hertzschen Walzen-
pressung in Abhangigkeit von der Werkstoffestigkeit lassen sich
nicht ohne weiteres machen. Man ist hierbei vielmehr auf Erfah-
rungswerte, die mit den einzelnen Werkstoffen gewonnen wurden,
angewiesen.

Treten grofiere Stol3beanspruchungen auf, so ist auRer der
Errechnung der Hertzschen Walzenpressung noch die Nach-
rechnung der Zéhne auf Biegung unerldBlich. Hierbei ist
gleichzeitig zu beachten, daf3 infolge der Kerbwirkung in der
Hohlkehle am ZahnfulR die tatsachliche Spannung im Zahngrund
wesentlich hoher ausfallen kann, als man bei der normalen Be-
rechnung auf Biegung annimmt, und zwar um so héher, je
scharfer die Kerbe ausgebildet, das heiflt je kleiner der Ab-
rundungsradius ausgefuhrt ist. Bei hochbeanspruchten Rédern,

L Vgl. Kaiser, W.: Techn. Mitt. Krupp, B: Techn. Ber,,
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insonderheit bei der Verwendung eines hochwertigen Werk-
stoffes, muR deshalb fiir eine méglichst gute Abrundung am Zahn-
ful gesorgt werden.

Vielfach findet man, daR Zahnrader heute immer noch
nach der friher gebrauchlichen Formel: P = ceb et berechnet
werden. Dabei handelt es sich lediglich um eine Berechnung auf
Biegungsfestigkeit, wobei der Erfahrungswert ,,c*“ je nach der
Festigkeit des verwendeten Werkstoffes festzulegen ist. Eine
fir die zuldssige Biegungsbeanspruchung der Zahne blich be-
messene Verzahnung kann aber bezlglich der Walzenfestigkeit
nach Hertz bereits Uberbeansprucht sein, also zu rascher Zer-
storung der Flanken fuhren. Deshalb ist vor allem fir die Be-
messung der Verzahnung die Walzenpressung nach Hertz zu be-
rucksichtigen, wahrend die Berlcksichtigung der Biegungs-
festigkeit nur in zweiter Linie zur Nachrechnung stark stof3-
beanspruchter Zahntriebe maf3gebend ist.

Werkstoffe flir Zahnrader.

Als Werkstoffe fir Zahnrader werden, je nach den ge-
stellten Anforderungen, verwendet: Guleisen, Pref3stoff, wie
Novotext u. dgl., StahlguB, unlegierter und legierter Stahl;
bei gehdrteten Ré&dern: Stahlgu fur Einsatzhartung, im
Einsatz hartbare unlegierte und legierte Stéhle und Nitrier-
stahl. In den weitaus meisten Féllen verwendet man im GroR3-
getriebebau fur mittel- und hochbeanspruchte Réader Ver-
gutungsstahl; am besten hat sich Silizium-Mangan-Stahl von
60 bis 80 kg/mm2Zugestigkeit bewdahrt, der beim Ritzel zweck-
maRig in der Festigkeit um etwa 10 kg/mm2 héher gewahlt wird
als beim Rade, weil die Ritzelzéhne entsprechend 6fter zum Ein-
griff kommen. Friher legten manche Firmen, besonders wenn
hohe Umfangsgeschwindigkeiten in Frage kamen, Wert auf Ver-
wendung hochwertiger Chrom-Nickel-Stahle. Man warf dem
Silizium-Mangan-Stahl ungeniligende Kerbzahigkeit vor und
glaubte ihn deshalb ablehnen zu missen. Allmahlich, aber
sicher, hat sich der Silizium-Mangan-Stahl Gberall im Getriebe-
bau durchgesetzt, weil er die fir Verzahnungen wichtigste Eigen-
schaft in sonst nicht erreichter Vollendung hat: im Betriebe sich
wunderbar zu glatten und nach einiger Laufzeit Hochglanz-
politur auf der Zahnflanke zu zeigen. Die Kerbzéhigkeit des
Stahles spielt hierbei eine ganz untergeordnete Rolle. Ein Zahn
muB im Betriebe gegen Biegung dauerbruchsicher sein. Die
Hohe der Dauerfestigkeit hangt aber nicht von der Kerbzéhig-
keit, sondern vielmehr von der Zugfestigkeit des Werkstoffes ab.

Oberflachenschaden bei Zahnflanken.

Beim Zusammenarbeiten von Zahnradern tritt hin und
wieder an den Zahnflanken eine Erscheinung auf, die seit Jahren
viel Ratselraten und manche Erdrterung im Schrifttum zur Folge
gehabt hat. Gemeint ist die Erscheinung der Griibchen- oder
Pittingbildung, die jedem, der mit Zahnréadern zu tun hat,
bekannt sein durfte. Es handelt sich hierbei um zwei urséch-
lich grundverschiedene Erscheinungen, namlich:

1. Einlaufgriibchen und
2. Ueberlastungsausbrechungen.

Die Erscheinung der Einlaufgribchen tritt vorwiegend
in der ersten Betriebszeit beim Einlaufen der Zahnréder auf, und
zwar hauptséchlich im Teilkreis der arbeitenden Zahnflanken.
Sie entsteht dadurch, daR die anfanglich etwas rauhen Zahn-
oberflachen beim Abrollen aufeinander zunédchst an einzelnen
erhohten Stellen stérker tragen. Solange verhaltnismaRig
wenige erhohte Stellen die ganze Last Ubertragen, werden
diese entsprechend Uberlastet, und es wird dort der Werkstoff
zunéchst unterhalb der Zahnoberflache zerstort.

Eine Erklarung fur diese Erscheinung haben Versuche von
L. Foppll) gebracht. Er drickte gehartete Zylinder und
Kugeln gegen eine ebene Stahloberflache und fand, daB hierbei
eine Zerstorung des Werkstoffes zunéchst nicht an der ebenen
Oberflache auftrat, sondern daB sich die ersten Anrisse in ge-
ringer Tiefe unterhalb der Oberfléche bildeten. Die Tiefe, in der
diese Anrisse unterhalb der Oberflache lagen, ergab sich hierbei
abhéngig vom Durchmesser der verwendeten Zylinder oder
Kugeln, und zwar mit dem Durchmesser linear wachsend.

Hiermit ist nun eine einfache Erklarung fiir die Gribchen-
bildung gefunden. Beim ersten Zusammenarbeiten von Zahn-
flanken unter Druck entstehen infolge des Einflusses einiger
erhohter Stellen auf den Zahnflanken, die wie die Druckkugeln
bei den Fopplschen Versuchen wirken, Ueberlastungen und da-
durch Dauerbruchanrisse unterhalb der Oberflache der Gegen-
flanke. Diese Anrisse dehnen sich im Betrieb zunachst all-
mahlich in Form von kleinen Dauerbriichen weiter aus und
arbeiten sich zuletzt bis zur Oberflache der Zahnflanke durch.
Nach einiger Betriebszeit springen dann kleine Werkstoffteilchen

J) Forsch. Ing.-Wes. 7 (1936) S. 209/21.
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aus, die auf der Zahnflanke kleine Krater zurucklassen, die deut-
lich Dauerbruchkennzeichen aufweisen. Da im Teilkreis durch
das Fehlen einer Relativbewegung der Zahnflanken gegenein-
ander die mangelhafteste Schmierung vorherrscht, so tritt die
beschriebene Zerstérung des Werkstoffes infolge solcher drtlichen
Ueberlastung vorzugsweise an der Teilkreislinie auf. Nach kurzer
Betriebszeit haben sich aber die Rauhigkeiten der Zahnflanken
gegenseitig abgeschliffen, und eine Glattung der Zahnoberflache
ist eingetreten. Infolgedessen findet jetzt eine gleichméRigere
Druckverteilung Uber die gesamte Zahnoberflache statt, wodurch
die ortliche Ueberlastung einzelner Oberflachenpunkte wegféllt.
Die Gefahr fir die Zahnflanke ist daher meist schon vortber,
wenn sich die ersten Gribchen zeigen, weil die kleinen Dauer-
briiche eine gewisse Zeit zu ihrer Ausbildung gebraucht haben.
Die dunklen Punktchen auf der Zahnoberflache bleiben nattir-
lich als Erinnerung an die besprochene Anfangserscheinung be-
st,)teglen, haben aber fur die Haltbarkeit der Zahne nichts mehr zu
edeuten.

Wenn solche Gribchen nur auf einer Radseite, also bei-
spielsweise am einseitigen Ende der Zéhne auftreten, so ist dies
ein Zeichen fir einseitiges Tragen und deshalb einseitige Ueber-
lastung der Zahnflanken und somit fir eine verschrankte
Lage der Wellen oder fehlerhafte Zahnschrage. Wird der Fehler
nicht beseitigt, so konnen hierbei auch groflere Ausbriiche auf
der Zahnoberflache erfolgen, je nachdem wie groR die einseitige
Ueberlastung der Flanken ist.

Auf Grund der Fopplschen Untersuchungen ist nun auch
klar, warum bei solchem einseitigen Tragen der Zahnflanken die
entstehenden Gribchen meist tiefer sind und grolRere Ausdeh-
nung annehmen als die in der ersten Einlaufzeit im Teilkreise
sich bildenden. Die anfanglichen Rauhigkeiten der Zahnober-
flache wirken wie Kugeln Kkleiner Durchmesser, die sehr kleine
Dauerbruchkrater erzeugen, wahrend die einseitig tragenden
Zahnflanken mit grofRen Krimmungsradien aufeinanderwirken
und entsprechend tiefere Ausbriiche ergeben. Ist ,,r* der Radius
der Kugel oder des Zylinders, mit dem der Druck auf das Werk-
stiick ausgetibt wird, so ergibt sich nach den Messungen von
Foppl die Tiefe, in der der erste Anril3 unter der Oberflache ein-
tritt, umgerechnet auf die bei Zahnradern gebréuchliche Werk-
stoffestigkeit (60 bis 70 kg/mm2), und je nachdem, ob der Fall
einer Kugel- oder Zylinderkrimmung vorliegt, zu

Demnach entspricht einem Krimmungsradius von
r= 30 mm eine Mindesttiefe der Ausbriiche von etwa 0,15
bis 0,18 mm,
r= 300 mm eine Mindesttiefe der Ausbriiche von etwa 1,5 bis
1,8 mm.
Dementsprechend sind auch die Gribchen, die beim Ein-
laufen im Teilkreis hin und wieder auftreten, nur wenige zehntel
Millimeter tief, wahrend bei einseitiger Ueberlastung der Flanken,

je nach der GroRe der Réader (d. h. der Kriimmungsradien der

Zahnflanken), Ausbriiche bis zu einem oder mehreren Millimetern
Tiefe auftreten konnen.

Bei den Versuchen von Foppl traten die ersten Anrisse (bei
ruhender Belastung, also nicht als Dauerbrucherscheinung) bei
einer Hertzschen Walzenpressung von amex= 55 kg/mmz2 ein.
Der verwendete Werkstoff war St 37; umgerechnet auf die bei
Zahnradern Ubliche Werkstoffestigkeit von etwa 65 kg/mm2
wiirde dieses eine Walzenpressung von smex= 90 kg/mm2ergeben.
Bei schwellender Beanspruchung ergibt sich selbstverstandlich
ein weit geringerer Wert.

Grundsatzlich zu unterscheiden von der Gribchenbildung
ist eine andere Erscheinung, die bei Zahnflanken auftreten kann
und zur Ortlichen Zerstérung der Oberflache fuhrt: ndmlich das
sogenannte Fressen der Zahne. Wahrend die Gribchen-
bildung stets ein Zeichen von &rtlicher Ueberlastung der
Flanken ist, tritt ein Fressen als Folge mangelnder Schmierung
auf. Dies kann auch dann der Fall sein, wenn die Verzahnung
dauernd reichlich durch eine Oelbrause geschmiert ist. Es ist
namlich sehr wohl mdglich, daf® durch irgendeine Einwirkung,
z. B. durch das Schaben einer scharfen Zahnkante oder durch
heftige Erschitterungen, der Oelfilm auf der Zahnoberflache ort-
lich zerstort wird. An einer solchen Stelle tritt dann ein Fressen
der Zahnflanken ein.

Sehr geféhrlich fir Zahnradgetriebe ist deshalb das Auf-
treten von kritischen Schwingungen in einer Maschinenanlage.
Die Veranlassung fur derartige Schwingungen ist niemals im
Getriebe selbst zu suchen; die Folgen aber haben zunachst die
Zahnrader zu tragen. Ein sehr eindrucksvolles Beispiel hierfur
ergab sich vor wenigen Jahren bei einer Wasserkraftanlage. Die
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Nachrechnung der Anlage auf Schwingungen hatte gezeigt, daf3
hei gewissen Betriebsbedingungen die Anlage in der Néhe einer
kritischen Drehzahl arbeitete. Um die vorliegenden Verhaltnisse
genauer zu Klaren, wurde versuchsweise die Elastizitat des.
ganzen Maschinensatzes durch Einbau einer starker elastischen
Wellenkupplung geéndert. Die Folge war, dal3 bereits nach
ungefédhr einer Stunde bei dem eingebauten Zahnradgetriebe
sémtliche Zahne durch Fressen derart beschadigt waren, daf eine
mehrtégige Nacharbeit der Verzahnung notwendig wurde. Dabei
war die Verzahnung durch eine Oelpumpe dauernd reichlich ge-
schmiert worden, und das Getriebe hatte bereits monatelang in
der Anlage gearbeitet. Durch die neu eingebaute sehr elastische
Kupplung war die Eigenschwingungszahl des Maschinensatzes
ausgerechnet in die Betriebsdrehzahl hineinverlegt worden. Die
dabei auftretenden heftigen Drehschwingungen der Wellen hat-
ten ein Durchschlagen des Schmierfilms an den Zahnen und da-
durch das Fressen der Zdhne zur Folge.

Sowohl die Erscheinungen beim Fressen der Zahne als auch
die Tatsache, daB die Einlaufgriibchen zunachst an der Teilkreis-
linie auftreten, lassen erkennen, dal} beim Arbeiten der Zahn-
flanken dem Schmierdl eine weit groRere Bedeutung zukommt,
als im allgemeinen angenommen wird.

Bauliche Ausbildung.

Bei der Herstellung von Zahnradern kommt die Fertigung
von Rad mit Welle aus einem Stiick fast nur bei Ritzeln in Frage,
deren Teilkreisdurchmesser nicht allzusehr Uber den Wellen-
durchmesser hinausgeht. Bei groReren Durchmesserunterschie-
den wird zweckméRig der Zahnkranz aus Sonderwerkstoff auf die
Welle aus einfachem Siemens-Martin-Stahl aufgeschrumpft.
Bei Réadern mit verhaltnismafiig gréfieren Durchmessern wird
meistens ein Radkorper aus Gufeisen, seltener aus Stahlgul3,
zwischen Radwelle und Radkranz geschrumpft.

Bild 2. Badkérper in geschweilter Bauart.

Die Ausfiihrung stabiler Radkdrper ist wichtig fur die Er-
zielung eines ruhigen Laufes der Getriebe, besonders bei hohen
Drehzahlen. Um weitgehende Gewichtsersparnis zu erreichen,
wird man jedoch gelegentlich gezwungen, auf die Forderung
groRtmoglicher Stabilitdt zu verzichten und auch bei Rad-
korpern geschweilste Ausfihrungen zu verwenden (Bild 2).

Ein besonders wichtiges Gebiet im Getriebe-
bau ist die Frage der Wellenlagerung. Fir alle
Verhaltnisse, von den kleinsten bis zu den groften
Zapfengeschwindigkeiten, von der kleinsten bis zur
groBten Lagerbelastung, ebenso wie auch von
den kleinsten bis zu den gréBten Abmessungen
lassen sich Gleitlager verwenden. Schon seit
vielen Jahren ist man im Getriebebau von dem
Ausgu3 mit 60 bis 80% zinnhaltigem WeiRmetall
zu bleihaltigem Lagermetall  {ibergegangen.
Bestens bewahrt haben sich Legierungen, wie
Thermit, Unoglyco und &hnliche. Die Ergebnisse
mit diesen bleihaltigen Lagermetallen waren nicht
schlechter, teilweise sogar noch besser als bei
hochzinnhaltigem WeiRmetall. Als man vor Jahren
auf Zapfengeschwindigkeiten von Uber 60m/s bei
Lagerdurchmessern von 170 mm gehen muf3te, war
man auf das Gelingen bei diesen auRergewohnlichen
Werten stolz. Heute sind das schon gebréauchliche Bild 3.
Umfangsgeschwindigkeiten; inzwischen ist es sogar gelungen, die
Spitzenwerte auf mehr als die doppelte Hohe zu bringen. Bei
Zapfengeschwindigkeiten von 100 bis 115, ja sogar 150 m/s
wurde ohne Schwierigkeit ein Dauerbetrieb der Lager bei Tem-
peraturen von 40 bis 45° erreicht.
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Die Lange der Gleitlager wahlt man zweckmaBig gleich
dem Zapfendurchmesser, also L= D, gelegentlich auch nur
L= 0,8 D. Nurin Ausnahmeféllen, bei schnellaufenden Ritzeln
empfiehlt sich hin und wieder eine Lagerlange L= 15 R
Sonst aber sollte man grundsétzlich grofiere Lagerlangen ver-
meiden, da infolge der Durchbiegung der Wellenzapfen unter
Last eine gleichmalRige Anlage auf grofierer Schalenlange doch
nicht erreicht wird, und weiterhin die Lagerreibungsverluste mit
der Lagerlange unndétig ansteigen. Die heute noch im Bau von
Kraftiibertragungen vielfach Ubliche Verwendung von Lagem
Imki1t L= 2 D oder mehr ist unzweckmaRig und deshalb abzu-
ehnen.

Wichtig ist die richtige Ausbildung der Lagerschalen fiir
die sichere Bildung eines tragféhigen Oelfilms. Wenn auch ge-
legentlich bei ganz langsam laufenden Wellen Oelnuten in den
Lagerschalen einmal am Platze sein kdénnen, so sind sie aber
sonst fast immer vom Uebel, weil sie die Bildung eines Celfilms
storen.

Die Verwendung von Gleitlagern aus PreRstoff kann wegen
der Empfindlichkeit des Werkstoffes in bezug auf Erwarmung
im Getriebebau gegebenenfalls nur flr niedrige Drehzahlen in
Frage kommen.

Bei niedrigen und mittleren Drehzahlen lassen sich statt
Gleitlager auch Walzlager mit Erfolg verwenden. Walzlager
sind besonders dann angebracht, wenn keine reichliche Schmie-
rung vorhanden ist. Zum Beispiel genugt in vielen Fallen ohre
weiteres fur die Schmierung der Walzlager diejenige Oelmenge,
die im Betrieb von der geschmierten Verzahnung abgeschleudert
wird. Man kann deshalb bei Ausfuhrung der Lager als Walzlager
in manchen Fallen auf die Verwendung einer besonderen Schmier-
vorrichtung Uberhaupt verzichten, dann namlich, wenn die
Schmierung der Verzahnung durch Tauchen der Rader im Ce-
bade erfolgt. Bei kleinen LagergroRen sind Walzlager vielfach
billiger als Gleitlager. Bei gréReren Abmessungen der Wellen-
zapfen dagegen steigen die Preise fur Walzlager rasch Gber die-
jenigen fiir Gleitlager an. Walzlager eignen sich nicht fur sehr
hohe Drehzahlen, weil sie hierbei Gerausch verursachen und in
der Lebensdauer stark abfallen. Sie sind aber besonders dann
zu empfehlen, wenn Wert auf allergeringste Lagerluft und ge-
naue Fuhrung der Wellen gelegt werden muf3.

Fir einen guten, ruhigen Lauf der Getriebe ist neben ge-
nauer Ausfiihrung der Zahnrader und einwandfreier Lagerung der
Wellen besonders auch die stabile Ausfiihrung der Getriebe-
geh&use von Wert. Ueberall, wo grolRe Kréfte aufzunehmen
sind oder wo starke Erschitterungen auftreten konnen, ist die
Ausbildung der Gehduse in Form von doppelwandigen Rahmen
angebracht. Als Werkstoff fir Getriebegehduse kommt in den
meisten Fallen GuReisen in Frage, auch schon wegen seiner
schalldampfenden Wirkung. Die Rucksicht auf Gewichtserspar-
nis zwingt jedoch in gewissen Féllen zur Verwendung von Stahl-
guRgehausen. Heute wird in wachsendem Umfang an Stelle von
Stahlgul® die Ausfihrung der Gehause in geschweiRter Bauart
angewendet, bei der man die teuren Gufmodelle erspart und
noch weitergehende Gewichtsverminderung erreichen kann als
bei Ausfiihrung in Stahlgu. Auch bei der geschweildten Bauart
kann man durch geschickte Verwendung von Rippen die Ge-
héause stark schallddmpfend ausbilden, so daf? die Ausflihrung in
dieser Hinsicht der Herstellung aus GuReisen nicht viel nach-

GeschweiRtes Getriebegehiiuse fir kontinuierlichen Walzwerksantrieb.

steht. Die Fertigung von Getriebegehdusen aus Leichtmetall
kommt in besonderen Féllen, z. B. im Fahrzeugbau und vornehm-
lich bei kleineren Abmessungen, in Frage.

Das Bild 3 zeigt ein Getriebegehduse in geschweiBter
Blechbauweise flr einen Walzwerksantrieb mit sechs \Wellen.
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Das Gehause ist 11 m lang und besteht vorwiegend aus zwei
Langstragern, auf denen die Lager aufgebaut sind. Die Langs-
trager sind durch Quertrager miteinander verbunden, der ganze
Kasten ist dldicht geschweil8t. Bei dieser Bauart wurde mit
moglichst geringem Gewicht eine &auferst widerstandsfahige
Ausfiihrung des ganzen Gehauserahmens erreicht. Bei dem heu-
tigen Stande der Schweif3technik ist es moglich, durchaus saubere
und glatte SchweiRraupen zu erzielen, so daf? das Aussehen eines
geschweilsten Geh&uses der Ausfuhrung in gespachteltem Gui
mindestens nicht nachsteht, gelegentlich sogar gefalliger wirkt.

Ausfihrungsbeispiele.

Anschlieend sei noch auf einige Ausfiihrungsbeispiele von
Zahnradgetrieben fir Walzwerksantriebe hingewiesen.

Ein einstufiges Stirnradgetriebe fir einen Walzwerksantrieb
zeigt Bild 1. Es Ubertragt 5000 bis 10 000 PS bei einer Ueber-
setzung von 240/45 U/min und einem Teilkreisdurchmesser des
grof’en Rades von 3958 mm bei einer Zahnbreite von 2x 510 mm.
Das Gewicht des ganzen Getriebes betragt 80 000 kg.

Auch zweistufige Stirnradgetriebe fiir etwa die gleiche Lei-
stung wie vorstehend finden vielfach Anwendung zum Antrieb von
Mittel- und Feinblechwalzwerken, bei denen der Antrieb sowohl
von der zweiten als auch von der dritten Getriebewelle aus erfolgt.

Dreistufige Getriebeausfihrungen, zum Teil unter Einbau des
Kammwalzengeristes mit in das Gehause des Zahnradantriebes,
verdréangen mehr und mehr die groben Kammwalzengetriebe.

Bild 4. Vielstufiger Stirnradantrieb flr eine kontinuierliche
DrahtstraBe. Lange 10 850 mm, Breite 2500 mm, Hohe 2335 mm,
Gesamtgewicht 110 000 kg.

Beim Antrieb von kontinuierlichen Walzwerken wird oft
eine Vielzahl von Zahnradibertragungen und Antriebswellen
verwendet. Bild 4 zeigt einen Antrieb fur eine kontinuierliche
DrahtstraBe mit acht Abtriebswellen. Die groRe L&ngenausdeh-
nung solcher Getriebe — hier handelt es sich um eine Gesamt-
lange von 10 850 mm, eine Breite von 2500 mm und Hohe von
2335 mm — fordert geradezu zur Ausfiihrung des Gehauses in
geschweifBter Bauart auf. Man kann heute solche Ausfiihrungen
ohne Schwierigkeiten beherrschen. Bei entsprechenden Maf3-
nahmen gelingt es trotz der grofRen L&ngenausdehnung, mit so
geringen Verziehungen beim Schweif3en zurechtzukommen, daf
ganz maRige Bearbeitungszugaben gentigen. Man spart gleich-

— Patentbericht.

Plattchen  Lotwerhstoff
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zeitig durch die geschweil3te Bauweise an Gewicht. Das Gesamt-
gewicht des ausgedehnten Antriebes bei sehr kréaftiger Ausbildung
betrégt nur 110 000 Kg. Willy Kaiser.

Schnittwinkel bei Drehmessem aus Hartmetall-
legierungen fur die Stahlbearbeitung.

Harry S. Milcox1) untersuchte die Beziehung zwischen
dem Leistungsbedarf und dem Schnittwinkel beim Drehen mit
Messern aus einer Hartmetallegierung und ermittelte im Zu-
sammenhang damit den Leistungsbedarf eines verstellbaren
Spanformers. Ferner empfiehlt er eine an der Spanbrust ange-
brachte Schneidenphase und eine federnde Messerausfiihrung.

Samtliche Drehversuche zur Ermittlung des Einflusses
verschiedener Schnittwinkel auf den Leistungsbedarf
wurden an gleichem Werkstoff (Stahl SAE 1015 mit 0,10 bis
0,20 % C und 0,30 bis 0,60 % Mn) mit gleicher Spantiefe von
5,5 mm vorgenommen. Zwolf verschiedene Schnittwinkelformen
wurden bei Vorschiben von 0,25, 0,38, 0,50 und 0,63 mm sowie
bei Schnittgeschwindigkeiten von 45, 75, 105 und 140 m/min
auf ihren Leistungsbedarf untersucht. MaRgebend fur eine Ver-
ringerung des Leistungsbedarfes wurden bisher nicht bliche
groBe Neigungswinkel von 30° erkannt, wobei der Spanwinkel
vorteilhaft 0° betrégt. Ein weiterer Vorteil groBer Neigungs-
winkel wird in einem betréchtlich geringeren Schnittdruck er-
blickt, wodurch sich eine Schonung des Plattchens sowie Ver-
minderung der Bruchgefahr ergibt; gleichzeitig erreicht man die
schon erwahnte Leistungserspamis, welche um den Betrag von
10 bis 15 % gegeniiber Gblichen Neigungswinkeln schwankt. Bei
hoherlegierten Stahlen sowie bei vergiteten Stahlen kann aller-
dings mit dem Neigungswinkel nur bis auf 15° gegangen werden.

In Sehaubildem wild an Hand der zwdIf Messerformen die
bekannte Tatsache bestatigt, dal’ die erforderliche Leistung
nicht im geraden Verhaltnis zum Vorschub und zur
Schnittgeschwindigkeit steht. Wilcox findet bei einer Ge-
schwindigkeitserhohung von 200 % bei gleichem Vorschub eine
Leistungserhéhung von nur 100 % oder bei Verwendung der
gleichen Geschwindigkeit und bei Erhdhung des Vorschubes
um 150 % eine Leistungserhéhung von nur 75 %.

Ueber die Wirkung eines verstellbaren Spanformers
auf die erforderliche Leistung wird festgestellt, dal der anteil-
maRige Leistungsmehraufwand fur den Spanformer in erster
Linie vom Spanquerschnitt und nur untergeordnet von der
Schnittgeschwindigkeit abhangig ist. L .

Fur die Erhdhung
der Standzeit wird die
Anbringung einer
Schneidenphase im
Ausmal3 von 40 bis 50 %
des Vorschubes emp-
fohlen. Gunstige Be-
triebsergebnisse wurden
mit einem federnden
Schaft nach Bild 1
erzielt. Geféhrliche
StoRbeanspruchungen
werden weitgehend ge-
mildert und dadurch
eine Schonung der Plattchen erzielt. Bemerkenswert ist die
ebenfalls aus Bild 1 hervorgehende Befestigungsart der Plattchen.
lhr liegt der Gedanke zugrunde, die Plattchen nicht wie bisher
an drei Seiten durch Loten zu befestigen, sondern sie nur an den
beiden nichtschneidenden Kanten zu stiitzen. Man will damit
Spannungen, die durch den verschiedenen Ausdehnungsbeiwert
von Hartmetallegierung, Schaftwerkstoff und Lot verursacht
werden, vermeiden. Durch diese Befestigungsart werden die
Bearbeitungskosten bei der Werkzeugherstellung herabgesetzt,
da es nicht erforderlich ist, die Plattchen in die Ecken einzupassen.

Josef Frehser.

Bild 1. Federnder Schaft bei Dreh-
messern aus Hartmetallegierung und
Befestigungsart der Plattchen.

2) Iron Age 147 (1941) Nr. 12, S. 39 45.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 34 vom 21. August 1941)

Kl. 4g, Gr. 44/50, R 106 843. Schlitzbrenner, insbesondere
zum Oberflachenhérten von Werkstiicken aus Eisen oder Stahl.
Erf.: Martin Hannen, Dusseldorf. Anm.: Rheinmetall-Borsig,
A.-G., Berlin.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Kl. 7a, Gr. 7, J 63 848. Verfahren zum Walzen von breit-
flanschigen T-Stéhlen. Erf.: Gerhard zur Nedden, Peine. Anm.:
Hseder Hutte, Peine.

Kl. 7a, Gr. 12, Sch 118 471; Zus. z. Anm. Sch 111 528.
Walzwerk zum Auswalzen endloser Bander. Herbert Scholz,
Dusseldorf.

Kl. 7a, Gr. 20, Sch 114 092. Gelenkkupplung, insbesondere
fur Walzwerke. Herbert Scholz, Dusseldorf.

Kl. 7b, Gr. 5/01, G 97 325. Spreiz- und Einziehtrommel
zum Aufhaspeln von unter Zug kaltgewalzten Bandern. Erf.:
Josef Gassen, Potsdam. Anm.: Horst Gassen, Potsdam.
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Zeitschriften- und Bucherschau Nr. 8.

B = bedeutet Buchanzeige. -

Buchbesprechungen werden in der Sonderabteilung gleichen Namens abgedruckt.

e Wegen der nachstehend aufgefiihrten Zeitschriftenaufsatze wende man sich an die Blcherei des Vereins

Deutscher Eisenhlttenleute, Dusseldorf, PostschlieRfach 664. -

Allgemeines.

VDI-Jahrbuch 1940. Die Chronik der Technik. Hrsg.
im Auftrage des Vereines deutscher Ingenieure im NS.-Bund
Deutscher Technik von A. Leitner. Berlin NM7 7: VDI-Verlag,
G. m. b. H., (1941). (VIII, 311 S) 8. 3,50 MM, fur VDI-Mit-
glieder 3,153131. — In gleichem Aufbau wie die frither erschie-
nenen Jahrbuicher gibt der vorliegende Band in knappster Form
einen Ueberblick Uber die Fortschritte auf dem Gesamtgebiet
der Technik, wie sie sich im technischen Schrifttum wider-
spiegeln. Auf 87 Teilgebieten haben 89 anerkannte Fachleute
ihre Mitarbeit zur Verfiigung gestellt, um die Entwicklungs-
lichtung in der Zeit von Ende 1938 bis Ende 1939 anzudeuten.
Durch die zahlreichen Schrifttumshinweise, die in diesem Jahre
erstmalig auch die Verfassernamen enthalten, wird dem Be-
nutzer die Sichtung des gebotenen Stoffes in willkommener
Weise erleichtert. EB 2

Camp, J. M., and C. B. Francis: The making, shaping
and treating of Steel. Rewritten by C. B. Francis. 5th
edition. (With 556 fig.) Published by Carnegie-lllinois Steel
Corporation. Pittsburgh and Chicago: Carnegie-lllinois Steel
Corporation 1940. (XV, 1440 pp.) &°. 2 B2

Die Ausweitung der sowjetrussischen Stahl-
industrie.* Standortkarte. Allgemeine neuere Entwicklung
der russischen Eisenindustrie. Roheisenerzeugung und Roh-
stoffversorgung. Neubauten und Ausbau bestehender Werke.
Angaben Uber die Werke Magnitogorsk und Saporoshstal sowie
die Werke im Ural-Kuznetzk-Kombinat. [lron Steel 13 (1940)
Nr. 11, S. 392/96.]

Grundlagen des Eisenhuttenwesens.

Physik. Martin, Otto: Grundbegriffe und Schau-
bilder der Thermodynamik.* [Stahl u. Eisen 61 (1941)
Nr. 30, S. 705/13.]

Physikalische Chemie. Fricke, R., K. Walter und W.
Lohrer: Ueber die Beeinflussung des Gleichgewichtes
Fe/Fe304 mit H2/H2 durch den physikalischen Zu-
stand der festen Reaktionsteilnehmer.* Versuchs-
methodik der Gleichgewichtsmessungen. Einstellung hetero-
gener Gleichgewichte. Beeinflussung der ermittelten Gleich-
gewichte und Warmeténungen durch die Sorption der Gase,
insbesondere von Wasserstoff durch Eisen. Rontgenographische
Untersuchung der Préparate. Vergleich der rdntgenographi-
schen Befunde mit den Ergebnissen der Gleichgewichtsmes-
sungen. [Z. Elektrochem. 47 (1941) Nr. 7, S. 487/500.]

Elektrotechnik im allgemeinen. Jahrbuch der AEG-
Forschung. Hrsg.: W. Petersen und C. Ramsauer. Redaktion:
H. Backe. Berlin: Julius Springer. 4°. — Bd. 8, Lfg. 1. (Mit

Abb.) Mai 1941. (64 S.) 5J3Im. ZBS
Bergbau.

Lagerstattenkunde. Abbolito, E.: Die Lagerstatten der

italienischen Eisensande. Mutmafliche Entstehungs-

ursache der einzelnen Lagerstatten und Schétzung ihrer Méch-
tigkeit. [Metallurg, ital. 33 (1941) Nr. 5, S. 199/206.]

Brinkmann, R.: Die sedimentdren Eisenerzlager-
statten des Generalgouvernements. Geologische Ueber-
sicht Uber die Eisenerzlagerstatten des Generalgouvernements
mit Angaben Uber Zusammensetzung und Vorrate der Erze.
[Z prakt. Geol. 49 (1941) Nr. 6, S. 68/71.]

Polutoff, N.: Die groBe Zinnerzprovinz im Nord-
osten von Sibirien.* Geologie und Metallogenese des Nord-
ostens von Sibirien. Beschreibung der Zinnerzlagerstatten.
Wirtschaftliche Verhaltnisse. [Metall u. Erz 38 (1941) Nr. 12
S. 277/81; Nr. 13, S. 303/05.]

Ruprecht, Paul: Die Bodenschatze der Tuarkei. All-
gemeiner Ueberblick. Vorkommen, Forderung und Bedeutung
der turkischen Lagerstédtten an Kohle, Eisen, Mangan, Kupfer,
Chrom, Antimon, Zinn, Blei, Quecksilber, Schwefel und Erddl'.
[Glickauf 77 (1941) Nr. 21, S. 319/20.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Elektromagnetische Aufbereitung. Finkey f, J.: Magneti-
sche Separationsversuche mit den Raseneisenerzen
von Bagamer-Nagyleta. Untersuchungen Uber die magne-
tische Anreicherung von zerkleinertem Raseneisenerz. Durch

* bedeutet: Abbildungen in der Quelle.

Tfnstpn Anreicherung des Mangans, nicht aber des Eisens
[Mitt. berg- u. hiittenm. Abt. Sopron 12 (1940) S. 10/15.]

Brikettieren und Sintern. Hahn, Rudolf: Anordnung und
Betrieb einer Pfannen-Sinteranlage, Bauart GHH-
AIB.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 27, S. 654/58 (Hochofen-
aussch. 199); Erdrterung: Nr. 34, S. 791/94.]

Erze und Zuschlége.

Eisenerze. Hellwig, Fritz: Die Zukunft des Minette-
erzbergbaues. Das Minettegebiet als groRtes Erzgebiet
Europas. Neue Schatzung der Vorrate durch Bichelonne und
Angot. Verschiedenartige Bewertung. Erweiterte Abbaumdg-
lichkeiten unter Berlicksichtigung eines niedrigeren als bisher
Ublichen Eisengehaltes. Verteilung des Abbaues auf kalkige
und kieselige Minette.  Gesteigerte Abbaukosten. Notwendige
Verbesserungen. [Ruhr u. Rhein 22 (1941) Nr. 24, S. 375/77.]

Kalkstein und Kalk. Vogel, Hans, Ing., Diplom-Chemiker:
Der Kalk und seine Bedeutung fir die Volkswirt-
schaft. Mit 1 Taf. Stuttgart: Ferdinand Enke 1941. (VIII,
135 S) 8. 7,20JIM, geb. 8,60J)M. (Enke’s Bibliothek fiir
Chemie und Technik unter Bertcksichtigung der Volkswirtschaft.
Hrsg. von Prof. Dr. Ludwig Vanino. Bd. 26.) — Es wird die Be-
deutung des Kalkes als Rohstoff fiir die gesamte Volkswirtschaft
geschildert. Entstehung und Geologie der Kalkmineralien.
Chemische Zusammensetzung der Kalkarten und Arbeitsweisen
ihrer Gewinnung und Bereitung. Kalkverarbeitung und Ver-
wendungsmdglichkeiten im Bauwesen, in der Baustoff-, chemi-
schen, Hutten-und Glasindustrie, Landwirtschaftu.a.m. S B S

Bauxit. Ajtai, Zoltdn Endre: Der Aluminium-Erzberg-
bau der Magyar Bauxitbdnya Reszvenytdrsasag.* Be-
schreibung der Bauxitvorkommen der genannten Gesellschaft in
Nagyharsdny, Nyirdd und Alsopere. In Nagyharsany 4 Mil. t
mit 45 bis 68 % A103 2 bis 35 % SiO» und 2 bis 15 % FeXD3
in Nyirad 15 Mill. t mit 54 bis 64 % ALO03, 1 bis 10 % Si02und
3,5 bis-24 % Fe203, sowie in Alsopere 25 bis 30 Mill. t mit 44
bis 62 % A1203 3 bis 12 % Si02und 4 bis 35 % Fe 3 abbau-
wiirdig. Angaben (ber Fordermenge (1940: 1,03 Mill. t). In
Tosokberend Bau einer Tonerdefabrik und eines Aluminium-
werkes zur jahrlichen Verarbeitung von 0,5 bis 0,6 Mill. t Bauxit.
[Bany. koh. Lap. 74 (1941) Nr. 12, S. 213/22.]

Brennstoffe.

Steinkohle. Bansen, Hugo, und Ernst Krebs: Die feue-
rungstechnische und metallurgische Bewertung von
Brennstoffen als Grundlage fur die wirtschaftliche
Aufbereitung.* [Arch. Eisenhlttenw. 15 (1941/42) Nr. 1,
S. 1/10; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 763.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Kokerei. Blumel, E.: Ueber die elektrische Ver-
kokung.* Bisherige Verdffentlichungen und Grundlagen der
elektrischen Verkokung. Beschaffenheit der Verkokungs-
erzeugnisse des elektrischen Koksofens. Beherrschen der Strom-
leitung. Betriebskosten. [ETZ 62 (1941) Nr. 18, S. 417/21]

Gieseler, Kurt: Das Treiben der Steinkohlen beider
Verkokung.* Neuere Untersuchungen Uber das Treiben der
Steinkohlen. Treibdruckvorrichtung nach Bernhard Hofmeister.
Waldenburger Muffelprobe. Neue Treibdruckvorrichtung mit
verschiebbaren Oefen. Messungen bei einseitiger und doppel-
seitiger Verkokung der Kohlenschicht. EinfluR von Kohlen-
beschaffenheit und Verkokungsbedingungen. Schluf3folgerungen.
[Glickauf 77 (1941) Nr. 21, S. 309/19; Nr. 22, S. 328/32.]

Schmidt, L. D.: EinfluR des Lagerns und der Oxy-
dation der Kohle auf die Verkokbarkeit.* Lagerféahig-
keit einer Kokskohle unter sonst gleichen Bedingungen ohne
EinfluR auf die Verkokbarkeit abhangig von ihrer Sauerstoff-
aufnahmefahigkeit und von der Sauerstoffempfindlichkeit. Bei
Kohlen mit hohem Gehalt an fliichtigen Bestandteilen im all-
gemeinen starke Sauerstoffaufnahme, aber geringe Empfind-
lichkeit, daher keine Beeintrachtigung der Verkokbarkeit.
Kohlen mit niedrigen Gehalten an fliichtigen Bestandteilen oft
infolge geringer Sauerstoffmengen nicht mehr verkokbar. Be-
sondere Bedeutung des Lagerns der Kohle. Vorschlage fir die
Auswertung der Untersuchungsergebnisse. Erorterungsbeitrage.
[lron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 3, S. 64/72.]

Beziehen Sie fur Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m. b. H. die einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau.
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Gaserzeugerbetrieb. Ruf, Erwin: Die Vergasung west-
deutscher Steinkohlen.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 29,
S. 694/98; Nr. 30, S. 713/17 (Warmestelle 296).]

Feuerfeste Stoffe.

Eigenschaften. Rowden, E.: Der EinfluR von Kohlen-
wasserstoffen auf feuerfeste Baustoffe. 1V. Unter-
suchung der Wirkung von Aethylen. Durch den Angriff
von Aethylen auf Proben aus finf verschiedenartigen Schamotte-
und zwei Silikasteinen bei 600 und 800° bei Versuchszeiten bis
140 h wurden die Proben lediglich entfarbt. [Trans. Brit. ceram.
Soc. 39 (1940) Nr. 9, S. 266/68.]

Rowden, E.: Der EinfluB von Kohlenwasserstoffen
auf feuerfeste Baustoffe. V. Eine weitere Unter-
suchung uber die Wirkung von Koksofengas.* Ver-
suche Gber die Wirkung von trockenem und feuchtem Koks-
ofengas mit und ohne Vorhandensein von Kohlendioxyd und
Kohlenstoff auf Proben aus funf verschiedenartigen Schamotte-
und zwei Silikasteinen bei 500 bis 900° und Versuchszeiten bis
rd. 200 h ergaben, dal dem Methangehalt des Koksofengases
der Zerfall der Steine zuzuschreiben ist. Erklarungsversuch fir
den verminderten Angriff bei Kohlendioxydgehalt des Gases.
[Trans. Brit. ceram. Soc. 39 (1940) Nr. 9, S. 269/78.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Bauteile und Zubehér. Lohausen, K. A..-Antrieb, Steue-
rung und Ueberwachung groBer Durchlauféfen.*
[Elektrowarme 11 (1941) Nr. 7, S. 116/20.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. Johns, H. 0.: Erweiterung der Kraft-
zentrale der Bethlehem Steel Co., Lebanon Plant,
Lebanon, Pa.* [lron Steel Engr. 17 (1940) Nr. 12, S. 52/60.]

Dampfkessel. Kneuse: Erfahrungen mit Hdchst-
druck-Speisewasserregelventilen.*  [Warme 64 (1941)
Nr. 26, S. 253/54.]

Moe, Parker A.: Schaubild zum Einhalten des besten
Kesselwirkungsgrades.* [Pwr. Plant (Engng.) 44 (1940)
S. 54/56; nach Arch. Warmewirtsch. 22 (1941) Nr. 6, S. 129]

Speisewasserreinigung und -entélung. Schmid, Karl: Ent-
salzung und Entschlammung von Dampfkesseln.
[Techn. Ueberw. 2 (1941) Nr. 12, S. 89/91.]

Dampfturbinen. Rdder, K.: GrolRe und kleine Dampf-
turbinen fir hohe Dricke und Temperaturen.* Er-
Orterung der Strémungs- und Dichtungsvorgange fir die ver-
schiedenen Bauarten und GroRen. Beschreibung einer neuen
Dichtungsbauart. [Techn. Mitt., Essen, 34 (1941) Nr. 9/10,
S. 167/74; Warme 64 (1941) Nr. 27, S. 261/67.]

Sonstiges. Edler, V.: Einsparung von Betriebsbe-
darfsmitteln im Kraftwerk. [Arch. Warmewirtsch. 22
(1941) Nr. 6, S. 117/19.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Pumpen. Hablutzel, E.: Regulierung der Forder-
menge von Kolbenpumpen mit konstanter Drehzahl.*
Das beschriebene Verfahren der Firma Gebr. Sulzer, Winterthur,
beruht darauf, dafl mehrere auf dem gleichen Pumpenraum
arbeitende Plunger in ihrer Arbeitsphase gegeneinander beliebig
verstellt werden konnen. Beschreibung der dazu dienenden
hydraulisch arbeitenden Verstellkupplung. [Schweiz. Bauztg.
116 (1940) Nr. 5, S. 56/57; vgl. Z. VDI 85 (1941) Nr. 23, S. 522.]

Reinecke, Hans: Werkstoffeinsparung und Werk-
stoffUmstellung im Kreiselpumpenbau.* [Arch. Warme-
wirtsch. 22 (1941) Nr. 6, S. 121/23.]

Geblase. Zublin, Carl: Prufstanduntersuchungen von
Liftern.* [Warme 64 (1941) Nr. 26, S. 255/58.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenanlagen. Slater, J. H.: Neuzeitliche Hoch-
ofenanlagen.* Schrottmangel als Ursache erhéhter Bedeutung
des Hochofenbetriebes in den Vereinigten Staaten von Nordame-
rika. Besprechung neuzeitlicher Grundsétze fur den Bau von
Hochofenanlagen: Griindung, Ofenprofil, Begichtungseinrichtun-
gen, Geréte fUr die Betriebsiiberwachung, Winderhitzer und Gas-
reinigung. Erdrterung. [Iron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 2, S. 38/43.]

Hochofenverfahren und -betrieb. Pawlow, M. A.: D.ie
Arbeit des Hochofens Nr. 1 von Magnitogorsk mit
dem ,,neuen Koks*“. Hochofenbetriebsangaben bei Ver-
wendung von Koksmischungen aus verschiedenen russischen
und sibirischen Zechen. Im Ural Erzeugung eines hochwertigen
phosphorarmen Roheisens mdglich bei Verwendung von Koks-
mischungen aus phosphorarmen Kiselowsker und Karagandinsker
Koksen. [Iswestija Akademii Nauk SSSR. Otdelenije Tech-
nitscheskich Nauk, 1940, Nr. 3, S. 3/8; nach Chem. Zbl. 112
(1941) 1, Nr. 26, S. 3569.]
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Pitrokowski, G., M. Wdowenkow und A. Drjupin: Aus-
blasen des Hochofens Nr. 3 des Huttenwerkes Stalin
in Magnitogorsk. Ausblasen des Hochofens durch Zuflul? von
Wasser in die Gicht ohne weitere Stoffzufuhr. Ausfuhrliche Be-
schreibung des Verfahrens. [Stal 10 (1940) Nr. 10, S. 13/15.]

Pleschkow, P. W.: Versuchsschmelze von klassierten
gebrannten Bakalerzen in der Ssatkischen Fabrik.
Holzkohlenersparnis bis 16 % und Leistungssteigerung um 10 bis
12 % durch physikalische Moéllerung bei gleichzeitiger Erniedri-
gung des Phosphorgehaltes im Roheisen. [Uralskaja Metall-
urgija 9 (1940) Nr. 8, S. 8/13; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I,
Nr. 26, S. 3569.]

Hochofenbegichtung. Fox, Gordon: Neuerungen an
Hochofen-Begichtungsanlagen.*  Besprechung neuerer
Hilfseinrichtungen zur Regelung und Ueberwachung der Hoch-
ofenbegichtung wie Gichtenzahler, Prelluftsteuerung der Gicht-
glocke, Ueberwachung des Verteilers, Aufgeben und Messen des
Kokses sowie Anfeuchten des Mollers. [Steel 108 (1941) Nr. 6,
S. 70 u. 73]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Eine neuzeitliche
Gichtgasreinigungsanlage.* Beschreibung einer neuzeit-
lichen Gichtgasreinigungsanlage fur 174000 m3h Gas mit
einem Reinheitsgrad von 0,02 g Staub/m3 In einem Vorkihler
Abkuhlung auf 30° und Entstaubung auf 1 bis 2 g/m3 dann
Feinreinigung in einem Desintegrator. AbschlieRend Fuhrung
des Gases durch einen Wasserabscheider. Klérung des Wassers
in zwei Dorr-Eindickern von je 25 m Dmr. [lron Steel 13 (1940)
Nr. 13, S. 458/59.]

Monteil, C.: Die Verwertung des Hochofengicht-
gases. Kennzeichnung des Gichtgases. Gasreinigung. Wind-
erhitzerbetrieb. Gasmaschinen. Gichtgasgeblase flr Hochofen
und Thomasstahlwerke. Dampf zur Stromerzeugung. Gegen-
Uberstellung der Betriebszahlen einer Gichtgasmaschine und
einer Dampfturbine. Vorteile der Dampfturbine fiir die Strom-
erzeugung. [Rev. Metall, Mem., 38 (1941) Nr. 2, S. 33/43;
Nr. 3, S. 57/72.]

Schlackenerzeugnisse. Massljanski, G. N., und W. A
Ssytnik: Ausnutzung der Abgdnge von gebranntem
Dolomit bei Schlackensteinherstellung. Beim Brennen
von Dolomit entstandene staubférmige Abgange mit 49,25 % CaO
und 34,58 % MgO als Zusatz zum Schlackensand bei der Her-
stellung von Schlackenmauersteinen. Bei sachgeméRem Ab-
loschen des Dolomits und zweckentsprechender Dampfhartung
gute Festigkeitseigenschaften der Steine bei einem Raumgewicht
von 1,61. [Promyschlenno3t Stroitelnych Materialow 1940,
Nr. 12, S. 54/56; nach Chem. Zbl. 112 (1941) 11, Nr. 2, S, 252.]

Meyer, Erik V.; Dampfhartung bei der Herstellung
von Beton- und Leichtbetonwaren.* Untersuchungen
Uber die Dampfhartung bei verschiedenen Temperaturen. Ein-
flul der Beschaffenheit und KorngroRe der Zuschlagstoffe. Ver-
minderte Schwindneigung bei Dampfhartung unter hohem
Druck. [Beton-Technik 1939, Nr. 2; nach Zement 30 (1941)
Nr. 27, S. 364/66.]

Eisen- und StahlgieRerei.

GuReisen. Dierker, A. H.: Graphitzusatze zu Gufl-
eisen in der Pfande.* Graphit als harteverminderndes
Element. Versuche mit Graphitzusitzen in der Giel3pfanne bei
roheisenarmen Gattierungen mit und ohne Pechkokszusatz er-
schmolzen. Graphitausbildung und -Verteilung sowie Einflu
des Graphitzusatzes auf das Feingefuge. [Foundry Trade J. 64
(1941) Nr. 1272, S. 5/6.]

HartguB. Drake, C. C.: Die Herstellung von Hart-
gulR-Eisenbahnréadern. Gesteigerte Anforderungen an Hart-
guBrader. Normen. Glihen und Bearbeiten der fertigen Rader.
Prufverfahren. Beanspruchung des Laufkranzes in Betrieb.
Verbesserung der Herstellung und der Giite. Kupolofenbetrieb
fur HartguRerzeugung. HeilBwind im Kupolofenbetrieb. Ver-
minderung des Schwefelgehaltes. Pfannenzusétze von Graphit
und Tellur. Warmebehandlung. Chemische Zusammensetzung.
[Foundry Trade J. 63 (1940) Nr. 1271, S. 409/10.]

Stahlerzeugung.

Allgemeines. Egan, John J.: Forschungsprobleme bei
der Stahlherstellung. Umfangreiche und sehr bemerkens-
werte Zusammenstellung von Forschungsarbeiten, die vom
Committee on the Physical Chemistry, of Steelmaking aufge-
stellt wurden: Gleichgewichte zwischen Bad und Schlacke
sowie zwischen Bad und Gasphase beim Stahlschmelzen. Physi-
kalische Probleme, fur deren Verfolgung das Laboratorium ge-
eignet ist. EinfluR der Gase auf die Erstarrungsbedingungen
und die Eigenschaften des Stahles. Metallurgische Aufgaben
im Betrieb. Beeinflussung der Stahlqualitat durch die Schmelz-
flhrung. Schnellmethode zur Betriebsiiberwachung feuerfester
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Stoffe u. dgl. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ.
Nr. 1310, 7 S., Metals Techn. 8 (1941) Nr. 3.]

Hoverstad, T.: Der Manganbedarf in der Stahl-
industrie. Ueberblick tber die Verwendung in der Metallurgie
(Desoxydation, Entschwefelung und Legierung). Vorkommen
von Manganerzen. [T. Kjemi Bergves. 20 (1940) Nr. 6, S. 95/99.]

Metallurgisches. Biggers, John D.: Spiegeleisen als Er-
satz von Ferromangan. Bericht der National Academy of
Sciences. Herstellung von 20prozentigem Spiegeleisen aus ein-
heimischen Erzen. [Steel 108 (1941) Nr. 9, S. 32.]

Bogatschew, M. N.: Die Anwendung physikalisch-
chemischer Grundsatze bei der Bestimmung des
Ferromanganverbrauchs zum Desoxydieren von un-
beruhigtem Stahl in Siemens-Martin-Oefen.* Bei-
spiele fur die Errechnung des Ferromanganbedarfs und aus-
gearbeitete Nomogramme zur schnellen Bestimmung der be-
notigten Ferromanganmenge. Als Berechnungsgrundlagen dienen
durch Schnellanalysen festgestellte Gehalte der Schlacke an
Eisen und Mangan und des Stahles an Mangan. [Teori. prakt.
met. 12 (1940) Nr. 10, S. 17/20.

Gagen-Torn, W. O, und M. B. Gochstein: EinfluR der
Konvektion auf die Temperaturverteilung im flUssi-
gen Metall.* Laboratoriumsversuche im Graphit-Schamotte-
Tiegel mit, Aluminium und Zink. [Metallurg 15 (1940) Nr. 9,
S. 19/22.] .

Katzen, L. G.: Verfahren zur Schnellbestimmung
von Gasgehalten in flissigem Stahl.* Beschreibung
eines Gerates zur Gasbestimmung von flissigen Stahlproben.
Bestimmung des Wasserstoffgehaltes im Verlauf einer Betriebs-
schmelze. Abhéngigkeit des Wasserstoffgehaltes von der Frisch-
geschwindigkeit. [Saw. labor. 10 (1941) Nr. 1, S. 62/67.]

Kristoffersen, K.: Konstitutionsuntersuchungen an
basischen Schlacken. Optische und rdntgenographische
Untersuchung der  Schlackenzusammensetzung  zahlreicher
Schlacken von legierten Stahlen. [T. Kjemi Bergves. Metall. 1
(1941) Nr. 5, S. 75/82.]

Larsen, B. M.: Ueberwachung des Siemens-Martin-
Verfahrens.* Mangangleichgewichte im Siemens-Martin-Ofen.
Die wichtigsten Reaktionen zwischen Stahl und Schlacke. Ent-
kohlung. Gleichgewichte zwischen dem Sauerstoff im Bad und
dem Kohlenstoffgehalt. Die Entkohlung des Bades in Ab-
héangigkeit vom Eisenoxydgehalt. Gas-Schlacken-Bad-System.
Verhaltnis zwischen dem Eisengehalt der Schlacke und dem
Eisenoxydgehalt des Bades. [Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Techn. Publ. Nr. 1319, 12 S., Metals Techn. 8 (1941) Nr. 3]

Bessemerverfahren. Afanassjew, S.: Die Herstellung
von Automatenstahl. Versuchsschmelzen im Bessemer-
konverter von 13,6 t Fassung. Zusammensetzung und Tempe-
ratur des flussigen Roheisens. Das Verblasen der Schmelze.
Die Schwefel- und Phosphorzugabe. Die chemische Analyse
und die mechanischen Eigenschaften des fertigen Stahles.
[Stal 10 (1940) Nr. 10, S. 24/25.]

Woodworth, L. D., und E. E. McGinley: Herstellung
des Stahles aus der Bessemerbirne. Temperaturtiber-
wachung ist wichtig. Photozelle zur Einhaltung einer erhdhten
GleichmaRigkeit des erzeugten Bessemerstahles. [Steel 108
(1941) Nr. 9, S. 78, 80 u. 92.]

Siemens-Martin-Verfahren. Dementjew, W. A.: Ueber die
Haltbarkeit von Magnesitherden bei Siemens-Martin-
Oefen.* Erfahrungen mit aufgeschwei3ten Magnesitherden und
Hinweise fir die Herstellun? dauerhafter Herde. [Teori prakt
met. 12 (1940) Nr. 10, S. 6/9.]

Drosdow, Ja. S.: Vorrichtung fiir Siemens-Martin-
Ofen-Umsteuerventile.* Nach Angaben Uber das Arbeiten
der Blaw-Knox- und Schwier-Ventile werden unter Zugrunde-
legung graphischer Darstellungen Verbesserungen vorgeschlagen,
die den Unterdrick im Herdraum wéhrend des Umsteuerns be-
seitigen sollen. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 10, S. 12/16.]

Katzen, L., und A. Bulawkin: Einflufl der Schmelz-
fuhrung auf die Sattigung des flussigen Stahles mit
Gasen.* Einflul der Einsatz- und Aufschmelzdauer, der Erz-
und Bauxitzugabe, der Entkohlungsgeschwindigkeit, des
Schlackenzéhigkeitsgrades, der Kochdauer, des Desoxydations-
vor?anzl%)es und Folgerungen daraus. [Stal 10 (1940) Nr 10
S. 16/20.] X X .,

Reagan, W. J.: Fortschritte im Siemens-Martin-
Verfahren im Jahre 1940.* Steigerung des Ausbringens
der Siemens-Martin-Oefen um 32 % bei 170-t- und 110-t-Ein-
heiten durch Verkiirzung der Schmelzdauer um etwa 25 %
Selbsttatige Temperaturiiberwachung, dadurch Ersparnis an
feuerfesten Steinen. Ueberwachung der Verbrennung und der
Gewdlbetemperatur. Selbsttatige Umsteuerung. Ofenisolierung
Anwendung basischer Steine. Schlackeniiberwachung: Kalk-
zu Kieselsaureverhaltnis in Abhéngigkeit vom Siliziumgehalt
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des Einsatzes. Desoxydation von Stahl. Zunehmende Ver-
wendung von Mangan-Silizium-Legierungen, Spiegeleisen und
Titan. Unberuhigter Stahl wird oft mit Spiegeleisen im Ofen
und mit Aluminium in der Pfanne desoxydiert, wobei zwei
Drittel des Aluminiums in der Pfanne und ein Drittel zum Aus-
gleich in der Kokille zugegeben werden. Fur die Herstellung
von bleilegiertem Stahl werden bis zu 20 % bleihaltigen Stahl-
schrotts verwendet. Herstellung von ,kinstlichem Schrott*
bei reichlich vorhandenem Roheisen nach dem Bessemer-
verfahren. AbgieRen dieses Vormetalls in 500-mm2-Kokillen.
[Blast Furn. 29 (1941) Nr. 1, S. 40/45.]

Elektrostahl. Herstellung von Stahl fur Ristungs-
zwecke.*  Ausristung eines 50-t-Lichtbogenofens bei der
Republic Steel Corp., Canton, O., der neu in Betrieb genommen
wird. Von der monatlichen Erzeugung von 31 000 t sind 7500 t
fur Rustungszwecke vorgesehen. [Steel 107 (1940) Nr. 17, S. 14.]

Goldman, W., und A. Koschik: Lfntersuchung eines
aus Abféllen im Duplexverfahren erschmolzenen
Chrom-Nickel-Stahles.* Da solche Stahle im sauren
Elektroofen mit niedrigerem Kohlenstoffgehalt als 0,25 % nicht
mit Sicherheit hergestellt werden kénnen, wird im sauren Ofen
der Chrom-Nickel-Stahlschrott (100 %) eingeschmolzen und
unter reduzierenden Bedingungen entkohlt. Das Feinen wird
darauf im basischen Lichtbogenofen vorgenommen. Ergebnisse
der Versuche. [Stal 10 (1940) Nr. 10, S. 26/29.]

Midller, Heinrich: Der zweckmaRigste Bau von
Lichtbogenofen-Stahlwerken.* [Stahl u. Eisen 61 (1941)
Nr. 29, S. 685/94 (Stahlw.-Aussch. 386).] — Auch Dr.-Ing.-Diss.:
Aachen (Techn. Hochschule).

GieRen. GieBen von Stahl unter
Verringerung von Gasblasen und Lunker.
Vorrichtung. [Steel 108 (1941) Nr. 3, S. 82.]

Gagen-Torn, W. O., und M. B. Gochstein: Die Abhéngig-
keit zwischen Temperaturverteilung und Verlauf der
Kristallisation im Block.* Theoretische Ueberlegungen,
Versuchsverfahren und Ergebnisse. [Metallurg 15 (1940) Nr. 10,
S. 11/17.]

Lapitzki, W. 1., und A. S. Liwschitz: Bildung der Er-
starrungskruste wahrend des Abkuhlungsvorganges
von Blocken beruhigten Stahles.* Versuchsanordnung.
Kokillen, aus denen der flissige Stahl nach dem Erstarren der
Kruste nach unten abgelassen wird. Vorteile dieser Probenahme
gegentber dem Umstlirzen der Kokille. Versuchsergebnisse.
[Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 10, S. 9/12.]

Oikss, G. N.: Versuche mit Stearinblécken zur Er-
forschung der Ursachen einiger Fehler im Stahl.*
Verfahren zur Feststellung des Gefliges. Vorgange bei der Er-
starrung des Blockes. EinfluR der Gielstemperatur auf die
Tiefe des Lunkers. [Metallurg 15 (1940) Nr. 10, S. 3/11)]

Metalle und Legierungen.

Pulvermetallurgie. Sauerwald, F.: Der heutige Stand
der Metallkeramik (Pulvermetallurgie).* Auswertung
des Schrifttums ber Herstellung und Natur der Metallpulver
sowie Uber den EinfluR der Verarbeitungsbedingungen, wie
PreRdruck, Sinter- oder Frittemperatur, auf die Eigenschaften
der Erzeugnisse. Anwendungsgebiete von Sintermetallerzeug-
nissen. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 26, S. 649/55; Nr. 27,
S. 671/77]

Balke, Claire C.: Pulvermetallurgie.* Allgemeine An-
gaben Uber Schwierigkeiten und Aufgaben auf dem Gebiet
der Herstellung von Pulvermetallegierungen, besonders Uber
die Verarbeitung von Tantal. [Iron Age 147 (1941) Nr. 16,

Unterdriick.*
Beschreibung der

S. 23/271]
Schneidmetalle. Dinglinger, E.: Die Verwendung
mehrerer Hartmetallsorten an einem Werkzeug.*

Darin Angaben Uber Wichte, Druck-, Biege- und Wechselfestig-
keit, Elastizitdtsmodul, Warmeleitfahigkeit, spezifische Warme,
elektrischen Widerstand und Entfestigungstemperaturen von
Ublichen Wolframkarbid- und Wolframkarbid-Titankarbid-
Hartmetallegierungen. [Werkstattstechnik 35 (1941) Nr. 10,
S. 173/76.]

Mejersson, G. A.,, G. L. Swerew und B. E. Ossinowskaja:
Untersuchung des Verhaltens von Titankarbid in
fester metallkeramischer Legierung. Herstellung von
TIC durch Gluhen von Ti02 mit Cim Vakuum bei 1420°. Ver-
arbeitbarkeit derart gewonnenen Titankarbids. Ursache des
porigen Kerns in gesinterten Titankarbid-Wolframkarbid-
Kobalt-Legierungen durch Kohlenoxydbildung. [Shurnal Prik-
ladnoi Chimii 13 (1940) S. 66/75; nach Chem. Zbl. 112 (1941) II,
Nr. 3, S. 400.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Burkhardt, Arthur: Blei und
seine Legierungen. Zusammenfassende Darstellung der
Eigenschaften. 2., erw. Aufl. (Mit 84 Abb.) Berlin W 35, Kluck-
str. 21: Dr. Georg Luttke, Verlag, 1940. (VII, 103 S.) 8. 6JIM-
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Hofmann. Wilhelm. Dr.-Ing. habil., Dozent fur Metall-
kunde an der Technischen Hochschule Berlin: Blei und Blei-
legierungen. Metallkunde und Technologie. Mit einem Ge-
leitwort von Dr.-Ing. habil. Heinrich Hanemann. o. Professor
fur Metallkunde an der Technischen Hochschule seriin  Mit
277 Abb. Berlin: Julius Springer 1941. (X. 293 S.) 8% 28JI1.H.
geb. 29.50 J/.M. (Reine und angewandte Metallkunde in Einzel-
darstellungen. Hrsg. von W. Késter. Bd. 6.) 2BS

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerksantrieb. Murr-ah, E. S.. und H. IV. Poole: Ward-
Leonard-Schaltung fiir Breitbandstrallen-Hilfsan-
triebe.* [lron Steel Engr. 17 (1940) Xr. 12. S. 35 46.]

Walzwerkszubehdr. Rice, D. B.: Verfahren fur die
Wi iederinstandsetzung von Spindeln, Walzenzapfen
und Kupplungsmuffen.* VerschleiRstellen und ihre Ur-
sachen an Kraftubertragungsmitteln zwischen Antriebsmaschine
und Walzen. Sachgemalle Vorbehandlung der verschlissenen
Stellen: Stahl mit 3,5 bis 4 % Xi und 12 bis 14 °QMn zum Auf-
schweillen bei 0,75 bis 0,90 °0 C. Kalthdmmem der Schweif3-
raupen und richtige Warmebehandlung. [Blast Furn. 28 (1991)
Xr. 10, S. 979 80.]

Walzwerksofen. Taitz, X. Ju.. und Ju. W. Kompanejetz:
Das Vorwarmen schwerer Blocke in Tiefofen.* Unter-
suchungen Gber das Vorwarmen schwerer Blocke (5 bis 6 t) mit
niedrigem (0,19 bis 0,25 %) und mittlerem (bis 0,72 %) Kohlen-
stoffgehalt in amerikanischen Regenerativofen zwecks Ver-
besserung der analytischen Berechnungsverfahren und Ermitt-
lung des guinstigsten Ofenganges zum Vorwarmen. [Stal 1 (1941)
Xr. 1, S. 49 55]

Feinbleehwalzwerke. Erneuerung eines Huttenwerkes.*
Kurze Mitteilung tber die Umstellung des Warmfeinblechwalz-
werkes der Follansbee Steel Corp. auf Kaltwalzung. [Steel 108
(1941) Xr. 12, S. 76 77.]

Rohrwalzwerke. Jemeljanenko, P. T.: Kaltwalzen von
Rohren.* Besonderheiten des Pilgerverfahrens. Statistische
Uebersicht Gber den Kaliberverschlei® (mittlere Betriebsdauer
9150 bis 17 000 Rohre) und den Walzdornversehlei® (mittlere
Betriebsdauer 1500 bis 2000 Rohre) auf zwei russischen Werken.
Monats- und Stundenleistung der Walzwerke beim Walzen
von Rohren von 63 und 89 mm Durchmesser. Untersuchung
und Aufteilung der Walzenstillstande, Hinweise fur wirtschaft-
lichere Ausnutzung der Anlagen. [Stal 1 (1941) Xr. 1, S. 59 61.]

McLaren, Ross: Einhaltung gleicher Wandstarken
in dinnwandigen Rohren.* Hinweis auf die Vorteile der
Verwendung von Waélzlagern in Reduzierwalzwerken im Hin-
blick auf die Gleichméaligkeit der Wandstarken. [Steel 108
(1941) Xr. 13, S. 78 u. 88.]

Ssamarin, A. F.: Walzdruck auf Pilgerwalzen.*
Wiederholung der Versuche von G. B. Lobkowitz zur Messung
des Walzdruckes auf Pilgerwalzen bei der Walzung von 150er.
200er und 250er Rohren mit einer besonders gebauten Induktions-
MeRdose. Xeue rechnerische Ermittlung der Berihrungsflache
des Walzgutes mit den Walzen, des spezifischen Walzdruckes und
des gesamten Walzdruckes. [Stal 1 (1941) Xr. 4, S. 49 54.]

Sehmieden. Knorr, Franz: Die W irtschaftlichkeit des
neuzeitlichen Gesenk-Oberdampfhammers.* [Stahl u.
Eisen 61 (1941) Xr. 28, S. 665 71.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen und Tiefziehen. Faber, H., und H. Kopp: Er-
leichterung der spanlosen Kaltverformung durch
Phosphatierungsverfahren.* Phosphatschicht als Schmier-
mitteltréger. Arbeitsweise nach dem Zieh-BonderA erfahren
beim Rohrzug und die sich ergebenden ~orteile durch Fortfall
von Zwischenglihungen, schnellere Arbeitsweise, geringere Ver-
luste des ZiehgutWerkstoffes, groflere Haltbarkeit der Ziehgut-
werkzeuge und Erhéhung der Ziehgeschwindigkeit. Auswir-
kungen der gemachten Erfahrungen auf anderen Gebieten der
Kaltverformung, z. B. heim Ziehen von Dréhten und Profilen,
beim Kaltschlagen von Schraubenképfen und beim Gewinde-
rollen. [Korrosion u. Metallseh. 17 (1941) Xr. 6, S. 211 14.]

Xagorny, W.: Das Ziehen von Draht aus Schnell-
arbeitsstahl RFI. Betriebsanweisung fur die Herstellung
von Schneidwerkzeugen von nur 1,5 bis 5 mm Dmr. aus 6- bis
6,5-mm-Stahlbléckchen durch Kaltziehen der 6,2-mm-Blocke.
Genaue Glih- und Beizanweisung und \ orschrift des Zieh-
vorganges mit Angabe der bestgeeigneten Schmiermittel. RFI
ist ein Stahl mit folgender Zusammensetzung: 0,72 bis 0,79 °0 C,
0,38 bis 0,4 % Si. 0,39 bis 0.40 °0 Mn. 0,029 bis 0,03 °0 P.
0,028 bis 0,029 % S. 3,9 bis 4.3 % Cr, 0,2 % Xi, 1.2 bis 1,3 °QV
und 17,9 bis 18,4 °0 W. Mechanische Werte des Drahtes nach
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dem Ziehen. [Xowosti Teehniki 9 (1940) Xr. 11 12. S. 24 25:
nach Chem. Zbl. 112 (1941) I. Xr. 21, S. 2852 53]

Sonstiges. Richards, Edmund T.: Ueber die Herstel-
lung von Mikro-Feindréhten.* Lebersicht Uber die bisher
zur Herstellung von Mikrofeindréhten angewendeten Verfahren
und Hinweis auf das Verfahren von Heinrich Higle — dessen
Einzelheiten noch nicht veréffentlicht sind —, mit dem die Her-
stellung groRRerer Langen bis herunter zu 0.002 mm Dmr. gelingt.
[Techn' Zbl. prakt. Metallbearb. 51 (1941) Xr. 9,10, S. 306 08.]

Schneiden, Schweien und Loten.

Schneiden. Hobbs, J. W.: Gas zum Brennputzschnei-
den. Butan und Propan haben trotz etwa doppelt so hoher
Warmemenge eine etwas geringere Flammentemperatur; den-
noch zum Brennputzen geeignet. Brennputzen von Stéhlen
bis zu 0,35 °0 C ohne Vorwarmung mdglich. Hartere Stahle
mussen auf 260* zur Verhltung von Rissen vorgewarmt werden.
Dann sind auch Federstahl. Silizium-Mangan-Stahl oder legierte
Stahle mit lufthartenden Eigenschaften mit dem Brennputz-
gerat verarbeitbar. [Iron Steel 13 (1940) Xr. 13, S. 460 u. 468.]

Elektroschmelzsehweifen.  Babcock, Donald E.: Die
grundséatzliche Xatur des SchweiRens. V. Die physi-
kalische Chemie der LichtbogenschweiBung.* Die
heutigen Erkenntnisse tber die Gleichgewichte zwischen Sauer-
stoff, Eisen, Silizium und Mangan in Abhéangigkeit von der
Temperatur. Untersuchungen ber die Aenderungen im Gehalt
an Kohlenstoff, Mangan. Silizium, Phosphor und Schwefel
beim Xiederschweiflen von unlegiertem weichem Schwei3draht:
Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften des Schweil3-
gutes in Abhdangigkeit von der Zusammensetzung des FluB-
mittels. [Weid. J. 20 (1941) Xr. 4 (Suppl.: Engng. Found. Weid.
Res. Com.) S. 189 97 u. 200.]

Bischof, Friedrich: Beitrag zur Frage der Krater-
bildung beim Lichtbogenschweilfen.* Malgebende Ein-
flusse auf die Kraterbildung an Hand des Schrifttums. Bedeu-
tung der Oberflachenspannung der Metallegierung, der Gas-
aufnahme und Loslichkeit von Oxyden im flussigen Schweif3bad
unter dem Lichtbogen sowie der Stérke der Gasausscheidung
bis zur Erstarrung fir die Kraterbildung. Richtung fir neue
Versuche. [Elektroschwei3g. 12 (1941) Xr. 6. S. 89 94.]

Jerochin, A. A.: Elektrodenumhdllungen. Marken-
bezeichnungen und deren Anwendungsgebiete von verwendeten
Elektroden auf Grund einer Umfrage bei 30 Werken. [Awto-
gennoje Delo 12 (1941) Xr. 6, S. 18 19]

Ljubawski, K. W.: Entwicklung von SchweiBpulvern
fur die selbsttatige SchweiBung von Stahl St 2 und
St 3 mit Standard-Schweifldraht.* Gesichtspunkte fiir
die Zusammensetzung der SchweiBpulver und Angaben Uber das
Verhéltnis der Komponenten zueinander an Hand von Zustands-
schaubildern. Das System CaO-SiO&Al80, mit Zusatzen von
MgO und MnO, das System CaO-MnO-SiO, mit Zusatzen von
MgO, TiO, und CaF2und das System CaO-TiO&MnO « SiOa Er-
schmelzung eines besonders bewéhrten Schweilpulvers des
Systems CaO-MnO-SiO. und Angaben Uber die Festigkeitseigen-
schaften von Schweillverbindungen, die mit diesem Pulver
hergestellt wurden. [Awtogennoje Delo 12 (1941) Xr. 6. S. 25 31.]

Paton, E. O.. Schnelles selbsttatiges SchweilRen
unter einer Schicht von Schweipulver. Herstellung
verschiedener SchweiBverbindungen, Zusammensetzung des
Schweil3pulvers sowie Zusammensetzung und Festigkeitseigen-
schaften der Schweil3naht bei einem dem Eilira-Verfahren ent-
sprechenden SchweilRverfahren. [Awtogennoje Delo 12 (1941)
Xr. 6, S. 8/12.]

Samesreuther, R.: Plattierte mehrschichtige Werk-
stoffe und ihr Verschweilen untereinander.* Aus-
fUhrungsbeispiele fur die Verschweiung von Blechen aus un-
legiertem Stahl mit Auflagen aus nichtrostendem Stahl, hitze-
bestandigem Stahl. Kupfer. Xickel und Silber. [Autogene Metall-
bearb. 34 (1941) Xr. 11, S. 177/84]

Tarchow, X. A.: Austauschstoffe einiger in der
Elektrodenindustrie angewandter Rohstoffarten. Roh-
stoffe zum Austausch von Feldspat in Elektrodenumhillungen.
[Awtogennoje Delo 11 (1940) Xr. 4 5, S. 26 28; nach Chem.
Zbl. 112 (1941) 1. Xr. 13, S. 1731]

AuftragschweiBen. Cornelius, Heinrich: Der EinfluR der
Zusammensetzung auf die Eigenschaften von Auf-
schweiBlegierungen.* [Arch. Eisenhittenw. 15 (1941 42)
Xr. 1, S. 47 58 (Werkstoffaussch. 545); vgl. Stahl u. Eisen 61
(1941) S. 764.]

Gorpenjuk, X. A.: Elektroden zum Auftragen meh-
rerer Lagen auf gegossene nicht vorgewdrmte Kreuz-
sticke aus Stahl mit hdchstens 0,7 % C. Zusammen-
setzung von Elektroden und Umhillungen zur Durchfiihrung)
einer verschleiRfesten AuftragschweiBung mit drei Lagen ver-
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schiedener Zusammensetzung.
Nr. 5 S. 6]

Eigenschaften und Anwendung des SchweiRens. Fedotow,
L. E.: Das Zusammenschweilen von nichtrostenden
Chrom-Nickel-Stahlen mit unlegierten St&hlen. Ver-
wendung von Elektroden aus unlegiertem Stahl mit Umhil-
lungen aus 25 % Flul3spat, 45 % Marmor, 20 % Ferrotitan
(23 % Ti), 5 % Ferrosilizium (75 % Si) und 5 % Ferromangan
(1% C und 80 % Mn). Umhillungsdicken fir verschiedene
Elektrodendurchmesser. [Awtogennoje Delo 12 (1941) Nr. 5,
S. 1/2.

Tgomasjr., R. David und K. W. Ostrom: Vermischung
austenitischen Schweillgutes mit dem unlegierten
oder niedriglegierten Grundwerkstoff.* Untersuchun-
gen an verschiedenartigen Schweif3néhten tber den Verlauf des
Chromgehaltes von der Mitte der Schweif3naht bis zum Grund-
werkstoff bei Schweillungen mit austenitischen Chrom-Nickel-
Stahlen. [Weid. J. 20 (1941) Nr. 4 (Suppl.: Engng. Found.
Weid. Res. Com.) S. 185/89.]

Prifverfahren von SchweiB- und Loétverbindungen. Cowhey,
JosephL.: Prufung von legierten Stahlen auf das Ver-
halten bei der Einlagenschweifung.* Angaben Uber ein
von dem Watertown Arsenal des U. S. Army Ordnance Depart-
ment entwickeltes Prifverfahren: Auf eine 12,5 mm dicke Platte
von 75 mm Breite und 225 mm Lénge wird eine Schweil3raupe
gelegt und anschlieRend der Harteverlauf Gber die Schweil3-
zone in verschiedenen Querschliffen ermittelt. Ergebnisse an
folgenden beiden Stahlen:

[Awtogennoje Delo 12 (1941)

% o % Si % Mn % Or % Mo % Ni
1. 0,40 0,2 0,8 0,7 — 1,2
2. 047 0,20 0,58 1,05 0,20 —

[Weid. J. 20 (1941) Nr. 4 (Suppl.: Engng. Found. Weid. Res.
Com.) S. 198/200.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeines.  Wiederholt, W., Oberregierungsrat an der
Chemisch-Technischen Reichsanstalt, Berlin: Metallschutz. Bd. 2:
Schutz und Oberflachenbehandlung von Leicht-
metallen. (Mit 82 Bildern.) Leipzig und Berlin: B. G. Teubner
[1941], (164 S.) 8. Geb. 6,803Ut. (RKW-Veroffentlichungen,
Nr. 118.) Das kurzgefalte Buch wird auch den Werkstoff-
kundler in der Eisenindustrie angehen, denn erstens werden
Leichtmetallegierungen ja hier und dort auch in der Eisen-
industrie angewendet, und zweitens ist es von Wert, die Korro-
sionserscheinungen und Manahmen zur Korrosionsverhiitung
bei anderen Metallen im Vergleich zu den Eisenwerkstoffen zu
kennen. 5BS

Entrosten. Dill, Frederick H.: Reinigung von Stahl
mit dem Schweillbrenner. Allgemeine Angaben Uber die
Vorbereitung von Stahlbauten fir den Anstrich mit dem
SchweiRbrenner.  Vergleich der Verwendung von Azetylen,
Wiasserstoff oder Propan als Brennstoffe nach erreichbarer Ober-
flachentemperatur, Arbeitsgeschwindigkeit und Brennstoff-
aufwand. [Weid. J. 20 (1941) Nr. 4,S. 231/34.]

Rogner, H.: Das Reinigen undEntfetten der Me-
talle vor dem Aufbringen organischer und anorga-
nischer Ueberziige.* Entfetten vor allem durch anorganische
Reini%un_};smittel. [Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 6,
S. 204/07.]

Verzinken. Bablik, Heinz, Dr. techn. habil.,, Dipl.-Ing.,
Dozent an der Technischen Hochschule Wien: Das Feuer-
verzinken. Mit 232 Abb. im Text. Wien: Julius Springer 1941
(X, 271 S)) 8». Geb. 28,80J1Jt. °S B =

Imhoff, Wallace G.: Verminderung des Zinkver-
brauchs bei der Feuerverzinkung. ZweckmaRige Be-
handlung des zu verzinkenden Stahles mit FluBmitteln und
Rickgewinnung des Zinks aus dem Zinkabbrand und dem Hart-
zink als Mittel zur Verminderun;; des Zinkverbrauchs. [Steel
108 (1941) Nr. 12, S. 56/57 u. 86/87.]

Sonstige Metalliiberziige. Gontscharewski, M., und |. Ssor-
kin: Anreicherung von Eisenblech an Aluminium. An-
gaben Uber Arbeitsbedingungen beim Feuerveraluminieren von
Stahlblech. [Nowosti Techniki 9 (1940) Nr. 21/22, S. 26/28:
nach Chem. Zbl. 112 (1941) 1, Nr. 25, S. 3439.]

Plattieren. Lippert, T. W.: Plattierter Stahl.* Ge-
schichtliche Entwicklung der Verfahren zur Herstellung plat-
tierter Werkstoffe an Hand des Patentschrifttums. Plattierung
von nichtrostendem Stahl mit rd. 18 % Cr und 8 % Ni auf
unlegierten Stahl mit rd. 0,06 % C nach dem ,,Pluramelt*-Ver-
fahren von R. K. Hopkins, bei dem Pulvermischungen von
Ferrolegierungen mit Hilfe eines elektrischen Lichtbogens auf
den unlegierten Stahl geschmolzen werden.  Zugfestigkeit,
Streckgrenze und Dehnung des plattierten Werkstoffes, Biege-
festigkeit geschweilBter Proben sowie Korrosionsbestandigkeit
des plattierten Werkstoffes in kochender Kupfersulfat-Schwefel-

und Bicherschau.

61. Jahrg. Nr. 35.

saure-Losung und kochender 65prozentiger Salpetersaureldsung.
Gute Tiefziehféhigkeit des plattierten Werkstoffes. Anwendung
besonders zu Kuchengeréten und Einrichtungen der chemischen
Industrie. Auch Plattierung von Werkzeugstahl auf unlegierten
Stahl nach dem Verfahren moglich. [Iron Age 147 (1941) Nr. 10,
S. 35/45.

Anst!iche. Rossi, Gian Franco: Der Oberflachenschutz
und die Anstrichtechnik in der Industrie.* Zu-
sammensetzung von Nitrozelluloselacken nach Anteilen an
Nitrozellulose, Losungsmitteln, Verdinnungsmitteln und Farb-
stoffen in Abhangigkeit vom Verwendungszweck. Azetylzellu-
loselacke. Eigenschaften von Chlorkautschukanstrichen. Ver-
gleichende Kosten fur verschiedene Farbanstriche. [Industr.
mecc. 23 (1941) Nr. 5, S. 158/78.]

Chemischer Oberflachenschutz. Wiederholt, W., V. Duffek
und J. Sonntag: Der EinfluR der Nachbehandlung von
Phosphatuberziigen auf ihre korrosionsschiitzende
Wirkung. Zinkphosphatiberziige auf Feinblech aus weichem
Stahl wurden teils in Wasser, teils in Wasser mit Chromatzusatz
gespult oder mit Oel, zum Teil mit Zusatzen von Verdinnungs-
mitteln und weiteren organischen Stoffen, behandelt. Prufung
der Proben auf Poren in Kaliumferrizyanid- und Natrium-
chlorid-Lésung. Bestandigkeit der Ueberzilige gegen Sprihnebel
aus destilliertem Wasser oder Kochsalzldsung sowie bei Lagerung
in wasserdampfgeséttigter Luft bei 20°, zum Teil Uber 120 Tage.
[Korrosion u. Metallsch. 17 (1941) Nr. 6, S. 193/203.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Conradi, L. C.. Elektrische Erhitzung
von Nieten.* Geréte zur Ortlichen Warmebehandlung von
nietartigen Massenteilchen durch Widerstands- oder Induktions-
erhitzung. [Metals & Alloys 13 (1941) Nr. 3, S. 284/87.]

Podwoisski, L., und W. Lurje: Beseitigung des Zemen-
titnetzes bei kohlenstoffreichen Stéhlen.* Warme-
behandlungsversuche zur Beseitigung des Zementitnetzes bei
Stahldrahten. [Stal 10 (1940) Nr. 9, S. 39/41.]

Harten, Anlassen, Vergiten. Albrecht, C.: Die Warme-
behandlung sparstoffarmer Stahle in elektrischen
Salzbadoéfen.* Arbeitsgange und elektrisch beheizte Salzbad-
ofen fur Aufkohlung, Abschreckhartung und Anlassen (Ver-
gutung) von Einsatz-, Vergltungs- und Schnellarbeitsstéhlen.
[Elektrowarme 11 (1941) Nr. 6, S. 101/06.]

Fabian, V.: Sonderfragen der Warmebehandlung
von Werkzeugen.* Hinweise auf zweckmaRige Durchfiihrung
des Hartens und Anlassens von empfindlichen Werkzeugen.
[Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) Nr. 6, S. 257/60.]

Oberflachenhdrtung.  Krappe, J. M. Oberflachen-
hartung von Stahl mit Leuchtgas.* Brenn- und Misch-
einrichtungen fir die Flammenhartung mit Gemischen aus
Leuchtgas oder Naturgas mit Luft oder Sauerstoff. EinfluR
des Gasdruckes und der Gaszufuhr auf die erreichbare Ober-
flachentemperatur und -harte. [lron Age 147 (1941) Nr. 15,
S. 47/50; Nr. 16, S. 28/31.]

Rasorenow, Gl.:Ueber die Fortpflanzung der Warme
beim Erhitzen eines Stahlkérpers mit Induktions-
strom. Entwicklung von Gleichungen fir die Temperatur-
verteilung bei Induktionserhitzung. [Shurnal technitscheskoi
Fisiki ]9 (1939) S. 901/13; nach Chem. Zbl. 112 (1941) II, Nr. 1,
S. 15.

Ruhfus, Heinrich, und Josef Klarding: Tauchh&rtung.*
Oberflachenhértung von Stahl durch kurzzeitiges Erhitzen des
Werkstiickes in einem Schmelzbad entsprechender Temperatur
und anschlieRendes Abschrecken. Einige Versuche uber den
EinfluR der Tauchzeit, Badtemperatar und Badzusammen-
setzung auf den Harteverlauf in Stiicken aus St C 45, VC 135
oder einem Silizium-Mangan-Stahl. Anwendungsmdglichkeiten
der Tauchhdrtung. [Z. VDI 85 (-1941) Nr. 21, S. 486/88.]

Sutton, Mack, und R. A. Ragatz: Der Einflu von Kar-
bonatzusatzen auf die aufkohlende Wirkung von
Holzkohlepulvern.*  Gewichtszunahme und Aufkohlungs-
tiefe bei der Einsatzbehandlung von unlegiertem Stahl mit
0,17 und 0,20 % C bei Temperaturen von 650 bis 950° in Holz-
kohlepulver ohne und mit Zusatz von Barium-, Kalzium- oder
Natriumkarbonat in verschiedenen Gehalten. Vergleich der
Wirkung der Karbonatzusatze. Aenderungen in dem Einsatz-
pulver wahrend des Gebrauchs. Maglichkeit der Regenerierung
gerlGEéyzsggz ulver. [Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941) Nr. 1,

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Allgemeines. Kochenddrfer, Albert, Dr. habil., Dozent fur
Physik an der Technischen Hochschule Stuttgart, Wissenschaft-
licher Mitarbeiter des Kaiser-Wilhelm-Instituts fir Metall-
forschung: Plastische Eigenschaften von Kristallen
und metallischen Werkstoffen. Mit 91 Abb. Berlin:
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Julius Springer 1941. (XII, 312 S.) 8°. 27 J1m, geb. 28,50 J1M,
(Reine und angewandte Metallkunde in Einzeldarstellungen.
Hrsg. von W. Koster. Bd. 7.) SB2

GuReisen. Giaccone, Davide: Die  Verwendung von
SondergufBeisen fir Flugzeugmotorenteile.* Einflul
eines Molybdangehaltes von 0 bis 0,7 % auf Biege- und Ver-
schleil¥festigkeit, bleibende Verformung bei einer bestimmten
Beanspruchung, Elastizitatsmodul und Gefiige von Schleuder-
gu mit rd. 3,8 %C, 2,5 % Si, 0,8 % Mn, 0,06 % P und 0,02 % S,
der fur Zylinderbtichsen, Kolbenringe und Ventilsitze verwendet
wird. Herstellung dieses GuReisens in einem Graphitstabofen.
[Ingegnere 15 (1941) Nr. 3, S. 214/20.]

Jungbluth, Hans: Ueber geschleuderte Zylinder- und
Ventilsitzringbiichsen.* Zusammensetzung der fir Zylinder-
laufblichsen und Ventilsitzringe in Betracht kommenden GuB-
eisensorten. [Anz. Maschinenw. 63 (1941) Nr. 45, S. 5/6.]

Baustahl.  Alekssejenko, M. F., und P. I. Melichow: Ein-
flud kleiner Mengen Kupfer aufdie Eigenschaften
von Chrom-Nickel-Baustahl.* Laboratoriums- und Be-
triebsuntersuchungen an Stahlen mit 0,16 bis 0,20 % C, 1,4
bis 1,7 % Cr, 4,1 bis 4,6 % Ni und 0,8 bis 1,2 % W Uber den
Einflul des Kupfers in Zusétzen bis 0,75 % auf Warmverform-
barkeit, Geflge, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung,
Einschnlirung, Kerbschlagzahigkeit und Wechselfestigkeit. Der
Einflul? des Kupfers ist gering. [Stal 1 (1941) Nr. 1, S. 74/77.]

Cone, Edwin F.: Gegenwartiger Stand der niedrig-
legierten hochfesten Baustdhle.* Ueberblick Uber Be-
zeichnung, chemische Zusammensetzung und Anwendungs-
gebiete von derzeit in Amerika verwendeten legierten Baustahlen
mit erh6hten Gehalten an C, Si, Mn, P, Cr. Cu, Mo, Ni, V oder/und
Zr. Einfuhrung eines neuen Stahles ,,Otiscoloy* der Otis Steel
Co., Cleveland, mit guter Kerbschlagzahigkeit bei Temperaturen
unter 0°, guter Wechselfestigkeit, Schweil3barkeit sowie hohem
VerschleiR- und Korrosionswiderstand. [Metals & Alloys 13
(1941) Nr. 3, S. 273/83.]

Daeves, Karl, Heinz Kornfeld und Gotthold Becker:
Untersuchung einer 25jahrigen Maschinenwelle nach
1 Milliarde LastWechsel.* LThtersuchungen an einer Kurbel-
welle aus Stahl mit 0,18 % C, 0,07 % Si, 0,93 % Mn, 0,06 % P
und 0,046 % S, die in einer GroRR-Gasdynamomaschine gelaufen
war. [Warme 64 (1941) Nr. 20, S. 205/06.]

Esser, Hans, und Hans Schmitz: Die Temperatur-
abhangigkeit der Dauerstandfestigkeit.* [Arch. Eisen-
hittenw. 15 (1941/42) Nr. 1, S. 19/31 (Werkstoffaussch. 543);
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 764.] — Auch Dr.-Ing.-Diss. (Aus-
zug) von Hans Schmitz: Aachen (Techn. Hochschule).

Kihnei, R.: Normung und Entwicklung der Kon-
struktions- und Baustéhle bei der Deutschen Reichs-
bahn und ihre Grenzen.* Entwicklung des Stahles fir
Lokomotiv-Dampfkessel, Feuerbiichsen, Briickenbau, Fahr-
zeugbau, Schienen und Radreifen. Schéden an Bauteilen durch
ungunstigen Kraftlinienverlauf bei Wechselbeanspruchung und
durch Rostangriff: AbhilfemalRnahmen und Grenzen der Werk-
stoffentwicklung. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 96 (1941) Nr. 8,
S. 113/181]

Kurson, A. G.: Stahl mit mittlerem Mangangehalt
als Werkstoff fir Turbinenscheiben. Festigkeitseigen-
schaften eines Stahles mit 0,46 bis 0,49 % C, 0,17 bis 0,28 % Si,
0,72 bis 1,15 % Mn, gegebenenfalls noch mit 0,2 bis 0,4 % Mo
nach zweckentsprechender Warmebehandlung. [Ssudosstro-
jenije 11 (1941) Jan., S. 71/74; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I,
Nr. 1, S. 105/06.]

Parker, E. R.: Eisen-Niob-Legierung mit besonders
hoher Warmfestigkeit.* Hinweis auf Untersuchungen an
einer kohlenstofffreien Eisenlegierung mit 3 % Nb bei 600°
[Mech. Engng. 62 (1940) Nr. 12, S. 913)]

Rosenberg, Samuel J.: EinfluB niedriger Tempe-
raturen auf die Eigenschaften von Flugzeugbau-
stoffen. Untersuchungen Uber Zugfestigkeit, Harte und Kerb-
schlagzéhigkeit unlegierter und niedriglegierter Baustéhle sowie
nichtrostender Stahle bei Temperaturen bis zu — 80°. [J. Res.
Nat. Bur. Stand. 25 (1940) Dez., S. 673/701; nach Metals &
Alloys 13 (1941) Nr. 4, S. 494.]

Thum, August, und Kurt Richard: Versprédung und
Schadigung warmfester St&hle bei Dauerbeanspru-
chung.* [Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 1, S. 33/45
(Werkstoffaussch. 544); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 764.]

Wasmuht, Roland: Mitteilungen uber einen neuen,
nach dem Thomasverfahren erschmolzenen hoch-
wertigen Mangan-Phosphor-Baustahl.* Angaben (Uber
Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Einschniirung,
Kerbschlagzéhigkeit bei — 50 bis -f- 50°, Biege-, Zug-Druck-
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Wechselfestigkeit und Zugschwellfestigkeit folgender drei Stahle
im Walzzustand und nach Normalglihung:

% Si % Mn % P % s
0,14 0,66 0,132 0,052
0,11 0,33 0,135 0,033
0,15 1,23 0,137 0,061

Ergebnisse von Zug- und Faltversuchen sowie Kerbschlagver-
suchen an geschweifdten Proben aus diesem Stahl und von Auf-
schweil3biegeversuchen. [Stahlbau 14 (1941) Nr. 14/15, S. 69/72.]

Nichtrostender und hitzebestandiger Stahl. Capuano, F. M.:
Die zunderbestdndigen Stéhle.* Uebersicht Uber das
Schrifttum zu folgenden Punkten: Einfluf von Cr, Mn, Ni, Si
und Al auf die Zunderungsbestandigkeit von Stéhlen in verschie-
denen Gasen. Festigkeitseigenschaften der verschiedenartigen
Stéhle bei hdheren Temperaturen und derenVerwendungsbereiche.
[Metallurg, ital. 33 (1941) Nr. 5, S. 189/98.]

Franks, Russell, W. O. Binder und C. R. Bishop: Einfluf}
von Molybdadn und Niob auf Geflige, Festigkeits -
eigenschaften und Korrosionsbestandigkeit von auste-
nitischen nichtrostenden Stdhlen.*  Untersuchungen
an Stahlen mit 0,05 bis 0,10 % C, 1,5 bis 3% Mn, 16 bis
25 % Cr, 0 bis 4 % Mo und 8 bis 22 % Ni Uber den Bereich, in
dem die fur die Warmverarbeitbarkeit und die Korrosions-
bestandigkeit unglinstige Sigma-Phase auftritt. ZweckmaRige
Zusammensetzung: 18 bis 19% Cr, 1,5 bis 2,25% Mo und 12
bis 14% Ni bei einem Niobgehalt des I0fachen, zumindest des
6fachen des Kohlenstoffgehaltes. Korrosionsbestandigkeit der
Legierungen nach unterschiedlicher Warmebehandlung in kochen-
der Kupfersulfat-Schwefelsaure-Lésung, in 65prozentiger Sal-
petersaure, 10prozentiger Schwefelsédure bei 70° und kochender
Essigséure. Einflull eines 72- bis 350stiindigen Haltens der Pro-
ben bei 200 bis 870° auf die Kerbschlagzahigkeit bei Raum-
temperatur. [Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941) Nr. 1, S. 35/84.]

Stahle fir Sonderzwecke. Clark, C. L., und M. A. Bredig:
EinfluB von Silizium- und Aluminiumzuséitzen auf
das Zustandsschaubild von Stahl mit 5% Cr und
0,5 % Mo.* Untersuchungen an Stéhlen mit 0,15 % C, 5 % Cr
und 0,5 % Mo Uber die Auswirkung eines Siliziumzusatzes bis
5 % und eines Aluminiumzusatzes bis 1,5 % auf die Ausdehnung
der Gamma-Phase. Héarteuntersuchungen an diesen Legierungen.
[Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941) Nr. 1, S. 117/32]

Pridanzew, M. W., und B. N. Schtscherbakow: Eigen-
schaften und Herstellung von Invardrahten und
-bandern.* Untersuchung des Einflusses des Verformungs-
grades und der Wéarmebehandlung auf die physikalisch-mecha-
nischen Eigenschaften. Als geeignet werden Stahle mit 0,1 % C,
0,1 % Si, 0,35 % Mn, 0,02 % P, 0,02 % S und 35,7 bis 36 oder
31 bis 31,8 % Ni mit Zusatzen von entweder 5,0 bis 5,8 % Co
oder 0,05 bis 0,2 % Ti oder 0,15 bis 0,25 % V empfohlen. Als
letzte Bearbeitungsstufe kinstliche Alterung erforderlich.
[Stal 1 (1941) Nr. 1, S. 62/68.]

Eisenbahnbaustoffe. Grdina’, Ju. W., A. A. Goworow und
D. S. Grusdew: Normalglihen von Schienen.* Unter-
suchung von normalgeglihten und unbehandelten 12,5 m langen
Schienen aus Stahl mit 0,65 % C, 0,19 % Si, 0,72 % Mn, 0,04% P
und 0,02 % S auf Elastizitat, Harte, Zugfestigkeit, Streckgrenze,
Bruchdehnung, Einschniirung, Durchbiegung, Kerbschlagzahig-
keit und Geflige. Keine besonderen Vorzige der normalgegliihten
Schienen auf Grund der Festigkeitswerte. [Stal 1 (1941) Nr. 1,
S. 55/59.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Lippacher, Karl: Der Ein-
fluB der Vorbeanspruchung auf die Dadmpfungsfahig-
keit von Dré&hten. (Mit 26 Abb.) — Féppl, O.: Die zweck-
mafigste Art der Durchfihrung des Oberflachen-
druckens. (Mit 2 Abb.) Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn
1941. (68 S.) 8. 4JlI.k. (Mitteilungen des Wohler-Instituts,
Heft 38.) — Ueber den Inhalt wird durch Einzelangaben in den
besonderen Abschnitten der ,,Zeitschriften- und Bucherschau*
berichtet. —g “

Godfrey, H. J.: Die Biegewechsel- und Biegefestig-
keit wvon Kkaltgezogenem Stahldraht.* EinfluR des
Kohlenstoffgehaltes, des Ziehgrades (0 bis 90 % Querschnitts-
verminderung), einer Oberflachenentkohlung, des Polierens und
\erzinkens der Oberflache auf das Ergebnis von Biegewechsel-
und Hin- und Herbiegeversuchen (um 180°) an Draht aus un-
legiertem Stahl mit 0,05 bis 0,90 % C. Metallographische und
rontgenographische Untersuchung des Gefiiges bzw. der Kristall-
ausrichtung in den Proben. Beschreibung der besonders ent-
wickelten Versuchsvorrichtungen. [Trans. Amer. Soc Met 29
(1941) Nr. 1, S. 133/68.]

EinfluR der Warm- und Kaltverarbeitung. Rudbach, I. W .:
Stahlplastizitat im Falle einer Verformung bei der
kritischen A3-Temperatur. Untersuchungen an unlegierten
Stéhlen mit 0,1 bis 0,75 % C Uber Zugfestigkeit, Bruchdehnung,
Einschniirung und Kerbschlagzéhigkeit nach Walzen oder
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Schmieden bei Temperaturen innerhalb der A3 und Aj-Um-
wandlung. [Trudy Mosk. Inst. Stali, I. W. Stalina 1940, Nr. 17,
S. 219/60; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 13, S. 1727]

EinfluR von Zusatzen. Austin, Charles R., und B. S. Norris:
EinfluB niedriger Legierungszusatze auf das Erwei-
chen Ubereutektoidischer Stdhle beim Anlassen.*
Harte- und Gefugeuntersuchung von unlegierten Stahlen mit
1,0 bis 1,20 % C, 0,01 bis 0,5 % Si, 0,005 bis 0,30 % Mn, 0,003
bis 0,4 % Al, 0,002 bis 0,5 % Cr, 0,004 bis 0,35 % Cu, 0,01 bis
0,5 % Ni nach Abschrecken und bis 125stlindigem Anlassen
bei 550 bis 710°. Anndhernd geradlinige Beziehung zwischen
der Harte und dem Logarithmus der Anlal3zeit, solange keine
Graphitisierung eintritt. Erheblicher Einflul eines Gehaltes
von rd. 0,5 % an Cr, Mn, Si, Al oder Cu auf die Harte, kein deut-
licher EinfluB von Nickel. [Trans. Amer. Soc. Met. 29 (1941)
Nr. 1, S. 244/68.]

Roy, N.: Phosphor als Legierungselement. Unter-
suchungen Uber Zugfestigkeit, Streckgrenze, Formanderungs-
vermdgen, Verschlei3- und Korrosionshestéandigkeit von Stahlen
in Abhéngigkeit vom Phosphorgehalt und von gleichzeitigen
Zusétzen an Cr, Cu, Mn, Mo, Ni, Sund V. [Tisco Rev. 8 (1940)
Sept., S. 706/09 u. 714; nach Iron Steel 14 (1941) Nr. 6, S. 191.]

Mechanische und physikalische Prufverfahren.

Prifmaschinen. Erlinger, E.: Dauerprifmaschinen fir
groRBe Proben.* Angaben Uber folgende Maschinen: Dauerprif-
maschine fiir Umlaufbiegung mit einem hdochsten Belastungs-
moment von 750 mkg, Verdrehwechselprifmaschine fur 300,1000
und 2000 mkg Héchstlast; Zug-Druck-Pulser mit 50 t Hochstlast.
[Dtsch. Luftwacht, Ausg. Luftwissen, 8 (1941) Nr. 6, S. 177/81.]

Festigkeitstheorie. ~Afanassjew, N.: Eine statistische
Theorie des Dauerbruchs von Metallen. Versuch einer
Erklarung derErscheinungen beim Dauerbruch auf Grund der Be-
rechnung derinfolge Kristallorientierung, Poren, Einschliisse und
Gitterstorungen verschiedenen Formanderungswiderstande ein-
zelner Kdérperteilchen. Veranderung der bildsamen Verformung
beim wiederholten Lastwechsel. [Shurnal technitscheskoi Fisiki
10 (194]0) S. 1553/68; nach zbl. Werkstofforsch. 1 (1941) Nr. 3,
S. 132.

Zugversuch. Bertella, C. A.: Die Ermittlung der
Elastizitatsgrenze von Metallen. Versuche an drei un-
legierten und einem legierten Stahl, an 7 GuRbronzen und an
Stangenkupfer Uber die verschiedenen bleibenden Dehnungen
entsprechenden Spannungen (Proportionalitatsgrenze, 0,002-,
0,02-, 0,05- und 0,2-Grenze, Streckgrenze), Elastizitdtsmodul
und Biegewechselfestigkeit. Extrapolation der wahren Elasti-
zitatsgrenze, der eine bleibende Dehnung von Null entspricht;
deren Verhdltnis zu den anderen Dehngrenzen. Einfluf von
statischen Vorbeanspruchungen und Wechselspannungen auf
die Dehngrenzen und den Elastizitdétsmodul. Zwischen den
Elastizitatsgrenzen und der Biegewechselfestigkeit bestehen
keine einfachen Zusammenhénge. [Ann. Vasca. naz. Esper.
Architett. Nav., Roma, 9 81940) S. 211/34; nach Phys. Ber. 22
(1941) Nr. 12, S. 1269/70.

Hartepriifung.  Schischokin, W. P., und N. A. Wichorewa:
EinfluB von Fallhohe und Temperatur auf die Fall-
harte von Metallen und Legierungen. Untersuchungen
an Nichteisenmetallegierungen Uber den Zusammenhang zwi-
schen Eindruckdurchmesser, Fallhéhe und Priftemperatur.
[Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940) S. 500/04; nach Chem.
Zbl. 112 (1941) I, Nr. 25, S. 3342.]

Schwingungspriifung. Inglis, N. P. : Ausgleich der Ver-
ringerung der Dauerhaltbarkeit durch Kerben durch
Versticken.*  Versuchsergebnisse Uber die Biegewechsel-
festigkeit gekerbter Proben aus einem Nitrierstahl in Luft und
bei Berieselung mit FluBwasser ohne und mit Verstickung.
[Iron Age 147 (1941) Nr. 15, S. 63.]

Schneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. Wilcox,
Harry S.: Schnittwinkel bei Drehmeieln mit Hart-
metallplattchen.* Untersuchungen tber den Kraftverbrauch
bei der Bearbeitung von unlegiertem Stahl mit rd. 0,15 % C in
Abhangigkeit von den Schnittwinkeln des DrehmeilRels, der
Schnittgeschwindigkeit (45 bis 135 m/min) und dem Vorschub
(0,25 bis 0,625 mm/U). [lron Age 147 (1941) Nr. 12, S. 39/45.]

Abnutzungspriifung. Nowikow, A., und Ju. Terminassow:
Rontgenographische Untersuchung der Oberflachen-
verformung durch Reibung. Ermittlung der Tiefe und
Starke der Kaltverformung bei trockener Reibung von Stahl
gegen Stahl unter einem Druck von 15 kg/mm2 und einer Gleit-
geschwindigkeit von 1 m/s. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 10
(1940) S. 505/13; nach Chem. Zbl. 112 (1941) 11, Nr. 1, S. 106/07.]

Prifung der Warmeleitfahigkeit und spezifischen Wéarme.
Bartenew, G.: Spezifische Wéarme von unlegierten
Stahlen. Ermittlung der spezifischen Warme bei 300 bis 1000°
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von unlegiertem Stahl mit 0,15 bis 1,2 % C durch Erhitzen der
Proben auf 1000° und Vergleich der Abkihlungsgeschwindig-
keiten mit der von Wolfram mit bekannter spezifischer Warme.
[Shurnal technitscheskoi Fisiki 10 (1940) S. 1074/84; nach Zbl.
Werkstofforsch. 1 (1941) Nr. 3, S. 125.]

Prifung der Warmeausdehnung. Borchers, Heinz, und
Heinrich Kremer: Anwen dungs mdéglich keiten der Wéarme-
ausdehnungsmessung in der Konstitutionsforschung
und Werkstoffprufung. Mitteilung aus dem Institut fir
Metallurgie und Metallkunde an der Techn. Hochschule in
Miinchen. (Mit 39 Abb. u. 8 Zahlentaf.) Berlin W 50: Alu-
minium-Zentrale, Abteilung Verlag, 1941. (22 S.) 4°. 43t
(Aluminium-Archiv, Bd. 33.) — Eignung der Warmeausdeh-
nungsmessung zur Priifung von Umwandlungsvorgangen. Fest-
legung der Entmischungslinie und zur Ermittlung der Solidus-
linie. Erscheinungen im Ausdehnungsverhalten beim Anlassen
von kaltverformtem Werkstoff, beim Homogenisieren, bei der
Ausscheidung, Oxydation und beim Verdampfen eines Bestand-
teils. Ausdehnung bei Temperaturen bis 900° einer Hartlegie-
rung mit 1,5 % C, 60 % Co, 25 % Cr und 7 % W sowie eines
Ventilkegelstahles mit 0,6 % C, 15 % Cr, 13 % Ni und 2 % W.

Sonderuntersuchungen. Schwarz, Maximilian v., W. Mantel
und H. Steiner: Tropfenschlaguntersuchungen zur Fest-
stellung des Kavitationswiderstandes (Hohlsog).*
Versuche in dem Tropfenschlaggerdt von W. Mantel u. a. an
Blech aus nichtrostendem Stahl sowie an unlegiertem und
chromreichem Stahlguf3: Einflu? der Wasserschlaggeschwindig-
keit und der Schlagzahl sowie der Oberflachenbeschaffenheit
auf den Angriff durch Wasserschlag. Zusammenhang zwischen
Tropfenschlagwiderstand und Harte des Werkstoffes. [Z Metall-
kde. 33 (1941) Nr. 6, S. 236/44.]

Zerstorungsfreie Priifverfahren. Berthold, R.: VergroRerte
Réntgen-Raumbilder von Metalldinnschliffen.* Prak-
tische Unméglichkeit der unmittelbaren RéntgenbildvergroRe-
rung. Voraussetzung fur die nachtragliche optische Bildver-
grollerung vor allem von Raumbildaufnahmen. Entwicklung
einer geeigneten Rontgenrdhre. Beispiele. [Metallwirtsch. 20
(1941) Nr. 28, S. 694/97.]

Bouwers, A, und F. A. Heijn: Ein einfaches Gerét zur
Elektronenzéhlung.* Vereinfachtes Gerat, bei dem durch
Kaskadenschaltung mit Selenelementen die notwendige Span-
nung von 1200 V erzielt wird, fur orientierende Messungen.
[Philips techn. Rdsch. 6 (1941) Nr. 3, S. 74/79.]

Kolb, W.: Erfahrungen mit dem Magnetabdruck-
verfahren.* Nachweis von Haarrissen von 0,001 bis 0,004 mm
Breite bei der Priifung von Zahnrédern nach dem Magnetpulver-
Abdruckverfahren. [Masch.-Schad. 18 (1941) Nr. 5/6, S. 58/59.]

Woods, Robert C.: Vereinfachung der Rontgen-
durchstrahlung von kreisformigen Werkstlicken.*
Einrichtung, um die unterschiedliche Entfernung des Films vom
Brennfleck bei der Durchstrahlung gebogener Teile, wie z. B. bei
Rundschweil3ndhten, auszugleichen. [lron Age 147 (1941)
Nr. 15, S. 57.]

Metallographie.

Gerdte und Einrichtungen. Borries, Bodo v.: Die Ueber-
mikroskopie.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 31, S. 725/35
(Werkstoffaussch. 548); Erdrterung: Nr. 33, S, 777.] '

Prufverfahren. Entin, S. D.: Magnetisches Verfahren
zum Prifen des Gefliges von Stahl nach dem Ab-
schrecken und Anlassen.* Feststellung eines ungeeigneten
Hartungsgefiiges durch Induktionsmessung bei unlegierten
Stéhlen mit 0,54, 0,77 und 1,1 % C. Anwendung des Verfahrens
zur Ueberwachung des Hartungs- und AnlaRgefiiges bei legierten
Stahlen. [Saw. labor. 10 (1941) Nr. 1, S. 68/72.]

Lippert, T. W.: Derzeitiger Stand des elektrolyti-
schen Polierens.* Bericht ber eine Aussprache beim Ameri-
can Institute of Mining and Metallurgical Engineers Uber die
Durchfiihrung und vorteilhafte Anwendung des elektrolytischen
Aetzpolierens bei der Gefligeuntersuchung metallischer Werk-
stoffe. Elektrolytlésungen, die fir Schliffproben zweckmafiig
sind, missen dies nicht ebenfalls fur das betriebsmaRige Polieren
von Handclserzeugnissen aus demselben Werkstoff sein. [lron
Age 146 (1940) Nr. 26, S. 23/30.]

Meyer, G. F., G. D. Rahrer und J. R. Vilella: Elektro
lytisches Polieren von Stahlproben.* Giinstige Ergeb-
nisse bei Versuchen mit unlegiertem Stahl und nichtrostenden
Stéhlen in den bekannten Gemischen aus Ueberchlorséure und
Essigsaureanhydrid. [Metals & Alloys 13 (1941) Nr. 4, S. 424/30.]

Romig, O. E., und D. H. Rowland: Metallographie von
Zinn und Zinndberziugen auf Stahl.* Angaben (ber
zweckméRige Arbeitsbedingungen bei der Gefiigeuntersuchung
feuerverzinnten Stahles. Untersuchungen Uber den Einflul3 des
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Glihens bei 200 bis 260° auf die Ausbildung’des Zinniiberzuges.
Zuschrift von W. H. Hoare. [Metals & Alloys 13 (1941) Xr. 4,
S. 436/43 u. 449/50.] . .

Schwarz, Maximilian v.: Unterschiede in den Bau-
mannschen Abdricken von Quer- und Langsschlif-
fen.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Xr. 29, S. 699/701.]

Rontgenographische Feingefiigeuntersuchungen. Lipson, H.,
und X. J. Petch: Das kristallische Geflige des Zemen-
tits FeaC* RoOntgenuntersuchungen Uber Gitterparameter und
Verteilung von Eisen- und Kohlenstoffatomen im Gitter. [lron
Coaoal Tr. Rev. 141 (1940) Xr. 3791, S. 407/08.]

Zustandsschaubilder und Umwandlungsvorgange. Blanter,
M E.: Verlauf der Umwandlungen in Chromstahlen im
Uberkritischen Temperaturgebiet. Untersuchungen tber
den zeitlichen Ablauf der Perlit-Austenit-Umwandlung in
Stahlen mit 0,1 bis 1,5 °0 C und bis zu 20 % Cr. Bestandigkeit
der verschiedenen in diesen Stahlen vorkommenden Karbide.
[Trudy Mosk. Inst. Stali, I. W. Stalina 1940, Xr. 17, S. 40/100;
nach Phys. Ber. 22 (1941) Xr. 11, S. 1132]]

Landa, A. F.: Ueber den Ablauf der Graphitisierung
in weiBem GuReisen. Gleichgewichtseinstellung zwischen
Zementit, Graphit und Austenit beim Glihen von weiRem Guf3-
eisen. Ausbildung des Graphits bzw. der Temperkohle je nach
dem Zerfall des Zementits und der Diffusion des Kohlenstoffs.
[Liteinoje Delo 11 (1940) Xr. 6, S. 7/11; nach Chem. Zbl. 112
(1941) I, Xr. 25, S. 3434/35]

Erstarrungserscheinungen. Oikss, G., L. Jefimow und
X. Ganin: Die Seigerung bei groRen Blécken aus un-
beruhigtem Stahl.* Ermittlung des Seigerungsgrades. Ein-
fluRgroRen auf die Seigerung (besonders VergieRtemperatur,
VergieRgeschwindigkeit, Gehalte an C, P und S). Malinahmen
zur Verringerung der Seigerungserscheinungen bei unlegiertem
Stahl mit 0,07 bis 0,20 % C. [Stal 1 (1941) Xr. 1, S. 38/44.]

Gefugearten. Watkins, Stanley P.: Praktische Metallo-
graphie der nichtrostenden Stahle. 1/IV.* Elektro-
fvtisches Aetzen und Polieren von Schliffen aus nichtrostendem
Stahl. Die in den nichtrostenden Stdhlen vorkommenden
Phasen in Abhéngigkeit vom Kohlenstoff-, Chrom- und Xickel-
gehalt. EinfluR des Kohlenstoffgehaltes und der Warmebehand-
lung auf das Geflige und die Hartbarkeit von nichtrostenden
Stahlen mit 14 bis 30 % Cr. Kornwachstum der Stéhle. Karbid-
ausseheidung in nichtrostenden Stahlen und deren Zusammen-
hang mit interkristalliner Korrosion. [Metals & Alloys 13 (1941)
Xr. 1, S. 30'35; Xr. 2, S. 162/68; Xr. 3, S. 288/93; Xr. 4,
S. 431/35]

Kalt-und Warmverformung. Goss, X. P.: Aenderung der
Kristallanordnung in kohlenstoffarmem Stahl durch
Warm- und Kaltwalzen.* Roéntgenographische Unter-
suchungen von warm- und kaltgewalzten Streifen aus unlegier-
tem Stahl mit 0,1 °0 C. Bei mehreren Uberlagerten Texturen ist
es notwendig, zu deren genauer Feststellung das Laue-Verfahren
durch Réntgenruckstrahlaufnahmen von der Oberflache der
Proben zu ergénzen. Unterschiedliche Orientierung der Kristalle
bei den warm- und kaltgewalzten Streifen. [Trans. Amer. Soc.
Met. 29 (1941) Xr. 1, S. 20'34.]

Fehlererscheinungen.

RiRerscheinungen, Houdremont, Eduard, und Hans Schré-
der: Das Zusammenwirken von Wasserstoff und Span-
nungen bei der Entstehung von Flockenrissen.*
[Stahl u. Eisen 61 (1941) Xr. 27, S. 649/53; Xr. 28, S. 675/80
(Werkstoffaussch. 546); Techn. Mitt. Krupp, A: Forsch.-Ber.,
4 (1941) Xr. 5, S. 67/78]

Houdremont, Eduard, und Hans Schréder: Die Gefahr
der FlockenriBbildung durch Wasserstoffaufndhme
im Laufe der Stahlverarbeitung.* [Stahl u. Eisen 61
(1941) Xr. 28, S. 671/80 (Werkstoffaussch. 547); Techn. Mitt.
Krupp, A: Forsch.-Ber., 4 (1941) Xr. 5, S. 79/89.]

Korrosion. Todt, Fritz, Dr.-Ing. habil., Dozent an der
Iniversitat Berlin: Messung und Verhitung der Metall-
korrosion. Richtlinien und ausgewéhlte Beispiele. Mit 55 Abb.
im Text. Berlin: Walter de Gruyter & Co. 1941. (XIII, 164 S.)
8. 9J1k. (Arbeitsmethoden der modernen Xaturwissen-
schaften.) —qg —

Andres, Erika, und Karl Loéhberg: Zur Frage der inter-
kristallinen Korrosion von Zinklegierungen. |. Ueber
die Bedeutung des Gefligezustandes fur das Er-
scheinungsbild der interkristallinen Korrosion.*
[Z. Metallkde. 33 (1941) Xr. 5, S. 208/12.]

Loéhberg, Karl: Zur Frage der interkristallinen Kor-
rosion von Zinklegierungen. II. Eine Bemerkung
Uber die Priufung im Dampfbad.* [Z Metallkde. 33
(1941) Xr. 5, S. 213'14]
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Haupt, Hugo: Naturlicher Korrosionsschutz in
Leitungsrohren.* Notwendigkeit des Vorhandenseins ge-
ringer Mengen Phosphate in weichen kalkarmen sauren Hassern
mit meist erheblichem Gehalt an UeberschuBkohlensaure, wenn
auf den metallischen Leitungsrohren sich eine wirksame licken-
lose Schutzschicht ausbilden soll. [Vom Wasser 14 (1939/40)

S ZEK/?(KI%J W J., und E. Léw: Zur Theorie Aer Passivi-
tatserscheinungen. XXXIIl. Ueber den Zusammen-
hang zwischen anodischem Verhalten und der Kor-
rosion mit Potentialschwingungen des Eisens in
Chromsdure-Schwefelsdurelésungen.* [Z. phys. Chem,,
Abt. A, 189 (1941) Xr. 1/2, S. 70/87.]

Richter, Helmut: Zur Frage der Entgasung von
Fernheizkondensaten und von W &ssern fir Warm-
wasserversorgungsanlagen.* Entgasung von Waissern fi
Warmwasserversorgungs- und Femheizanlagen durch die Be-
seitigung des Sauerstoffs durch Bindung an Manganeisen in
Rosrex-Filtern. Wirksamkeit und Anwendungsbhereich dieses
Verfahrens. [Vom Wasser 14 (1939/40) S. 360 i0.]

Roters, Hans, und Franz Eisensteeken: Die Umpolung
im Element Eisen-Zink durch Schutzschichtenbil-
dung in walrigen Ld&sungen.* [Arch. Eisenhittenw. 15
(1941/42) Xr. 1, S. 59/62; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 764.]

Schilling, Karl: Betriebserfahrungen und die weitere
Entwicklung der Magnofilteranlagen. Beispiele fur die
erfolgreiche  Anwendung des Magnofilterverfahrens bei der
Wasseraufbereitung.  Verbesserungen bei der verwendeten
Magnomasse. [Vom Wasser 14 (1939/40) S. 348 59.]

Splittgerber, Arthur: Korrosionen im Dampfkessel-
betrieb.* Beispiele fur Korrosionserscheinungen an Dampf-
kesselanlagen und ihre Ursache. Anforderungen an die Zu-
sammensetzung des Kesselspeisewassers zur Vermeidung der
Korrosion. Bedeutung des pg-Wertes.  Angriffsvermdgen
freier Kohlenséure sowie von Phenolen und Kresolen. Korrosion
bei unsachgemafier Beizung von Kesselteilen. [Vom Wasser 13
(1938) S. 183/205.]

Verd, J. A.: Bestdndigkeit von Aluminiumschutz-
Uberzigen auf Stahl gegen Schwefel.* Gewichtszunahme
folgender Stahle bei 1- bis 8stiindiger Gluhung bei 400 bis 900°
in  Schwefelwasserstoff-Stickstoff-Gemischen: 1. dUblicher un-
legierter Stahl; 2. Stahl mit 0,16 >0 C, 0,71 % Si, 0,95 % " n-
0,10 % Al, 24,5 % Cr, 0,96 % Cu und 0.65 % Mo; 3. Stahl mit
0,11 % C, 0,42 % Si, 0,51 % Mn, 17,7 % Cr und 0,23 % Xi.
Verhalten von alitiertem weichem Stahl. Einflu} des Schwefel-
angriffs auf die Bruchlast von Draht mit 3,3 mm Dmr. aus
diesen Stdhlen. [Mitt. berg- u. hittenm. Abt. Sopron 12 (1940)
S. 158 66.]

Chemische Prufung.

Allgemeines. Handbuch fur das Eisenhuttenlabo-
ratorium. Hrsg. vom Chemikerausschull des Vereins Deutscher
Eisenhuttenleute. Dusseldorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 8°. —
Bd. 2: Die Untersuchung der metallischen Stoffe. Mit
91 Abb. 1941. (XXI, 598 S.) 38,65JLIt, fur Mitglieder des
Vereins Deutscher Eisenhittenleute 34.80JU i. 5BS

Spektralanalyse. Gatterer, A.: Quantitative Bestim-
mung Kkleinster Betrdge von Zusatzelementen in
einem Grundelement, das spektralrein nicht erhalt-
lich ist.* Methode der Verhaltnisse von Schwarzungsdiffe-
renzen. Versuchsreihen mit Silberchlorid. Gehaltsbestimmung
Uber die Schwérzungskurve als Intensitatskurve. [Spectrochim
Acta 1 (1941) Xr. 6, S. 513/31.]

Gase. Kruger, E.: Ueber den Nachweis von Fluor
in rauchbeschadigten Pflanzen. Pflanzenanatomische und
mikrochemische Untersuchungen zum Nachweis von Pflanzen-
schadigungen. Kritische Wirdigung der Beweiskraft der Unter-
suchungsergebnisse. [Metall u. Erz 38 (1941) Xr. 11, S. 265 66.]

Metalle und Legierungen. Grosheim-Krysko, Woldemar K. :
Photometrische Wismutbestimmung. Bestimmung
des Wismutgehaltes in Bleilegierungen mit Hilfe
des Pulfrich-Photometers. Die Féarbung, die Wismutsalze
mit Tiohamstoff geben, wird als absolut kolorimetrisches Mef3-
verfahren mit dem Pulfrich-Photometer angewendet. Arbeits-
vorschrift fir Wismutgehalte von 0,8 bis 0,01 °G Pb. Unter-

suchung von sechs Blelleglerungen [Z anal. Chem 1>1 (1941
Xr. 11712, S. 399'402.]
Schlacken. Borei, Paul: Schnellverfahren zur Be-

stimmung des Eisenoxyds in Schlacken. Vorbereitung
der flussigen Probe zur kolorimetrisehen Analvse Tabellen fur
(FeOJ-"haItevon 0,5 bis 16 %. [Rev. Metall.', Mem., 38 (1941)
, 0, oU «51J
Lederle, P.: Verfahren zur Bestimmung der Phos-
phorsdure in Dungemitteln auf photometrischem
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Wege. Nachpriifung des Molybdanblauverfahrens von Sch. R.
Zinzadze; fUr Massenuntersuchung ungeeignet. Nach dem
,»Photo-Rex“-Verfahren lassen sich doppelt so viele Bestim-
mungen ausfuhren wie nach dem gewichtsanalytischen Ver-
fahren; die Benutzung des Platintiegels fallt weg. Die erprobte
Modifikation eignet sich wegen ihrer Schnelligkeit, Einfachheit,
Unempfindlichkeit und Genauigkeit zur Einflhrung an Stelle
des gravimetrischen Verfahrens. [Z. anal. Chem. 121 (1941)
Nr. 11/12, S. 403/11Fl

Wasser. Roth, P., und A. Schnoor: Eine Methode zur
Feuchtigkeitsbestimmung in festen Stoffen.* Arbeits-
weise mit Magnesiumnitrid. Zugehorige Apparatur. Feuchtig-
keitsbestimmung nach diesem Verfahren in 25 bis 30 min mit
grolRer Genauigkeit durchfiihrbar. Verfahren eignet sich mit
wenigen Ausnahmen fiir Stoffe aller Art. [Brennst.-Chemie 22
(1941) Nr. 8, S. 89/90.]

Einzelbestimmungen.

Kohlenstoff. Diepschlag, E.: Die Bestimmung von
Graphit in Roh- und GuReisen und die Auswertung
der Ergebnisse zur Qualitatsbestimmung.* Gefundene
Werte bei schwacher und starker S&ure als Mafstab fur die
TeilchengréRe des Graphits. Berechnung der relativen Ober-
flache des Graphits. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 23, S. 571/77.]

Silizium. Wei3, Konrad Ludwig: Die Bestimmung des
Siliziums, besonders in Stahl und Eisen. [Arch. Eisen-
hittenw. 15 (1941/42) Nr. 1, S. 13/18 (Chem.-Aussch. 147);
vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 763.]

Nickel. NuBbaumer, F.: Untersuchung der Léslich-
keit des Nickel- DlmethngIyOX|m in alkoholischer
Losung bei der Nickel-Bestimmung nach der Dime-
thylglyoxim-Methode. Versuche {ber Einwirkung des
Fallungsmitteliberschusses auf da3 Nickel-Dimethylglyoxim.
Avrbeitsweise bei hoheren Nickelgehalten. Bestimmung als Oxyd
und als organisches Metallsalz. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 24,
S. 599/600.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Allgemeines. Huff, Thomas H.: Verwendung von Holz,
Kunststoffen und nichtrostenden Stahlen im Flug-
zeugbau.* Erorterung Uber die zweckmaRige Verwendung
dieser Werkstoffe fur einzelne Flugzeugteile. [lron Age 147
(1941) Nr. 15, S. 43/46; Nr. 16, S. 35/40.]

Eisen und Stahl im Eisenbahnbau. Neue Doppel-T-
Schwellen.* Kurze Beschreibung einer neuen Doppel-T-
Schwelle der Bethlehem Steel Co., Bethlehem, Pa., mit Feder-
klemmenbefestigung, die sich durch die einfache Befestigung
und gute Lage auszeichnen soll. [Steel 108 (1941) Nr. 14, S. 82]

Verwertung der Schlacken. Cammerer, J. S.: Prifweisen
und Prufergebnisse an neuen Dammstoffen fir Kalte-
schutz. Vergleichende Untersuchungen an verschiedenen
Dammstoffen (Kork, Kunstschaumstoff, Glaswatte, Torf- und
Holzwollplatte sowie bituminierte Schlackenwolle). Dabei
Ermittlung der Feuchtigkeitsaufnahme und -Verteilung unter
verschiedenen Bedingungen und bei der Kapillaritatsprifung.
Untersuchung der Saugfahigkeit von Vollsteinen und Putzarten.
[Warme- u. Kaltetechn. 42 (1940) Nr. 12, S. 177/81.]

Keil, F.: Hochofenschlacke als Baustoff.* Wesen
der Hochofenschlacke. Verwertung als Stickschlacke im
StraRenbau, als Betonzuschlag und als Gleisschotter. Gegossene
Schlackensteine als Pflastersteine, zu Befestigungszwecken und
MauerwerksVerkleidungen. Schlackensand als Ausgangsstoff der
Zementerzeugung und fur Hittensteine. Hittenbims fir Hutten-
schwemmsteine und als Betonzuschlag. [Zement 30 (1941) Nr. 24,
S. 309/13]

Zement. Kronsbein, W.: Ueber das Verhalten der
Zemente in Meerwasser, insbesondere Uber Versuche
mit TralRzement und Thurament in Magnesium-
sulfatlésung und Meerwasser.* Allgemeines. Labo-
ratoriumsversuche mit verschiedenen Puzzolanzementen ein-
schlieBlich Thurament und Wirkungsweise der hydraulischen
Zusétze Tra und Hochofenschlacke. Freilagerversuche mit ver-
schiedenen Puzzolanzementen in Meerwasser. [Zement 30 (1941)
Nr. 26, S. 339/45; Nr. 27, S. 360/64; Nr. 28, S. 371/79.]

Betriebswirtschaft.

Betriebswirtschaftslehre und Betriebswissenschaft. Hasenack,
W.: Wie laRt sich die Lebens- und Praxisnahe der
Wirtschaftswissenschaft weiter steigern? Im Zu-
sammenwirken von Wissenschaft und Praxis, von Lehre und
Anwendung ist €'ine grole Mdglichkeit der Steigerung der ge-
samtwirtschaftlichen Leistung zu erblicken. Hierzu werden
praktische Vorschlage gemacht. [Z Betr.-Wirtsch. 18 (1941)
Nr. 2, S. 65/77.]

Zeitschriften- und Bicherschau.

61. Jahrg. Nr. 35.

Schneider, E.: Zwischenstaatliche betriebswirt-
schaftliche Forschung. Einige Erdrterungen tber Voraus-
setzungen und Modglichkeiten zwischenstaatlicher betriebswirt-
schaftlicher Forschung in den nordischen Landern. [Schriften-
jeihe Ver. Beford. Gewerbfl. 1941, Nr. 2, S. 1/17.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstéttenorganisation. Gildiner,
B. B., D. W. Lewtschenko und Ja. P. Karmasin: Organisation
des Betriebes auf dem Makejewer Blockwalzwerk
nach einem Walzfahrplan.* Der geringe Wirkungsgrad
des Blockwalzwerks von nur 60 bis 70 % bei der Herstellung von
Vorblécken 240 mm2, 200 mm2 und einer geringen Brammen-
menge wird vorwiegend auf die ungeniigende Leistung des aus
8 Gruppen bestehenden, mit Mischgas beheizten Tiefofens ameri-
kanischer Bauart zurtickgefuhrt. Untersuchung der einzelnen
Arbeitsvorgénge. Aufstellung und Einfiihrung eines Walzfahr-
plans. [Stal 1 (1941) Nr. 4, S. 41/48.]

Einkaufs-, Stoff- und Lagerwirtschaft. Landgraeber, Fr. W.:
Entwicklung und Fortschritte der Abfallverwertung.
An vielen Beispielen wird gezeigt, was die Technologie der Ab-
fallverwertung bisher geleistet hat und wie aus lastigen, oft
giftigen und scheinbar wertlosen Stoffen Dinge geschaffen werden,
deren Wert in die Millionen und Milliarden geht. [Z Betr.-
Wirtsch. 18 (1941) Nr. 2, S. 84/86.]

Kostenwesen. Kommentar der RPO und LSO und
weiterer Erlasse. Die Preisbildung bei o6ffentlichen Auf-
trdgen. Hrsg. und bearb. von Ministerialrat Otto Hess, Ab-
teilungsleiter beim Reichskommissar fir die Preisbildung, Ober-
reg.-Baurat Dr.-Ing. F. Zeidler, Gruppenleiter im Wehrwirt-
schaftsstab, unter Mitarbeit von Dipl.-Kfm. Dr. Max E. Pribilla
und Dipl.-Kfm. Karl Schwantag, Wirtschaftssachverstéandige
beim Reichskommissar fur die Preisbildung. Hamburg: Hanse-
atische Verlagsanstalt, A.-G. 8°. — 3. Nachlieferung zur 1. u
2. Aufl. 1941, (99 BI.) 5,64 JtM. " . B5

Rentabilitits- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen.  Dich-
gans, H.: Die Preisbildung bei neuen Erzeugnissen in
der GieBereiindustrie. Der neue ErlaB. Stoppreis und
Kalkulationsstopbegriff. ~ Zeitlicher, ortlicher und sachlicher
Geltungsbereich. Meldungen und Formblétter. Folgen der
Neuregelung. [GielRerei 28 (1941) Nr. 13, S. 285/90.]

Volkswirtschaft.

Eisenindustrie. Die Krise der amerikanischen Edel-
stahlindustrie. [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 28, S. 682/83]

Verbande. Gliederung der Reichsgruppe Industrie.
(Mit 2 Taf) Hrsg. von der Geschéaftsfiihrung. 3. Ausgabe.
April 1941. Leipzig und Berlin: Lihe-Verlag 1941. (263 S.) &.
3,60J3131. (Der Aufbau der gewerblichen Wirtschaft in Einzel-
darstellungen.) — Diese erweiterte Ausgabe bringt einen Ueber-
blick Gber die Grundlagen, den Aufbau und die Stellung der
Reichsgruppe Industrie in der gewerblichen Wirtschaft, ihrer
Ausschusse, Geschaftsfihrung und ihres Beirates. Daneben
wird einmal die bezirkliche Gliederung der Reichsgruppe nach
Wirtschaftskammern und zum anderen die fachliche Gliederung
nach Wirtschaftsgruppen durchgefiihrt. Ein Anhang bringt das
Verzeichnis der Prifungsstellen, Reichsstellen, Landeswirt-
schaftsamter sowie die Gliederung der Industrie im Protektorat
Bohmen und Mahren und die Industrieorganisation im Gene-
ralgouvernement. Endlich sind die Industrievertretungen in
den Westgebieten genannt. Zwei Karten bringen einmal die
fachliche und bezirkliche Gliederung und zum anderen die Be-
zirksgrenzen der Industrieabteilungen. Das Buch wird gerade
jetzt wahrend des Krieges, der diese erweiterte Fassung not-
wendig machte, recht gute Dienste leisten und von den Be-
nutzern als willkommener Helfer freudig begriilt werden. 3B 3

Soziales.

Gewerbehygiene. Stock, Alfred: Mehr Vorsicht mit
Quecksilber! Vergiftungserscheinungen durch Quecksilber.
Vorsichtsma3nahmen in Laboratorien, in denen mit Quecksilber
gearbeitet wird. [Z. phys. Chem., Abt. A, 189 (1941) Nr. 1/2
S. 63/69.]

Jaeger, R.: Die Bleiaquivalenz von Thallium gegen-
Uber Roéntgenstrahlen.* Untersuchungen Uber die Schutz-
wirkung von 0,35 bis 4 mm dicken Thalliumblechen gegen
Rontgenstrahlen von 120 bis 180 kV im Vergleich zu Blei.
IS\leésloAbh phys.-techn. Reichsanst., Berlin, 24 (1940) Nr. 4

Jaeger, R., und K. G. Zimmer: Ueber Strahlenschutz
und Strahlenschutzmessungen.* Arten der schadlichen
Strahlen (darunter Réntgen- und Gammastrahlen) und der
vorkommenden Gesundheitsschadigungen. Verfahren fur Strah-
lenschutzmessungen und Strahlenschutzeinrichtungen. [Phys.
Z 42 (1941) Nr. 2/3, S. 25/35.]
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Aus der italienischen Eisenindustrie.

Das erste Jahr der Teilnahme Italiens am gegenwartigen
Kriev fallt mit dem Ende des zweiten Vierteljahres 1941 zu-
sammen.

Nachdem jegliche Mdglichkeit der Versorgung Uber See
aufgehort hatte, muf3te die Eisenindustrie ihre Erzeugung aus-
schlieBlich auf einheimische Quellen sowie auf die Zusammen-
arbeit mit der Industrie befreundeter Staaten ausrichten. Unter
diesen Umstanden spielt die Frage der Beschaffung von Roh-
stoffen in den Verordnungen des Staatssekretariats fiir die Her-
stellung von Kriegsgerdt nach wie vor eine besonders wichtige
Rolle.

Auf dem Schrottmarkt ist die Lage folgende: Ausléandi-
scher Schrott wurde friher hauptsachlich aus den Vereinigten
Staaten von Nordamerika eingefuhrt. Beim Ausbruch des
Krieges mit England wurde jedoch die Auffrischung der Lager-
bestdnde mit amerikanischem Schrott unmaglich. Immerhin
war eine beachtliche Menge schon Mitte Juni 1940 im Mittel-
meer, und zwar ein Teil auf noch in Fahrt befindlichen Dampfern,
der grofte Teil dagegen auf Schiffen, die bereits im Begriff
waren, zu loschen. Dieser Schrott konnte den Stahlwerken noch
zugefiihrt werden. Nach Kriegsausbruch leitete die zustandige
Behdrde fiir die Schrottverteilung (Endirot = Ente Distri-
buzione Rottami) im Einvernehmen mit den deutschen Stellen
sofort Schritte ein, um Schrott auf dem Festlande zu erhalten.
Auch bei der Sammlung des einheimischen Schrotts unter-
suchte die Endirot alle Mdglichkeiten und wertete die Ergebnisse
sofort aus, um eine Erhohung des Schrottanfalls zu erzielen
und so den Ausfall des aus dem Ausland bisher eingefiihrten
Schrotts wieder auszugieichen. Die Endirot erreichte tatsach-
lich, daB die Schrotthandler wesentlich mehr an die Stahlwerke
lieferten, und daB die Staatsbahn alle in ihrem Besitz befind-
lichen Vorrate abgab. Der geringere Verbrauch von Schrott auf
Grund der Verfligungen, welche die Rohstahlerzeugung regeln,
wirkte sieh gleichfalls auf die Sehrottversorgung giinstig aus.
Weiter fuhrten die MaRnahmen der Endirot dazu, daf3 auch vom
Ausland und besonders von Deutschland einige Mengen herein-
kamen.

Bei Stahleisen machte sich im zweiten Vierteljahr 1941
eine gewisse Besserung gegenitiber der nicht allzu gunstigen
Lage zu Beginn des ersten Kriegsjahres bemerkbar. Das Staats-
sekretariat fur die Herstellung von Kriegsgerat war vor allem
darauf bedacht, eine Verschlechterung der Lage durch eine
Reihe von vorsorglichen MaRnahmen zu verhindern, die den
Zweck haben, die Stahleisenerzeugung in den Wintermonaten
moglichst auszuweiten und gleichzeitig den Verbrauch auf solcher
Hohe zu halten, wie dies unbedingt fur die Erfillung des fiir
die Stahlerzeugung aufgestellten Programms erforderlich war.
Aullerdem sehen die Bestimmungen vor, daR die gulnstige
Sommerzeit seit Anfang Mai 1941 ausgenutzt wird, um auf
diese Weise die Versorgung mit Stahleisen nach Mdéglichkeit zu
erh6hen; hierdurch erhdlt man im kommenden Winter eine ge-
wisse Sicherheit. Bemerkenswert ist auch hier, dal zur besseren
Versorgung nicht nur die grofle Erzeugung, sondern auch ihre
zeitgeméale Lenkung beigetragen hat.

Die Erzeugung an GielRereiroheisen reichte zu Jahres-
beginn nicht aus, um den Bedarf der GieRRereien zu decken. Zu-
dem waren an verschiedenen wichtigen Pléatzen die Anfuhren
von Giefereiroheisen nicht derart, da® man dartber in grof3-
zligiger Weise hatte verfugen konnen. Die zustandige Behdrde
hat sich mit allen Kréften bemiht, die Lage zu verbessern, was
denn auch in der Tat im zweiten Vierteljahr 1941, sowohl was
Erzeugung als auch Verteilung anbelangt, gelungen ist.

Fur die Kohle fehlt es an bestimmten Angaben, die einen
SchiuR auf die Befriedigung hauptsachlich des Bedarfs der
Huttenwerke gestatten. Jedenfalls hat dis zustadndige Staats-
sekretariat besondere MaRnahmen zur Versorgung der Hitten-
werke mit in- und auslandischer Kohle ergriffen. So soll z. B.
der Betrieb der Siemens-Martin-Oefen, die vornehmlich aus-
landische Kohle verwenden, eingeschrankt werden, wahrend
anderseits fur Oefen, die Inlandskohle verbrauchen — Siemens-
Martin-Oefen mit Braunkohlenbetrieb —, keine Einschréankungen
yorgenommen werden. Ganz allgemein aber soll je nach der
Ueberwindung technischer und verkehrlicher Schwierigkeiten
9Veerrde\nerbrauch von einheimischen Brennstoffen gesteigert

Die ins Auge gefal3ten Plane fuBen auf der verwendung der
elektrischen Kraft. Gerade die bessere Lage auf dem
Schrottmarktverlangt gebieterisch die grotmaogliche Ausnutzung
der Elektroofen fir die Stahlerzeugung. Die Entwick
lung der elektrometallurgischen Erzeugung ist jedoch eng”ver-
bunden mit der Beschaffung der notwendigen ciektroaen flr
den Betrieb der Lichtbogendfen, eine Aufgabe, der das Staats-
sekretariat die groBte Aufmerksamkeit geschenkt hat.

Bei der Verwendung von Eisenlegierungen machte sich
zu Beginn des ersten Kriegsjahres der Umstand nachteilig fihlbar
daf die Herstellung von Eisenlegierungen im Frihjahr 1940 mit
mehr als einem Monat Verspatung gegeniiber normalen \ erhalt-
nissen in Gang gebracht worden war. Die Verbraucher muf3ten
daher, weil sie nicht genligend beliefert worden waren, einige
Unannehmlichkeiten in Kauf nehmen. Die \ erschlechterung
der Lage auf dem Gebiet der Manganlegierungen fuhrte zu
vorsorglichen MalRnahmen fiir eine genaue Leberwaehung der
Zufuhr und der Verwendung von Ferromangan. Im Zusammen-
hang damit soll die Verwendung von Silikomangan gesteigert
werden, das in groRer Menge verfugbar ist, da es ja aus ein-
heimischen Erzen mit einem gegeniiber dem auslandischen Erz
allerdings niedrigeren Mangangehalt stammt. Siliziumlegie-
rungen mit hohem Gehalt an Silizium, welche die italienische
Eisenindustrie in einer den Bedarf weit Ubersteigenden Menge
herzustellen in der Lage ist, konnten sogar fur die Ausfuhr frei-
gegeben werden. Entsprechend dem ausdriicklichen Wunsch
der Behorde hat sich der Verband der Hersteller von Eisen-
legierungen verpflichten kénnen, im Frihjahr 1941 bedeutende
Mengen von Ferrosilizium mit hohem Siliziumgehalt nach be-
freundeten Staaten auszufihren.

Die verfugbaren Mengen an Stahl konnten im ersten
Kriegsjahr auf einer etwas Uber der einheimischen Erzeugungs-
hohe liegenden Stufe gehalten werden. Eine derartige Mdglich-
keit wurde durch das Hereinkommen von Halbzeug aus Deutsch-
land geschaffen, das im August 1940 begann und in der zweiten
Halfte des Jahres in einem solchen Mafe zunahm, daf? in den
letzten Monaten die zur Verfligung stehenden Stahlmengen auf
einer bemerkenswerten Hohe und nicht unter dem Durchschnitt
des Vorjahres lagen. Im Ubrigen haben die behordlichen An-
ordnungen daflir gesorgt, dal3 sich die Stahlerzeugung im Ver-
haltnis zu den zur Verfiigung stehenden Schrott-, Roheisen- und
Kohlenmengen entwickeln konnte. Die Elektrostahlwerke haben
bereits in den letzten Jahren ihre Hauptsorge, namlich den
Schrottmangel, tberwunden. Gleichgestellt mit den Siemens-
Martin-Oefen in der anteilméRigen Beschickung mit Schrott
bei der Erzeugung gewohnlicher Stéhle und bevorzugt bei der
Herstellung von Sonderstdhlen, besonders jedoch wegen ihrer
gesicherten Stromversorgung, hat die Elektrostahlerzeugung
auch in den Wintermonaten stark zugenommen, so daf ihr An-
teil an der Gesamtstahlerzeugung gestiegen ist.

Wenig ist Uber das Gebiet der Fertigerzeugnisse (Walz-
zeug, Gul- und Schmiedestiicke) zu bemerken. Die Walz-
werkserzeugung hat sich dank dem Hereinkommen von
deutschem Stahl auf einer bemerkenswerten Hohe gehalten.

Durch ministeriellen Erla3, Nr. 953 vom 19. Juli 1940,
ist fur die Erzeugnisse der Eisenhittenwerke der Preisstopp in
Kraft getreten. Die letzte Preiserhéhung ist am 1. Juli 1940
zugebilligt worden. Seitdem gelten die nachstehend aufgefuihrten
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Die Neuordnung im Ballestrem-Konzem.

Die Wiedereingliederung der Friedenshiitte, Schlesische
Berg- und Hiuttenwerke, AG., Kattowitz, in den Balle-
strem-Konzern ist nunmehr nach langen Verhandlungen mit
der Haupttreuhandstelle Ost in Berlin rechtswirksam zustande
gekommen. Bis zum Jahre 1934 befand sich das gesamte Aktien-
kapital von 50 Mill. Zloty der Friedenshitte im Besitz der Ober-
schlesischen Eisenbahnbedarfs-AG. in Gleiwitz und des Grafen
Dr. Nikolaus von Ballestrem. Unter Ausnutzung der wirtschaft-
lichen Schwierigkeiten der Friedenshiitte hat damals der friihere
polnische Staat die bisherigen Besitzer gezwungen, die Mehrheit
von 52 % der Friedenshitte-Aktien an ithn oder die Bank Gos-
podarstwy Krajowego in Warschau zu einem sehr niedrigen
Preise abzutreten. Dieses Aktienpaket hat nunmehr die zum
Ballestrem-Konzern gehérige Gewerkschaft Castellengo-
Ahwehr von der Haupttreuhandstelle Ost in Berlin fir den
Konzern zurtickerworben. Damit ist ein von dem polnischen
Staat verlbtes wirtschaftliches Unrecht wieder gutgemacht
worden. Bei der Gewerkschaft sind vorher schon die Ubrigen
Mehrheitspakete der Friedenshitte vereinigt worden.

Die Gewerkschaft Castellengo-Abwehr beherrscht aul?erdem
die Vereinigten Oberschlesischen Hittenwerke, AG., in Gleiwitz
und ist damit zur Holding-Gesellschaft der gesamten Eisen-
belange des Ballestrem-Konzerns geworden. Im Besitz der
Friedenshitte befand sich die knappe Mehrheit der Vereinigten
Maschinen-, Kessel- und Waggonfabriken L. Zieleniewski und
Fitzner-Gamper AG. in Krakau. Diese Gesellschaft hatte Be-
triebsstatten in Krakau, Sanok, Lemberg, Sosnowitz und
Dombrowa und die gesamten Geschaftsanteile der W. Fitzner
G. m. b. H. in Laurahtte sowie eine Beteiligung an der Ersten
Polnischen Lokomotivfabrik, AG., in Chrzanéw (jetzt Krenau).
Die Aktiengesellschaft L. Zieleniewski und Fitzner-Gamper
gehorte infolge der neuen Grenzziehung zu den sogenannten
,.Jdurchgeschnittenen Betrieben*, von denen die im General-
gouvernement gelegenen Betriebsstatten Krakau und Sanok der
Verfligung der Treuhandstelle des Generalgouvernements in
Krakau und die in den eingegliederten Ostgebieten gelegenen Be-
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triebe der Verfligung der Haupttreuhandstelle Ost in Berlin
unterliegen.

Die mit der Friedenshitte durch wirtschaftliche Beziehungen
eng verbundenen, in den eingegliederten Ostgebieten gelegenen
Werke Sosnowitz und Dombrowa und die Geschaftsanteile der
Firma WA Fitzner G. m. b. H. in Laurahitte sind ebenfalls von
dem Ballestrem-Konzern erworben worden. Kauferin ist die
AG. Ferrum in Kattowitz, bei der die weiterverarbeitenden
Betriebe der Eisenindustrie des Konzerns dadurch vereinigt
werden. Ferner haben die Gewerkschaften Castellengo-Abwehr
und die Friedenshitte die Beteiligung der A.-G. Zieleniewski
und Fitzner-Gamper an der Ersten Polnischen Lokomotivfabrik,
A.-G., in Krenau erworben. Die Anlagen dieser Gesellschaft
sind inzwischen an die neugegriindete A.-G. Oberschlesische
Lokomotivwerke verduBert worden, an der neben der Firma
Henschel in Krenau als Mehrheitsaktionédrin die A.-G. Ferrum
beteiligt ist. Durch den Ruckerwerb der Friedenshitte-Aktien
und den Kauf der Zieleniewski- und Fitzner-Gamper-Interessen
in den eingegliederten Ostgebieten hat der Ballestrem-Konzern
die Voraussetzungen fiir eine Rationalisierung seiner gesamten
Eisenbetriebe auf einer verbreiterten Grundlage geschaffen,
deren organisatorische Durchfilhrung bereits in Vorbereitung
begriffen ist.

Preise fur Metalle im zweiten Vierteljahr 1941.

April Mai Juni

Durchschnitt der héchsten Richt-

oder Grundpreise der Ueber-

wachungsstelle fiir unedle Metalle
in JIM fir 100 kg

Weichblei (mindestens 99,9 % Pb) . . 200 200

Elektrolytkupfer (Drahtbarren) . . . . 75,00 75,00 75,00
Zink, Original-Hiitten-Rohzink (97,5 %) 21,10 21,10
Standardzinn (mindestens 99,75 % Sn

in Blocken . 300.00 300.00 300.00
Nickel (98 bis 99 % N i) 246.00 246.00 246.00
Huattenaluminium (Blécke 133.00 133.00 131.00
Huattenaluminium (Walzbarren) . . . . 137.00 137.00 132.00
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Anderungen in der Mitgliederliste.
Bourggraff, Robert, Dr.-Ing., Betriebsleiter, A.-G. der Spiegel-
manufaktur, Stolberg (Rheinl.); Wohnung: Eschweiler-
strafle 146. 37 049
Darschin, Josef, Ingenieur, Stahlwerksassistent, Mannesmann-
rohren-Werke, Abt. Grillo-Funke, Gelsenkirchen-Schalke;
Wohnung: Duisburg-Wanheimerort, Michaelstr. 15. 37 075
Diergarten, Hans, Dr.-Ing. habil., Prokurist, VVorstand des Labo-
ratoriums der Vereinigte Kugellagerfabriken A.-G., Schwein-
furt; Wohnung: Altstadtstr. 16. 29 034
Drescher (Namensanderung, hie friher Wawrzyniak), Carl,
Hutteningenieur, Vereinigte Oherschles. Huttenwerke A. G,
Abt. Herminenhtitte, Laband (Oberschles.). 28 192
Frank, Hanns, Dr.-Ing., wissenschaftl. Mitarbeiter, Mannes-
mannréhren-Werke, ~Abt.  Forschungsinstitut, Duisburg-
Huckingen; Wohnung: Duisburg, Danziger Str. 22. 39 236
Hartmann, Werner, Ingenieur, Schloemann A.-G., Dusseldorf 1;
Wohnung: Dusseldorf-Oberkassel, Luegallee 43. 38 374
Klose, Wolfgang, Dipl.-Ing., Direktor, ,,Osthiitte G. m. b. H.,
Warthenau, Hermann-Goring-Str. 67. 20 064
Kruse, Heinrich, Betriebsleiter, Elséssische Eisen- u. Stahl-
werke G. m. b. H., StralRburg (Elsaf3)-Schiltigheim; Wohnung:
Stralburg (Elsal3), Herderstr. 2. 41 228
Liesching, Theodor, Dr.-Ing., Oberingenieur, Prokurist i. R.
Hagen (Westf.), Sodingstr. 18. 10 074
Moritz, Helmut, Dipl.-Ing., Stahlwerkschef, Eisenhiittenwerke
Bankhtitte, Dombrowa (Kr. Bendzin/Obersehles.); Wohnung:
Schlesische Str. 8 a. 33 089
Miiller, Georg, Dipl.-Ing., Betriebschef, 1.-G. Kdénigs- u. Laura-
hutte, Konigshutte (Oberschles.); Wohnung: Adolf-Hitler-
StraRe 47. 35 3718
Rademacher, August, Dr.-Ing., Geschéftsfuhrer, Sachsische GuR3-
stahl-Handelsges. m. b. H., Berlin-Tempelhof, Ringbahn-
strale 2—4. 28 136
Rudolph, Johannes, Dipl.-Ing., Direktor, Geschaftsfihrer der
Schwabischen Huttenwerke G. m. b. H., Wasseralfingen
(Wurtt.); Wohnung: Eisenschmelz 1. 28 146
Schwenke, Heinrich, Ingenieur, techn. Leiter der Abt. Ofenbau
f. d. Konzern der Kldckner-Werke A.-G., Osnabriick; Woh-
nung: Hagen (Westf.), Saarstr. 1. 32 075

Simmersbach, Hugo, Dipl.-Ing., Betriebschef, 1.-G. Konigs- u.
Laurahitte, Betriebsfihrung Rdchling, Konigshitte (Ober-
schles.); Wohnung: HOrst-Wessel-Str. 11. 34 198

Steinbrinker, Erich, Dipl.-Ing., Mannesmann-Rohrleitungsbau
A.-G., Berlin; Wbhnung: Berlin N 113, Wisbyer Str. 66. 39 204

Sudhoff, Ernst, Dipl.-Ing., Gruppenvorstand des Panzerplatten-
walzwerkes der Fried. Krupp A.-G., Essen; Wohnung: Dem-
rathkamp 27. 10 115

Taubmann, Werner, Dipl.-Ing., DAF, Amt fir Berufserziehung
u. Betriebsfuhrung, Berlin-Zehlendorf, Teltower Damm 87
bis 91; Wohnung: Jesteburg {ber Hamburg-Harburg 1,
Wiedenhofer Weg 96. 39 373

Wohlnick, Hans, Ingenieur, Leiter des Masch.-techn. Buros der
Fa. Rheinmetall-Borsig A.-G., Werk Dusseldorf-Rath, Diissel-
dorf-Rath; Wohnung: Dusseldorf-Unterrath, Kieshecker
Weg 95. 36 470

Gestorben:

Miinstermann, Otto, Betriebsdirektor, Wehbach (Sieg). * 25. 6.
1876, f IR- 8. 1941 35338

Neue Mitglieder.

Bretschneider, Herbert, Dr. phil., Geschéaftsfihrer der DECHEMA,
Deutsche Gesellschaft fur chemisches Apparatewesen E. 1.,
Frankfurt (Main) W 13, Bismarckallee 25. 41 310

Honza, Friedrich, Dipl.-Ing., MIAG Miuhlenbau u. Industrie
A.-G., Ammewerk, Braunschweig; Wohnung: Rudolfstr. 19,

41 311

Martiny, Hans, Dr. scient. nat., Geschaftsfiihrer, Thomasmehl-
kontor G. m. b. H., Dortmund, Rheinische Str. 173; Wohnung:
Im Defdahl 326. 41 312

Mitbauer, Alexander, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshitte Ober-
hausen A.-G., Techn. Buro Essen, Essen, Huyssenallee 24;
Wohnung: Oberhausen (Rheinl.), Josef-Goebbels-Str. 34.

41 313

Pohle, Wolfgang, Dr. jur,, Rechtsanwalt, Direktor, Mannesmann-
rohren-Werke, Hauptverwaltung, Disseldorf 1; Wohnung:
Gleimstr. 3. 41 314



