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62. JAHRGANG

Héarten und Verglten von Stahl aus der Walzwarme.

Von Rudolf Schafer und Walter Drechsler in Geisweid.

[Bericht Nr. 605 des Werkstoffaussehusses des Vereins Deutscher Eisenhittenleute im NSBDT.*).]

Untersuchungen Uber den EinfluB der Stahlzusammensetzung (St C 35.61, VC 135, VMS 135, VCMo 135, VCV150),

der Zieh- und Walztemperatur,

des Endquerschnittes, des Ausgangsquerschnittes und der Druckverhéltnisse auf die
Héartung und Vergitung von Stahlknuppeln unmittelbar aus der Walzhitze.

Geflige und Festigkeitseigenschaften der

gehéarteten und verguteten Proben. Betriebserfahrungen tber die Hartung aus der Walzhitze.

ie Vorgange des Hartens und Vergltens be-
D ruhen auf einer klassischen Erkenntnis, nach der der
Kohlenstoff oder die Karbide des Stahles durch Erwdrmen
auf Temperaturen oberhalb des Umwandlungspunktes in
Losung Ubergefihrt und durch Abschrecken in einem der
Stahlzusammensetzung und Werkstiickform entsprechenden
Héartemittel zwangsweise in Lésung gehalten werden. Unter-
perlitische Stdhle werden zu diesem Zweck auf Temperaturen
dicht oberhalb ihres Ac3-Punktes, perlitische und (ber-
perlitische Stéhle auf eine zur Auflésung der Karbide ge-
nigend hoch tUber dem Acx-Punkt liegende Temperatur er-
warmt und nach entsprechender Haltezeit von dieser Tem-
peratur unmittelbar abgeschreckt. Infolge der hohen Ab-
kihlungsgeschwindigkeit wird das Umwandlungsgebiet 1
»die Perlitstufe* rasch durchlaufen und so die in diesem
Gebiet bei langsamer Abkuhlung sich abspielende Diffusion
des Kohlenstoffes oder der Karbide unterdriickt. Die Kar-
bide bleiben trotz Umklappen des Gitters und damit
Umwandlung des flachenzentrierten Gamma-Eisens in das
raumzentrierte Alpha-Eisen, das an und fir sich kein
Ldsungsvermoégen fir Karbide hat, geldst; dieser Zwangs-
zustand ergibt die Harte.

Der Erkenntnis liegt die Anschauung zugrunde, daB die
rasche Abkuhlung des Abschreckens unmittelbar von dieser
Umwandlungstemperatur des Ac3-Punktes fir unterperli-
tische Staéhle oder von der zur Aufldsung der Karbide aus-
reichend Uber dem Ac”~Punkt gelegenen Temperatur fur
Uberperhtische Stéhle erfolgen muB. Ausgedehnte Ver-
suche, Uber die wir bereits kirzlich berichtetenl), ergaben,
daf3 fur das Harten wohl unbedingt ein Erwérmen uber diese
Umwandlungspunkte zwecks Auflésung der Karbide er-
forderlich ist, daB jedoch zur Annahme voller Hérte
die Abkihlung bis zum Ai-Punkt langsam erfolgen
kann und erst von dieser Temperatur rasch abgekihlt wer-
den muR. Ferritausscheidungen werden durch Vanadin-
zusatz vermieden. Diese Hartung bietet gegentber der
bisherigen folgende V orteile:

*) Vorgetragen in der 45. Vollsitzung des Werkstoffaus-
schusses am 19. Juni 1942 in Disseldorf. — Sonderabdrucke sind
vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.

*) Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 497/503 (Werkstoffaussch. 595).
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1. Anwendung eines schrofferen Hartemittels, nachdem die
rasche Abkuhlung erst bei tieferen Temperaturen ein-
setzen muB, z. B. Wasser statt Oel;

2. Verbesserung der Durchhdrtung und Durchvergitung
infolge Anwendung eines schrofferen Hartemittels;

3. das Schmiede- oder Walzgut kann unmittelbar von der
Warmformgebung her, die stets bei hoheren Tempera-
turen als beispielsweise 730° erfolgt, mit oder auch ohne
Ausgleichofen gehértet werden.

Die nachfolgenden Ausfiihrungen geben einen Einblick
in Versuche und deren Ergebnisse, die bei den Geisweider
Eisenwerken seit langerer Zeit durchgefuhrt wurden, um
diese Erkenntnis fur das Héarten aus der Walz- oder
Schmiedehitze betrieblich auszuwerten.

Nach bisherigen Erfahrungen soll die letzte Warm-
formgebung mit Ricksicht auf die Gite des Werkstoffes
kurz oberhalb des Umwandlungspunktes — fir Baustéhle
beispielsweise Ac3 — erfolgen. Im praktischen Betrieb lait
sich diese Forderung insofern nicht mit voller Sicherheit
erfullen, als die Einhaltung eines so engen Temperaturbe-
reiches praktisch schwer maglich ist. Wahrend z. B. beim
Gesenkschmieden die Teile zur Erzielung eines leichteren
Werkstoffflusses vorzugsweise bei héherer Temperatur ge-
schlagen oder gepreBt werden, erfolgen die letzten Stiche
beim Walzen teilweise oberhalb, teilweise unterhalb des Um-
wandlungspunktes. Der Walzwerker zieht zur Einhaltung
der Walzabmessungen hohere Walztemperaturen vor, nimmt
aber auch bei Stérungen und schlecht packenden Stében
kaltere Walztemperaturen in Kauf. In Edelstahlwalzwerken
ist im allgemeinen — zum Teil unter Anwendung von Tem-
peraturiberwachung — die Walzweise so wenig verénderlich,
daR fur den Endstich Walztemperaturen mit 50 bis 70°
Schwankungen eingehalten werden kénnen. Die Erkennt-
nisse des neuen Héarteverfahrens ermaglichen nun aber einen
Temperaturbereich von 100° und teilweise mehr, innerhalb
dessen die Harteannahme und das Hartegefiige weitgehend
unabh&ngig von der Abkihlungsgeschwindigkeit sind; er
liegt fir Baustadhle ohne Vanadinzusatz zwischen 850 und
760°, fur vanadinlegierte Baustahle sogar zwischen 880 und
730°. Nachdem durch die Erwdrmungs-, Zieh- und Walz-
temperaturen die Karbide in Ldsung Ubergefiihrt sind, das
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Uberhitzte, von der hoheren Ziehtemperatur herrihrende
Geflige durch ausreichende Verformung zertrimmert und
verfeinert ist, kann der letzte Stich innerhalb eines Tempera-
turbereiches von etwa 850 bis 760° fir Stahle ohne Vanadin-
zusatz und von 880 bis 730° fur Stadhle mit Vanadinzusatz
erfolgen. Wesentlich ist, dal auBer Einhaltung dieses Tem-
peraturbereiches fir die letzten Stiche die Walzstdbe dem
Héartemittel zugefuhrt werden, ehe sie die untere Grenze
dieses Bereiches unterschreiten.

Die angesetzten W alz- und Harteversuchedienten
dem Zweck, den EinfluR der Legierung, der Zieh- und Walz-
temperatur, des Endquerschnittes, des Ausgangsquer-
schnittes und der Druckverhdltnisse nachzuprufen. Da
Werkzeugstahle zum groBeren Teil geschmiedet und vor dem
Harten auch meist spanabhebend vorbearbeitet werden,
wurde das Hauptaugenmerk bei diesen Versuchenauf Bau-
stahle gerichtet.

Zur Prifung des Einflusses der Legierung wurden
Stabe von 60 mm Dmr. aus einem unlegierten Stahl St C
35.61, einem Chromstahl VC 135, einem Mangan-Silizium-
Stahl VMS 135, einem Chrom-Molybd&n-Stahl VCMo 135
und einem Chrom-Vanadin-Stahl VCV 150 gewalzt. Als Aus-
gangsquerschnitt wurden Knuppel von 160x 125 mm2 Quer-
schnitt in ferngasbeheizten StoRdfen in etwa 5 bis 6 h auf
950 bis 1050° durchgreifend erwérmt, wobei die Haltezeit auf
einer Temperatur Uber 950° etwa 2 h betrug. Diese Knuppel
wurden auf einer 580-TriovorstraBe mit sieben Stichen mit
einer durchschnittlichen Abnahme von 19 % auf 78 mm
vierkant gewalzt und dann auf einer sechsgeristigen 430-
TriostraBe mit sieben Stichen Uber Vor- und Fertigoval
auf 60 mm Dmr. fertiggewalzt. Nachdem die Temperaturen
des Endstiches mit dem optischen Pyrometer gemessen
waren, wurden die Walzstébe in drei gleiche Teile aufgeteilt.
Stababschnitt | wurde von der Temperatur des Endstiches
sofort in Wasser abgehdrtet, Stababschnitt 1l wurde mit
dieser Temperatur in einen je nach Gute auf 730 bis 760°
stehenden Ausgleichofen Ubergefuhrt, eine halbe Stunde
zum Ausgleichen auf dieser Temperatur im Ofen belassen und
dann wassergehartet, Stababschnitt 111 erkaltete in Gblicher
Weise an Luft und wurde nach dem Erkalten in einem Hérte-
ofen auf die ihm zukommende Abschrecktemperatur er-
warmt, 20 min ausgeglichen und dann in dem der Ublichen
Hartung entsprechenden Abschreckmittel gehdartet. Zur
Prufung der Harteannahme und des Hartegefiiges von Rand
und Kern wurden Scheiben von 50 mm L&nge entnommen
und an der Trennflache geprift, sodann wurden die restlichen
Stababschnitte entsprechend ihrer vorgeschriebenen Festig-
keit angelassen und durch Zug- und Kerbschlagversuche
sowie auf Geflige untersucht. Zahlentafel 1 enthalt die er-
zielten Harteannahmen von Rand und Kern und Zahlentafel 2
die Festigkeitseigenschaften im Kern nach der Vergutung.

Zahlentafel 1. Ergebnisse von Betriebsversuchen dber
die Héarteannahme von Stahlen beim Abschrecken
aus der Walzwarme.

Zieh- Walz- Brinellharte (10/3000/30)
tem- end- nach Warmebehandlungl)
Stahlsorte  peratyr tem-
peratur I I m
°0 0 Rand Kern Rand Kern Rand Kern
St C35.61 980 860 175 90 160 85 165 90
VC 135 950 830 170 130 168 128 165 125
VMS 135 1000 830 170 145 165 150 165 145
VCMo 135 980 820 170 145 165 140 160 135
VCV 150 1020 860 210 180 205 165 180 148
1) 1: Abschrecken vom Walzendstich in Wasser. 11: Nach

Ausgleich im Ofen bei 760° (VCV 150 bei 730°) in Wasser ab-
geschreckt. 111: Nach dem Erkalten auf 840° in Wasser ab-
geschreckt, nur VCV 150 von 880° in Oel.
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Die Biider 1 Us 3 zeigen in der oberen Reihe das Héarte-
bruchgefliige der Stahle St C35.61, VCMo 135 und VCV 150
nach dem Harten vom Walzendstich (I), Uber einen Aus-
gleichofen (11) und nach ublicher Hartung (111). Die untere

Warmebehandlung:
| 1 11

Bild 1. Hartebraehgefiige (oben) und Vergltungsbruchgefiige
(unten) von Stahl St C 35.61 bei 60 mm Dmr.

Waérmebehandlung:
I I 11

Bild 2. Héartebruchgefiige (oben) und Vergitungsbruchgefiige
(unten) von Stahl VCMo 135 bei 60 mm Dmr.

Reihe gibt die gleichen Bru-
che nach dem Anlassen wie-
der. Das H &rtefeingefuge
dieser drei Stéhle (Buder4
bis6) im Kern von Langs-
schliffen ist in allen Féllen
troostitisch oder marten-
sitisch ohne Ferritausschei-
dungen und Zeilenstruktur.

Die Versuchsergebnisse
zeigen eindeutig, dal die
verschiedenen legierten und
unlegierten Baustahle aus
der Walzhitze unmittelbar
gehartet und vergltet
werden kdénnen, wenn ge-
wisse im praktischen Be-
trieb einzuhaltende Be-
dingungen berucksichtigt werden. Die Temperatur, mit
der die AValzstabe aus der Walzhitze kommend in das Ab-
loschmittel Ubergefiihrt werden, ist nicht mehr an die Tem-
peratur des Ac3-Punktes gebunden, sondern liegt — wie Ver-
suche zeigen — fir vanadinfreie Vergitungsstahle bis zu 90°
und fur vanadinhaltige Vergutungsstahle sogar bis zu 150°
tiefer als bei Ublicher Hartung. Wesentlich ist, daR fur die
Hartung aus der Walzhitze nicht nur tiefere Temperaturen,
sondern, wie der Vergleich zwischen Staben unmittelbar vom

st 0 35
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Zahlentafel 3. EinfluB der Walzabmessung auf die
Hé&rteannahme beim Abschrecken aus der Walz-
wéarme.
Ab-  Walz- Brinellharte (10/3000/30
mes-  end- Oach Warmebehandlungd)
Stahlsorte  sung tem-
mm  peratur ! I In
Dmr. °0 Band Kern Hand Kern Band Kern
VC 135 20 820 195 190 190
100 870 145 150 140
VCV 150 20 840 220 220 200
100 890 175 175 155
*) 1. Abschrecken vom Walzendstich in Wasser. 11: Nach

Ausgleich im Ofen bei 760° (VCV 150 bei 730°) in Wasser
abgeschreckt. 111: Nach dem Erkalten auf 840° in Wasser
abgeschreckt, nur VCV 150 von 880° in Oel.

Endstich gehartet und Staben, die vom Endstich in einen
Ausgleichofen mit tiefer gelegenen Temperaturen Uberge-
fuhrt wurden, beweist, ein ganzer Bereich tiefer gelegener
Temperaturen zur Verflgung steht.

Da die Temperatur, bis zu der — aus der Walzhitze
kommend — langsam abgekuhlt werden kann, unter den
praktisch moglichen Walztemperaturen liegt, erschien es fur

Warmebehandlung:
| 1 1

Bild 3. Hartebruchgefiige (oben) und Vergitungsbruchgefiige
(unten) von Stahl VCV 150 bei 60 mm Dmr.

VCMo 135 VCV 150

Bilder 4 bis 6. Gefuge nach der Hartung in Wasser von Walzendtemperatur.
(X 600; gedtzt mit Salpetersdureldsung.)

die Prufung des Einflusses der Temperatur nur noch
notwendig, die obere Temperaturgrenze zu ermitteln, mit der
die Knippel gezogen oder die Stdbe gewalzt, besonders
fertiggewalzt werden mussen, um eine einwandfreie Har-
tung und Vergltung aus der Walzhitze zu erzielen. Zu
diesem Zweck wurden Knuppel des gleichen Ausgangsquer-
schnittes und der gleichen Schmelzen statt mit 950 bis 1050°
mit 1100 bis 1150° gezogen und ohne Pause flott fertiggewalzt.
Die Walztemperaturen des letzten Stiches lagen dabei durch-
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schnittlich Gber 950°. Die Stababschnitte wurden wie im
ersten Versuch teils vom Endstich unmittelbar wasserge-
hértet, teils in einen Ausgleichofen von 760 oder 730° Uber-
gefuhrt und dann wassergehartet. Wie zu erwarten, waren
Harterisse, Uberhitztes Bruchgefuge, grobnadeliger Marten-
sit und ungentgende Vergltungswerte, besonders Kerb-
schlagwerte, die Folge. Auf ihre Wiedergabe kann ver-
zichtet werden; das Verhalten entspricht den von der ub-
lichen Hartung her bei Ueberhitzung oder Ueberzeitung zur
Genuige bekannten Erscheinungen. Am besten ertrugen,
genau wie bei der ublichen Hartung, noch die vanadinhaltigen
Stéhle eine derartige Ueberhitzung. Weitere Versuche er-
gaben, dal nach heiBem Ziehen bei 1100 bis 1150° ein Ab-
kihlen durch Liegenlassen des letzten Stiches keine nennens-
werten Vorteile bringt, da der Uberhitzte Kern von der meist
geringen Verformung des letzten Stiches nicht mehr erfalt
wird und so auch das Hartegeflige im Kern nach dem Hérten
aus der Walzwarme Uberhitzt und grobkérnig bleibt. Eine
Abkuhlung durch Liegenlassen von Walzstdben mifte schon
mehrere Stiche vorverlegt werden; es erscheint aber auch
schon zur Erzielung einer gleichmé&RBigen Walzfolge zweck-
mafiger, die Knilppel nicht warmer zu ziehen, als bei einer
bestimmten Stichzahl fur die richtige Walzendtemperatur
erforderlich ist. Bei Ublicher Stichzahl liegt die Ziehtem-
peratur fir Vergltungsstdhle — besonders legierte Stahle —
im allgemeinen zwischen 1050 und 950°.

Fiar den Temperatureinflu auf das Harten oder Ver-
glten aus der Walzhitze kann daher zusammenfassend ge-
sagt werden, daB der Temperaturbereich fiir das Ziehen
nicht hdher gewéhlt werden soll, als bei einer bestimmten
Stichzahl notwendig ist, um die letzten Stiche in einem
Temperaturbereich von 860 bis 800° fir die meisten Ver-
gutungsstahle zu walzen. Erfolgt der letzte Stich unter 860 °,
so ist ein Harten aus der Walzhitze aus einem Temperatur-
bereich von 850 bis 760° fur vanadinfreie Stéhle und 850
bis 730° fur vanadinhaltige St&hle ohne Schwierigkeiten
moglich.

Zur Prufung des Einflusses der Endquerschnitte
wurden abweichend von den bisher gepriften Staben von
60 mm Dmr. Abmessungen von 40 und 20 mm Dmr. als
schwéachere und 80 und 100 mm Dmr. als stérkere Quer-
schnitte gewalzt. Fir die Abmessungen von 40 und 20 mm
Dmr. wurden ebenfalls Knippel mit einem Ausgangsquer-
schnitt von 160x125 mm2 verwandt, auf der gleichen 580-
Triovorstrae in neun Stichen auf 55 mm vierkant herunter-
gewalzt und dann die Stabe von 40 mm Dmr. auf einer 430-
TriofertigstraBe mit funf Stichen und die Stdbe von 20 mm
Dmr. auf einer sechsgeriistigen 280-Wechselduostrafe in
neun Stichen — beide Abmessungen uber ein Oval — fertig-
gewalzt. Die Abmessungen von 80 und 100 mm Dmr. wurden
aus einem abgedrehten Vierkant-Rohblock mit einem mitt-
leren Querschnitt von 260 mm vierkant auf einem anstell-
baren 675-Trioblockwalzgerist auf 125 mm vierkant vor-
geblockt und in einer Hitze auf einem 675-Triogerist mit
sechs oder finf Stichen Uber ein Oval fertiggewalzt. Ent-
sprechend den Stichzahlen betrugen die Ziehtemperaturen
fir alle Abmessungen wiederum 950 bis 1050°; die Walzend-
temperaturen lagen fur 40 und 20 mm Dmr. zwischen 800
und 850°, die fur 80 und 100 mm Dmr. hingegen infolge der
geringen Stichzahl und des groReren Wéarmeinhaltes bei 850
bis 900°. Die Versuche wurden mit Stahl VC 135 als vanadin-
freiem und VCV 150 als vanadinhaltigem Stahl durchge-
fahrt. Die Stababschnitte wurden wiederum teils unmittel-
bar vom Endstich gehértet, teils vom Endstich in einen Aus-
gleichofen von tieferer Temperatur Ubergefihrt, dann ge-
hértet und teils an Luft erkaltet und ublich gehartet.
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Die Abmessungen von 20 und 40 mm Dmr. wurden durch
Héartebruchproben, Vergutungsbruchproben, Hartefeinge-
flige, Harteannahme von Rand und Kern und auf Festig-
keitseigenschaften im Kern nach dem Vergiten gepruft.
Im Hértefeingeflige zeigte keine der gewalzten Abmessungen
oder Stahlsorten Ferritausscheidungen; UbermaRig grob-
nadeliger Martensit konnte auch im Kern der starken Ab-
messungen nicht aufgefunden werden. In den Zahlentafeln 3
und 4 sind die Harteannahme- und Vergltungswerte der
beiden St&hle an 20 mm Dmr. als schwéchste Abmessung
und 100 mm Dmr. als starkste Abmessung wiedergegeben.
Die Versuche beweisen eindeutig, dal? innerhalb des Ab-
messungsbereiches von 20 bis 100 mm Dmr. ein H&rten oder
Vergiten aus der Walzhitze gute Festigkeitseigenschaften
erbringt, solange die Zieh- und Walztemperaturen innerhalb
eines bestimmten, jedoch im Betrieb einhaltbaren Tem-
peraturbereiches liegen. Die Hartung kann sowohl tber einen
Ausgleichofen als auch unmittelbar vom Walzendstich
erfolgen.

Es lag nahe, daR selbst bei der Verwendung vor-
geblockter Knuppel von einem bestimmten, zu geringen
Ausgangsquerschnitt und einer damit verbundenen zu
geringen Stichzahl und Verformung ab die Anwendung
dieser Hartung wegen Uberhitzt gebliebenen Kernes in Frage
gestellt werden kann. Versuche, in denen Knuppel von
90 mm vierkant aus Stahl VC 135 mit einer Temperatur von
950° gezogen und mit zwei Stichen der Vorstrafle und funf
Stichen der FertigstralBe bei einer Walzendtemperatur von
840° fur den Fertigstich auf 60 mm Dmr. abgewalzt wurden,
ergaben, daR die Hartung oder Vergitung aus der Walzhitze
mit oder ohne Ausgleichofen, wie eingangs geschildert auch
bei verhéaltnismafRig geringemAusgangsquerschnitt, einwand-
freie Harte- und Vergltungsbriiche sowie Festigkeitseigen-
schaften zur Folge hat. Es kann daher mit Sicherheit ange-
nommen werden, dal nicht nur bei der Verwendung von
Knippeln, sondern auch von Rohblécken als Ausgangs-
querschnitt die Hartung aus der Walzhitze bei den bisher
Ublichen Verformungsgraden durchfiihrbar ist. Voraus-
setzung ist auch hier wieder die Wahl richtiger Ziehtempera
tur entsprechend der Stichzahl bis zum Fertigstich.

In einem letzten Versuch wurde schlielich noch der
EinfluB der Druckverhé&ltnisse nachgeprift. Hierzu
wurden Knippel von 160x125 mm vierkant aus Stahl
VC 135 bei einer Ziehtemperatur von 920 bis 970° auf einer
anstellbaren 580-Triovorstrale einmal mit 17 Stichen bei
einer durchschnittlichen Abnahme von 11 % und das andere
Mal mit 11 Stichen bei einer durchschnittlichen Abnahme
von 19 % auf 50 mm vierkant gewalzt. Die Temperaturen
des letzten Stiches lagen zwischen 830 und 860°. Harte-und
Vergutungsbruchproben, Hartefeingefige und Festigkeits-
eigenschaften im verglteten Zustand, besonders auch hier
wieder die Kerbschlagzahigkeitswerte zeigten, dal dem
Walzwerker fir das Harten aus der Walzhitze genigend
Bewegungsfreiheit in der Wahl der Druckverhéltnisse und
Stichfolge verbleibt.

Nach diesen Versuchen uber die verschiedenen EinfluR-
groBen auf das Harten aus der Walzhitze wurden der Er-
zeugung zweier WalzenstraBen tber einen langeren Zeitraum
laufend Stébe der verschiedensten Stahlsorten und Ab-
messungen entnommen und auf diese Weise gehéartet und
vergutet. Auch diese Betriebsversuche groBeren Um-
fanges ergaben, dall unter bestimmten, betrieblich durch-
fuhrbaren Bedingungen das Héarten aus der Walzhitze mog-
lich ist. Voraussetzung bleibt, dall die Erwdrmungs- und
Ziehtemperatur der Stichzahl so angepaRt ist, daR die Walz-
endtemperatur fir vanadinfreie Baustéhle in einen Bereich
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von 860 bis 760° und fir vanadinhaltige Stahle von 880 bis
730° zu liegen kommt und die Walzstdbe mit oder ohne
Durchlaufen eines Ausgleiehofens dem Abschreckmittel zu-
gefihrt werden, bevor dieser Temperaturbereich unter-
schritten wird.

Die Hartung aus der W alzhitze hat den Vorteil,
daR Brennstoffmengen, die zum Wiedererwarmen auf Harte-
temperatur erforderlich sind, eingespart werden, die Ver-
gutungsleistung gesteigert wird, Zeit- und Beférderungs-
kosten erspart bleiben, die Hartung meist in einem schroffe-
ren, billigeren und keinen Sparmafnahmen unterworfenen
Héartemittel vorgenommen werden kann und dabei bessere
Durchhértung und damit ginstigere Festigkeitswerte erzielt
werden. Diesen beachtenswerten Vorteilen stehen nur
geringe achteile, die— einmal erkannt und beachtet —
ausgeschaltet werden kdnnen, gegeniiber. lhre Erwéhnung
erscheint daher notwendig. Einem zu raschen Abkuhlen
schwacher Abmessungen oder Beschlagen der Staboberflache
vor allem bei ldangerem Weg des Beférderungsrollganges oder
infolge groRer Walzlangen oder auch langen Aufenthaltes an
Sagen oder Scheren kann durch Zwischenschalten eines Aus-
gleichofens begegnet werden. Die Verwendung von Kihl-
Oder Reehenbetten scheidet naturgemaf aus; sie ist bei Edel-
stahlen, die in vielen Fallen mit Rucksicht auf Flocken oder
Spannungsrisse langsam abgekihlt werden, an und fir sich
nicht dblich. Soll fur Stdhle, die ublich in Oel gehértet
werden, Wasserhartung Anwendung finden, so mufl durch
besondere Temperaturiiberwachung oder Zwischenschalten
eines Ausgleichofens das Abharten an die untere Grenze des
oben festgelegten Temperaturbereiches gelegt werden. An
schwacheren Abmessungen hart anfallende Stahlsorten
mussen genau wie in der Verglterei sofort angelassen oder in
einer Ausgleichgrube entspannt werden kénnen. Die durch
das sofortige Abschrecken zwangsweise in Wegfall kommende
Rifpriufung, die der Walzwerker vor dem Vergiiten tblicher-
weise vornimmt, muR durch eine scharfere Priifung des Vor-
werkstoffes und der Walzung ersetzt werden. Gerade die
anmittelbare Hartung von der Walze kann zur Priifmdglich-
keit selbst gestaltet werden, indem die gehdrteten Walzstébe
unmittelbar nach dem Abschrecken und laufend Giberwacht
werden. Auf einwandfreie S&ge- oder Scherenschnitte ist
wegen RifRgefahr durch starke Gratbildung zu achten.

Die Hartung aus der Walzhitze erfordert keine grund-
legenden Aenderungen der Ublichen Walzwerks-
einrichtungen. Soweit zuséatzliche Einrichtungen oder
zu treffende MalRinahmen erforderlich sind, sollen sie kurz
Erwéahnung finden. Es ist selbstverstédndlich, daR zur Ein-
haltung des richtigen Temperaturbereiches, innerhalb dessen
die Blocke oder Knlppel gezogen werden missen, ebenso
zur Einhaltung des Temperaturbereiches, innerhalb dessen
fertiggewalzt und gehértet werden muf, eine Temperatur-
Uberwachung erforderlich ist. Erfahrungsgem&R reicht, da
geniigend grofRe Temperaturbereiche zuldssig sind, die op-
tische Temjieraturmessung, d. h. mit geeichtem Pyrometer,
vollkommen aus. Der wichtigste Einfluf? ist zweifellos der
Aufwand an ,,Weg und Zeit“, den die Walzstdbe vom End-
stich bis zum Abhérten bei der einmal gegebenen Einrichtung

*

An den Bericht schloB sich folgende Erdrterung an.

W .Kintscher, Kattowitz: Wir, d. h. O. Kukla und seine
Mitarbeiter in der Baildonhitte, haben vor etwa zwei Jahren mit
den Versuchen uber die Hartung unmittelbar aus der Walz- oder
Schmiedehitze begonnen, konnten jedoch nicht dariber be-
richten, da eine diesbeziigliche Geheimhaltungsverpflichtung erst
vor wenigen Tagen aufgehoben wurde. Wir haben tber die Ver-
suche hinaus das Verfahren seit | ¥/, Jahren in praktischer Durch-
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benétigen. Er muB so bemessen sein, daR die Stdbe noch
rechtzeitig dem Abschreckmittel zugefuhrt werden, ohne
daB die untere Grenze des zulédssigen Temperaturbereiches,
die fir vanadinfreie Stéhle bei 760° und fur vanadinhaltige
Stéhle bei 730° liegt, unterschritten wird. Der Weg ist durch
die Lange des Rollganges zur Warmséage oder -schere, die
Zeit durch den Aufenthalt an der Sage oder Schere zwangs-
weise festgelegt. Wahrend der Weg des Rollganges ohne
Umbau nicht beeinfluBbar ist, kann der Aufenthalt an der
Séage oder Schere durch Kirzung der Walzlange beeinfluf3t
werden. Die Walzlangen sind bei Edelstahl an und fur sich
gering, das Kuhlbett und Rechenbett, wie schon erwéhnt,
selten in Gebrauch. Der geschilderte Aufwand an Weg und
Zeit ist nur an schwachen Abmessungen meist unter 30 mm
Dmr. fur eine AbkUhlung unter 760° oder fir ein Beschlagen
der Staboberflache kritisch. In diesen Féllen besteht die
Méglichkeit, einen Ausgleichdurchlaufofen zwischen Fertig-
gerist und S&ge oder Schere einzuschalten. Weiterhin ist
ein Hartewasserbehélter mit Zu- und Ablauf, durch den die
Walzstabe am zweckmaRigsten stetig mit einem Befdrde-
rungsband geleitet werden, oder ein Hartedlbehéalter mit Oel-
umlauf und gleichem Beférderungsband fur besonders harte
Stahlsorten oder diinne Abmessungen erforderlich. AuRer-
dem muB in der gleichen Weise wie in einer Verguterei fur
das nachfolgende Anlassen oder Entspannen in Ausgleich-
gruben die Mdglichkeit gegeben sein, das Anlassen harter und
spannungsempfindlicher Stahlsorten moglichst wenige Stun-
den nach dem Harten vornehmen zu kénnen. Wichtig ist
eine sofortige und laufende RiRprufung der aus dem Hértebad
kommenden Stabe, damit bei dem Auftreten von Fehlem
das Harten aus der Walzhitze rechtzeitig unterbrochen wird,
soweit der Fehler nicht wahrend der Walzung selbst abge-
stellt werden kann.

Zusammenfassung.

Untersuchungen an unlegierten und legierten Vergiitungs-
stahlen Uber die Festigkeitseigenschaften und das Gefilige
im geharteten und verglteten Zustande ergaben, dal ein
Harten und Vergiten unmittelbar aus der Walzhitze bei der
Wabhl eines richtigen Temperaturbereiches fir das Erwarmen
und Ziehen der Stahlknuppel betrieblich durchfiihrbar ist.
Hierbei wird die Erkenntnis verwertet, dal beim Harten zur
Annahme voller Héarte die Abkihlung bis zum Ai-Punkt
langsam erfolgen kann und erst von dieser Temperatur rasch
abgekihlt werden muB. Der Temperaturbereich fir das
Ziehen der Knuppel richtet sich nach der Zusammensetzung
des Stahles und der vorgesehenen Stichzahl, damit die
letzten Stiche in einem Temperaturbereich vorgenommen
werden, der fur vanadinfreie Baustédhle im allgemeinen
zwischen 860 und 760° und fir vanadinhaltige Stdhle zwi-
schen 880 und 730° liegt. Das Harten erfolgt dann am
zweckmaRigsten von Temperaturen, die an der unteren
Grenze, jedoch mit Sicherheit noch innerhalb des ange-
gebenen Bereiches liegen. Die Hartung aus der Walzhitze
erfordert keine grundlegenden Aenderungen der Ublichen
Walzwerkseinrichtungen. Das Zwischenschalten eines Aus-
gleichofens fur dinne oder besonders dicke Abmessungen
erscheint vorteilhaft.

*

flihrung im Betrieb. Begonnen haben wir zunéchst mit Schmiede-
stiicken, bei denen wir bei Anwendung des Verfahrens eine
wesentlich bessere Durchvergiitung feststellten. Erst nach diesen
Ergebnissen haben wir das Verfahren fiir die iblichen Baustéhle
in laufender Erzeugung im Walzwerk angewendet. Es eribrigt
sich fur mich, Werte tber die Festigkeitseigenschaften aufzn-
fihren, da sie dasselbe zeigen, was die Herren Schafer und
Drechsler bereits berichtet haben. Die Kerbschlagzéhigkeit ist
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in allen Fallen um etwa 2 mkg/cm2 hdher als hei der tblichen
Behandlung.

In bezug auf den Tem peraturbereich, aus dem man noch
hérten kann, haben wir in der Begrenzung nach oben ginstigere
Erfahrungen, als sie von den Herren Schéafer und Drechsler an-
gegeben worden sind. Zum Beispiel wurde ein Stahl mit Tem-
peraturen von 740 bis 920° mit durchaus befriedigenden Festig-
keitswerten gehértet.

Erwédhnen maéchte ich, dal wir bei der Behandlung von
Stdhlen fur die Luftfahrt mit diesem Verfahren bei unserer Ab-
nahmestelle groftes Verstandnis fir unsere Arbeiten gefunden
haben. Die Abnahme wurde entsprechend verschérft. Wir haben
auBer den Stahlen fur die Luftfahrt die verschiedensten Bau-
stahle auf diese Weise laufend erzeugt, und dabei haben sich
unsereurspriinglichenBedenken wegen zu starker Schwankungen
in den Endverformungstemperaturen als ungerechtfertigt erwie-
sen. Das zweite Bedenken m—die erhdhte KiBgefahr—, die von
anderer Seite durch Anwendung des Durchlaufofens bekampftwird,
beseitigen wir durch Anwendung eines an sich bekannten alten
Hértekniffes. Wir lassen den Werkstoff im Wasserbad nicht aus-
kihlen, sondern ziehen ihn mit einer Eigenwérme von etwa 200
bis 300°. Wir haben dabei in keinem Fall einen erhdhten Hérte-
ausschull gehabt.

Nachdem ich die glinstigen Ergebnisse der Arbeit der Herren
Schéfer und Drechsler bestétigt habe, darf ich noch einen kurzen
Ausblick geben {iber das, was sich nach unserer Ansicht aus dem
Verfahren noch entwickeln kann.

W ir haben uns mit der Frage beschaftigt, welche Stéhle
besonders fiir das Verfahren geeignet sind, und haben dabei an
niedriggekohlte Stdhle z. B. Einsatzstdhle gedacht, um sie
ohne das Erfordernis einer nachtraglichen AnlaRglihung zu
harten. Dies sind vorldufig Versuche. Zahlentafel 5 gibt ent-
sprechende Versuchswerte. Man erkennt, dal wegen der groReren
Durchhértung die Streckgrenzenwerte bei Anwendung des Ver-
fahrens gegeniiber der Gblichen Hartung hoher liegen. Wenn
man auf dieselben Streckgrenzenwerte gehen wiirde, wiirden die
Kerbschlagzahigkeitswerte wie bei den Vergiutungsstahlen immer
héher liegen. (Bei der laufenden Herstellung von Vergitungs-
stdhlen missen wir die AnlalRtemperatur gegeniiber Gblicher Be-
handlung um 40° hoéher nehmen.)

Zahlentafel 5. Streckgrenze und Kerbschlagzahigkeit
im Kern von unmittelbar aus der Walzhitze und
von Ublich geharteten Einsatzstahlen.

Stahlart Abmessung Hértung %;trreenczke Iigrrl?s(l:(réll?]%
mm Dmr. kg/mm2 mkg/cm2
EC 30 25 aus der Walzhitze 95,0 6,6
950° Wasser 88,0 6,5
40 aus der Walzhitze 68,4 8,5
950° Wasser 65,3 8,0
50 aus der Walzhitze 62,4 8,2
950° Wasser 55,5 9,2
EC 60 25 aus der Walzhitze 105,6 4.2
950° Wasser 88,0 5,4
40 aus der Walzhitze 80,5 5,4
950° Wasser 68,8 5,2
50 aus der Walzhitze 75,1 45
950° Wasser 74,8 55
EC 80 25 aus der Walzhitze 91,7 9,4
950° Wasser 93,0 9,8
40 aus der Walzhitze 72,6 10,3
950° Wasser 66,9 9,7
50 aus der Walzhitze 67,2 11,5
950° Wasser 62,4 10.3

J) Probe von 10 X 40 X 55 mm3 mit 3 mm tiefem Kerb
von 2 mm Dmr.
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Die weitere Entwicklung, die wir sehen, ist in Bild 7 gekenn-
zeichnet. Hierist schematisch der Tem peraturéblauf Gber der
Zeit aufgetragen. Waé&hrend man beim dblichen Hérten von
tieferen Temperaturen her Acs Uberschreitet, kommt man bei
dem neuen Verfahren aus dem Gebiet der hohen Temperaturen,
in dem eine vollkommene L&sung von Karbiden und dergleichen
vorliegt. Durch das Fehlen von Restkeimen unaufgeldster Be-
standteile wird dann offenbar die besondere Héartungswirkung
erzielt. Wir wollen nun noch einen Schritt weiter gehen und
hérten in einem Warmbad. Bei entsprechender Abstimmung
der Bedingungen kommt man auf Verweilzeiten von 10 bis 15 min,
die technisch beherrscht werden kdnnen. Zahlentafel 6 unter-
richtet Gber die Festigkeitseigenschaften so behandelter Stahle.
Die Werte lassen erkennen, da man unter den angewendeten
Bedingungen gute Festigkeitseigenschaften erreichen kann. Wir
glauben, daR gerade fir solche Werke, die nicht Gber geniigende
Vergiutungseinrichtungen verfiigen, das Verfahren groRte Be-
deutung hat.

— - Zeit

Bild 7. Schematische Darstellung Gber den Temperaturablauf
beim Hérten aus der Walz- oder Schmiedehitze.

E. Houdremont, Essen: Die Vorredner haben in dankens-

werter Weise nochmals eine Bestatigung der Tatsache gegeben,
daB es moglich ist, groRere Temperaturbereiche fir die Ver-
glitung von Werkstoffen auszunutzen. Es hat im Schrifttum und
bei Patentanmeldungen nie an Hinweisen gefehlt, die Temperatur
dicht oberhalb der Umwandlung bis zu 1100° auszunutzen, und
bei manchen Stédhlen kann man in diesem Bereich nach dem An-
lassen praktisch vielfach gleich gunstige Festigkeitseigenschaften
feststellen.

Wie Herr Kuntseher erwéhnt hat, ist es beim Vergiten aus
der Walzhitze von Bedeutung, daR infolge der vorhergegangenen
hohen Temperatur irgendwelche Keime, die umwandlungs-
fordernd sind, weitgehend beseitigt sind, und zwar in starkerem
MaRe, als dies beim Erwdrmen zum Verglten bei Ublicher Ver-
gltungstemperatur dicht oberhalb der Umwandlung meistens
der Fall sein wird. Trotzdem sind die allgemeinen Schlisse, die
teilweise gezogen worden sind und in der Zusammenfassung
einer Verallgemeinerung unterzogen wurden, wie sie vielleicht
von dem Verfasser selbst nicht beabsichtigt waren, etwas zu
scharf ausgedriickt fir denjenigen, der sich nicht eingehender
mit diesen Dingen befalt. Wenn beispielsweise gesagt wird, dal
es fur die Vergutung und die Eigenschaften der Stdhle keine
Rolle spielt, ob man im Temperaturgebiet von Acm bis Al (Kar-
bidldsliehkeitslinie) bei iibereutektoidischen Stahlen oder zwischen

Zahlentafel 6. Ergebnisse von Untersuchungen tber die Héartung aus der W alzhitze im Warmbad.

Hérte-

S’E‘ahl % ¢ %S % Mn %Cr 9% Ni % V tempe-
r. \Vi ratur
00

1 0,29 0,31 1,12 0,50 0,22 0,17 870
870

2 0,52 0,30 0,70 1,04 0,16 0,17 870
870

3 0,35 0,23 0,63 2,06 0,17 0,36 920
920

4 0,16 0,36 1,34 0,95 0,14 880

tempe- wel Stedkzug B gip  ersollag
ratur Zeit grenze  festigkeit N schnirung  zahigkeit
(L= 6dV

00 min  kg/mm2  kg/mm?2 % % mkg/cm2
240 15 73,9 94.9 18,4 56.3 13,6
300 15 66,2 84,7 20,6 64.0 14,9
560 10 72,6 101,9 16,0 60,2 9.0
580 10 61,8 93,6 19.2 55.0 77
600 10 1056  126,0 8,4 39,2 71
675 20 53,5 82,1 22,0 64.0 11,0
275 10 70,0 80.9 18.2 66.4 13,0
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A, und Aj bei untereutektoidischen Stahlen langsam oder schnell
abkuhlt, so kann dieser Hinweis keine allgemeine Geltung haben.
Wenn auch durch Erwdrmung auf hohe Temperatur und Be-
seitigung Ton Keimen die Ausscheidungen und Umwandlungs-
Vorgange zu tieferen Temperaturen verschoben werden, so muf
doch herrorgehoben werden, daR die vorzeitige Karbidaus-
scheidung bei Ubereutektoidischen Stdhlen nicht immer unter-
drickt wird, wenigstens bedarf hier der Begriff langsame Ab-
kiihlung einer wesentlichen Einschrankung. Es war friher viel-
fach iblich, beim Hérten oder Vergliten Stadhle zur Beseitigung
von Keimen und zur Erzielung gleichméRiger Temperaturen im
ganzen Werkstuck auf hohere Temperaturen zu erwérmen und
sie dann mit dem Ofen auf die gewiinschte Hé&rtetemperatur
zuriickgehen zu lassen. Hierbei zeigen sich dann oft Karbidaus-
scheidungen in den Komgrenzen, die das Héartungsgefiige in
seinen Zahigkeitseigenschaften unglinstig beeinflussen.

WasdieFerritausScheidung inuntereutektoidischen
Stahlen betrifft, so muB hervorgehoben werden, daB die Herren
Schéafer und Drechsler hauptsachlich Stdhle angefuhrt haben,
deren Kohlenstoffgehalt zwischen 0,4 und 0,5 °0 liegt. Aus den
Versuchen von F. Wever und Mitarbeitern3) ist bekannt, dal}
durch die Unterdriickung von Keimen und Erwé&rmung auf hohe
Temperatur der Perlitpunkt bei der Verschiebung zu tieferen
Temperaturen sich zu einer Linie auseinanderzieht, so daf auch
Stédhle mit 0.6 und 0,5 % C noch ein rein eutektoidisch.es (Jeflige
aufweisen. Verstarkt wird diese Neigung noch durch die Anwend-
barkeit von karbidbildenden Elementen. Falls die Abkihlung
nicht zu langsam vorgenommen wird, kann man ohne weiteres
bei solchen Stahlen ferritfreie Vergitung erhalten, doch dirfte
man dieses nicht zu jeder beliebig verzdgerten Abkihlungsge-
schwindigkeit verallgemeinern, besonders gilt dies aber nicht fur
Stahle mit noch tieferem Kohlenstoffgehalt. Jeder, der derartige
Stahle einmal untersucht hat, beispielsweise bei der Bestimmung
von Haltepunkten, auch nach der Erwédrmung auf Temperaturen
von 1100% wird bei Stdhlen mit tieferem Kohlenstoffgehalt
immer deutlich den A3 und At-Punkt festgestellt haben, d. h.
es ist deutlich die Ferritausscheidung eingetreten, was auch
metallographisch nachgewiesen werden kann. Wdirde die ver-
allgemeinerte Unterdriickung der Ferritausscheidung zutreffen,
so mufite man auch bei diesen Untersuchungen keinen Aj-Punkt
mehr feststellen. Als Beispiel kénnen die Untersuchungen tber
Molvbdénstahle angefiihrt werden. Wenn uberhaupt karbid-
bildende Elemente wie Vanadin usw. erwéahnt werden, so ist \ or-
aussetzung fur deren Wirkung im Sinne einer Unterdriickung der
Ferritausscheidung, daB die Erwarmung bis zur Auflésung der
Vanadinkarbide getrieben wurde, da nur dann derartige Elemente
die Aj-Umwandlung stérker beeinflussen.

Wenn Aluminium in diesem Zusammenhang erwéhnt wird,
somochte ich annehmen, daR dies nach unseren Erfahrungen auf
Grund der Feinheit des Gefliges und der Ferritausscheidung eher
geschieht als hinsichtlich der Unterdrickung der Ferritaus-
scheidung schlechthin. Bezuglich der Eigenschaften wird man
bei Stdhlen, die zur Ferritausscheidung fuhren kdénnen, etwas
vorsichtig sein missen. Wenn man solche Stadhle zwischen A3
und Aj hértet, wird die Ubriggebliebene feste Losung sich mit
Kohlenstoff angereichert haben. Ich kann daher im abge-
schreckten Zustand hohere Hérten erhalten, weil die hértesten
Gefligebestandteile hoheren Kohlenstoffgehalt aufweisen. Die
Untersuchungen der Verfasser deuten auch etwas mit den héheren
Festigkeiten nach dieser Richtung. Man wird hinsichtlich der
Zugfestigkeit und Streckgrenze im angelassenen Zustande ent-
sprechend eher etwas hohere Festigkeit als geringere feststellen.
Bei Feinuntersuchungen Uber die Elastizitatsgrenze werden aber
auch feinere Ferritausscheidungen sich schon gelegentlich in
einer tieferen Elastizitdtsgrenze bemerkbar machen kénnen.
Besonders kdénnen aber Ferritausscheidungen bei der Dauer-
beanspruchung von Bedeutung sein. Bei einem Stahl mit
0,35 % Cund 1% Crkonnte beobachtet werden, daR diese Stahle
sogar eine gewisse Empfindlichkeit fir vorzeitige Ferritaus-
scheidungen aufweisen, und manwird dann beiW echselfestigkeits-
priufungen feststellen kénnen, daR derartige Stéhle eine im ~er-
gleich zur Zugfestigkeit niedrigere Dauerfestigkeit haben.

Weiter mochte ich erwéhnen, daR bei Stéhlen, die in einer
Hitze ausgewalzt werden, was bei den hier untersuchten Ab-
messungen zum Teil ohne weiteres moglich ist, die Frage der
unmittelbaren Abkiihlung nach dem Walzen auch in Zusammen-
hang mit der Flockenfrage betrachtet werden mufl. Wirhaben
bei unseren Untersuchungen tber Flocken die unmittelbare " er-
gutung aus dem Walz- und Schmiedezustand &fter angewandt

*) Siehe Wever, F., und A. Rose: Mitt. K.-Wilh.-Inst.
Eisenforschg. 19 (1937) S.289/98 u. 20 (1938) S. 213 27: vgl. Stahl
u. Eisen 58 (1938) S. 39 u. 1266/67.
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in der Absicht, die kritische Temperatur, bei der Flockenbildung
auftritt, durch schnelles Durchschreiten derselben zu unter-
dricken. Bei Kenntnis der genauen Bedingungen ist ein solches
Vorgehen auch von Erfolg begleitet. Immerhin bleibt die Tat-
sache bestehen, daR bestimmte kritische Abkuhlungsgeschwin-
digkeiten noch zu Flocken fiihren kénnen, wéhrend bei einer
langsameren Abkihlung die Flockenbildung und sonst tbliche
Bedingungen unterdriickt werden kénnen.

Ich habe beispielsweise 1931 in Amerika eine Anlage zur un-
mittelbaren Vergitung aus der Walzhitze gesehen, die aus
Grinden der Flockenempfindlichkeit wieder stiilgelegt wurde.
Man hatte hier von vornherein einen Ausgleichofen hinter der
W alzstraBe angebracht, was ich auch dringend bei deutschen
Walzwerksanlagen empfehlen méchte. Wir sind heute bei der
Verwendung von Stdhlen immer mehr zu legierungsarmen
Stahlen Ubergegangen; die glinstigste Wérmebehandlung ist
Voraussetzung fur die Durchfilhrung der Malnahmen zur Legie-
rungseinsparung. Bei UngleichméRigkeit im Walzgut handelt
es sich nicht immer nur um die GleichmaRigkeit der Walztem-
peratur schlechthin, sondern auch um Unterschiede zwischen
Anfang und Ende einer Walzstange. Wahrend nach meiner
Erfahrung und den Messungen, die wir durchgefihrt haben, die
Walzendtemperatur wenig beeinfluRt werden kann durch ubliche
Schwankungen in der Erwdrmung des Vorwerkstoffes, sondern
hauptséchlich bestimmt wird durch den Warmeausgleich infolge
der Verformungsarbeit selbst, treten aber bei diinneren Ab-
messungen stets Unterschiede zwischen dem Anfang und Ende
einer langeren Walzstange auf. Vor allem haben wir das Ver-
fahren bei der unmittelbaren Vergltung aus der Walzhitze beim
Walzen von Draht angewandt, um im Drahtwalzwerk selbst die
erste Vergltung (Zementation) zu ersparen. Gerade bei Draht
macht sich aber der Unterschied zwischen Anfang und Ende be-
merkbar, so daR hier die Ziehergebnisse infolge dieser Unter-
schiede am Anfang und Ende eines Ringes unterschiedlich waren
(kleine Durchmesserunterschiede, die sich bei hochwertigen Er-
zeugnissen manchmal in die Weiterverarbeitung Ubertragen).
Bei sinnvoller Uebertragung kénnen aber die hier vorgetragenen
Verfahren ein wirtschaftliches und gutemé&Rig hochwertiges
Arbeitsverfahren darstellen.

P. Drastik, Kattowitz: Die Wirtschaftsgruppe Luftfahrt-
industrie — Abteilung Baustoffprifung — hat mich beauftragt,
hier ihre Erfahrungen tiber das Vergiten aus Temperaturen der
letzten Warmverformung bekanntzugeben. Dieses neue Ver-
fahren wurde vom Reichsverband der Deutschen Luftfahrt-
industrie im Jahre 1940 angeregt und geht auf Gedanken und
gemeinsame Arbeiten von mirund Herrn W. Gatzek zuriick. In
Gemeinschaftsarbeit mit den Stahlwerken Harkort-Eicken, der
Bismarckhitte A.-G. und teilweise der Baildonhitte A.-G. wurde
dieses Verfahren auf diesen Werken entwickelt.

Die Anregung hierzu erhielt ich durch die Untersuchungen
Gber die groBen Streuungen der Harteannahme bei Einsatz-
stahlen mitrd. 0.15 % C, 0,8 bis 1,1 °QMn. 1,0 bis 1,3 °0Cr und
0,15 bis 0,25 °0 Mo oder rd. 0.20 % C, 0,9 bis 1,2 °QMn, 1.1 bis
1,4 % Crund 0,15 bis 0,25 °0Mo. In dem entsprechenden Unter
suchungsbericht von Ende 1940 wurden unter anderem auch die
EinfluRgroBen behandelt, welche die grofe Streubreite bedingten.
Ich habe z.B. feststellen kdnnen, dall Einsatzstahle mit gleicher
chemischer Zusammensetzung, aber verschiedenen Korngréfen
bei verschieden hohen Temperaturen gehértet werden mussen,
um die gleichen Harteannahmen zu erreichen. Dieser Einfluf
unterblieb jedoch, wenn die Stangen sofort nach dem letzten
Walzstich gehartet wurden. Oft wurde bei diesen Stahlen bei der
Ublichen Hartung eine Zeilenstruktur beobachtet, welche jedoch
nicht aufgetreten ist, wenn diese Stdhle sofort nach der Warm-
verformung abgeschreckt wurden. Aehnliche Beobachtungen
wurden bei der Entwickelung des Austauschstoffes mit rd.
0,27 °0 C, 1,0 bis 1.3 °0Mn, 0,6 bis 0,9 °0Crund 0,1 bis 0,2 °0V
aemacht. Nachdem sich auf vielen Stahlwerken ein grofer Eng-
pal in der Vergitung von St&hlen einstellte, erschien es mir an-
gebracht, nach einem Verfahren zu suchen, durch welches sich
die vorgenannten Nachteile beheben lieRen.

Die ersten Untersuchungen lber das Hérten von Stahl un-
mittelbar nach dem Fertigstich fihrten zu verbliffend guten
Ergebnissen. Als jedoch dieses neue Verfahren auf die laufende
Erzeugung in der Bismarckhitte etwa im Juli 1941 Gbertragen
werden sollte, stellte es sich bald heraus, daB es nicht méglich ist,
die bei den Versuchen erzielten Ergebnisse auch in der Erzeugung
zu erreichen. GroBere Schwierigkeiten bestanden darin, daf bei
den Flugzeugbaustdhlen zwischen Rand und Kern und zwischen
den Stangenenden grofe Streuungen und UngleichméaRigkeiten
eintratenund daB vor allem sehr vielrissigerW erkstoff anfiel. Erst
die Aufstellung eines W &rmeausgleichofens beseitigte alle



816 Stahl und Eisen

Schwierigkeiten, so daB auf

dieser StraBe nunmehr laufend mitrd. 027 % C, 1
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Zahlentafel 7 Festigkeitseigenschaften von Stangen

62. Jahrg. Nr. 39

mit 42 mm Dmr. aus Stahl
bis 1,3 % Mn, 0,6 bis 0,9 % Crund 0,1 bis 0,2 % V.

samtliche Flugzeugbaustahle Brinellharte Festigkeitseigenschaften im Kern
nach erfolgter Warmverformung Walz- Bruch-
tiber den Warmeausgleichofen St?\‘nrgen 1?215?‘ Streck- Zug- Streck- dehnung Ein- Kerbschlag-
gehartet und in ihm auch spéter : Band Kern grenze festigkeit gfe;]f!_llen: (L= 5d)  schnirung zahlgkel?%
angelassen werden. Die Ergeb- e kg/mm2  kg/mmz  Verhaltns % % mkg/cm2
Q/isse Uﬁertretffen jetzt sogar die Hartung aus der Schmiedehitze2)
ersuchswerte.

Wie groR die Unterschiede 16 900 321 311 93,6 100,5 0,93 17,4 61,6 10,1
in den Festigkeitseigenschaften 18 890 321 321 88,2 37,5 0.91 17.6 66.2 1.7
sind, die mit dem bisherigen 19 900 311 821 93,0 100,2 0,92 18,8 60,3 L7
Verfahren und dem neuen Ver- 23 910 841 331 92,8 99,7 0,93 18,0 62,6 1,1
fahren bei der unmittelbaren 28 900 331 321 88,9 95,3 0,93 18,8 63,8 13,0
Hartung ohne W armeaus- 29 900 341 321 99,5 105,2 0.90 16.4 S7.8 114
g_leichofen erzielt worden Uebliche Hartung3)
s;nldl, gehtd ausWdetr Qeg;mﬁll)er- 3 900 293 269 81,2 92,6 0,88 16,4 60,4 8,9
f‘f’ I”;‘Qh er ‘XE ('j” aSter?f 6 890 341 321 1000 1075 0,93 14,6 54,8 71
rﬁii‘ o ogr;/%/[)' o Ulso EI”S‘ 136% 11 900 293 269 81,6 93,1 0,88 16,4 60,1 85
Mn, 0,6 bis 0,9 % VCr und] 0,1 *) Probe von 10 X 10 X 55 mm3 mit 3 mm tiefem Kerb von 2 mm Dmr. — 2) Ohne

bis 0,2 % V wurden z. B.
60 Stangen von 42 mm Dmr. ge-
walzt; davon wurden 30 Stangen
mit den ungeraden Nummern aus der Hitze des Fertigstichs in
Wasser gehdrtet und bei 630° angelassen. 30 Stangen mit den
geraden Nummern wurden nach dem Walzen abgelegt, bei 880°
normalgegluht, von 860° in Wasser abgeschreckt und bei 580°
angelassen. Nach dem Anlassen wurden die Stangen in beiden
Fallen in Wasser abgeschreckt. Bei einer Priifung der erhaltenen
Werte kommt man zu folgenden Ergebnissen:

1. Bei der Hartung aus der Schmiedehitze schwankten die
W alzendtemperaturen nach dem letzten Stich zwischen 800
und 930°. Ein EinfluR der Walzendtemperatur war weder auf
die Festigkeitseigenschaften, noch auf das Hartebruchgefiige
oder noch auf das Feingefiige feststellbar. Da bei der tUblichen
Hértung die Walzendtemperaturen im selben Bereich lagen,
wurde der Werkstoff vor dem Hérten bei 880° normalgegliiht, um
fir das Vergiten ein gleichméRiges Ausgangsgefiige zu erhalten.

2. Bei der Héartung aus der Schmiedehitze schwankte die
Brinellhérte der angelassenen Stangen am Rand zwischen 341
und 311 Einheiten, entsprechend einer errechneten Zugfestigkeit
von 116 bis 106 kg/mm2— Umrechnungsbeiwert 0,34— (Streuung
der Zugfestigkeit 10 kg/mm2), im Kern zwischen 341 und 311
Einheiten (Streuung der errechneten Zugfestigkeit 10 kg/mm?2).
Zwischen Rand und Kern betrug die Spanne im unglinstigsten
Falle 341 bis 311 Brinelleinheiten (Streuung der errechneten
Zugfestigkeit 10 kg/mm?2). Bei der Ublichen Hartung schwankte
die Brinellhdrte am Rand zwischen 341 und 285 Einheiten
(Streuung der errechneten Zugfestigkeit 19 kg/mm?2), im Kern
zwischen 321 und 269 Einheiten (Streuung der errechneten Zug-
festigkeit 18 kg/mm2). Zwischen Rand und Kern betrug die
Spanne 321 bis 277 Brinelleinheiten (Streuung der errechneten
Zugfestigkeit 15 kg/mm2).

3. Das Streckgrenzenverhé&ltnis lag bei der Hértung
aus der Schmiedehitze hoher als bei der Gblichen Hartung. Auch
die Bruchdehnung und Einschniirung sind trotz héherer Zug-
festigkeit besser. Die Kerbschlagzahigkeit zeigte unter
Beriicksichtigung der Hohe der Zugfestigkeit bessere Werte,
als sie nach dem bisherigen Haérteverfahren maéglich waren.

4. DieZugfestigkeitlag beider Hartung aus der Schmiede-
hitze bei den Stangen mit der niedrigsten Brinellhédrte bei
95,3 kg/mm2, bei den Stangen mit der héchsten Brinellhérte bei
105,2 kg/mm2; die Streuung des Loses von 30 Stangen betragt
demnach 10 kg/mm2 wahrend bei der Giblichen Hartung die Zug-
festigkeit innerhalb des Loses von 30 Stangen zwischen 92,6 und
107.5 kg/mm2schwankte, also 15 kg/mm2 streute.

5. Das Bruchaussehen war bei allen nach dem neuen Ver-
fahren gehérteten Stangen gleichmaRig sehnig. Das Bruchaus-
sehen der Ublich geharteten Stangen war teilweise sehnig mit
ausreichenden Kerbschlagzéhigkeitswerten, teilweise feinkdérnig
mit niedrigen Kerbschlagzéhigkeitswerten.

Aus dieser Gegenuberstellung (Zahlentafel 7) ergibt sich eine
Ueberlegenheit in den Festigkeitseigenschaften bei der Hartung
aus der Walz- oder Schmiedehitze gegeniiber den Werten bei der
tblichen Hartung. Die gleichen Ergebnisse wurden bei der
laufenden Erzeugung auch bei St&dhlen mit 0,38 bis 0,45 % C,
1.5 bis 2,0 % Mn und 0,1 bis 0,2 % V, 0,45 bis 0,55 % C, 0,6 bis
0,8 % Mn, 0,9 bis 1,2 % Cr und 0,1 bis 0,3 % V sowie mit 0,24
bis 0,34 % C, 0,4 bis 0,8 % Mn, 2,3 bis 2,7 % Cr und 0,15 bis
0,30 % V erzielt, wahrend die Ergebnisse bei Stdhlen mit 0,12
bis 0,20 % C, 0,3 bis 0,6 % Si und 2,0 bis 2,4 % Mn, 0,33 bis

Behandlung im Ausgleichofen, 2 h bei 630° angelassen.
860° in Wasser abgeschreekt und bei 580° angelassen.

3) Bei 880° normalgegliuht, von

0,4 % Cund 1,6 bis 1,9 % Mn sowie bei den unlegierten Stahlen
mitrd. 0,35 bzw. 0,45 % Csich bei beiden Verfahren voneinander
nicht so stark unterschieden.

W irtschaftlich gesehen ist das neue Verfahren uber-
ragend, denn es beseitigt den Engpal in den Vergutereien und
bringt Uberdies groRe Einsparungen, auch an Oel, weil es sogar
maglich zu sein scheint, ausgesprochene Oelhérter, wie Stahle
mit 0,45 bis 0,55 % C, 0,6 bis 0,8 % Mn, 0,9 bis 1,2 % Cr und
0,1 bis 0,3 % V, 0,24 bis 0,34 % C, 2,3 bis 2,7 % Cr und 0,15 bis
0,30 % V sowie mit 0,38 bis 0,45 % C, 1,5 bis 2,0 % Mn und 0,1
bis 0,2 % V in Wasser abzuldschen.

Dariiber hinaus bringt das neue Verfahren einen wesent-
lichen Vorteil, der darin besteht, daR diese aus der Temperatur
der letzten Warmverformung abgeldschten Stahle weit an-
laRbestédndiger sind, d. h. sie kénnen innerhalb eines gréReren
Temperaturbereiches und bei weit héheren Temperaturen ange-
lassen werden, ohne daR die Festigkeit merklich sinkt, die Zahig-
keit dagegen zunimmt, wéhrend bei dem bisherigen Verfahren
beim Anlassen, besonders mit Vanadin legierten Stéhlen, die Ein-
haltung von Temperatur und Zeit eine groBe Bedeutung hatte.
Hierzu sei beispielsweise auch auf die Versuche der Zahlentafel 8
hingewiesen, bei welchen die Stangen nach dem Fertigstich ge-
schnitten, je zur Hélfte nach dem neuen Verfahren und dem bis-
herigen Verfahren gehartet, gemeinsam im gleichen Ofen bei
gleicher Temperatur und gleicher Zeitdauer angelassen und
danach in Wasser abgeschreckt wurden. Dabeigelten die Stangen

Zahlentafel 8. Festigkeitseigenschaften von verschie-

den gehdrteten und 2 h bei 620 Oangelassenen Stan-

gen mit 42 mm Dmr. aus Stahl mit rd. 0,27 % C, 1,0
bis 1,3 % Mn, 0,6 bis 0,9 % Cr und 0,1 bis 0,2 % V.

Brinellhérte Festigkeitseigenschaften im Kern
z Hértung .
»  aus der Uebliche  Streck- . Streck-  Bruch-  Ein-
g Scﬁiftgieede' Hértung  grenze fesztil;]gkeit gremaen- (dLer;mér:jg) S?Sr?ng
@ héltnis
Band Kern Band Kem kg/mm2 kg/mm2 % %
i 311 302 95,9 102,2 0,94 16,4 58,8
2 277 241 73,5 84,1 0,87 204 694
3 311 302 96,0 102,01 0,94 16,8 587
4 285 248 76,4 87,0 0,87 19,4 66,9
5 321 311 99,6 1054 0,95 16,8 56,1
6 285 269 82,0 91,0 0,90 206 649
7 321 311 102,4 107,8 0,95 14,4 489
8 212 269 81,6 91,4 0,89 19,6 66,0
9 321 311 101,0 106,2 0,95 16,2 533
10 277 241 80,6 86,8 0,93 19,4 67,3
11 311 311 100,2 105,8 0,95 16,8 559
12 248 255 79,6 88,5 0,89 19,8 67,3
mit den ungeraden Nummern fiur das neue, mit den geraden

Nummern fir das bisherige Verfahren. Hierbei zeigten die Er-
gebnisse den groRen Abfall der Streckgrenze und Zugfestigkeit,
wenn die nach dem neuen oder dem bisherigen Verfahren ge-
hérteten Stangen bei derselben Temperatur angelassen worden
sind. Der Festigkeitsabfall ist bei Stahlen mit 0,24 bis 0,30 % C,
1,0 bis 1,3 % Mn, 0,6 bis 0,9 % Cr und 0,1 bis 0,2 % V, 0,45 bis
0,55 % C, 0,9 bis 1,2 % Cr und 0,1 bis 0,3 % V, 0,24 bis 0,34 % C
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Zahlentafel 9. Betriebsergebnisse tGber die Hartung vo

d Verguten von Stahl aus der Walzwéarme Stahl und Eisen 817

n verschiedenen Baustdhlen aus der Schmiedehitze.

Tempe-

e
tur - Durch - pripgl|- Brinell-
S Abmessung  Anzahl der  Walzend- ra - satzzeitim Anla3-  Anlai3- A
Nr. %0 % M o %V 0 Stangen  temperatur dglsei@#_s Ans- a,QaFS‘aﬁqd temperatur  zeith) arﬁa%?]d,
ofens  gleichofen “gehartets) vergutet
mm Dmr. «CA 00 min 00 h

0,4 bis 0,4 bis 1,4 bis 840 bi 10 bi i
1 ) 65 S is 241 bis

Jhs 08 T 20 g0 810 T 601 660 45 e
) IS s IS ) IS 850 bis 514 bis 650 bis 277 bis

52

2 045 20 0 02 43 ggo o0 10 555 660  2° 203

0,24 bis ) IS ) IS ) IS . 12 bis 670 bis 192 bis
85; 75 : .

, is , is , IS ) IS . 514 bis 650 bis 285 bis

4 030 13 09 02 19§ 74117 4 840 6 555 660 > 331
0,45 bis 0,6 bis 0,9 bis 0,1 bis 880 bis 514 bis 293 bis

5 Tos5 08 1.2 03 190 & 900 810 5 555 630 15 Ty
0,24 bis 0,4 bis 2,3 bis 0,15 bis 850 bis 660 bis 277 bis

6 034 038 2,7 0,30 40 2 900 840 ! 514 670 % an
0,24 bis 0,4 bis 2,3 bis 0,15 bis i i
7 o34 08 27 0,30 & 2 si0 B0 15 UL 603 T
0,24 bis 0,4 bis 2,3 bis 0,15 bis 850 bis 534 bis 630 bis 363 bis

8 034 08 2,7 0,30 82 2 880 840 6 601 640 375
0,26 bis 0,3 bis 1,8 bis 0,1 bis 514 bis 401 bis

9 034 08 2,3 0251 0 3 880 850 6 555 590 29 s

1) Zusatzlich 0,2 bis 0,4 % Mo und 1,8 bis 2,3 % Ni. — 2) Zwei Schmelzen, — 3) Nicht gemessen. — * Abschrecken in
Wasser von 30°. — 6) N'ach dem Anlassen in Wasser abgeschreckt. — 6) Nach dem Anlassen an Luft erkaltet.

2,3 bis 2,7% Cr und 0,15 bis
0,30% V sowie mit 0,38 bis

045% C. 1.5 bis 2,0 % Mn und Festigkeitseigenschaften

0,1 bis 0,2 % V bedeutend héher ek 74 gfg;ezcelﬁ-
als bei Stahlen mit 0,12 bis Stahl reck- Lg- o
0.20% C,0,3bis 0,6 % Siund 20  Nr. 9renze festigheit Jon
bis 2,4 % Mn, 0,33 bis 0,4 % Cund ler'mm2 kg/mm2 .58
1,6 bis 1,9 % Mn sowie unlegier-
ten Stéhlen mit 0,35 bzw. 0,45% C 1 ;gg g;g ggg
und scheint auf der Erkenntnis 71’2 84.6 0’84
der schwereren Loslichkeit des ' ' '
Vanadinkarbids und seiner Aus- 93,4 101,3 0,91
scheidung nach dem Anlassen 2 85.3 944 0,90
zu beruhen. 85.3 945 0,90
Der Nachteil des neuen 546 66,5 0,82
Verfahrens liegt leider darin, daB 3 53.6 658 0,82
in der laufenden Erzeugung ent-
gegen den guten Versuchsergeb- 1005 1056 0,95
nissen nur Stangen in der 4 1028 1083 0,95
GroRenordnung von  etwa 87,9 925 0,94
40 mm Dmr. und 3 bis 4 m 103,2 108,3 0,95
Lénge aufdie bisher beschriebene 5 99,7 105,7 0,94
Artvergitet werden kénnen. Bei 886 950 0,93
langeren Stangen ist der Tempe-
raturunterschied zwischen den 854 933 091
Stangenenden so groB, daf von 6 88,3 96,6 0,91
einer GleichmaRigkeit in den 94,1 1019 0,93
Festigkeitswerten und im Fein- 103,2 109,9 0,94
gefiige nicht mehr gesprochen 7 104,5 111,0 0,94
werden kann. Dasselbe gilt fur
die Abmessungen unter 35 mm 1138 1233 092
Dmr.,weil die Abkihlung zu grof 8 1133 1222 092
ist und nach dem Héarten mehr- 1172 1245 094
fach Ferrit an den Komgrenzen 126,3 1359 0,94
beobachtet werden konnte, wéh- 9 126,8 136.6 0,93
rend bei dicken Abmessungen der 127,9 140.7 0,91

Temperaturunterschied zwischen
Rand und Kern nach dem Wal-
zen sehr groB ist, Gefligeunter-
schiede Uber den Querschnitt
hervorgerufen werdenund Harte-
spannungen offenbar vorhanden
sind, die zu einem gréReren Ausschufl durch Héarterisse fuhrten.

Um trotzdem auch bei diesen Abmessungen die Warme eines
Stahles aus der Walzhitze fiir die Hartung nutzbar zu machen,
wurde nach vorangegangenen Kleinversuchen im November 1941
auf der Bismarckhitte ein W &rmeausgleichofen aufgestellt,
der auf einer bestimmten Temperatur gehalten wird und in
welchem die Stangen wenige Minuten abgelegt und dann abge-
16scht werden. Seit dieser Zeit werden Vergitungsstahle laufend
Gber einen Ausgleichofen, welcher hinter der Warmséage aufge-
stellt ist, gehértet und anschlieBend teilweise auch in demselben
Ofen angelassen. Die Ergebnisse derart hergestellter Vergitungs-

) Probe von 10

Enden der Stangen, stichpro

39-«

Zahlentafel 10.
im Kern der vergiteten Stdhle nach Zahlentafel 9.

Bruch- Ein-

;. Kerbschlag- s

(dfh:nu% sﬂ]% zéhigkeita.’g Brinellhérted Bemerkung

% % mkg/cm2 ~ Kem  Band

20,0 57,8 12,1 262 262

19.8 57,7 11,6 262 262

20.8 60,1 12,9 241 248

18,6 45,7 10,6 293 293

18,0 53,6 9,1 277 285

17,6 52,4 9,7 2717 277

21,6 67.2 16,9 201 207 85 mm Dmr.
23,6 67.3 21,1 192 201 75 mm Dmr.
16,2 58.6 14.0 321

16,8 56,4 13,8 331 Bilder 8 bis 10
18,0 61.6 16.0 285

16,0 55,1 9,6 331

16,6 54,9 10,3 321 Bilder 11 bis 13
18,6 60,3 13,6 293

18,0 65.2 15,0 277 277

18,0 63,8 12.9 293 302 Bilder 14 und 15
15,2 57.2 10.9 311 311

17,6 60.3 8,92) 321 341 .

82 60.3 803 341 341 D54 16

15,6 50,7 6,0 363 375

15,0 57,5 6,0 363 363 Bilder 17 und 18
12,8 55,1 5,4 375 375

12,6 50,6 54 401 401

12,8 51,0 51 401 401

12,0 47,9 4,7 415 415

X 10 X 55 mm3 mit 3 mm tiefem Kerb von 2 mm Dmr. — 2) Quer-
probe 3,6 mkg/cm2. — 3) Querprobe 3,4 mkg/cm2 — 4) Die Brinellh&rte wurde an beiden

benweise auch in der Mitte ermittelt. Von den Stangen mit

der groRten und kleinsten Brinellhdrte wurden ZerreiRproben angefertigt.

stdhle sind so gut, dal der Reichsverband der Deutschen Luft-
fahrtindustrie keine Bedenken hatte, sie nach eingehender, um-
fangreicher Prifung auch laufend abzunehmen. In keinem
einzigen Falle ist auf diese Weise hergestellter Werkstoff von der
Luftfahrtindustrie beanstandet worden. In den Zahlentafeln 9
und 10 und den Bildern 8 bis 18 sind als Beispiel Betriebsergeb-
nisse angefiuhrt. Um beispielsweise 3t Stangen mit 32 mm Dmr.
aus Stahl mit 0,24 bis 0,30 % C, 1,0 bis 1,3 % Mn, 0,6 bis 0,9 % Cr
und 0,1 bis 0,2 % V fertigzumachen, wurden folgende Zeiten be-
notigt: Zum Walzen und Héarten tiber Ausgleichofen 40 min und
zum Anlassen 2 h.

78
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Zusammenfassend hat sich nach den bisherigen Ver-
suchen und Ergebnissen aus dem Betrieb tUber die Hartung aus
der Walzhitze folgendes ergeben:

R. Schéafer und W. Drechsler: Héarten und Vergiten von Stahl aus der Walzwarme
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formung in der Giblichen Weise abgelegt und anschliefend gegliht

wurden.
7. Nach Untersuchungen von W. Gatzek neigt ein so be-

1. Eine Ueber- und Unterschreitung der Hartetemperatupandelter Stahl weniger zu AnlaBsprodigkeit und Versprodung

um Ar, von 50 bis 70° blieb ohne weiteren schadlichen Einflu
auf die spéateren Festigkeitswerte.

Bild 8. Aussehen der Bruchproben.

Bild 9. Bruchaussehen der Kerbschlagproben.

Bild 10. Feingefiige aus der Kernzone, (x 200; geédtzt mit 2prozentiger
Salpetersaureldsung.)

Bilder 8 bis 10. Geflige von hartvergiiteten 19-mm-Sechskant-

stangen aus Stahl mit 0,24 bis 0,30 % C, 1,0 bis 1,3 % Mn,

0,6 bis 0,9% Cr und 0,1 bis 0,2% V bei Héartung aus der
Schmiedehitze.

2. Es konnte eine viel sauberere und zunderfreiere Ober-
flachenbeschaffenheit der gehérteten Stdhle beobachtet werden.

3. Stéhle, die ihrem Aufbau nach nur fur Oelhdrtung ge-
eignet sind, wie z. B. Stdhle mit 0,38 bis 0,45 % C, 1,5 bis 2,0 %
Mn und 0,1 bis 0,2 % V, 0,45 bis 0,55 % C, 0,9 bis 1,2 % Cr und
0,1 bis 0,3 % V sowie mit 0,24 bis 0,34 % C, 2,3 bis 2,7 % Crund
0,15 bis 0,30 % V, konnten ohne jede Ribildung in Wasser abge-
schreckt werden, wéahrend der gleiche Stahl, in der bisher Gblichen
Weise behandelt, bei Anwendung von Wasser als Abloschmittel
zu einem sehr hohen Prozentsatz Héarterisse aufwies.

4. Es wurde bei dem neuen Verfahren eine bedeutend hdhere
AnlaBbestandigkeit erreicht. Die aufgefiihrten Stadhle mufRten
das Zwei- bis Dreifache der Zeit und bei erheblich hdheren Tem-
peraturen angelassen werden, als dies nach dem bisherigen Ver-
fahren ublich war.

5. Es wurde eine wesentlich bessere Durchvergitung auch
bei groReren Abmessungen erreicht.

6. Wurden Stahle in der erwahnten Weise behandelt oder im
Wérmeausgleichofen kurze Zeit um Ae, gegliht, so zeigten nach-
tragliche Untersuchungen ein feineres und vor allem ein viel
gleichméaRigeres Geflige, als wenn die Stahle nach der Warmver-

und weist darliber hinaus eine Verbesserung der Dauerstand-
festigkeit auf.

8. Die wirtschaftlichen Vorteile des neuen Verfahrens sind
bedeutend.

Im Ubrigen kann ich nur die Angaben und Werte der Herren
Schéfer und Drechsler bestdtigen. Es sei hervorgehoben, daB be-
triebsméRig mit einem Waéarmeausgleichofen bisher nur auf der
Bismarckhitte gearbeitet wird, so daB nachzuprifen wére, ob
auch mit Stdhlen anderer Erzeuger die gleichen Ergebnisse er-
reicht werden. Die Wirtschaftsgruppe Luftfahrtindustrie, Ab-
teilung Baustoffprifung, neigt zu der Ansicht, dal das Verfahren
reif ware, in der Praxis allgemein eingefiihrt zu werden, um die
Erzeugung zu steigern und die Stahlgite zu verbessern. Natir-
lich missen gewisse VorsichtsmaRnahmen ergriffen werden, bevor
ein Werk dazu tibergehen will, das Verfahren anzuwenden.

Bild 11. Aussehen der Bruchproben.

Bild 12. Bruchaussehen der Kerbschlagproben.

Bild 13. Feingefiige aus der Kernzone, (x 500; gedtzt mit 2prozentiger
Salpeterséureldsung.)

Bilder 11 bis 13. Gefiige von vergiteten 19-mm-Sschskant-

stangen aus Stahl mit 0,45 bis 0,55 % C, 0,6 bis 0,8 % Mn,

0,9 bis 1,2% Cr und 0,1 bis 0,3 % V bei Hértung aus der
Schmiedehitze.

F. Rapatz, Kapfenberg: Aus dem bisher Gehodrten kann

man zusammenfassend feststellen, daB dieses Hérteverfahren als
ein groBer Fortschritt in der Warmebehandlungstechnik an-
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Zusehen ist. Welchen EinfluR die Abkiuhlungsgeschwindigkeit bis
zum Abléschen und die Abmessungen im einzelnen haben, muf
wohl noch geklart werden. Fraglos ist aber, dal bei der Planung
von Walzwerken der Einbau von Abschreckvorrichtungen und
vielleicht auch von Zwischenwarmofen vorgesehen werden muB.
Dieses Verfahren wird vielleicht so wichtig werden, daR sich auch
dltere Walzwerke mit diesen Einrichtungen werden versehen
miissen.

Herr Kintscher fihrte aus, dal auch das Haéarten im
Warmbad, wodurch Héarten und Anlassen in einen Vorgang
zusammengelegt wiirden, praktisch durchfiihrbar wére. Dies er-
scheint mir schw ierig, weil bei der Warmbadhé&rtung ein enger
Temperaturbereich von etwa 10° im Warmbad dauernd einge-
halten werden mufl. Wenn man beim Warmbadhdrten nicht vom
warmen Walzstahl ausgeht, sondern aus einem Vergitungsofen
abschreckt, aus dem man den Erzeugungsgang leicht so regeln
kann, daB davon zu viel Héartegut in das Warmbad kommt, ist
es wohl leichter maoglich; bei den groRen Mengen anfallenden
Stahles unmittelbar aus der Walzhitze durfte dies aber sehr
schwierig sein.

Bid 14.

Aussehen der Bruchproben. Kerbschlagproben.

Bilder 14 and 15. Z&hvergltete Stangen von 40 mm Dmr.

Bild 16. Feingefliige aus der Kernzone einer
hartvergiteten Stange von 75 mm Dmr. (x 200;
geatzt mit 2prozentiger Salpeterséoreldsung.)

Bild 17. Aussehen
der Bruchproben.

Bild 18. Bruchaussehen
der Kerbschlagproben.

Bider 17 und 18. Hartvergitete Stangen von 32 mm Dmr.

Bilder 14 bis 18. Gefiige von Stahl mit 0,24 bis 0,34 % C,
0,4 bis 0,8 % Mn, 2,3 bis 2,7 % Cr und 0,15 bis 0,30 % V
bei Hartung aus der Schmiedehitze.

W. Gatzek, Wetter (Ruhr): Zu den Ausfiihrungen der \ or-
redner mochte ich einen Ueberblick geben, wie wir seinerzeit
zusammen mit Herrn Drastik auf diesen Gedanken des neuen
Verfahrens gekommen sind und im Verlauf der Jahre ausgebildet
haben.

Bei der laufenden Prifung von Einsatzstahlen wmrde
wiederholt festgestellt, da nach dem Walzen die verschiedenen
Stangenabschnitte sehr groRe Streuwerte innerhalb der gleichen
Schmelze und den einzelnen Walzstangen aufwiesen. Bei der
Untersuchung dieser Erscheinungen stellten wir u. a. sehr starke
Zeilenbildung im Werkstoff fest, die wrir fiir diese Streuungen
verantwortlich machten. Wir versuchten daher, der Zeilen-
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bildung entgegenzutreten, indem wir einmal die Stangen nach
dem Walzen einer Normalglihung unterzogen. Hierdurch wTirde
die Zeilenbildung etwas zuriickgedrangt. Bei den weiteren Ver-
suchen gingen wir dazu Uber, die Stiicke oder die Vorblécke einer
Diffusionsglihung bei etwa 1150° zu unterziehen. Das Ergebnis
war auch noch nicht befriedigend, so daB wir immer mehr auf den
Gedanken kamen, das Walzgut unmittelbar nach dem Walzen
abzuschrecken. Schon die ersten Versuche zeitigten so glinstige
Ergebnisse, dal wir dazu tGbergingen, die Hartung aus der Walz-
hitze auch auf Vergitungsstahle zu lbertragen.

Ganz einfach war die Entwicklung des Verfahrens jedoch
nicht. Ueberraschungen und Riickschlage sind nicht ausge-
blieben, vor allem als wir dazu ubergingen, Stahle, die als ausge-
sprochene Oelhérter anzusehen sind, nach dem Auswalzen in
Wasser abzuschrecken. Im Verlaufe der Versuche hat es sich aber
gezeigt, dal derartige Stahle, z. B. mit 0,45 bis 0,55 % C, 0,9 bis
1,2 % Crund 0,1 bis 0,3 % V, namentlich bei diinnen Abmessun-
gen, ohne weiteres in Wasser statt in Oel abgeléscht werden
kénnen, wenn bestimmte Voraussetzungen beachtet werden.

W ird das Abschrecken unmittelbar nach dem Wal-
zen vorgenommen, so werden derartige Stéhle stets
Spannungsrisse aufweisen, die Festigkeit wird sehr
ungleichméRig sein, starkes Verziehen der Stangen auf-
treten u. a. m. Werden jedoch diese Stéhle nach der
letzten Warmverformung erst abgelegt, auf entspre-
chende Langen zugeschnitten und dann in Wasser ab-
geschreckt, sotreten diese erwdhnten Fehlernicht mehr
auf. Die Temperatur des Wassers in dem Abschreck-
bottich betrug etwa 30°. Auf diese Weise ist es uns auch
gelungen, Schnellarbeitsstahl ohne Ribildung in Was-
ser abzuschrecken.

In diesem Zusammenhang wurde dann durch ein-
gehende Untersuchungen festgestellt, wie hoch oder wie
tief man mit der W alztem peratur gehen kann, um
die Hartung aus der Walzhitze noch mit Sicherheit durchfihren
zu kénnen. Allgemein kann man sagen, dal’ eine Ueberschreitung
des A3Punktes um 80 bis 90° und eine Unterschreitung des
A3-Punktes bis knapp an A, keinen EinfluR auf die spéteren
Guteeigenschaften der Stdhle ausiibt.

Wie Herr Drastik in seinen Ausfiihrungen schon erwéhnte,
ist es aber so, dal dieses Verfahren der Abschreckung nach dem
Walzen, wohlgemerkt, nachdem der Stahl vorher etwas abgelegt
wurde, sich nur bei bestimmten Abmessungen anwenden l4Rt.
Durch zahlreiche praktische Versuche wurde festgestellt, daf die
glnstigsten Abmessungen hierfir etwa zwischen 30 und
50 mm Dmr. liegen.

Beim Abwalzen schwéacherer Abmessungen stellten sich in-
sofern Schwierigkeiten ein, als der Werkstoff eine ungleich-
maRige Hérteannahme zeigte und stark zur Weichfleckigkeit
neigte, namentlich wenn man das Verfahren der Walzhartung
mengenméRig im Betrieb anwendet. Die ersten Stangen, die im
W asserbottich abgeschreckt werden, zeigen noch gute Ergebnisse.
Nachdem aber erst mal eine gréRere Anzahl Stangen auf diese
Weise abgeschreckt worden ist, tritt eine derartige starke E r-
warmung oder ein Kochen des W assers ein, dal dann die
erwéhnten Nachteile auftreten. Aus diesem Grunde habe ich
gegeniiber den von Herrn Kiintscher vorgetragenen Ausfiihrun-
gen gewisse Bedenken, da er sogar die Eigenwarme dieser Stahle
bei 300° ausgenutzt hat, um den AnlaBvorgang zu sparen. Wir
selbst haben derartige Versuche in gréRerem MaRstabe durchge-
fuhrt, sind dann aber davon abgekommen, weil die Ergebnisse
zu ungleichmaRBig waren, das Wasser in dem Behélter zu kochen
anfing und die Einhaltung bestimmter Temperaturen zu grofe
Schwierigkeiten bot.

Die bisher geschilderten Nachteile der Hartung aus der
Walzhitze kénnen aber praktisch vollkommen beseitigt werden,
wenn ein Ausgleichofen bei derartigen Walzungen vorgesehen
ist, in dem der abgewalzte Werkstoff nach dem letzten Stich
einige Minuten verbleibt, ehe er dann abgeschreckt wird. Herr
Drastik hat in seinen Ausfiihrungen Ergebnisse aus dem prak-
tischen Betrieb vorgelegt, die mit Hilfe des Ausgleichofens er-
reicht worden sind, so daB ich hierauf nicht néher einzugehen
brauche. Ich mdchte hier nur darauf hinweisen, daB bei Ein-
fihrung der Harttmg aus der Walzhitze im Betrieb nach unseren
Erfahrungen ein Ausgleichofen unbedingt vorhanden sein mug,
um ein gleichmaRBiges und einwandfreies Enderzeugnis zuerhalten,
und ich kann nur voll und ganz den Ausfihrungen von Herrn
Houdremont zustimmen, der in dem Ausgleichofen den aus-
schlaggebenden ,Sicherheitsfaktor* bei dem neuen Verfahren
sieht.

Die Vorteile der Hartung aus der Walzhitze kann ich nur
kurz zusammenfassen. Sie liegen vor allem auf Wirtschaft-
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lichem Gebiet durch die Einsparung von Brennstoffkosten,
Héarte6fen, Abschreckdlen und dergleichen. Ueberragende Vor-
teile wurden jedoch bei der Héartung aus der Walzhitze von
sonderkarbidhaltigen Stéhlen festgestellt, wie sie uns bei vielen
Austauschstahlen der Chrom-Vanadin-Gruppe entgegentreten.

Gerade auf dem Gebiete der Chrom-Vanadin-Stahle
haben unsere umfangreichen Untersuchungen ergeben, daB man
die hochsten Werte in ihren Guteeigenschaften bei Anwendung
der Hartung aus der Walzhitze erreichen kann. Es ist allgemein
bekannt, daB bei Chrom-Vanadin-Stéhlen durch Erhéhung der
Hértetemperatur die Guteeigenschaften sich steigern lassen.
Jedoch sind praktisch hier gewisse Grenzen in der Hartetempera-
tur gesetzt, wenn schwéchere Abmessungen, wie sie z. B. im
Flugzeugbau Vorkommen, vorliegen. AuBerdem ist immer dabei
zu bedenken, daB bei den bisher tiblichen Verfahren, bei denen
der Stahl nach dem Walzen abgelegt und erst spater gehartet
wird, eine Ausscheidung der Sonderkarbide schon eingetreten
ist, die sich dann spater nur schwer oder unvollkommen in Lésung
bringen lassen. Anders verhéalt es sich dagegen bei der Walz-
hartung. Der Vorwerkstoff, z. B. 150-mm-Vierkantknippel,
wird vor dem Walzen schon Temperaturen von etwa 1100°
ausgesetzt, wodurch die Sonderkarbide in Lésung gehen. Werden
nun diese Kniippel in einer Hitze ausgewalzt und dann nach dem
neuen Verfahren nach der letzten Warmformgebung, auch wenn
diese Uber den Ausgleichofen erfolgt, abgeschreckt, so sind diese
Karbide in Losung geblieben. Beim nachfolgenden Anlassen
erreicht man mit so behandelten Stdhlen bedeutend bessere
Festigkeitseigenschaften, als wenn man die Stahle in der bisher
tblichen Weise vergiitet.

Hierbei verdient ein Punkt namentlich im Hinblick auf die
weitere Entwicklung von sparstofffreien Stahlen besondere Be-
achtung, namlich die Frage der Dauerstandfestigkeit, die
bei Anwendung der Hartung aus der Walzhitze uberraschende
Ergebnisse gezeitigt hat. Von den vielen durchgefiihrten Ver-
suchen mochte ich das Beispiel eines Stahles mit 0,28 % C,
1,10 % Mn, 0,65 % Cr und 0,15 % V erwéhnen. Stangen von
80 mm Dmr. wurden nach dem neuen Verfahren hergestellt und
bei 650° angelassen. Zum Vergleich wurde die gleiche Abmessung
nach dem Walzen abgelegt und in der bisher Gblichen Weise ver-
gltet. Die dabei erreichten Festigkeitseigenschaften betrugen im
Mittel:  Streckgrenze = 76,8 kg/mm2; Zugfestigkeit = 85,2
kg/mm2; Bruchdehnung (L = 5d) = 15,5 % und Einschniirung
= 57,0 %. Wé&hrend nun die in Giblicher Weise verguteten Stahle
eine Dauerstandfestigkeit bei 500° von 9, héchstens 10 kg/mm2
ergaben, konnte bei dem gleichen Werkstoff, der nach dem neuen
Verfahren hergestellt und angelassen worden war, eine Dauer-
standfestigkeit von 15 bis 16 kg/mm2erreicht werden. Derartige
Unterschiede wurden wiederholt von uns nachgeprift und immer
wieder bestétigt gefunden, so dal anzunehmen ist, dak man ge-
rade auf diesem Gebiete fur die Zukunft noch viel erhoffen kann.

Als ein weiterer Vorteil der Hartung aus der Walzhitze
kdnnen die Ergebnisse der nachfolgenden W eichglihung an-
gesehen werden. Es hat sich gezeigt, daR Stahle, die nach dem
neuen Verfahren gehdrtet und anschlieBend in der bekannten
Weise unter oder um Act gegliht wurden, ein sehr gleichméRiges
und einwandfreies Glihgefige ergaben, wie man es sonst bei der
bisher uUblichen Glihung nur erreichen konnte, wenn man die
Sticke vorher einer Normalgliihung unterzogen hatte.

Ferner mochte ich darauf hinweisen, daB die Hartung aus
der Walzhitze als solche natiirlich noch von einer Reihe von
anderen Einflussen abhéngt. Soist z. B. von groBem EinfluR die
Frage der W alztem peratur, bei der wir bei vielen Stahlen im
Gegensatz zu den Ausfihrungen der Herren Schafer und Drechs-
ler festgestellt haben, daR ein gewisses ,,HeiBwalzen“ von Vorteil
sein und zu einer Verbesserung der Festigkeitseigenschaften nach
der Hartung aus der Walzhitze fihren kann. Erwahnt sei in
diesem Zusammenhang als Beispiel die Kerbschlagzéahigkeit
eines Stahles mit 0,24 bis 0,34 % C, 2,3 bis 2,7 % Cr und 0,15 bis
0,30 % V, der unter sonst gleichen Bedingungen bei der Hartung
aus der Walzhitze und dem nachfolgenden Anlassen bei voran-
gegangener,,Heilwalzung“Kerbschlagzahigkeitenvonl2mkg/cm?2
und dartber, bei ,Kaltwalzung“ dagegen einen Abfall bis zu
2,3 mkg/cm2 zeigte.

SchlieBlich sei noch erwéahnt, daB die Frage der Schmelz-
fihrung des Stahles von wesentlichem EinfluB sein kann, um die
an sich guten Eigenschaften der Hartung aus der Walz-
hitze noch zu verbessern. So haben wir bei den planméRigen
Schmelziuberwachungen zum Teil mit Hilfe derMc Quaid-Ehn-
KorngroBe?3) festgestellt, daR gewisse KorngréBen sich fiir das

&) McQuaid, H. W., und E. W. Ehn: Trans. Amer. Instjeses Verfahrens feststellen konnen.

min. metallurg. Engrs. 67 (1922) S. 341/91; vgl. Stahl u. Eisen 56
(1936) S. 1114.
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neue Verfahren besonders gut eignen und gute Werte ergeben.
Die Herren Schafer und Drechsler behandeln in ihrer Veréffent-
lichungl) eine &hnliche Frage und verweisen in diesem Zusammen-
hang auf den EinfluB des Aluminiums. Wir selbst haben dhnliche
Versuche durchgefihrt, jedoch durch entsprechende Schlacken-
fuhrung das gleiche erreicht, ohne die Nachteile, die durch einen
héheren Aluminiumgehalt (Tonerde-Einschlisse) eintreten
konnen, in Kauf zu nehmen.

Ich mdéchte noch zwei Fragen an die Herren Schafer und
Drechsler richten. Bei der Wiedergabe der Ergebnisse von Stahl
St C35.61 in den Abmessungen von 60 mm Dmr. wurden Bilder
gezeigt und erwéhnt, daB dieser Stahl nach dem neuen Hértungs-
verfahren im Kern noch ein martensitisches Geflige ergeben
héatte. Da wir gerade mit einem derartigen Stahl sehr eingehende
Untersuchungen vorgenommen haben, erscheint es mir etwas
unwahrscheinlich, daf bei einer Abmessung von 60 mm Dmr.
tberhaupt eine Durchhéartung eingetreten und damit im Kern
noch Martensitgefiige anzutreffen ist. Bei derartigen Abmessun-
gen haben wir auch bei schroffster Abkihlung nie ein derartiges
Gefuige erreichen kdnnen. Auch laboratoriumsmafig ist uns dies
nie gelungen. Da ferner betriebsméRig auch uber den schon vor-
her erwahnten Ausgleichofen mit Stahl St C 35.61 bei Ab-
messungen von 60 mm Dmr. derartige Eigenschaften nicht zu
erreichen waren, wére in diesem Zusammenhang bemerkenswert,
mit welcher GroBe des Ausgleichofens und unter welchen Be-
dingungen die Herren Schéfer und Drechsler gearbeitet haben,
um diese glinstigen Ergebnisse zu erhalten.

W. Kintscher: Ich mochte zu der Bemerkung von Herrn
Gatzek erwidern, da das Abschreckbad natiirlich nicht zum
Kochen kommen darf. Man muB mit flieRendem Wasser arbeiten.
Wenn der Werkstoff friihzeitig aus dem Wasser genommen wird,
so entstehen keine Schwierigkeiten. Das Wasserbad wird dabei
naturgemal auch weniger warm.

Den Einwand von Herrn Rapatz uber die Wéarmebehand-
lung in einem Warmbad mdchte ich so beantworten. Wir
wenden einen Kunstgriff an und gehen mit dem Werkstoff nicht
unmittelbar in das Warmbad hinein, sondern erst durch eine
regelbare Abschreckvorrichtung hindurch. Auf diese Weise
werden keine groBen Wéarmemengen in das Warmbad zusétzlich
eingebracht, und seine Temperaturschwankungen werden hier-
durch gering. Bisher haben wir so mit kleinen Gesenksehmiede-
stiicken gut gearbeitet.

R. Schéafer, Geisweid: Der Einwand des Herrn Houdre-
mont, nach dem eine verlangsamte Abkihlung zwischen Acm
und Aj bei Ubereutektoidischen Stdhlen zur vorzeitigen
Karbidausscheidung fihren kann, trifft wohl erst fur die
Abkuhlungsgeschwindigkeiten, die geringer als die der Luft-
abkihlung sind, zu. Fir das Harten aus der Walzhitze dirften
solche aber kaum in Frage kommen. Soweit Ferritausschei-
dungen bei untereutektoidischen Stdahlen auftraten, haben sie
in unserer ersten Arbeitl) Erwahnung gefunden, ein Einfluf
auf Harteannahme oder Vergitungswerte konnte, wie ebenfalls
dargelegt, jedoch nicht ermittelt werden. Ueberdies konnte
er durch Vanadinzusatz behoben werden. Was die Gefahr der
Flockenbildung betrifft, so darf nicht Ubersehen werden, dal
fast ausschlieRlich Knippel zur Auswalzung kamen, die nach
dem Vorblocken in Lésche abgekuhlt worden waren.

Die Ausfihrungen der Herren Kuntscher, Drastik und Gatzek
bestatigen unabhéngig davon, ob fiur das Hérten aus der Walz-
hitze die Hysteresis des A,-Punktes oder die Temperaturspanne
von A, bis Aj ausgenutzt wurde, im allgemeinen die von uns
aufgezeichneten Méglichkeiten fiir das Harten aus der Walz-
hitze. Die Vorteile eines Ausgleichofens fiir diinne oder be-
sonders starke Abmessungen zur Beseitigung ungleichmaRiger
Hérteannahme und Behebung der RiRgefahr wurden von uns
bereits dargelegt. Entgegen der Feststellung der Herren Kiint-
scher, Drastik und Gatzek haben wir daher auch zur Vermei-
dung von Harterissen die Walzendtemperaturen und Hérte-
temperaturen tiefer gewahlt. Zur Frage des Herrn Gatzek be-
treffs des Hartegefuges im Kern von Stahl St C 35.61 ist zu sagen,
dal es nicht als martensitisch, sondern als troostitisch bezeichnet
wurde.

AbschlieBend kann festgestellt werden, daB den Méglich-
keiten des Hartens aus der Walzhitze zu gleicher Zeit von ver-
schiedenen Seiten Beachtung geschenkt wurde. Unsere Erfah-
rungen hierbei erstrecken sich {ber einen langeren Zeitraum
und haben unumstritten eine Gite- und Leistungssteigerung
Es ist selbstverstandlich,
daB jedes Walzwerk seinen Einrichtungen und Betriebseigen-
arten besonders Rechnung tragen muB.
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Umschau.

Das Drahtziehen im neueren Auslandsschrifttum.

In den letzten Jahren hat man sieh im englischen und ameri-
kanischen Fachschrifttum mehrfach bemiht, die Beziehungen
zwischen den KenngréBen des Ziehvorganges, wie Drahtdurch-
messer, Querschnittsabnahme, Streckung, Zahl der Zige usw.,
in Ubersichtlicher und handlicher Form darzustellen, um allge-
mein den Umgang mit diesen GroBen zu erleichtern und daruber
hinaus den Meister und Vorarbeiter in der Zieherei mit den
Grundlagen des Drahtziehens vertraut zu machen.

So wurde von P. Grodzinskil) auf Grund der Gleichheit
des Rauminhaltes ein SchaubiJd und eine inhaltlich gleiche
Zahlentafel aufgestellt, mit deren Hilfe eine der genannten
GroRen schnell und einfach aus zwei gegebenen Bezugsgrofen
zu ermitteln ist, z. B. die Anzahl der Ziige aus dem Anfangs-
und Enddurchmesser des Drahtes bei vorgeschriebener Quer-
schnittsabnahme im einzelnen Zug. Als Anhalt fir den prak-
tischen Betrieb wird auRerdem ein Hinweis fir die Wahl der
richtigen Querschnittsabnahme oder der Streckung gegeben.
Diese Grofen sollen so gewéahlt werden, daB eine Ueberbeanspru-
ehung des Ziehgutes mit Sicherheit vermieden wird; anderseits
darf die Querschnittsabnahme aber auch nicht zu klein sein,
weil sonst der Diisenverschleil unndtig grof wird. Als gebréauch-
liche Werte werden fiir die Streckung je Zug fur Kupfer und
anderes leicht verarbeitbares Ziehgut 15 bis 20 %, fur Stahl
7,5 bis 10 %, fir Wolfram und andere harte Werkstoffe (bei
Ziehtemperatnren von 600 bis 700*) 12 bis 17 %, fir Aluminium
25% angegeben. Dem gleichen Zweck dient eine Zusammen-
stellung der Grundformeln des Ziehvorganges von D. Neu-
man!), die sich auf die rein rechnerischen Zusammenhénge
beschrankt.

In einer neueren Arbeit berechnet P. Grodzinski3)aus den
geometrischen Abmessungen des Ziehgutes, also aus dem An-
fangs* und Enddrahtdurchmesser und dem Neigungswinkel der
Diisenwand gegen die Ziehachse, die BerUhrungslange des Zieh-
gutes mit der Ziehduse. Zum Vergleich verschiedener Ziehvor-
gange wird das Verhdltnis Beriihrung»lange zum Enddraht-
durchmesser gebildet, das fir Werte von 0,3 bis 1,4 in Ab-
héngigkeit von Querschnittsabnahme und Wandneigungswinkel
der Ziehdise in einem Sehaubild dargestellt wird. Durch Ein-
trdgen der bei den verschiedensten Ziehgutwerkstoffen ge-
bréuchlichen Querschnittsabnahmen und Winkel ergibt sich,
dal das genannte Verhéltnis durchweg im Bereich von 0,5 bis
1,2 liegt. Aus der Ueberlegung heraus, daR fir héarteres Ziehgut
wegen geringeren VerschleiBes kleinere Winkel gebrduchlich
sind, wird die vom Ziehgut auf die Disenwand ausgeibte
Flachenpressung dem Produkt aus dem Tangens des Wand-
neigungswinkels und der Querschnittsabnahme verhéltnisgleich
gesetzt. Auf dieser Annahme wird ein Schaubild entworfen,
das einen Einblick in die Abhangigkeit der Flachenpressung
von Querschnittsabnahme und Dusenwinkel geben soll.

Sehr eingehend befaBt sich schlieflich P. L. Herz*) mit
den Vorgangen beim Heretellen von Feindraht, und zwar in der
Erkenntnis, daR dieser Zweig der Drahtherstellung in Amerika
wegen seiner grofReren Schwierigkeiten in Anbetracht des heutigen
Bedarfs zu wenig verbreitet ist. Der Verfasser fihrt dies einmal
auf die ungeniigende Kenntnis der Technologie des Drahtziehens
zuriick, zum anderen auf den Mangel an tiichtigen Herstellern
von Feindrahtziehdisen. Fir die Lage der amerikanischen
Feindrahtindustrie ist ferner bezeichnend, daR schon im Februar
1941,also lange vor dem Eintritt der Vereinigten Staaten von
Amerika in den Krieg, der Verlust europdischer Hilfsquellen
beklagt wird. In der Arbeit wird zundchst der Ziehvorgang im
allgemeinen unter fiinf Hauptblickpunkten betrachtet, ndmlich:

* Wire Ind. 6 (1939) S. 407/08 u. 411.
% Wire 4 W. Prod. 16 (1941) S. 329'31 u. 354.
* Wire Ind. 8 (1941) S. 235/36 u. 239.
4 Wire kK W. Prod. 16 (1941) S. 109/14.

Ziehgut, Schmiermittel, Ziehdise, Ziehmaschine und Zieh-
betrieb. Von den ausgesprochenen Ansichten ist die Uber die
Hdéhe der im Ziehkanal infolge der Reibung auftretenden Tempe-
raturen bemerkenswert. Es wird angenommen, daB Verschleif-
vorgange, wie sie beim Ziehen an der Disenwandung eintreten,
zu Oberflachentemperaturen an der Reibstelle fiihren missen,
die nicht weit von 1000° entfernt sein kdnnten. Ausfihrlich
werden sodann die MaBnahmen besprochen, durch die eine
groBere Lebensdauer der zum Feinziehen benutzten Diamant-
ziehsteine herbeigefuhrt werden kann. Wenn hierbei an erster
Stelle eine Herabsetzung der Ziehgeschwindigkeit und an zweiter
eine Verminderung der Querschnittsabnahme empfohlen werden,
so wirft dies ein weiteres Schlaglicht auf die Verfassung der
amerikanischen Feindrahtzieherei. In beiden Féllen sinkt not-
wendigerweise die mengenmaRige Leistung, was man aber an-
scheinend gern in Kauf zu nehmen gewillt ist, wenn man nur
einen gleichmafBig dicken und runden Draht erhdlt. Hinweise
fur die sachgemaRe Behandlung der Diamantziehsteine, die
Form der Bohrung, das Ziehsteinpolieren usw. beschlieRen die
Uebersicht, ohne daR irgendwelche Zahlenangaben uber Zieh-
steinleistung, Ziehdisenwinkel od. dgl. gemacht werden.

Werner Lueg.

Schnellbestimmung des Phosphors
im Ferromolybdan und Kalziummolybdat.

Fur die sichere Bestimmung des Phosphors in Ferromolyb-
dén oder anderen Erzeugnissen mit hoherem Molybdangehalt,
z. B. Kalziummolybdat, werden zumeist Verfahren empfohlen,
bei denen der Phosphor zundchst mit Ammoniak als Eisen-
phosphat oder Aluminiumphosphat abgetrennt und anschliefend
darin ermittelt wird. Diese Arbeitsweisen sind allerdings zeit-
raubend und als Schnellverfahren nicht brauchbar. L. Silver-
man1l) untersuchte daher die Mdglichkeiten zur schnellen Be-
stimmung des Phosphors in Ferromolybddn und Kalzium-
molybdat und gibt schlieRlich nachstehendes Verfahren an, das
auf der unmittelbaren Féallung des Phosphors als Ammonium-
phosphormolybdat beruht und gegeniiber dem bekannten Ver-
fahren*) einige Aenderungen aufweist.

Ferromolybdé&n: ,Man lést 1 g der Probe in 10 cm3 Salz-
saure (1 + 2) unter Erwdrmen. Dann fiigt man 10 bis 20 Tropfen
FluBsdaure und 10 cm3 Ueberchlorsdure (70 %) hinzu und erhitzt
bis zum Rauchen, das 5 min lang andauem soll. Dann kihlt
man ab, verdinnt mit 25 cm3 Wasser, schiittelt durch, gibt
25 cm3Ammoniak (0,9) hinzu und rihrt gut durch, bis der gelb-
liche Teil des Niederschlages wieder in Ldsung gegangen ist.
(Die mitgefallene Molybdéansaure mufl vollstandig wieder in
Losung gehen, weil andernfalls die Ergebnisse zu hoch werden.)
Man verdinnt nochmals mit 25 cm3 Wasser, stellt das Becher-
glas zum Kihlen in ein zweites groReres Becherglas mit Wasser
und fiigt dann Salpetersaure (1,42) hinzu, bis der Eisenhydroxyd-
niederschlag gelost ist. Dann gibt man noch 10 cm3Salpetersdure
im Ueberschufl hinzu. Waéhrend der S&urezugabe darf die Tem-
peratur der Losung45“nicht Gberschreiten. SchlieBlich gibt man
50 cm3 Ammoniummolybdatlésung hinzu, schittelt gut durch,
filtriert nach 2 h, wascht den Niederschlag aus und bestimmt
den Phosphor titrimetrisch nach bekanntem Verfahren.”

Kalziummolybdat: ,1 g der Probe I16st man in 15 cm3
Salzsdure (2 -f 1) und 1 Tropfen Salpetersédure unter Erhitzen.
Dann fiigt man 20 Tropfen FluBsdure und 12 cm3 Ueberchlor-
saure (70 %) hinzu und erhitzt zum Rauchen. Die Weiter-
verarbeitung erfolgt wie beim Ferromolybdéan.”

An einigen Ergebnissen, die hiermit in synthetischen Proben
gefunden wurden, zeigt der Verfasser die Brauchbarkeit des
Verfahrens. Erich Stengel.

i) Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 13 (1941) S. 602/03.
1y Handbuch fur das Eisenhittenlaboratorium, Bd. 2: Die
Untersuchung der metallischen Stoffe. Dusseldorf 1941. S. 271.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.
(PatentbUtt Nr. 38 vom 17. September 1912.)

KIl. 7a, Gr. 12, S 123 428. Verfahren zum Auswalzen von
insbesondere breiten und dinnen Metallstreifen oder -b&ndern.
Tadeusz Sendzimir, Paris.

KI. 18 ¢c, Gr. 14, R 97 041. Verfahren zur Erzielung gleich
hoher Festigkeitswerte innerhalb von Nipkowscheiben durch
Walzen sowie Blechscheibe zur Ausfiihrung des Verfahrens. Léwe-
Radio, A.-G., Berlin-Steglitz.

Kl 42i, Gr. 12/03, K 155 653. Vorrichtung zum Messen
der absoluten Wéarmeausdehnung von festen Stoffen. Erf.:
Dr.-Ing. Hans Scholz, Dortmund. Anm.: Kohle- und Eisen-
forschung, G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 42 k, Gr. 20/01, K 155 683. Vorrichtung zum Gleich-
halten der MeRlange von statisch und bei erhéhter Temperatur
beanspruchtenPrifstaben.Erf.: Dr.-Ing. Hans Scholz, Dortmund.
Anm.: Kohle- und Eisenforschung, G.m.b.H., Diusseldorf.
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Allgemeines.

Klingelnberg, (W. Ferd., S6hne): Technisches Hilfs-
buch. Hrsg. von Baurat Dipl.-Ing. Ernst Preger, Oberursel
(Taunus), und Dipl.-Ing. Rudolf Reindl, Jena. 11., iberarbeit.
Auflage von Schuchardt & Schittes ,, Technisches Hilfsbuch*.
Mit zahlr. Abb. u. Zahlentaf. Berlin: Springer-Verlag 1942.
(VIII, 756 S.) 8°. Geb. 10,50 J1JI. — Das Technische Hilfsbuch
enthdlt in reichem MaRe Unterlagen fir die Fertigung. Es hat
sich aus dem Technischen Hilfsbuch der Firma Schuchardt &
Schitte zu einem selbstandigen Werk von erheblichem Umfang
entwickelt. Fir die Brauchbarkeit spricht schon die auRer-
ordentlich starke Verbreitung, die das Buch gefunden hat.

Scheer, Leopold: Was ist Stahl? Einfihrung in die
Stahlkunde fir jedermann. 7., erg. Aufl. Mit 49 Abb. im Text
u. einer Taf. Berlin: Springer-Verlag 1942. (VI, 113 S.) 8°. Geb.
3,60JU . ~ S BS

Geschichtliches.

Bilder und Urkunden aus der Geschichte der
Friedrich-W ilhelms-Hitte zu Milheim a. d. Ruhr.
1820—1905. (Mit zahlr. Abb. Mulheim-Ruhr: Selbstverlag
1942.0. Seitenzéhlung.) 4°. 3 BS

Débritz, Walther: August Thyssen.
(1942) Nr. 32, S. 665/70.]

Johannsen, Otto: Zur Geschichte der Gichtgasver-
wertung. [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 32, S. 681.]

Lundmark, Efraim: Schwedens Erzreichtimer um
1540 und einige zeitgendssische deutsche Bergwerks-
bilder.* Sebastian Minsters Cosmographia und deren Kapitel
Gber die Erzvorkommen in Schweden, ergdnzt durch Auszige
aus weiteren Schriften und Briefen von S. Minster. Erlaute-
rungen zu acht Bildern aus dem elsassischen Silbererzbergbau
im Lebertal (Markirch, ElsaB) und deren Beschreibung. [Blad
Bergshandt. Vann. 25 (1942) Nr. 1, S. 263/77.]

Norberg, P.: Der erste Streik im Huttenwerk von
Avesta. Vorgeschichte, Verlauf und Beilegung des am 19. Mai
1679 auf der Kupferhiitte in Avesta ausgebrochenen Streiks.
[Blad Bergshandt. V&nn. 25 (1942) Nr. 1, S. 278/88.]

Ostwald, Wa.: Julius Robert Mayer und seine Sen-
dung. (100 Jahre Energiesatz und mechanisches
W armedquivalent.) [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 35,
S. 725/26.]

Grundlagen des Eisenhtttenwesens.

Physik. Jahrbuch der AE G-Forschung. Hrsg. von
W. Petersen und C. Ramsauer. Redaktion H. Backe. Berlin:
Springer-Verlag. 4°. — Bd. 8, Lfg. 3. Sonderheft: Elektronen-
strahl-Oszillographie. (Mit Abb.) 1941. (S. 129—178.) 2 B 3

Physikalische Chemie. Piontelli, R.: Untersuchungen
Uber die Reaktionen zwischen Metallen und Elek-
trolyten. Il. Metallverdrdngungsprozesse. Ueberlegungen
zur Klérung der Verdrdngungsvorgange bei Metallen. Unter-
suchungen uber die Anfangs- und Hauptphase der Verdrangungs-
vorgange. Einflusse auf die Verdrdngungsvorgénge, wie Aende-
rung der Metalloberflache. Nebenerscheinungen der Verdrangung
und Verdrangungsausbeute. [Korrosion u. Metallsch. 18 (1942)
Nr. 8, S. 274/83.]

Piontelli, R., und M. Livadari-Fonzi: Untersuchungen
lUber die Reaktionen zwischen Metallen und Elektro-
lyten. Ill. Verdrdngungsprozesse.* Anwendung der kine-
tischen Theorie der Reaktionen zwischen Metallen und Elektro-
lyten auf die Verdrangungsvorgange von Metallen. Einflisse auf
den Abseheidungsablauf. Versuche mit unbewegten und um-
laufenden Nickel-, Kobalt-, Aluminium- und Zinkproben. Ein-
fluR von Passivitatserscheinungen auf das Verhalten von Nickel
und Aluminium. [Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) Nr. 7
S. 230/36.]

Straumanis, M.: Zur Theorie der Metallaufldsung.
VI. Chemische und elektrochemische Reaktionen bei
der Auflésung von Metallen. Keine scharfe Grenze zwi-
schen den rein chemischen und elektrochemischen Reaktionen.
Rein chemisch sind solche Reaktionen, bei denen die Elektronen-

[Stahl u. Eisen 62

* 2 B 2 bedeutet Buchanzeige. — * bedeutet Abbildun-
gen in der Quelle.

spriinge etwa 4 A nicht Ubertreffen. [Korrosion u. Metallsch. 18
(1942) Nr. 8, S. 271/74.]

Bergbau.

Allgemeines. Kuhneweg, Emil: Der Eisenerzbergbau
im Lahn-Dill-Gebiet und in Oberhefesen.* Geographi-
sche und organisatorische Umgrenzung. Geologische Ueber-
sicht. Die Eisenerzlagerstatten. Physikalische Beschaffenheit,
Aufbereitung und Verwendung der Erze. Zusammensetzung
der Forderung. Geschichte und Entwicklung des Bergbaues.
Zukunftsaussichten und -aufgaben. [Glickauf 78 (1942) Nr. 31,

S. 437/44.]
Lavrov, S. E.: Indochina und seine Mineralvor-
kommen.* Standortkarte. Ueberblick Gber Vorkommen und

Gewinnung von Kohle, Eisen, Chrom, Mangan, Wolfram und
Buntmetallen. Bedeutung fir Japan. [Engng. Min. J. 142
(1941) Nr. 1, S. 53/57.]

Lagerstattenkunde. Gundlach, Kurt: Neuere Lager-
statten-Untersuchungen auf der Kola-Halbinsel.™
Die Magnetitlagerstdtte von lona. Die Magnetitschiefer zwischen
Kola-Fjord und Imandra-See. Nickel-Kupfer-Lagerstatten der
Montsche-Tundra. Die Disthen.Vorkommen des Kejwy-Ge-
birges. Wirtschaftliche Angaben (ber die Apatit-Lagerstétte
der Chibina-Tundra. Angaben lber die Zusammensetzung der
Erze. [Z. prakt. Geol. 50 (1942) Nr. 7, S. 79/82.]

Schultze, Ernst: Die wertvollsten Eisenerzlager
Sidamerikas (Schicksale der Itabira-Konzession in

Brasilien). [Bergbau 55 (1942) Nr. 17, S. 178/80.]
Abbau. Hubbell, A. H.: Berichte aus dem Eisenerz-
bergbau.* Eisenerzbergbau in den Gebieten von Nord-Minne-

sota, Michigan und Wisconsin in den Vereinigten Staaten. Er-
satz der Eisenbahn im Tagebau der Albany-Grube durch Kraft-
wagen. Sonstige Mechanisierung des Abbaues und Verladens.
[Engng. Min. J. 142 (1941) Nr. 1, S. 37/39.]

Aufbereitung und Brikettierung.

Luyken, Walter, und Helmut Kirchberg: Ueber
Versuche zur Anreicherung von ungarischen Bau-
xiten.* Die untersuchten Bauxitproben. Ergebnisse von Auf-
bereitungsversuchen. Vergleich mit Ergebnissen anderer Ver-
fahren. [Metall u. Erz 39 (1942) Nr. 15, S. 267/72.]
Hartzerkleinerung. Michaelson, Stanley D.: Die Wahl
des richtigen Brechers.* EinfluB der StiickgréRe des Auf-
gabegutes, der geforderten Stundenleistung, der Harte des
Gutes und des Arbeitsflusses auf die Wahl des Brechers. Kenn-
zeichnung der verschiedenen Brecherarten, wie Backen-, Kreisel-
und Kegelbrecher. [Engng. Min. J. 141 (1940) Nr. 12, S. 41/45.]

Erze und Zuschlége.

Manganerze. Etienne, R.: Die Manganerze.* Ueber-
blick Gber Vorkommen und Verwendung von Manganerzen in
der Eisenindustrie. Mn0O2und seine Verwendung. Entwicklung
der Mangangewinnung und -Verwertung seit 1919. [Fonderia
1941, Nov., S. 371/73, 375, 377 u. 379.]

Sonstiges. Coppa-Zuccari, Giovanni: Die Verwertung
des eisenfuhrenden Kistensandes in Italien.* Die
italienischen Eisensande und Vorschlage zu ihrer Verwertung.
Heutiger Stand der Aufbereitung und Verhittung der Titan-
magnetite. Schrifttumsangaben. [Montan. Rdsch. 34 (1942)
Nr. 15, S. 232/35; Nr. 16, S. 249/53.]

Brennstoffe.

Koks. Boon, W. L.: Normung der Kokssorten und
Eigenschaften. Unwirtschaftliche Zahl von Kokssorten und
uneinheitliche Gute- und StiickgroRenanforderungen. Vor-
schlége fir eine Normung. Kiinftige Vorschriften fur englischen
Hochofenkoks. [lIron Coal Tr. Rev. 143 (1941) Nr. 3828, S. 30.]

Entgasung und Vergasung der Brennstoffe.

Erze.

Kokerei. Fitz, Wilhelm: Die neuere technische Ent-
wicklung des Kokereiwesens.* Entwicklung der Ofen-
abmessungen. Koksofenarten. Bedienung der Koksdfen. Er-

héhung des Ausbringens an Benzol im Ofen. Gewinnung der
Kohlenwertstoffe. Pechverkokung. Reinigung des Ferngases.
Wasserstoffgewinnung aus Koksofengas. Koksgruszusatz zur
Kokskohle.  Staubvergasung. [Feuerungstechn. 30 (1942)
Nr. 4, S. 73/84; Nr. 5, S. 113/17.]

Beziehen Sie fiir Karteizwecke vom Verlag Stahleisen m.b.H. die einseitig bedruckte Sonderausgabe der Zeitschriftenschau.
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Lange, Fritz, und Wilhelm Brosse: Geschichtliche Ent-
wicklung der Kokereibetriebe, im besonderen der
Kokereilaboratorien der Zechen Hannover und
Hannibal der Fried. Krupp Aktiengesellschaft in
Bochum-Hordel. [Gluckauf 78 (1942) Xr. 31, S. 444/47.]

Stumpe, Wilhelm: Giteverbesserung des ober-
schlesischen Hochofenkokses.* [Stahl u. Eisen 62 (1942)
Nr. 34, S. 705/13 (Kokereiaussch. 85).]

Schwelerei. Demann, Walther: Schwelung von Stein-
und Braunkohlen, ihr gegenwaértiger Stand und ihre
Beziehung zur deutschen Energiewirtschaft.* Tech-
nische Entwicklung der Braun- und Steinkohlenschwelung. Zu-
sammensetzung der Schweierzeugnisse. Beziehung der Schwe-
lung zur Energiewirtschaft. Verwendung von Schwelkoks zur
Energieerzeugung. Schwelgasverwendung fir die Energiever-
wendung. Schwelung auf Gaswerken. Schrifttum. [Gas- u.
Wasserfach 85 (1942) Xr. 33/34, S. 375/81.]

Lesher.C.E.: Herstellung von Steinkohlen-Schwel-
koks nach dem Disco-Verfahren.* Beschreibung des mit
Vorerhitzung auf dem Band und Schwelung im Drehrohrofen
arbeitenden Disco-Schwelverfahrens. Vorbereitung der Kohle.
Eigenschaften des Kokses und der Schwelgase. Wirtschaftlich-
keit. Erorterung. [Trans. Amer. Inst. min. metallurg. Engrs.,
Coal Div., 139 (1940) S. 328/63.]

Gaserzeugerbetrieb.  Stief, Friedrich: Brennstoffver-
gasung in Gaswerken unter besonderer Berick-
sichtigung der stetigen W assergaserzeugung.* Ko-
kerei und Gaswerk. Kohlenstoff-, Koks- und Kohlenvergasung.
Stetige Wassergaserzeugung. Entgasung und Vergasung.
Schrifttum. [Gas- u. Wasserfach 85 (1942) Xr. 33/34, S. 367/74.]

Feuerfeste Stoffe.

Verwendung und Verhalten im Betrieb. Garstenauer, R.:
Drehofenfutter und Alkalien. EinfluB von Alkalien im
Brenngut auf das Ofenfutter. MaBnahmen gegen vorzeitige Zer-
storung des Ofenfutters. [Zement 31 (1942) Xr. 27/28, S. 293/95.]

Oefen und Feuerungen im allgemeinen.
(Einzelne Bauarten siehe unter den betreffenden Fachgebieten.)
Gasfeuerung. SchwiedeBen, Hellmuth: Die Bedienung
und W artung gasgefeuerter Industriedfen.* [Stahl u.
Eisen 62 (1942) Xr. 35, S. 727/34 (Wé&rmestelle 307).]

Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. KaiBling, F.: Die rdumliche Gestaltung
groRerer Dampfkraftwerke.* Eingehende Untersuchungen
Uber die zweckmaBige Unterteilung und rdumliche Anordnung.
[Elektrizitatswirtsch. 41 (1942) Xr. 3, S. 49/56.]

Verbrennungskraftmaschinen. Maduschka, L.: Ueber Be-
triebstiberwachung, W artung wund Instandhaltung
von Gasmaschinen.* Allgemeine Gesichtspunkte bei der
Ueberwachung und Wartung. Steuerung, Regelung, Zindein-
richtung und Gemischverdichtung. Gaszylinder, Zylinder-
deckel und AuslaBgehéuse. Triebwerk, Lagerung und Zu-
sammenbau. [Masch.-Schad. 19 (1942) Xr. 1/2, S. 113]

Hydraulische Kraftubertragung. Feldmann, H.: Hydrau-
lische Getriebe fir gréBere Leistungen.* Kurze Be-
schreibung des von der Demag, A.-G., Duisburg, gebauten
Thoma-Getriebes und seiner Anwendungsmaéglichkeiten. [De-
mag-Xachr. 16 (1942) Xr. 1, S. B 6/9.]

Gleitlager. Garre: W erkstoffverbesserung und W erk-
stoffersparnis durch Verwendung dinner Lager-
schalen.* Kurze Beschreibung de3 Herstellungsverfahrens
dunner Ligerschalen aus Bandstahl mit angegossener dunner
Lagerschicht. [Metallwirtsch. 21 (1942) Xr. 15 16, S. 225 27.]

Rothenberg, C.: W erkzeugmaschinenlager mit GuB-
eisenstutzschale und aufgespritzter Bronze-Lauf-
flache.* Bewdhrung solcher Verbundlager fir Hauptlager von
Werkzeugmaschinen bei Lagerauskleidung mit WBz 6. Her-
stellungsverfahren. [Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) Xr. 12,
S. 527/30.]

Waélzlager. Bratt, Erland: Das
Rollenlager, eine neue Lagerart.*
Mekanik Xr. 7, S. 69/77.]

Sonstige Maschinenelemente. Achterfeld, Johann: Siche-
rung fur Zylinderschrauben.* Ein Band mit beiderseits
rechtwinkelig abgebogenen Enden wird in eine am Schrauben-
korper vorgesehene Ringnute gelegt; die abgebogenen Enden
greifen in eine Xute des Werkstiickes. Zum Sichern wird der
Blechring in die offenen Enden des Schraubenkopfschlitzes oder
in eine eigens daflir vorgesehene Xute eingestemmt. [Z. ~DI 86
(1942) Nr. 11/12, S. 186.]

sphéarische Axial-
[Tekn. T. 72 (1942)
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Schmierung und Schmiermittel. Der heutige Stand der
Frage der W élzlagerschmierung.* Fettschmierung. Wirk-
frist einer Fettfillung in Abhéngigkeit von Lagerbohrung und
Drehzahl. Oelbad- und Oeldunstschmierung. [Kugellager 17
(1942) Xr. 1, S. 1/10.]

Beuerlein, P., und X. Kuekhoff: Emulsionsmaschinen-
fett.* Einsparung auch bei Fetten durch Einflihrung mit Wasser
emulgierter Fette. Ein besonderes Anwendungsgebiet ist die
Schmierung von PreBstofflagem. Nicht umstellfdhig sind bisher
W alzlagerfett, HeiBlagerfett und Fette mit hdherem Tropfpunkt.
[Masch.-Bau Betrieb 20 (1941) Nr. 12, S. 531/33.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen und -verfahren.

Pumpen. Ritter, Carl. Dr.-Ing., Staatl. Baurat im tech-
nischen Schuldienst u.Abteilungsleiter: Flissigkeitspumpen.
Eine Einfihrung in Bau, Berechnung und Verwendung der
Kreiselpumpen, Kolbenpumpen und Sonderbauarten. 3.. erw.
Aufl. Mit 350 Abb. im Text. Leipzig: Dr. Max Janecke, Ver-
lagsbuchhandlung, 1942 (X, 405 S.) 8°' 8,60JI.K. (Bibi. d. ges.

Technik 456.) S BS
Sonstiges. Treichel, H.: Trennen von Hartmetall-
plattchen. Das allseitig geschliffene Hartmetallplattchen

erhalt an der Trennstelle einen Strich mit einem elektrischen
Gravier- oder Signiergerat, wird mit dem Strich unter Zwischen-
lage von ein oder zwei Stiick Papier auf die geschliffene Stahl-
unterlage gelegt und laRt sich dann durch einen FlachmeiRRel
mit einem leichten Hammerschlag sauber trennen. [Masch.-Bau
Betrieb 21 (1942) Xr. 2, S. 56.]

Foérderwesen.

Hebezeuge und Krane. Ball, H. W.: Bau und Betrieb
von Blockstrippern.* Beschreibung einiger Bauarten, die
das Strippen normaler und umgekehrt vergossener Blocke ge-
statten. [Steel 109 (1941) Xr. 14. S. 80/82.]

Hebemagnete. Bobal, L.: Entwicklungsfragen der
Dampfkessel vom Standpunkte der Betriebserfah-
rungen.* [Strojn. Obz. 21 (1941) Xr. 15/16; nach Warme 65
(1942) Xr. 12, S. 104/07.]

Hangebahnen. Schulze-Manitius, H.: Schaukelfdrderer
fir GieBereien.* Betriebliche Vorteile der Schaukelforderer.
Thre Verwendbarkeit in GieRereien. Gehange, Laufwerk, Fahr-
bahn, Linienfuhrung. Beispiel einer ausgefiihrten Anlage fir
GieRereien. Die Durchfihrung senkrechter Transporte. Der
Tubus-Schaukelfgrderer. [GieBerei 29 (1942) Xr. 16. S. 273/78.]

Sonderwagen. Wehrspan, Karl: 25 Jahre Kibelwagen.*
[Org. Fortschr. Eisenbahnw. 97 (1942) Xr. 6, S. 89 93.]

Werkseinrichtungen.

Heizung. Kind: Elektrischer Heizkdrper zur Ver-
hitung von Frostschdaden.* Mitteilungen Uber ein Pro-
tolitrohr genanntes biegsames Heizrohr von 5 bzw. 10 m Lé&nge
und 1,2 bzw. 0,6 kW Heizleistung, das fir die verschiedensten
Zwecke benutzt werden kann. [Masch.-Schad. 19 (1942) Xr. 1 2,
S. 17/18] .

Roheisenerzeugung.

Hochofenanlagen. Millsn, Francisco: Ein neuer Hoch-
ofen im Sesta-Werk der Sociedad Altos Homos de
Vizcaya.* Allgemeines iber die Hochofenanlage und -leistung
des Werkes, tGber Planung und Profil eines neuen Hochofens.
Beschreibung der baulichen Einzelheiten, wie Profil, Begichtung,
Kihlung und sonstige Ausriustung des neuen Hochofens D.
MeR- und Regeleinrichtungen: feuerfeste Baustoffe: Anblasen
des Hochofens. [Dyna 17 (1942) Xr. 7, S. 401/04; Xr. 8,
S. 462/69.]

Mdllerung. Guthmann, Kurt: W darmetechnik und Be-
triebswirtschaft hittenmaéannischer Vorbereitungs-
anlagen. |IIl. Gegenwartsfragen und Aufgaben der
M 6llervorbereitung, besonders der Sinterung.* [Stahl
u. Eisen 62 (1942) Xr. 32, S. 670/77 (Hoehofenausseh. 209 u.
Warmestelle 306.]

Schlackenerzeugnisse. Schmidt, A. W., L. Stuckert und
S. G. Feng: Die Herstellung von Tonerdezement aus
kiunstlichem Bauxit.* Laboratoriumsversuche. Rohstoffe,
EinfluB zugesetzter Oxyde. Mineralische Zusammensetzung des
Tonerdezements. [Zement 31 (1942) Xr. 33 34, S. 353,56.]

Ziemer: Justus von Liebig und die Kalkdingung.
Liebigs Lehre und ihre Xutzanwendung in der landwirtschaft-

lichen Praxis. Auswirkungen in der Volkswirtschaft. Xot-
wendigkeit regelmaBiger Kalkzufuhr. Heutiger Stand der
Kalkdlingungsfrage. Kalk auch eine Xahrstofffrage. Beseiti-

gung der Bodenversauerung. Kalkdingung von Waldboden.
[Tonind.-Ztg. 66 (1942) Nr. 25/26, S. 265/70.]
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Stahlerzeugung.

Siemens-Martin-Verfahren. Havlicek, F. J.: Zur Tempe-
ratur heiRer Flammen, insbesondere beim Siemens-
M artin-O fen. Bildung der Temperatur heiBer Flammen, wich-
tige Komponenten, wie spezifische Wéarme der Bauchgase,
Dissoziation der Verbrennungsprodukte sowie Wéarmeausgleich
durch Strahlung in der Flamme. Untersuchung der Temperatur
einer karburierten Flamme fur einen mittleren Siemens-Martin-
Ofen. [Z. techn. Phys. 23 (1942) Nr. 4, S. 89/95.]

Pewsner, R. L.: Untersuchung von feuerfesten M ate-
rialien in Siemens-Martin-Oefen bei intensiver Ar-
beit.* An Silikaprobesteinen konnte die Bildung von vier Zonen
festgestellt werden. Bei verstarkter Arbeitsleistung der Oefen
entwickelt sich die Kristobalitzone besonders stark. Sie ist im
Mittel 50 bis 60 mm breit, steigt aber in Einzelfdllen bis zu
130 mm an. Die bei der petrographischen Untersuchung solcher
Silikasteine festgestellte schwache Tridymitisierung aller Zonen
ist der Grund fur den starken Schlackenangriff. [Iswestija
Akadeniii Nauk SSSR. Otdelenije Technitscheskich Nauk 1940,
Nr. 5, S. 25/41.]

Russell, George A. V.. Neuere Entwicklung in der
Stahlherstellung. Gegeniberstellung kennzeichnender guter
basischer Siemens-Martin-Oefen in den Jahren 1919 bis 1925
gegenlber 1933 bis 1941. Zunahme des Ausbringens je Stunde
um 60 % bei einer Verringerung des Warmeverbrauchs um tber
50 %. Fassungsvermdgen der verglichenen Oefen allerdings in
der neueren Zeit wesentlich gestiegen. Verringerung des Silizium-
gehaltes des Vormetalls beim Einbringen in den Siemens-Martin-
Ofen von durchschnittlich 0,7 % auf etwa 0,4 %. Vergleich der
Mischerdaten. Zusammensetzung des flissigen Roheisens
0,5 % Sibeil% P. ZweckmaRBigster Zeitpunkt der Zugabe des
flissigen Roheisens. Die Ablaufschlacke (etwa 30 bis 40 % Fe)
ist wegen ihres Mangan- und Kalkgehaltes ein guter Einsatzstoff
fir den Hochofen. Verringerung der Schmelzdauer beim 175-t-
Ofen von 12 auf 10 h durch Erhéhung des Satzes an flissigem
Roheisen von 40 auf 65 %. Weitere Angaben (ber den Schmelz-
verlaufund den Wérmebedarf. [Engineering 153 (1942) Nr. 3970,
S. 134/35; Nr. 3971, S. 155/56; Nr. 3972, S. 177/78; Nr. 3974,
S. 217/18.]

Elektrostahl. Bottenberg, Werner, und Peter Bardenheuer:
Zur Kenntnis des Hochfrequenz-Induktionsofens. XI.
Der Betrieb des basischen kernlosen Induktions-
ofens.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 24 (1942) Lfg. 2,
S. 7/22; Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 713/18.]

Tagliaferri, Aldo: Elektrischer Induktionsofen fir
das Schmelzen, Ueberhitzen und Feinen von Eisen
und Stahl.* Atmosphdre in Ofen und Schlacken. Stromver-
brauch, feuerfeste Auskleidung, Bedarf an Arbeitern sowie
Kosten des Betriebes verschiedener Elektroofen. [Ingegnere 16
(1942) Nr. 2, S. 109/13.]

Metalle und Legierungen.

Pulvermetallurgie. Jones, W. D.: Strangpressen von
M etallpulvern. Herstellung von Staben mit 0,4 bis 10 mm
Dmr. und bis zu 500 mm Lange, von Rohren und Spiralen aus
Sinterkarbidlegierungen durch Strangpressen. [Metal Ind.,
Lond., 57 (1940) Nr. 2, S. 27/30; nach Zbl. Werkstofforsch. 2
(1942) Nr. 3, S. 100.]

Sonstige Einzelerzeugnisse. Neues Verfahren fir die
Gewinnung von Mangan aus minderwertigem Erz.
Auslaugung minderwertiger Erze mit 27,2 % Mn in einer mit
Ammoniumsulfat versetzten Schwefelsdurelésung bei 70° und
Gewinnung des metallischen Mangans durch Elektrolyse. [Japan
Times Weekly & Trans-Pacifik 8 (1941) Nr. 9, S. 323/24; nach
Metallwirtsch. 21 (1942) Nr. 27/28, S. 411.]

McCurdy, F. T.: Die physikalischen Eigenschaften
und die Korrosionsbestandigkeit einer Nickel-Mo-
lybdédn-Eisen-Legierung und verwandter Legierun-
gen.* Untersuchungen an Nickellegierungen mit20 und 30% Mo,
Eisengehalten bis 40 % und Chromgehalten bis 15 % Uber die
Bestandigkeit gegentber verschiedenen S&uren, vor allem gegen
konzentrierte Mineralsauren auch in der Wérme. [Proc. Amer.
Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 698/710.]

Verarbeitung des Stahles.

Walzwerkszubehdér. Schwere Blechrichtmaschine.*
Kennzahlen uber die Bauart einer schweren Blechrichtmaschine
zum Richten von Blechen bis zu 5000 mm Breite, 60 mm Stéarke
bei 1000 kg/mm2 Zugfestigkeit. Seitliche Verstellbarkeit der
Richtwalzen. [Techn. BIl., Dusseid., 32 (1942) Nr. 31, S. 246.]

Die Entwicklung im Bau von Profileisen-Rollen-
richtmaschinen.* Richtpressen; leichte und schwerere Rollen-
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richtmaschinen mit ausfahrbarem Stdnder. Richtmaschinen mit
frei tragenden Richtachsen. Kurze Angaben (ber die Bauart
einer frei tragenden siebenachsigen Richtmaschine fir aller-
schwerstes Walzgut der Firma Maschinenbau A.-G., vorm.
Ehrhardt & Sehmer, Saarbricken. [Techn. BI., Dusseid., 32
(1942) Nr. 30, S. 236/37.]

Genauigkeitsblechscheren.* Beschreibung von Vor-
richtungen, die ein Verwerfen des Bleches beim Schneiden ver-
hiten. [Steel 109 (1941) Nr. 18, S. 66/67.]

Knox, John D.: Aufgabevorrichtung fir Kaltwalz-
werke.* Beschreibung einer Aufgabevorrichtung fir Bleche
zum Kaltwalzen, bestehend aus einer Reihe von Fdrderbandern
mit Endschiebern, die entsprechend der Breite der Bleche leicht
eingestellt werden kdénnen, so dal die Bleche immer zentrisch
zur Achse des Kaltwalzwerkes aufgegeben werden. [Steel 109
(1941) Nr. 12, S. 68 u. 71]

Kalibrieren. Stich, Wilhelm: Voraussetzungen fir die
W alzenkalibrierung bei Edelstahl. [Stahl u. Eisen 62
(1942) Nr. 34, S. 718/19.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Ziehen und Tiefziehen. Hartmann, Reiner: Beitrdge zur
Faltenbildung und -Verhinderung beim Ziehen von
Hohlkdrpern. (Mit 42 Abb. im Text.) Berlin 1942: UDion
Deutsche Verlagsgesellschaft, Berlin, Roth & Co. (15 S.) 4°. —
Karlsruhe (Techn. Hochschule), Dr.-Ing.-Diss. — Untersuchung
der Ursachen und Auswirkung der Faltenbildung beim Ziehen
von zylindrischen und paraboloidischen Hohlkdrpern aus
Messingblech. Auftreten von ,FlieBfalten” und ,,Ziehfalten“.
Entwicklung eines besonderen Werkzeuges zur Verhinderung
der Ziehfalten. S BS

Das Mehrfachziehen von Eisendrdhten.* Neuzeit-
liche Bauart einer Mehrfachziehmaschine der Firma W. H. A
Robertson and Co., Ltd., Bedford, die entweder als drei-, vier-
fache oder auch als zweifache Ziehmaschine verwendet werden
kann. [Wire Ind. 8 (1941) Nr. 91, S. 331.]

Eine Mehrfachziehmaschine, Bauart ,Barcro“.>*
Einige Angaben tUber Bauart und Arbeitsbereich einer neuartigen
Rund-Mehrfachziehmaschine der Firma Barron and Crowther,
Preston, Lancs. [Wire Ind. 8 (1941) Nr. 91, S. 324.]

Einzelerzeugnisse. Rinkel, Otto: Automatische Patro-
nenherstellung.* Gang der Verarbeitung vom Né&pfchen bis
zur fertigen Hilse des Geschosses. [Masch.-Bau Betrieb 21 (1942)
Nr. 7, S. 281/87.]

Schneiden, Schweiflen und Loten.

PreRschweiBen. Gelman, A. S.: PunktschweiBen von
Stahlblechen groRer Dicke.* Festigkeitseigenschaften und
magliche Fehlererscheinungen bei Punktschweifungen an 6 bis
12 mm dicken Stahlblechen. [Awtogennoje Delo 12 (1941)
Nr. 4, S. 1/7.]

GasschmelzschweiBen. Gunnert, A. R.: AGA-Tiefschwei-
Bung. Eine neue Gasschweifmethode mit erheblich
herabgesetzten SchweiRkosten.* Vorteile eines Schweil3-
verfahrens, bei dem der Schweibrenner maéglichst tief in die
Schweillfuge eingefiihrt wird. Gas- und Drahtverbrauch sowie
SchweiBzeit bei der TiefschweiBung in Abhéangigkeit von der
Blechdicke. [Autogene Metallbearb. 35 (1942) Nr. 15, S. 221/27.]

ElektrosehmelzsehweiBen. 120-kVA-Abschmelzschweil3-
maschine.* Beschreibung einer Vorrichtung zum Stumpf-
schweiBen von Stahlteilen mit 25 X25 bis 200 X200 mm2 Quer-
schnitt. [Engineering 152 (1941) Nr. 3940, S. 46/47.]

Florian, Paul: Vollselbsttdtige elektrische W ider-
stands-GroRstumpfschweilRmaschinen.* Beschreibung
einer SchweiBmaschine fir das Schweifen von Baustahl mit
Querschnitten bis 40 000 mm2 bei 100 t gréRtem Stauchdruck
und 150 t groBtem Einspanndruck. [Werkst, u. Betr. 75 (1942)
Nr. 5, S. 106/07.]

Lindemuth, F. L.: Geschweite Gielpfannen.* Einige
Beispiele fiir schwere geschweiBte Pfannen. [Steel 109 (1941)
Nr. 21, S. 74 u. 76/77.]

Pogodin, G. I., und G. S. Jakowtschik: Versuche zum
selbsttatigen SchnellschweiBen unter einer Schicht
von gekdrnter Schlacke. Zugfestigkeit, Bruchdehnung,
Kerbschlagzahigkeit und Biegewinkel von Schweiflungen an
Stahl mit 0,1 % C, 0,02 % Si und 0,46 % Mn, die unter einer
Schlacke aus Si02 MnO, CaO und CaF2mit Elektroden aus Stahl
mit 0,15 % C, 0,6 % Siund 0,33 % Mn hergestellt worden waren.
[Awtogennoje Delo 12 (1941) Nr. 3, S. 15/16.]

Eigenschaften und Anwendung des Schweiens. Bierett,
Georg, Berlin, und Kurt Albers, Staatliches Materialprifungsamt,
Berlin-Dahlem: EinfluR der Nahtform und der Schweif-
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ausfihrung auf die Querverspannung beim Schwei-
Ben unter Einspannung.— Vergleichende Dauerbiege-
versuche an geschweifRten Vollwandtrdgern mit ver-
schiedenen Gurtprofilen und an genieteten Voll-
wan dtrdgern. Mit 34 Textabb. Berlin: Springer-Verlag 1942.
(22 S.) 4°. (Berichte des Deutschen Ausschusses fiir Stahlbau.
Hrsg. vom Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin, im NS.-Bund
Deutscher Technik. H. 13.) — Messung der Spannungen im
Verlauf der Schweiung und nach der Fertigstellung beim
Schweilenvon X-und U-Ndahtenan Stahl mit 0,16 °0C, 0,52% Si,
1,4 % Mn, 0,44 % Cu und 0,10 % Mo bei verschiedener Schweil3-
ausfiihrung unter verhaltnisméaRig starren Einspannbedingungen.
Wirkung von Zwischenabkiihlungen in einer Warme. — Biege-
wechselversuche an 19 Tragern aus Stahl St 37 zeigten, daB
ein erkennbarer Unterschied im Verhalten der verschieden ge-
schweiflten Tragerausbildungen nicht besteht. Bedeutung von
Kerben. S BS

Maschine zur GasschmelzschweiBung von Roh-
ren.* Angaben Uber eine von der Firma Yoder Co., Cleveland,
zusammen mit der Firma Linde Air Products Co., New York,
entwickelte Maschine, die eine SchweilRgeschwindigkeit von
10 bis 50 m/min erlaubt. [lron Age 148 (1941) Nr. 11, S. 61;
Steel 109 (1941) Nr. 10, S. 84 u. 87.]

Gerold, Erich, und Wilhelm Krafft: Ueber den Einfluf
von Vorspannungen auf die Restspannungen und Ge-
biete Dbleibender Verformung bei der Lichtbogen-
schweifung.* Messung der in 10 mm dicken Platten aus
Stahl St 37 und St 52 unter verschiedenen Vorspannungen ent-
stehenden SchweilRspannungen. Bereits vorhandene Zugvor-
spannungen erniedrigen die durch weitere Schweiflungen ent-
stehenden Spannungen. Gegenseitige Beeinflussung mehrerer
paralleler Schweifraupen. Abhé&ngigkeit der Spannungen und
bleibenden Verformungen von der jeweiligen Vorspannung.
Reine Ueberlagerung von Einzelspannungszustanden beim
Zusammentreffen mehrerer Schweilungen tritt nicht auf.
[Elektroschweiflg. 13 (1942) Nr. 8, S. 113/19.]

Gortschakow, A. W., und |I. M. Korotin: AufschweiBen
und Aufloten von Pléattchen aus Schnellarbeits-
stahlen und Hartmetallegierungen auf Halter aus
unlegiertem Stahl. ZweckméaRige Schweifl- und Ldtbedin-
gungen. [Awtogennoje Delo 12 (1941) Nr. 4, S. 24/25.]

Lawrence, Harold: LichtbogenschweiRung von Chrom-
Molybdan-Stahl im Flugzeugbau.* ZweckmaRige Durch-
bildung der Schweilverbindungen an Rohren aus Stahl mit
0,27 bis 0,33 % C, 0,4 bis 0,6 % Mn, hochstens 0,04 % P, hoch-
stens 0,045 % S, 0,8 bis 1,1 % Cr und 0,15 bis 0,25 % Mo. Zug-
festigkeit, Streckgrenze und Bruchdehnung an geschwei3ten
Rohren mitWanddickenvon 0,8 und 1,5 mm im normalgeglihten
Zustand und im verglteten Zustand. [Steel 109 (1941) Nr. 18,
S. 90 u. 93/94.]

Lawrence, Harold: Gasschmelz- und W iderstands-
schweiBung von Rohren aus Chrom-Molybdén-Stahl
fur den Flugzeugbau.* Allgemeine Angaben u. a. Uber die
Durchbildung von Knotenpunkten bei Rohrkonstruktionen.
[Steel 109 (1941) Nr. 20, S. 84/85, 88, 90 u. 100.]

Ritter, Paul: SchweiBung an unzugénglichen Stel-
len mit dem Elin-Hafergut-Verfahren.* Einfache und
billige Herstellung von Kihlplatten aus dinnen Stahlblechen
mit zwischengeschweiten Fihrungsleisten fur Kihleinrichtun-
gen. [Elektroschweilg. 13 (1942) Nr. 8, S. 120/22.]

Prufverfahren von Schwei- und L'6tverbindungen. Ginz-
burg, Ja. S., S. B. Dreisenstok und E. B. Charabkowski: Die
Prifung der SchweiBrissigkeit von Stahl.* Die beim
Schweien von Stahl auftretenden RiBarten und ihre Ursachen.
Verschiedene Priifungen zur Ermittlung der Schwei3rissigkeit.
[Awtogennoje Delo 12 (1941) Nr. 3, S. 1/3.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken. Bablik, H., F. Gotzl und R. Kukaczka: Die
Legierungszusdtze zu Feuerverzinkbadern. I1l. Der
Aluminiumzusatz.* Hemmende Wirkung von geringen

Aluminiumzusatzen zu Verzinkungsbadern auf die Umsetzung
von Eisen und Zink. Untersuchung uber den Eisenverlust von
Stahl mit 0,06 % Cim Elektrolytzink mit 0,2 bis 1 % Al. Geflige
der Zinkschicht. Ursache der ,,GrieRbildung®“. [Korrosion u.
Metallseh. 18 (1942) Nr. 7, S. 222/26.]

Bablik, H., F. G6tzl und R. Kukaczka: Die Legierungs-
zusdtze zu Feuerverzinkbddern. IV. Der Kupferzu-
satz.* Untersuchung uber den Eisenverlust von kohlenstoff-
armen Stahlblechen in Verzinkungsbéddern mit 1 oder 2 % Cu,
ohne und mit einem Aluminiumgehalt von 0,05 oder 0,2 %.
Geflige der Verzinkungsschieht. Gewichtsverdnderungen der
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Verzinkungen beim funfmaligen achtstindigen Angriff von
Wasserdampf mit dreistindigen Unterbrechungen bei 200°.
Angriff von Wasserdampf mit dreistindigen Unterbrechungen
bei 200°. Die Anwesenheit von geringen Kupfergehalten im
Verzinkungsbad, wie sie im praktischen Verzinkungsbetrieb auf-
treten, ist unbedenklich. [Korrosion u. Metallseh. 18 (1942)
Nr. 7, S. 227/30.]

Imhoff, Wallace G.: Die Ursache von grauen Flecken
bei feuerverzinkten Blechen. Rauhe Oberflache des Stahles
infolge Ueberbeizens oder durch Wasserstoffeinfliisse als Ursache
des grauen Aussehens des Zinkiberzuges. [Blast Fum. 29 (1941)
Nr. 11, S. 1124/26 u. 1148/49.]

Rub, F.: Moderne Verzinkungsanlagen.* Beizein-
richtungen, Verzinkungsofen, elektrolytische Verzinkung, Ver-
zinkung durch Metallspritzapparate. [Progressus 7 (1942)
Nr. 5. S. 392/97.]

Verzinnen. Baier, S.: Elektrolytische Verzinnung
mit Natriumstannatlésung.* ZweckmaBige chemische
Zusammensetzung der Natriumstannatlésung und vorteilhafte
Stromdichte. Analytische Verfahren zur Bestimmung der Ge-
halte der Losung an den einzelnen Bestandteilen. Entfernung
von uberschissigem Natriumkarbonat.aus dem Bad. [Steel 109
(1941) Nr. 17, S. 66, 68/69 u. 86.]

Caldwell, G. A.: Poren in WeilRblechb&ndern.* Ver-
fahren zum Auffinden von porigen Fehlstellen in WeiRRblechen
durch photoelektrische Abtastung. Aussonderung solcher Bleche
neben solchen, die durch Ueberschreiten der AbmaRe ausfallen.
Grundsatzliche Anordnung der maschinenméBigen Einrichtung.
[Iron Coal Tr. Rev. 142 (1941) Nr. 3826, S. 705.]

Chalmers, Bruce: UngleichmdBigkeiten in der Dicke
der Zinniberzige auf Weilblech.* Untersuchungen Gber
die Schwankungen der Zinnauflage bei verschieden dick feuer-
verzinnten Stahlblechen. [Sheet Metal Ind. 14 (1941) Nr. 158,
S. 619/20.]

Homer, C. E.: Die Feuerverzinnung von Stahl.*
Erfahrungen tber das Entfetten, Beizen, die Behandlung mit
FluBmitteln im Verzinnungsbad und nach dem Verzinnen. Ver-
meidung der Streifenbildung in Zinnuberzigen. [lron Steel 14
(1941) Nr. 8, S. 230/33 u. 239.]

Sonstige Metalliiberzige. Kalpers, H.: Korrosionsschutz
von Stahl durch Chromdiffusion.* Grundlagen des Ver-
fahrens und Anwendungsbeispiele wie Schrauben, Kupplungen,
Federkontakte und Schiffsteile. Chromverbrauch hdochstens
200 g/m2 Oberflache. [Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) Nr. 7,
S. 236/38.]

Kohler, W.: Feuerverbleiung von Eisenband mit
arsenhaltigem Huttenweichblei.* LaboratoriumsmaRige
und betriebsméRige Verbleiungsversuche mit tblich gebeiztem
und vorbehandeltem Stahlband in einem Weichbleibad mit bis
1,5 % As ergaben gutes Haftvermdgen und gute Dichte der
Ueberziige. [Korrosion u. Metallsch. 18 (1942) Nr. 7, S. 241/42.]

Wernick, S.: Neuzeitliche Anlagen fir die Her-
stellung elektrolytischer 'Ueberzige.* Gesichtspunkte
fur die Gestaltung und Inneneinrichtnng eines Werkes zum Ver-
chromen, Vernickeln u. dgl. von Stahlteilen. Werkstoffauswahl
bei den Einrichtungsgegenstdanden. ZweckmaBigkeit von selbst-

tatigen Einrichtungen. Ausfiihrungsbeispiele. [Metal Ind.,
Lond., 58 (1941) Nr. 5, S. 125/32.]

Anstriche. Korrosionsschutzanstrich von Stahl-
teilen. Erfahrungen uber den geeigneten Korrosionsschutz von

Stahlteilen an den AusfluBstellen von Dadmmen des Mississippis.
Fur eine gute Rostbestandigkeit ist vollstandige Entfernung des
Walzzunders, Behandlungmit Phosphorséure-Natriumbichromat -
Lésung und dreifaches Aufbringen des Anstrichs erforderlich.
[Engng. News-Rec. 126 (1941) Nr. 15, S. 558 u. 560.]

Die Reinigung von Stahlbauwerken fir Rost-
schutzanstriche. Angaben iber die Kosten des Reinigens von
Hand und mit Druckluftwerkzeugen auf Grund der Erfahrungen
der American Railway Bridge und Building Association. [Engng.
News-Rec. 127 (1941) Nr. 19, S. 659.]

Emaillieren. Norbury, A. L.: Bildung von Blasen.
Stippen und Kupferképfen in den Emaillieriber-
zigen auf GuReisen.* Ursachen dieser Fehlererscheinungen.
[Foundry Trade J. 64 (1941) Nr. 1281, S. 161/62 u. 164.]

Chemischer Oberflachenschutz. Schuster, Ludwig: Kon-
servendosen aus phosphatiertemund lackiertem Stahl-

blech.* [Stahl u. Eisen 62 (1942) Nr. 33, S. 685/94.]
Mechanische Oberflachenbehandlung. Trapp, W.: Das
Schleifen der Hartmetalldrehstdahle.* ZweckmaRige

Schleifmaschinen, Schleifscheiben, Umfangsgeschwindigkeiten
und Kihlungsmittel. [Masch.-Bau Betrieb 21 (1942) Nr. 7.
S. 289/93.]
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Sonstiges. Faust, Charles L., und H. A. Pray: Elektro-
lytisches Polieren von nichtrostenden Stadhlen.*
Angabe der zweckméaBigen Zusammensetzung von Schwefelsaure-
Phosphorsédure-Badern und der Stromdichte. [Steel 109 (1941)
Nr. 20, S. 80, 82 u. 101/02.]

Warmebehandlung von Eisen und Stahl.

Allgemeines. Boyle, W. P.: Altern von Werkzeugen
und Lehren. Hinweis auf zweckméaBige Alterungsbehandlung
von unlegiertem und legiertem Werkzeugstahl. [Steel 109
(1941) Nr. 12, S. 71.]

Gliuhen. Hague, E.: Elektrisch beheizte halbkonti-
nuierliche Blankgluhofen.* Beschreibung einer Ofenbauart
der Electric Resistance Furnace Co., Ltd. In die Gliheinrich-
tung ist der Kihlraum und die etwaige Vergiteeinrichtung mit
einbezogen. [Metallurgia, Manchr., 24 (1941) Nr. 139, S. 25/26
u. 32]

Hérten, Anlassen, Verglten. Hepburn, W. M.: Das W &r-
men und die Wa&rmebehandlung von Granaten. Il.*
Beschreibung zweckmaBiger Oefen fir das Normalglihen,
Hérten und Anlassen von GeschoRhillen. [Steel 109 (1941)
Nr. 13, S. 84/86 u. 91.]

Holden, A. F., James McElgin, J. N. Bourg, W. J. Levy
und J. Edward Donnellan: Salzbé&der fir das Hé&rten von
Molybdédn-Schnellarbeitsstahlen. Angaben iber zweck-
maRige Oefen und Salzbader. [Steel 109 (1941) Nr. 10, S. 73
u. 76.

H]oudremont, Eduard, Friedrich-Karl Naumann und Hans
Schréder: Die Loslichkeit von Titankarbid und seine
Wirkung beider Hartung und Vergitung von Stadhlen.*
[Arch. Eisenhiuttenw. 16 (1942/43) Nr. 2, S. 57/71 (Werkstoff-
aussch. 601); vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 721.]

Macconochie, Arthur F.: Abschreckmittel fur die
W armebehandlung von Stahl.* Kurven iber die Ab-
schreckwirkung verschiedener Flussigkeiten, wie Wasser, tie-
rischer und mineralischer Oele in Abhéngigkeit von ihren Tempe-
raturen. [Steel 109 (1941) Nr. 8, S. 68 u. 87.]

Oberflachenhéartung. Priufung der Einsatztiefe von
einsatzgehdarteten Stdhlen. Ermittlung der Einsatztiefe
aus dem auftretenden Farbunterschied auf dem Bruchquer-
schnitt beim vorsichtigen Erhitzen der Proben an einer Gas-
flamme. [Engineer, Lond., 172 (1941) Nr. 4465, S. 87.]

Wi interer, K.: Das Nitrieren von Schnellstahlen
im Salzbad.* Einige Versuche lber den EinfluB der Be-
handlungsdauer auf die Eindringtiefe des Stickstoffs und
Kohlenstoffs sowie auf die Oberflaichenhdrte von Stahlen mit
0,6 % Cr (?), 1,7% V und 10 % W sowie mit 4% Cr, 1% V
und 18 % W beim Zyanieren. [Berg- u. hittenm. Mh. 90
(1942) Nr. 7, S. 106/07.]

Eigenschaften von Eisen und Stahl.

GuReisen. Draffin, Jasper O., und W. L. Collins: Die
Festigkeitseigenschaften eines hochwertigen GufR-
eisens.* Untersuchungen tber Zug-, Biege-, Druck- und Ver-

drehfestigkeit sowie Verdrehwechselfestigkeit und Elastizitats-
modul bei verschiedenartigen Beanspruchungen von GuR-
eisen mit 3,06 % C, davon 2,25 % Graphit, 1,17 % Si, 0,87 % Mn,
0,06 % P, 0,12 % S, 1,2 % Niund 0,91 % Mo. Teilweise wurde
auch der EinfluB der Probenform untersucht. [Proc. Amer. Soc.
Test. Mater. 39 (1939) S. 589/603.]

Gimmy, August: Der Sattigungsgrad als WertmaR-
stab fur die Festigkeit des GuBeisens.* Bewertung des
GuReisens nach dem Kohlenstoff- und Siliziumgehalt. Vor-
schlag fur die praktische Anwendung der Summe C 0,3 Si
als WertmaRstab des GuBeisens. Rasche Errechnung des Satti-

gungsgrades nach der Formel Sc = » — 0,04. [GieRerei

29 (1942) Nr. 13, S. 226/30]

McRae Smith, A. E.: Erschmelzen und VergieRen von
hochwertigem legiertem GuRBeisen.* Gefige und Festig-
keitseigenschaften von GuBeisen mit rd. 25 % C, 2,6 % Si,
1% Mn, 1 % Mound 1% Ni. EinfluB des Phosphors auf Zug-
festigkeit und Schlagfestigkeit von GuRproben unterschiedlichen
Durchmessers. Erdrterung uber Anwendbarkeit hochwertiger
GuReisen, u. a. fiur Werkzeughalter in Werkzeugmaschinen.
Festigkeitseigenschaften von GuBeisen mit etwa 3,1 % C, 2 % Si]
0,75 % Mn, 0,015 bis 0,5 % P und 0,03 bis 1,0 % Mo. Abstim-
mung des Silizium- und Nickelgehaltes in nickelhaltigem GuR-
eisen. [Foundry Trade J. 64 (1941) Nr. 1283, S. 191/93- Nr 1284

S. 203/04 u. 212; 65 (1941) Nr. 1299, S. 19/21 u 30°Nr’130%
S. 77179.] '
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MacRae Smith: Neue englische Normen fir GuR.
eisen. Angaben Uber die neu aufgenommene GuBeisensorte 4
und einen Probestab von 15,2 mm Dmr. [Foundry Trade J. 65
(1941) Nr. 1302, S. 72.]

Opitz, H., und K. Escher: Gleitfihrungen aus GuB-
eisen und Kunststoffen.* Angaben iber den EinfluR des
Verhéltnisses der Héarte von Gleitschlitten zum Maschinenbett
auf den VerschleiB. Richtlinien fir die Werkstoffwahl. [Masch -
Bau Betrieb 21 (1942) Nr. 7, S. 299/302.]

Stahlgu3. Festigkeitseigenschaften von Chrom-
Molybdan-StahlguB. Angaben iber Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung, Einschnirung von Stahlguf mit 0,25
bis 0,45 % C, 0,5 bis 1,0 % Cr und 0,2 bis 0,5 % Mo nach ver-
schiedenen Waéarmebehandlungen. Allgemeine Angaben fir
StahlguB mit 1,5 % Cr, 0,5 % Mo. Festigkeit, Wéarmeausdeh-
nung, Korrosionshestéandigkeit von StahlguR mit 4 bis 6 % Cr
und 0,5 % Mo, auch im Vergleich mit sonstigen StahlguRarten
[Foundry Trade J. 64 (1941) Nr. 1287, S. 259/60.]

Juretzek, Hubert: Legierte StahlguBglten, ihre
Eigenschaften und Verwendung.* Ueberblick Giber Bau-
stdhle im allgemeinen Maschinenbau, Fahrzeug- und Flugzeug-
bau, im Dampfkessel-, Turbinen-, Armaturen- und Geratebau
sowie Uber nichtrostende, hitzebestdndige und verschleil3feste
Stédhle. U. a. GroRzahlauswertung Uber die Streckgrenze, Zug-
festigkeit, Bruchdehnung und Einschnirung von Chrom-Molyb-
dén-StahlguB. Kerbschlagzéhigkeit von StahlguR mit 1,0 bis
11,4 % Cr und 0,20 bis 1,2 % Mo bei +20 bis —180°. Dauer-
standfestigkeit von StahlguBsorten bei 400 bis 700°. [GieRerei 29
(1942) Nr. 13, S. 217/26; Nr. 14, S. 243/49.]

FluBstahl im allgemeinen. Hempel, Max, und Hermann
Krug: EinfluR der Streckgrenze auf die Biegewech-
selfestigkeit von Stahl.* [Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.
24 (1942) Lfg. 7, S. 97/103; Arch. Eisenhiuttenw. 16 (1942/43)
Nr. 1, S. 27/30 u. 24/26 (Werkstoffaussch. 598); vgl. Stahl u.
Eisen 62 (1942) S. 637.]

Baustahl. Graf, Otto, o. Professor an der Technischen
Hochschule Stuttgart: Versuche uUber das Verhalten von
geschweilRten Trégern wunter oftmals wiederholter
Belastung. Mit 42 Textabb. Berlin: Springer-Verlag 1942.
(21 S.) 4°. (Berichte des Deutschen Ausschusses fir Stahlbau.
Hrsg. vom Deutschen Stahlbau-Verband, Berlin, im NS.-Bund
Deutscher Technik. H. 14.) — Versuche Uber das Verhalten von
genieteten und geschweiten St6Ren in der Zug- und Druckzone
von I-Trdgern aus Stahl St 37 bei Biegewechselbeanspruchung.
EinfluR der GroBe und Form von Kehln&hten an den Enden
der Gurtverstarkungen. 5BS

Colombo, P. E.: Fabrikation und Ratschldage fir den
Gebrauch von Zylindern aus Chrom-Hartstahl fir
Kaltwalzwerke. Werkstoffbetrachtung. Vorbehandlung der
Zylinder, Hartung, Endbehandlung. [Metallurg, ital. 34 (1942)
und Nr. 5, S. 223 u. 225]

Fredrikson, R.: Erfordert der neuzeitliche Schiff-
bau eine Aenderung der Lieferbedingungen fir
Schiffbaustahl?* Untersuchungen an einigen schwedi-
schen, amerikanischen, deutschen und ungarischen Schiffbau-
stahlen (ber Zugfestigkeit, Streckgrenze, Bruchdehnung und
Kerbschlagzahigkeit. Anteil des Stahles im Schiffbau, an dem
Kalt- und Warmverformungsarbeiten, Niet- und SchweiB-
arbeiten vorgenommen werden. Notwendigkeit der Schweil3-
barkeit von Schiffbaustahl; deren Gewdéhrleistung. Erorterung.
[Tekn. T. 72 (1942) Skeppsbyggnadskonst Flygteknik Nr. 8
S. 69/76.]

Severineanu, C., und St. Nadasan: Beitrag zur Frage
der Defekte an Automobilmotorenachsen.* Unter-
suchung verschiedener unlegieiter und legierter Stahle auf die
Ublichen Festigkeitseigenschaften, u. a. auch auf Beziehungen
zwischen Kerbschlagzéhigkeit und Biegewechselfestigkeit. [Bull,
sei. Ecole polytechn. Timisoara 10 (1941) S. 167/78.]

Zoja, R.: Ueber den EinfluR des Mangans auf die
mechanischen Kennzeichen der Baustdhle mit Chrom-
geh alt,* Untersuchungen an Stahlen mit 0,25 bis 0,48% C,
0,2 bis 1,7 % Mn und 0,1 bis 2,6 % Cr, die teils im sauren In-
duktionsofen, teils im basischen Lichtbogenofen erschmolzen
worden waren, Uber die Kerbschlagzahigkeit, Hartetiefe und
AnlaRsprodigkeit. [Atti R. Accad. Sei., Torino, [CI. Sei. fisich.
mat, natur.] 76 (1940/41) 1, S. 133/44]

Wefkzeugstahl. ABRmann, Herbert: Sonderstahle fir
TcilpreRgesenke zur Formgebung von Leichtmetal-
len.* Chemische Zusammensetzung, Warmebehandlung und

Verwendungszweck von Cr-W-V-, Cr-Ni-W-, Cr-Ni-Mo- und
Cr-Mo-Stahlen fir PreRgesenke zur Formgebung von Aluminium-
und Magnesiumlegierungen. Entwicklung der chemischen Zu-
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sammensetzung in den letzten Jahren unter dem Gesichtspunkt
der Legienmgseinsparung. Abhéngigkeit der Zugfestigkeit,
Streckgrenze und Bruchdehnung bei den Stdhlen von der An-
laBtemperatur. [Werkst, u. Betr. 75 (1942) Nr. 5, S. 100/06.]

Bonte. Fred R.: Graphitische W erkzeugstadhle.* All-
gemeine Angaben {ber Behandlung, Eigenschaften und An-
wendungsgebiete folgender Stahle:

% C % Si % Mn % Sonstiges
Graph-Sil 15 0,85 his0,95 0,40 —
Graph-Mo 15 0,75 bis 0,85 0,40 0,25 Mo
Graph-Tung 15 0,6565 0,40 05 Mo, 2S W
Graph-Ai 15 0,15 bis 0,25 0,30 0,12 bis 0,20 Al
Graph-M-N.S. 15 1,25 1,25 0,35 Cr, 0,5 Mo, 1,75 Ni
[Steel 109 (1941) Nr. 21, S. 80, 82, 96 u. 100.]

Frank, Heinz: W olfram-Einsparung bei spanab-
hebenden Werkzeugen.* Vergleich der Wirtschaftlichkeit
von Hartmetallegierungen gegenlber Schnellarbeitsstahl bei
Tieflochbohrern, Reibahlen, Spiralbohrern und Profilmessem.
Gewichtsvergleich des bendtigten Wolframs bei Ausfiihrung
der Werkzeuge in Schnellarbeitsstahl und Hartmetallegierung.
Unginstiges Verhdltnis bei Schnellarbeitsstahl gegeniiber hart-
metallbestiickten Werkzeugen. Besonderheiten der Werkzeuge
aus Hartmetallegierungen gegeniiber denen aus Schnellarbeits-
stahl. Gangigste Arten von Hartmetallbohrern und -reibahlen
fir die Bearbeitung von metallischen und nichtmetallischen

Werkstoffen. [Werkstattstechnik 36 (1942) Nr. 7/8, S. 151/55.]
Kreim, J.: Die Entwicklung der Schnellarbeits-
stahle in den letzten Jahren. Ueberblick Gber die Zu-

sammensetzung und Schnittleisfung. [Techn. Zbl. prakt. Me-
tallbearb. 52 (1942) Nr. 15 16, S. 155/56.]

Treppschuh, H.: Austauschmdéglichkeiten fir Werk-
zeuge aus Schnellarbeitsstahlen.* Chemische Zusammen-
setzung der wichtigsten Austauschstadhle fiir Schnellarbeitsstahl
bei Spiralbohrern iber 50 mm Dmr., Spiralsenkem dber 50 mm
Dmr. mit Schaft, Stehbolzengewindebohrern, Stehbolzenreib-
ahlen, Aufspreizreibahlen, Kegelreibahlen zum Fertigreiben,
Maschinenreibahlen tber 32 mm Dmr., Aufsteckreibahlen tber
48 mm Dmr., Werkzeugen fir Lehrenbohrwerke, Hinterdreh-
stahle, Werkzeugen fur Handbetdtigung, Frasern fir Metall-
Langsagen, Langscherenmessem, Rollscherenmessern. Stempeln,
Schnitten, Maschinenfeilen, Werkzeugen fir die Bearbeitung
von Holz und nichtmetallischen Stoffen und Langségen. Ar-
beitsregeln fiir das AufschweiBen und Stumpfschweilen bei
Werkzeugen in Verbundausfihrung. [Techn. Zbl. prakt. Metall-
bearb. 52 (1942) Nr. 13/14, S. 133/36.]

Werkstoffe mit besonderen magnetischen und elektrischen
Eigenschaften. Krainer, Helmut, und Franz Raidl: Dauer-
magnetstdhle mit magnetischer Vorzugslage.* Magne-
tische Eigenschaften verschiedenartiger Dauermagnetwerkstoffe.
Erzielung einer magnetischen Vorzugslage bei ausscheidungs-
hartbaren Dauermagnetlegierungen mit hochliegendem Curie-
Punkt durch eine Wé&rmebehandlung im Magnetfeld. Besonders
glnstig ist hierfir ein Stahl mit 8 % Al, 24 % Co und 14 % Ni.
Erreichter (B mH)mal-Wert durch die Magnetfeld-Warmebe-
handlung 4 bis 5« 10* GauR « Oersted. EinfluR der Magnetfeld-
stairke und der Einwirkungsdauer des Magnetfeldes auf die
Ausbhildung der Vorzugslage. Geeignete AnlaRbehandlung der
Dauermagnete. [Berg- und hittenm. Mh. 90 (1942) Nr. 7,
S. 99/106.]

Poboril, Frantisek, und Emanuel Valenta: Der sparstoff-
arme unmagnetische Baustahl Skoda-Gamma.* Unter-
suchungen tber den EinfluB des Schmiedens bei 250 bis 550°
und des anschlieBenden Kaltziehens auf Zugfestigkeit, Streck-
grenze, Bruchdehnung und Einschniirung von Léangs- und Tan-
gentialproben eines Stahles mit 0,64 % C, 1,04 % Si. 13,86 % Mn.
0,04 % P, 0,004 % S, 0,44 % Co, 3,42 % Cr, 0,21 % Mo, 3,87 % Ni
und 0,08 % Ti. Angaben tber Unmagnetisierbarkeit und Be-
arbeitbarkeit des Stahles. [Skoda-Mitt. 1942. Nr. 1/2, S. 20/27.]

Nichtrostender und hitzebestdndiger Stahl. Braun, M.
Stahl fir Ventilsitzringe von Verbrennungsmotoren.
Gute Erfolge mit einem Stahl ECh 12 M mit 1,56 % C, 0,2 °0 Si,
0,25 % Mn, 12,3 % Cr, 0,5 % Mo und 0,23 % V; zweckmaRBige
Waéarmebehandlung dieses Stahles. Vergleich mit den Erfah-
rungen mit Ringen aus GuB mit 1,7 % C, 1,16 % Si, 0,44 °0 Mn,
3,2 % Cr, 3,73 % Mo sowie aus GuBeisen mit 3 % C, 1.37 % Si.
11,5% Mn, 3 % Cr, 1,75 % Niund 6 % Cu. [Nowosti Techniki
10 (1941) Nr. 5, S. 30/31.]

Burgess, C. 0.: Der EinfluR von Chrom auf die
Zunderbestdndigkeit von GuBeisen.* L'ntersuchungen
an elf verschiedenen GuBeisen mit 0 bis 25 % Cr uber den Ein-
fluk des Kohlenstoff- und Chromgehaltes auf die Zunderung bei
360stindigem Gluhen bei 700 bis 1000°. [Proc. Amer. Soc. Test.
Mater. 39 (1939) S. 604/25.]
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Eisenbahnbaustoffe. Rogers, J. D.: Feuerbiichsen aus
Stahl fur Lokomotiven. Gute Erfahrungen mit Stahl-
feuerbiichsen an Stelle von Biichsen aus Kupfer. Lrsachen von
MiBerfolgen mit Stahlblchsen. [Engineer, Lond.. 172 (1941)
Nr. 4462, S. 42 43]

Mechanische und physikalische Prifverfahren.

Piobestdbe. Harder, O. E.: Vom Alloy Casting Re-
search Institute der American Society for Testing
M aterials vorgeschlagenes GufRstick zur Prifung

hitzeb estdndiger Legierungen.* Vergleich verschiedener
GuBstiickarten zur Prufung hitzebestandiger Legierungen auf
ihre GieBbarkeit und Festigkeitseigenschaften. Vorschlag eines
keilformigen, von unten gegossenen Prifkdrpers. Ergebnisse
der Prifung von Zugfestigkeit, Streckgrenze, Proportionalitéts-
grenze, Bruchdehnung und Einschnirung im GuBzustand und
nach Warmebehandlung an Stahl mit 15°0 Cr und 35 °0 Ni.
mit 25 % Cr und 12 °0 Ni sowie an einer Legierung mit 12 °QCr
und 60 °0 Ni. [Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 626 36.]

Festigkeitstheorie. Zener, Clarence: Theorie der inneren
Reibung bei Kaltverformung. Erhéhung der inneren
Reibung (Dampfung) und der Héarte metallischer Werkstoffe
sowie Verbreiterung der Rdntgen-Interferenzlinien durch Kalt-
verformung. Die Erhdhung der inneren Reibung beruht auf
anderen Ursachen als die Hartesteigerung und Linienverbreite-
rung. Beseitigung der Dampfungserhhung durch Anlassen.
Zusammenhénge der Dampfungserhéhung mit Nachwirkungs-
erscheinungen. Ableitung einer Theorie der inneren Reibung
fester Korper. Abhéngigkeit der KaltVerformungsddampfung
von der Temperatur und der Lastspielzahlfrequenz. Wirkung
der Kaltverformung und des Anlassens auf den Elastizitats-
modul. [Phys. Rev. 60 (2) (1941) Nr. 6, S. 455/57: nach Phvs.
Ber. 23 (1942) Nr. 14, S. 1416 17.]

Zugversuch. Clark. C. L., und A. E. White: Einflul der
KorngrofRe auf die Dauerstandfestigkeit von Stadhlen.*
Untersuchungen an Stdhlen mit 0,35 bis 0,5 °QC, 0,2 °0 Si.
0,5 bis 0,75 % Mn, 0,015 % P und 0,03 % S, denen teils etwas
Aluminium, teils Vanadin zugesetzt worden waren, iber die Zeit
bis zum Bruch unter verschiedenen Belastungen bei Tempera-
turen von 430 und 500° in Abhangigkeit von der Wéarmebehand-
lung und der dadurch beeinfluRten KorngrdéBe. [Proc. Amer. Soc.
Test. Mater. 39 (1939) S. 225/33.]

Davis. E. A.: Vergleich der Ergebnisse verschie-
dener Dauerstandversuche.* Vergleich der Ergebnisse
von Dauerstandversuchen unter reiner Zug-, reiner Verdreh-
beanspruchung und mit Innendruck (an Rohren). [Proc. Amer.
Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 234 37.]

Everett, F. L.. und C. L. Clark: Dauerstandverdreh-
versuche an Molybdanstahl zum Vergleich mit Ub-
lichen Dauerstandversuchen.* Bis zu 1500 h ausgedehnte
Versuche bei 430 und 560° unter Zug- und Verdrehspannung
an Stahl mit rd. 0.15°0 C. 0.2 °0 Si. 0,5°0 Mn. 0.015°0 P.
0,015 % S und 0,55 °0 Mo. Formeln fur das Dauerstandver-
halten von Stéhlen unter Zug- und Verdrehbeanspruehung.
[Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 215 24.]

Kerbschlagversuch. Crafts, Walter, und John J. Egan: Die
die Kerbschlagzahigkeitsprifung von Stahl bei
niedrigen Temperaturen beeinflussenden Faktoren.*
Hinweis auf mangelnde L'ebereinstimmung der an Charpy- und
Izod-Proben bei niedrigen Temperaturen ermittelten Kerb-
schlagzahigkeit. Untersuchungen tber den Einflu® der Anfangs-
energie, Schlaggeschwindigkeit, Kerbtiefe und Kerbausrundung
auf die Kerbschlagzahigkeit. [Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39
(1939) S. 659/73.]

Graham, H. W., und H. K. Work: Priufverfahren zur
Bestimmung der Versprodung von Stahl durch Kalt-
verarbeitung.* Proben von 12 mm Dmr. aus verschiedenen
Stahlen wurden kaltgezogen und anschliefend auf Kerbschlag-
zahigkeit untersucht. Aufnahme von Kurven iber die Kerb-
schlagzéhigkeit in Abhangigkeit von der Kaltverformung.
[Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 571/82.]

Habart, H., und W. J. Herge: EinfluBR der Proben-
abmessungen auf die Kerbschlagzahigkeit bei tiefen
Temperaturen.* Untersuchungen an folgenden Stéhlen uber
die Kerbschlagzéhigkeit bei + 20 bis — 100° bei Prifung 2,5
bis 10 mm dicker Proben von 10 mm Hd&he, 55 mm Léange und
5 mm tiefen Kerben von 1 mm Dmr.:

% C °0 Si  °0 MnP % S °0Cr »»Mo % Ni
1 0,18 bis 0,39 rd.0,3rd.0,9 rd. 0,015 rd.0.03 —
2 0,16 0,19 44 0,012 0,029 — — 3,39
3 0,12 0,31 0.40 0,014 0,011 202 04S —
4 0,13 0,15 0,51 0.022 0,007 553 04S —
o\ 0,05 0,34 0,46 0,011 0,009 1751 — S,98

[Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 649 58.]
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Verdrehungsversuch. Greene, 0. V., und R. D. Stout:
Untersuchung dber den EinfluR der Versuchsge-
schwindigkeit auf das Ergebnis von Verdrehschlag-
versuchen.* [Proc.Amer.Soc.Test.Mater.39 (1939) S.1292/98.]

Héarteprufung. Ingerson, W. E.: Die Rockwell-Harte-
prifung von zylindrischen Proben.* Untersuchungen an
zylindrischen Proben aus verschiedenen Werkstoffen Gber den
EinfluB des Durchmessers auf das Ergebnis der Rockwell-B-
Prifung. Kurven zur Berichtigung der MeRergebnisse. [Proc.
Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 1281/91.]

Peek, R. L., und W. E. Ingerson: Untersuchung von
Ergebnissen der Rockwell-Hé&rteprifung.* Unter-
suchungen Uber den Zusammenhang zwischen Rockwell-B-
Hartewert, Kugeldurchmesser und Belastung bei verschiedenen
Stéhlen. [Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 1270/80.]

Schwingungsprifung. Bollenrath, Franz, und Heinrich
Cornelius: Die Erm ittlung der Schadenslinie von Stahl.*
[Arch. Eisenhittenw. 16 (1942/43) Nr. 2, S. 49/56 (Werkstoff-
aussch. 600); vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 720/21.]

Fehr, R. 0., und Carl Schabtach: Prifung auf Reso-
nanzschwingungen.* Beschreibung von elektromagnetisch
arbeitenden Vorrichtungen zur Erzeugung von Wechselbean-
spruchungen in Probestdben oder Maschinenteilen, z. B.
Turbinenldufern, zur Untersuchung des Auftretens von Reso-
nanzschwingungen. [Steel 109 (1941) Nr. 19, S. 64/65, 96 u. 102.]

Horger, O. J., und H. R. Neifert: Die Biegewechsel-
festigkeit bearbeiteter Schmiedesticke mit 150 bis
180 mm Dmr.* Ergebnisse von Biegewechselversuchen an be-
triecbsméaRigen Eisenbahnwagenachsen mit Nabensitzen aus
Stahl mit etwa 0,4 % C, 0,25 % Si, 0,6 % Mn, 0,01 % P, 0,03% S.
Prifung der Wechselfestigkeit von kleinen aus Rand und Kern
entnommenen Proben mit 7,5 und 40 mm Dmr. Erdrterungs-
beitrag von R. E. Peterson uber den EinfluR des Probendurch-
messers (von etwa 6 bis 40 mm) und des Faserverlaufes auf die
Wechselfestigkeit eines Stahles mit 0,45 % C. [Proc. Amer. Soc.
Test. Mater. 39 (1939) S. 723/40.]

Locati, Luigi: Begriffsbestimmungen auf dem Ge-
biete der Dauerfestigkeit von Metallen.* Gegeniber-
stellung der italienischen und deutschen Fachausdriicke aus
dem Gebiete der Wechselfestigkeitspi Gifung. [Metallurg, ital. 34
(1942) Nr. 6, S. 237/41.]

Volk, C.: Die W 6hlerlinie und die Normungszahlen.*
Umwandlung der logarithmischen Teilung in eine gleichmaRige
Teilung beim Spannungs-Lastspielzahl-Schaubild mit Hilfe der
Normungszahlen der Reihe R 10. Beurteilung der GroRe der
Streuung der Lastspielzahlwerte, des Grades der Sicherheit
(zuléssige Lastspielzahl) und Erkennung des Einflusses der Vor-
belastung (Stufenlast) auf die Lastspielzahl und Spannungs-
werte mit Hilfe der Normungszahlen. [Werkstattstechnik 36
(1942) Nr. 7/8, S. 160/62.]

Sehneidfahigkeits- und Bearbeitbarkeitsprifung. Ueber
Bohren, Frédsen und Gewindeschneiden in rostfreien
Stahlen. Erdrterung der zweckmaRigen Werkzeugformen und
Bearbeitungsbedingungen. [Aircr. Production 1940, Juni; nach
Autom.-techn. Z. 44 (1941) Nr. 24, S. 623/24.]

Dawihl, Walther, und Walter Rix: Ueber den Zusam-
menhang zwischen Verschweifungsfestigkeit und
VerschleiB bei spanabhebend arbeitenden Werk-
zeugen. Untersuchungen iber die Haft- (SchweifRnaht-) Festig-
keit von Wirfeln aus unlegierten Stadhlen, GuReisen oder Hart-
metallegierungen, die bei Temperaturen von 525 bis 1075° fir
gewisse Zeiten aufeinandergepreft wurden. Zusammenhang
zwischen Klebe- und Entfestigungstemperatur. Geringere Ver-
schweilneigung titanhaltiger Hartmetallegierungen. [Z. Me-
tallkde. 34 (1942) Nr. 7, S. 156/59.]

Koenig, W.: Gleichlauf- oder
Wahl der Schnittbedingungen beim Frdsen von
Nichteisenmetallen mit Walzen- und Formfréasern.*
Untersuchungen u. a. auch an einigen unlegierten und legierten
Stéhlen tUber den EinfluR der Schnittbedingungen auf das Ober-
flachenaussehen. Richtlinien fiir eine Steigerung der Leistung
beim Frasen: Arbeiten mit kleinstmdglichem Fréserdurchmesser
bei der die gréRte Standzeit ergebenden Schnittgeschwindigkeit
und Steigerung der Vorschubgeschwindigkeit soweit nur, als es
die Querrauhigkeit auf der Oberfliche des zu bearbeitenden
Werkstickes zuldRt. [Metallwirtsch. 21 (1942) Nr 31/32
S. 459/67.] T

Kronenberg, M.: Giinstigste Bedingungen fir die Be-
arbeitung von Granaten.* Kurventafeln zur Ermittlung
des glnstigsten Vorschubes, der Schnittiefe und Schnittge-
schwindigkeit beim Ueberdrehen von Granaten aus Stahl mit
rd. 0,35 % C, 1,5 % Mn, 0,035 % P und 0,12 % S in Abhéngig-
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keit von der Leistungsfahigkeit der Drehbank und der geplanten
Standzeit des DrehmeiRels aus Schnellstahl oder einer Hart,
metallegierung. [Mech. Engng. 63 (1941) Nr. 6, S. 425/30.]

Zerstorungsfreie Prufverfahren. Eggert, John, Professor
Dr., und Dr. Heinz Gajewski, Wissenschaftliches Zentrallabo-
ratorium der photographischen Abteilung der 1.-G. Farben-
industrie, Aktiengesellschaft/Agfa: Einfuhrung in die
Technische Rontgenphotographie. Mit 102 Abb. u
26 Taf. Leipzig: Verlag von S. Hirzel 1942. (VII, 224 S) &
Geb. 10 JIM. : B ;

Doan, Gilbert E., und Milton B. Vordahl: Feinfokus-
Radiographie mit y-Strahlen.* Fehlernachweisbarkeit an
Stahl in Abhéngigkeit von den Durchstrahlungsbedingungen
[Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939) S. 741/48.]

Januss, R. I., W. S. Obuchow und L. A. Schubina: Ein
neues hochempfindliches Schema fir die Betriebs-
kontrolle von Stab- und Blechmaterial auf magne-
tische Permeabilitat.* Erhohung der Fehlerempfindlichkeit
dadurch, daf die MeRspule von der Magnetisierungsspule ent-
fernt wird. [Shurnal teehnitscheskoi Fisiki 11 (1941) Nr. 10,
S. 936/46.]

Messkin, W. S., B. E. Ssomin und A. S. Nechamkin: Die
M agnetostriktion von Legierungen.* Untersuchungen
lber Beziehungen zwischen Magnetostriktion, Feldstérke,
Koerzitivkraft und magnetischer Sattigung an einigen Legie-
rungen, u. a. an Legierungen des Eisens mit Al, Mo, P, Si, Ti oder
W. [Shurnal technitscheskoi Fisiki 11 (1941) Nr. 10, S.918/35.]

Mdller, Ernst A. W.: Praxis zerstorungsfreier Werk-
stoffprifung. Probleme der Magnetisierung und Er-
fordernisse der Serienprifung beim Magnetpulver-
verfahren.* Genligende Magnetisierungsstdrke und Vorrich-
tungen zum Spannen des Priflings als wesentliche Forderungen
fir reihenméRige Magnetpulverprifung. [Dtsch. Motor-Z. 18
(1941) Nr. 10, S. 480, 482 u. 484.]

Trost, A.: Zerstérungsfreie Werkstickprifung mit
technischen Z&hlrohren.* Anwendung des Zahlrohres zur
Wanddiekenbestimmung an korrodierten Stahlflaschen und
Zellstoffkochern sowie zur Untersuchung zylindrischer oder
retortenférmiger GuBteile auf Lunker und porige Zonen. [Techn.
Zbl. prakt. Metallbearb. 52 (1942) Nr. 15/16, S. 173/76; vgl.
Korrosion u. Metallseh. 18 (1942) Nr. 8, S. 257/59.]

Metallographie.

Geréate und Einrichtungen. Ardenne, Manfred von: Er-
hitzungsibermikroskopie mit dem Universal-Elek-
tronenmikroskop.* Einrichtung zur Erhitzung des zu pri-
fenden Objektes auf Temperaturen bis 1200 oder 2000°. Auf-
nahmen des gleichen Praparates bei verschiedenen Temperaturen.
[Kolloid-Z. 97 (1941) Nr. 3, S. 257/72]

Ardenne, Manfred von: Reaktionskammer-Ueber-
mikroskopie mit dem Universal-Elektronenmikro-
skop.* Durchbildung eines Objektiveinsatzes, der wahrend des

Uebermikroskopbetriebes einen Gasdruck von 5 bis 10 Torr
am Prifgegenstand erlaubt. Anwendung vor allem zur Beob-
achtung des Angriffs von Gasen auf Oberflachen. [Z. phys.
Chem., Abt. B, 52 (1942) Nr. 1/2, S. 61/71.]

Priufverfahren. Duffek, Viktor, und Hans Mahl: Die Uber-
mikroskopische Oberflachenabbildung von Metallen
nach dem Abdruckverfahren ohne Beschadigung der
Probenoberflache.* [Arch. Eisenhuttenw. 16 (1942/43)
Nr. 2, S. 73/76; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 721.]

Grubitsch, Heribert: Anwendung von Zellophan beim
Oxydabdruckverfahren nach M. NieBner.* [Arch.
Eisenhuttenw. 16 (1942/43) Nr. 2, S. 79/80; vgl. Stahlu. Eisen 62
(1942) s. 7221]

Grubitsch, Heribert, und Peter Warbichler: Nachweis
von Phosphorseigerungen durch Abdrucke auf Zello-
phan.* [Arch. Eisenhiuttenw. 16 (1942/43) Nr. 2, S. 77/79;
vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 722.] — Auch Dr.-Ing.-Diss.
(Auszug) von P. Warbichler: Graz (Techn. Hochschule).

Loéwgren, E., und G. Hildebrand: Anwendung des
elektrolytischen Polierens bei der Schliffherstel-
lung.* Versuchseinrichtung, Probenvorbehandlung, Wahl des
Elektrolyten, der Stromdichte, Badtemperatur und Behand-
lungszeit beim Polieren von Stahlproben. Vorteile des Ver-
fahrens. Gefiligeuntersuchung von Stahl mit 0,50 % Cim normal-
geglihten, geglithten und geharteten Zustand, von Stahl mit
0,35 % C im aufgekohlten Zustand, Stahl mit 18 % Cr und
8 % Ni mit und ohne 2,5 % Mo, mit 0,7 % C, 2,5 % Si und
24 % Cr sowie mit 2% C, 12 % Cr und 2 % W als Beispiele fiir
die Anwendung des Verfahrens. [Jernkont. Ann. 126 (1942)
Nr. 4, S. 131/42.]
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Volk, Karl Erich: Der metallographische Nachweis
Ton Blei im Stahl.* [Areh. Eisenhiuttenw. 16 (1942 43)
Xr. 2, S. 81/84; vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 722.]

Aetzmittel. Franks, Russell: Metallographische Pri-
fung der die interkristalline Korrosion verursachen-
den Ausscheidungen bei Stahl mit 18% Cr und
3% Xi.* Untersuchung an zwei Stahlen mit

% C % Si % iln % Cr % Ni
1. 0,065 0,40 0,43 18,15 8,89
2. 0,098 0,56 0,39 18,00 9,79

Gber die Verteilung der Gefligeausscheidungen bei ldngerem
Erhitzen auf 550 bis 850° und deren Erkennbarkeit durch
Aetzen mit Perchlorsaure, Oxalsdure, Kdnigswasser oder alko-
holischer Salzsaure. [Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 39 (1939)
S. 203/09.]

KorngroRe und -waehstum. Legat, Alois, und Kurt Schla-
cher: Zur Frage der KorngréfRenbestimmung in Stédh-
len unter besonderer Bericksichtigung perlitischer
C-Stahle.* Untersuchung der Brauchbarkeit der KorngréBen-
bestimmung nach H. W. McQuaid und E. W. Ehn fur perlitische
Stahle. Vergleich mit bisher gebrduchlichen Bestimmungs-
Verfahren fiir die Korngrofe perlitischer Stdhle. Verfahren, die
mit einer Warmebehandlung arbeiten, sind zur Festlegung der
verarbeitungsbedingten Korngréfe grundsatzlich nicht geeignet.
Einwandfreie Ermittlung der verarbeitungsbedingten KorngréRe
in perlitischen Stéhlen durch ein zusammengesetztes Oxydations-
Aetzverfahren bei Betrachtung im polarisierten Licht. [Berg-
u. hittenm. 31h. 90 (1942) Nr. 6, S. 71/78.]

Fehlererscheinungen.

Sprédigkeit und Altern. M aresea, A.: Untersuchungen
an Chrom-Silizium-Stahl dUber die Einwirkung der
AnlaBsprodigkeit auf die Dampfungsfahigkeit.* Un-
tersuchungen an Proben aus folgenden beiden Stédhlen im anlaR3-
sproden und anlalzahen Zustande iiber die Dampfungsfahigkeit:

% C % Si % Cr % Mo
0,36 2,34 7,15 0.18
0,35 2,59 8,22 0,18

[Metallurg, ital. 34 (1942) Nr. 5, S. 192/98.]

Chemische Prufung.

Allgemeines. Biltz, Heinrich, und Wilhelm Biltz: Aus-
fihrung quantitativer Analysen. 4. Aufl. Mit 49 Abb.

Leipzig: Verlag von S. Hirzel 1942. (XIX, 434 S.) 4°. Geb.
19JLM. n =B S
Benes, V.: Beitrag zur Aufarbeitung abfallender

Molybdanlésungen.* Die gesamten Niederschlage werden
in Ammoniak geldst und filtriert. Die Phosphorsdure mit Ma-
gnesialosungen gefallt, abfiltriert und mit Salpetersdure ange-
sauert. Diese Losung ist sogleich wieder fiir Phosphorbestim-
mungen brauchbar, obwohl sie kleine Mengen von Fe, Mn und
P04 (setzt sich ab), gréBere Mengen Ammonium, Chlor und
Magnesia enthédlt. [Chem. Obzor 16 (1941) S. 113/15.]

Kriger, Albert: Ueber eine Methode zur genauen
Bestimmung der Schwefelsdure als Bariumsulfat.
Versuche zur Aufklarung der bei der Bestimmung der Schwefel-
sdure als Bariumsulfat auftretenden Fehlermdglichkeit. [Z.
anal. Chem. 124 (1942) Nr. 3/4, S. 85/92.]

Gerate und Einrichtungen. Dravnieks, A., und M. Strau-
manis: Ein Beitrag zur polarographischen Arbeits-
technik.* Eine neue Form der Tropfkathode und eine einfache
Kathodenmontierung werden beschrieben. Berlhrungen des
Quecksilbers mit Gummi und Fett sind vermieden, die Tropf-
geschwindigkeit bequem reguliert. Richtlinien zur rationellen
und hygienischen Quecksilberwirtschaft, da die beschriebenen
Einrichtungen es erlauben, mit sehr geringen Quecksilbermengen
auszukommen wund die Vergiftungsmoglichkeiten weitgehend
vermindern. [Z. anal. Chem. 124 (1942) Nr. 1/2, S. 31/34.]

Kolorimetrie. Kortim, Gustav: Kolorimetrie und
Spektralphotometrie. Eine Anleitung zur Ausfihrung von
Absorptions-, Fluoreszenz- und Tribungsmessungen anLdsungen.
Mit 94 Abb. im Text u. 1 Bildnis. Berlin: Springer-Verlag 1942.
(VI, 209 S.) 8° 12,60JI.tf. (Anleitungen fur die chemische
Laboratoriumspraxis. Begrindet von E. Zintl. Hrsg. von
R. Brill. Bd. 2.) S B S

Moss, L. M., und M. G. Mellon: Kolorimetrische Be-
stimmung von Eisen mit Kojic-S&ure.* Kolorimetrische
Bestimmung unter Verwendung von Kojic-Sdure und Eisen-
chlorid. Die Messungen kénnen an Wasserund Erz mit niedrigem
Eisengehalt durchgefiihrt werden ebenso wie bei Erzen mit
50 % Fe. Das Verfahren ist nicht anwendbar, wenn die Proben
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Aluminium, Zitrate, Oxalate oder Pyrophosphate enthalten.
[Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 13 (1941) Nr. 9, S. 612,14.]

Spektralanalyse. Pastore, Salvatore: Angewandte Spek-
troskopie in der Metallurgie.* Unter Hinweis auf die
Zusammenarbeit zwischen Wissenschaft und Technik wird be-
sonders die Bedeutung der Spektroskopie auf den verschiedensten
Gebieten der Metallurgie behandelt. Weitgehende theoretisch-
experimentelle Abhandlung iUber das Verfahren selbst sowie die
Gerédte und Anwendungsbereiche. [Metallurg, ital. 34 (1942)
Xr. 5, S.185/92.]

Sonstiges. Lohrer, Walter: Zur qualitativen Analyse
der Ammoniak- und Schwefelammoniumgruppe. Das
Verhalten der Elemente XH3 und (NH4)sS-Gruppe bei Tren-
nungen mit Urotropin wird erldutert, entsprechend ebenso das
Verfahren von E. G. R. Ardagh und Mitarbeitern. Fr die ge-
fundene Abwandlung des Verfahrens von Werner Fischer,
W. Dietz und Mitarbeitern wurden eine schematische Ueber-
sicht und genaue Arbeitsvorschriften gebracht. [Z. anal. Chem.
124 (1942) Nr. 1/2, S. 1/17.]

Weihrich, Robert, und Friedrich Schweriner: Zerstd-
rungsfreie W erkstoffprifung durch die Tupfelprobe.
(Tipfelprobe auf Nickel, Kobalt und Eisen.)* [Arch.
Eisenhittenw. 16 (1942 43) Xr. 2, S. 45/48 (Chem.-Aussch. 154):
vgl. Stahl u. Eisen 62 (1942) S. 720.]

Einzelbestimmungen.

Phosphor. Silverman, Louis: Schnellbestimmung von
Phosphor in Ferromolybddn und Kalziummolybdat.
Bestimmung ohne vorherige Filtration von irgendwelchen Ver-
bindungen. Bestimmung als gelbes Phosphormolybdat an
synthetischen Proben von Ferromolybddn und Kalziummolyb-
dat. [Industr. Engng. Chem., Anal, ed., 13 (1041) Xr. 9,
S. 602/03.]

Eisen, Stahl und sonstige Baustoffe.

Eisen und Stahl im Ingenieurbau. FlieBtheorie und ihre
Anwendung auf die Bemessung von Bauteilen. Auf
Grund der bekannten Tatsache, daB bei statisch unbestimmten
Konstruktionen, wozu vorzugsweise alle Schweifkonstruktionen
gehoren, fiur das Versagen des gesamten Bauwerkes nicht das
Erreichen der Streckgrenze in einem Einzelteil maRgebend ist.
sondern das in der Konstruktion steckende Arbeitsvermdgen,
wird in etwas verschwommener Weise die Berilicksichtigung
dieses Gesichtspunktes bei der Bemessung von Konstruktions-
teilen vorgeschlagen. [Metallurgia, Manchr., 24 (1041) Xr. 139.

S. 5/6.]
Ammann, O. H., Theodore von Karman und Glenn B.
Woodruff: Die Ursachen des Zusammensturzes der

Tacoma-Bricke.* Auszug aus dem amtlichen Bericht Uber
die Durchbildung dieser Briicke und das Zubruchgehen bei

starken Windkraften infolge zu geringer Steifigkeit. [Engng.
Xews-Rec. 126 (1941) Xr. 19, S. 743/47.]
Geiger, Friedrich: W irtschaftliches Bauen mit

P-Tragern* [P-Trager 13 (1942) Xr. 1, S. 1/11.]

Haider, A.: Verwendung von P-Trdgern zum Bau
von Fordergeriststreben.* [P-Trager 13 (1942) Xr. 1,
S. 11/12.]

Kiehne, Siegfried: Der Schraubenrammpfahl.* Er-
leichterung des Rammens durch schraubenférmige Gestaltung
des Rammpfahles. Bei Sicherung gegen Drehen mindestens
gleiche Tragkraft wie bei geraden Tragpfahlen. Theoretische
und praktischeUntersuchungen. [Bautechnik20 (1042) Xr. 21/22.
S. 191/202.]

Wilke, Josef: Kerbwirkungen in Rahmenecken als
Ursache von schweren Bauschéden.* [Beton u. Eisen 41
(1942) Xr. 7/8, S. 62/63.]

Eisen und Stahl im Eisenbalmbau. Waldstédtten, v.:
NeueDrehgestellkonstruktionen.*LHW (Linke-Hoffmann-
Werke, A.-G., Breslau) -Drehgestell, -Leichtdrehgestell und
-Schwingachsdrehgestell. [Org. Fortschr. Eisenbahnw. 97 (19421
Nr. 6, S. 85/89.]

Beton und Eisenbeton. Sinnigen, Gerhard: Untersuchung
von freiaufliegenden, kreuzweise bewehrten Stahl-
betonplatten auf ihren M aterialverbrauch und auf
Stahleinsparung. (Mit zahlr. Taf. n. Tab.) Schreibmaschinen-
schrift. 1942. (64 S.) 4°. — Braunschweig (Techn. Hochschule).
Dr.-Ing.-Diss. — Nachrechnungen fiir Platten von 2x2 bis
6X 5 ma GroRe tiber Stahl- und Betonverbrauch in Abhéngigkeit
von der zuldssigen Beanspruchung der Stahleinlagen (14 bis
24 kg mm1) und des Betons (0,4 bis 0,8 kg mms). S B3
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Kunststoffe. Fischer, Walter, und Egon Witte: Dehnbar-
keit von Kunststoff-Folien.* Bemerkenswerte Angaben
iiber das Verhalten von Verbundstoffen in Form von Folien.
[Kunststoffe 32 (1942) Nr. 4, S. 110/12.]

Henning, A.: Das Schweien thermoplastischer
Kunststoffe. I. Entwicklung des Schweilverfahrens.
Schweifen von Igelit PCU-Platten. Il. Schweilen

von Vinidur-Rohren. Anwendungsbeispiele aus der
Praxis. [Kunststoffe 32 (1942) Nr. 4, S. 103/09; Nr. 6, S. 183/89.]
Normung und Lieferungsvorschriften.

Lieferungsvorschriften. Hoefer, K.: Die Vorschriften
des Germanischen Lloyd fir Schmelzschweifung an

Dampfkesseln und Druckbehéltern.* [Werft Reed.
Hafen 23 (1942) Nr. 12, S. 172/74.]
Honeyman, A. J. K.: Liefervorschriften fir Stahl

und deren Auslegung.* Erdrterung tber die Bedeutung von
Festigkeits- und Zahigkeitsvorschriften, die aber nichts Neues
bringt. [Engineer, Lond., 173 (1942) Nr. 4501, S. 333/36.]

Betriebswirtschaft.

Allgemeines und Grundsatzliches. Weizsécker, Adolf: Der
urspriingliche Sinn der Leistung. (Zur Neubelebung
der deutschen Arbeitsbegriffe, 1.) Geschichte des Wortes
Leisten: Leisten heit Nachfolgen hinter einem Fihrer, nach
einem Vorbild (Leist), in einer Gemeinschaft. [Arbeit u. Betrieb
13 (1942) Nr. 2, S. 45/55.]

Allgemeine Betriebs- und Werkstéattenorganisation. Bert-
ling, W.. Planmé&Rige W erkzeugbereitstellung bei
Massenfertigung. Bedarfserrechnung. Verwendungsdauer.
Nutzbare Arbeitslange. Monatlicher Bedarf. Nachschub an
Werkzeugen. Formel fur die erforderliche Werkzeugbeschaffung.
[Masch.-Bau Betrieb 21 (1942) Nr. 4, S. 164.]

Arbeitsvorbereitung. Bredt, Otto: Die Zeit als Rech-
nungsgrundlage. Entgegnung und SchluBwort. Ent-
gegnung von Hans Euler und SchluBwort von Otto Bredt.
Unterschied in der Auffassung dieser Verfasser. [Techn. u.
Wirtsch. 35 (1942) Nr. 5, S. 83/87.]

Arbeitszeitfragen. Rummel, Kurt: Leistung und An-
strengung in ihrer Auswirkung auf die Lohnfunk-
tion. Eine arbeitswissenschaftliche Studie.* Begriff

der Leistung und der Anstrengung. Bewertung der Arbeit als
Funktion der Schwierigkeit. Der Akkord als Funktion der
Leistung. Verbindung der beiden Funktionen. Bedeutung der
Anstrengung als EinfluRgréBe beider Funktionen. Der Aufbau
der Gedingefunktion. Vo6llig freie Tempowahl (Handarbeit) bei
vollig gleichem Verfahren und Fehlen &uRerer Stérungen. Ver-
besserung des Verfahrens bei Beibehaltung vdllig freier Tempo-
wahl und Fehlen duRerer Storungen. Beschrédnkung der freien
Tempowahl durch Maschinenarbeit. Vermeidung von Stérungs-
und Verlustzeiten. Andere Ausgangspunkte beim Aufbau der
Gedingefunktion. Stufenleiter der Arbeitsintensitat. [Z. Organis.
16 (1942) Nr. 7, S. 109/13; Nr. 8, S. 133/36.]

Eignungsprifung, Psychotechnik. Lehmann, Ginther:
Physiologische Grundlagen rationeller Arbeitsge-
staltung. Der kurze Weg. Wirkungsgrad eines einzelnen
Muskels. Vermeidung der Mitbewegung korpereigener Last.
Optimale Geschwindigkeit. Kriterium des kleinsten Energie-
verbrauches. Der Verbrauch an Energie ist nicht der engste
Querschnitt fir den menschlichen Korper, sondern die geringste
Ermidung. ZweckmaRige Korper-, Kopf- und Armhaltung.
Pausen in der statischen Arbeit. Notwendigkeit der in der Ar-
beitsbewegung selbst liegenden Vielgestaltigkeit. Richtige Ar-
beitsstellung. Arbeitsablauf und -pause. [Arbeit u. Betrieb 13
(1942) Nr. 2, S. 57/60.]

Kostenwesen. Kosten und Preise im Kriege nach
betriebswirtschaftlichen wund preisrechtlichen Ge-
sichtspunkten. Sechs Vortrage von Univ.-Professor Dr. W.
Kalveram, Frankfurt a. M., Prokurist Dr. A. Miller, Vereinigte
Stahlwerke, A.-G., Disseldorf, [u. a.]. Essen: Verlag Glickauf,
G. m. b. H.,, 1942, (115 S.) 8» 4,50JIM. (Schriften der Verwal-
tungs- und Wirtschafts-Akademie, Essen. Hrsg.: Professor
Dr. W. Dabritz und Dr. W. Brandenburger. H. 3.) S BS

Lexikon des kaufméannischen Rechnungswesens.
Handwdrterbuch der Buchhaltung, Bilanz, Erfolgsrechnung,
Kalkulation, Betriebsstatistik, betrieblichen Vorschaurechnung
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und des kaufmannischen Prifungswesens. Unter Mitw. von
Professor Dr. Wilhelm Auler [u. a.] hrsg. von Kail Bott. Stutt-
gart: Muth’sche Verlagsbuchhandlung. 8°. — Lfg. 13—16
(Spalte 2177—3070.) Jede Lfg. 4,70 JIM. 5 B5

Midller, Adolf: Allgemeine Regeln zur industriellen
Kostenrechnung. [Stahlu. Eisen 62 (1942) Nr. 33, S. 695/97
(Betriebsw.-Aussch. 198).]

Rentabilitadts- und Wirtschaftlichkeitsrechnungen. Fischer,
Guido: Die Anordnung Uber Einheits- und Gruppen-

preise. lhre Auslegung. [Prakt. Betr.-Wirt 22 (1942) Nr. 8
S. 293/302.]
Wahl, H.: Wirtschaftliche Grenzen des Kohlen-

staubmotors.* Nachdem die groften technischen Schwierig-
keiten wenigstens grundsatzlich Gberwunden sind, liegt die Ent-
scheidung Uber die Zukunft des Staubmotors groRenteils auf
wirtschaftlichem und volkswirtschaftlichem Gebiet. Die auf
vieljahrige praktische Erfahrungen mit Staubmotoren der ver-
schiedensten Bauarten gestitzten, umfangreichen wirtschaft-
lichen und volkswirtschaftlichen Untersuchungen haben zu einer
wesentlichen Verschiebung der Ansichten tber die Bedeutung
des Staubmotors gefuhrt, die keineswegs als ginstig betrachtet
werden. Kapitaldienst, Treibstaubkosten, Instandhaltungs-,
Schmierungs-, Bedienungs- und sonstige Betriebskosten. Ge-
samtbetriebskosten und Wirtschaftlichkeit des Staubmotors
gegenilber anderen Kraftmaschinen und Strombezug. [Warme
65 (1942) Nr. 18, S. 159/65.]

Terminwesen. Kottgen, E., und J. Paasche: Vereinfachte
Auftragsplanung und Terminverfolgung in der Ein-
zelfertigung des GroBmaschinenbaues.* Arbeitsplanung.
Materialtermine. Engpdsse. Werkskapazitdt. Belastungsiber-
sicht durch Werkstdtten-Belastungstafeln. Ergebnis der Vor-
ausplanung. Aenderungen des Lieferprogramms. Fristen inner-
halb des Fertigungsablaufes. Terminbilanz. Terminbarometer.
W irtschaftlichkeit des Verfahrens. [Masch.-Bau Betrieb 21
(1942) Nr. 4, S. 165/68.]

Volkswirtschaft.

Bergbau. Magri, Francesco: Uebersicht Uber die Welt-
erzeugung von Pyrit.* Ausfiihrliche Uebersicht uber die
Erzeugung von Pyrit in der Welt sowie in den einzelnen Erzeu-
gungslandern. Zahlreiche Kurven sowie Zahlentafel (ber den
in Pyrit enthaltenen Schwefel. [Ingegnere 16 (1942) Nr. 2,
S. 201, 203 u. 205]

Soziales.

Unfalle, Unfallverhiitung. Bauer und Hagen: Explosions-
und Gesundheitsgefahren beim Vermahlen von Ferro-
mangan.* Explosion von Ferromanganstaub. Ursache wahr-
scheinlich zu starke Erwdrmung in der Mahltrommel. MaRB-
nahmen zur Verhiitung von Explosionen. Manganvergiftungen
und andere Gesundheitsschddigungen durch Ferromangan.
MaRnahmen zur Verhiitung von Berufserkrankungen. [Reichs-
arb.-BIl. 22 (1942) Nr. 8, S. I1l 112/15.]

Rechts- und Staatswissenschaft.

Gewerblicher Rechtsschutz. Mdiller, E., Dr., Patentanwalt,
Tempelhof-Berlin: Das Patentrecht der Legierungen.
Berlin: Carl Heymanns Verlag 1942. (VIIIl, 95 S.) 8° 8JIM.

Bildung und Unterricht.

Allgemeines. Busse, Kurt: Umrisse der Werkbicherei-

technik. Das Buch kommt zum Leser. Bestellkarte. Leih-
karte und Leserkarte. Buchkarte und Lesernummer. Biicherei-
verzeichnis. Wieviel Bilicher zu gleicher Zeit? BestandsgroRe.

Buchankauf. Einbé&nde. Biichereizugdnge. Kennummern. Kar-
teien. Statistik. Unkosten. Vormerken und Mahnen. Der
Biichereiraum. Lage der Werkbicherei. [Arbeit u. Betrieb 13
(1942) Nr. 2, S. 67/71.]

Arbeiterausbildung. Durst, Ernst, Geschéaftsfihrer der
Robert Bosch G. m. b. H.: Die Berufsausbildung des Me-
chanikers in der allgemeinen Feinmechanik. (Mit
375 Abb., 78 Lehrbl. u. 2 Prifbl.) Berlin: VDI-Verlag, G. m.
b. H. (1942). Mitvertrieb: Franckh’sche Verlagshandlung,
W. Keller & Co., Stuttgart, (295 S.) 8°. Geb. 4,80 JIM.
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Wirtschaftliche Rundschau

Auftragslenkung fir Draht. — Nach einer gemein-
samen Anordnung Nr. 38 der Beauftragten fiir Kriegsauf-
gaben bei den Wirtschaftsgruppen WerkstoffVerfeinerung und
verwandte Eisenindustriezweige und Metallwaren und ver-
wandte Industriezweige vom 1. August 1942 (Reichsanzeiger
Nr. 216 vom 15. September 1942) erfordert die Sicherstellung
einer rationellen Fertigung von Drahten und Drahterzeugnissen
eine zentrale Steuerung aller Auftrdge. Mit der Auftragslenkung
der in einer dieser Anordnung beigefligten besonderen Anlage
aufgefiihrten Erzeugnisse wird die Drahtgemeinschaft Dort-
mund beauftragt, sie errichtet zu diesem Zweck die Draht-
gemeinschaft-Auftragslenkungssteile Dortmund, M&r-
kische StraRe 120. Die Hersteller der in der Anlage auf-
gefihrten Drahte und Drahterzeugnisse sind verpflichtet, allen
die Auftragslenkung betreffenden Weisungen der Drahtgemein-
schaft zu folgen. Die Anordnung tritt am 15. August in Kraft,
sie gilt auch fir die eingegliederten Ostgebiete und die Gebiete
von Eupen, Malmedy und Moresnet.

Die Anlage enthalt vierzehn
Dréhte und Drahterzeugnisse.

Eingeschrédnktes Erzeugungsprogramm in der
Fittingsindustrie. — Um den gegenwdrtigen Anforderungen
des Rohrleitungs-, Maschinen- und Apparatebaues weitest-
gehend Rechnung zu tragen, wurde ein fur alle Werke verbind-
liches ,,eingeschrianktes Kriegserzeugungsprogramm® von etwa
400 Modellen aufgestellt. Fir unumgangliche, besondere tech-
nische Bedarfsfalle kann bestimmten Werken vom Fittings-
verband ausnahmsweise das Abgiefen einiger weiterer Modelle
gestattet werden. Abziige des eingeschrankten Kriegserzeu-
gungsprogramms sind durch den Fittingsverband, Dusseldorf,
Konigsallee 2 bis 4, zu erhalten, der sich auch zu weiteren Aus-
kinften zur Verfugung stellt.

Positionen verschiedener

Pléane fir den Aufbau des grofRostasiatischen
Raumes.

In seiner Sitzung vom 2. September 1942 beschloR das
japanische Kabinett gemaBR den Entwirfen des Planamtes die
Errichtung eines ,Daito-asho* oder GroR-Ostasien-Ministeriums.
Das neue Ministerium nimmt seine Tatigkeit am 1. Oktober 1942
auf. Infolge der Einrichtung dieses Ministeriums werden das
Mandschukuo-Amt, das China-Amt, die Ostasien- und Sudsee-
abteilung des AuRenamtes und das Uebersee-Ministerium auf-
gelést. Die Geschafte dieser genannten Einrichtungen gehen auf
das GroR-Ostasien-Ministerium uber.

Die wichtigsten Grinde fur die Errichtung des Ministeriums
sind der Aufbau des groRostasiatischen Raumes und die Durch-
fuhrung des groBostasiatischen Krieges. Nach einheitlichen
Gesichtspunkten soll dieses neue Ministerium die fir den neuen
Grofraum notwendigen verwaltungstechnischen MaBnahmen
treffen und Uberall da ausgleichend eingreifen, wo es notwendig
erscheint. Die Aufgaben des neuen Ministeriums umfassen die
politische, wirtschaftliche sowie kulturelle Verwaltung, ausge-
nommen rein diplomatische Angelegenheiten GrofR-Ostasiens,
die weiterhin beim AuRenministerium belassen werden. Ferner
wird sich das neue Ministerium mit dem Schutz der japanischen
Untertanen und des japanischen Handels innerhalb des groR-
ostasiatischen Raumes sowie mit der Einwanderung und Koloni-
sation befassen. Zu den Aufgaben des neuen Ministeriums gehdrt
auch Ueberwachung von Gesellschaften des Ostasiengebietes,
welche auf Sondergesetzen beruhen. Die Fragen des ,General-
gouvernements Sudsee“ werden in Zukunft auch zur Zustandig-
keit des neuen Ministeriums gehdren.

Die in den besetzten Gebieten der Ostasienzone eingerich-
teten Militdrverwaltungen bleiben weiter bestehen.

Im Zusammenhang mit der Errichtung des GroR-Ostasien-
Ministeriums stehen die Plane des Ausschusses fur den
Wiederaufbau der Gebiete von Ostasien. Wie der
,Deutsche Montandienst* mitteilt, hat der Ausschuf3 jetzt seine
Absichten bekanntgegeben, die die Industrie im allgemeinen,
den Bergbau, die Elektrizitdtswirtschaft, das Bankwesen, die
Finanzen und den Handel betreffen. Das Hauptziel besteht in
der Entwicklung einer gesunden Wirtschaft, so daR diese unge-
heuren Gebiete nach dem Kriege in der Weltwirtschaft den ihnen
gebihrenden Platz einnehmen kénnen. Das unmittelbare Ziel
der Tatigkeit des Ausschusses wird durch die Kriegsriicksichten
bestimmt.

Der Wiederaufbauplan sieht an erster Stelle die fir die
Kriegflihrung notwendige Sicherung der Versorgung
vor, wodurch schon jetzt eine fortlaufende Industrialisierung der
Lénder eingeleitet werden kann. Japan allein wird fir den
Wiederaufbau GroRostasiens verantwortlich sein. Ein grofer Teil
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der Industrie muB neu aufgebaut und wirtschaftlich gestaltet
werden, fir welche Zwecke Japan eine auBerordentliche Anzahl
von Ingenieuren und Technikern benétigen wird.

In der Hauptsache wird sich der Wiederaufbauausschuf
vorerst mit der reinen Rustungsindustrie, der Bergbauindustrie,
der Maschinenindustrie, der chemischen Industrie und dem
Energiewesen befassen.

In China ist die Neuordnung der Bergbauindustrie vor-
dringlich. In Nordchina sieht der Plan besonders die Errich-
tung von Elektrizitatszentralen und die Entwicklung der Eisen-
industrie und der chemischen Industrie vor. Der Aufbau der Gbri-
gen Industriezweige Nordchinas wird in Uebereinstimmung und
als Vervollstandigung der japanischen Industrie vor sich gehen.

In den sudchinesischen Gebieten ist vor allem die
Oelgewinnung zu pflegen und das elektrische Kraftwesen aus-
zubauen. Daneben ist die Errichtung einer Aluminiumindustrie
und der Ausbau der Erzverarbeitungsanlagen vorgesehen.

In Mandschukuo sollen die Bergbauindustrie, die Elektri-
zitétszentralen, die Hittenwerke und die chemische Industrie im
Vordergrund des Planes stehen. Spéter soll die Maschinenindu-
strie ausgebaut werden. Die Ubrigen Industriezweige erhalten
die Forderung, die den Notwendigkeiten des Landes entspricht.

Fir die Entwicklung der Schlisselindustrien bestehen
folgende Richtlinien: Ausbau der Eisenindustrie beson-
ders in Mandschukuo und in Nordchina und all-
mahlich in Zentralchina, Steigerung der Kohlen-
forderung in Nordchina und in Mandschukuo. Die
Aluminiumindustrie wird im Augenblick nur in Korea und in
Mandschukuo entwickelt. Spater soll sie auch auf die stdlichen
Gegenden ausgedehnt werden. Die Verarbeitung der Metalle
wird von Fall zu Fall entschieden.

Der Handel soll dem Warenaustausch in GroRostasien
dienen. Der Handel untersteht der Aufsicht Japans und hat sich
in voller Uebereinstimmung mit dem allgemeinen Wiederaufbau-
plan zu entwickeln. GroRostasien wird in Zukunft gegeniber
der Welt ein einheitliches Wirtschaftsgebiet bilden. Die Be-
ziehungen mit diesem ungeheuren Gebiet werden sich uber Tokio
abwickeln.

Buchbesprechungen.

Durst, Ernst, Geschaftsfiihrer der Robert Bosch G. m. b. H.:
Die Berufsausbildung des Mechanikers in der allgemeinen Fein-
mechanik. (Mit 375 Abb., 78 Lehrbl. u. 2 Prifbl.) Berlin:
VDI-Verlag, G. m. b. H. (1942.) Mitvertrieb: Franckh’sche
Verlagshandlung, W. Keller & Co., Stuttgart. (295 S.) 8°
Geb. 4,80JUC.

Das Buch enthalt wesentlich mehr, als der Titel verspricht,
da es den Ausbildungsgang fir alle wichtigen Fertigkeiten in der
mechanischen Industrie umfaft. Die Darstellung zeigt, daB es
von einem Kenner und Kdénner der Nachwuchsschulung kommt.
Die Schrift ist in erster Linie fir den Ausbildungsleiter als Ge-
déchtnisstiitze gedacht, eignet sich aber wegen der klaren Dar-
stellung und der guten Zeichnungen auch fiir den Lehrling selbst.
Inshesondere modchte man auch wiinschen, daR das Buch in der
Hand eines jeden Praktikanten fir die Ingenieurfacher waére.

Bruno Wei3enberg.

Vereinsnachrichten.

Fachausschisse.

Freitag, den 9. Oktober 1942, 10 Uhr, findet in Dusseldorf,
Eisenhittenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die

169. Sitzung des Ausschusses fir Betriebswirtschaft

statt mit folgender Tagesordnung:

1. Preispolitik und W irtschaft.
(Direkter Preis — zumutbarer Preis. Preise und Rentabilitat.
Auswirkungen der Preisvorschriften auf die Wirtschaft: Preis-
stopp, LSO., § 22 KWVO., Einheitspreise, Gewinnabschop-

fung. Preise, Qualitadt und technischer Fortschritt. Orga-
nische Preishildung. Mischprinzip und kaufménnische
Leistung. Unternehmerrisiko.)

Berichterstatter: Direktor J. Schroder, Essen.

2. Preisstabilitat.
(Notwendigkeit der staatlichen Preisbeeinflussung im Kriege.
Méglichkeiten der Preispolitik. Preissenkungen zur Erhal-
tung der Preisstabilitdt. Preispolitik und Leistungssteige-
rung. Kartellpreissenkung. Mischprinzip. Bedeutung der
Kostenrechnung im Kriege.)
Berichterstatter: Dr. H. Dichgans, Oberregierungsrat beim
Reichskommissar fur die Preisbildung, Berlin.

3. Aussprache.
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Von unseren Hochschulen.

Unser Mitglied Dr. Franz Platzer, Linz, istzum ordent-
lichen Professor des Lehrstuhles fir Hittenmaschinen- und
Walzwerkskunde an der Montanistischen Hochschule in Leoben
ernannt worden.

Anderungen in der Mitgliederliste.

ERmann, Theodor, Hitteningenieur, Leiter der Werkstoffprif-
u. Versuchsabt. der Gustloff-Werke, Waffenwerk Suhl, Suhl;
Wohnung: Yorkstr. 8. 37 093
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Friedmann, Werner, Dr.-Ing., Abteilungsleiter, Koénigs- u. Bis-
marckhitte A.-G., Werk Kdnigshutte, Techn. Biro, Konigs-
hitte (Oberschles.); Wohnung: Kattowitzer Str. 12. 41 242

Grosheim-Krysko, Karl-Woldemar. Dr.-Ing., Huttenleiter, Anti-
mon A.-G., Belgrad (Serbien), Postfach 186. 35 166

Pohl, Herbert, Dipl.-Ing., Betriebsleiter, Bochumer Verein fir
GuRstahlfabrikation A.-G., Bochum; Wohnung: Wrangel-
strale 55. 37 335

Stromburg, Werner, Dr.-Ing., Reichswerke A.-G. fur Berg- u.
Huttenbetriebe ,Hermann Goring“, Sekretariat Pleiger,
Berlin-Halensee, Albrecht-Achilles-Str. 62/64. 35525

Benno Amende f.

Am 16. Juli 1942 schloBR Huttendirektor i. R. Benno
Amende in Strehlen bei Breslau, wohin er sich 1931 in den
Ruhestand zuriickgezogen hatte, im achtzigsten Lebensjahr fur
immer seine Augen. Mit ihm schied ein Mann aus dem Leben,
der fast ein halbes Jahrhundert im Eisenhittenwesen Ober-
schlesiens schaffend, aufbauend und leitend gewirkt hat.

Benno Amende wurde am 1. Mérz 1863 in Witkowitz als
Sohn eines praktischen Maschinenbauers geboren, der, aus Ober-
schlesien zugewandert, es bei der dortigen Maschinenbauanstalt
in lebensfilllender Arbeit zu einer hochgeachteten Stellung
gebracht hatte. Nach Beendigung der Schulzeit wandte sich
Benno Amende dem véterlichen Arbeitsgebiet zu und besuchte
die hohere Fachschule in Reichenberg, an der er 1884 die Ab-
schluBprifung fiir Maschinenbau mit vorziglichem Erfolge ab-
legte. Die ersten beiden Berufsjahre verbrachte er als Kon-
strukteur bei der Witkowitzer Gewerkschaft, ein weiteres Jahr
in derselben Eigenschaft bei der Maschinenfabrik Rhein und Co.
in Kattowitz; dann kehrte er wieder zu dem Witkowitzer Werk
zurlick, nunmehr jedoch als Betriebsleiter
im dortigen Hochofenbetrieb. Damit war
der Schritt zum Hittenwesen geschehen,
dem er seitdem treu blieb, ohne jedoch
den Maschinenbauer zu verleugnen; viel-
mehr erkannte und betonte er auch in
spateren Jahren immer wieder den Wert
und die Notwendigkeit grindlicher Kennt-
nisse im Maschinenbau auch fiir den Hit-
tenmann, der seine Aufgabe im ganzen
Umfange erfassen und erfiillen wolle. Im
Jahre 1889 trat dann Benno Amende bei
der Kattowitzer Aktiengesellschaft fir
Bergbau und Huttenbetrieb zunéachst als
stellvertretender Direktor der Hubertus-
hitte in Hohenlinde bei Beuthen O./S.
ein, deren Leitung er 1896 endgultig tber-
nahm und bis 1931 innehatte.

Dieses anfanglich reine Hochofenwerk
mit Kokerei, das das Puddelstahlwerk der
Marthahitte in Kattowitz mit Roheisen zu
versehen hatte, wurde, als der FluRstahl
den SchweiRstahl verdrangte, unter sei-
ner Leitung im Jahre 1899 durch ein Sie-
mens-Martin-Stahlwerk erweitert, um den
Blockstahlbedarf des Marthahitter Walz-
werks zu decken. Erstmalig in Oberschlesien
wurde in den folgenden Jahren auf der Hubertushitte die Be-
schickung der Stahléfen mit flissigem Roheisen aufgenommen
und dabei, bahnbrechend und richtungweisend, nicht nur fir das
engere Revier, sondern fur das gesamte Deutsche Reich damaligen
Umfanges durch Erhéhung des Roheisensatzes auf 80 % und mehr
das Erzfrischen im Siemens-Martin-Ofen erfolgreich im Dauer-
betrieb durchgefiuhrt. Die Inbetriebnahme einer neuen Koks-
ofenanlage, fiir deren Ueberschugas das mit Gichtgas bereits
ausreichend versorgte Werk zunédchst keine Verwendung hatte,
brachte Benno Amende als ersten auf den Gedanken, das Koks-
ofengas den Stahléfen zuzufiihren und in Mischung mit Gene-
ratorgas zu verheizen. Vom Jahre 1907 an wurde so in zu-
nehmendem MaRe der Brennstoffbedarf des Stahlwerks durch
Koksofengas gedeckt. Spéter wurde auch Uberschussiges Gicht-
gas zeitweilig derselben Verwendung zugefiihrt. Diese Neue-
rungen im Stahlwerksbetriebe fanden im Kreise der Eisen-
hittenleute bald gréBte Beachtung und machten die Hubertus-
hitte zum Wallfahrtsorte fir die Stahlwerker und Wé&rme-
techniker aus aller Welt, An dieser Stelle darf nicht ungesagt
bleiben, daB Benno Amende bei diesen wertvollen und weg-
bereitenden Fortschritten und Erfolgen die verstandnisvolle
und hingebende Unterstiitzung seiner Mitarbeiter, insbesondere
des damaligen Stahlwerksleiters Czirn-Terpitz, mitschaffend
zur Seite stand.

In Erkenntnis der geographisch benachteiligten Lage des
Eisen schaffenden Gewerbes in Oberschlesien, das jede Wirt-
schaftsschwankung verstarkt zu fiilhlen bekam, war Benno
Amende darauf bedacht, das ihm unterstellte Werk auch nach
der Seite der Verfeinerung durch Angliederung von Bearbei-
tungswerkstatten fur Stahl- und Maschinenbau in angemessenem
Rahmen auszubauen und damit krisenfester zu machen.

Der erste Weltkrieg fand Benno Amende und das ihm an-
vertraute Werk geristet und bereit zur Anspannung aller Krafte
im Dienste des Vaterlandes. Zu der laufenden stdndig wachsen-
den Arbeit als Werksleiter trat fir ihn die Tatigkeit innerhalb
einer ganzen Reihe von Kommissionen und Ausschissen; in
solcher Berufung durch das Vertrauen seiner Mitburger sah er
nicht nur die Ehrung, sondern vor allem die Verpflichtung zu
restloser Hingabe.

Als dann der furchtbare Zusammenbruch und einige Jahre
spater noch die Teilung Oberschlesiens folgte, die auch die
Hubertushitte unter polnische Oberhoheit brachte, héatte es

dem Sechzigjahrigen wohl niemand ver-
dacht, wenn er sich nach Deutschland und
ins Privatleben zuriickgezogen hatte. Er
folgte jedoch ohne zu zaudern dem an ihn
ergangenen Rufe, als deutscher Mann auf
seinem Posten zu bleiben, wenn ihm auch
diese Tatigkeit durch den standigen Kampf
mit Ubermdachtiger Ungerechtigkeit und
Willkir wahre Befriedigung nicht mehr
bringen konnte. Erst als die Kattowitzer
A.-G. im Konzern der Interessengemein-
schaft aufging und seine geliebte Hubertus-
hitte im Zuge der Rationalisierung ihre
Hochofen stillsetzen muRte, hielt Benno
Amende nichts mehr im Amte. Nach
42jéhriger Tatigkeit auf der Hubertus-
hitte ging er mit 68 Jahren in den wohl-
verdienten Ruhestand.

Ungeachtet des vollen MaRes an Ar-
beit, das ihm seine berufliche Stellung auf-
erlegte, hat sich Benno Amende der regen,
tatigen Mitarbeit im Verein Deutscher
Eisenhittenleute, dessen Mitglied er mehr
als 50 Jahre war, nicht versagt. Eine ganze
Reihe von Jahren gehorte er dem Vor-
stande der Eisenhitte Oberschlesien an.
Mit der Griindung im Jahre 1926 war er Vor-

sitzer des Fachausschusses fur Hochofen- und Kokereifragen der
Eisenhiitte Oberschlesien, und lange Jahre hindurch gehorte er
auch dem Hochofenausschufl beim Hauptverein an. Auch noch
als er schon im Ruhestand lebte, nahm er, solange es sein Gesund-
heitszustand ihm erlaubte, an den Sitzungen dieser Ausschisse
teil, und stellte bereitwillig sein groBes Kdénnen und seine unge-
wohnlich reichen Erfahrungen der hier gepflogenen Gemein-
schaftsarbeit zur Verfugung.

Aus seiner Ehe mit der Tochter des Oberbergamtsmark-
scheiders Gé&bler gingen eine Tochter und zwei Séhne hervor,
deren einer als junger Leutnant im ersten Weltkrieg in Frank-
reich auf dem Felde der Ehre fiel, wahrend der andere ebenfalls
im bliihenden Junglingsalter den Eltern durch eine Schicksals-
figung genommen wurde. Aller Schmerz, Kummer und Ent-
tauschung konnten Benno Amende wohl voriibergehend beugen,
aber niemals brechen, und so whr er mit seinem gesunden Wirk-
lichkeitssinn, seinem guten Herzen und nicht zuletzt mit seinem
goldenen Humor fir viele eine selten versagende Zuflucht aus
Not und Bedréngnis.

Bei allen, die jemals Benno Amende durch gemeinsame
Arbeit, geschéftliche Beziehung oder geselligen Verkehr ver-
bunden waren, hat er sich ein unvergéngliches Denkmal héchster
Wertschétzung gesichert. So wird auch das Andenken an ihn
im Kreise des Vereins Deutscher Eisenhiuttenleute weiterleben.

Kt.



