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61. JAHRGANG

Grobkornhérterisse
in Werkzeugen aus Schnellarbeitsstahl und deren Vermeidung.

Von Otto Pattermann in Kiadno.

(Gegenwartiger Stand der Hartung von Schnellarbeitsslahlen. Unterscheidung nach Spannungs- und Grobkornhérterissen bei

Schnellarbeitsstéhlen.
Abschreckung auf das Entstehen von Grobkornharterissen.

Untersuchungen vor allem Uber den EinfluB einer Ueberhitzung, Ueberzeitung und zu schroffen
Regeln fur die einwandfreie Warmebehandlung von Werkzeugen
aus Schnellstahlen, besonders mit 0,6 bis 1,0% Mo, 1,5 bis 4%

V und 10 bis 12% W bzw. mit 2,4% Mo, 2,8% V

und 2,5% W.)

| n den letzten Jahren mehrten sich die Falle, dal? Schnell-

stahlwerkzeuge, namentlich Fraser, nach dem Har-
ten und Anlassen Risse mit auffallend zackigem
Verlauf hatten, obgleich die Warmebehandlung der Werk-
zeuge mit neuzeitlichen Einrichtungen unter Temperatur-
messung durchgefihrt worden war. Es handelte sich dabei
vielfach um kleine oder nur mittelgrole Werkzeuge mit
verhaltnismafRig einfacher Form, bei deren Hé&rtung ge-
fahrliche Spannungen, wie sie besonders bei groBen Werk-
zeugen Vorkommen, kaum auftreten. Von den zackigen
Harterissen unterscheiden sich die bekannten Spannungs-
hérterisse, die meist auf eine ungleichméRige Erwar-
mung der Werkstiicke beim Harten, vielfach infolge
zu raschen Erwéarmens, zurickzufiuhren sind, durch glatte
Flachen entsprechend dem meist vorhandenen feinkor-
nigen Héartegeflge und mitunter auch durch eine gestufte
Form. Da das hé&ufige Auftreten von Harterissen mit
dem besonderen zackigen Verlauf zeitlich etwa mit der
allgemeinen Einfuhrung der sparstoffarmen Schnellarbeits-
stahle mit gesenktem Wolframgehalt zusammenfiel, lag
die Folgerung nahe, daB die Sparschnellarbeitsstahle zum
Reiffen neigen. Im Schrifttum J) bis 6) ist bis in die letzte
Zeit hervorgehoben, dalR die Sparschnellstdhle einen engeren
Hartetemperaturbereich oder eine grofere Ueberhitzungs-
und Ueberzeitungsempfindlichkeit als die friiheren wolfram-
reicheren Stahle haben und daB sich bei ihrem Harten sehr
leicht Risse bilden. Die Ueberprufung von Frasern, die
durch Hérterisse bei verschiedenen Herstellern und zu ver-
schiedenen Zeiten ausgefallen waren, ergab jedoch, daf die
zackigen Harterisse nicht nur bei den Sparschnellstahh n
mit etwa 10 % W, sondern auch bei den Schnellstdhlen
der alten Art mit rd. 18 % W und auch bei Kobaltschnell-
stahl mit rd. 18 % W und 5 % Co, der als sehr leicht zu
behandeln bekanntist, aufgetreten waren. Es erschien daher

1) Haufe, W., und E. Burklin: Techn. Zbl. prakt. Me-
tallbearb. 49 (1939) S. 519/24 u. 593/94.

2) Voegelin, R.: Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 50
(1940) S. 457/58, 460, 514, 516 u. 518; 51 (1941) S. 357/58, 360
u. 416/18.

3) Erorterung zu Becker, E.:
S. 609/16 (Werkstoffaussch. 504).

4) Oertel, W.: Metallwirtsch. 20 (1941) S. 579/80.

6) Haufe, W.: Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) S. 303/06.
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notwendig, die Ursachen der zackigen Harterisse zu ergriinden
und die Voraussetzungen fir ihre Vermeidung zu ermitteln
und damit Klarheit Uber die Hartesicherheit der Spar-
schnellstdahle zu gewinnen.
Der heutige Stand der Hartung von Schaellarbeitsstahl und
Beispiele fur Harterisse.

Beim Harten von Schnellarbeitsstald-Werkzeugen, na-
mentlich von Fréasern, werden neuerdings immer hé&ufiger
Salzbader verwendet. Zum Erhitzen auf die Héartetempe-
ratur werden dabei vorwiegend elektrisch geheizte Salz-
béder — Bariumchlorid ohne oder mit Zusatzen — beniitzté).
Die richtige Haéartetemperatur von Frdasern aus Schnell-
arbeitsstahlen alter und neuer Art liegt je nach der Stahl-
sorte, der AnlaRart, der Werkzeugform und nach der Mdg-
lichkeit, nach dem Harten und Anlassen nur die Brustflache
der Z&hne oder alle Flachen der Schneiden zu schleifen,
zwischen rd. 1150 und 1320°. Innerhalb dieses Bereiches
muf} die Temperatur fur den einzelnen Fall meist auf + 10°
genau bestimmt und eingehalten werden. Die richtige
Héartetemperatur der betreffenden Werkzeuge mufRl auch
das Schnellstahl-Hartesalzbad haben. Es ist daher not-
wendig, die Werkzeuge vor dem Eintauchen in das Harte-
salzbad gentigend hoch vorzuwérmen (mindestens auf 850
bis 950°). Das Vorwarmen der Werkzeuge geschieht ent-
weder auch in Salzbddern, und zwar gewdhnlich in zwei
Stufen, oder in gas-, 6l- oder elektrisch geheizten Kammer-
oder Plattendfen. Wird in Oefen vorgewarmt, so missen
schon dabei heikle Werkzeuge gegen Entkohlen und Ver-
zundern der Oberflache geschitzt werden und sind hierzu
zweckmafig in ausgebrannten Koks angepaBter Kérnung
zu verpacken. Aber auch beim Vorwéarmen in Salzbadern
muf} vorgesorgt werden, dal dabei eine Schéadigung der
Werkzeugoberflache, namentlich durch Entkohlen, nicht
eintritt. Die auf Ha&rtetemperatur erhitzten Werkzeuge
werden meist in Hartedl, mitunter auch in Geblasewind
oder bei gestufter Hartung in Warmbadern, fir die meist
wiederum Salzbader verwendet werden, abgeschreckt. Die

6) Rapatz, F.: Stahl und Eisen als Werkstoff. Vortrage
Werkstofftagung Berlin 1927, Bd. I|. Disseldorf 1928. S. 60/69.
Vgl. Stahl u. Eisen 47 (1927) S. 2159/60. — Albrecht, C.:

Elektrowdrme 11 (1941) S. 101/06. — Hultgren, A.: Trans.
Amer. Soc. Met. 25 (1937) S. 1166/76.
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gegeben. Der Fraser war aus einer in allen Rich-
tungen durchgeschmiedeten Scheibe hergestellt
worden. Nach der Gefligeuntersuchung hatte die
Hértetemperatur die zuléssige Hohe an keiner
Stelle GUberschritten. Es waren aber erhebliche
Unterschiede im Hartegefige der Z&hne und
ihrer Umgebung und des inneren Teiles vorhanden,
die auf eine ungleichméaRige Erwarmung des Werk-
stiicks auf Hartetemperatur zurickzufihren sind.

In Bild 3 ist ein weiterer Fall des Auftretens
der zackigen Harterisse dargestellt. Der Fréaser
sollte nach Angabe des Betriebes aus Salzb&adern
bei der in der Behandlungsanweisung des Liefer-

Grobk ||3qi”|dt1-_ _ Glatte szyr?ur%gshérterisse werkes angefilhrten Hartetemperatur von etwa
robkornhérterisse  in o .. - . )

Frasern mit 110 mm Dmr. in Erasern mit 250 mm Dmr. 1250° in Oel gehartet_ Worden" sem._ Die Getuge-
bei 132 mm Lénge aus bei 25 mm Breite aus untersuchung ergab jedoch Uberhitztes Harte-
Schnellarbeitsstahl ~ mit Schnellarbeitsstahl mit 9 % geflige, und zwar ging die Ueberhitzung schon
9 % W und 1% V. W und 1% V. so weit, daB bereits ein Schmelzen des kohlen-

auch im Schrifttum1) vertretene Ansicht, dal3 die Austausch-
schnellstdhle infolge der Notwendigkeit genauester Ein-
haltung von Temperatur und Haltezeit nur aus dem Salzbad
gehéartet werden kénnen und eine Hartung aus der Ver-
packung ausscheidet, wurde von der Praxis nicht bestatigt,
da Fraser und &hnliche Werkzeuge aus diesen Stéhlen
laufend auch aus trockenen Oefen, in der Regel verpackt,
mit gutem Erfolge gehartet werden.

In Bild 1 ist ein Fraser mit zackigen Héarterissen darge-
stellt, die bei diesem Stiick nur auf einer Stirnseite auftraten.
Die rissige Stirnseite ist zur deutlicheren Erkennung der
Risse poliert worden. Die Bruchflachen dieser zacki-
gen Harterisse sind ausgesprochen grobkérnig, kri-
stallin. Auch sonst ist das Bruchgefiige der Fréser erheblich
grober, als es dem vorliegenden Stahle im richtig gehdrteten
und angelassenen Zustande entspricht. Der Fraser war aus
einem Bariumchloridbad mit Boraxzusatz bei der fiur den
vorliegenden Schnellstahl und fir solche Fraser zu hohen
Temperatur von 1270 bis 1280° gehé&rtet und in einem
elektrisch geheizten Ofen mit Luftumwalzung angelassen
worden. Die Untersuchung des abgebildeten Frésers zeigte
an der rissigen Stirnseite ein grobnadeliges Kleingefiige
(Bild 4), das der zu hohen Hartetemperatur entspricht.

stoffreichsten Gefligebestandteiles, also die Neubildung
von Ledeburit eingetreten war, was sowohl an den
Schmelzperlen in Bild 3 als auch im Feingefiigebild
(Bild 6) zu erkennen ist. Bei so hohen Temperaturen

Bild 3. Grobkornharterisse und Anschmelzung in Frésern mit
90 mm Dmr. bei 25 mm Breite aus Schnellarbeitsstahl mit 10 % W
und 1,5 % V.

befindet sich Schnellstahl in einem Zustande des Zerfal-
lens, und er vertragt daher keinerlei H&rtespannungen.
Werden so hoch erhitzte Werkzeuge schroff abgekihlt, z. B.
in kaltem Oel, so sind Harterisse unausbleiblich. Solche

Bild 4. : . . : N
Gefiige des Frasers nach Bild 1 an der Bild 5 Gefiige des richtig gehar.teten ) ) Rjij C _ _
gerissenen Stirnseite. und ~Nsers nacU Bild 1 Gefuge des Frasers nach Bild 3 mit

onne uartensse. Schmelzstellen.

Bilder 4 bis 6 Gefuge von richtig und falsch behandelten Fréasern. (X 400; geatzt mit Iprozentiger alkoholischer Salpetersaure

Die richtige Hartetemperatur ist im vorliegenden Falle
etwa 1230 bis 1240°. Nach dem Hé&rten bei dieser Tempe-
ratur ergibt sich das Gefiige nach Bild 5. Eine Ueberhitzung
um rd. 40° beim Harten ist bei jedem Schnellstahl geféahrlich
und fahrt sehr leicht zu Ausschuf.

Zum Vergleich ist in Bild 2 ein Fraser aus dem gleichen
Schnellarbeitsstahl mit Spannungshdarterissen wieder-

starke Ueberhitzungcn sind vielfach auf fehlerhafte Harte-
temperaturmessung zurickzufiuhren.

Gleiche zackige Harterisse wurden auch bei Frésern
aus Schnellarbeitsstdhlen der alten Art festgestellt,
z. B. bei Frésern von 60 mm Dmr. bei 56 mm Breite aus
Stahl mit 18 % W und 1,5 % V und bei Frésern von 40 mm
Dmr. bei 30 mm Breite aus Stahl mit 18% W, 1,5% V
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und 5 % Co. Auch bei diesen Frasern ergab die mikro-
skopische Untersuchung grobkérniges Gefluige, entsprechend
Bild 4, das bei Schnellstahlen mit rd. 18 % W in der Regel
erst bei Hartetemperaturen von uber 1300° auftritt, wahrend
die angefuhrten kleinen Fraser aus diesen Stdhlen richtig
bei 1260 bis 1280° gehartet werden sollen.

Bei den Frasern mit den eigentiimlichen zackigen Harte-
rissen war also bei allen Schnellstahlsorten stets ein grob-
korniges Geflge festgestellt worden, das in der Regel auch
schon im Bruch zum Ausdruck kam. Das grobe Gefiige

Grobkornhérterisse in Werkzeugen ans Schnellarbeitsstahl und deren Vermeidung.
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werden; es ist moglich, dal auBer der Ueberhitzung mit-
unter auch Ueberzeitung vorgekommen war. Als kurze Be-
zeichnung fur die besondere Art der Harterisse mit zackigem
Verlauf wurde der Ausdruck ,,Grobkornhé&rterisse” an-
gewendet, weil die mitunter anzutreffende Bezeichnung
»Knitterrisse* 8 6) nicht als aufschluBgebendes Fachwort
angesehen werden kann.

Untersuchungen Gber die Neigung verschigdener Schnellarbeits-
stahle zu Grobkornhdrterissen.

Fir die Versuche wurden Proben von 47 mm Dmr. und

konnte in den dargestellten Fallen einwandfrei auf Ab-

50 mm Lange aus Ublich geschmiedeten und gegliihten
schrecken bei zu hoher Hartetemperatur zurickgefihrt g g geg

Stangen aus funf verschiedenartigen Schnellarbeits-
stahlen alter und neuer Zusammensetzung (Zahlen-
tafel 1) herausgearbeitet. Die Proben wurden absichtlich
nicht gebohrt, damit die Hartespannungen nicht etwa durch

Zahlentafel 1.
Chemische Zusammensetzung und Hartetempe-
raturen der untersuchten Schnellarbeitsstéahle.

stahl o, ¢ o or %Mo %V 9 w Hartetemperaturd Forménderung vermindert oder ausgeglichen werden konn-
Nr- o ten. Sowohl das Erwarmen auf die Hartetemperatur als
% ggg jg (2)’? 558 1(2)5 13(2)8 Eiiz iggg auch das Abkuihlen der Proben wurde unterschiedlich aus-
3 130 50 10 20 127 1220 bis 1250 gefuhrt (Zahlentafel 2 und 3), um auch Fehlbehandlungen,
4 0,75 45 0,7 1,5 18 1260 bis 1290 wie sie im Betrieb Vorkommen, zu bertcksichtigen. Samt-
5 075 45 0,7 15 181) 1260 bis 1290 liche Proben wurden jedoch einheitlich zum Harten zunéachst

in einem gasgeheizten Plattenofen in etwa einer Stunde

X) Zusatzlich 5 % Co. — 2) Richtiger Temperaturbereich 5 ;
auf rd. 850° unverpackt vorgewannt und nach dem Harten

flr Fraser in der GroBe der Versuchssticke.

Zahlentafel 2. Neigung der Stédhle 1und 2 nach Zahlentafel 1 zu Grobkornharterissen bei verschiedener

Behandlung.
Versuchsstahl Stahl 1 Stahl 2
Héartetemperatur 0ocC 1250 1280 1320 1200 1240 1280
Erbitzungs- . . RocK-  farte-  KOCK-  Harte-  BOCK- Harte- Rock-  Harte- Bock-  psrte- Bcilck- Harte-
mittel min Abkiihlung in ‘?/_|9a'Lg rissel) Vﬁ;g rissel) Vﬁ;’rg rissel) leleﬁ!il;tce- rissel) meé'i';g' rissel) VI:eal:i:e- rissel)
Oel von 25°. . . 65 O 65 0X 645 X 64 0 64 0O 645 O
Oel von 100° . . 645 0 65 0 645 X 64,5 0O 645 0O 64 X
3 Salzbad von 350° 65 0 65 0 65 X 64 0 65 0O 64 X
Salzbad von 550° 645 O 64 0 64 0O 64 0O 64 0 615 O
Geblasewind. 645 O 64 0 64 0O 64 0 64 0 64 0
Oel von 25%. . . 655 0 X 645 X 65 X 64 0 64 X 65 X
Oel von 100° . . 65 O 645 X 645 X 64 0 64 X 645 X
Salzbad 6 Salzbad von 350° 65 0 X 645 X 645 X 64 0 64 X 645 X
Salzbad von 550° 64 0 64 0 64 0O 64 0O 645 0 64 X
Geblasewind. 645 O 65 0 65 0O 64 0 64 0 =60 0
Oel von 25°. . . 65 X 645 X 645 X 64 0O 64 X 65 X
Oel von 100° . . 65 X 65 X 645 X 64 0 645 X 65 X
10 Salzbad von 350° 645 X 64 X 64 X 64 0O 64 X 65 X
Salzbad von 550° 645 O 645 0O 64 o0x 635 0 635 X 64 X
Geblasewind. . . 65 O 65 0 65 0 62 0 =61 0 59 0
Oel von 25°. . . 65 X 64 0O 645 0 65 0
35 Oel von 100° . . 65 0 64.5 0O 65 0O 645 0
(normal)  Salzhad von 350° 645 O 64 0O 64 0 65 O
Salzbad von 550° 65 0 645 0O 65 0 65 0
Oelofen, Geblasewind. . . 65 0 64 O 64 0 64 0
Koksver-
baokung Oel von 25°. . . 65 X s 0 6 0 645 X
65 Oel von 100° . . 655 645 O 65 8 645 X
(ver-  Salzbad von 350° 65 & 65 8 64.5 0 645 X
lingert)  Salzbad von 550° 645 O 64 64 0 64 X
Geblasewind. . . 65 0 65 0 645 64 X
2) 0 = nicht gerissen, X = gerissen, 0 X = einmal nicht gerissen und einmal gerissen.

Zahlentafel 3. Neigung der Stdhle 3 biss nacn Zahlentafel 1zu Grobkornharterissen bei verschiedener

Behandlung.
Versuchsstahl stahl 3 stahl 4 Stahl 5
Hartetemperatur oc 1240 1280 1280 1320 1280 1320
hitfrr; Harte- Rockwell- Harte- EockweU- Harte- Rockwell- Harte- Rockwell- Harte-
Zelijll?s- Abkihlung in C-Harte risse C-Harte risse C-Harte risse2) C-Harte risse C-Harte risse) C-Harte rissed |
min
3 Oel von 25°. . « 65 0 65 0 64 0 65 0 64,5 0 64,5 0
3 Oel von 100° « « 655 0 65 0 64,5 0 65 0 65 0 64,5 0
6  Oel von 25°. . + 65 X 65 X 65 X 645 X 65 0 645 X
6  Oel von 100° . . 65 0 65 X 65 X 65 X 65 0 65 X
*) Erhitzung im Salzbad. — 2) o = nicht gerissen, X = gerissen.
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im elektrischen Luftumwalzofen bei rd. 560° angelassen, was
mit dem Erwédrmen 2 h dauerte. Die verpackt im Oelofen
auf die Hartetemperatur zu erhitzenden Proben wurden
nach dem im Gasofen frei durchgefihrten Vorwérmen zu
je vier Stuck in KoksgrieR und Blechschachteln verpackt
und in dem vorher auf die Héartetemperatur aufgeheizten
Oelofen in Ublicher und um 30 min verlangerter Zeit auf-
geheizt und durchgewdrmt. Nach dem Hé&rten und An-
lassen wurden die Proben auf den Stirnseiten fein ge-
schmirgelt, dann sofort und nach mehreren Wochen
nochmals sorgféltig auf Risse untersucht. Weiter wurden
die Rockwellhdrte und das Feingefiige geprift.

Bei den Ergebnissen in Zahlentajel 2 und 3 sind auRer
dem Verhaltnis der jeweiligen Hartetemperatur zur richtigen
Héartetemperatur des betreffenden Stahles nach Zahlentafel 1
auch die Durchwarmzeiten zu beachten; die richtige
Durchwéarmzeit (Tauchzeit) im Salzbad beim Héarten bei der
jeweils richtigen Temperatur ist fur die vorliegende Stiick-

Bild 7. 3 min in) Salzbad von 1240° Bild 8.

erhitzt (nicht gerissen).

arM«r,,MruUri,” in Werkzeugenaw SchnellurbeiM I und deren Vermeidung.

6 min im Salzbad von 1240°
erhitzt (gerissen).
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ist es bereits zur Neubildung von Ledeburit gekommen.
Bei dem Sparstahl 2 ist bei 3minutiger Tauchzeit auf 1200°
im Salzbad bereits die fir Fréser zweckmaRige, fast volle
Hartung eingetreten, da im Gefiligebild nur noch wenig
Sekundarkarbide ungeldst erscheinen. Bei 1240° ist eben-
falls richtige Hartung ohne Grobkornbildung festzustellen,
wahrend bei 1280° bereits ausgesprochen nadeliges Gefluige
vorliegt, ohne dal? im AnlaRgefuige Polyedergrenzen zu er-
kennen sind; das Geflge ist jedoch noch nicht so stark
nadelig wie das in Bild 4. Bei Rminutiger Tauchzeit auf
1240° ist &hnlich wie bei 3minutiger Tauchzeit eine Polyeder-
bildung kaum zu sehen, wahrend bei IOminutiger Tauchzeit
auf 1240° bereits ziemlich starke Polyederbildung vorliegt,
die allerdings wesentlich schwécher ist als beim Sparstahl 1
bei IOminutiger Tauchzeit auf 1250°. Beim Sparstahl 3
entspricht eine 3minutige Tauchzeit auf 1240° noch der fir
Fréaser richtigen Hartungsbehandlung, da im Geflige gerade
der Beginn des nadeligen Gefuges zu erkennen ist, wahrend

6 min im Salzbad Ton 1280°
erhitzt (gerissen).

Bild 9.

Bilder 7 bis 9. Auftreten von Grobkornhéarterissen an verschieden behandelten Proben aus Schnellarbeitsstahl mit 12 % W,
19% Mo und 4 % V. (Abschreckung der Proben in Oel von 25°.)

groRBe und die angewendeten Vorwarmverhaltnisse fur die
wolframarmen Schnellstdhle 1 und 3 etwa 2% min, fiir den
sogenannten Dreierstahl 2 etwa 2% min und fir die wolfram-
reichen Schnellarbeitsstdhle 4 und 5 etwa 3 min. Bei einer
Uber dem richtigen Bereich liegenden Hartetemperatur
steigert bekanntlich eine langere Erwarmungs- oder Durch-
warmungszeit die Folgen der Ueberhitzung sehr stark.

Als Beispiel sind in den Bildern 7 bis 9 drei Probestiicke
aus Versuchsstahl 3 im vergiteten Zustand ohne und mit
Harterissen dargestellt. An der RiBform der abgebildeten
und der Ubrigen hier nicht wiedergegebenen Proben ist zu
erkennen, dal3 es sich in jedem Falle um Risse mit zackigem
Verlauf handelt. Als Bestatigung dafur, dal das Erwérmen
und Durchwdrmen der Probesticke richtig durchgefuhrt
wurde, kann angesehen werden, dafl Spannungshéarterisse
mit geradlinigem Verlauf und feinem Hartckorn in keinem
Falle aufgetreten sind.

Aus den Feingefligebildern der Proben, auf deren
Wiedergabe hier verzichtet sei, kann uber den Einfluf
der Hartetemperatur auf die Ausbildung des Harte-
kornes folgendes festgestellt werden: Der Sparstahl 1 hat
bei 3minutiger Tauchzeit auf 1250° im Salzbad einwandfrei
gutes Gefluige, bei 1280° zeigt er bereits Polyederausbildung,
d. h. er erscheint fur Fraser schon etwas hoch gehéartet, und
bei 1320° ist Neubildung von Ledeburit zu erkennen, also
ausgesprochene Kornvergroberung. Bei Bminutiger Tauch-
zeit auf 1250° entsteht ziemlich starke Polyederbildung,
bei IOminutiger Tauchzeit auf 1250° sind sehr stark
ausgepragte Polyeder zu erkennen, und an einzelnen Stellen

bei 1280° bereits deutliche Nadelbildung, bei Bminutiger
Tauchzeit auf 1240° starke Nadelbildung (grobes Korn)
und bei Bminutiger Tauchzeit auf 1280° starke Polyeder-
bildung mit einzelnen Schmelzstellen, d. h. geringer Neu-
bildung von Ledeburit festzustellen ist. Bei dem wolfram-
reichen Stahl 4 liegt bei 3minutiger Tauchzeit auf 1280° die
fur Fraser richtige volle Hartung mit vereinzelten Sekundar-
karbiden vor, bei 1320° sind deutliche Ansétze der Polyeder-
bildung, also fir Fraser bereits zu hohe Héartetemperatur,
bei Bminutiger Tauchzeit auf 1280° ist Vollhdrtung mit dem
Beginn nadeliger Struktur (fUr Fréser bereits iiberzeitet)
und bei 1320° deutliche Polyederbildung mit Schmelzstellen
(ausgesprochene Grobkornbildung) zu erkennen. Beim
kobalthaltigen Stahl 5 entstanden bei den angefiihrten
Hartungsbehandlungen praktisch die gleichen Gefligebilder
wie beim Stahl 4.

Fur den EinfluR der Tauchzeit im Salzbad geht
aus den Gefugebildern hervor, dal eine Verlangerung der
Tauchzeit von 3 auf 8 min etwa die gleiche Kornvergrobe-
rung zur Folge hat wie eine Erhéhung der Hartetemperatur
von rd. 25° bei den Stadhlen 1 und 2 und von etwa 30° bei
den uUbrigen untersuchten Stdhlen. Die Verlangerung der
Tauchzeit im Salzbad auf 10 min bewirkt angendhert die
gleiche Kornvergroberung wie eine Erhéhung der Hérte-
temperatur von etwa 50° beim Stahl 1 und von etwa 35°
beim Stahl 2.

Die Héarte liegt bei allen Proben zwischen 04 und 05,5
Rockwell-C-Einheiten, ist also normal. Etwas weniger hart
sind nur die Uberhitzt und Uberzeitet gehéarteten Proben
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aus Stahl 2, die aus dem Salzbad in Gebléasewind abgekihlt
wurden. Da die aus der Verpackung in Wind geharteten
Proben aus diesem Stahl Ubliche Harte angenommen haben,
ist die niedrigere Héarte der aus dem Salzbad gehérteten
Proben wahrscheinlich darauf zuriickzufihren, dal die beim
Abkuihlen inWindan den Stiicken haftenbleibende Salzschicht
eine zur vollen Harteannahme ausreichende rascheAbkuhlung
verhinderte. Durch wiederholtes Ueberschlcifen und neuer-
liches Prifen wurde festgestellt, dal eine Ent- oder Auf-
kohlung der Oberflache nicht vorliegt. Die nicht voll ge-
hérteten Stiicke verlieren beim Anlassen bei 560° noch etwas
an Harte. Die ohne erhebliche Ueberhitzung oder Ueber-
zeitung gehérteten und entsprechend angelassenen Sticke
aus Stahl 2 haben nicht nur bei den vorliegenden Proben,
sondern auch bei den sonst durchgefihrten Hartungen beim
Abkuhlen in Geblasewind gleich hohe Héarte wie z. B. beim
Abkihlen in Oel angenommen.

Ueber die Entstehung der Grobkornharterisse
kann folgendes festgestellt werden: Beim Sparstahl 1
mit der fir die vorliegenden Sticke richtigen Harte-
temperatur von 1220 bis 1250° und richtigen Tauchzeit im
Salzbad von 2% min ist beim Harten bei 1250° (3 min
Tauchzeit), d. h. an der oberen Grenze der Hartetemperatur
und einer geringen Ueberzeitung keine Probe gerissen.
Beim Harten bei 1280°, d. h. bei deutlicher Ueberhitzung
und geringer Ueberzeitung, ist nur eine der in kaltem Oel
gehérteten Proben gerissen. Selbst die bei 1320°, d. h.
stark Uberhitzt und gering Uberzeitet geharteten Proben
sind nur bei schroffer Abkihlung in Oel oder einem Warm-
bad von zu niedriger Temperatur gerissen. Beim praktischen
Harten dieses Stahles ist also die Gefahr des Reilens bei
halbwegs richtiger Erwdrmungsdauer selbst dann nicht
groB3, wenn die bei Frasern aus dem wolframreichen Schnell-
arbeitsstahl 4 Ubliche Héartetemperatur von rd. 1260 bis
1290° angewendet wirde, vorausgesetzt, dall das Abkuhlen
nicht zu schroff, z. B. in zu kaltem Oel erfolgt. Bei einer
Tauchzeit von 6 oder 10 min ist die Gefahr des Reil3ens
naturgemaB groBer, jedoch ist zur Bildung der Grobkorn-
harterisse auch bei stark tberzeiteter und stark uberhitzter
Héartung eine schroffe Abkihlung nétig. Fraser und die
anderen Schnellstahlwerkzeuge, die vom Werkstiick feine
Spane abarbeiten, missen aber unbedingt fur gute Schnitt-
fahigkeit und Schneidhaltigkeit feines Geflige haben. Harte-
temperatur und Tauchzeit missen daher schon zur Erzielung
der richtigen Gefligeausbildung aufRerhalb der Entstehungs-
bereiche der Grobkornhérterisse bleiben.

Beachtenswert sind auch die Ergebnisse der Hartungen
aus der Verpackung. Von den 35 min, also schon
reichlich lang auf die Hé&rtetemperatur von 1250° er-
warmten und durchgewarmten Proben sind nur die in
kaltem Oel gehérteten Proben gerissen. Von den 65 min
erwarmten, also stark Uberzeitet geh&rteten Proben (mit
starkem Grobkorn) sind nur die schroff abgekuhlten
Proben gerissen. Von den Abkihlungsarten erwiesen sich
die Hartungen in Gebldsewind und im Warmbad von
richtig hoher Temperatur selbst bei starker Grobkorn-
bildung als sicher. Dies darf allerdings nicht verallge-
meinert werden, sondern gilt fur die vorliegenden Proben.
Bei formschwierigeren Sticken kdénnen bei erheblicher
Grobkornbildung auch bei einer solchen milden Abkiihlung
Harterisse auftreten, worauf auch das ReiBen einer Probe,
die von 1320° bei 10 min Tauchzeit im Warmbad von 550°
abgeschreckt war, hinweist.

Beim Sparstahl 2 mit der fur die vorliegenden Stiicke
richtigen Hartetemperatur von 1200 bis 1230° und rich-
tigen Tauchzeit von 2% min ist bei 1200° Hartetempe-
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ratur trotz der erreichten vollen Hartung bei keiner der an-
gewendeten Erhitzungszeiten und Abléscharten ein Reilen
aufgetreten. Bei 1240° und geringer Ueberzeitung (3 statt
274 min Tauchzeit) ist auch keine Probe gerissen. Bei dieser
Hartetemperatur waren erhebliche Ueberzeitung und schroffes
Abkuhlen notwendig, um Grobkomhérterisse zu erhalten.
Bemerkenswert ist, daB beim Harten aus der Verpackung
bei der schon etwas zu hohen Temperatur von 1240° weder
bei der reichlich bemessenen normalen, noch bei der stark
verlangerten Erhitzungs- und Haltedauer auf Hartetempe-
ratur ein ReilRen eintrat, selbst nicht bei schroffer Abkih-
lung. Dies zeigt im Verein mit dem beim Stahl 1 festge-
stellten Verhalten, daB das Héarten aus der Verpackung auch
bei den Sparschnellstéhlen durchaus gentigend sicher ange-
wendet werden kann.

Fur alle Falle sei hier auch gleich angefuhrt, daB bei
beiden Stahlsorten die bei den richtigen Hartetemperaturen
mit normaler Erhitzungszeit aus der Verpackung ge-
hérteten Proben die gleiche Gefiligeausbildung haben wie
die hinsichtlich Temperatur und Zeit gleichbehandelten, im
Salzbad erhitzten Proben. Die aus der Verpackung mit
mindestens 30 min Ueberzeitung gehérteten Proben sind
hinsichtlich RifZbildung und Gefugeausbildung nicht schlech-
ter als die aus dem Salzbad mit 10 min Tauchzeit, also mit
einer Ueberzeitung von 7 bis 7*4 min gehéarteten Versuchs-
stucke. Eine Ausnahme bildet nur die in Geblésewind ge-
hértete Probe aus dem Stahl 2, die aus der Verpackung mit
starker Ueberhitzung und sehr starker Ueberzeitung ge-
héartet wurde und gerissen ist; bei so starker Fehlbehand-
lung ist jedoch das Werkzeug, auch wenn es keine Risse hat,
minderwertig, weil cs wegen des groben Gefliges schlechte
Schnittfahigkeit und schlechte Schneidhaltigkeit hat, was
in gleicher Weise auch fir alle Ubrigen Schnellarbeits-
stahle gilt.

Beim Sparstahl 3 mit der richtigen Hé&rtetemperatur
von 1220 bis 1250° ist bei der Ublichen Erw&rmungsdauer
weder bei der normalen noch bei Gberhdhter Hartetempe-
ratur Rilbildung aufgetreten; bei Uberzeiteter Erhitzung
ist bei der richtigen Hartetemperatur nur die in kaltem Oel
abgeléschte Probe gerissen, wahrend bei Uberhitzter und
Uberzeiteter Hartung beide Proben (sowohl die in kaltem
als auch die in heilem Oel abgeldschte) gerissen sind. Die
Ergebnisse zeigen aber, daR die Grenzen fir die Erhitzungs-
temperaturen und Erhitzungszeiten bei diesem sehr harten
Schnellstahl ebenso ausreichend weit sind wie bei den Spar-
schnellstdahlen 1 und 2.

Bei Bericksichtigung der jeweils richtigen Héartetempe-
ratur und Erhitzungszeit erweist sich der wolframreiche
Stahl 4 keineswegs hértesicherer oder gegen das Auftreten
von Grobkornharterissen unempfindlicher als der Spar-
stahl 3, da die Uberzeitet bei der richtigen Hartetemperatur
in kaltem und heiBem Oel abgeschreckten Proben dieses
Stahles gerissen sind; ebenso sind die Uberhitzt und Uber-
zeitet geharteten Proben gerissen. Etwas unempfindlicher
erwies sich nur der kobalthaltige Stahl 5, bei dem zum
Reillen von Sticken der vorliegenden Art Ueberhitzung
und Ueberzeitung notwendig erscheint, wahrend bei der
richtigen Ha&rtetemperatur, jedoch doppelter Tauchzeit
(6 statt 3 min) gehéartete Proben riRfrei blieben. Dieses
Ergebnis mit den wolframreichen Stéhlen 4 und 5 stimmt
mit den praktischen Erfahrungen vollkommen Uberein.

Die angefuhrten Ergebnisse geben klare Hinweise, wo-
durch die Grobkornhérterisse herbeigefuhrt werden
und wie sie vermieden werden konnen. Besonders geht
aus den Versuchen hervor:
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1. Die Grobkornhérterisse treten bei allen Schnellstdhlen
auf, jedoch nur bei Ueberhitzung oder Ueberzeitung mit
Grobkornbildung, und zwar sowohl bei der Hartung aus
dem Salzbad als auch bei verpackter Erhitzung im Kammer-
ofen. Sie werden durch kréaftiges Abkuhlen beglnstigt. Die
grofite Sicherheit gegen das Auftreten dieser Risse bietet
Abkuhlen in Gebléasewind oder im Warmbad hoher Tempe-
ratur. Abkuhlen im Warmbad (Abldschsalzbad) niedriger
Temperatur ist gleich gefahrlich wie das Abkihlen in Oel
von Raumtemperatur. Dieses ist fur die Schnellarbeits-
stahlhartung keineswegs als sicheres Abkuhlmittel anzu-
sehen.

2. Die Sparschnellstdhle mit rd. 10 % W und 1,5 % V,
mit rd. 2,4 % Mo, 2,8 % V und 2,5 % W, sowie mit rd.
12 % W und 4 % V bieten bei guter Erzeugungsgdte fir das
praktische Harten ausreichende Sicherheit gegen eine ge-
fahrliche, zur Bildung von Grobkomhérterissen fuhrende
Ueberhitzung oder Ueberzeitung. Wenn bei der Werkzeug-
fertigung solche Risse doch entstanden sind, so waren er-
hebliche Ueberschreitungen der richtigen Héartetemperatur
und Erhitzungszeit, meist verbunden mit einem zu schroffen
Abkihlen, vorgekommen.

3. Der untersuchte Stahl mit 2,4 % Mo, 2,8 % V und
2,5 % W nimmt schon bei niedriger Hartetemperatur volle
Harte an und bietet sowohl im Bereiche der Erhitzungs-
temperatur als auch im Bereiche der Erhitzungszeit eine
sehr gute Sicherheit gegen eine schadliche Grobkornbildung,
so daB er als sehr hértesicher anzusehen ist. Selbst bei
einer wesentlich tber der normalen liegenden Hartetempe-
ratur und einer erheblich zu langen Haltezeit tritt nur eine
vergleichsweise méRige Kornvergroberung und Bildung von
Ledeburit ein.

4. Ein Unterschied der Oberflachenbeschaffenheit der
im Bereiche der richtigen Abschrecktemperaturen und Er-
hitzungszeiten gehdarteten Proben aus den verschiedenen
gepriften Stahlen wurde nicht festgestellt. Die Sparstahle
sind daher auch hinsichtlich Entkohlung, Aufkohlung oder
Korrosion der Oberflache im Temperatur- und Zeitbereich
der richtigen Hartung von Frasern und dergleichen nicht
empfindlicher als die wolframreichen Schnellstéhle der
alten Art.

5. Es ist mithin nicht berechtigt, die Sparschnellstéhle
als harteempfindlich oder als mit dem Mangel eines engen
Hartetemperaturbereiches behaftet anzusehen. Richtig ist,
daB die Sparstahle praktisch gleiche Hartesicherheit haben
wie die alten Schnellstdhle mit etwa 18 % W. Es muR nur
beachtet werden, dal die Sparstahle niedrigere Harte-
temperaturen haben. Dies wird von den anderen Werkzeug-
stdhlen bereits allgemein als selbstverstéandlich angesehen,
wéhrend dieser Umstand bei den Schnellstdhlen als Be-
trachtungsgrundlage fir ihre Eigenschaften noch anerkannt
werden mul.

Folgerungen fir die betriebliche Hartung.

Es kdnnte gewagt erscheinen, auf Grund von Versuchen
mit nur einer, verhdltnisméaRig einfachen Probenform die
Hértesicherheit der Sparschnellarbeitsstédhle jenen der alten
Schnellstdhle mit hohem Wolframgehalt gleichzustellen. Die
Erfahrungen in einwandfrei arbeitenden Betrieben der
Werkzeugfertigung haben jedoch diese Verallgemeinerung
bestatigt. Trotzdem wéren Beitrdge uber die Erfahrungen
der verschiedenen Zweige der Werkzeugfertigung sehr %er-
winscht, da es durchaus denkbar ist, dall es Werkzeugarten
und Verwendungsfélle gibt, bei denen auch bei Beachtung
der niedrigeren Hartetemperaturen der Sparschnellarbeits-
stahlc noch besondere MalRnahmen nétig sind.
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Es wird heute vielfach ubersehen, daR in fruheren
Jahren die schwierigeren Schnellstahlwerkzeuge, wie Fraser,
sehr oft unterh&rtet wurden. Die Werkzeuge hatten
wohl gute Harte und Schnittfahigkeit, aber doch nicht die
volle, der Stahllegierung zukommende Schneidhaltigkeit.
Die Anschauung von dem weiten Hé&rtetemperaturbereich
der Schnellstahle alter Art beruht also zu einem groflen
Teil darauf, daR die Werkstiicke eigentlich auBerhalb des
richtigen Temperaturbereichs gehartet wurden, was zur
Folge hatte, daB die Legierung des Stahles nicht ausgenitzt
werden konnte. Hartetemperaturen von etwa 1150°, wie
sie nach F. Rapatz?7) im Jahre 1929 ,fir Schnellstahl-
fraser tatsdchlich noch sehr haufig angewendet werden®,
sind nach den heute Allgemeingut gewordenen Kenntnissen
natirlich viel zu niedrig. Die von R. Voegelin2 neuer-
dings fur Schnellarbeitsstéhle alter und neuer Art genannten
Hartetemperaturbereiche mit einer Temperaturspanne von
stets 20 oder 30° berechtigen im ubrigen nicht zu dem
SchluB, daR bei den sparstoffarmen Schnellarbeitsstahlen
»nur ein sehr geringes Temperaturintervall zur Verfugung
steht”. Damit die Schnellarbeitsstéahle alter Art voll aus-
genitzt werden, mussen auch die aus ihnen hergestellten
Werkzeuge entsprechend ihrer Art und Arbeitsweise inner-
halb eines Temperaturbereiches von etwa 30° oder oft von
nur 20° gehéartet werden. Deshalb wurde z. B. in den
Behandlungsanweisungen aus dem Jahre 19378 sowohl fur
den Stahl mit 18 % W und 1,5 % V als auch fiir den Stahl
mit zusatzlich 5 % Co als Hartetemperatur fir Schlicht-
werkzeuge, feinschneidige und schwierig geformte Werk-
zeuge 1260 bis 1290° angegeben. Der hier fur Fraser und
dergleichen mit 30° zugelassene Temperaturbereich steht
aber auch bei den Sparschnellarbeitsstdhlen zur Verfugung.

Zur vollen Ausnitzung der Schnellstahle muR mit der
Hartetemperatur moglichst hoch gegangen werden9.
Dies gilt nicht nur fur die Sparschnellstdhle, sondern ebenso
fur die wolframreichen Schnellstdhle der alten Art. Dem-
entsprechend hat man bereits vor Jahren in neuzeitlichen
Héartereien die Abschrecktemperatur der jeweils verwen-
deten Legierungs- und Werkzeugart angepaf3tl)) und ange-
strebt, die Hartetemperatur auf + 10° genau einzuhalten.
Ein Unterh&rten von Schnellstahlwerkzeugen und die
damit zusammenhangende Verschwendung von Stahl-
legierungsmitteln muf3 heute und in der Zukunft ausgeschal-
tet werden. Im Schrifttum1l) wird Gber Versuchsergebnisse
berichtet, nach denen z. B. Drehmesser aus Wolfram-Vana-
din- und Wolfram-Vanadin-Kobalt-Schnellarbeitsstahl nach
dem Harten bei rd. 1300 bis 1325° die l&ngste Standzeit
hatten, bei einer nur um 50° niedrigeren Hartetemperatur
schon ganz bedeutend weniger leisteten, und zwar meist nur
noch etwa 50 % oder noch weniger der vollen Standzeit
und bei 1150° gehé&rtet durchweg bloR einen Bruchteil der
Leistungen nach voller Hartung lieferten. Nach der von
W. Haufe6) offenbar fir Schnellarbeitsstahl mit rd.
2,5 % Mo, 2,5 % V und 2,5 % W veroffentlichten Beziehung
zwischen Schnittleistung und Hartetemperatur ist bei
diesem Stahl das Verhaltnis keinesfalls unginstiger. Wirde
man jedoch bei den Sparschnellstdhlen ein Unterhérten
schwieriger Werkzeuge in dem gleichen MaRe in Kauf
nehmen, wie es in friheren Jahren bei den damals verwen-

’) Stahl u. Eisen 49 (4929) 250/55 (Werkstoffaussch. 140).
s 34513_) Pattermann, O.: Werkzeugstahle. Kladno 1937.

‘Y Houdremont, E., und H. Schrader: Stahl u. Eisen

57 (1937) S. 1321.

10) Pattermann: Werkzeugstéhle ..., S. 355/64.

n) Rapatz, F.: Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 1109/17 (Werk-
stoffaussch. 89. Pattermann: Werkzeugstahle..., S. 316/18.
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deten wolframreichen Schnellstahlen vielfach anzutreffen
war, so wirden auch die Sparstdhle den scheinbar weiten
Hartetemperaturbereich der alten Stélile mit hohem Wol-
framgehalt haben. DaR die Hohe der Hartetemperatur
selbstverstandlich auch im Schnellstahlbereiche je nach der
Stahllegierung verschieden hoch liegt, mufl stets beachtet
werden. Es ist daher irrefihrend, z. B. die Gefugeausbil-
dung verschieden zusammengesetzter Schnellstédhle, die
abweichende Hartetemperaturen haben, bei gleich hohen
Haéartetemperaturen zu werten.
DaR die Sparsehnellstdhle entsprechend ihrer jeweiligen
Legierung niedrigere Hé&rtetemperaturen haben, ware nur
dann ein Nachteil, wenn man versuchen wirde, alle Schnell-
stahlwerkzeuge ohne Ricksicht auf ihre Art und Arbeits-
weise und die verwendete Stahlsorte bei der gleichen Harte-
temperatur, etwa bei 1300°, zu hé&rten. Beim jetzigen
Stande unserer Kenntnisse von den Eigenschaften der
Schnellarbeitsstahle und der heutigen Entwicklungsstufe
der Hartetechnik sind dagegen die niedrigen Harte-
temperaturen der Sparstédhle als ein erfreulicher
Vorteil zu werten. Heute wissen wir, daR die richtige Mes-
sung der Hartetemperatur um so schwieriger ist, je hoher
die Hartetemperatur liegt, und dall die Schwierigkeiten, die
Oberflache der Werkzeuge vor Schadigungen zu bewahren,
mit der HOhe der Héartetemperatur sehr schnell wachsen.
Im Temperaturgebiete der Schnellstahlhdrtung ist es schon
ein erheblicher Vorteil, wenn bei einer um 30 oder 50°
niedrigeren Hartetemperatur die volle Leistungsfahigkeit
der betreffenden Stahllegierung erhalten wird.

Aus den vorstehenden Ausfihrungen geht bereits deut-
lich hervor, daB fir das richtige Harten der Schnellstahl-
werkzeuge das richtige Messen der Héartetempe-
ratur von ausschlaggebender Wichtigkeit ist. Die Tempe-
ratur der benutzten Salzb&der wird in der Regel mit opti-
schen Pyrometern, und zwar mit einem der bekannten Ge-
samtstrahlungspyrometer gemessen. Dabei mufR fir ein
gutes Entfernen der Salzdampfe gesorgt werden, weil sonst
zu niedrige Temperaturangaben erhalten werden. Die
Dampfbildung ist dann besonders stark, wenn auch das Vor-
wérmen der Werkzeuge in Salzbddem geschieht, so daf
mit jedem Werkzeug das bei niedriger Temperatur schmel-
zende und verdampfende Glihsalz ins Héartesalzbad einge-
bracht wird und hier natirlich sehr stark verdampft. Durch
das eingebrachte Gluhsalz kann sich sogar im Laufe eines
Tages der Unterschied zwischen angezeigter und wirklicher
Salzbadtemperatur veréndern.

Bei einer Werkzeugyfabrik waren friher alle Schnellstahl-
Werkzeuge aus einem d&lgeheizten Kammerofen gehértet
worden, ohne daf} sich ein nennenswerter Ausschuf} ergeben
hatte. Als zur Steigerung der Erzeugung ein Elektroden-
salzbadofen in Betrieb genommen wurde, fielen ganze Reihen
von Werkzeugen durch Hérterisse aus. Die Untersuchung
ergab, daB das Ardometer infolge ungentigender Dampf-
absaugung um etwa 50° zu niedrige Temperaturen angab.
Ein Ueberschreiten der Hartetemperatur um 50° muR, wie
gezeigt wurde, selbstverstdndlich zu Ausschull fihren. Die
weitere Beobachtung der Temperaturangaben lie erkennen,
dal die Dampfbildung sehr davon abhing, wieviel Gluh-
salz 670 aus dem zum Vorwdrmen der Werkzeuge benitzten
Salzbad in das Hartesalz Ubertragen wurde. Fir ein aus-
reichendes Absaugen der Salzdam pfe hat sich der Ein-
bau eines besonderen Absaugrohres in die vorhandene Ab-
saughaube nach Bid 10 bew&hrt. Bei dieser standig und
selbsttatig arbeitenden Dampfabsaugung betragt der ziem-
lich gleichbleibende Unterschied zwischen Ardometer- und
Tauchpyrometeranzeige auch im ganzschichtigen Betrieb
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nur etwa 10°. Das Tauchpyrometer wird dabei zur Ueber-
prufung der Ardometeranzeige nur alle 3 h einmal einge-
taucht. Diese stdndige Ueberprifung der Temperatur-
messung und damit der Salzbadtemperaturen ist unerlaf3-
lich, weil sich sonst die mdglichen Veréanderungen zu leicht
erst am eingetretenen Ausschu zu erkennen geben.

Absaugerohr

Abzugshaube

Schauloch
mitSchieber

Elektroden
aus Stahl

. Schowalte-
Bodenplatten

ausgeschwenkt
Ardometer
eingeschwenkt mJ>* 1\
| \\' Anordnung der
Kupfer-oder
\luminium-
Zuleitung”
schienen

Gestampfter
Sand

Schamotte-
Formsteine

-Asbestplatten
Blechumhiillung

Bild 10. Mit Wechselstrom beheiztes Salzbad fur
Schnellarbeitsstahl-Werkzeuge mit Absaugeeinrichtung
und Temperaturmefl3gerat (A'dometer).

Damitdas Tauchpyrometer mit Platin-Platinrhodium-
Element richtige Temperaturen anzeigt, muf es oft geeicht
werden, weil auch die Genauigkeit dieser Pyrometer bei den
hohen Temperaturen sehr bald nachlat. Es muR aber auch
bei Anwendung aller Sorgfalt damit gerechnet werden, daR
die wirkliche Temperatur des Schnellstahlsalzbades im
praktischen Betriebe von der Angabe des Tauchpyrometers
um 10 bis 20° abweicht. Man geht sicher bei der Annahme,
daR die Pyrometer aller Art eine etwas zu niedrige Tempe-
ratur anzeigen, das Salzbad also in Wirklichkeit etwas
heier ist. Mit dem Tauchpyrometer ist zweckmafRig die
Salzbadtemperatur in verschiedenen Hohen des Bades zu
messen, weil erfahrungsgemaR die Badtemperatur von oben
nach unten schwankt, und zwar um so mehr, je &lter das
Salzbadgemisch ist, d. h. je l&nger damit ohne grindliche
Reinigung oder Erneuerung gearbeitet wurde. Besonders
fir das Harten langer Werkzeuge ist ein Ueberprufen des
Temperaturverlaufes im Salzbad der Tiefe nach angezeigt.

Nach Richtigstellung der Temperaturmessung wurden
bei der betreffenden Werkzeugfabrik in einem Zuge 400
Werkzeuge verschiedener Form und GrofR3e aus zwei Wolfram-
Vanadin-Sparsehnellstahlen entsprechend Versuchsstahl 1
gehartet, ohne daR sich auch nur ein Stick Ausschul er-
geben héatte. Dabei wurde folgender Behandlungsvor-
pang eingrehalten: Erstes Vorwarmen im elektrischen
Kammerofen auf rd. 600°; zweites Vorwarmen im gas-
geheizten Salzbad mit Gluhsalz 670 auf rd. 900°; Erhitzen
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auf die Hartetemperatur von 1240° im Elektrodensalzbad-
ofen mit ein Drittel Carboneutral und zwei Drittel Glih-
salz 960; Abkihlen der einfachen Werkzeuge in 80 bis 100°
warmem Oel, der formschwierigen in 80 bis 100° warmem
Oel bis rd. 600° und anschlieBend in Gebldsewind; schlieB3-
lich 2 h Anlassen im elektrischen Kammerofen mit Luft-
umwalzung bei 550°, nach langsamem Erkalten an der Luft
nochmals bei 540°.

Bei einigen sehr dickwandigen Werkzeugen, die langere
Vorwarm- und Anwéarmzeiten erforderten, wurde eine
starkere O berflachenentkohlung festgestellt, die jedoch
bei den vorliegenden Werkzeugen belanglos war, weil diese
allseits geschliffen wurden und ausreichende Schleifzugabe
hatten. Die Verfolgung dieser Erscheinung fihrte zur
Feststellung, da die Entkohlung bereits in dem zum zweiten
Vorwéarmen benitzten Salzbad entstand. Eine Aenderung
der Salzbadzusammensetzung beseitigte auch diesen Mangel
so weit, daB bei den ublich zu hartenden Werkzeugen mit
maRiger Tauchzeit der Kohlenstoffentzug an der Oberflache
unerheblich blieb.

Beim Hé&rten von Schnellstahlwerkzeugen aus der
Verpackung, also aus einem gas- oder 6lgeheizten Kam-
mer- oder Plattenofen, wird in die Verpackungskiste zweck-
maéaRig ein Bohr eingebaut, in das ein Platin-Platinrhodium-
Pyrometer mit den erforderlichen Schutzrohren eingefuhrt
werden kann, und zwar madglichst bis in die Bohrung des
Frasers oder bis in die Nahe der Zahne. AuBerdem kann die
Temperatur der Werkzeuge beim Herausnehmen aus der
Verpackung noch mit einem Gesamtstrahlungspyrometer
Uberpruft werden.

Wegen der Schwierigkeiten, die hohen Temperaturen
dauernd genau zu messen, empfehlen sich zwei Vorsichts-
mafRnahmen :

1. Genugend hohe Vorwdrmung der Werkzeuge,
und zwar je nach der GroRe und anderem auf wenigstens
850 bis 950°. Dadurch wird die Erwarmungszeit auf die
Hartetemperatur und die Haltezeit auf dieser abgekurzt.
Das Vorwarmen kann langere Zeit dauern, da ein l&ngeres
Halten auf den Vorwarmtemperaturen noch zu keiner
Grobkornbildung fuhrt. Natdrlich muf3 vorgesorgt sein,
dal die Werkzeugoberflache beim Vorwarmen weder ent-
kohlt noch aufgekohlt wird. Ob Vorwarmsalzbéder dieser
Bedingung entsprechen, muf} laufend Uberpruft werden.
Beim Ofenvorwarmen der Werkzeuge in einer Verpackung
von Koksgriel? passender Kdérnung ist eine Schéadigung der
Werkzeugoberflache nicht zu beflrchten.

2. Es ist vorzuziehen, die H&rtetemperatur jeweils
etwas (rd. 10 bis 20°) niedriger zu wahlen, als fur voll-
kommen genaue Messung und Einhaltung von Hé&rtetempe-
ratur und Haltezeit richtig ware und dafur die Haltezeit auf
der Abschrecktemperatur geringfluigig zu verlangern, weil
der ZeiteinfluR bei niedrigerer Temperatur naturgeman
kleiner ist als bei hoherer Hartetemperatur, wahrend bei
hoher Hartetemperatur das Kornwachstum sehr rasch fort-
schreitet. Eine moglicherweise eintretende Schadigung der
Werkzeugoberflache im Hartesalz wird auch durch hdéhere
Temperatur sehr geférdert. Anderseits kénnen die Er-
warmungszeit und die Haltezeit auf Hartetemperatur durch
das gefahrlosere grundliche Vorwéarmen abgekulrzt werden,
weil beim grindlichen Vorwdrmen auf eine Temperatur
Uber rd. 850° die zum Harten notwendige Aufldsung der
Karbide bereits weitgehend eingeleitet wird, so daR *‘dann
zum Harten eine niedrigere Hartetemperatur und kiirzere
Haltezeit auf der Hartetemperatur genigen.

Die fur die Temperaturmessung notige Sorgfalt muf
auch der Verwendung der richtigen Salze, deren Rein-
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erhaltung und rechtzeitigen Erneuerung:auch *uf~den

Dauerbetriebe gewidmet werden. \ on WPrden
selbst gefundener Beimischungen m u R ”1"'inl

weil diese in der Regel inirgendeiner*“ *“

sind, z. B. eine Aufkohlung ockr EnJ  IfikohiPh (lcr
flachenschichte herbeifihren koénnen. Ein -

Oberflache von schnellstahlwerkzeugen vermrnd

nur deren Schnittfahigkeit und Schneidha Ig ei , .
erleichtert ferner wegen des niedrigeren Si nx zpun

der kohlenstoffreicheren Stahlschicht das En s ( en von
Harterissen, besonders von Grobkornharterissen, ( en”°
kann eine starkere Entkohlung der Werkzeugoberflache
durch die Steigerung der Hé&rtespannungen zum Eeil3en
beim Harten beitragen9. Ueberalterte Salzbader und nicht
ausprobierte Zusatze zum Salzbad kénnen auch chemische
Einwirkungen korrodierender Art auf den erhitzten S<hnell-
stahl haben?. Ein Korrosionsangriff ist bei den hohen
Temperaturen naturgemafl sehr heftig und beginnt langs
der Korngrenzen, so daR er die Entstehung von Grobkorn-
hérterissen sehr begunstigt.

Die gleiche Aufmerksamkeit erfordert auch das Ab-
schreckmittel fir die Schnellstahlwerkzeuge. Die grofBte
Sicherheit gegen das Auftreten von Rissen bietet das Ab-
kihlen in trockenem Geblésewind. Dabei wird die volle
Harte, die dem verwendeten Schnellstahl zukommt, er-
reicht. Da beim Harten aus Salzbaddem eine Salzschicht
beim Abkuhlen in Geblasewind am Werkzeug haftenbleibt,
tritt eine starkere Verzunderung der Werkzeugoberflache
beim Abkuhlen in Geblasewind nicht ein. Immerhin
dauert die Abkihlung etwas langer und die Werkzeug-
oberflache ist etwas rauher als beim Abkuhlen in Oel.
Gleich gute Oberflache wie beim unmittelbaren Abkuihlen
in Oel wird beim gebrochenen Harten in heifem Oel
und Geblasewind erreicht; dabei ist das Werkzeug bis zum
Verschwinden der Glut im heiflen Oel und hierauf vollends
in Geblésewind abzukduhlen.

Zusammenfassung.

Nach einem Ueberblick Uber den gegenwértigen Stand
der Hartung von Schnellarbeitsstahl werden Beispiele fir
das Auftreten von zackigen Haérterissen bei grobkérnigem
Bruch und zum Vergleich von bekannten Spannungs-
hérterissen an Frasern gegeben. Untersuchungen an funf
kennzeichnenden Schnellarbeitsstahlen alter und neuer
Zusammensetzung ergaben, dal3 als Ursachen der Grobkorn-
hérterisse Ueberhitzung, Ueberzeitung, zu schroffes Ab-
schrecken, z. B. in kaltem Oel, in Warmbéadern mit zu
niedriger Temperatur, anzusehen sind. Auch die sparstoff-
armen Schnellarbeitsstdhle kdnnen durchaus sicher gehartet
werden. Zu beachten ist jedoch, dal sie niedrigere Harte-
temperaturen haben; die zuléssigen Bereiche fur Harte-
temperatur und Erhitzungszeit sind geniigend weit.

Fir das betriebliche Harten von Werksticken aus
Schnellarbeitsstahl werden Regeln gegeben. Die Werk-
zeuge mussen zum Harten geniigend hoch (auf wenigstens
850 bis 950“) vorgewarmt werden. ZweckmaRig wird die
Hartetemperatur etwas niedriger (10 bis 20°) als die eigent-
lich richtige gewdahlt und dafir die Haltezeit auf der™Ab-
schrecktemperatur gering verldngert. Besonders wichtig ist
die richtige Temperaturmessung. Die Temperaturanzeme
ist.lacht um etwa 30» zu niedrig. Da die Salzdampfe der
Bader das richtige Messen der Abschrecktemperatur er-
schweren, muB flir eine standige Absaugung der Salzddmpfe
gesorgt werden. Das Abschrecken der Werkstiicke in kaltem
Oel ist geféhrlich; sicher ist das einfache Abkuhlen in Ge-
blasewind.
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Die Auffederung des Ziehgutes nach dem Durchgang durch das Ziehwerkzeug.

Von Werner Lueg und Anton Pomp in Dusseldorfl).

(Yersuchsanordnung und Yersuchsdurchfithrung. Yersuchsergebnisse: Einflu der Arbeitsbedingungen, wie Diusendffnungs-

winkel,
unterschied und Auffederung.

B eim Kaltziehen von Stangen und Draht tritt wegen der
elastischen Eigenschaften der beteiligten Werkstoffe
stets eine gewisse Auffederung des Ziehgutes gegeniiber den
Tor oder nach dem Zug ermittelten Abmessungen des Zieh-
werkzeuges auf. Beim betrieblichen Ziehen wird diesem
Umstand Rechnung getragen, indem die Ziehwerkzeuge
mit bestimmten Abschldgen von den einzuhaltenden Soll-
malRen zugestellt werden. Die GroéRe dieser Abschlage be-
ruht meist auf langjéhriger Erfahruni oder sie muf fallweise
im Versuch ermittelt werden.
Da bisher auf3er einer von

S. A. M oth 2 vorgenonunenen
Zusammenstellung von Erfah-
rungswerten, die fur allgemein
Ubliche, aber nicht naher ge-
kennzeichnete  Arbeitsbedin-
gungen gelten, keine Angaben
Uber den Durchmesserunter-
schied oder die auf den Durch-
messer bezogene Auffederung
bekannt geworden sind, wurde
die Abhéangigkeit dieser Gro-
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JO -Dusenwerkstoff. Stah}
Zehlochdmr.:  Timm
mSchmierung:  Rubok

3en von den beim Ziehvorgang /

auftretenden Einflissen durch
die im folgenden beschrie-
benen Versuche planméRig er-
mittelt.
VUrsuchsanordnung und 20°
Versuchsdurchfihrung.

Die Versuche wurden an <
Rundstangen mit 10 bis 25 mm
Enddurchmesser unter Mes-
sung der beim Ziehen auf-
tretenden Ziehkréafte in einer
ZerreiBmaschine durchge-
fihrt. in die zu diesem Zweck
ein besonderes Ziehgehénge
eingebaut war. In dieses
wurden die aus einem ge-
héarteten Zieheisenstahl oder
aus Hartmetall bestehenden
Ziehdisen mit dem Ziehtrich-
ter nach oben eingelegt. Der
Werkstoff der Rundstangen
bestand aus den Stéhlen 1,
2 und 3, die bei einem Koh-
lenstoffgehalt von 0,08, 0,43 und 0,74 % im Ausgangs-
zustand eine Zurfestigkeit von rd. 39, 64 und 92 kg/mm-
hatten. Aus den mit 30 mm Vierkant vorliegenden Roh-
stangen wurden Versuchsstdbe hergestellt, die am Ende
eine Ziehangel von ausreichender L&ange hatten, wahrend
der Schaft in mehrere Absétze von verschiedenem Durch-
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2 Auszug aus Ber. Nr. 6 Aussch. Drahtverarb. Im vollen
Wortlaut vorgetragen in der 1. Vollsitzung des Ausschusses fiir
Drahtverarbeitung am 27. Juni 1911 in Disseldorf. - Sonder-
-abdrucke des Vortrages sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Duisseldorf, PostsehlieBfach 664, zu beziehen. — 4 gl- auch Mitt.
K.-Wilh.-Inst. Eisenforsehg. 23 (1941) Lfg. 16, S. 293 308.

s) Iron Age 144 (1939) Nr. 1, S. 39'43.

Dusenwerkstoff, Ziehgutwerkstoff, Querschnittsabnahme, Schmiermittel u. a. m.,

auf Ziehkraft, Durchmesser-

Beziehung zwischen Auffederung und Ziehspannung.)

messer unterteilt war, um beim Durchgang durch das Zieh-
werkzeug in einem Versuch gleich mehrere Querschnitts-
abnahmen zu erhalten. Vor dem Versuch wurden die Zieh-
stabe durch Beizen, Abspilen und Trocknen in feuchter
Luft mit einer leichten Rostschicht versehen, um eine ge-
nugende Haftung des Schmiermittels zu erreichen. Hierfur
wurde durchweg reines RUbél benutzt, mit dem die Stébe
kurz vor dem Versuch bestriehen wurden. Bei der Unter-
suchung des Reibungseinflusses wurde auf’erdem ein Ziehdl
Disendffnungswinkel:

150

173

~

25° 30°

X X %

0 IS 200 5 10 15 20 "0
Querschnittsabnahme

in °lo

Bild 1. Ziebkraft und Durchmesseruntersehied in Abhangigkeit von der Querschnitts-
abnahme beim Ziehen durch Stahlziehdisen mit 4 bis 35°

Dusenéffnungswinkel.

verwendet; ferner ein Schneid6l, das zum Tréanken der auf
einigen Stédben angebrachten Bonderschicht diente.

Ziehstdbe und Ziehdusen wurden vor oder nach dem
Versuch mit einer Feinmefl3sehraube genauestens gemessen.
Ziehdusendurchmesser und Dusenéffnungswinkel wurden
dabei durch Lehrdome und eingepreRte Weichbleipfropfen
ermittelt. Wo es erforderlich war, wurden aus den so be-
stimmten Durchmesserunterschieden die auf den End-
durchmesser bezogenen Auffederungen berechnet. In &hn-
licher Weise ergaben sich aus den AufSchreibungen der Prif-
maschine die auf den Endquerschnitt der Stabe bezogenen
Ziehkrafte als Ziehspannungen.

103
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Versuchsergebnisse.

Der EinfluR des Dusendffnungswinkels wurde an
Stahlziehdusen mit Oeffnungswinkeln von 4, 6, 10, 15, 20,
25, 30 und 35° untersucht, durch die Stidbe aus den drei
Versuchsstahlen mit Ribdélschmierung an 17 mm gezogen
wurden. Tréagt man die dabei gefundenen Ziehkréfte nach
Bild 1 in Abhé&ngigkeit von der Querschnittsabnahme auf,
so steigen die durch die Versuchspunkte gelegten Schau-
linien erwartungsgem&RB uberall nahezu geradlinig mit zu-
nehmendem Verformungsgrad an. Die Schaulinien der drei
Stahlsorten liegen dabei entsprechend ihren Festigkeits-
eigenschaften Ubereinander. Verldngert man die Schau-
linien nach der Querschnittsabnahme Null hin, so erhélt
man auf der senkrechten Achse diejenigen Ziehkréafte, bei
denen noch keine bleibende Verformung auftritt und die
also nur zur Ueberwindung der Reibung und zur elastischen
Verformung von Ziehgut und Ziehduse verbraucht werden.

Ein anderes Verhalten weisen die ebenfalls in Bild 1 ein-
getragenen Schaulinien des Durchmesserunterschiedes auf.
Zwar liegen auch sie um so hoéher, je grofRer die Festigkeit
des Ziehgutes und damit seine Forméanderungsfestigkeit ist,
doch werden sie in anderer Weise von Querschnittsabnahme

Stahn Stahls
10

Dusendffnungswinket in Grad

Bild 2. EinfluR des Dusendffnungswinkels auf Ziehkraft und Durchmesseruntersehied

beim Ziehen von Stahl 1 bis 3.

und Disenoffnungswinkel beeinfluf3t. Bei kleinen Oeffnungs-
winkeln steigen sie ndmlich mit dem Verformungsgrad zu-
nachst steil an und durchlaufen dann bei etwa 15 % Quer-
schnittsabnahme einen Hochstwert. Bei 15 und 20° Oeff-
nungswinkel ist der Anstieg bereits bedeutend flacher, und
ein Hoéchstwert tritt nicht mehr auf. Wahrend sich die
Schaulinien dann bei 25° Dusendffnungswinkel praktisch
als unabhéngig von der Querschnittsabnahme erweisen,
sinkt der Durchmesserunterschied mit weiter wachsendem
Oeffnungswinkel in zunehmendem MaBe ab. So kommt
es, daB die Ziehstabe aus Stahl 1 bei 30 und 35° Oeffnungs-
winkel von etwa 7 % Querschnittsabnahme an nach dem

Die Auffederung des Ziehgutes nach dem Durchgang durch das Ziehwerkzeug.

Zug Durchmesser haben, die kleiner sind als die der Zieh-
dusen. c,

Wie bei der Ziehkraft 1Rt sich der Verlauf der Schau-
linien nach der Querschnittsabnahme Null hin ergénzen, und
zwar hier so, dal3 er fir jeden der drei Ziehgutwerkstoffe bei
einem bestimmten, vom Dusendffnungswinkel unabhéngigen
Wert des Durchmesserunterschiedes beginnt. Dies be-
deutet, daR der Durchmesser des Ziehgutes schon vor dem
Zug um die betreffenden Betrdge groRer als der Ziehloch-
durchmesser sein kann, ohne daR im Zug eine bleibende
Verformung auftritt.

In Bild 2 sind die gleichen Versuchsergebnisse fiir Quer-
schnittsabnahmen von 0 bis 25 % in Abhéangigkeit vom
Dusenéffnungswinkel dargestellt, um dessen EinfluR deutr
licher nachzuweisen. Danach ergeben sich wie beim Draht-
ziehen Kleinstwerte fur die Ziehkraft, die hier bei 10° Oeff-
nungswinkel liegen. Bei Stahl 1 tritt dariber hinaus unter-
halb 6° Dusen6ffnungswinkel nochmals ein Abfall der Zieh-
kraft auf. Der Durchmesserunterschied sinkt dagegen
durchweg mit steigendem Dusenéffnungswinkel mehr oder
weniger steil ab. Nur bei der Querschnittsabnahme Null
bleibt er wie in Bild 1 unbeeinfluRt. Mit steigender Form-

Stah/3 anderungsfestigkeit nimmt der
EinfluR des Dusendéffnungswin-
kels dagegen zu, wie aus der
/ zunehmenden  Steilheit  der
Schaulinienscharen von Stahl 1
Uber Stahl 2 nach Stahl 3 her-
vorgeht. Der Verlauf der ein-
zelnen Schaulinien bringt es
ferner mit sich, daB sich bei
jedem der drei Versuchsstahle
alle Schaulinien in einem ver-
haltnisméaRig engen Winkelbe-
reich schneiden, der bei Stahl 1
von 24 bis 26°, bei Stahl 2
von 24 bis 28° und bei Stahl B
von 21 bis 23° reicht. In die-
sen Bereichen ist die Quer-
schnittsabnahme also praktisch
ohne EinfluR auf den Durch-
messerunterschied, dessen zah-
lenmaflige GroRe dann nur
noch von den technologischen
Eigenschaften des Ziehgutes
abhéngt.

«Der Einflul des Ziehloch-
durchmessers wurde durch
erganzende Versuche mit
Disen von 14° Dusendffnungs-
winkel bei 10 und 25 mm
Lochdurchmesser ermittelt. Da
die unmittelbaren MelRwerte
von Ziehkraft und Durch-
messerunterschied nicht vergleichbar sind, wurden daraus
als BezugsgrofRen die Ziehspannung und die Auffederung
bestimmt, die sich erwartungsgem&R als praktisch unab-
héngig von der absoluten Grofle des Ziehgutdurchmessers
zeigten. Es ergab sich ferner, dal die Auffederung bei
Stahldiisen mit 14° Oeffnungswinkel und bei Querschnitts-
abnahmenvon 10 bis20% bei Stahl 1 im Mittel 1,5, bei
Stahl 2rd.4 und bei Stahl 3etwa 7 vom Tausend des
Stangendurchmessers betrégt.

Der EinfluR des Duisen W erkstoffes ist deutlich aus
Bild 3 zu ersehen, in dem Ziehspannung und Auffederunr
beim Ziehen durch Dusen aus Stahl und Hartmetall unter
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bis auf den Zielloehdurehmesser gleichen Versuchsbedin-
gungen wiedergegeben sind. Wahrend sieh in der Zieh-
spannung nur geringfligige Abweichungen ergeben, liest die
Auffederung bei Verwendung von Hartmetalldisen fur alle
drei Stahlsorten bedeutend niedriger und gleichzeitig bei
Stahl 1 bis zu Querschnittsabnahmen von 15 % unter Null.
Die geringere Auffederung bei Hartmetall ist ohne weiteres
verstandlich, wenn man bedenkt, dafl das Elastizititsmafi
von Hartmetall mindestens 2,5mal so groB ist wie das von
Stahl, die Dusen aus solchem Werkstoff also um ein Mehr-

Dusenoffnungswinkel: 19°

winke!: 10°

Sabaol
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drei Versuchsstéhlen am kleinsten bei Schmierung mit Rub-
6l. Dann folgt die Bonderschieht mit Schneidéltrankung
und schlie3lich die Zieholschmierung. Mit zunehmender
Forméanderungsfestigkeit des Ziehgutes verschwindet der
Unterschied zwischen den beiden letztgenannten Schmier-
mitteln, wie die Schaulinien fur Stahl 3 erkennen lassen.
Trotz der gegentber Rubdélsckmierung im Mittel um 20 %
erhéhten Ziehkréfte unterscheiden sich aber die fiir die drei
Reibungsverhéltnisse ermittelten Durchmesserunterschiede
bei gleichem Dusendffnungswinkel um hochstens 0,01 mm,
wenn man von den Schaulinien fir
20° Oeffnungswinkel bei Stahl 1 ab-
sieht. Die Wahl des Schmiermittels
bleibt also praktisch ohne EinfluR auf
die GrofRe der Auffederung.

Statu3

Dusenéffnungswinkel 130
Loeeee b [

Ouerschn/ltsahnahm e I

S tO°lo

Dusenwerkstoff: Stahl
Ziehlochdmn: Timm —

Sonderschicht m itSchneido! 1SSS

Querschnittsabnahme in 5 10

Bild 3. EinfluR des Disen-
werkstoffs auf Ziehspannung
und Auffederung beim Ziehen
von Stahl 1, 2 und 3.
faches starrer sind. Der grundsatzliche Verlauf der Schau-
linien wird dagegen hiervon nicht berihrt.

Der EinfluR des Ziehgutwerkstoffes ist sowohl in
den vorigen als auch in den weiteren Bildern enthalten. In
allen Fallen verhalten sieh Ziehkraft, Ziehspannung, Durch-
messerunterschied und Auffederung so zueinander wie die
mechanisch-technologischen Eigenschaften der benutzten
Stahlsorten. Wie weiter festgestellt wurde, trifft dies auch
zu, wenn diese Eigenschaften durch eine Warmebehandlung
beeinfluBt werden, nicht dagegen nach voraufgegangener
Kaltbearbeitungl).

Auch der EinfluR der Querschnittsabnahme auf die
BezugsgroBen ist aus allen vorhegenden Bildern zu ent-
nehmen. Danach steigen Ziehkraft und Ziehspannung stets
mit dem Verformungsgrad an, wogegen Durchmesser-
unterschied oder Auffederung je nach Dusendffnungswinkel
anwachsen, unbeeinflult bleiben oder sinken.

Wahrend die im Verhéltnis 1 :37,5 von 0,16 uber 1 bis
6 m/min bei Versuchen in der ZerreiBmaschine und auf
einer Stangenziehbank geédnderte Ziehgeschwindigkeit
praktisch ohne EinfluR auf den Durchmesserunterschied
blieb, ergaben sieh bei verschiedener Reibung im Zieh-
spalt die in Bid 4 dargestellten Verhaltnisse. Die ver-
adnderten Reibungszustdnde wurden dabei hergestellt, indem
als Schmiermittel auBer Ribol ein Ziehdl und in einer dritten
Versuchsreihe ein Schneiddél zum Tréanken der in diesem
Fall auf den Ziehstdben angebrachten Bonderschieht ver-
wendet wurde. Wie sich zeigt, ist die Ziehkraft bei allen

Querschnittsabnatime jn %
Bild 4. EinfluR des Schmier-
mittels auf Ziehkraft und Dureh-
messerunterschied beim Ziehen
von Stahl 4, 2 und 3.

Schmierung: Hibdl

Dusenwerkstoff: Hartmetall
Zjehlochdmn: SO,smm  (
-Schmierung: ftibol -

Stahl 1
o~— -0 Stahl S_
Stahl 3
wehet
15 o] i

Ziehspannungp in kg/mm

Bild 5. EinfluB der Arbeitsbedin-

gungen auf die Beziehung zwi-

schen Auffederung und Zieh-
spannung.

Beziehungen zwischen Ziehkraft,

und Auffederung.

Die Abhéngigkeit des Durchmesserunterschiedes und
der Auffederung von der Stahlsorte, wie sie in den vorher
beschriebenen Versuchsergebnissen festzustellen war, liel3
vermuten, dall auch zwischen der Forménderungsfestigkeit
des Ziehgutes und der Auffederung eindeutige Beziehun-
gen vorhanden sein mussen. Der Nachweis derartiger
Zusammenhéange wurde besonders wertvoll sein, weil die
hier gefundenen Ergebnisse dann auf Werkstoffe mit an-
deren Festigkeitseigenschaften Ubertragen werden kdnnen.
Da sich die Forméanderungsfestigkeit aber aus gewissen
Grinden nicht immer nit ausreichender Genauigkeit be-
stimmen lakt, wurde sie in der folgenden Betrachtung
durch die von ihr abhéngige Ziehspannung ersetzt, die
aus der bereits gemessenen Ziehkraft leicht berechnet
werden kann.

Wertet man die in Bild 3 dargestellten Versuchsergeb-
nisse in dieser Richtung aus und tréagt die Auffederungen fur
0 bis 20 % Querschnittsabnahme in Bliid 5 abhéngig von der
zugehdrigen Ziehspannung auf, so ergeben sich zuné&chst
fir jede Stahlsorte bei beiden Dusenwerkstoffen ziemlich
gestreckte Linienzlge, die um so héher hegen und gleich-
zeitig um so flacher verlaufen, je groRer die Festigkeit des
Ziehgutes ist. Sodann lassen sich noch die Punkte gleicher
Querschnittsabnahme der drei Stahlsorten in allen Féllen
zwanglos durch gerade Linien verbinden. Die Auffederung
steigt also bei unveranderter Querschnittsabnahme von

Ziehspannung
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einem Mindestwert der Ziehspannung mit dieser und dem-
nach auch mit zunehmender Formé&nderungsfestigkeit des
Ziehgutes geradlinig an, wobei der Verlauf der Verfestigung
des Ziehgutwerkstoffes offenbar keine' Eolle spielt. Dies
bedeutet, daR die vermuteten Beziehungen zwischen den
technologischen Eigenschaften des Ziehgutes und der Auf-
federung wirklich bestehen. Allerdings gilt diese Fest-
stellung nur fur den Ziehvorgang mit einem Werkstoff, der
vor dem Zug noch nicht kalt verformt ist.

Durch gleichartige Auswertung weiterer Versuchsergeb-
nissel) konnte ferner nachgewiesen werden, daR die auf-
gedeckten Beziehungen im Bereich von 14 bis 20° Dusen-
o6ffnungswinkel praktisch von der GroRe dieses Winkels un-
abhangig sind.

Dem Ziehereibetrieb ist damit ein Weg gewiesen, wie er
die Auffederung in Ubersichtlicher Weise mit den Zieh-
bedingungen in Verbindung bringen kann, um daraus die
beim Genauziehen erforderlichen Durchmesserabschléage

Umschau.

61. Jahrg. Nr. 52.

bei der Auswahl oder Herstellung der Ziehdiisen im voraus

zu bestimmen.

* * *

An den Vortrag schloB sich eine Erdrterung an, in der
zunéachst die Notwendigkeit betont wurde, die Auffederung bei
der zunehmenden Verwendung von Hartmetalldisen und ihrer
vom eigentlichen Ziehbetrieb getrennten, maschinenmaBigen
Herstellung und Aufarbeitung, sowie bei den standig steigenden
Drahtumsétzen und den ebenfalls wachsenden Anforderungen
an die Genauigkeit der Erzeugnisse mehr zu beachten. Auch sei
die Kenntnis der Auffederung wertvoll fir die moglichst weit-
gehende Ausnutzung der Ziehwerkzeuge innerhalb der zulédssigen
MaRabweichungen des Ziehgutes und erhohe damit die Lebens-
dauer der Werkzeuge unter Umstdnden auf das Vierfache.
Weiter wurde darauf hingewiesen, daf noch die Oberflachen-
beschaffenheit und Geflgeausbildung des Ziehgutes, etwa in
ihm vorhandene Spannungszustédnde, die Ausbildung und Stel-
lung des Ziehhols, das Vorhandensein von Ruckwéartszug und
andere GroRen die Auffederung beeinflussen kénnen. Schlieflich
wurde noch die der Auffederung &hnliche Erscheinung des ,,Auf-
gehens* gestreift, die darin besteht, daR der Werkstoffdurch-
messer nach dem Durchgang durch eine Draht- oder Rollen-
richtmaschine merklich zunimmt.

Umschau.

EinfluR des Tiefofenbetriebes auf die Oberflache
der vorgewalzten Knuppel.

Der scharfe Wettbewerb der amerikanischen Werke unter-
einander sowie die dadurch gesteigerten Anspriche der Kunden
zwingen zu &uBerster Preisgestaltung. Das bedingt, daR den
Kosten der Knuppelputzerei eine ganz besondere Beachtung
geschenkt wird. Auch hier gilt der Grundsatz, daR es billiger ist,
einen Fehler zu verhiten als ihn nachtraglich zu beseitigen.
Angeregt durch die groBen Fortschritte, die durch genaueste
Ueberwachung des Stahlwerksbetriebes in den letzten Jahren
erzielt worden sind, hat C. L. Labekal) diese Verfahren auch
auf den Tiefofenbetrieb ausgedehnt 1350
und dabei bemerkenswerte Erfolge er-
zielt.
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Bild 1. Beziehung zwischen der Blocktem-
peratur beim Einsetzen in heie Gruben
und dem MaR der Oberflachenfehler.

Durch einen gewissenhaften Tiefofenbetrieb kdénnen zu-
néchst folgende Fehler des Stahlwerkes gemildert oder aber ganz
beseitigt werden:

1. zu dunne GufRhaut des Blockes,

2. Randblasen,

3. zu lange Uebergabezeit des Blockes von der GieB,
grube zum Tiefofen.

Weiter kdnnen Fehler vermieden werden, die durch unsach-

gemé&Bes Arbeiten an den Tieféfen selbst entstehen, und zwar
durch:

1. kalten Einsatz,
2. falsche Ofenfuhrung,
3. falsche Ziehtemperatur.

Es ist bekannt, da der Stahlwerker in gewissen Grenzen
die Dicke der GuBhaut beeinflussen kann. Er wird immer be-

1) Iron Steel Engr. 18 (1941) Nr. 4, S. 25/32 u. 60.

2
Warmzeitin h
Bild 2. Beziehung zwischen Blockend-

temperatur und Aufwarmzeit.

strebt sein, Blécke mit moglichst dicker GuRhaut herzustellen,
da diese Blocke erfahrungsgemaRB eine geringe Putzarbeit beim
vorgewalzten Knuppel bendétigen. Fallt jedoch einmal eine
Schmelzung mit dinner GufRhaut an, so muB das Stahlwerk
den Tiefofen Bescheid geben; dann kann durch vorsichtiges
Warmen der Blocke manche Putzarbeit beim nachfolgenden
Knuppel erspart werden. Man darf namlich eine schon zu diinne
GuBhaut des Blockes nicht noch zusatzlich im Tiefofen ab-
schmoren.
Aehnlich liegt es bei den randblasigen Blécken. Auch hier
kann durch vorsichtiges Wa&rmen manche Putzarbeit am Knippel
erspart werden. Ist eine Schmelzung
randblasenverdachtig, so muf vom Stahl-
werk aus dem Tiefofen dariber Mitteilung

hochstes M aR
von O berflachenfehlern

B/

3

>
Kohlenstoffgehaltin %

Beziehung zwischen Oberflachen-
fehler und Stahlmarke
A)bei 1065 bis 1095°0, B)bei 1120 bis 1150°0.

Bild 3.

gemacht werden. Vorsichtig gewdarmt, werden dann in vielen
lallen die Blasen beim Walzen verschweiBen. Wird jedoch
eine solche Schmelzung im Tiefofen unsachgem&B behandelt
z. B. schmoren gelassen, so dal die Heizgase in die Randblasen
eindringen kénnen, dann allerdings ist der Walzknuppel mit
Oberflachenfehlern ubersat.

m TntT Uebergabezeit versteht man die Zeit zwischen
dem Ziehen der Kokille und dem Einsetzen des Blockes in den

o en Esist klar, dal? diese Zeit so kurz wie méglich sein muf3 «
denn jede unsachgemé&Be und ungleichmaRige Abkuhlung des
gezogenen Blockes fiihrt zu Rissen in der Oberflache, die spater
beim Knuppe herausgeputzt werden mussen. Daher wird man bei
Neuanlagen die Tiefofen auch so nahe wie mdéglich an die GieR-

fchneilp n 8T Und dUr°h geeiSnete Fordermitte] fir eine

nellllg Uegerga-[)e sorgen. Au%ﬁ W?rc} man deen |te*o enraum
gro genug wahlen, damit bei gleichen Abstichzeiten mehrerer
Schmelzungen im Stahlwerk alle Blocke im Tiefofen unter
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gebracht werden kénnen. Einer schnellen reibungslosen Ueber-
gabe des gezogenen Blockes muR grdéfRte Beachtung geschenkt
werden; denn es hat sich gezeigt, daR dadurch sehr viel Putz-
arbeit erspart werden kann.

Sollte jedoch einmal eine Schmelzung kaltgestellt werden
missen, so ist beim Anwarmen im Tiefofen groRte Vorsicht
geboten. Keinesfalls darf ein kalter oder nahezu kalter Block in
heile Gruben eingesetzt werden. Die Blockoberflache wirde
Bisse bekommen, und der Walzknippel wére dann mit Ober-
flachenfehlern behaftet. Der kalte Block muB vielmehr langsam
von kalten Gruben aus angewarmt werden. Bild 1 zeigt die Be-
ziehungen zwischen dem MaR an Oberflachenfehlern des Walz-
knippels und der Blocktemperatur beim Einsetzen in heiBe
Gruben. Daraus geht hervor, dal man Bldcke bis zur Dunkelrot-
glut ohne Schaden in heie Gruben einsetzen darf.

Selbstverstandlich hat die gewissenhafte Arbeit am Tiefofen
einen groRen EinfluR auf das MaR an Oberflachenfehlem beim
nachfolgenden Walzknuppel. Ueberhitzte, abgeschmorte, ein-
seitig erwarmte und schlecht durchgewdrmte Bldcke ergeben
eine schlechte Knuippeloberflache mit viel Putzarbeit. Bei hand-
gesteuerten Oefen ist das optische Pyrometer stets ein guter
Helfer. Jedoch bleibt man auch dann noch immer vom guten
Willen und vom Kénnen des Ofenmannes abhangig. Bild 2
zeigt zwei Linienziige A und B, aufgenommen an einem hand-
gesteuerten Tiefofen. Nach beiden Linienziigen hat der Block
in der gleichen Zeit die gleiche Temperatur, und doch hat der
Walzknilippel des nach A gewarmten Blockes die bessere Ober-
flache. Hier hilft nach Ansicht von Labeka nur der selbsttatig
gesteuerte Rekuperativtiefofen.

Ueber den EinfluR der richtigen Walztemperatur zu reden,
wére Uberflissig. Jede Stahlmarke hat ihre besondere, gunstigste
Walztemperatur; ein Abgehen von dieser glinstigsten Temperatur
nach oben oder auch nach unten verursacht beim Walzknuppel
Oberflachenfehler. Bild 3 zeigt die Abhangigkeit des MaRes an
Oberflachenfehlem beim Walzknuppel bei drei verschiedenen
Stahlmarken von 0,10, 0,35 und 0,60 % C, einmal nach A bei einer
Endwalztemperatur von 1095 bis 1065° und einmal nach B bei
einer Endwalztemperatur von 1150 bis 1120°.

Die Arbeit bringt fur den deutschen Hittenmann nichts
Neues, zeigt aber in seltener Geschlossenheit die Einflisse des
schlechten oder guten Tiefofenbetriebes auf das MaR an Ober-
flachenfehlem beim vorgewalzten Kniippel. Sie zeigt auch, daR
durch engste Zusammenarbeit zwischen Stahlwerk, Giel3grube
und Tiefofen viel Putzarbeit erspart werden kann. Ein einfacher
Weg, diese so notwendige Zusammenarbeit besonders zu férdern,
ware der, die Putzkosten der Knippel dem Stahlwerk zuzu-
lasten, und soweit nicht walzwerkstechnische und organisato-
rische Grinde dem entgegenstehen, die BlockstralRe mit Tief-
ofenbetrieb dem Stahlwerk zu unterstellen.  Aloys Fischnich.

Ueber ein Verfahren zur Aufbereitung von
Thomasschlacke.

Bei der Verwendung von Thomasschlacke als Dingemittel
hat man es bisher in Kauf genommen, auf eine mogliche Rick-
gewinnung und Verwertung der in dieser Schlacke enthaltenen
recht betrachtlichen Eisen- und Manganmengen zu verzichten.
Der Grund hierfir dirfte einmal darin liegen, daB eine Auf-
bereitung der Schlacke mit erheblichen Kosten verbunden ist,
anderseits kein Verfahren bekannt war, um, ohne auf die Phos-
phorsdaure zu verzichten, das Eisen und Mangan weitestgehend
der Rohstoffwirtschaft zu erhalten.

Umschau. — Patentbericht.

Stahl und Eisen. 1173

Nachstehende Zahlentafel gibt einen Ueberblick tGber den
erreichten Grad der Aufbereitung bei den vier verschie-
denen Verfahren.

Gesamtphosphorsaure-
Verfahren  Laagenwechsel Gesamtlaugenzeit ~9ehalt in der zuriick-
g ugenzel bleibenden Schlacke
h %
1 6fach 35% 2,03
2 4fach 19% 1,74
3 3fach 23% 2,29
4 3fachl) 11% 2,10

1) Vach 6£achem Laugenwechsel in 26/4 h fiel der Phosphoreauregehalt in
der zuriickbleibenden Schlacke nnr noch um 0,2 % auf 1,9 %.

Nachdem durch vorstehende Untersuchungen Grundlagen
Uber Grad und Zeitdauer der Aufbereitung gewonnen waren,
konnte man gleichzeitig Schlisse tiber die Kosten der einzelnen
Verfahren ziehen. Da sich Verfahren 4 in dieser Beziehung er-
heblich von den drei anderen Verfahren unterschied, wurde es
weiter erforscht. Wie sich dabei ergab, war es mdglich, zum
Auslaugen frischer Schlacke (Verhaltnis von Schlacke zu Am-
moniak = 1 :100) dreimal die gleiche gebrauchte Lauge zu be-
nutzen, ohne daRB sich ein Nachlassen der Aufnahmeféhigkeit
der Lauge fir die Phosphorsdure bemerkbar machte. Dabei
war die Aufbereitung bei viermaligem Laugenwechsel meist in
8 h beendet.

Um das ungunstige Mengenverhéltnis von Schlacke zu
Ammoniak zu verbessern, wurde weiterhin der Versuch unter-
nommen, Schlacke und Ammoniak im Verhaltnis 1 : 10 zu be-
handeln. Das Ergebnis war ebenfalls glnstig, wenn auch in
diesem Falle damit gerechnet werden muf3te, daB sich das
Ammoniak entsprechend schneller mit Phosphorsaure sattigt.

Der Versuch, Schlacke und Ammoniak im Verhéltnis 1 :2
zu behandeln, verlief negativ.

In theoretischer Hinsicht wéare zu dem Verfahren folgendes
Zu sagen:

Bei der Verwendung der Thomasschlacke als Dingemittel
wird die zitratldsliche Phosphorsdaure von den Mineralsauren des
Erdbodens aus ihrer Verbindung frei gemacht. Bei dem ge-
schilderten Verfahren tritt die Kohlensdure an die Stelle der
Mineralsduren, d. h. die zitratldsliche Phosphorsdure geht nach
der Gleichung

5 CaO +P24 » Si02+ 6 NH3+ 5 C02+ 3H2 =
+ 2 (NH43P04-msi02

in ein wasserlésliches Ammoniumsalz Gber, wahrend die zitrat-

unlésliche Phosphorsédure sowie Eisen, Mangan und Kalk im

unzersetzten Rickstand bleiben.

Scheidet man die Lésung vom Ruckstand, so laf3t sich aus
der ersten wieder ein hochstwertiges Diingemittel gewinnen, aus
dem Rickstand aber aulRerdem ein wertvoller, zur Wieder-
verhlttung geeigneter Zuschlag, der bisher bei der Diingung
verlorenging. Franz Willems.

5 Caco03

Patentbericht.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 31c, Gr. 21, Nr. 702 638, vom 19. August 1936; aus-
gegeben am 6 August 1941. Wieland-Werke, A.-G., in Ulm
(Donau). Vorrichtung zum ununterbrochenen GiefRen von Metall-
rohren.

Das Metall flieRt aus der Pfanne a und Behélter b durch

F. Willemsl) prifte die Aufbereitung von Thomasdas Rohr ¢ und durch die an seinem unteren Ende ange-

schlacke auf chemischem Wege und gelangte dabei zu be-
achtenswerten Ergebnissen. Zu seinen Versuchen diente eine
Thomasschlacke folgender Zusammensetzung:

Sio, 8,9%
Gesamt-Fe... = 95 %
Gesamt-Mn = 24 %
Gesamt-P s = 20,85 %, davon
zitratlosliche P24 ... = 19,35 %.

Nach Durchfiihrung zahlreicher Vorversuche schélten sich
vier Mdglichkeiten heraus, die einer sorgfaltigen Prifung wert
waren und die nachstehend aufgefuhrt seien:

1. Kochen der Schlacke mit Sodalésung unter einem Rick-
fluBkuhler,

2. Kochen der Schlacke mit Natriumbikarbonatlésung
unter einem RiuckfluBkdhler,

3. Kochen der Schlacke mit Natriumammoniumkarbonat-
lI6sung unter einem RuckfluBkihler,

4. UebergieRen der Schlacke mit Ammoniak und Rihren unter
Einblasen von Kohlensdure bei Zimmertemperatur ohne
zusatzliche Erwéarmung.

Z. anorg. allg. Chem. 248 (1941) S. 65/71.

brachten Durchtrittséffnungen d
in die Kokille e; diese hat
einen Auflenraum f zum Auf-
nehmen von Kihlwasser od.
dgl., das durch den Stutzen g
zuflieBt und durch das Rohr h
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Allgemeines.

Jahrbuch der Technischen Hochschule zu Aachen.
Jg. 1. 1941. (Mit Abb.) Essen: Buchverlag W. Girardet 1941.
(207 S.) 4°. — Ueber den Inhalt wird, soweit nétig, durch
Einzelangaben in den besonderen Abschnitten der ,,Zeitschriften-
und Bicherschau* berichtet. s B s

Muthesius, Volkmar, Dr.: Du und der Stahl. Werdegang
und Weltgeltung der Eisenindustrie. Mit 77 Zeichnungen und
48Tafeln. Berlin: Deutscher Verlag (1941). (388S.) 8.6,50JIM,,
geb. 7,80 JUH. sBs

Grundlagen des Eisenhittenwesens.

PhYSIk. Holm, Ragnar: Beitrag zur Kenntnis der
Reibung.* Messungen Gber Reibung,Verschleill und elektrische
Leitfahigkeit in Gleitkontakten. Ermittlung der moglichen
Beriihrungsflache. Reibungskraft gleich der makroskopischen
Festigkeit des Metalls. Einatomare Schmiermittelhdute. [Wiss.
Verdff. Siemens-Werken 20 (1941) Nr. 1, S. 68/84.]

Bergbau.
Allgemeings. Luetkens, Otto, Dr.-Ing., Dortmund: Die
Bergschadensicherung. Mit 93 Abb. Berlin: Springer-
S B3

Verlag 1941. (VI, 135 S.) 8. 16,80 MM.

Aqnbau‘ Ein Titan der Arbeit.* Beschreibung eines
Elektro-Loffelbaggers der Demag-Baggerfabrik, G. m. b. H,,
Dusseldorf-Benrath, fiir den Erz- und Braunkohlenbergbau.
Loffelinhalt 5,5 m3Erz oder Fels und 6,75 m3Kohle oder Abraum.
ReilRkraft 100 t. Betriebsgewicht 320 t. Stundenleistung 160 bis
260 m3Erz, in Kohle und Abraum tiber 400 m3. Angaben iiber
Motorleistungen und sonstige Einzelheiten. [Demag-Nachr. 15
(1941) Nr. 2, S. A 24]

Aufbereitung und Brikettierung.

Kohlen, Kuhlwein, Fritz L.: Stand der Schwefelkies -
gewinnung aus Fein- und Flotationsbergen von
Kohlenwéschen. Bedeutung der Schwefelkiesgewinnung aus
den Abgéngen der Steinkohlenzechen des Ruhrgebietes. Roh-
stoffliche und betriebliche Schwierigkeiten. Gesichtspunkte fir
die Anlage weiterer Kieswaschen: Kornverteilung oder -ein-
engung, Schwing- und Pulsatorsetzmaschinen sowie mdglicher
Aufbereitungserfolg. Ergebnisse von Versuchen mit Fein- und
Flotationsbergen. [Metall u. Erz 38 (1941) Nr. 21, S. 465/67.]

Elektromagnetische Aufbereitung. ullrich, G. S.: Elektro-
magnetische Scheider.* Wesen des elektromagnetischen
Scheidens. Arbeitsweise des Scheiders. Magnettrommelscheider.
Elektromagnetrollen. Elektromagnetische =~ Walzenscheider.
Kreuzband-Elektromagnetscheider. Elektromagnetische Ring-
scheider. [Verfahrenstechn. 1941, Nr. 3, S. 63/69.]

Rosten und thermische Aufbereitung. Lehmkahler, H.: Die
Entwicklung und Bedeutung des Drehrohrofens in
der Eisenindustrie.* Aeltere Drehrohréfen englischer und
amerikanischer Bauart. Die Reduktion von Eisenerzen im Dreh-
rohrofen nach dem Basset-, K.W.I.-, Lurgi- und Krupp-Renn-
Verfahren. [Zement 30 (1941) Nr. 25, S. 323/27.]

Brikettieren und Sintern. Eine neue Sintermaschine.*
Beschreibung der Band-Sintermaschine von Charles E. Agnew
mit réderlosem Forderband. Lagerung der Roste auf Rollen.
Roste mit eingegossenen Zahnstangen. Verwendbarkeit der
Maschine als RoheisengieBmaschine. [Blast Furn 29 (1941)
Nr. 7, S. 716/17 u. 725.]

Thyrre, S. G.: Neuzeitliche Arbeitsweise beim Dreh-
rohrofensintern.* Schwierigkeiten mit Ofenfutter und An-
satzbildung. Zweckmé&Rige Ausgestaltung der Trommel und
Temperaturfuhrung. Verhltung der Ansatze durch Abstreifer.
Arbeitsweise und Kuhlung des Sinters. Brennstoffart und Ver-
brauch sowie Reduktionsvorgénge beim Sintern. Beschaffenheit
und Aufbereitung des Sinters im Vergleich zum Saugzugsinter.
Warmebilanz und Beschreibung verschiedener Anlagen ° [Blast
Furn. 29 (1941) Nr. 3, S. 324/29, 355 u. 361.]

SOHSIIQSS, stieler, Alfred: Neuere Ergebnisse der
elektrostatischen Aufbereitung. Grundlagen und Voraus-

setzungen. Aufbereitungsergebnisse. Aussichten des Verfahrens.
[Metall u. Erz 38 (1941) Nr. 21, S. 457/62.]

Erzbewertung. George, Willy: Erzbewertung und
Huttenldhne im neuen Europa. Neue Wirtschaftsformen
in der Metallwirtschaft. Grunde fur eine Aenderung der Be-
wertung von Erzen. Mangel der bisherigen Bewertung. Forde-
rungen fir eine brauchbare Wertermittlung. Aufstellung ge-
normter Wertformeln (Kaufformeln) sowie deren Vorteile. Nor-
mung der Wertformeln. [Metall u. Erz 38 (1941) Nr. 19, S. 417/21.]

anganerze. Baum, Hermann: USA. ohne Sowjet-
manganerz. Uebersicht uber die Moéglichkeiten zur Deckung
des Manganerzbedarfs der Vereinigten Staaten besonders aus
Kuba, Brasilien und den Philippinen. [Montan. Rdsch. 33 (1941)
Nr. 21, S. 415/18.]

Sonstlge E116. Lopes, Anchyses Carneiro: Die Verhiit-
tung titanhaltiger Eisenerze. Ueberblick tUber Lager-
statten titanhaltiger Eisenerze in Schweden und Amerika. Ver-
hattung titanhaltiger Erze im Hochofen, Elektroofen und durch
direkte Reduktion. Besprechung der metallurgischen und wirt-
schaftlichen Bedeutung von Titan. [Minera%o e Metalurg. 5
(1940) S. 60/63; nach Chem. Zbl. 112 (1941) II, Nr. 21, S. 2605.]

Brennstoffe.

Steinkohle. scheer, Wolfram: Von der Kohle zum
Graphit.* Roéntgenographische Messungen der KristallitgréBen
an Koksen und Graphiten. Fortdauernder Uebergang von der
Steinkohle zum Graphit. Bewirkung dieses Ueberganges durch
Inkohlung, Verkokung und Tempern. Besondere Eigenschaften
der Graphite infolge des Feingefiiges. Verfahren zur Erzeugung
von kinstlichem Graphit und dessen Anwendung. [Glickauf 77
(1941) Nr. 44, S. 609/15.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Kokerei, Buckley, Harold: W é&armeausnutzung im
Kokereibetrieb. UeberschuBwéarme in Form von Ueberschuf3-
gas und fuhlbarer Warme des gedrickten Kokses sowie sonstige
Verluste, wie fihlbare Warme des Gases beim Verlassen des
Koksofens. Ausnutzung der Kokswérme durch Trockenléschen
mit betrieblichen Vorteilen und besserer Koksgute verbunden.
[Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3810, S. 288.]

Bunte, Karl: Grundlagen des Mahlens und Mischens
der Kohlen.* Wege zur Verbesserung der Koksbeschaffenheit
durch Mischen oder Zusatz von treibender Kohle und Halbkoks
zur Beeinflussung der Backfahigkeit. Schmelzvorgang bei Ge-
mischen. [‘Gas.— u. Wasserfach 84 (1941) Nr. 48, S. 661/65.]

Schwelered, Kremser, Leo: Theorie wund Praxis der
Steinkohlen Schwelung.* Abhéangigkeit des Ausbringens an
Schweierzeugnissen von der Korngrof3e der Schweikohle und von
der Art des Schweiverfahrens. Einflul der stofflichen und petro-
graphischen Zusammensetzung der Schweikohle auf den
Schweivorgang und die dabei gewonnenen Erzeugnisse. Be-
urteilung der verschiedenen Schweiverfahren. Beschreibung
eines ununterbrochenen Verfahrens zur Herstellung von Koks-
preBlingen unter gleichzeitiger Schwelteererzeugung.B Bewahrung
dieses Verfahrens auch bei Verwendung ungewaschener Staub-
kohle. [Oel u. Kohle 37 (1941) Nr. 41, S. 827/39.]

Gaserzeugerbetrieb. Danulat, Friedrich: Die Sauerstoff-
Druckvergasung fester Brennstoffe.* Arbeitsweise und
Anwendung des Lurgi-Verfahrens. Betriebsergebnisse. Eignung
verschiedener Brennstoffe. Weitere Entwicklung. Ausblick auf

[GIS" ™+ WaSS6rfaCh 84
Verflissigung der Brennstoffe. Michaelis, Paul- Die Ent-
wicklung der Steinkohlenveredlung. |. Die Steinkohle
i i , 1 feste Erzeugnisse. 1l. Die Stein-
u0 aj Rohstoff fur flussige Erzeugnisse.* Ver-
bbmye'tr”1 aEigenschaften der Steinkohle durch Aufbereitung
ihn ffi f V&rfal''Cn' A A i
i ERBREK L7 Herey egN Gl siweck JoR REOHTE A e Ly
und als Ausgangsstoff der chemischen Industrie. Vergasung und
~Entgasung der Kohle. Brikettierung. Kohlenstaub als Brenn
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stoff und Treibstoff. Entwicklung der Gewinnung flissiger
Steinkohlenerzeugnisse. Teer, Benzol und Hydrierdl. Gewinnung
dieser Erzeugnisse durch Verkoken und Schwelen. [Oel u. Kohle
37 (1941) Nr. 36, S. 701/05; Nr. 42, S. 851/58.]

Feuerfeste Stoffe.

Elnzelerzeuqnlsse‘ Pohl, Hans: Eigenschaften von
Sintermagnesiten und Magnesitsteinen. Chemische Zu-
sammensetzung von Kkristallinen Magnesiten unterschiedlicher
Druckfeuerbestandigkeit. Angaben {ber die chemische Zu-
sammensetzung, Porigkeit, Druckfeuerbestandigkeit und Druck-
festigkeit zweier verschiedener Magnesitsteinsorten mit unter-
schiedlicher Temperaturempfindlichkeit. [Ber. dtsch. keram.
Ges. 22 (1941) Nr. 11, S. 415/18.]

W armewirtschaft.

Warmetheorie. Harbert, William D., D. C. Cain und R. L.
Huntington: Ungleichférmiger WarmefluR durch porige
Stoffe.* Untersuchungen Uber den WarmefluR in porigen
Stoffen. Abhéangigkeit von der Art des die Poren ausfiillenden
stromenden Mittels. Wéarmeleitung bis zu gewissem Grade vor-
herrschend in feinkdrnigen Stoffen. Konvektionsibertragung in
groBeren, mit Flussigkeit ausgefullten Hohlrdumen. EinfluR von
in Wasser und Oel geldster Luft. [Industr. Engng. Chem., Ind.
ed., 33 (1941) Nr. 2, S. 257/63.]

Danm hW itsthafl. Schweickhart, 0.: Ungenutzte Warme-
gefélle. Nebenkraftgewinnung und ihre Wirtschaftlichkeit.
Notwendigkeit der Zusammenarbeit von Eigenkraftanlagen und
von den Versorgungsunternehmungen. [Warme 64 (1941) Nr. 43,
S. 393/99.]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Dampfkessel. Ader, Hans: Berechnung von Rohr-
wanddicken fir Temperaturen Uber 400°. Zusammen-
stellung von Sicherheitsbeiwerten.* [Arch. Wé&rme-
wirtsch. 22 (1941) Nr. 9, S. 191/92.]

Cleve, Karl: Abhilfe gegen das Verschlacken von
Dampfkesseln. EinfluBR von Feuerraumbelastung,
Brennstoffasche und Flammenwirbelung.* Die Flam-
menwirbelung, in erster Linie erreichbar durch Wirbelluftzufuhr,
ist als wirksamste MaRnahme fur einen guten Ausbrand gleich-
zeitig das beste Mittel zur Vermeidung von Verschlackungen.
[Arch. Warmewirtsch. 22 (1941) Nr. 9, S. 185/89.]

Hegemann, Johann: Ueber die Ausbildung und
GroBenbemessung von Dampfkessel-Brennkammern.*
Fir Staub- und Ro3tfeuerung hoher Feuerungsraum mit kleinem
Querschnitt. Bei Rostkesseln groRe Brennkammerhdhen un-
vorteilhaft. [Warme 64 (1941) Nr. 37, S. 345/47.]

Sauermann: Kesselschaden durch Umlaufstérung
infolge kurzfristiger Druckabnahme.* [Warme 64 (1941)
Nr. 43, S. 389/92.]

Schulte, Friedr.: Die W eiterentwicklung des Natur-
um laufkessels.* [Arch. Warmewirtsch. 22 (1941) Nr. 8,
S. 169/74.] . )

Elektromotoren uni Dynamomaschinen. Wickler, H.: Der
Drehstrom fur die Hilfsantriebe in Hiittenwerken.*
[AEG-Mitt, 1941 Nr. 7/8, S. 204/09.]

Prefluttkraftibertragung. Ermittlung der Betriebs-
kosten von Druckluft-Erzeugungsanlagen.* Aufteilung
der Betriebskosten auf Einzelkosten. Kurventafeln fur unmittel-
bares Ablesen der wichtigsten Kostenanteile zu Ueberschlags-
rechnungen. [Warme 64 (1941) Nr. 44/45, S. 413/14.]

Rohrleitungen (Schieber, "Ventile). Engler, K.: Zweck-
maRige Anordnung der Rohrleitungen von Dampf-
turbinenanlagen.* Anordnung der Entwasserungsleitungen.
Beluftung der Hilfsturbinenzuleitung. Anordnung von Abdampf-
schiebem. Schieberwerkstoff. Sicherheitsauspuffleitungen.
[Arch. Warmewirtsch. 22 (1941) Nr. 9, S. 195/97.]

Riemen-und Seiltriehe. Haase. Hans W .: Gesichtspunkte
fur technische und wirtschaftliche Auswahl von
Treibriemen fir die Gestaltung von Riemenscheiben.
[AWF.-Mitt. 23 (1941) Nr. 10/11, S. 59/63.]

Sonstige M aschinenelemente, Schwantke: Bolzensiche-
rungen.* Hinweis auf die mangelnde Sicherheit von Splinten
an hochbeanspruchten und schlecht gearbeiteten Teilen. [Reichs-
arb.-Bl. 21 (1941) Nr. 29, S. 111 417/18.]

Stoll, W.: Die elektrische Welle.* Es handelt sich um
die Sicherung des Gleichlaufes von Motoren durch elektrische
Schaltungen an Stelle der Verbindung durch eine starre Welle.
Anwendung bei Kranen, Fordereinrichtungen u. dgl. [AEG-
Mitt. 1941, Nr. 7/8, S. 197/20l.]‘

Schmierung und Schmiernitiel. Bocker, Az Die Bedeutung
der AWF-Maschinen-Schmierstoffkarte fir den Be-
trieb.* [AWF.-Mitt. 23 (1941) Nr. 10/11, S. 66/68.]

Zeitschriften- und Biicherschau.
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Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Pumpen. Hablutzel, Emil: Die Regulierung von
Sulzer-Turbospeisepumpen. Verwendung von Membran-
reglern. [Schweiz. Bauztg. 118 (1941) Nr. 17, S. 197.]

Forderwesen.

Hebezeuge und Krang. Schiebeier, C.: Die Entwicklung
des Drehstromkranes.* [AEG-Mitt. 1941, Nr. 7/8, S.192/95.]

Werkseinrichtungen.

Allgemeings, Huttenwerkseinrichtungen.*  Schwere
Hilfsmaschinen und andere Huttenwerksanlagen, ausgefiihrt
durch einige fihrende englische Firmen wahrend des Jahres 1940.
[Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3805, S. 130/32.]

Roheisenerzeugung.

Hochofenanlagen. Haven, wWm. A.: Einflusse auf die
Haltbarkeit des Hochofenmauerwerks. Verschlei durch
Reibung, Wé&rme, Druck, Verschlackung und chemische Zer-
storung. Verbesserung der Beschickung und Verhitung von
Durchbriichen. Gutesteigerung der feuerfesten Baustoffe. Ent-
wicklung der Lange der Ofenreisen. [Blast Furn. 29 (1941) Nr. 7,
S. 710/11.] )

Hochofenverfahren und -betrieb. Mayers, Martin A.: Die
Aufgaben des Kokses im Hochofen.* Das Verhalten des
Kokses im Hochofen als Grundlage der Koksbewertung. Ein-
fluR der Ofentemperatur auf Silizium- und Schwefelgehalt des
Roheisens. Unabhéangigkeit der Verbrennungstemperatur von
der Verbrennlichkeit des Kokses. Abhéngigkeit der Temperatur-
verteilung im Hochofen vom Verhéltnis des Warmeinhalts der
niedergehenden Beschickung zu dem der aufsteigenden Gase.
EinfluB der Stickigkeit des Mdéllers. Forderung grofRerer Gleich-
maRigkeit des Kokses. [Blast Furn. 29 (1941) Nr. 7, S. 705/09.]

Sweetser, Ralph H.: Entschwefelung mit Alkali.*
Amerikanische Erfahrungen mit der Sodaentschwefelung. Weit-
gehende Uebereinstimmung mit deutschen Erfahrungen. Aus-
wirkungen im Hochofenbetrieb und im Siemens-Martin-Stahlwerk.
Keine nachteiligen Einflisse auf den fertigen Stahl. [lron Age
147 %194;) Nr. 22, S. 31/35.]

eblEsewind,  Miller, E. K. Erfolge der Windtrock-
nung im Hochofenbetrieb. Betrieb der Windtrocknungs-
anlage bei der Firma Carnegie-lllinois Steel Corp., Isabella
Furnaces, Etna, Pa., vom Jahre 1904 bis 1916. Seit 1939 Wind-
trocknung bei der Woodward Iron Co., Woodward, Ala., und
neuerdings bei der Firma Jones & Laughlin Steel Corp., Ali-
quippa Works, Aliquippa, Pa. Ginstiger EinfluB der Wind-
trocknung auf Roheisenerzeugung und Koksverbrauch. [Blast
Furn. 29 (1941) Nr. 7, S. 711/12]

Gichtgasreinigung und -Verwertung. Eichler,
neue elektrische Gichtgasreinigung des Hochofen-
werkes Oberscheld der Buderus’schen Eisenwerke.
Erdrterung. [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 48, S. 1083.]

Guthmann, Kurt: Stand und Entwicklung der Hoch-
ofengasreinigung in den letzten zehn Jahren. Er-
Orterung. [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 48, S. 1083.]

Rabe, Willy: Bau und Betrieb einer zweistufigen
elektrischen Hochofengas-Reinigungsanlage.* [Stahl
u. Eisen 61 (1941) Nr. 48. S. 1079/83 (Hochofenaussch. 203).]

Elektroroheisen. Kauchtschischwili, Michael: Die Roh-
eisenerzeugung im elektrischen Niederschachtofen.*
[Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 46, S. 1033/35.]

Schlackenerzeugnisse.  schultze-Rhonhof und  Klingen
Versuche mit Dammen, Matten und Schutzschichten
aus Glaswolle.* Versuche zur Eignungsprifung von Glas-
wolle als Wetter- und Explosionsschutz im Bergbau. Wetter-
abschluR durch Glaswolldamme. Widerstandsfahigkeit von
Glaswollddmmen gegen Brandgas- und Schlagwetterexplosionen.
Zusatzliche Verwendbarkeit von Glaswolle zum Schutz der mit
der Abdammung beschaftigten Mannschaften. Flammen-
hemmende Wirkung beim Grubenausbau und bei holzernen
Wettertiren. Verhitung von Schlagwetterexplosionen durch
Ausfillen von Hohlrdumen mit Glaswolle. Besprechung der Er-
gebnisse. [Bergbau 54 (1941) Nr. 16, S. 209/14; Nr. 17, S. 221/23.]

Fritz: Die

Eisen- und StahlgieRerei.

Metallurgisches. Levi, W.: Die Entschwefelung des
Kupolofeneisens vom Standpunkt der Praxis aus.*
Schmelzéfen. Vorwédrmen des Vorherdes. Entschwefelung mit
flussiger Soda. Einflisse auf die Entschwefelung. EinfluR der
Entschwefelung auf den Flissigkeitsgrad des Guf3eisens. [Trans.
Amer. Foundrym. Ass. 48 (1941) Nr. 3, S. 623/40.]
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Gattieren. Pfannenschmidt, C. W.: Gattierungen in der
EisengieBerei unter besonderer Bericksichtigung
des Kupolofen-Betriebes.* Uebersicht tber den mengen-
maRigen Verbrauch von Roheisen, Gufbruch und Stahlschrott
im GielRereibetrieb. Anforderungen an die Beschaffenheit der
Einsatzstoffe. Beeinflussung des GuReisens durch besondere
Schmelzbetriebsverfahren.  Gesichtspunkte der Gattierungs-
berechnung. [Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 9 (1941) Nr. 5,
S. 105/18.]

Schmelzéfen. Hollinderbaumer, W.: Aus der Praxis des
Konverterbetriebes. Auskleidung des Kleinkonverters.
Disen. Trocknen. Schmelzen der Beschickung. Blasen und
Fertigmachen der Charge. [GieRRerei 28 (1941) Nr. 24, S. 491/92.]

Temperguf3. Baukloh, Walter, und Ulrich Engelbert:
Glihfrischen von GuReisen in Kohlenoxyd-Kohlen-
saure-Gemischen.* [Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 5,
S. 247/48; vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 1068.]

Stahlguf?. McKee, W. F.: Die Anwendung von Schreck-
platten beim GieRBen von StahlgufRteilen.* Untersuchung
Uber die Vermeidung von GuRfehlern bei winkelférmigen (L, T,
Y und X) StahlguBteilen von 75 mm Dicke mit verschiedenem
Ausrundungshalbmesser an der Verbindungsstelle. [Trans. Amer.
Foundrym. Ass. 48 (1941) Nr. 4, S. 735/65.]

Taylor, Howard F., und Edward A. Rominski: Anwen-
dung von Kernstitzen beim GiefRen von StahlguRstik-
ken.* Schmelzeigenschaften der verschiedenen verwendbaren
Kernstutzen. Theorie des Schmelzvorgangs von Stltzen aus
weichem Stahl. Fehlererscheinungen im GuRstick durch un-
geeignete Mahl der Kernstutzen. Untersuchungen Uber das
Verhalten von Stutzen mit Ni-, Cu-, Ag-, Cd-, Al-, Sn- und Si-
Ueberziigen. [Trans. Amer. Foundrym. Ass. 48 (1941) Nr. 3,
S. 481/517.]

SchleuderguB. Diepschlag, E.: Rechnerische Grund-
lagen fur den SchleuderguR.* Ableitung der wirksamen
Massenkréfte bei waagerechter, senkrechter und geneigt liegender
Drehachse. Abscheidung der Fremdstoffe. [GielRerei 28 (1941)
Nr. 23, S. 465/69.]

Stahlerzeugung.

Allgemeines. Die Stahlkapazitdt der Vereinigten
Staaten von Nordamerika. Am 31. Dezember 1940 wurde
die Stahlkapazitat auf 84 150 000 t, die Kapazitat der Elektro-
ofen auf 2586 000 t und die Erzeugung an Gufl3 auf 420 000 t
jahrlich geschéatzt. [Metals & Alloys 14 (1941) Nr. 2, S. 149
u. 182]

Metallurgisches.  Fortschritte im Siemens-Martin-
Ofenbetrieb.* Die europdische Arbeitsweise, die Herde von
Siemens-Martin-Oefen mit feinem Dolomit herzustellen, wird
neuerdings in USA. eingefiihrt. Die groRten Verbraucher an
Mangan sind Bleche und Profile. Die Verbraucher werden er-
sucht, ihre Manganvorschriften zu andern, um Mangan zu sparen.
Durch Verwendung von entschwefeltem Vormetall wird der An-
griff in der Schlackenzone um 20 % verringert. Bei einer Roh-
stahlerzeugung von 80 000 000 t , die im kommenden Jahr er-
zeugt werden sollen, sind ungefahr 1 500 000 t Mn erforderlich.
[Steel 108 (1941) Nr. 21, S. 72 u. 75]

Sitzung des Hochofen- und Stahlwerks-Ausschus-
ses des American Institute of Mining and Metallurgical
Engineers vom 23. bis 25. April 1941 in Chicago.* Bericht
Uber Oberflachenfehler bei beruhigten St&hlen, insbesondere fur
die Rustung. Die Zustellung des Siemens-Martin-Ofenherdes mit
dem sogenannten Crespy-Boden (gemahlener Dolomit mit einem
FluBmittel). Verwendung der Radexsteine. Stopfen und Aus-
glsse. Abstich in die geneigte Pfanne zur Vermeidung von
Manganverlusten. Verwendung von Spiegeleisen und Siliko-
mangan an Stelle von Ferromangan. Wiederholter Hinweis auf
deutsche Arbeiten, vor allem auf die Erfahrungen mit Chrom-
Magnesit-Steinen. [Iron Age 147 (1941) Nr. 18, S. 51/56.]

Jette, Eric R., 0. B. Ellis und John Chipman: Einflu3 der
Temperatur und der Basizitat auf die Gleichgewichte
von flussigem Stahl und basischen oxydierenden
Schlacken.* Laboratoriumsversuche uber die Gleichgewichts-
zustande von Eisenoxyd, Mangan und Manganoxyd zu flissigem
Eisen und stark oxydierenden basischen Schlacken. [Amer.
Inst. min. metallurg. Engrs., Techn. Publ. Nr. 1321, 9 S Metals
Techn. 8 (1941) Nr. 5.]

Thomasverfahren. Dickie, H. A.: Vorteile weichen Tho-
masstahles. Die Anwendungsgebiete weichen Stahles und Ver-
gleich der Eigenschaften von weichem Siemens-Martin-, Thomas-
und Bessemerstahl. Durch Arbeiten mit zwei Schlacken in der
Thomasbirne 1&4Bt sich ein Stahl mit < 0,03 % C erzeugen, der
flr Tiefziehzwecke besonders gut geeignet ist. [Metal Tre'atm
7 (1941) S. 19/24; nach Metals & Alloys 14 (1941) Nr. 2, S. 241 ]

Zeitschriften- und Bicherschau.

61. Jahrg. Nr. 52.

Kootz, Theodor: Zur Theorie der Windfrischverfah-
ren.* [Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 47, S. 1063/64 (Stahlw -
Aussch. 391). — Auch Dr.-Ing.-Diss.: Aachen (Techn. Hoch-

[ USiemens-M artin-Verfahren. Arsamasszew, I. G., und W G.
Arsamasszew: Herstellung von Mangan-Nickel-Stahl fur
Walzdorne.* Herstellung eines Stahles mit 43 bis 15 /0_Mn
und 3 bis 3,5 % Ni im kippbaren basischen Siemens-Martin-Ofen
unter Zusatz festen Ferromangans in den Ofen. Desoxydation
vor und nach dem Ferromanganzusatz mit einem besonderen
Gemisch aus gemahlenem Kalk, Aluminium, gemahlenem Koks
und 75prozentigem FeSi. VergieRen groRBer Blocke von 2,8 t im
steigenden Guf, VergieRtemperatur 1380 bis 1390°, GieRge-
schwindigkeit 0,8 bis 1,0 t/min. [Stal 1 (1941) Nr. 1, S. 44/48.}

Burr, W. H.: Die Entwicklung der amerikanischen
Eisen- und Stahlindustrie im Jahre 1940.* U. a. Auswei-
tung der bisherigen Elektroofenkapazitdt von 1592 000 t um
450*%000 t, so daR die Kapazitat an Elektroofenraum auf Uber
2 Mill. t im Jahr steigen soll. Mehrere neue Oefen mit 50 t Fas-
sung sind mit 12 kVA-Transformatoren ausgerustet. In
einem Fall ist sogar fur einen 25-t-Lichtbogenofen ein 12 000-
kVA-Transformator vorgesehen. Verfahren zur Entphosphorung
von Bessemerstahl durch Zugabe eines kalten Entphosphorungs-
mittels: Die geschmolzene Entphosphorungsschlacke enthélt
48 % CaO, 28 % Fe203, 7 % Si02und 7 % A1203. Die Entphos-
phorung ist in 30 s beendet, wobei der Phosphorgehalt von 0,095
bis 0,100 % auf unter 0,020 bis 0,040 % sinkt. [Iron Steel Engr.
18 (1941) Nr. 1, S. 54/74.]

Lipski, M. P.: Gro6Benverhé&ltnisse von Siemens-
M artin-Betrieben und Siemens-Martin-Oefen.* Kon-
struktive Aenderungen an den ersten, nach amerikanischen Ent-
wirfen gebauten Siemens-Martin-WTerken mit 150-t-Oefen,
namentlich an den Beschickungsbiihnen, Einsetzmaschinen und
Giel3bihnen, infolge der Ueberschreitung der vorgesehenen Ein-
satzgroéfe auf 180 bis 200 t. Gegeniberstellung des ersten sowjet-
russischen Siemens-Martin-Betriebes (14 Oefen zu je 150 t) mit
einem amerikanischen Siemens-Martin-Werk. [Stal 1 (1941}
Nr. 1, S. 26/30.H

Elektrostahl. Rubanow, O. M.: Induktionsschmelzéfen
in den Vereinigten Staaten von Nordamerika.* Beschrei-
bung des Ajax-Ofens zum Schmelzen und VergieBen unter Va-
kuum. &Stal 1 (1941) Nr. 4, S. 21/34.]

[eheN. Markarjanz, A. A., B. B. Guljajew und M. W.
Sotow: Temperaturablauf in Kokillen fur Bldocke von
1,1 bis 3 t.* GieBgeschwindigkeit 1,8 oder 0,86 cm/s. Erstar-
rungszeit 41,5 oder 83,3 min. Grof3te Erhitzung der Kokillen auf
650 bis 700°. Annadhernde Berechnung der Mrarmebilanz der
Blockerstarrung maglich auf Grund von Temperaturmessungen
an der Kokillenwand. Bei den beiden untersuchten Bldcken
betragt die von der Kokille aufgespeicherte Warme 84 bis 75 %
[Stal 1 (1941) Nr. 1, S. 34/38.]

Osstapenko, G. G.: DieVeranderung einiger Stahleigen-
schaften in der Pfanne wahrend des GieBens.* Die Ver-
suche wurden an einem im 300-t-Siemens-Martin-Ofen erschmol-
zenen Stahl mit 0,55 % C vorgenommen, der in zwei Pfannen in
1 h 40 min bis zu 2 h vergossen wurde. Sie ergaben, daR die aber-
malige Stahloxydation und andere Verédnderungen in der che-
mischen Zusammensetzung des Stahles in der Pfanne zu einer
Steigerung der AuBenfehler fihren. Bei langanhaltendem GieBen
missen deshalb besondere Vorkehrungen gegen diese Einflusse
getroffen werden. [Teori. prakt. met. 12 (1940) Nr. 11/12, S. 14/15.]

Osstapenko G. G.: Zur Verringerung der Kopfab-
schnitte von den Bldocken beruhigten Stahles.* Ergeb-
nisse der Versuche zur Erzielung der ginstigsten Kokillenkopf-
ausmauerung fir eine Kokille mit 650 mm2. [Stal 1 (1941) Nr 4
S. 24/25]

Ferrolegierungen.

Allgem gines, Kalling,Bo, und Axel Lindblad: Erzeu-un»s.
verfahren fir Metalle und Ferrolegierungen unter
Beriucksichtigung der schwedischen Verhéltnisse.*
Grundlagen der Erzeugung von Ferrolegierungen auf elektro-
thermischem und aluminothermischem Wege. Herstellung von
Ferrosihzium, Silizium-Aluminium, Silizium-Aluminium-Mangaiu

ferromangan, Spiegeleisen, Silikomangan, Silikospiegel Ferro-
mangan affine, Ferrochrom, Ferrowolfram, Ferromolybdén,
F rrovanadin Ferrotitan, Kalzium-Silizium, Ferrophosphor

Aluminium, Magnesium, Zink, Blei, Kupfer, Nickel, Kobalt und

Zinn  Rohstoffe Verfahren sowie wirtschaftliche Angaben

Eiorterung. [Jernkont. Ann. 125 (1941) Nr. 8, S. 333/422]
Metalle und Legierungen.

Pulvermetallurgie. Herstellung von Werkstiicken an ,
Stahlspanen durch Pressen und Sintern.* Herstellung
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von VerschluBstiuckringen bei Kraftfahrzeuglagern aus zerklei-
nerten Spanen von Stahl mit 0,08 bis 0,16% C nach dem Sinter-
verfahren. Sechsfache Schlagbiegefestigkeit des Sinterwerkstoffs
gegenuber dem friher fir den Zweck verwendeten Grauguf.
Starke Abnahme des Kohlenstoffgehaltes durch die Sinter-
behandlung. [Steel 108 (1941) Nr. 21, S. 76, 78 u. 94.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzvorgang im allgemeinen. Hoff, Hubert: Ueber das
Breiten des Walzgutes beim Walzen von Metallen.*
Uebersichtliche Zusammenstellung der bisherigen Forschungs-
arbeiten. [Jb. Techn. Hochschule Aachen 1 (1941) S. 140 51.]

Walowerkszubehdr. Neuartige Spannvorrichtung fur
Bandstahlverpackung.* Spannvorrichtung ohne Stutz-
platte zwischen Stahlband und Packgut beim Spannvorgang.
[Iron Age 147 (1941) Nr. 23, S. 69/70.]

Gilchrist, H. R.: W alzenlager aus Kunstharz.* Walzen-
zapfenbefund, Lagerform und Einbauweise, Wasserbeschaffen-
heit und LEberwachung. Walzeneinbau. VerschleiBprifung ver-
schiedener Lagerwerkstoffe auf einer besonderen VerschleiRR-
maschine unter Ublicher und Gberhéhter Belastung. Ergebnisse
der Werkstoffabnutzungspitfungen bei Beanspruchung der
Lager auf der flachen und an der Stirnseite. Kostenvergleiche.
Gleitstiicke fur Universalkupplungen. Erérterung. [lron Steel
Engr. 18 (1941) Nr. 3. S. 19/27 u. 53.]

Kalibrieren, Lendl, A. E: GroRere W alzenhaltbarkeit
infolge sachlicher und praktischer Kalibrierungsiber-
legung.* Seitenverschlei der Kaliber als Folge eingeschrénkter
freier seitlicher Breitung. Erwahnung der in dieser Beziehung
bekanntesten Formeln. Beste Versuchsergebnisse mit der Formel
nach S. Ekelund auch fiir die Berechnung der seitlichen Breitung
bei Winkelkalibrierungen. Prifung einer bestehenden und Ent-
wurf einer neuen Winkelkalibrierung unter besonderer Berick-
sichtigung der Schenkelbreitung. [lron Steel 14 (1941) Nr. 5,
S. 146/00; Blast Furn. 29 (1941) Nr. 3, S. 307/12.]

Bandstahlwaliwerke. Ballenger, W. M., und T. R. Rhea:
Kraftverbrauch an WarmbandstahlstraBen.* Kraftver-
brauchszahlen, gesammelt an vielen neuzeitlichen schnellaufen-
den WarmbandstahlstraBen von vorwiegend folgender Bauart:
Vier Vorwalzgeriste mit oder ohne Walzlager und sechs Fertig-
geriste mit Walzlager. Die zum Walzen von Warmbandstahl
erforderliche Kraft; Energieverbrauch von Warmbandstahl-
straBen. Ueberlegungen fur Kraftersparnisse. Erdrterung. [Iron
Steel Engr. 18 (1941) Nr. 3, S. 54/63 u. 72.]

Schmieden, Mueller, John: Das Glatten von Getriebe-
schalthebeln.* Werkstoffglite und Schmiedevorgang. Gesenk-
entwurf, -ausgestaltung und -kosten. Arbeitstemperatur und
Handhabung der Nachbearbeitung. [HeatTreat. Forg. 27 (1941)
Nr. 2, S. 63/65.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Liehen und Tiefziehen. Milan, H.: Schmierfilme und
Metallauflagen auf Stahl-Eisendrédhte in Ziehereien.
Ueberblick dber Anwendung und Wirkungsart von Schmier-
mitteln und Schmiermitteltragern bei der Kaltverarbeitung von
weichen, harten und legierten Stahldrahten, unter besonderer
Beriicksichtigung des Verkupferns. [Drahtwelt 34 (1941) Nr. 40,
S. 517/18; Nr. 41, S. 533/34.]

EIHZE]EIZEUQHISSE‘ Keener, Sam F., und'T. C. Campbell:
Die Granatenherstellung durch das ,Witter-Verfah-
ren“.* Kurze Beschreibung des betriebsmafRigen Ablaufes des
Witter-Verfahrens mit Hilfe des Asselwalzwerks. [lion Age 148
(1941) Nr. 1, S. 51/53; Engineer, Lond., 172 (1941) Nr. 4466,
S. 109.]

Schneiden, Schweifen und Ldéten.

Schneiden, Baumgarten, Franz: Die Eigenspannungen
in P-Tréagern und ihre Auswirkungen auf das Brenn-
schneiden.* Typische Beispiele von Bruchbildungen an Breit-
flachtragern. Bearbeitungsvorschriften fir das Brennschneiden
zur Vermeidung solcher Erscheinungen. [P-Tragerl2 (1941) Nr. 1,
S. 3/6.

Ga]sschmelzschweiﬂen‘ Malisius, Richard: Feststellung
von Formé&nderungen einseitig geschweiBter Flach-
stahle.* Messungen mit dem SetzdehnungsmeRgerat, Bauart
Mahr, Uber die Langenadnderungen wahrend des Schweiens und
nach dem Zerteilen an Stdben von 700 mm Lé&nge, 15 mm Dicke
und 58 bis 100 mm Hdéhe aus Stahl mit 0,09 % C, Spuren Si,
0,36 % Mn, 0,075 % P und 0,03 % S, auf deren eine Langskante
eine Schweiflraupe aufgetragen wurde. [Autogene Metallbearb.
34 (194&) Nr. 20, S. i30/31.]

Elektroschmelzschweifed. Armstrong, T. N.: Einige Un-
tersuchungen beim Lichtbogenschweien von unlegier-
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ten und legierten Stadhlen.* EinfluB des Kohlenstoffs (bis
0>5 %), von Mangan (bis 1,5 %), Chrom (bis 1 %), Molybdan
(bis 0,4 %) und von Nickel (bis 3,5 %), der SchweifRgeschwin-
digkeiten (bis 4 m/min), der Blechdicke, der Vorwarmung (bis
680°) sowie des Elektrodendurchmessers (3 bis 4,5 mm) auf die
Aufhartung. [Mech. Engng. 63 (1941) Nr. 8, S. 585/90.]

Duma, Joseph A.: Bewertung von Schweillzusatz-
werkstoffen. Untersuchung an zehn handelstiblichen Elektro-
den auf Zusammensetzung des Drahtes und der Umhillungs-
massen. Schweilverhalten und Festigkeitseigenschaften der
SchweiBungen aus diesen Elektroden. [J. Amer. Soc. nav. Engrs.
53 (1941) Febr., S. 65/75; nach Metals & Alloys 13 (1941) Nr. 5,
S. 626/27.]

Quadflieg, J.: Die Abschmelzleistung von Schweil3-
elektroden und ihre Anwendung bei der Kalkulation.*
Abschmelzversuch zur Ermittlung der Abschmelzleistung (Ab-
schmelzzahl) der Elektroden. Beziehungen zwischen SchweiB-
stromstarke, Elektrodendurchmesser, Abschmelzzeit undEnergie-
verbrauch. [Elektroschweiflg. 12 (1941) Nr. 9, S. 150/54.]

Efgenschaften und Anwendung des Schweifens. cerold,
Erich, und Wilhelm Krafft: Ueber die Eigenspannungen
und die Zonen bleibender Verformungen in geschweil3-
ten Bauteilen.* Untersuchungen an 40 bis 240 mm breiten
und 10 mm dicken Platten aus St 37 sowie an 25 mm dicken
Nasenprofilen aus St 52 Uber die bleibenden Verformungen und
Eigenspannungen beim Auflegen von SchweilRraupen oder beim
Verschweiffen mit X-N&ahten. [Elektroschwei3g. 12 (1941) Nr. 11,
S. 173/78.]

Pogodin-Alekssejew, G. I.: Alterung von aufgeschweifi-
tem Metall. EinfluR von C, N2 und 02 auf die Alterung von
niedergeschweifltem Stahl. Die Verwendung von Draht mit 1,2
bis 1,5 % Mn und einer Umhllung aus 15 % Ferromangan,
27 % llmenit, 13,5 % Pyrolusit, 27 % Feldspat, 10 % Holzmehl
und 12,5 % Wasserglas wird empfohlen. [Westnik Inshenerow i
Technikow 1940, Dez., S. 702/06; nach Chem. Zbl. 112 (1941) 11,
Nr. 22, S. 2729/30.]

Res, M.: Festigkeit und Berechnungen von Schweil3-
verbindungen.* Untersuchungen Uber die Zug-, Biegeschwell-
und Biegewechselfestigkeit von SchweilRverbindungen — Stumpf-
stoR3, K-Xaht, Kehlnédhte, aufgeschweillte Platte, schrég angeord-
nete Schweillnaht, vollwandige, auf Biegung beanspruchte I-Tra-
ger — an Ublichem Baustahl mit 36 bis 44 kg/mm2 Zugfestigkeit
bei Beanspruchungen quer zur Naht und in Richtung der Naht
flr den unbearbeiteten und bearbeiteten Zustand sowie den un-
gegluhten und spannungsfreigeglithten Zustand der Schweil3naht.
Erweiterung der Bruchtheorie von 0. Mohr auf SchweiBverbin-
dungen. Zulassige Spannungen und Bemessung von Schweil-
verbindungen. [Schweizer Arch. angew. Wiss. Techn. 7 (1941)
Nr. 9, S. 245/71; vgl. Schweiz. Bauztg. 118 (1941) Nr. 4, S. 41/42.]

Loten. Homer, C. E.: Hochsehmelzende Zinnlote. Als
Lotmittel, wenn gute Festigkeitseigenschaften in der Wé&rme
verlangt werden, sind Zinnlegierungen mit 5% Ag oder 3 bis
5 % Sb geeignet. Verwendung einer Zinnlegierung mit 5 % Sb
und 2 % Cd nicht so zweckméaRig. [Metals & Alloys 13 (1941)

Nr. 5, S, 599.]n ) i i

Prifverfanren von Schweif- und Ldtverbindungen. Der
Rollharteprifer.* Einige Untersuchungen tber den Harte-
verlauf in Schweiverbindungen aus verschiedenartigen Stahlen
St 52, deren Zusammensetzung nicht ndher angegeben wird.
[Smit Meded. 2 (1941) Nr. 7, S. 74/76.]

Kawabata, Tamaharu, und Katuo Arai: Untersuchung
eines geschweilten DruckgefaBes aus Stahl. Prifung
eines GefaBes von 1240 mm Dmr. und 2820 mm Lé&nge bei
gewdlbten Enden und 40 bis 49 mm Wanddicke auf Fehler im
Werkstoff mit Rontgenstrahlen, Durchmesseréanderungen bei
Innendruck sowie erforderlichem Innendruck zur Erreichung der
Streckgrenze des Werkstoffs und vélligen Zerstérung des Kessels.
Zug-, Kerbsehlag- und Faltversuche an dem verwendeten Stahl-
blech und Schweilwerkstoff. [Trans. Soc. mech. Engrs., Japan,
6 (1940) Nr. 24, S. 11-14/21; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 19,
S. 1862/63.]

Werner, Otto: Beitrag zur Analyse des Aufschweil3-
biegeversuchs.* [Arch. Eisenhuttenw. 15 (1941/42) Nr. 5,
S. 219/34 (Werkstoffaussch. 561); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941)
S. 1067/68.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Allgemeings. ElRner, G.: Chemische und elektroly-
tische Oberflachenschutz-V erfahren.* Darin Angaben
Uber die elektrolytische Verzinkung von Stahl. Vickers- und
Ritzharte an elektrolytischen Niederschlagen. Beziehungen
zwischen Glanzbereich, Stromdichte und Badtemperatur bei Ver-
chromungsbadern. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 46, S. 1120/27.}
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Beizen. Richards, Edmund T.: Verwendung von Schwe-
felsdure und Salzsdure bei der Entzunderung von Walz-
draht. Mechanische und chemische Entzunderung von Walz-
draht und ihre Anwendungsgebiete. Unterschiede zwischen den
beiden Beizsduren: 1. Einwirkungsart der Sauren auf Zunder
und Oxyde; 2. Badtemperaturen; 3. Badanreicherung und Beiz-
geschwindigkeit; 4. EinfluR der gebildeten Verbindung auf die
Beizwirkung; 5. EinfluR der Verbindungen auf den gebeizten
Draht. [Anz. Drahtindustr. 50 (1941) Nr. 40, S. 227/28; Nr.41/42,
S. 235/36; Nr. 43/44, S. 243/44.]

Verzinken. Bablik, H., und A. Merz: EinfluB eines Sili-
ziumgehaltes im Stahl beim Feuerverzinken.* Unter-
suchungen Uber den Gewichtsverlust von Blechen aus folgenden
Stéhlen in Zinkbadern von 440 bis 600°:

% O % Si % Mn % P % S
1 011 bis 0,12 0,35 bis 0,40 0,011 bis 0,015 0,04 bis 0,05
2. 0,01 bis 0,05 0,68 b|s 3,53 0,17 bis 0,27 0,015 bis 0,030 0,006 bis 0,057
Gefuigeausbildung der Zwischenschichten zwischen Stahlblech
und Zinkiberzug. [Metallwirtsch. 20 (1941) Nr. 45, S. 1097/1100.]

Bablik, Heinz, und Rudolf Scheu: Zur Haftfestigkeit
von Zinkuberzigen.* Bisherige Ansichten tber die Voraus-
setzung fur eine gute Biegefdahigkeit von Zinkiberziigen auf
Stahlblechen. Versuche tber den EinfluB der Dicke von Feuer-
verzinkungsschichten und den EinfluR der Abkiihlungsgeschwin-
digkeit nach dem Verzinken auf die Biegefahigkeit. Unterschiede
in der Haftfestigkeit und Biegefahigkeit von Zinkiberzigen bei
NaB- und Trockenverzinkung. Einflul einer Aufkohlung und
Verstickung der Stahloberflache auf die Haftfestigkeit. [Z
Metallkde. 33 (1941) Nr. 10, S. 337/40.]

Roller, Arthur: Die Beheizung von Zinkkesseln.
Abgas-Umwélzverfahren fir Gas- und Halbgasfeuerungen mit
einer Warmebilanz fir eine Verzinkungsleistung von 1000 kg/h.
[Anz. Drahtindustr. 50 (1941) Nr. 45, S. 250.]

Sonstige M etalliberzige. Hoover, C. R.,'und J. W.Masselli:
Verwertung von Abfallésungen vom Verchromen.*
Wiedergewinnung des Chroms aus den Abfallésungen durch Ab-
scheidung in Form von Chromtrioxyd durch Zugabe von Eisen-
spénen und Kalk oder Bariumsulfid und Kalk. ZweckmaRigstes
Verfahren durch Verwendung von Schwefeldioxyd und Soda.
[Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 33 (1941) Nr. 1, S. 131/34]

Plattieren. Fitch, T.S.: Plattierungen aus nichtrosten-
dem Stahl.* Die praktisch anwendbaren Verfahren des
Plattierens von unlegiertem Stahl mit nichtrostendem Stahl
{VerbundguB, Walzplattieren, Verbinden der beiden Werkstoffe
durch WiderstandsschweiBung sowie Auftragung oder Auf-
schweilen von nichtrostendem Stahl auf den unlegierten Grund-
werkstoff). Richtlinien fir die Wéarme- und Oberflachenbehand-
lung sowie fir das Schweillen des plattierten Stahles. Wahl der

Dicke der Plattierschicht. [Industr. Engng. Chem., Ind. ed 33
{194-1) Nr. 4, S. 502/08.]
Anstriche.  Prill, P.: Ueber Einsparung von Blei-

mennige b9| Rostschutzanstrichen. Versuche Uber die
Witterungsbestédndigkeit von Mennige mit Schwerspatzusatzen,
von Ammoniakkohle-Zinkoxyd- oder Ammoniakkohle-Eisen-
glimmer-Gemischen in 36 Monaten. [Korrosion u. Metallsch 17
(1941) Nr. 10, S. 345/47.]

Engillieren.  Blechschmidt, Fritz: Blasige und ab-
sprengende Emaille an Kesseln fur die chemische Indu-
strie. Blasen werden durch Kohlenoxydbildung verursacht,
groRere Abblatterungen durch die Entstehung .von Fe304 bei
zu langem Gluhen. Zur Herstellung eines gut emaillierfahigen
Gusses wird fur schwere Sticke ein GuReisen mit 3,2 % C,
1.5 % Si und 1,75 % Mn, fir leichtere Sticke ein solches mit
3.5 6C, 2 /o Siund 15 % Mn empfohlen. Der Phosphorgehalt
soll etwa 0,03 %, der Schwefelgehalt weniger als 0,08 %
betragen. [GieR.-Praxis 62 (1941) Nr. 17, S. 224/26.]

Kerstan, W.: Zusammenfassende Betrachtung Uber
die Fischschuppenbildung in Blechgrundemails. Schrift-
tum. Beziehungen zwischen der Fischschuppenbildung und der
Zahflussigkeit der Grundemails. EinfluR der Zusammensetzung
der Emails auf die Zahflussigkeit und damit Gasdurchlassigkeit’
[Sprechsaal 74 (1941) S. 263/65, 272/74 u. 279/80; nach Chem'
Zbl. 112 (1941) 11, Nr. 17, S. 2124.]

Mechanische Oberflichenbehandlung. Voos, Karl: Ueber
die Bestimmung der Rauhigkeit feinstbearbeiteter
Oberflachen.* [AWF.-Mitt. 23 (1941) Nr. 4, S 23/24 Nr 5/f|
S. 36/39; Nr. 7/8, S. 43/45.] ’

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeings. Kirst, W. E., W. M. Nagle und J. B. Castner-

Ein neues Warmeubertragungsmittel.* Angaben uber
Hichte und Warmeinhalt, Z&hflissigkeit und Warmeubergang
vor allem von Natriumnitrit-Natriumnitrat-Gemischen. Angriff
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dieses Salzbades auf Metall. [Chem. metall. Engng. 47 (1940)

Nr. 7, S. 472/75.] ;

Gluhen. Austin, J. B,, und M. J. Day: Chemisches
Gleichgewicht und die Regelung von Ofengasen.*
Gleichgewichtskonstanten in Abhéngigkeit von der Temperatur

fur die Gleichungen: Fe + H20 = FeO + H2; Fe + C02 FeO
- CO; CO+ H2 = C02+ H2; C+ C02= 2CO0; CH4
= C+ 2 H2; FeXC+ C02= 3 Fe+ 2 CO; CH4+ 3 Fe

= Fe3C + 2H2 Folgerungen aus diesen Werten fiir die Regelung
von Ofengasen beim Glithen von Eisen und Stahl. Praktisches
Beispiel fir die Bestimmung einer Schutzgaszusammensetzung.
[Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 33 (1941) Nr. 1, S. 23/31.]

Cline, Chalmer R., und C. George Segeler: Schutzgase aus
Leuchtgas.* Kennzeichnende Zusammensetzung, Herstellung
und Reinigung verschiedener aus Heizgas hergestellter Schutz-
gase fur das Gluhen metallischer Werkstoffe. Abh&ngigkeit der
Zusammensetzung des Schutzgases von der Zusammensetzung
des Ausgangsgases, der Luftzufuhr bei der Verbrennung,
Wandtemperatur der Verbrennungskammer, Abgastemperatur,
Ofenbauart und Brennerform bei der Verbrennung drei ver-
schiedener Heizgase unter ungeniigender Luftzufuhr. [Industr.
Engng. Chem., Ind. ed., 33 (1941) Nr. 1, S. 46/54.]

Gier, J. R.: Schutzgase fur das Harten von Stahl.*
Herstellung von Schutzgasen mit bestimmtem Kohlenstoffdruck
fir das Gluhen von Stahl mit verschiedenem Kohlenstoffge-
halt durch Verbrennung von Luft-Kohlenwasserstoff-Mischungen
in geregelten Anteilen. Untersuchung des Kohlenstoffdruckes
des Schutzgases durch Feststellung des Wasserdampfgehaltes
mittels Taupunktbestimmung. [Industr. Engng. Chem., Ind. ed.,
33 (1941) Nr. 1, S. 38/41.]

Hall, John Howe: Warmebehandlung von StahlguR3.
Geschichtliche Entwicklung.* Uebersicht tUber die An-
fange des Gluhens von StahlguB in Amerika. [Metals & Alloys 13
(1941) Nr. 5, S. 563/69.]

Hotchkiss, A. G.: Schutzgase aus den Verbrennungs-
erzeugnissen von Heizgasen.* Einrichtungen zur Erzeu-
gung von Schutzgasen fur Gluhéfen aus Koksofengas, Naturgas,
Propan, Butan und dissoziiertem Ammoniak. Schutzgaszu-
sammensetzungen und Kosten bei der Verbrennung verschie-
dener Gas-Luft-Mischungsverhéltnisse. Anforderungen an die
Reinheit des Schutzgases und Vorrichtungen zur Entfernung

von Wasser-, Schwefeldioxyd-, Stickoxyd- und Kohlendioxyd-
Beimengungen. [Industr. Engng. Chem., Ind. ed., 33 (1941) Nr. 1,
S. 32/38.]

Harten, Anlassen, Vergiiten. Hugony, Eugenio: ffarmbad-
Stufenvergitung.* Einige Versuchsergebnisse uber Ober-
flachenhérte, Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung, Ein-
schniirung und Kerbschlagzahigkeit im Kern bei Proben aus
folgenden Stéhlen, die von 850 bis 870° in Bédern bei 180 bis
225° abgeschreckt und anschlieBend unmittelbar auf 550° ge-
bracht oder in Oel abgeschreokt wurden:

1 %60 06’1? % Mn % Cr % Mo % Ni
2. 031 bis 0,39 102 3 %5 8% 8%5 %(7}9
Pl hon % o @

. } 54 1,69 0,40 0,55
5. 0,30 0,11 0,39 2,37 1,01 0,75

[Industr. mecc. 23 (1941) Nr. 8, S. 329/34.]

Oberflachenhéartung. Flammenhdartung von Zieheise;
und PreBgesenken aus Chrom-Molybdan-Gufieisen
Erhdhung der VerschleiRfestigkeit von Werkzeugen aus GuBeise
m.t rd. 3,3 % C, 1,6 % Si, 0,8 % Mn, 0,5 % Cr und 0.3 % M
dumii Illammenhé&rtung. Treat. Forg. 27 (1941) Nr. f

Darrah, W. A.: Gaszementation nach dem ,Hyper
carb -Verfahren.* Oberflachenaufkohlung von Stahlteile
mit einem Kohlenwasserstoff-Kohlenoxyd-Gemisch, das au
einem Heizgas durch Ausscheiden eines bestimmten Anteils de

i ut fi hergestellt ist. Saubere Oberflache der aui
g kohlten Teile ohne Kohlenstoffablagerungen. Aufbau Ai
beitsweise und Ausmauerung in Betrieb befindlicher Oefe,
[Industr Engng. Chem., Ind. ed., 33 (1941) Nr. 1, S. 54/59.1

Smith, Stephen: H&rtung von TemperguBeisen mi
flache ga_s.brenner-* Betriebliche Durchfiihrung der Obe,
lachenhai tung von Schwarzkerntempergufl und perlitischei
Tempergufl mit der Sauerstoff-Azetylen-Flamme. Geflige un
Harte der geharteten Schicht und deren Abhé&ngigkeit von de
Erhitzungszeit und -temperatur. Anwendung des Verfahren

S. 3872 u 400/04eJgt6ilen- » n n 27 <1941>Nr"*

Eigenschaften von Eisen und Stahl.
Gubeisen. Forbes, 1). P., P. A. Paulson und G. K. Minerl
EinfluB von Mangan auf die Sekundéar-Graphitbildunl
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EinfluB eines Alangangehaltes von 0,45 bis 1,3 % auf die Gra-
phitbildung in TemperrohguR mit 2,3 % C, 1,0 % Si,
0,14 % P und 0,09 % S bei %- bis Instdandigem Erhitzen bei
705* an Proben mit gleicher Ausbildung des Priméargraphits. Ab-
nahme der Graphitbildung mit steigendem Mangangehalt. Vor-
teile der Verwendung von perlitisshem TempergufReisen mit
erhohtem Alangangehalt. [Tran-. Amer. Foundrvm. Ass. 48
(1941) Nr. 3, S*“574 90.]

Forti, Fulvio: EinfluR der Ueberhitzung und eines
Zusatzes von Kalziumsilizium auf Absc-hrec-ktiefe
und mechanische Eigenschaften von GuBeisen.* Unter-
suchungen an Gufieisen mit 3,7 bis 5,7 % (C — Si). Auswer-
tung Uber Oberflachenharte, Haitetiefe und Zugfestigkeit in
Abhangigkeit von % (C — Si) bzw. von % (C — */, Si). [Industr.
mecc. 23 (1941) Nr. 8, S. 335/40.]

Smith. E. K.: Beobachtungen {ber Geflige, Zu-
sammensetzung, Harte und VerschleiB an GuBeisen-
Zylinderbohrungen.* Untersuchungen an Kraftfahrzeug-
Motorzylindem bei Probenahme an der Stelle des starksten Ver-
schleifes 12 mm vom Bohrungsende entfernt. Zunahme des Ver-
schleifes mit steigendem Ferritgehalt des Gefliges. Fur hohen
Verschleiwiderstand ist ein Geflige mit vollig perlitischer Grund-
masse, dinnen langen Graphitflocken, keinem Ferrit und ge-
nigend kleinen Chromkarbiden am gunstigsten. [Trans. Amer.
Foundrym. Ass. 48 (1941) Nr. 4, S. 667 722.]

Vladescu, lon: Phosphor im GuReisen.
Frage der Steaditausbildung. Eigenschaften als
Funktion des Phosphorgehaltes. Bestandigkeitsbereich
des terndren Eutektikums im System Fe-P-C. EinfluR der
Ueberhitzung, eines Zusatzes von Xi, des GuBquerschnittes und
des Btteins der Schmelze auf die Ausbildung des Steadits. Zu-
-ammenhang zwischen Ausbildung des Steadits und Festigkeits-
eigenschaften. [Bull. sei. Eeole polytec-hn. Timisoara 10 (1941)
S. 179 94; nach Zbl. Werkstofforsch. 1 (1941) Xr. 7, S. 315 16.]

Waschtsehenko, K. I.: Hochwertiges GufReisen ,,Bol-
-chewik®. Angaben lUber Zug-, Biege- und Druckfestigkeit sowie
Brinellhdarte von Gufeisen, das wenig Silizium enthalt, zur Gra-
phitbildung jedoch eine geringe Menge eines besonderen Desoxy-
dationsmittels erhé&lt. [Dopowidi Akademii Xauk URSR 1940,
Xr.8 9. S.67 75; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I1, Xr. 20, S. 2487.]

Baustahl. Coupette, Werner: Der EinfluR der Seige-
rung und Verschmiedung auf die Festigkeitseigen-
schaften grofRer Schmiedesticke aus Stahl.* [Stahl u.
Eisen 61 (1941) Xr. 45, S. 1013/22; Xr. 46, S. 1036 42 (Werkstoff-
aussch. 559); Mitt. Kohle- u. Eisenforschg. 2 (1940) Lfg. 6,
S. 189 237.]

Jameson, Alfred S.: Prifung und Warmebehandlung
von Kugellagerstahl.* Prifung auf innere Fehler durch
Tiefatzung, auf Oberflachenentkohlung, nichtmetallische Ein-
-chliise, KorngroéBe am Hartebruch und Héartbarkeit nach dem
Verfahren von W. E. Jominy. EinfluB der Verschmiedung und
Warmebehandlung auf das Gefiige, auf Oberflachenharte und
Glatte nach der Bearbeitung. EinfluR des Kugeldurchmessers
auf die gemessene Ricksprung- und Rockwell-C'-Harte. [Metal
Progr. 39 (1941) Xr. 5, S. 567/73.]

Kostoc-k, F. R.: Schweilbarer Chrom-Alolybdéan-
Stahl fur den Flugzeugbau. Fir FlagzeugTohre ist von der
amerikanischen Wehrmacht ein Stahl mit 0,27 bis 0.33 °0 C,
0.40.bis 0,60 % Mn, hdochstens 0,040 % P, 0,045 % S, 0,8 bis
1.1 % Crund 0,15 bis 0,25 % Mo genormt worden. [lron Age 147
'1941) Xr. 23, S. 55 56.]

Schewemitzki. W. W., K. O. Kosstrshitzki und T. M. Slutz-
kaja: Xiedriglegierter Stahl im Eisenbahnwaggonbau.
Zugfestigkeit und WeehseHestigkeit auch von Schweiverbin-
dungen aus folgenden drei St&hlen:

Beitrag zur

% C % Si % Mn % P % S % Cr % Cu % Si
1.015 0,28 0,79 0,032 0.04 0,32 0,72 0,05
2.0,120,31—0,350,51—0,37 0,094 0,16 —0,033 0,76—0,97 0,61 0,13—0,32
3.0110,34—0,38 0,42 0,126 0,012—0,038 0,72—0,950,39—0,43 0,07

iDopowidi Akademii Xauk URSR 1940, Xr. 3, S. 41 49; nach
Chem. Zbl. 112 (1941) 11, Xr. 20, S. 2487.]

Werkzeugstahl. Sanderson, L.: Ein neuer luftharten-
der Gesenkstahl. Untersuchungen tber Hérte und Aerzug
folgender drei Stahle nach Lufthartung von 980* in Abh&ngigkeit
von der AnlalRtemperatur:

% c % Cr % Mo 9 Te
1 1,03 4.89 — —
2. flo 4.94 0,48 0,20
3. 0,97 5,03 1*07 0,18

[Metallurgia, Manehr., 23 (1941) Xr. 135, S. 80.]

White, W. Hughes: EinfluR des Anlassens auf luft-
hartenden Werkzeugstahl mit 12% Cr.* Untersuchung
von tongabelférmigen Proben aus 5 Stahlen mit 1,5 bis 1,6 % C,
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0,25 bis 0.50 °0 Si. 0,35 bis 0,40 % Mn, 0,015 bis 0,025 % P, 0.010
bis 0,015 % S, 0,0 bis 0,50 % Co, 11 bis 12 % Cr, 0,7 bis 0,8 % Mo
und 0,25 % V uber Oberflachenharte und Verzug beim Anlassen
auf 450 bis 550*. [Metals & Alloys 14 (1941) Xr. 2, S. 166 67.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Ein neuer Transformatorenstahl.* Kurze
Angaben Uber den von der American Rolling Mill Co. und der
Westinghouse Electric t Manufacturing Co. entwickelten Hiper-
sil-Stahl mit 2,9 bis 3,3 % Si, der durch besondere Gliihung einen
Kohlenstoffgehalt von etwa 0,008 % erhalt und nach besonderer
KaltVerformung und Glihung bedeutend geringere Wattverluste
als bisherige Transformatorenstéhle ergibt. [Iron Age 147 (1941)
Xr. 20, S. 52/54.]

Nichtrostender und hitzebestdndiger StahL Backer, F.:
W erkstoffumstellung auf dem Gebiete des milchwirt-
schaftlichen Maschinen-, Apparate- und Gerate-
wesens.* Eignung von Stahl mit Zinnlberziigen, mit elektroly-
tisch oder durch Diffusion hergestellten Chromiberziigen oder
mit Lacklberziigen von nichtrostendem Stahl sowie von Leicht-
metallegierungen fur Milchkannen. Werkstoffe fiir den Bau von
Behaltern, Kihlern, Platten- und Trommelerhitzern, Aakuum-
eindampfern, Pumpen, Zentrifugen, Rohrleitungen und Arma-
turen, wobei besonders nichtrostender Stahl bericksichtigt wird.
[Metallwirtsch. 20 (1941) Xr. 48, S. 1169/77.]

Chiuppani, G.: Entwurf und Bau von widerstands-
beheizten Oefen. Die wichtigsten Legierungen fir Heizwider-
stande; Temperaturgrenzen ihrer Anwendbarkeit. Einfluf? der
Gase auf ihre Bestandigkeit. Einwirkung Kkleiner Legierungszu-
sétze, wie Thor, Zer und Kalzium auf die Lebensdauer. [Elettro-
tecnica 28 (1941) S. 191 200; nach Elektroteehn. Ber. 19 (1941)

Xr. 5, S. 344]
Rapatz, Franz: Verwendungsmoglichkeiten von
nichtrostenden und hitzebestandigen Stahlen mit

Stickstoffzusatz.* [Stahlu. Eisen 61 (1941) Xr. 48, S. 1073 78
(Werkstoffaussch. 564).]

Dampfkesselbaustoffe. Duckwitz, Carl A., und Herbert
Buehholtz: Beitrag zur Frage der Sicherheit von
Kesselrohren gegenuber Innendruck bei hohen Tem-
peraturen.* [Arch. Eisenhlttenw. 15 (1941 42i Xr. 5, S. 235 42
(Werkstoffaussch. 562); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 1068.]

Draht, Drahtseile und Ketten. Daeves, Karl, und Philipp
Linz: Die Beanspruchung und Entwicklung von
Foérderseilen fir hohe Forderdichten.* Beobachtungen
Uber den EinfluR der Forderdichte auf die Haltbarkeit von
Forderseilen in einer Kohlenzeche. Schwachstellenuntersuchung
an beanspruchten Forderseilen. Untersuchungen tber den Ein-
fluR der Machart des Drahtseiles und des verwendeten Stahles
auf die Haltbarkeit der Forderseile; Vorteile eines Stahles mit
guter Erholungsfahigkeit. [Gluckauf 77 (1941) Xr. 43, S. 601 06.]

ten Bosch, AL: Die Betriebsicherheit der Draht-
seile. Das Drahtseil hat das Wort.* Untersuchung lber
die Betriebssicherheit von Drahtseilen in bezug auf Werkstoff,
Betriebsbeanspruchungen und Bauart des Seiles. [Schweiz.
Bauztg. 118 (1941) XrT 7, S. 73 75.]

Trent, E. Al.: Bildung und Eigenschaften des Alar-
tensits auf der Oberflache von Seildrahten.* Bildung von
Alartensit aufder Oberflache von kohlenstoffreichen Stahlen durch
Reibung. Ausgang von Brichen und Korrosionserscheinungen
an Drahtseilen durch Alartensitbildung auf der Oberflache.
[Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Xr. 3818, S. 493 96 u. 499.]

Mechanische und physikalische Prufverfahren.

Allgemeines. Xarath, H.: Gerate zum Prifen und
Alessen in der Werkstatt. (Alit 90 Fig.) Leipzig C 1, Salo-
monstr. 1: J. .J. Amd 1941. (123 S.) 8* 2.20J?jF. * SB S

Dehalu,-J. Al.: Die Frage der Stahlwahl bei mecha-
nisch beanspruchten Bauteilen.* Bedeutung der Wechsel-
festigkeit, VerschleiBfestigkeit, A'ersprédungsneigung und Ver-
arbeitbarkeit fir die Gebrauchseignung von Stéhlen. Gesichts-
punkte fur die Aufstellung von Xormblattem und deren Nitz-
lichkeit. Vergleich der DIX- und SAE-Xormen. [Rev. univ.
Alines 8. Ser./ 17 (1941) Nr. 11, S. 338 42.]

Prifmaschinen. Lehr, Ernst: DehnungsmeRgeréte der
W erkstoffpriafung. 1l. Querdehnungsmesser; AleRein-
riehtungen fur Dauerstandversuche und Sehlagver-
suehe.* Beschreibung der Querdehnungsmesser von H. Grin-
eisen und W. Kuntze, des Geréates nach W. Alarx fir Dauerstand-
versuche und der A'orrichtungen von H. Brinkmann sowie A.
Thum und E. Debus zur Kraftmessung beim Schlagversuch.
[Arch. techn. Alessen 1941, Lfg. 124, VV 91122—3, S. T 135 36.]

Festigkeitstheorie. Foppl, L., und K. Huber: Der G iltig-
keitsbereich der Elastizitdtstheorie.* Die Elastizitats-
theorie ist dann nicht mehr gultig, wenn die Voraussetzung eines
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konstanten Elastizitatsmoduls nicht erftllt ist, z. B. bei inhomo-
genem Geflige. Ableitung einer neuen Konstanten, die den ver-
anderten Verhaltnissen Rechnung trégt, aus Walzendruckver-
suchen und Versuchen an kreisgelochten Flachstdben. [Forsch.
Ing.-Wes. 12 (1941) Nr. 6, S. 261/65.]

Zugversuch. Olsson, K. G.: Der Schlagzugversuch
und seine Anwendungsmaoglichkeiten.* Zusammen-
stellung des Schrifttums. Untersuchungen an folgenden Stahlen
Uber die Schlagfestigkeit (gemessen in mkg/cm3) an glatten und
gekerbten Zugstdben im Vergleich zur Kerbschlagbiegezéhigkeit
an Proben von 10X10X55 mm3 mit 5 mm tiefem Kerb von
2 mm Dmr. oder mit einem Loch von 3 mm Dmr.:

% ¢ % Si % Mn % P % s % Cr % Ni
1. 012 0,29 0,50 0023 0,030 — '
2. 0l6l 0,48 0,65 0,019 0,024 010 B,ﬁ
3 083 0,28 0,57 0012 0018 013
Lpe 031 066 0,014 0,046
i 01 0Py 0,016 0,007 — 0,08
B 033 034 043 0,022 0,014 074 252

Unterscheidungsfahigkeit von ,,zahen und ,,spréden Stahlen
oder Behandlungszustdnden durch den Kerbschlagzugversueh
und durch den Kerbschlagbiegeversuch. [Jernkont. Ann. 125
(1941) Nr. 6, S. 249/74.]

Thielemann, R. H.: Beziehungen zwischen Dauer-
standversuchen und Bruchzeitversuchen bei héheren
Temperaturen.* Untersuchungen Uber die Spannungen, die
nach bestimmten Zeiten zum Bruch oder zu einer Dehnung von
1 % fihren, und Uber die Dehnungen bis zum Bruch bei folgen-
den Stéhlen:

% C % Si % Mn % Cr % Mo % Ni % V
1 042 0,25 0,69 0,72 034 1,84
2. 045 0,61 0,99 0,35 0,26
3. 017 019 083 049
4. 011 0,95 000 742 0,99

Die Versuche wurden teilweise bis zu 10 000 h ausgedehnt. Ge-
fige nach Beendigung der Versuche und Bruchaussehen. [Trans.
Amer. Soc. Met. 29 (1941) Nr. 2, S. 355/72.]

Hartepriufung. Meyer, K.: Harteprifung im Betrieb.*
Angaben Uber verschiedene fur die laufende Betriebsprifung
grofRer Mengen geeignete Gerate. [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941)
Nr. 10, S. 431/36.]

Schwingungsprifung. Horger, Oscar J., und T. V. Buck-
walter: Verbesserte Formgebung von Eisenbahnwagen-
Achsen und Lokomotivkolbenstangen zur Erhdéhung
der Wechselfestigkeit.* Photoelastische Untersuchungen
Uber die Spannungsverhéltnisse in den Nabensitzen von Rad-
satzen. Dauerhaltbarkeit gegeniiber Biegewechselbeanspruchung
der Achsen aus Stahl mit 0,45 % C bei unterschiedlicher Form des

Radsitzes. Zweckmé&Rige Form der Befestigung der Kolben-
stangen mit Kreuzkdpfen. [Metal Progr. 39 (1941) Nr. 2
5. 202/06.]

Nisihara, Tosio, und Minoru Kawamoto: Der W echsel-
versuch an Stahl bei gleichzeitiger Biege- und Ver-
drehbeanspruchung. Wechselprifmaschine fur jedes be-
liebige Verhéltnis zwischen gleichzeitiger Dreh- und Biegebean-
spruchung. Versuche an Proben aus unlegiertem Stahl mit
0,34 °/o C ergaben die Gultigkeit der Gestaltsdnderungsenergie,
hypothese. Die Dauerbruchflachen standen jeweils senkrecht
auf den Richtungen der Hauptnormalspannungen (Trennbruch).
[Trans. Soc. mech. Engrs., Japan, 6 (1940) Nr. 24, S. 1-8/11;
nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 19, S. 1860.]

Ono, Akimasa: W echselfestigkeitsversuche an GuR-
eisen, Stahl und Leichtmetallegierungen, (vorwiegend
unter Biegebeanspruchungen. EinfluR der Schwingungen
bei Umlaufbiegeversuchen auf die Spannungsverteilung im
Probestab. Fur unlegierten geglihten Stahl wurde die Bieo-e-
wechselfestigkeit = 6,8 + 0,308 XZugfestigkeit und fur normal-
gegluhten Stahl zu 11,6 + 0,253 X Zugfestigkeit (in kg/mm2) Be-
funden. EinfluR des Sauerstoffgehaltes des Stahles auf die
Weehselfestigkeit. Untersuchung an GuReisen Uber Zugschwell-
und Biegewechselfestigkeit. [Trans. Soc. mech. Engrs., Japan 6
é1940) Nr. 24 S. 1-19/26; nach Phys. Ber. 22 (1941) Nr. 19

1860/61.

Schneldfahigkeits— und Bearbeitbarkeitsprifung. Boston, O.
W., und W. W. Gilbert: EinfluB der Schnittgeschwindig-
keit, der Schneidflussigkeit und des Gefuges auf die
Oberflache von Chrom-Nickel-Vergitungsstahl * Er
Orterungsbeitrdge von M. E. Martellotti Uber die Beziehungen
zwischen Harte und Schnittgeschwindigkeit, die die glatteste
Oberfléache ergibt, von M. E. Merchant Uber die Abhangigkeit der
zweckméRigen Schnittgeschwindigkeit von der Reibung und
damit von der Schneidflussigkeit, sowie von O. R Schurio-
[Mech. Engng. 63 (1941) Nr. 8, S. 605/08.]
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Brooks, W. B.: Bearbeitung von nichtrostendem
Stahl. ZweckmaRige Werkzeugformen, Schneidflissigkeiten
und Schnittbedingungen. [Amer. Mach., N. Y., 85 (1941) Juli,.
S. 643/44; nach Metals & Alloys 14 (1941) Nr. 2, S. 224.]

Krivobok, V. N.: Theorie der Korrosionsbestandig-
keit von nichtrostenden Stahlen.* [lron Age 147 (1941)'
Nr. 23. S. 56/58.]

Portevin, Albert, und Paul Bastien: Metallographische
Untersuchung der Verformung der bei der Bear-
beitung von Stahl entstehenden Spéne.* Oberflachen-,
makroskopische und mikroskopische Untersuchung von Spéanen
bei der Bearbeitung verschiedener Stahle unter verschiedenen
Schnittbedingungen. Arten von Spanformen. Mikroharte-
prufungen an den durch Kaltverformung verfestigten Spénen
und Vergleich mit der Harte des unbearbeiteten Werkstoffs-
[Rev. Metall., Mem., 38 (1941) Nr. 7, S. 165/84.]

Abnutzungsprifung. Eichinger, Anton: Verschleif me-
tallischer Werkstoffe.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.
23 (1941) Lfg. 13, S. 247/65; Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 45,

S. 1023/25 (Werkstoffaussch. 560); vgl. Techn. Mitt., Essen, 34
(1941) Nr. 5/6, S. 61/70.]
Zerstorungsfreie Prufverfahren. Neuert, H.: Spitzen-

zéhler.* Gerat fir den Nachweis von Gamma- oder Rontgen-

strahlen schwacher Intensitat. [Arch. techn. Messen 1941,
Lfg. 121, J 076—2, S. T 97.]
Metallographie.
Allgemeines. Hanemann, Heinrich: Zeichen fir die

heterogenen Gleichgewichte (,metallographisehe
Lettern“).* Vorschlage zur abgekiirzten Kennzeichnung der
moglichen Gefligearten. [Aluminium, Beil., 23 (1941) Nr. Ilr
S. 517/18; Z. Metallkde. 33 (1941) Nr. 11, S. 374/75.]

Prufverfahren. Knoll, M.: Nachweis aufgewachsener
Oxydschichten des Eisens mit dem Elektronen-
abtaster.* Anwendung der verschiedenen Sekund&remissionen
des reinen Eisens und aufgewachsener unsichtbarer Eisenoxyd -
h&utchen zur Untersuchung der Dicke, des Wachstums und des
Gefugeaufbaues passivierender Oberflachenschichten. [Phys. Z.
42 (1941) Nr. 7/8, S. 120/22.]

Sohafmeister, Paul, und Karl Erich Volk: Das elektroly-
tische Polieren von Metallen.* [Arch. Eisenhittenw. 15
(1941/42) Nr. 5, S. 243/46 (Werkstoffaussch. 563); vgl. Stahl u.
Eisen 61 (1941) S. 1068.]

Rontgenographische Feingefiigeuntersuchungen. Wallbaum,
Hans Joachim: Disilizide des Niobs, Tantals, Vana-
diums und Rheniums.* Roéntgenographische Ermittlung des
Atomaufbaues von NbSi2 TaSi2 und VSi2. [Z. Metallkde. 33
(1941) Nr. 11, S. 378/81.]

Zustandsschaubiider und Umwandlungsvorgénge. Mayer,
Kurt: Die Ueberfihrung einiger bin&rer Metallegie-
rungen in Karbide. (Mit Abb.) Marburg 1941. (41 S.) 8°. —
Marburg (Universitat), Pbilos. Diss. — Nachprifung tber die
Kohlenstoffaufnahme und die entstehenden Phasen bei Behand-
lung von Mo-Co-, Mo-Ni-, Mo-Mn-, Mo-Fe-, Fe-Mn- und Fe-Ni-
Legierungen mit Methan-Wasserstoff-Gemischen bei 800°. S B :

Arbusow, W., und G. Kurdjumow: Orientierung der
Zementitkristalle in angelassenem Stahl. Réntgeno-
giaphische Lhtersuchungen uber die Lage der Zementitkristalle
zu den Austenit- und Martensitkristallen.  [Shurnal techni-
tscheskoi Fisiki 11 (1941) S. 412/16; nach Zbl. Werkstofforsch. 1
(1941) Nr. 6, S. 275]

Borchers, H.. Aushéartung und Rickbildung.* Ueber-
blick Uber die heutigen Anschauungen tber Kalt- und Warm-
ausscheidungshéartung sowie Uber die Ruckbildung. rMetall-
wirtsch. 20 (1941) Nr. 48, S. 1161/68.]

Lipson, H., und A. J. C. Wilson: Ableitungen aus dem

rinzip der geringsten freien Energie fir einige Eigen-
schaften von Zustandsschaubildern.* Beziehungen zwi-
schen der freien Energie verschiedener Phasen und ihren Zu-

u (f184|15KIr g g %)JA@G de Dreistoffgemischen. [Iron Steel

Nemilow, W. A., und M. M. Putzykina: Ueber die Legie-
rungen des Eisens mit Mangan und Kohlenstoff. Unter-

vorkommenden Phasen im Gebiet bis
50 /0 Mn bei 0, 0,5 und 1,5 % C auf Grund von Prufungen des

Gefiiges, der Harte und der elektrischen Leitfahigkeit. [Shurnal

(1941) 11, Nr. 13, S.2 1@82@5? 398/4°5; nach Chem. Zbl. 112

Prosswmn, W. I.: Gleichzeitig auftretende Vorgéange
beim Anlassen von Stahl und ihre Trennung unter
.Be?bl/chtunRen Uber den Austenit- und Martensit-

@&m Anlassen von abgeschreckten Proben mit1 149°/ C

0,37 /0 Mn, 1,42 % Crund 3,21 % Niund 2. 0,84 % C 0 2%°/ SL
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und 0,31 % Mn aus Art und GroRRe der beim Anlassen auftreten-
den Volumenénderungen. [Shurnal technitseheskoi Fisiki 11
<1911) S. 822 32; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Xr. 22, S. 2727.]

Geilgearten. Morrogh, H.: Metallographische Unter-
suchung von Einschlissen in GuBeisen und Roheisen.*
Vorlaufige Vorschlage fir die Einteilung von Einschlissen in
Roheisen und Gufeisen. Untersuchungen uUber die in diesen
Eisensorten vorkommenden Einschlusse, vor allem in Abhéngig-
keit vom Mn-, Ti-, V- und Zr-Gehalt. Form, Farbe und KristaU-
struktur der verschiedenen Einschlisse. Einfluf? der GieBtempe-
ratur auf die Gestalt von MnS-Einsc-hlissen. Einwirkung von
Sulfideinschlussen auf das Geflige von TemperguB. [Foundrv
Trade J. 64 (1941) Xr. 1274, S. 37,39; Xr. 1275, S. 55/58;
Xr. 1276, S. 75/78; Xr. 1277, S. 89 90; Xr. 1278, S. 111/12 u.
114; Xr. 1279, S. 127 28 u. 130; Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941)
Xr. 3818, S. 487 92: Xr. 3820, S. 560.]

3ogel,Rudolf:leb ereine Beobachtung von erzwunge-
ner Ausscheidungsrichtung in Mischkristallen.* Beob-
achtungen Uber Kristallisationsrichtung von Xi3Ti in Fe-Xi-Ti-
Misohkristallen. [Z. Metallkde. 33 (1941) Xr. 11, S. 376 77.]

Kalt- und Warmverformung. Gerlach, Walther, und Willy
Hartnagel: Ueber Kaltbearbeitung und Erholung. 1. Die
thermische Entfestigung von Xic-kel. Il. Die réntgeno-
graphische Untersuchung der verschiedenen Erho-
lungszustéande.* Untersuchungen uber die Vorgénge im Kri-
stall bei Erholung und Entfestigung. [S.-A. aus S.-B. bayer.
Akad. Wiss. 1939,'S. 97/128 u. 265/68.]

Mazzoleni, F.: Die plastische Verformung der M etalle.
I. Die plastische KaltVerformung und das Harten der
Metalle.* Erdrterung der bei der Kaltverformung auftretenden
Hartungserscheinungen, insbesondere Bertcksichtigung der hier-
bei sich ergebenden Energiesteigerung im Metall. Widerstand
gegen Verformung. Berechnung desselben. [Metallurg, ital. 33
(1941) Xr. 9, S. 390/402.]

Korngréfle und -Wachstum. Margulies, .Jacques: Die Auste-
nitkorngrofRe von Stahl.* Verfahren zur Ermittlung der
AustenitkomgroRe und deren Bedeutung fur die Beurteilung
eines Stahles. Beeinflussung der AustenitkomgroRe durch Alu-
miniumzugabe sowie Wirkung von Vanadinzusédtzen. Auftreten
des anormalen Gefiliges des Stahles. Grofle Bedeutung des
Sauerstoff- und Oxydgehaltes des Stahles fir die KorngroRe.
Einflul der KorngréRe auf die Festigkeitseigensehaften und
Alterungsneigung. [Rev. univ. Mines, 8. Ser., 17 (1941) Xr. 11,
S. 327/37] *

Diffusion. Oknow, M., und L. Moros: Diffusionsmecha-
nismns verschiedener Elemente in Eisen und Xiekel.
Chemische, metallographische und réntgenographisehe Lnter-
suchung Uber die Eindringtiefe von 3lo, W, Si und Be sowie
Uber die entstehenden Phasen in Abhéngigkeit von der Tempe-
ratur und der Zeit. Erdrterung uber die Diffusionsgeschwindig-
keit und die Bildungsgeschwindigkeit der Verbindungen. [Shur-
nal technitseheskoi Fisiki 11 (1941) S. 593 606; nach ZbJ. Werk-
.stofiorseh. 1 (1941) Xr. 6, S. 272 73.]

Fehlererscheinungen.

Sprodigkeit und Altern. Gillett, H. W.: Auswirkungen
der Ausscheidungshéartung in ,vollstandig“ ferriti-
schen Stahlen. Erdrterung der Versuchsergebnisse von E.
Houdremont, H. Bennek und H. Mentrup Uber die interkristal-
line Korrosion unlegierten Stahles (Stahl n. Eisen 60 (1940)
»S. 757 63 n. 791/801 (Werkstoffaussch. 508)). Vermutung, dal
gemeinsame Ausscheidung von X2 A1203 und Fe3C Alterungs-
und Laugensprodigkeit verursacht. [Metals & Alloys 14 (1941)
Xr. 2, S. 161/65.]

Kiskin, S. T.: Theorie der AnlaRsprodigkeit von
*Sonderstahlen. Untersuchungen an Stahl mit 0-25 % C,
1,62 % Si, 1,05 % Mn und 1,13 % Cr Uber die Kerbschlagzahig-
keit nach unterschiedlicher \WVarmebehandlung. Annahme, daB
mdie AnlaBRsprodigkeit auf eine fein verteilte Ausscheidung eisen-
freier Karbide zurickzufuhren ist, deren Loéslichkeit unterhalb
Ac, nicht merklich zunimmt. Nachprifung dieser Annahme an
der chemischen Zusammensetzung von Karbiden, die aus Stahl
mit 0,31 % C, 0,88 % Si, 0,79 % Mn, 1,47 % Cr und 3,30 % Ni
nach unterschiedlicher Warmebehandlung ausgesondert wurden.
[Iswestija Akademii Nauk SSSR. Otdelemje Technitsoheskich
Xauk 1941, Nr. 3, S. 101/06; nach Zbl. Werkstofforsc-h. 1 (1941)

. 290.

Ri&arseheinungen. Interkristalline Risse an Kessel-
blechen. Zusammenfassender Bericht des National Physieal
Laboratory. 1. Desch, C. H.: Zusammenfassung der bisherigen
Erkenntnisse. 11. Jenkins, C. H. 31, und Frank Adcock: 3er-
suche mit gekerbten und gelochten Proben unter Zugspannung
in konzentrierter Natronlauge bei 225®. IH. Adcock, Frank,
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und A. J. Cook: Versuche in Natronlauge, zum Teil mit Zusétzen
von Xa3504. unter Druck bei Temperaturen bis 470®. 1V. Ad-
cock, Frank, und C. H. 31. Jenkins: Untersuchungen tber FlieR3-
linien in saurem Siemens-3lartin-Stahl. V. Gough, H. J., und
H. V. Pollard: Verhalten von Kesselblec-hen — auch von genie-
teten und geschweillten Proben — gegeniiber Beanspruchungen
in kochender Natronlaugeldsung. [lron Coal Tr. Rev. 142 (1941)
Nr. 3818, S. 497 99.]

Oberflachenlehler. Snoek, J. L.: Ueber die Entkohlung
von Stahl nnd damit zusammenhdngende Fragen.
Oberflachenentkohlung von Stahl in feuchtem Wasserstoff bei
700 bis 800®. Erklarung der entstehenden ferritisehen Rand-
schicht durch die sehr hohe Diffusionsgeschwindigkeit des Koh-
lenstoffs in Ferrit. Abhangigkeit der Dicke der Ferritschicht
von der Glihtemperatur und -zeit. [Phvsica, Haag, 8 (1941 i
Juli, S. 734 44; nach Chem. Zbl. 112(1941)11, Nr. 21, S. 2607.]

Korrosion. 3letall-Korrosion im Bauwesen. Hrsg.
vom Prasidenten des Staatliehen 3laterialprifungsamts Berlin-
Dahlem. 3lit 112 Bildern im Text. Ausgegeben am 26. Sep-
tember 1941. Berlin: Springer-Verlag 1941. (54 S.) 4®
12.80 B.K. (Wissenschaftliche Abhandlungen der deutschen
3laterialprifungsanstalten. 2. Folge, Heft 2.) — Leber den
Inhalt wird, soweit nétig, durch Einzelangaben in den besonderen
Abschnitten dieser ,,Zeitschriften- nnd Biic-herschau“ berichtet.

Bauer y, Oswald, nnd Gerhard Schikorr: Grof3versuche
Uber das Rosten von gekupfertem Spundwandstahl.*
Untersuchungen an Spundwandabsohnitten mit Walzhaut aus
je vier Stahlen mit

% C % Mn % P % S % Cu

I. 0.2 bis 0,16 0.54 bis 0,78 0,058 bis 0,087 0.026 bis 0,032 0,06 bis 1.12
2. 0.1Sbis 0,21 0,63 bis 0,71 0,053 bis 0,080 0,024 bis 0026 0,06 bis 0,93
Angriff von Brack-, See- und FluBwasser in achtjahrigen Korro-
sionsversuehen bei verschiedenartiger ortlicher Lagerung der
Proben (senkrecht, waagerecht, halb oder zeitweise eingetaucht
oder im Erdboden vergraben) in Emden, Rigenwalde. Helgoland
und Berlin. Kein eindeutiger EinfluB des Kupfergehaltes auf
die Rostbestandigkeit. Abnahme der Rostgeschwindigkeit mit
der Zeit wahrscheinlich. [Wiss. Abb. Dtsch. 3lat.-Prif.-Anst.,
2. F., Nr.2. Berlin 1941. S. 1/17.]

Perelmann, I. S.: Praxis der Isolierung von Stahl-
rohrleitungen gegen Bodenkorrosion. Bisherige Erfah-
rungen mit verschiedenen organischen Schutzmitteln bei unter-
schiedlichen Bodentemperaturen. [Wodosnabshenije i Ssanitar-
naja Technika 16 (1941) Nr. 3, S. 53/56; nach Chem. Zbl. 112
(1941) H, Nr. 22, S. 2732]

Roll, F.: Beitrag zu den Vorgangen beim Rosten von
Gufleisen. Untersuchung der Oberflachendnderung (chemische
Zusammensetzung und Geflige) von GuBeisen mit 3.4 bis 4,5 °/o
2,9 bis 3,8 % Graphit, 0,35 bis 3,1 % Si, 0,09 bis 0,45 % 3In
nnd 0,05 bis 0,45 % P durch den Angriff von heifler, mit Wasser-
dampf gesattigter Luft von 90 bis 98® wahrend 1000 h. [Korro-
sion n. Metallseh. 17 (1941) Nr. 9, S. 329/31.]

Roll, F.: Beitrag zur Wirkung einer Vorspannung
auf die Korrosion von Eisen.* 1000- und 2000stindige
Korrosionsversuche in destilliertem Wasser mit und ohne Beluf-
tung unter gleichzeitiger Zugbelastung an senkrecht angeord-
neten Dréahten und waagerecht angeordneten gestuften Stdben
aus Armeoeisen und Stahlen mit Zugfestigkeiten bis 220 kg mm*.
Starkerer EinfluB der Vorspannung auf die Dehnung als auf die
Zugfestigkeit. Bei harteren Stahlen nimmt mit der Vorspannung
die Korrosionsmenge leicht zu nnd wird im entgegengesetzten
Sinne nur durch Anwesenheit von Seigerungen beeinfluft.
3'erhaltnis der entstandenen zwei- und dreiwertigen Oxydhydrate.
[Metallwirtseh. 20 (1941) Nr. 46, S. 1115/19.]

Schalaikin, F. P.: Der EinfluR von Kalinmnitrit auf
die Korrosionsgesebwindigkeit von WeiBblech. Einfluf
von Kaliumnitritzuséatzen zu organischen Sauren auf die Korro-
sion von WeiBblech. [Shurnal Prikladnoi Chimii 13 (1940)
S. 1578/81; nach Chem. Zbl. 112 (1941) I, Nr. 18, S. 2252.]

Schikorr, G.: Das atmosphérischeRosten des Eisens.*
Untersuchung der Rostgeschwindigkeit von senkrecht hangenden
kleinen Plattchen aus Stahl St 37, Elektrolyteisen und GufReisen
in einmonatigen und einjahrigen Versuchen an verschiedenen
Orten Deutschlands einschlieBlich verschiedener Orte in und um
Berlin. EinfluB der Stahlzusammensetzung, Jahreszeit und
Ueberdachnng der Proben auf die Rostungsgeschwindigkeit.
Schutzwirkung des Bostes. Theorie des atmospharischen Rostens.
Bedeutung des Gehaltes an Schwefelverbindungen der Luft.
[Korrosion u. 3letallsch. 17 (1941) Nr. 9, S. 305 13.]

Schikorr, Gerhard; Einige Zerstérungserscheinungen
an Aluminium, Eisen und Zink in 3lauerwerk.* Angriff
von Stahl durch feuchtes 3lanerwerk bei Gegenwart von Chlo-
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riden und Gips. [Wiss. Abh. Dtsch. Mat."-Pruf.-Anst. 2. F,,
Nr. 2. Berlin 1941. S. 51/54.]

Schikorr, G., und K. Alex: Ueber die Verrostung alter
im W asser-und Tiefbau verwendeter Eisenteile.* Unter-
suchung der Verrostung von Stahlteilen (Trager, Steigeisen,
Rund- und Flacheisenanker), die vor 30 bis 75 Jahren im Berliner
Wasser- und Tiefbau verwandt wurden. An den meisten Stellen
war der Angriff unmeBbar gering. Erklarungen fir einen starke-
ren Angriff an bestimmten Stellen. [Wiss. Abh. Dtsch. Mat.-
Pruf.-Anst. 2. F., Nr. 2. Berlin 1941. S. 17/31.]

Taylerson, Ewart S.: Naturrostversuche mit verschie-

denen Stahlen in den Vereinigten Staaten von Nord-
amerika.* Angaben Uber den Gewichtsverlust folgender Stahle

in Industrie- und Landluft im Verlauf von finf Jahren:

% C % Si %Mn %P %s %Cr % Cu % Ni
1 019 001 0,04 0,04 0,05 0,03 bis 054 0,05
2. 0,03 0,006 0,02 bI5024 0,004 bis 0,06 004 — 001 bis007 —
3. 018 0,0022 0,02 0,005 0,019 0,01 0,008 0,002
4. 0,04 0,003 0,49 0,074 0,042 0,09 0,05 0,006
5. 0,018 0,14 0,10 0,096 0,028 0,006 0,29 —
6. 0,026 0,003 0,47 0,066 0,045 0,03 0,27 0,03
7. 010 0,007 0,40 0,107 0,057 0,02 0,52 0,002
8. 0,043 0,004 0,46 0,014 0,027 0,16 0,06 3,52
9. 011 125 0,62 0,012 0,006 3,88 1.03 0,07
[Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3818, S. 500/01.]

Zundern. Archarow, W.: Zusammenhang zwischen der
Strukturdes Zunders undder Oxydationsgeschwindig-
keit niedriglegierter Stadhle bei hohen Temperaturen.
Untersuchungen an Stdhlen mit 1. 1,1 % Si und 1,7 % Mn; 2.
1,1 und 2,2 % Al; 3. 1,0 und 1,5 % Cr; 4. 1 und 10 % Co und
5. an Armcoeisen Uber den Zusammenhang zwischen Zunahme
der Zundergeschwindigkeit und Temperatur, von der an FeO
gebildet wird. [ShurnaltechnitscheskoiFisiki 11 (1941) S. 833/37;
nach Zbl. Werkstofforsch. 1 (1941) Nr. 7, S. 292.]

Roll, F.: Ueber die Korrosion von Hartetiegeln aus
30prozentigem ChromstahlguB.* Zonen der Korrosion
von Tiegeln aus StahlguB mit 0,25 bis 1,4 % C, 30 % Cr, 0,3
bis 0,9 % Cu, 0,1 bis 0,5 % Mo und 0,4 bis 0,8 % Ni durch den
Angriff der Salzschmelze und Feuergase. Chromgehalte in den
Schichten der dauBeren Durchtrankungszone. Zugfestigkeit und
Bruchdehnung von StahlguR mit 1 % C und 30 % Cr bei 20
bis 1150°.] [Korrosion] u. Metallsch. 17(1941) Nr. 9, S. 331/33]

Chemische Prufung.

Allgemeines. Ringbom , Anders: Ueber photoelektrische
Fallungstitrationen.* Allgemeine Prinzipien der photome-
trischen Fallungstitrationen und meRtechnisch erreichbare Ge-
nauigkeit sowie optimale experimentelle Versuchsbedingungen.
Einwirkung verschiedener Faktoren auf die Entstehung, Struktur
und Reinheit der Niederschlage. [Z. anal. Chem. 122 (1941)
Nr. 7/8, S. 263/79.]

MaRanalyse. Gad, Georg, und Bruno Kriger: Die mal-
analytische Bestimmung des Zinks mit Ferrozyanka-
liumldsung in Gegenwart von Nitraten. Vereinfachung
der Metallanalyse durch Fortfall des Abrauchens salpetersaurer
Losungen mit konzentrierter Schwefelsdure vor der Zink-
bestimmung mit Ferrozyankalium. Zinktitration in Gegenwart
von Nitraten in Salzsdure- und salpetrigsdurefreier Ldsung.
Beseitigung der salpetrigen Lésung durch Verkochen oder durch
Harnstoff. [Metall u. Erz 38 (1941) Nr. 17, S. 381/83.]

Spektralanalyse. Pastore, Salvatore: Die quantitativen
Emissionsspektralanalysen der Elemente.* Zusammen-
stellung der bekannten Analysenverfahren. [Metallurg ital 33
(1941) Nr. 9, S. 379/89.]

Gase. Rogers, F. M., und R. F. Baldaste: Bestimmung
des organischen Schwefels in verbrennlichen Gasen.*
Das Verfahren ist geeignet zur Bestimmung von weniger als
7,77 mg Schwefel in 1 m3 Gas. Reinigung der Verbrennungeluft.
Gasbrenner und Apparat zur Bestimmung des Schwefels in
Gasen. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 12 (1940) Nr 12
S. 724/25)] ) ©

Schlacken. Petzold, Frohwald: Probenahme und Unter-
suchung von Vanadinschlacken.* [Arch.Eisenhuttenw 15
(1941/42) Nr. 5, S. 209/18 (Chem.-Aussch. 150); vgl Stahl u
Eisen 61 (1941) S. 1067.]

MeRBwesen (Verfahren, Gerate und Regler).
Léngen, Flachen und Raum. Ahls, Peter: Dehnungsmesser

zur Ueberwachung der Langsbewegung unterir-
discher Leitungen.* [Stahl u. Eisen 61 (19411 Nr 4
S. 1025/26.] ;7 N

61. Jahrg. Nr. 52.

Zeitschriften- und Bicherschau.

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. Lipkes und Siemens:
Erfahrungen mit Stahlbuhnen auf der Insel Sylt
U. a. Verhalten gegen Sandschliff und Verrosten. [Bautechn. 19
(1941) Nr. 46/47, S. 497/502.]

Schweiber, P.: Leichtbau.* Beispiele aus dem Gebiete
des Stahlleichtbaues. Vergleich mit den Baumdglichkeiten m
Leichtmetallegierungen. [Aluminium, Berl., 23 (1941) Nr. 11,

S. 519/30.]
Normung und Lieferungsvorschriften.

Normen. Ueberarbeitung der Normen der Society
of Automotive Engineers fur Stahle. Zusammen-
stellung der Normenstéhle, deren Anzahl im Hinblick auf Auf-
ristungsnotwendigkeiten von 109 auf 84 verringert worden ist.
[Tron Age 147 (1941) Nr. 23, S. 50/51.]

Ueberwachungsvorschriften. Schmidt, O.: Genehmigungs-
pflichtige Anlagen. Uebersicht tber die erforderlichen Werk-
stoffnachweise fiir prifpflichtige Anlagen, d. h. Dampfkessel,
Dampfféasser, Druckluftbehalter, ortsfeste DruckgefaBe, ferner
ortsbewegliche Behalter fur verdichtete, verflussigte und unter
Druck geléste Gase, Azetylenerzeugungsanlagen sowie Mineral-
wasserapparate. [Warme 64 (1941) Nr. 37, S. 341/44.]

Betriebswirtschaft.

Zeitstudien in Betrieb und Verwaltung. Bdéhrs, Hermann:
Der Arbeits- und Zeitstudienmann in der W erkstatt.
Verhalten gegentiber der Einstellung des Arbeiters zur Zeitstudie.
Haltung als Ausdruck der Gesinnung. Vermeidung von Kon-
flikten. Offenheit bei eigenen Irrtimern und Fehlem. Persén-
liches Auftreten und Vermeiden jeder Ueberheblichkeit. Pflicht
der Betriebsfihrung zur Unterstitzung des Arbeitsstudien-
mannes. Schrifttum. [Z. Organis. 15 (1941) Nr. 11, S. 207/09.]

Eignungsprufung, Psychotechnik. Rupp, Hans: Ent-
wicklungsstufen der psychologischen Menschenbe-
urteilung.* Zwei Hauptrichtungen: 1. Messung der rein aufler-
lichen Leistungserfolge zur Beurteilung der innerlichen Zige.
Uebergang von der isolierenden Erfassung einzelner Zuge zur
Beurteilung des ,,ganzen Menschen*“. Beurteilung nach der
auBeren Leistung. Annahme primitiver psychischer Fahigkeiten.
Primitive systematische Untersuchung des Menschen. Unge-
ordnete Fille individueller Unterschiede. Gestaltungsfahigkeit
als Grundlage aller eigentlichen Fahigkeiten. Arbeitscharakter.
Typen oder Arten im Gegensatz zu Fahigkeiten. Beurteilung des
Cnarakters uberhaupt. Beurteilung des ganzen Menschen.
Lebensaufbau. [Arb. u. Betr. 12 (1941) Nr. 1, S. 27/38.]

Kostenwesen. Lexikon des kaufméannischen Rech-
nungswesens. Handwdérterbuch der Buchhaltung, Bilanz,
Erfolgrechnung, Kalkulation, Betriebstatistik, betrieblichen
Vorschaurechnung und des kaufmannischen Prufungswesens.
Unter Mitw. von Prof. Dr. Wilhelm Auler [u. a.] hrsg. von Karl
Bott. Stuttgart: Muth’sche Verlagsbuchhandlung. 8°.— Lfg.
9—12. (Spalte 1537—2176.) Jede Lfg. 4,20 5B S

Kopaja, Ludwig: Beitrag zur Sortenkostenrechnung
in Siemens-Martin- Stahlwerken. 1l. Verwertung der
betrieblichen Unterlagen in der Betriebsbuchhal-
tung. [Arch. Eisenhittenw. 15 (1941/42) Nr. 5, S. 249/56 (Be-
triebsw.-Aussch. 187); vgl. Stahl u. Eisen 61 (1941) S. 1068.]

Schneider, Erich: Ueber den EinfluB von Leistung
und Beschaftigung auf Kosten und Erfolg einer
Unternehmung mit homogener Massenfabrikation.*
Die Abhéngigkeit der HerstelL und Verkaufskosten von der Ver-
kaufsmenge ist verschieden; damit fuhrt die Ermittlung der
Menge bzw. Preismengenkombination, bei der der gréf3te Erfolg
erzielt wird, zu verschiedenen Ergebnissen, je nachdem man die
Leistung und Beschéaftigung als variable GroéRen betrachtet oder
die Beschaftigung als konstant und die Leistung als die allein
variable GroRe annimmt. Kritische Bemerkungen hierzu von
Heinrich von Stackeiberg. Erwiderurg von Erich Schneider.
Vier 1-undamentalkostenrelationen einer allgemeinen Kosten-

math> Wirtsch.- u. Sozialforsch. 6 (1940) Nr. 3,
S. 105/20; 7 (1941) Nr. 1, S. 34/44]

Stampfli, Edgar: Einfluf der ,,Selbstkostenformel*
aut die Hohe der rechnerischen Gestehungspreise.*
irotz gleicher, nicht direkt zumeBbarer Kosten ergeben sich ie
nach der gewéahlten Selbstkostenformel bei gleichem Lohn und
Vatenal ganz verschiedene Gestehungspreise. Auf die daraus

ntstehenden Unzutréaglichkeiten wird hingewiesen, rindustr
Orgams. 10 (1941) Nr. 3, S. 79/83.] L
Rentabilitats- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Ruchti

Hans: Verbrauchsbedingte Abschreibung und Kapital-
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Verzinsung. Der Zusammenhang zwischen verbrauchsbedingter
Abschreibung und Kapitalverzinsung ist verschieden. Es kommt
darauf an, ob lediglich das Anlagevermdgen oder das Umlauf-
vermdgen oder beides zusammen in die Betrachtung einbezogen
werden. [Betr.-Wirtseh. 34 (1941) Nr. 10/11, S. 121/28.]

Volkswirtschaft.

Wirtschaftsgebiete. Die norwegische Industrie. (Mit

25 Fig.) Hrsg. vom Norwegischen Industrieverband. Oslo:

[Selbstverlag des Hrsgs.] 1941. (55 S.) 4°. 58 s
o Soziales.

Arbeitszeit.  Seidemann, Alfred: Arbeitszeitverdnde-

rungen im W irtschaftskreislauf. Erwiderung von Herbert
Gudelius: Die Verkiirzung der Arbeitszeit ist in keinem Fall die
Ursache fir eine Verteuerung der Produktion. [Dtsch. Volks-
wirt 16 (1941() Nr. 9, S. 282/83.]
Arbeiterfirsorge. Schutz der werktatigen Frau. (Mit
Abb.) Berlin: Verlag fir Sozialpolitik, Wirtschaft und Statistik,
Paul Schmidt, 1941. (2 Bl.,, 102 S.) 4°. 3,20JiJl. (Sonderver-
offentlichung des Reichsarbeitsblattes.) 5B
Kster, August: Ein Jahr Fihrer-Erla zum sozialen

Wohnunf;sbau Stahl u. Eisen 61 (1941) Nr. 47, S. 1070/72.]
Unfille, Unfallverhitung. Berthold, R., W. Fahrenhorst und
A. Trost: Erfahrungen bei Strahlenschutzmessungen

an technischen Rd&éntgenanlagen.* Ro&ntgenfilm, lonisa-
tionskammern und Zahlrohr als Mittel zur Messung der schad-
lichen Réntgenstrahlen. Messungen Uber die bei Ublichen Pri-
fungen auftretenden Streustrahlen und tber die Schutzwirkung
von Bleigummi-Handschuhen. Errechnung der schadlichen
Strahlendosis. Haufig beobachtete Fehler beim Umgang mit
Roéntgenanlagen. [Reichsarb.-Bl. 21 (1941) Nr. 26, S.111 360/66.]

Schade, Heinz C.: Kampf dem Unfall. Umfassende
W erbeaktion eines deutschen Rustungsbetriebes zur
Verringerung der Unfalle.* Unvorsichtigkeit, die haufigste

Unfallursache. Werbemittel. Erfolg. [Z. Organis. 15 (1941)
Nr. 11, S. 203/06.]
Weiss: Splitterschutz fur Warmpressen.* Emp-

fehlung eines Schutzschildes, um auch kleinste Splitter abzu-

halten. [Reichsarb.-Bl. 21 (1941) Nr. 29, S. 111 415/17.]
Gewerbehygiene, Kaiser, Herman F.: Behdlter fur radio-

aktive Stoffe.* Zum Schutz vor Gammastrahlung wird die

Zeitschriften- und Biicherschau.
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Aufbewahrung der Stoffe in Behéltern aus Stahl mit Wolfram-
und Quecksilberfullung vorgeschlagen. [Metals & Alloys 14
(1941) Nr. 2, S. 170/72.]

Bildung und Unterricht.

Arheiterausbildung, Holtzhauer, Herbert: Geistige Akti-
vierung. Erfahrungen uber das Heranbringen der
Fachliteraturan den Facharbeiter. [Wirtschaftlichkeit 15
(1941) Nr. 9, S. 317/22)]

Sonstiges.

Deutscher Werkkalender 1942. Amtlicher Tages-
abreiBkalender der Deutschen Arbeitsfront. Jg. 8. Hrsg. von
der Deutschen Arbeitsfront. (Mit 365 Abb.) Berlin: Verlag der
Deutschen Arbeitsfront (1941). 8°. 3J1Ji. m— Seinem Grundsatz,
ein Spiegelbild der Zeit zu sein, von deutscher Tatkraft und
deutschem Schaffen beim Aufbau einer neuen Welt zu kiinden,
ist der Kalender auch in seinem achten Jahrgang treu geblieben.
Zu jedem Tag des Jahres bringt er ein vorzugliches Bild, das das
deutsche Volk aller Berufsstdnde bei der Arbeit zeigt oder die
Schonheit deutschen Landes, deutscher Stédte preist. Besonders
eindrucksvoll sind auch die Bilder, die unserer Wehrmacht und
ihren beispiellosen Leistungen gewidmet sind. Jedes Kalender-
blatt bringt ferner Ausspriche fuhrender Deutscher, Dichter und
Denker sowie wichtige Gedenktage. Alles in allem ist hier wieder
ein Kalender geschaffen, der Freude, Anregung und Belehrung

in reichem Male bringt. S 2
Kalender der Deutschen Arbeit 1942. (Mit vielen
Bildern.) Berlin: Verlag der Deutschen Arbeitsfront (1941).

(154 s.) 8°. 0,50J1J1. — Gewisserermalien als Ergédnzung des
Deutschen Werkkalenders kann der ,,Kalender der Deutschen
Arbeit* angesprochen werden. Ein bloBer Blick auf das Inhalts-
verzeichnis 1&Bt bereits die Vielseitigkeit des Gebotenen erkennen.
Zahlreiche gediegene Aufsatze aus Politik, Geschichte und den
verschiedensten Wirtschaftsgebieten vermitteln eine Fille von
Wissen. Ein ausfuhrlicher Zeitweiser unterrichtet ber wichtige
Ereignisse aus der Geschichte des deutschen Volkes bis in die
jingste Gegenwart und Uber die Lebensdaten seiner grofen
Manner. Zahlreiche Bilder aus Werkstatt und Betrieb, aus Stadt
und Land, von der Wehrmacht und aus dem deutschen Volks-
leben erhéhen noch den Wert des empfehlenswerten Kalenders.

W irtschaftliche Rundschau.
Betriebliche Gesundheitsiberwachung durch Krankheits- und Unfallstatistik.

Bei der derzeitigen Mangellage im Arbeitseinsatz ist es
Aufgabe der Gesundheitsfihrung, alle MaRnahmen darauf
zu richten, den Ausfall an Leistungen durch Krankheit und Un-
félle auf ein MindestmaR zu beschranken. Dabei kommt dem
vorbeugenden Eingreifen besondere Bedeutung zu.

Unsere Krankheitsstatistiken lehren, daR es der medizini-
schen Wissenschaft zwar gelang, das Durchschnittsalter des
Menschen um zehn Jahre heraufzusetzen, daf sich das durch-
schnittliche Leistungsalter aber nicht erhéht hat. Sie zeigen
ferner, daB auch die Betriebsunfalle in den letzten Jahren leider
nicht abgenommen haben.

Namentlich fur GrofRbetriebe ist deshalb der Ausbau
einer Krankheitsstatistik in den einzelnen Betriebsteilen ein
wichtiges Hilfsmittel, den Ursachen einer Haufung von Krank-
heiten und Unfallen auf die Spur zu kommen. Eine gut auf-
gezogene Krankheitsstatistik gewdahrleistet jederzeit einen
genauen Ueberblick tber Art und Umfang der Erkrankungen
und ermdglicht auch eine Beseitigung oder Herabminderung
ihrer Ursachen, soweit sie betrieblich bedingt sind.

Der Krankenstand kann bei den Betriebskranken-
kassen téaglich festgestellt werden. Schwankungen im Kranken-
stand werden verfolgt und gegebenenfalls geregelt, soweit dies
durch Ergreifung von SofortmalBnahmen mdglich ist. Wichtig
ist, dall diese Ueberwachung nicht allein fir das ganze Werk,
sondern auch fur jeden einzelnen Betrieb durchgefihrt werden
kann. Deshalb wird besonders bei Grof3betrieben ein Tagebuch
gefuhrt, in welchem die Krankenkurve einer jeden Werks-
abteilung téaglich eingezeichnet wird. Je nach Art und GroéRe
der Gesundheitsgefahren hat jede einzelne Betriebsabteilung
eine andere ihr eigentumliche Krankenkurve. Steigt der Kran-
kenstand im ganzen Werk, so ist das ein Zeichen dafiir, daR3 es
allgemeine Ursachen sind, die sich hier auswirken, wie Massen-
erkrankungen, Wetterlage usw. Weisen dagegen nur einzelne
Abteilungen solche Uberdurchschnittlichen Steigerungen auf, so
ist das ein Zeichen dafir, daB es sich um besondere Ursachen
handelt, die einer ndheren Untersuchung bedirfen. Stellt es

sich dann heraus, dafl die Mehrerkrankungen betrieblich bedingt
sind, dann kann gegebenenfalls das NoOtige bei der Betriebs-
leitung veranlalRt werden. Die Ursache zu einer Haufung einer
bestimmten Krankheit in dieser oder jener Betriebsabteilung
kann oft in einem unglnstigen Arbeitsklima, in Ueberanstren-
gung, unglnstiger Arbeitshaltung, schlechter Beleuchtung,
fehlender Liftung, Zugluft, in nervenzermiirbendem Maschinen-
larm, in Bodenerschitterungen und nicht zuletzt in seelischen
Einflussen — z. B. durch ungerechtes Verhalten des Vorge-
setzten den Arbeitskameraden gegenuber — gefunden werden.

Auch die planmafRige Unfallbekampfung setzt eine
eingehende Kenntnis der Unfallursachen voraus. Nur
wenn der leitende Sicherheitsingenieur tUber Art und Umfang
der Unfalle, vor allem aber tber die Entstehungsursachen einen
genligenden Ueberblick hat, kann er zweckmafRige und ausrei-
chende MaBnahmen treffen. Die auf mundlichem und schrift-
lichem Wege gesammelten Falle werden in der Unfallstatistik
verwertet. Seit langem sind viele GrolRbetriebe dazu Uber-
gegangen, neben der behérdlichen eine betriebliche Unfall-
statistik aufzumachen. Der Vorteil einer solchen Betriebs-
statistik liegt auf der Hand: Sie unterrichtet Uber die Unfall-
bewegung im ganzen Werk wie in den einzelnen Betriebsab-
teilungen. Durch die betriebsweise Erfassung der Unfélle werden
sich Betriebsfiihrer, Meister und Arbeiter mit der Sache starker
befreunden.

Die abgeschlossene Betriebskrankheitsstatistik bietet weit-
gehende und namentlich fir die Betriebe bemerkenswerte Unter-
lagen fiur die Erforschung des Gesundheitszustandes in
den groRBen Werken und damit eines grof3en Teiles der Bevdlke-
rung, wenn sie von den Krankenkassen allgemein durchgefiihrt
wurde. Daraus lieBen sich auch Schlisse auf den allgemeinen
Gesundheitszustand des deutschen Volkes ziehen. Auf Grund
dieser Statistiken kénnen VorbeugungsmafRnahmen in wei-
testem Umfange getroffen werden, so daf daraus nicht allein
die Versicherten, sondern auch die Versicherungstrager und die
Unternehmen besondere Vorteile zu erwarten haben.
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Zum Schluf® soll nicht unerwahnt bleiben, daR auch die
laufenden Untersuchungen durch die Betriebsérzte wertvolle
Unterlagen fir eine dauernde Ueberwachung und planmaéRige
Gesundheitsfihrung in den Betrieben liefern werden.

W illy Schnatenberg.

Sicherstellung der Belieferung mit Eisen- und
Stahlmaterial im Umfang der Verarbeitungsmog-
lichkeiten. Im Reichsanzeiger Nr. 292 vom 13. Dezember
1941 ist eine vom Reichsbeauftragten fur Eisen und Stahl er-

Vereins-Nachrichten.

— Vereins-Nachrichten. 61. Jahrg. Nr. 52.
lassene erste Durchfiihrungsanordnung der Reichsstelle fir Eisen
und Stahl zur Anordnung 3 des Generalbevollméachtigten fir
die Eisen- und Stahlbewirtschaftung (Sicherstellung der Be-
lieferung mit Eisen- und Stahlmaterial im Umfang der Ver-
arbeitungsmaéglichkeiten) vom 13. Dezember 1941 verdéffentlicht,
die am 14. Dezember in Kraft getreten istl). Sie gilt auch m
den einwegliederten Ostgebieten, den Gebieten Elsa, Lothringen,
Luxemburg, Eupen-Malmedy und Moresnet, in der Untersteier-
mark und in den besetzten Gefisten Karntens und Krains.

A TATstahl u Ei.s*~'$A 1)sS 1116/17.
12> -y

(politechnikij

Arthur Jung j\

Am 16. November 1941 starb in Nilvingen (Lothr.) unser
Mitglied, Betriebsdirektor i. R. Arthur Jung, der ehemalige
langjéhrige Leiter der Stahlwerke der llseder Hutte.

Arthur Jung wurde am 16. Juli 1879 in Ars a. d. Mosel als
Sohn des Hochofendirektors C. Th. Jung geboren. Nach dem
Besuch der Volksschule in Burbach und des Gymnasiums in
Saarbricken geniligte er 1898/99 seiner militérischen Dienst-
pflicht beim Rheinischen Pionier-Bataillon Nr. 8 in Mainz,
dann widmete er sich —den Beruf des Vaters zu seinem eigenen
erwahlend — in der Zeit von 1899 bis 1902 dem Studium der
Eisenhuttenkunde an der Technischen Hochschule in Aachen.

Seinen Weg in den Beruf begann er bei der llseder Hutte,
wo er im Jahre 1902 als Hochofenassistent und Leiter des Labo-
ratoriums eintrat. Zwei Jahre spater wechselte er, seiner Neigung
zum Stahlwerk folgend, seine Tatigkeit und wurde Betriebs-
assistent im Thomaswerk des Eisenwerks Kraemer in St. Ingbert.
Hier erwarb er sich alle die praktischen
Kenntnisse, die ihn dann beféhigten, im
Jahre 1908 die Leitung des Thomasstahl-
werks der Maxhutte in Rosenberg zu Uber-
nehmen. Schon drei Jahre spéater, im April
des Jahres 1911, kam er mit der gleichen
Aufgabe zur llseder Hitte, Abt. Peiner
Walzwerk. Hier war es ihm vergdnnt, an
dem gerade in der Ausfuhrung begriffenen
Plan der Ueberfiihrung des flussigen Roh-
eisens von GrofR-llsede nach Peine tatkréf-
tig mitzuwirken und den gesamten Thomas-
stahlwerksbetrieb auf die neue Arbeitsweise
umzustellen. Dies bedingte die Aufstellung
einer Mischeranlage, da bisher das Roh-
eisen in Masseln von Grof3-llsede herbei-
geschafft und in Kupoléfen umgeschmol-
zen werden mufite. Fur das Thomasstahl-
werk brachte die neue Arbeitsweise, rein be-
trieblich gesehen, manche Schwierigkeiten
mit sich. Mit der ihm eigenen Tatkraft
meisterte Jung diese jedoch in verhéltnis-
maBig kurzer Zeit. Auch sonst hatte er
vollen Anteil an der in dieser Zeit durch-
gefihrten Neugestaltung der Betriebe. So
ist die Einfihrung des Blockwalzwerkes
nicht zuletzt seiner Einwirkung zu ver-
danken. Weiter bemuhte er sich mit Erfolg um den Ausbau des
Thomasstahlwerkes selbst, dessen Erzeugung unter seiner Leitung
durch den Ausbau auf sechs Konverter und zwei Gie3gruben
erheblich gesteigert wurde.

Bereitwillig stellte Arthur Jung in Foérderung bester Ge-
meinschaftsarbeit seine in langjéhriger Tatigkeit, besonders in
Peine, gesammelten Erfahrungen seinen Fachgenossen zur Ver-
figung. Zwei Jahrzehnte hindurch gehdrteer dem Stahlwerks-
ausschuf3 als Mitglied an und nahm in diesem Kreise regsten
Anteil an allen den vielen Aufgaben, die dort behandelt wurden.
Vielfach legte er seine Erfahrungen auch schriftlich nieder,
wobei ihm personlich am meisten daran lag, aus der Praxis fur
die Praxis zu schreiben. Aus der groRBen Liste der Abhandlungen
und Berichte, die seinen Namen tragen, seien nur zwei hervor-
gehoben: ,,Die Erzeugung von PrelBmutterneisen im Kon-
verter* und ,,Die Eigentimlichkeiten des Thomasverfahrens
bei einem Roheisen mit sehr hohen Phosphor- und Mangange-
halten . In beiden Aufsatzen, vor allem in dem letzten konnte
er unter anderem schon sehr frih Vorteile und Nachteile eines
hohen Mangangehaltes im Thomasroheisen heraussteilen - er war
damit der erste, der diese heute so bedeutsame Frage jnfaf3te
Seine Arbeiten gerade auf diesem Gebiete sind fur die Fachwelt
deshalb bedeutsam, weil sie aus der Fille der Erfahrungen ge-
schopft sind, die sich bei dem Verblasen des llseder Thomas-

hin er seinen hauslichen Wohnsitz verlegt hatte,
Vorlesungen der Technischen Hochschule, vor allem Uber Bau-

roheisens ergaben, das bekanntlich wegen der zur \ erhittung
kommenden Erze eigener Herkunft durch einen besonders hohen
Phosphor- und Mangangehalt gekennzeichnet ist.

Im Jahre 1918 hatte Jung auch das Siemens-Martin-Werk
Ubernommen, am 1. Marz 1921 Prokura erhalten, und seit Mitte
1924 wurde er mit der standigen Stellvertretung des technischen

Direktors beauftragt.
Im Weltkrieg wurde er als Oberleutnant eingezogen. Im

Jahre 1917 zum Hauptmann d. L. beférdert, wurde er kurz
darauf als Sonderbeauftragter nach GroBmévern (Lothr.) ab-
kommandiert, wo er als Betriebsdirektor die Leitung des Stahl-
werks de Wendel als Beauftragter der Zivilverwaltung uber-

nahm. Nach Kriegsende kehrte er auf seinen alten Posten beim
Peiner Walzwerk zurick.
Als Mensch erfreute sich Arthur Jung bei Vorgesetzten und
Untergebenen allgemeiner Beliebtheit. Mit seinen Kollegen
innerhalb und auBerhalb des WErkes hielt
er gute Kameradschaft und war stets —
und darauf legte er besonderen Wert —
sofort hilfsbereit. Er schéatzte es nicht,
seine Taten besonders hervorgehoben zu
sehen, kannte aber anderseits keine Hinder-
nisse, wenn es galt, den einmal als richtig
erkannten Weg zu Ende zu gehen. Sein
stark impulsives Wesen forderte von allen,
die mit ihm zu tun hatten, restlose Kon-
zentration. Er war es gewohnt, seine Ent-
schlisse, wenn auch nach grindlicher
Ueberlegung, kurzfristig zu treffen und
unmittelbar danach fiir ihre beschleunigte
Ausfihrung mit allen ihm zu Gebote
stehenden Mitteln zu sorgen.

Erholung und Ausspannung suchte er
in der Natur, sei es, daB er an freien Sonn-
tagen als Wanderer, Paddler oder mit dem
Fahrrad unterwegs war. Viele mdgen es
im Laufe der Jahre geworden sein, die seine
»groBe Heidefahrt* miterleben konnten.
Daneben war er bis in seine letzten Tage
ein eifriger Tennisspieler.

Im Jahre 1939 zwang ihn ein Leiden
wiederholt zur Schonung; seine Hoffnung,
durch grindliche zeitweise Erholung eine

(lauernde Besserung zu erzielen, ging jedoch nicht in Erfullung.
So entschloB er sich schweren Herzens, am 1. Juli 1939 in
den Ruhestand zu treten. Der Schwere seines Leidens nicht
bewuRBt, blieb er jedoch bis zuletzt mit den Kollegen in der Eisen-
industrie in unmittelbarer Fihlung. Daneben konnte er nun-
mehr einem langgehegten Wunsch nachgehen. In Hannover, wo-
besuchte er

kunst. Daneben galt sein Interesse guten Konzerten und Theater-

auffihrungen.

Leider war es ihm nicht lange vergdnnt, sich dieser von ihm
besonders geschatzten Anregungen und Zerstreuungen kultureller

Art zu erfreuen. Von einer grofReren Reise, die ihn in seine Heimat
und nach ElsaB-Lothringen fihrte, das er ja aus seiner Jugend-
zeit besonders gut kannte, sollte es kein Zurick mehr fir ihn
geben.
vingen warf ihn sein Leiden auf das Krankenlager, von dem er
sich nicht wieder erheben konnte.
treue Lebensgefahrtin, seine Kinder und Kindeskinder, denen
stets seine ganze Liebe galt.

Beim Besuch seiner Tochter und deren Familie in Nil-

Seinen Tod betrauern seine

Als Eisenhuttenmann steht er in einer Reihe mit so vielen

seiner Berufskollegen, deren Wirken in stetiger Pflichterfullung
im Kreise der Fachleute weiterleben wird.

Dr.-Ing. 0. Scheiblich, Peine.



