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M i t  der E rö ffn u n g  der L e is tu n gssch au  wurde der U m b a u  und A u s b a u  eines Gebäudes  

zu  se iner  inneren  A u fg a b e  beendet, der in ku rzer  und k larer  F o r m  in den S a tz  z u s a m m e n 

zufassen  is t :

Aus der Börse wurde das Haus der Technik

Örtlich n u r  ein  k le iner  A u ssc h n i t t  au s  dem großen  Zeitgeschehen und doch der s in n vo lle  

A u sd ru c k  unserer E n tw ic k lu n g  vo n  193 3  bis 1939 .

D ie  schöpferische K r a f t  und  A r b e i t  ist in  den M i t te lp u n k t  g e r ü c k t .
t

In  welcher F o r m  und welchem A u s m a ß  die deutsche T ec h n ik  die h ier in  ausgesprochenen  

A u fg a b en  bew ällig l hat, soll die L e is tu n g ssc h a u  im  H a u s  der T e c h n ik  an  ausgesuchten  

B e isp ie le n  der deutschen E rzeu g n is se  selbst vor A u g en  führen . D ie  ehrliche, deutsche  

A r b e i t  soll darü ber  h in au s  das V ertrau en  z u r  eigenen K r a f t  s tärken  und als leuchtendes  

B e is p ie l  zu r  N ach e ife ru n g  zw ingen .

J e d e r  B esucher,  ob F a c h m a n n  oder L a ie ,  w ird  e m p f in d e n ,  d a ß  d ie  deutsche T ec h n ik  au f  

ihre L e is tu n g en  sto lz  ist u n d  d a ß  E n tw ic k lu n g e n  eingeleitet  wurden, die in T e m p o  und  

T o ta l i tä t  dem  völkischen A u fs t ie g  au f  dem F u ß e  gefolgt s in d .

Z e i t l ic h  fiel die E r ö ffn u n g  d ieser  L e is tu n gssch au  unserer  T ec h n ik  m it  dem B e g in n  des 

großen  E x i s te n z k a m p f e s  unseres V olkes  z u sa m m e n .  V o n  vornhere in  w a r  s ie  a ls  A u s 

druck unseres unbeugsam en  L eben sw illen s  gedacht und soll n un  in der en tscheidenden  Z e i t  

das u m  den S p ru c h  derGeschichte bangendeG em iit aufrichten und das vertrauende bestärken.

Die G eschichte  gehört der Leistung 

der

TAT!



Die im Haus der Technik, Essen

Es ist ein Beweis für die zielbewußte Tatkraft der deut
schen Wirtschaft, dafj sie trotz der großen politischen 
Aufgaben, dank des freudigen Einsatzes der beteilig 
ten Firmen und der bewährten Leitung des Hauses der 
Technik die Leistungsschau im ersten Kriegsmonat auf- 
gebau; ha;, so dafj sie der Öffentlichkeit zur Besich
tigung freigegeben werden konnte.

Die Leistungsschau ist eine Fortsetzung der seinerzeit 
von Generalfeldmarschall Göring eröffneten ständigen 
Gewerbeschau. Sie soll aber als sinnvolle Ergänzung 
den Zusammenklang von Lehre und praktischer An
schauung vermitteln; sie will die Männer der Theorie 
und der Praxis zusammenführen mit dem Ziele, in 
gleicher W eise dem Fortschritt der Technik und der 
Fortbildung der Ingenieure zu dienen.

Der Name „Leistungsschau" ist in gewissem Sinne als 
Programm aufzufassen; jedenfalls verpflichtet er, nur 
die Spitzenleistungen der deutschen Technik, also das 
Beste zur Schau zu stellen, um jedem Besucher, sei er

Laie oder Fachmann, das Leistungsvermögen unserer 
deutschen Industrie vor Augen zu führen.

Die erste Aufgabe, den Zusammenklang von Theorie 
und Praxis, hat das Haus der Technik zu lösen. Dazu 
hat es zunächst in geschickter W eise im Straßen
geschoß zusammenhängende Ausstellungsräume ge
schaffen und diese mit einem Vortragssaal in V er
bindung gebracht, dem sich ein großer Raum zur 
Aufnahme von Fach- oder Sonderausstellungen an- 
schließi, Hie;- ha; das Haus der Technik also die M ö g 
lichkeit des Zusammenklangs „Theorie und Praxis" 
gegeben. Es wird durch entsprechende Fachausstellun
gen und Vortragsveranstaltungen Theorie und Praxis 
voll zum Erklingen bringen.

Die Erfüllung der zweifen Aufgabe liegt in den Händen  
unserer Industrie. Spitzenleistungen sind es durchweg, 
die sie im ersten Aufbau zur Schau stellt. W ir führen 
unsere Leser von Stand zu Stand und lassen die Firmen 
über sich selbst und ihre Ausstellungsstücke berichten:

Fried. Krupp Aktiengesellschaft, Essen

Die F r i e d .  K r u p p  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  
Essen zeigt eine feine Auswahl aus der Erzeugung 
ihres Maschinenbaues; Preßluffwerkzeuge, Elektro
werkzeuge, elektromagnetische Aufspannvorrichtun
gen, Separatoren und Feinmeßgeräte. G ezeig t werden 
ferner ein Fahrzeug-Dieselmotor und ein Strömungs
getriebe.

Durch ihre weitgehende Verwendungsmöglichkeit 
haben sich die P r e ß l u f t w e r k z e u g e  verhältnis
mäßig rasch ein sehr ausgedehntes und vielseitiges 
Arbeitsfeld erschlossen. Sie dienen im S t e i n 
k o h l e n b e r g b a u  den verschiedensten Zwecken 
der Arbeitserleichterung und der Leistungssteigerung. 
Im T i e f b a u  werden sie für A bbau- und Aufbruch
arbeiten, in S t e i n b r ü c h e n  zum Bohren von 
Sprenglöchern und zum Bearbeiten von Gestein ver
wendet. Kernausstoßhämmer, Abklopfer und Spaten
hämmer, Niet-, M eißel-, Stemm- und Bohrhämmer sind 
in ihrer Wirkungsweise den einzelnen Arbeitsvorgän
gen in G i e ß e r e i e n ,  K e s s e l s c h m i e d e n ,  im 
B r ü c k e n -  u n d  M a s c h i n e n b a u  so eng an
gepaßt, daß durch ihre Anwendung nahezu jede 
handwerkliche Betätigung ausgeschaltet ist. Aber nicht 
nur hier, wo die Kraftwerkzeuge an schwere Gußteile, 
an umfangreiche Eisenkonstruktion und andere gar 
nicht oder nur schwierig zu befördernde Werkstücke 
herangetragen werden, sondern namentlich auch im 
S t r a ß e n b a u  kommen ihre Handlichkeit und Be
weglichkeit voll zur Geltung. O hne besondere Vor
kehrungen vermögen die Preßluftaufbruchhämmer usw. 
zusammen mit dem fahrbaren Luftverdichfer jeder 
örtlichen Veränderung auf dem Arbeitsplatz zu folgen.

Für alle diese Anwendungsgebiete fertigt Krupp sämt
liche Schlag- und Drehwerkzeuge, als deren Vorzüge 
hervorzuheben sind: kaum merklicher Rückschlag,
ruhiges Arbeiten selbst bei größter Leistung, äußerst 
wirtschaftlicher Luftverbrauch, erprobte Werkstoffe. So
weit die einzelnen Teile der Maschinen hoch beansprucht 
sind, werden sie nach dem Nitrierverfahren behandelt, 
das ihnen höchste Oberflächenhärte, beste G leiteigen
schaften und Verschleißfestigkeit verleiht.



Die Wirtschaftlichkeit des elektrischen Antriebs hat 
auch die bequem zu bedienenden e l e k t r i s c h e n  
H a n d b o h r m a s c h i n e n  in Industrie und Hand
werk weit verbreitet. Sie werden in verschiedenen 
Typen hergestellt, und zwar für Bohrer von 4 mm an 
aufwärts bis zu 80 mm. Bei den kleinen und mittleren 
Maschinen wird allgemein ein Universalmotor ver
wandt, der sowohl mit Gleichstrom als auch mit 
Wechselstrom betrieben werden kann. Der erforder
liche Bohrdruck wird bei den kleinen Bohrmaschinen 
durch die Kraft des Bedienungsmannes unmittelbar 
ausgeübt. Zu diesem Zweck sind sie mit Faustgriff 
oder Brusfschild versehen, dagegen ist bei den mitt- 
leren und großen Bauarten eine Spannvorrichtung, 
d. i. ein Spannkreuz mit Spannspindel, angeordnet. 
Das Gewicht, vor allem das der kleinen Geräte, ist 
durch die Verw endung aüsgewählter W erkstoffe so 
niedrig w ie möglich gehalten.

M ehr und mehr werden Elektrowerkzeuge auch beim  
G l e i s b a u  und bei  der  G l e i s u n t e r h a l t u n g  
eingesetzt; sowohl zum Bohren der Holzschwellen als 
auch zum Eindrehen der Schwellenschrauben und zum 
Festziehen und Gängigmachen der Hakenschrauben
muttern. Eine angebaute Kupplung, d ie den Steck
schlüssel selbsttätig ausrückt, ermöglicht einen ununter
brochenen Fortgang der Arbeiten bei laufendem  
M otor. Der Strom wird ortsbeweglichen Anlagen mil 
Antrieb durch Benzin- oder Dieselmotor entnommen.

S e p a r a t o r e n  sind als Hilfsmaschinen in allen Be
trieben, d ie ö l  herstelien oder verbrauchen, an Land 
und auf See, unentbehrlich geworden. M an bedient 
sich ihrer ferner zur Entwässerung von Teer, zum Rei
nigen pflanzlicher und tierischer ö le  und Fefte, zum 
Trennen von Flüssigkeiten unter gleichzeitigem Aus
schleudern von festen Stoffen, zum Klären von Frucht
säften, von Lack und Firnis, zum Reinigen leicht
flüchtiger und unbrennbarer Lösemittel in chemischen 
Wäschereien, von Flüssigkeiten aller Art in der ge
samten chemischen Industrie.

G ebaut werden die Separatoren in Größen bis zu 
15 000 Liter Stundenleistung, offen oder luftdicht ge
schlossen, mit Kammer-, Teller- oder Filfer-Einsafz- 
trommel aus hochwertigem Stahl oder, für Sonder
zwecke, aus nichfrosfendem und säurebeständigem  
Werkstoff.

Die Reinigung und Trocknung von Transformaforen- 
und Schalterölen erfolgt in einer mit einem Separator 
kombinierten V a k u u m - Ö l r e i n i g u n g s a n l a g e .

Vom  Transformator aus wird das Isolieröl im Kreislauf 
durch die A n lage hindurchgedrückt und w ieder zum 
Transformator zurückgepumpt. Dieser Vorgang w ieder-

holt sich so lange, bis das ö l  die erforderliche Reinheit 
und Durchschlagsfestigkeit w ieder erlangt hat.

E l e k t r o m a g n e t i s c h e  A u f s p a n n v o r r i c h 
t u n g e n  zählen zu den wirtschaftlichsten Geräten  
eines jeden neuzeitlich eingerichteten Betriebes für 
die Massenbearbeitung kleiner und kleinster Teiie.
Beim Schleifen, Hobeln und Fräsen werden sie 
gleichermaßen mit Erfolg angewandt, da sie eine er
hebliche Zeitersparnis und weitest gehende Schonung 
der Werkstücke ermöglichen. Die hohe Anzugskraft 
verteilt sich gleichmäßig über die ganze Spannplatte, 
deren unbedingte Wasserdichtheit auch bei dauern
dem Maßschliff gewährleistet ist.

Als Ergänzung hierzu wird der sog. E n t m a g n e t i 
s i e r u n g s a p p a r a t  benutzt, der d ie Werkstücke 
vollständig w ieder vom remanenten Magnetismus 
befreit.

In der wirtschaftlichen Reihenfertigung, d ie eine rasch 
und genau durchführbare M eßkontrolle voraussetzt, 
haben auch die Kruppschen F e i n m e ß w e r k z e u g e  
und M i k r o t a s t g e r ä t e  ihre Eignung vollauf er
wiesen.

Die Mikrotaste sind Feinmeßzeiger von hoher G e 
nauigkeit ohne Zahnradübertragung, ohne Drehzapfen, 
mir einfachem Hebel, der auf Schneiden der mathe
matisch genauen Kimmen gelagert ist. Sie werden in 
drei Größen, mit Teilwerten von 0,02 bis 0,001 mm, in 
Normal- und Sonderformen hergestellt und dienen in 
Verbindung mit entsprechenden Geräten oder an M a 
schinen für alle möglichen Feinmessungen in den ver
schiedensten Fabrikationszweigen.

Die Mikrotaste mit 60, 50, 30 und 12 Teilwerten be
sitzen einen Schaft aus nichtrostendem Kruppschem 
Stahl. Ihr Gehäuse aus Leichtmetall ist spritzwasser- 
dicht. Der Klemmstutzen am Schaft ist verjüngt, so daß 
die Mikrotastfassung an den zugehörigen M eßgeräten  
möglichst klein gehalten werden konnte, was beson
ders für die Handmeßgeräte von Vorteil ist.

Verschiedene Zubehörteile sowie auch Sonderausfüh
rungen des Schaftes gestatten die Verw endung der 
Mikrotaste in den verschiedensten Stativen und 
Sondermeßvorrichtungen.

Die beiden letzten Ausstellungsgegenstände endlich 
lassen den Beschauer einen Einblick in das w eitver
zw eigte G eb iet der V e r k e h r s t e c h n i k  tun.

Als Antrieb für ihren 3-f-Schnellastwagen (Fahrgestell
tragfähigkeit: 4300 kg) hat die Krupp-Kraftwagen- 
fabrik einen V o r k a m m e r - D i e s e l m o t o r  ent
wickelt. Es handelt sich hierbei um einen wasser
gekühlten Sechszylinder-Viertaktmotor, der eine Lei
stung von 80 PS bei 2400 U min hat. Die in einem  
Block zusammengegossenen Zylinder sind in Reihe 
angeordnet; sie haben eine Bohrung von 100 mm, 
einen Hub von 120 mm. Gesamthubraum 5,6 Liter. Im 
Zylinderkopf, der w ie der Zylinderblock aus Sonder
gußeisen hergesfellt wurde, ist d ie Nockenwelle unter
gebracht, die ohne Zwischenglieder unmittelbar auf die  
im Zylinderkopf hängenden Ventile  wirkt. Für die  
siebenfach gelagerte Kurbelwelle ist hochwertiger 
Sonderstahl verwandt. Ein reichlich bemessener A n
lasser bewirkt in Verbindung mit den Glühkerzen ein 
einwandfreies und schnelles Anspringen des Motors 
zu jeder Jahreszeit.

Eine außergewöhnlich günstige spezifische Leisfung, 
niedriger Kraftstoffverbrauch, äußerst ruhiger, klopf
freier und ausgeglichener Lauf und gutes Durchzugs
vermögen sind die Eigenschaften dieses Krupp-Diesel
motors. 3



In engste Beziehung hierzu ist das K r u p p - S t r ö 
m u n g s g e t r i e b e  zu bringen. Es besteht im 
wesentlichen aus einem Pumpenrad, einer Turbine und 
zwei testen Leitschaufelkränzen. Die umlaufende 
Flüssigkeit überträgt das Drehmoment des Antriebs
motors auf die Abtriebswelle und ermöglicht ein voll
kommen stoßfreies Fahren in allen Geschwindigkeifs- 
stufen, ohne eine Kupplung und einen Schalthebel 
bedienen zu müssen. Das G etriebe hat bei Diesel
lokomotiven, Triebwagen, Lastwagen, Omnibussen 
und schweren W inden seine charakteristischen Lauf
eigenschaften schon in vielen Ausführungen unter 
Beweis gestellt. Das schwerste bisher gebaute G e 
triebe kann bis zu 1250 PS belastet werden.

Ruhrstahl Aktiengesellschaft

Die Ruhrstahl AG ., W itten, ist von dem Grundsatz aus
gegangen, ihre Ausstellungen im Haus der Technik 
dauernd variabel zu halten, um sie besonders inhaltlich 
weitgehend an das Programm des HdT anzulehnen 
bzw. in die Z ie le und Zwecke des HdT einzuschalten. 
Von den sechs W erken der Ruhrstahl A G ., W itten, 
treten erstmalig die drei W erke: Gussstahlwerk W itten, 
Gelsenkirchener Gussstahlwerke und Annener Guss
stahlwerk in Erscheinung. Die W erke sind vorwiegend  
auf Sonderstahlerzeugung eingestellt. Sie verfügen 
über basische und saure SM .-Öfen, Bessemerbirnen, 
Elekfrolichtbogenöfen und Hochfrequenztiegelöfen, 
Block-, Knüppel-, Stab-, Blech- und Drahtwalzwerke, 
Preß- und Hammerwerke, Stahl- und Eisengießereien, 
Stab-, Draht- und Profilziehereien, Verfeinerungs- und 
Vergütungsbetriebe sowie Bearbeitungswerkstätten für 
Stücke jeder Größe. Neuzeitliche Versuchs- und For
schungsanstalten stehen den W erken im weitesten 
Umfange zur Verfügung.

Von den Erzeugnissen des Gussstahlwerkes W itten  
finden wir in der Leistungsschau Edel- und Sonder
stähle als W erkzeugstähle für die verschiedensten 
Verwendungszwecke, in ausgesuchten Qualitäten, wie 
Warmarbeitsstähle, Stähle für Kaltmatrizen, Besteck
stanzen, Schnitte, Schermesser, Hand- und Schrot
meißel, Preßluffwerkzeuge, Bohrer, Fräser, G ew inde
schneidwerkzeuge, Lehren, Kaliber usw. Ferner 
Baustähle in allen Legierungsarfen für den Kraft
wagen-, Flugzeug-, Apparate- und Maschinenbau. An 
Sonderstählen zeigt das W erk rostsichere und säure
feste, hitze- und zunderbeständige Stähle, warmfeste

D-Stähle mit hoher Dauerstandsfestigkeit, hochver
schleißfeste Stähle und Gewehrlaufstähle. Qualitäts
schmiedestücke aus legierten und unlegierten Stählen, 
roh und bearbeitet, für den Schiff-, M otoren- und 
Dampfmaschinenbau runden das Bild des Gußstahl
werkes W itten ab.

Das Annener Gussstahlwerk der Ruhrstahl AG ., 
W itten, hat vorw iegend Stahlguß ausgestellt. Auf 
Grund der Entwicklung besonderer form- und 
gießtechnischer Verfahren zeigt Annen vorwiegend  
komplizierte und hoch beanspruchte Stahlgußteile 
von kleinsten Abmessungen an, d ie für den 
allgemeinen Maschinenbau, Turbinen- und M otoren
bau, Fahrzeug-, Brücken- und Schiffbau usw. V er
wendung finden. Hervorzuheben sind besonders die 
dünnwandigen Stahlgußstücke in Sonderqualitäten für 
höchste Beanspruchung in Dehnung und Festigkeit 
sowie warmfester Stahlguß für Hochdruck-Heißdampf- 
Armafuren mit hoher Dauerstandsfestigkeit. Stücke 
aus verschleiß-, korrosions-, säure- und hitzebestän
digen Werkstoffen, auf der Grundlage sparmetall- 
freier Legierungen, ergänzen den Beitrag des Annener 
Gussstahlwerkes.

Die Gelsenkirchener Gussstahlwerke der Ruhrstahl A G . 
haben aus ihrer Zahnräderfabrikation vier Muster
getriebe mit verschiedenen Verzahnungsarten (G erad-, 
Schräg-,' Doppelschräg- und Sykesverzahnung) sowie 
Kegelräder mit schräger und gerader Verzahnung 
bereitgestellf. Diese Schau umfaßt des weiteren noch 
Kegelrollenlagerradsätze für G ruben- und Feldbahnen 
sowie Bremstrommeln und komplizierte Stahlguß
stücke für Förderanlagen, w ie sie im rheinisch-west
fälischen Industriegebiet und besonders im Bergbau 
umfassende Verwendung finden.

Ein späterer Wechsel in der Ruhrstahl-Schau wird, je 
nach Zweckmäßigkeit und technologischer Bedingtheit, 
im Rahmen der HdT-Bestrebungen auch die W erke  
Henrichshütte Hattingen, Stahlwerk Krieger, Düsseldorf- 
Oberkassel, und Preßwerke Brackwede umfassen.

Rheinmefall-Borsig A G ., Düsseldorf

Die Rheinmetall-Borsig-W erke geben in ständig wech
selnden Ausstellungen einen umfassenden Überblick 
über ihr reichhaltiges Erzeugungsprogramm.



M annesm annröhren-W erke A G ., Düsseldorf
Auf der Suche nach neuen Energiequellen tritt die 
„w e ife  Kohle" in den Vordergrund. W enn sie auch 
schon in Zeiten geringeren Energiebedarfes feilweise 
ausgenutzt wurde, so wird sie bei dem heute hohen, 
aber ziemlich konstanten Energiebedarf besonders wirt
schaftlich. In Zeiten mit stark wechselnden negativen  
und positiven Energiespitzen verlangten besonders 
kleinere Wasserkraftwerke eine Verbundwirtschaft mit 
einem Kohiekraftwerk, wobei sich sehr oft der Fall 
ergab, dafj beide ihre mögliche Energieausnutzung 
nicht erreichten. Der für andere Zwecke heufe benöfigte 
Kohlebedarf lä ft diese Gefahr jedoch keinesfalls be
fürchten. So ergibt sich bei einer Betrachtung unserer 
energiewirtschaftlichen Verhältnisse folgendes an
zustrebende Idealbild: Einsatz der Kohle und ihre rest
lose Ausnutzung durch chemische Umwandlung unter 
Verwendung von sich stets selbst erneuernder Wasser
energie.
Die Gewinnung von Energie aus Wasserkraft wurde 
erst möglich durch die Entwicklung des Stahlrohres. 
In der Erforschung und Berechnung der vielseitigen  
Beanspruchung dieser Rohre haben die Mannesmann
röhren-W erke auf G rund'jahrzehntelanger Arbeit und 
Erfahrungen eigene wissenschaftliche und fabrikatorische 
M ethoden entwickelt. Auch in der Entwicklung und V er
arbeitung der zur Verwendung kommenden Werkstoffe 
wie in der Konstruktion der Turbinenrohrleitungen 
selbst sind die Mannesm annröhren-W erke eigene  
W eg e  gegangen, um bei geringstem Materialaufwand  
ein Höchstmafj an Sicherheit zu bieten. Die Rohre 
werden entsprechend den jew eiligen Verhältnissen aus 
Stahl mit besten Festigkeits- und Zähigkeitseigenschaf
ten nahtlos gewalzt, wassergas-überlappt oder elek
trisch geschweift. Zur W eiterleitung der elektrischen 
Energie dienen Mannesmann-Hochspannungs-Stahlrohr- 
maste für alle Höhen, Spannweiten und Spitzenzüge, 
einfache und zusammengesefzfe Stahlrohrmaste für V er
teilungsnetze elektrischer Haupt- und Strafenbahnen, 
Lichtmaste und Kandelaber für Strafen und Plätze.
Um ihre besonderen Leistungen auf gerade diesem 
heute so aktuellen G ebiet zu zeigen und um darüber 
hinaus zu verhindern, d a f d ie ständige Ausstellung 
einen musealen Charakter bekommt, haben die M an
nesmannröhren-Werke sich bei der Gestaltung ihres 
Ausstellungsstandes auf das Thema

„Elektrizität aus Wasserkraft"
beschränkt. Dieser Beschränkung auf ein Teilgebiet 
wohnt zweifellos eine stärkere propagandistische W ir
kung inne als bei den auch heute noch oft üblichen 
Ausstellungen, die eine Übersicht über das gesamte 
Produktionsprogramm der Firma geben, w ie man über
haupt feststellen kann, d a f  diese neue Art der Aus
stellungstechnik sich immer mehr einbürgert. W ir er
innern z. B. an die internationale Ausstellung in Lüttich, 
die unter dem M otto  „Das Wasser" stand, und an die 
geplante g ro fe  internationale Verkehrsausstellung in 
Köln.
Ein gewaltiges, von Herrn Professor Richard Schwarz
kopf geschaffenes Panorama von 6 M efer Höhe zeigf 
die technische Anlage und aber auch die sachliche 
Schönheit einer Turbinenrohranlage. W andbilder von 
im Bau befindlichen und bereits ausgeführten Turbinen
rohrleitungen sowie eine Schnittzeichnung ergänzen 
die künstlerische Darstellung nach der technischen Seite 
hin, und ein Bildstreifen berichtet über d ie zur Zeit 
modernsten Rohrprüfungsmethoden, z. B. Röntgen
prüfungen, Tensomefermessungen und magnetische 
Eisenfeilspanuntersuchungen.
Um auch dem Beschauer des Standes einen Begriff von 
der tatsächlichen G rö fe  einer Turbinenrohrleitung zu

geben, wird eine konische Turbinenrohr-Nietverbin
dung gezeigt, die bei einer Länge von nur 1,45 m 
nahezu 21/2 t wiegt. In Ergänzung dieses Fabrikations
abschnittes, der sich mit der Energieerzeugung b efaft, 
weisen W andbilder und M ode lle  von Fahrleitungs- und 
Konstruktionsmasten darauf hin, d a f  die Mannesmann
röhren-W erke auch bei der Energieweiferleitung m a f- 
geblich mifarbeiten.

Deutsche Edelstahlwerke, Aktiengesellschaft, Krefeld
Das Unternehmen ist am 1. Januar 1927 gegründet 
worden. Es ging hervor aus dem Zusammenschluf von 
acht deutschen Edelstahlwerken, die zum Teil bereits 
lange Jahre vorher eine bedeutende Stellung in der 
Edelstahlerzeugung und -Verarbeitung einnahmen. Der 
Zusammenschluf dieser W erke sollte eine bessere Aus
nutzung der vorhandenen Werkseinrichtungen erm ög
lichen und durch Verwertung langjähriger Erfahrungen 
sowie moderne wirtschaftliche Erzeugungsverfahren die  
Herstellung von Edelstahlen höchster Qualität gewähr
leisten.
Zur Zeit befinden sich folgende W erke im Betrieb: 
W  e r k K r e f e I d (gegr. 1900) als Hauptstahlbasis mit 
Elektrostahlwerk und Verarbeitungsabfeilungen. 
W e r k  R e m s c h e i d  (gegr. 1854) Spezialwerk für 
Autom obilteile, insbesondere gesenkgeschmiedete 
G etriebeteile , sowie Kurbelwellen geschmiedet, fertig 
bearbeitet und gehärtet.
W e r k  B o c h u m  (gegr. 1925) Hochfrequenztiegel
stahlschmelze und -g ie fe re i.
W e r k  D o r t m u n d  (gegr. 1921) Fabrikationsstätte 
für Spitzenleistungen in der Magnetindustrie.
W e r k  W e r d o h l  (Stammwerk Brünninghaus, gegr. 
1562) Schnellieferwerk für eilige W erkzeugstahlauf
träge.
W e r k H a n n o v e r  (gegr. 1934) Sonderwerk für ver
gütete Bleche und für Kurbelwellen.



W e r k R e u t t e  ( T i r o l )  (gegr. 1921) Erzeugung von 
Hartmetallen sowie anderen gesinterten M eta lleg ie 
rungen. Das Unternehmen befaßt sich mit der Erzeu
gung hochwertiger Edelstahle für alle Verwendungs
zwecke, worauf noch näher eingegangen werden wird.
In diesem Zusammenhang ist zu erwähnen, dal} in 
einem der Gründerwerke, der Glockensfahlwerke A G ., 
vorm. Richard Lindenberg, Remscheid, im Jahre 1906 
der erste Elektrolichtbogenofen in Deutschland in Be
trieb genommen wurde.
Das Fabrikafionsprogramm der einzelnen W erke zeigt 
folgende Gliederung:

W e r k  K r e f e l d
Elektro- und Martinstahlwerk, Blockdreherei, Hammer
und Preßwerk, Rohrwerk, W alzwerk (Block-, M itte l
und Feinstraße), W arm - und Kaltwalzwerk für Bleche, 
Stangen- und Drahtzieherei, mechanische Bearbeitungs
werkstatt, G lüherei, Härterei und Vergüterei, Hartmetall
werkstätten, W erkzeugabteilung und Versuchsanstalt. 
Das W erk Krefeld ist die Haupfrohstoffbasis für die V er

arbeitungsbetriebe in Krefeld, Remscheid, W erdohl, 
Dortmund und Hannover. Es werden hier erschmolzen:

1. Unlegierte Stähle für allgemeine Verwendungs
zwecke

2. Schnellarbeitsstähle normaler Zusammensetzung, 
sowie kobalt- und vanadinlegiert

3. Edelstahle für Sonderzwecke, legiert undunlegiert, 
z. B. Riffel-, Schnitt- und Schneidsiähle, Stähle 
für Prägewerkzeuge, Messer und Backen an 
Drahtstiflmaschinen, Stähle für W erkzeuge an 
Mefallstrangpressen, Verschleißfeste „Pantanax"- 
Stähle, Dauerstähle für Döpper und M eißel, Preß
luftkolbenstähle, Kaltwalzenstähle, Kugellager
stähle für Laufringe und Kugeln, Stähle für Z ieh
matrizen und Zieheisen, Scherenmesser für Kalf- 
und Warmschnift, Gesenkstähle für Kalt- und 
W arm arbeit, Dauermagnefstähle, chrom-, Wolf
ram- und kobaltlegiert, Feilenstähle, Schweiß
stähle, Spindelstähle, Dezimalwaagenstähle u. a. m.

4. Baustähle, legiert und unlegiert, für Einsatzhär
tung und Vergütung, sowie für Nitrierhärtung 
(Nifrodurstähle)

5. Rost- und säurebeständige „Remanit"-Stähle
6. Hochhitzebeständige „Thermax"-Stähle.

Die im Stahlwerk gegossenen Edelstahlblöcke gelangen  
zum Abdrehen der Gußhaut in die Blockdreherei und 
von dort nach genauer Kontrolle über die Zuteilungs- 
sfelle zur weiteren Verarbeitung in die W alzw erke  
oder Hammerwerke.
Im Hammerwerk werden die vom Blocklager gelieferten  
Stahlblöcke zunächst unter einem schweren Dampf

hammer oder unter der hydraulischen Presse zu H alb
zeug vorgeschmiedef. Nach sorgfältiger Zwischen
revision erfolgt die W eiterverarbeitung entw eder zu 
Stabstahl oder zu Schmiedestücken.
Der weitaus größte Teil der Blöcke wird im Block
walzwerk zu Knüppeln für Stabstahl oder zu Platinen 
für Bleche weiterverarbeifet. Diese Zwischenerzeugnisse 
wandern zur Kontrolle in die Putzerei und von dort 
zum Halbzeuglager.
Das Rohrwerk verarbeitet die im W alzw erk vor- 
gewalzfen und auf M aß geschnittenen Knüppel auf der 
Vertikal- und Horizonfalpresse, Stoßbank, Kratzbank zu 
nahtlosen Röhren. Nach sorgfältiger Glühung erfolgt 
auf Schälmaschinen die letzte Bearbeitung dieser Rohre. 
In der Hauptsache erzeugt das Rohrwerk Rohre aus 
Chromstahl, die den W erkstoff für d ie Laufringe an 
Kugellagern bilden.
Die weitere Verfeinerung der Knüppel zu Stabstahl 
verschiedener Profile und Stärken oder Draht geschieht 
in dem W alzw erk auf der M itte l- und Feinstraße.
Nach vorangegangenem Glühen und Beizen wird vor
gewalzter Stabstahl und W alzdraht zu kaltgezogenem  
Präzisions-Sfabstahl und -Draht in der Zieherei weiter
verarbeitet. Die gezogenen Edelstahle werden zwecks 
Entfernung einer etwa vorhandenen weichen Haut, 
sowie zur Erreichung höchster M aßgenauigkeit auf 
Spezialmaschinen sauber geschliffen und poliert, nach
dem sie vorher sämtlich sorgfältig geglüht wurden.
Auf der Warmblechsfraße werden die auf der Block
straße vorgewalzten Platinen zu Edelstahlblechen für 
die verschiedenen Zwecke ausgewalzt. Im Kaltwalz
werk erfolgt die W eiterverarbeitung zu kaltgewalzten  
Blechen, insbesondere in rost- und säurebeständigen 
Remanitqualitäten. Remanit-Bleche w ie auch hitze
beständige Thermax-Bleche werden seit mehreren Jah
ren auch als plattierter W erkstoff geliefert.
Die Entwicklung des Walzschweißverfahrens erfolgte  
durch die Deutsche Röhrenwerke A G ., W erk Thyssen, 
Mülheim (Ruhr).

Die mechanische W eiterverarbeitung der Schmiede
stücke, soweit eine solche in Frage kommt, geschieht 
nach vorangegangenem Glühen in der ausgedehnten, 
mit modernsten Werkzeugmaschinen ausgerüsteten 
mechanischen Werkstatt z. B. zu Kaltwalzen" Scheren
messern, Schwalbungen, W erkzeugen für M etallstrang
pressen, Tiefbohrmeißel, Autom obilteilen usw.
In der Härterei und Vergüterei werden diese Teile 
gehärtet bzw. vergütet. Die letzte Bearbeitung erfolgt 
in der mechanischen W erkstatt durch Fertigschleifen 
bzw. Polieren.
Im W erk Krefeld befinden sich auch die ausgedehnten 
Werkstätten für Hartmetall „Titanit", in denen die 
Fertigung der Titanitwerkzeuge und -plättchen für die 
verschiedensten Verwendungszwecke erfolgt. In der 
umfangreichen W erkzeugabteilung Krefeld erfolgt die 
Anfertigung von gebrauchsfertigen gehärten und ge
schliffenen W erkzeugen aus Schnellarbeitsstahl, teils 
in Form sogenannter Drehlinge („Bits") die durch und 
durch gehärtet sind, teils in Form von Schneidwerk
zeugen (Drehstählen pp.).

W e r k  R e m s c h e i d
Spezialwerk für d ie Autom obil- und Flugzeugindustrie, 
mit Blockwalzwerk, Gesenkschmiede, mechanischen 
Bearbeitungswerkstätten, G lüherei, Härterei, Vergüterei 
und Versuchsanstalt.
In der modern ausgestatteten Gesenkschmiede werden  
Formsfücke aller Art erzeugt, insbesondere für den 
Kraftlahrzeug- und Flugzeugbau, z. B. Kurbelwellen, 
G etrieberäder aller Art, V order- und Hinterachsteile 
usw. Teils werden diese als rohe Gesenkschmiede-



stücke, teils vorgearbeitet und einbaufertig, gehärtet 
bzw. vergütet geliefert, insbesondere Kurbelwellen  
nach dem mehrfach patentierten Doppelduro-Härte- 
verfahren, neuerdings nach dem elektrischen Doppel- 
Duro-Tocco-Verfahren.

S c h n e l l - L i e f e r w e r k  W e r d o h l  
modernes Hammerwerk mit elektrischer Glüherei und 
Versuchsanstalt. Hier werden eilige Aufträge auf Stab
stahl, Scheiben, Platten und dergl. in wenigen Tagen 
zur Ausführung gebracht. Die elektrischen Glühöfen 
gewährleisten eine unbedingt zuverlässige W ärm e
behandlung.

W e r k  B o c h u m
Hochfrequenz-Tiegelstahlschmelze und Edelstahlform
gießerei, Putzerei, Schleiferei und Versuchsanstalt.
Hier werden in Hochfrequenz-Tiegelöfen Edelstahlform
guß in Sonderleaierungen, z. B. rosf- und säurebestän
dige „Remanif"-Stähle, hochhitzebeständige „Thermax"- 
Sfähle, sowie verschleißfeste „Pantanax"-Stähle erzeugt. 
„Remanit"-Guß findet Verwendung für Pelton-Räder 
und -Schaufeln, sowie in der chemischen Industrie für 
Ventile, Pumpenteile, Absperrorgane aller Art u. dgl., 
„Thermax"-Guß für G lüh- und Einsatzkästen, Salzbad
tiegel, Nitrierbehälter, Transporfelemente für auto
matische Öfen, Achsen an Kokereiöfen, Türen usw. 
Ferner werden hier die Rohlinge aus Al-Ni-Stahl für 
Oerstit-Hochleistungs-Dauermagnete gegossen.

M a g n e t f a b r i k  B o c h u m
mit Presserei, Stanzerei, mechanischen Bearbeitungs- 
Werkstätten, Schleiferei, Härferei, M ontageabteilung. 
Das W erk Dortmund liefert fertige Dauermagnete aus 
Chrom-, W olfram - und Kobaltstählen für Lichtmaschinen, 
Zähler und sonstige Meßinstrumente, sowie die be
kannten Magnetsysteme aus A l-N i-Legierung für den 
Laufsprecherbau.
W e r k  H a n n o v e r
mit Blechwalzwerk, mechanischen Werkstätten, Glüherei, 
Vergüterei und Versuchsanstalt.
Hier werden hauptsächlich Bleche in bearbeitetem und 
vergütetem Zustande erzeugt und in modern eingerich
teten mechanischen Werkstätten Kurbelwellen fertig 
bearbeitet.
W e r k R e u t t e  ( T i r o l )
In dieser Abteilung werden Hartmetallstoffe (Titanit- 
Legierungen) erzeugt. W eiter sonstige metallkeramische 
Legierungen von W olfram , M olybdän, Nickel usw. in 
Form von Stäben, Drähten, sowie Einbauteilen aller 
Art, insbesondere für die elektrische Industrie.
A lle  Erzeugnisse der einzelnen Abteilungen werden  
während des Fabrikationsverlaufes einer ständigen 
scharfen Kontrolle unterworfen. W ir greifen hiervon 
heraus:
a) die Chargenkontrolle. Diese umfaßt die Prüfung der 

einzelnen Stahlchargen, während des Schmelzvor
ganges, sowie der gegossenen Sfahlblöcke. Letztere 
werden in erster Linie geprüft auf ihre chemische 
Zusammensetzung, Gefügeaufbau, sowie physika
lische, mechanische und sonstige Eigenschaften,

b) die Zwischenkonfrolle. Sie erstreckt sich auf die  
dauernde Beobachtung während der weiteren V er
arbeitung, z. B. Oberflächen- und Maßkontrolle, 
Temperaturkontrolle beim W ärm en, Glühen, V er
güten, Härten usw.,

c) d ie Endkonfrolle. Diese wird nach Fertigstellung des 
Erzeugnisses vorgenommen und besteht im wesent
lichen in Nachprüfung der chemischen Zusammen
setzung, Gefügebeschaffenheif, der mechanischen 
Eigenschaften, ferner M aß- und Oberflächenkon
trolle.

Bei manchen Spezialstählen wird die Prüfung auch auf 
Sondereigenschaften z. B. Rost- und Säurebeständig
keit, Hitzebeständigkeit, Magnetisches Verhalten und 
dergl. ausgedehnt.
Der Verkauf in Deutschland wird von den drei V er
kaufsdirektionen Krefeld, Berlin und Frankfurt a. M . 
mit Verkaufsstellen in Leipzig, Stuttgart und Hamburg, 
sowie Vertretungen und Lagern an allen wichtigen 
Industrieplätzen geleitet. Im übrigen Europa und in 
Übersee bestehen in fast allen Ländern Vertretungen  
in Form von Gesellschaften und Verkaufsstellen mit 
reichlich ausgestatteten Lägern.
Die Erzeugnisse des Unternehmens finden im In- wie 
im Ausland Absatz in allen Zweigen der Industrie. 
Hauptabnehmer sind die Maschinen- und W erkzeug
industrie, G ießereien, Kraftfahrzeug- und Flugzeug
industrie, Kugellager- und Kugelfabriken, Chemische- 
Apparate- und Textilmaschinenbau, Hüttenwerke, Stahl- 
und W alzwerke, Bergbau, Besteckindustrie und Industrie 
für Haushaltgeräte usw.

Demag A G ., Duisburg
Die Leistungen der D E M A G  als Kranbaufirma sind 
bekannt, über 4000 Drehkrane mit Antrieb durch 
Dampf oder Elektrizität, darunter mehrere hundert 
W ippkrane, über 500 Verladebrücken und mehr als 
5200 Laufkrane zeugen für die ungeheure V erbrei
tung, die die Erzeugnisse des DEMAG-Kranbaues 
über die ganze Erde gefunden haben. Von allen fest
stehenden und schwimmenden Riesenkranen der 
W elt hat die D EM A G  allein mehr als die Hälfte ge
baut und Krane mit Tragkräften bis 400 t ausgeführt. 
In gleichem M aße hat auch die Abteilung Hüttenbau 
ihre Erzeugnisse in der ganzen W elt verbreitet. In 
etwa 35 Jahren hat die D EM A G  Zubehörteile für 150 
Neuanlagen und 50 Umbauten geliefert, darunter 
zahlreiche Anlagen für Japan, England, Frankreich, 
Belgien, Luxemburg, Italien, Spanien usw. In den



letzten Jahren wurden 20 vollständig eingerichtete 
Stahlwerke einschließlich aller G ebäude und Hilfs
einrichtungen geliefert, und die von der D E M A G  
gebauten Walzenstraßen übersteigen weif die Zahl 
der Tausend. Auf einer nach Differdingen gelieferten  
Block- und Trägerstraße werden Breifflansch-Träger 
von über 1 m Höhe gewalzt, eine reinkontinuierlicha 
Warmbandstraße, erzeugt Bänder bis 1250 mm 
Breite, und mehrere große Rohrwalzwerke in Nord
amerika legen ebenso Zeugnis ab für d ie Güte der 
D E M A G -W alzw erke wie Anlagen in anderen Indu
strieländern.
Außerordentlich sind die Leistungen der Abteilung  
Gasmaschinenbau. Sie hat die Entwicklung der Groß
gasmaschinen maßgebend beeinflußt und auf dem  
Kontinent Gaskraftzentralen von vielen 100 000 PS 
Leistung errichtet.
Solche Spitzenleistungen lassen sich natürlich nur er
zielen, wenn alle Einrichtungen in den Werkstätlen, 
Werkzeugmaschinen und Krananlagen auf den Bau 
der allergrößten Maschinen eingestellt sind, aber 
auch der Herstellung von Reihenerzeugnissen und 
einzelnen Maschinen bis herab zu ihren kleinsten 
Teilen die gleiche Sorgfalt zugewandt wird. Die vom 
Normenausschuß der Deutschen Industrie geschaffenen 
DIN-Normen finden weitgehende Anwendung nicht 
nur im Reihenbau, sondern auch bei allen den be
sonderen Wünschen und Bedürfnissen der Kundschaft 
angepaßfen Einzelmaschinen, die im Rahmen der 
DEM AG-Erzeugung weitaus die größte Rolle spielen.

G ebrüder Böhler & Co., Düsseldorf

G r u p p e  H a r t m e t a l l e  
Die gesamte industrielle Entwicklung stand von jeher 
in engstem Zusammenhang mit den Fortschritten der 
Werkstofftechnik. Dabei kommt den Werkstoffen für 
W erkzeuge, insbesondere für Schneidzwecke, eine 
besondere Bedeutung zu. Eine wirtschaftlich hohe 
Güteerzeugung bedingt hochentwickelte W erkzeuge.

M it dem Aufkommen der Hartmetalle war in der Zer
spanungstechnik ein außerordentlicher Umschwung 
gegenüber der bis dahin üblichen Arbeitsweise ver
bunden. Die Vorteile, die sich bei der Verwendung  
von Hartmetallwerkzeugen erzielen lassen, sind fo l
gende:

1. Steigerung der Schnittgeschwindigkeit.
2. Längere Standzeiten der W erkzeuge.
3. Erhöhung der Maßhaltigkeit und Verfeinerung  

der Werkstückoberfläche.
4. Verringerung von Neben- und Einrichtezeiten.
5. G eringere Fertigungszeiten und damit Steige

rung der Erzeugung.
6. Ersparnis an Rohstoffen für d ie W erkzeug

herstellung.
7. Einsparung von Maschinen und Arbeitskräften.
8. Verbilligung der Erzeugung.

Die volkswirtschaftliche Bedeutung der Hartmetalle ist 
damit gerade in unserer Zeit eine außerordentlich 
große. Ohne die Verwendung von Hartmetallwerk
zeugen wäre die gewaltige Leistungssteigerung der 
deutschen Industrie in den letzten Jahren nicht möglich 
gewesen.
Auf allen G ebieten der Technik sind die Hartmetalle 
mit Erfolg eingesetzt worden. In der m etallverarbeiten
den Industrie ist ihre Verwendung heute schon zur 
Selbstverständlichkeit geworden. Bei allen Bearbei
tungsarten, w ie Drehen, Fräsen, Bohren, Reiben, Sen
ken, Hobeln usw. werden die Hartmetalle mit bestem  
Erfolg verwendet. Es sei hier nur kurz auf die wich
tigsten Zw eige der Bearbeitungsinduslrie in der Flug-

zeug- und Flugmotorenindusfrie, im Autom obil- und 
Fahrzeugbau und in der gesamten Rüstungsindustrie 
hingewiesen.
Daneben lassen die Hartmetalle aber auch bei der 
Bearbeitung aller W erkstoffe eine bedeutende  
Leistungssteigerung erzielen. Sie haben deshalb auch 
in der keramischen und elektrotechnischen Industrie 
zur Bearbeitung von Isolier- und Kunststoffen, wie 
auch im Bau- und Installationsgewerbe weitgehend  
Eingang gefunden.

Von Bedeutung sind die Hartmetalle auch in der Holz
industrie, z. B. für die Bearbeitung von Hartholz, Sperr
holz, Teakholz, Holzasbest, Kunsfholz und dergleichen. 
In der Gesteinsbearbeitung, z. B. im Biidhauer- 
gew erbe, haben sich ebenfalls d ie Hartmetalle ein
geführt als Steinmeißel, Schriffenmeißel und Schriften
bohrer.

Im Bergbau haben Drehbohrerschneiden und Schräm- 
meißel, d ie mit Hartmetall bestückt sind, sowie Bohr
kronen zum Bohren von Sprenglöchern in Kali, Kohle 
und Gestein großen Nutzen gebracht.
Im großen Umfange werden die Hartmetalle auch für 
Teile verwendet, d ie einem hohen Verschleiß aus
gesetzt sind, z. B. für Tastflächen von M eßgeräten, für 
Körnerspitzen, Führungsschienen, G le it-, Leit- und 
Druckrollen, als Ziehsteine und Ziehdorne, als Blas
düsen und dergleichen mehr.
Dieser Einblick in das Anwendungsgebiet der Hart
metalle zeigt, von welch großer Bedeutung sie für die 
deutsche Wirtschaft geworden sind. Es ist . ein aus
schließliches Verdienst deutscher Technik, die Hart
metalle entwickelt und zu ihrer heutigen unüber
troffenen Güte gebracht zu haben.

G r u p p e  S c h w e i ß e n

Von großer volkswirtschaftlicher W ichtigkeit ist, den 
bei Straßenbahnen, in G ruben- und Baggerbetrieben, 
in Steinbrüchen, in W erkstätten, bei der Bearbeitung 
in Fertigungsbetrieben, den an Maschinen und Trans
portanlagen und an vielen anderen Stellen auftreten
den Verschleiß nach M öglichkeit zu mindern oder 
wieder zu beheben. In den Dienst dieser Aufgabe  
stellt sich besonders auch die Schmelzschweißung. 
Durch Verwendung legierter Schweißstäbe als Zusatz
werkstoffe kann man mit ihr in beliebigen Härtestufen 
verschleißfeste Stahlauftragungen herstellen, die ent
weder am neuen Arbeifsteil d ie  Verschleißfläche von 
vornherein verschleißfest gestalten oder eine auf
getretene Abnutzung w ieder ergänzen. Hierfür finden 
als Zusatzwerkstoff Sfahllegierungen Verw endung, die 
Brinellhärten im niedergeschmolzenen Schweißgut von 
250— 500 erreichen lassen. M an erzielt also je  nach 
Wunsch Auftragsschweißungen, d ie entweder noch 
spanabhebend bearbeitbar sind oder sich so hoch 
verschleißfest gestalten, daß sie nur mehr durch 
Schleifen bearbeitet werden können, falls hierauf nicht 
überhaupt verzichtet werden kann. In dieser W eise  
werden z. B. ausgefahrene G leisteile im Schienenrillen
boden, an den Leitschienen, am Fahrkopf, Herzstücke 
und Kreuzungen mit Hilfe der Schmelzschweißung 
w ieder instand gesetzt. Die Auftragsschweißung dient 
zur Ausbesserung von abgefahrenen Laufrädern, 
neuerdings auch von Radbandagen, von Lagerstellen 
an einfacheren W ellen , zur Behebung des Verschleißes 
an Polygonecken, Baggereimern und Baggerbolzen, 
Rutschen, Führungen, Seilrollen, Brechern und anderen 
Teilen mehr.

Dabei sichert sie d ie Verschleißstellen oft durch eine 
hochwertige Schweißgut-Legierung, die es gestattet, 
den nicht unmittelbar auf Abnutzung beanspruchten



Körperteil aus einfacherem Stahl als bisher zu machen 
und damit vielfach w ertvolle Legierungsmittel zu 
sparen.
Besonders große Aufmerksamkeit wendet man augen
blicklich den schweißbaren Hartmetallen der Stellit- 
reihe zu. Böhler-Celsit ist ein solches M etall. Seine 
wesentlichen Vorzüge gegenüber den üblichen 
Schweißstäben aus Stahllegierungen sind seine Kor- 
rosions- und Zunderbeständigkeit, seine Härte, die  
auch bei hohen Temperaturen weitestgehend erhalten 
bleibt, seine sparsamste Anbringbarkeit und seine 
gute Verschweißbarkeit. Celsit paßt sich allen prak
tischen Anforderungen insofern gut an, als es in ver
schieden hohen Härtegraden und Zähigkeitsstufen 
erzeugt w ird. Das günstigste Verfahren zur Schwei
ßung dieses M etalles ist die Gasschmelzschweißung 
mit einer Flamme, die mit kräftigem A zetylen-Ueber- 
schuß arbeitet. Bewährte Anwendungsgebiete sind die 
Panzerungen von Ventilkegelsitzen, Armaturen, Schie
berplatten in Schiebergehäusen von Dampfleitungen, 
W ellen  und Messern in der chemischen Industrie, 
Förderschnecken, Abgratschnitten in Gesenkschmieden, 
Paßwerkzeugen und andere mehr. G epanzerte Arbeits
kanten und -flächen zeigen die Ausstellungsstücke, die 
damit auch vermitteln, in welch hohem M aße gerade 
durch die Hartmetallpanzerung eine W erkstoffeinspa
rung einsefzt.
Die unverkennbaren Fortschritte der gesamten Technik 
insbesondere auf dem G eb iete  des Maschinen- und 
Fahrzeugbaues wurden erst durch die planmäßige Er
forschung und Schaffung hochwertiger Stähle der 
sogenannten E d e l s t a h l e  —  ermöglicht, die zur 
Erzielung bestimmter Eigenschaften in besonders sorg
fältig geführten Schmelzverfahren gegebenenfalls 
unter Zusatz von Legierungselementen wie Chrom, 
Nickel, W olfram , M olybdän, Vanadin usw. erzeugt 
werden und sich dank besonderer Maßnahmen bei der 
W eiterverarbeitung und W ärm ebehandlung durch eine 
große Reinheit, Gleichmäßigkeit und erhöhte Leistungs
fähigkeit auszeichnen.

G r u p p e  S c h n e l l a r b e i t s s t a h l

Eine erhöhte Bedeutung kommt den sogenannten 
Schnellarbeitsstählen zu, d ie als W erkzeuge für span
abhebende Bearbeitung die Anwendung hoher Schnitt
geschwindigkeiten gestatten und damit einen ent
scheidenden Einfluß auf die Wirtschaftlichkeit des Be
triebes ausüben. Durch Steigerung der Bearbeitungs
geschwindigkeit wird nicht nur das W erkzeug stärker 
auf Verschleiß beanspruch», sondern durch die erhöhte 
Reibung insbesondere bei der Bearbeitung von harten 
W erkstoffen wird die W erkzeugschneide stark erhitzt, 
und zwar um so mehr, je  größer d ie Festigkeit des

Werkstückes und je  höher die gewählte Bearbeitungs
geschwindigkeit ist. Schnellarbeitsstähle müssen daher 
hart und verschleißfest sein und diese Eigenschaften 
auch bei erhöhten Temperaturen, die sich an der 
W erkzeugschneide z. B. beim Drehen bis zur Rotglut 
steigern können, beibehalten. Um diesen Anforderun
gen zu genügen, weisen alle Schnellsfähle meist neben 
einem hohen W olfram gehait noch Zusätze von Chrom, 
M olybdän, Vanadin oder Kobalt auf. M it Rücksicht 
auf die Rohstofflage Deutschlands wurden durch Ein
schränkung des W olframgehaltes und teilweisen Ersatz 
von W olfram durch weniger devisenbelastende Legie
rungselemente w ie M olybdän und Vanadin neuartige 
Schnellarbeitsstähle entwickelt, die in ihrer Leistung 
nicht nur den bisher üblichen hochwolframhaltigen 
Schnellstählen gleichkommen, sondern diese zum Teil 
noch übertreffen.

G r u p p e  M a g n e f  - u n d  V e n t i l s f ä h l e

Als Sondersfähle mit bestimmten physikalischen oder 
chemischen Eigenschaften verdienen vor allem die  
M agnet- und Ventilstähle Erwähnung. Die Ventil
kegel neuzeitlicher Verbrennungsmotoren, insbeson
dere diejenigen der Auslaßventile, sind der Ein
wirkung heißer Auspuffgase ausgesefzt und unter
liegen bei stets wechselnden Temperaturen raschen 
Stoßbeanspruchungen. Die Ventilkegelstähle müssen 
daher eine hohe W armfestigkeit, gute W ärm eleitfähig
keit und eine hinreichende Zunderbeständigkeit auf
weisen. Andererseits muß der Ventilschaft an seinem 
oberen Ende leicht gehärtet werden können, um 
gegen die rasch wechselnden Druckbeanspruchungen 
durch die Nocken der Steuerweile genügend ver
schleißfest zu sein.
W enn auch an Einlaßventile in der Regel geringere  
Ansprüche gestellt werden, so genügen den vorer
wähnten Anforderungen nur hochwertige Sondersfähle, 
die ihrer Zusammensetzung nach als hochlegierte 
Chrom-Nickel-W olfram-Stähle oder Chrom-Silizium- 
bzw. Chrom-W olfram-Stähle zu bezeichnen sind.
Als Magnetstähle zur Herstellung von Dauermagneten  
finden vorwiegend Chrom- und W olfram -Stähle mit 
einem gegebenenfalls mehr oder w eniger hohen 
Kobaltgehalt Verwendung. Als vollw ertige Austausch
werkstoffe für d ie W olfram -M agnetsfähle wurden ge
wisse Chrom-Silizium-Stähle ermittelt, d ie gegenüber 
den Chrom-Magnetstählen den Vorteil besserer 
magnetischer Eigenschaften besitzen. Einen außer
ordentlichen Fortschritt auf dem G eb ie te  der M ag n et
stähle bedeutete jedoch die Anwendung von Eisen-, 
Nickel-Aluminium -Legierungen, d ie sich gegenüber 
den bisherigen Magnetstählen durch die Erreichung 
wesentlich höherer Koerzitivkräfte auszeichnen.

Hochtief Aktiengesellschaft, Essen

Die H o c h t i e f  A k t i e n g e s e l l s c h a f t  für Hoch- 
und Tiefbaufen, vormals G ebr. Helfmann in Essen, 
entwickelte sich aus dem Baugeschäft G ebrüder Helf
mann in Frankfurt a. M . Das Baugeschäft w urde von 
den beiden Brüdern Balthasar und Philipp Helfmann 
im Jahre 1875 als offene Handelsgesellschaft gegrün
det. Nach dem Tode des Balthasar Helfmann erfolgte  
im Jahre 1896 die Gründung der Aktiengesellschaft 
für Hoch- und Tiefbaufen. Nachdem im Jahre 1921 die 
Großindustrie unter Hugo Stinnes zum ersten M ale  
Interesse an der Aktiengesellschaft genommen hatte, 
gestaltete sich die Verbindung mit der rheinisch-west
fälischen Großindustrie immer enger. Die Gesellschaft 
verlegte daher 1922 ihren Sitz nach Essen, wo bereits 
eine Niederlassung saß. 1924 w urde der bisherige



Name in den heutigen Namen: Hochtief Aktiengesell
schaf; für Hoch- und Tiefbauten vorm. G ebr. Helf
mann, umgewandeli.
Die Gesellschaft hat sich aus bescheidenen Anfängen 
in raschem Aufstieg zur Großbaufirma entwickelt. Die 
Gebrüder Helfmann te tr ie b e n  an der damaligen  
Stadtgrenze von Frankfurt eine Feldbrandziegelei und 
übernahmen größere Abbruch- und Bauarbeitern Bald 
wurden private und öffentliche Bauten jeder Art in 
M itte l- und Süddeutschland ausgeführt. Die Entwick
lung der Zeit bot der Gesellschaft ein umfangreiches 
1 ätigkeitsfeld im Bahnbau mit seinen schwierigen 
Kunstbauten, Tunnel, Brücken und dergleichen. An 
der großzügigen Boden- und Baupolitik der Stadt 
Frankfurt unter ihrem damaligen Oberbürgermeister 
Adickes nahm die Gesellschaft regen Anteil.
Die kommende Zeit brachte der Firma eine Fülle von 
Aufgaben aus den G ebieten des Hoch- und Tiefbau
wesens. Sie wurden mit Eifer angepackf und mit fach
männischer Tüchtigkeit gelöst.
Der große Krieg legte die Friedensarbeit lahm. Dann 
folgten die Schwierigkeiten der Nachkriegs- und 
Inflationsiahre. Bald konnte aber die Aktiengesell
schaft sich mit der Durchführung umfangreicher Bau
aufgaben befassen. Große Maßnahmen zur Linderung 
der Arbeitslosigkeit mußten getroffen werden. Die 
Umstellung der Industrie auf die Friedenswirtschaft 
und die Rationalisierung in den Bergwerksbezirken 
hatten die Durchführung vieler Bauvorhaben indu
strieller Art im G efolge. Ein neues Problem harrfe der 
Lösung in der Bekämpfung der Wohnungsnot. Ent
schlossen wendete sich die Gesellschaft auch diesem 
G ebiet durch Errichtung von W ohnungs- und Sied- 

* lungsbaufen zu. Die Jahre der Konjunktur 1927 bis 
1929 brachten der Hochtief A G . zahlreiche Groß
aufträge für die Ausführung von industriellen Anlagen, 
Geschäftshäusern, Wohnungsbaufen und Tiefbau
arbeiten.
In den folgenden Jahren machte sich die Kreditkrise 
immer mehr bemerkbar, so daß der Baumarkt in eine 
fast hoffnungslose Lage geriet. Zum Glück gelang es 
der Gesellschaft, sich im Ausland mehrere Großbauten 
zu sichern.
Einen jähen Umschwung der Lage brachte die Ergrei
fung der Macht durch Adolf Hitler. Die Arbeits
beschaffungsmaßnahmen wirkten sich in kürzester Zeit 
befruchtend aus. Das Inlandgeschäft hob sich zu un
geahnter Höhe. Die Zahl der Gefolgschaftsmitglieder 
stieg von 2000 auf 9000, In der Zwischenzeit isf die 
Zahl noch um ein Mehrfaches gestiegen. Die Gesell
schaf; hat an den großen Bauausführungen des Dritten 
Reiches erheblichen Anteil. Sie ist an dem W ieder
aufbau des Heeres und dem Neubau der Luftwaffe 
weifest gehend beteiligt.
Eine besondere Ehre war es für die Gesellschaft, daß 
sie mit der Errichtung der großen Bauten der NSDAP, 
am Königsplatz in München, dem Führerhaus und 
dem Verwaltungsgebäude u. a. m. betraut wurde.
Etwa mit dem Jahre 1930 war der innere Aufbau der 
Gesellschaft nach dem Kriege und den mit der 
Inflationszeit verbundenen Schwierigkeiten beendet 
und das deutsche Niederlassungsnetz ausgebaut. Auch 
dem Auslandsgeschäft wurde immer größere Bedeu
tung beigemessen, so unterhält die Firma zur Zeit 
Niederlassungen oder Tochtergesellschaften in anderen 
europäischen Ländern.
Es würde zu weit führen, die große Fülle der ein
zelnen Bauausführungen namentlich aufzuzählen. Er
wähnt seien daher nur die einzelnen Arbeitsgebiete, 
die sich im Laufe der Entwicklung als Betätigungs
feld der Gesellschaft herausgebildet haben.

Der Hochbau nimmt einen breiten Rahmen in der 
Tätigkeit der Gesellschaft ein, Von der Zeit der Grün- 
duna an befaßte sie sich mit der Ausführung größerer 
Hochbauten jeder Art, die in den Monumentalbauten  
des Dritten Reiches ihren gewaltiosten Ausdruck 
finden, Daneben pflegt die Gesellschaft den W oh 
nungs- und Siedlungsbau.
Auch die Tiefbauunfernehmungen konnte die Aktien
gesellschaft immer mehr ausbauen, so daß auch auf 
diesem G eb iete  Bauwerke größten Ausmaßes ent
stehen konnten.

Die neugegründefe Gesellschaft wandte sich auch 
dem Wasserbau in verstärktem M aße zu. Sie hat sich 
weitest gehend an den aroßen Bauvorhaben der Vor- 
und Nachkriegszeit beteiligen können. Hafen-, Kanal-, 
Schleusenbauten, Talsperren und vieles andere mehr 
legen beredtes Zeugnis davon ab.
Auch dem Eisenbetonbau w idm ete die Firma ihr be
sonderes Interesse, gaben doch die zahlreichen 
Industriebauten ausgiebige G elegenheit dazu.
Große Erfolge hat die Gesellschaft durch den Bau von 
Eisenbetonbrücken erzielt. Trotz der Konkurrenz des 
Stahls war es auch auf diesem G ebief möglich, bedeu
tende Großbauten zu errichten.

Erst spät hat sich die Aktiengesellschaft der Pflege des 
Straßenbaues zugewandt. Lediglich die holländische 
Tochtergesellschaft hatte schon im Jahre 1924 den Bau 
von Teermakadamstraßen in ihr Arbeitsgebiet auf
genommen. Die großangelegfen Reichsautobahnen 
der Neuzeit gaben aber der Hochtief A G , Veran
lassung, sich auch mit dem Straßenbau zu befassen. 
Die Gesellschaft hat sich in großem M aße an dem  
Bau der Straßen des Dritten Reiches mit umfang
reichen Erdbewegungs-, Brückenbau- und Befon- 
deckenarbeiten beteiligen können.
Im Jahre 1925 schritt die Hochtief A G . zur Gründung  
der Sonderabfeilung Feuerungsbau, eine Maßnahme, 
die durch die Errichtung der vielen Industrieanlagen 
nahegelegt wurde. Die Abteilung hat sich aufs besfe 
entwickelt und schöne Erfolge erzielt.

Die Aktiengesellschaft fand bei der Verlegung nach 
Essen im Viktoriahaus am Pferdemarkf Unterkunft. Der 
wachsende Geschäftsumfang brachte es mit sich, daß 
der dort zur Verfügung stehende Raum zu klein 
wurde. Die Gesellschaft baute daher in den Jahren 
1937/38 an der Ecke Rellinghauser Straße und Guten
bergstraße ein neues Verwaltungsgebäude, das den 
gesteigerten Raumbedürfnissen voll genügte. Helle, 
freundliche Räume wurden geschaffen, die der G e
folgschaft als Arbeitsstätten dienen. Ein großer 
Kasinoraum und eine elektrische Küche mit Kühl
anlage bieten die Möglichkeit zur Beköstigung von 
etwa 200 Personen. Im Rahmen des Winterhilfswerkes 
werden täglich etwa 40 Kinder gespeist. Der gepflegte  
Kasinogarfen ladet zur Erholung ein. Eine Kegelbahn  
gibt weiter G elegenheit zur Entspannung. Sportlicher 
Betätigung dient eine großangelegte, durch zwei G e
schosse gehende Turnhalle. Neuzeitliche Luffschutz- 
anlagen gewähren der gesamten Gefolgschaft Unfer- 
kunf; und Schutz. Dabei befindet sich ein Raum, der 
einen Kleinkaliberschießstand beherbergt. Eine W erks
pflegerin kümmert sich um das W ohl der Angehörigen  
der Arbeiter.

A lle Einrichtungen, die der Gemeinschaftspflege 
dienen, aufzählen zu wollen, würde zu weif führen.

Seif Frühjahr 1938 unterhält d ie Gesellschaft in Birn
bach bei Altenkirchen im W esterwald ein Kinderheim, 
das den Namen des Betriebsführers Eugen V ogler 
trägi. Hier werden je 50 Kinder der Gefolgschaft zu 
fünfwöchigen Kuren aufgenommen. Die schönen Er



folge ermutigen zu einer wesentlichen, demnächst zu 
erfolgenden Erweiterung.
Die Hochtief A G . sieht der weiteren Entwicklung mit 
Vertrauen entgegen und hofft, auch fernerhin Zeugnis 
von ihrer M itarbeit an dem Aufbau des Driften 
Reiches ablegen zu können.

J. Brand, Duisburg-Hamborn

Die durch Ausführung von Reparaturen an elektrischen 
Maschinen über und unter Tage mit dem Bergbau her
gestellte Fühlungnahme führte zu Versuchen, M ängel 
im Bergbau zu beseitigen bzw. Verbesserungen der 
benötigten Maschinen und Werkstücke im Bergbau 
herbeizuführen.
Aus diesem Bestreben wurde die Lutte konstruiert, die 
sich im gesamten deutschen Kohlen- und Erzbergbau 
eingeführt hat und von der bislang etwa 200 km in 
Betrieb sind.
Das Bauen von Grof)schachtanlagen und die Einführung 
der Gefäf)förderung sowie die überhaupt allgemeine Er
höhung der Förderung gaben Veranlassung, auch dem  
Schachtausbau das Augenmerk zuzuwenden. Für die 
Anbringung von Leitbäumen bzw. Spurlatten konnte 
ein Halter konstruiert und patentiert werden, der den 
heutigen Anforderungen entspricht, die dahin gehen, 
daf) d ie Leitbäume genau lotrecht mit übereinstimmen
den Stößen eingebaut werden müssen, und dafj durch 
das aufkommende Versetzen der Schachtsäule ein Nach
richten der Leitbäume möglich ist. Verschiedene 
Schächte wurden mit diesem Spurlattenhalter aus
gebaut, so auch der Schacht der Grofyschachtanlage 
Walsum. Hier hat die Inbetriebnahme gezeiqt, da^ 
der Leistungsgrad an der Fördermaschine 95%  auf
weist gegenüber dem üblichen Leistungsgrad von 80 
bis 85% . Die genauen Messungen werden nochmals 
vorgenommen, nachdem der Schacht eingefahren ist.

Auf)er diesen Spezialartikeln werden Eisenkonstruk
tionen, w ie Stahlskelette für Hochbauten, sowie auch 
Brücken angefertigt, außerdem in meiner Abteilung  
Rohr- und Behälterbau die auf diesem G ebief vor
kommenden Arbeiten in großem Stile ausgeführt.

Hebezeugfabrik H. W ilhelm i, Mülheim [Ruhr]

Dio im Jahre 1861 gegründete Firma betreibt den 
Hebezeugbau seit 1900. Das Fabrikationsprogramm  
umfafjf in der Hauptsache Kugellager-Stirnradzüge 
und -Laufkatzen mit Planetengetriebe., Elektrozüge, 
Krane, für Hand- und elektrischen Betrieb sowie Son- 
derkonstrukfionen.
8ei den unter dem Namen „Planeta" zusammenge- 
fafjten Erzeugnissen in einem kreisrunden Gehäuse 
aus Temperguf) sind das Planefengefriebe, Kettennuß 
und Aufhängung (DRP.) untergebracht. Eine zusätz
liche Ummantelung vom Durchmesser des Gehäuses 
schützt die übrigen Teile w ie Handrad und Bremse 
gegen äußere Einflüsse.
Konstruktion und Ausführung sucht solchen Ansprüchen 
zu genügen, d ie kürzestmögliche Bauhöhe, höchsten 
W irkungsgrad (rund 85% ) und allseitig geschlossene 
Bauart verlangen.
So läuft die Kettennuf) auf Präzisionskugellagern. Die 
Ritzel des Planetengetriebes aus Kruppschem Zahn- 
radsonderstahl sind im Gesenk geschlagen und aus 
dem vollen gefräst. Die Spindel aus Chromnickelstahl 
ist korrigiert gefräst. Die G etriebeteile  sind unverrück
bar und doppelseitig in dem aus einem Stück be
stehenden Gehäuse gelagert. Durch den dem Plane
tengetriebe eigenen, doppelseitigen Eingriff fallen

die durch den Zahndruck hervorgerufenen Lager
drücke fort.
Der so erreichte W irkungsgrad von rund 85%  verlangt 
daher geringste Zugkraft zum Heben der Last. (Bei
spiel: 1-t-Zug Handkettenzug 35 kg, Hub bei Abhaspe- 
lung von 30 m Handkette 900 mm.)
Eine so kurze Bauhöhe, w ie sie in vielen Fällen nicht 
nur erwünscht, sondern auch vorgeschrieben wird, 
konnte durch eine eigenartige Verbindung des oberen 
Hakens mit dem Traggehäuse (DRP.) erreicht werden. 
Der untere Haken ist in einer besonderen W eise mit 
der Kette verbunden, so daf) kein Schweif)glied ein
gesetzt werden mul), und welche außerdem die 
kürzestmögliche Verbindung darstellt. Neben der so 
erreichten kurzen Bauhöhe schließen diese Befesti
gungsarten ein hohes Maf) von Sicherheit ein.
Eine zweite Type Laufkatzen stellt die mit fest ein
gebautem Planetahebezeug dar. Sie bietet die kürzeste 
Bau höhe, die denkbar ist, und wird in Serie bis 10 000 kg 
Tragkraft und darüber mit Gailscher Kette gebaut. 
Bei den Elektrozügen sind die Hauptkonstruktions
merkmale, daf) alle Getrieberäder im Ö lbad liegen. 
Jedes Rad ist doppelseitig gelagert und das G etriebe  
als reines Stirnradgetriebe gebaut. Einstellbare End
schaltung für höchste und tiefste Hakenstellung mit 
selbsttätiger Wiedereinschaltung verhindern das 
Schlaffseil.
Verschiedene Ausführungsarten im Serienbau ermög
lichen die Verwendung für alle denkbaren Ansprüche, 
w obei eine Tragfähigkeit von 250 bis 5000 kg erreicht 
wird.

Hermann Schwarz, KG., Wattenscheid

Der Stand der Firma Schwarz KG., Wattenscheid, gibt 
einen guten Überblick über die von der Firma erzeug
ten Grubenbetriebsmittel.

A lbert Seinpeil, M .-G ladbach

Der Stand der Rheinischen Armaturen- und Maschinen
fabrik A lbert Sempell, M .-G ladbach, zeigt Absperr- 
organe für Rohrleitungen für alle M edien.
Der unter Nr. 1 ausgestellte Schieber ist für Absperrung 
von Gasrohrleitungen bestimmt.

Nr. 2 zeigt einen neuzeitlichen Absperrschieber für 
überhitzten und Sattdampf, welcher durch die zwangs
läufige Abhebung der Dichtungsplatten von den Dich
tungsringen des Gehäuses in Verbindung mit der 
gesetzlich geschützten mechanischen Druckstücklocke
rung alle Garantien für lange Lebensdauer und 
dauernd sicheres Arbeiten bietet.



Unter Nr. 3 werden Absperrventile mit geringem  
Strömungswiderstand gezeigt, wobei auch auf den 
angebrachten gesetzlich geschützten Offnungsanzeiger 
hingewiesen wird, welcher auch auf weite Entfernungen 
erkennen läßt, ob ein Absperrorgan sich in offenem  
oder geschlossenem Zustande befindet.
Unter Nr. 4 werden Abschlammapparate verschiedener 
Arten auch für höchste Spannungen verwendbar, ge
zeigt; unter anderem auch ein Abschlammregulier
schieber für kontinuierliche Entschlammung. Auch die 
ausgestellten Sicherheitsventile zeigen neuzeitliche 
Bauart.

Schmelzbasalt Kalenborn Dr.-Ing. Maurifz, KG., 
Kalenborn

Nach jahrzehntelanger Vorarbeit ist es gelungen, einen 
Werkstoff herzusfellen, der in bezug auf seine Dauer
haftigkeit und Verschleifjfestigkeit eine Spitzenleistung 
darstellt. Durch Einschmelzen des in Deutschland in 
großen M engen vorkommenden vulkanischen Basaltes 
gelingt es, den an und für sich schon als äußerst w ider
standsfähig bekannten Basalt in alle gießtechnisch 
möglichen Formen zu bringen. Durch eine hochwertige 
physikalisch-thermische Nachbehandlung wird dem  
Schmelzbasalt sodann das kristalline G efüge gegeber 
das die Voraussetzung für die hohe mechanische Ver
schleißfestigkeit und chemische Widerstandsfähigkeit 
ist; denn Schmelzbasalt vereint in glücklicher W eise  
die außerordentliche Verschleißfestigkeit gegenüber 
Beanspruchung durch Reibung mit chemisch-neutralem 
Verhalten, d. h. höchster Säurefestigkeit und W id er
standsfähigkeit gegen Laugen, Alkalien, ö le  und 
Benzine.

Vorw iegend in den G ew erbezw eigen, in denen große 
M engen körniger oder staubförmiger Schüttgüter über 
geneigte Flächen gleiten, oder in Rohren und Rinnen 
pneumatisch oder hydraulisch befördert werden, ist 
die Auskleidung aller beanspruchten Flächen mit 
Schmelzbasalt gegeben. Es kommt in Frage die Aus
kleidung von Bunkern aller Art, Rinnen, Rutschen, 
Schurren, W irblern, Abscheidern, Aufgabetrichtern, 
Rohrleitungen sowie Auskleidung von Apparaten, 
Wägeeinrichtungen dergleichen.

Besonders störend wirkt sich der Verschleiß aus in allen 
Fällen, in denen mechanischer und chemischer V er
schleiß gleichzeitig auftreten.

Für alle Bestrebungen, die mit der Beseitigung von 
Staub und Ruß etwas zu tun haben, ist Schmelzbasalf 
sehr wertvoll, da Staub starken Verschleiß hervorruft 
und infolgedessen für die Rohrleitungen und A b 
scheider ein besonders verschleißfester Werkstoff 
benötigt wird.

Zu der hohen Verschleißfestigkeit kommt noch eine 
weitere günstige Eigenschaft, das ist der günstige 
Rutschwinkel; denn bei sorgfältigen Versuchen hat sich 
gezeigt, daß Schmelzbasalt auch in dieser Hinsicht 
Eisen überlegen ist, da Schmelzbasalt bei sehr un
günstigem Feinerz einen Rutschwinkel von 38 Grad  
benötigt gegenüber 45 Grad, die bei Eisenblech not
wendig waren.

Ein sehr großes Anwendungsgebiet hat sich der 
Schmelzbasalt bei der Auskleidung von Rohrleitungen 
erschlossen, insbesondere bei Leitungen für Spül- und 
Blasversatz im Bergbau. Es sind hierbei Leistungen 
erzielt worden, die bisher nicht im Bereich des M ö g 
lichen lagen, und es kann mit Sicherheit vorausgesagt 
werden, daß die Wirfschaftlichkeitsgrenze des Blas- 
versafzes damit eine wesentliche Verschiebung er
fahren hat.

Himmelwerk-Aktiengesellschaft, Tübingen

Am 10. M ai des Jahres 1879 gründete der O ptiker und 
Mechaniker Gottlob Himmel in Tübingen eine mecha
nische und optische Werkstatt, die die Grundlage bil
dete für die heute bekannte Him m elwerk-Aktiengesell
schaft. Aus Anlaß der W iederkehr des Tages, an dem  
vor 60 Jahren das erste Unternehmen der Him m elwerk- 
Aktiengesellschaft gegründet wurde, brachte die Him
melwerk A G . eine reichbebilderte und sehr inter
essante Festschrift heraus, die eingehend die Entwick
lung des auf dem G eb iete  des Elektromaschinenbaues 
sehr bedeutsamen Unternehmens kennzeichnet und den 
Umfang des Arbeitsgebietes darlegt.
Die technische Grundlage des heutigen Unternehmens 
stellt die neuartige Konstruktion des Himmel-Drehstrom
motors dar, die seinerzeit —  kurz nach dem Kriege —  
das interesse der gesamten Fachwelt auf sich lenkte. 
Es handelt sich hierbei um einen Drehstrommotor, 
dessen Gehäuse entgegen den bisher üblichen G e 
pflogenheiten nicht in gegossener Ausführung, sondern 
als geschweißter Stahlblechmantel ausgebildet wurde. 
M an bedenke hierbei, daß diese Konstruktion schon 
im Jahre 1919 zur Ausführung gelangte und noch heute 
zum kennzeichnenden Merkm al der Him m el-Motoren  
gehört. Genau wie heute, so war man auch damals 
gezwungen, Konstruktionen auszuarbeiten, bei denen

weitgehend Rohstoffe eingespart werden konnten. Da 
auch seinerzeit, also unmittelbar nach dem Kriege, die 
Rohstoffe w ie Gußeisen usw. sehr knapp waren, so lag 
es natürlich sehr nahe, die Gehäuse der M otoren in 
geschweißter Stahlblechausführung herzustellen. Man  
darf also hiermit behaupten, daß die Himm elwerk- 
Aktiengesellschaft mit einem ihrer bekanntesten Er
zeugnisse sich schon vor rund 20 Jahren bemühte, durch 
Anwendung eines damals noch neuartigen Fertigungs
verfahrens (Schweißen) Gußeisen einzusparen, was 
heute im Rahmen des Vierjahresplanes von allen Eisen 
verarbeitenden Industriezweigen gefordert wird.
Seif der Zeit, da diese neuartige Konstruktion eines 
Drehstrommotors zum tragenden Erzeugnis eines ganzen 
Unternehmens wurde, erweiterte sich das Arbeits
gebiet von Jahr zu Jahr um eine Reihe von Maschinen, 
die mit dem Elektromotor in Beziehung stehen. Heute 
ist das Arbeitsgebiet der H im m elwerk-Aktiengesell
schaff so vielseitig und vielgestaltig, daß man in einem  
kurz bemessenen Bericht nur in großen Zügen darüber 
berichten kann:

A b t e i l u n g  E l e k t r o m a s c h i n e n b a u  
Auf dem G eb iete  des Elektromaschinenbaues ist im 
grundsätzlichen nichts zu erwähnen, was nicht schon 
seit längerer Zeit als typisches Himm elwerk-Fabrikat



bekannt und in sämtlichen Industriezweigen eingeführt 
wäre. Neben den M otoren für d ie Holzbearbeitungs
maschinen, die schon seit Jahrzehnten in der Holz
bearbeitungsmaschinenindustrie verw endet werden, 
und den Himm el-Sondermotoren, die zum Betrieb mit 
erhöhter Frequenz vorgesehen sind, sind vor allem zu 
nennen: Werkzeugmaschinenmotoren, Textilmaschinen- 
m oioren,Rollgangsantriebe, W alzwerkshilfsantriebe und 
die bekannten W erkzeugmaschinenantriebe mit Stufen
scheibe, Stirnrädergetriebe und Außenläufermotoren.

A b t e i l u n g  G e t r i e b e b a u

Im Laufe der Jahre sind in den Werkstätten der Him
melwerk-Aktiengesellschaft verschiedene Getriebearten  
entwickelt worden. Als erste seien in diesem Zusam
menhänge die ein- bzw. mehrstufigen Stirnräder- 
gefriebe mit e i n e r  untersetzten Abtriebsdrehzahl ge
nannt. W eiter wurden Schalträdergetriebe gebaut, bei 
denen durch Verändern der Übersetzungsverhältnisse 
mehrere, voneinander abgestufte Drehzahlen zu er
zielen sind. Solche Schalträdergetriebe, die man auch 
als Stufenrädergetriebe bezeichnet, haben heute ein 
breites Anwendungsgebiet gefunden und sind vor 
allem überall da anzutreffen, wo z. B. W erkzeug
maschinen auf elektrischen Einzelantrieb umgestellt 
und dadurch der Leistungsbereich dieser Maschinen 
erhöht werden soll.

Auch auf die stufenlos regelbaren G efriebe, die von 
der Himmelwerk-Aktiengesellschaft geliefert werden, 
sei an dieser Stelle hingewiesen.

Als ein weiteres bedeutsames Erzeugnis des G etriebe
baues ist auch die Elektro-Förderbandtrommel zu 
nennen, d ie in Gurt-, Stahlband- und Kettenglieder
förderanlagen als Antriebselement eingebaut wird und 
der Beförderung von Staub- und Stückgütern dient. 
Diese Förderbandtrommel ist besonders wegen ihrer 
großen Betriebssicherheit und ihres geringen Raum
bedarfes als hervorragendes Antriebselement für die 
geschilderten Zwecke anzusprechen und wird nicht zu
letzt (auch in schlagwettergeschützter Ausführung) in 
sehr vielen Fällen in Bergwerken eingesetzt.

A b t e i l u n g  S c h l e i f -  u n d  P o l i e r 
m a s c h i n e n b a u

Unter vorteilhaftester Ausnützung des elektrischen 
Einzelantriebes sind eine ganze Reihe von Schleif- und 
Poliermaschinen enfwickelt worden, die heute in vielen 
Betrieben der Eisen und M etall verarbeitenden Indu
strien anzutreffen sind. Es handelt sich hierbei einmal 
um Poliermaschinen für die M etallwarenfabriken, zum 
anderen um Trocken- und Naßschleifmaschinen und um 
Hartmetallschleifmaschinen für die Werkstätten der 
Eisen und M etall verarbeitenden Industriezweige. Da
durch, daß die Gestelle dieser Maschinen sämtlich g e 
schweißt sind, konnten auch bei diesen Maschinen 
Rohstoffe eingespart werden.

S c h w e i ß m a s c h i n e n b a u

Im Stahlhochbau und Fahrzeugbau, im Maschinen- und 
W erkzeugmaschinenbau, im Kesselbau, im Schiffbau und 
für Instandsetzungs- bzw. Reparafurarbeiten, kurz über
all dort, wo in den Eisen und M etall verarbeitenden  
Betrieben gute und haltbare Verbindungen herzustel
len sind, wird heute weitgehend geschweißt. Von den 
verschiedenen und vielfältigen Gas- und elektrischen 
Schweißverfahren verdient d ie Gleichstrom-Lichtbogen
schweißung besondere Beachtung. Es ist an anderer 
Stelle dieses Beitrages darauf hingewiesen worden, 
daß schon frühzeitig von der H im m elw erk-Aktiengesell
schaft die Bedeutung dieses Schweißverfahrens erkannt 
wurde, da die Gehäuse der H im m el-M otoren in ge

schweißter Ganzstahlausführung zur Ausführung ge
langten. Vor einigen Jahren wurde nun auch der Bau 
von Schweißumformern in Angriff genommen. ^Heufe 
umfaßt das Arbeitsgebiet „Schweißmaschinen drei 
Haupttypen von Schweißumformern:

1. Kleinschweißumformer, M odell SMD 160f, mit einem  
Stromstärkebereich von 15 bis 160 A und einer verlust- 
und stufenlosen Regelbarkeit der Schweißstromstärke; 
dieser Umformer ist besonders für die Handwerks- und 
Kleinbetriebe bestimmt. Hervorragende Ergebnisse 
konnten mit diesem Schweißumformer gerade bei Dünn
blechschweißungen erzielt werden.

2. Der mittelschwere Himmel-Schweißumformer, M o de ll 
SMD 300f, mit einem Stromstärkebereich von 20 bis 
300 A und Verlust- und stufenloser Regelbarkeit der 
Schweißstromstärke, dessen Hauptanwendungsgebiet 
in M itte l- und Großbetrieben liegt. M it dieser Schweiß
maschine lassen sich fast sämtliche in der Praxis vor
kommenden Schweißungen durchführen.

3. Himmel-Großschweißumformer, M ode ll SMD 450f, 
mit einem Schweißsfromstärkebereich von 60 bis 450 
A und stufen- und verlustloser Regelung, der in der 
Hauptsache für Schweißungen im Stahlhoch- und Brük- 
kenbau bestimmt ist.
W ie  in diesen Ausführungen dargelegt werden konnte, 
ist das Arbeitsgebiet der H im m elwerk-Aktiengesell
schaft sehr umfassend. Es würde die Aufgabe von be
sonderen Teilbeiträgen sein, auf dieses oder jenes b e 
deutsame Erzeugnis und dessen Verwendungsmöglich
keit besonders einzugehen.

Alexander Coppel, Stahlwaren- und W affenfabrik  
G . m. b. H., Solingen

Die Gründung des Stammwerkes geht auf das Jahr 
1821 zurück. W ährend zunächst nur d ie Fabrikation 
von Solinger Stahlwaren, w ie Taschenmesser, Scheren, 
Rasiermesser und Bestecke, aufgenommen wurde, kam 
um die M itte  des vorigen Jahrhunderts die Fabri
kation von blanken W affen hinzu. Das W erk hat von 
jeher neben dem Inlandgeschäfi stark im Export ge- 
arbeitet; sowohl in Solinger Siahlwaren als auch be
sonders in blanken W affen sind M o de lle  und Muster 
vorhanden, die d ie Bedeutung der Firma für die Aus
fuhr erkennen lassen. Manche hervorragende Arbeit 
Solinger Waffenschmiedekunst ist in diesem W erk  
unter den Händen alter Fachleute entstanden. Ein be
sonders schönes Stück ist der Säbel für G eneralfeld
marschall von Hindenburg, der anläßlich seines 70. 
Geburtstages als Ehrendegen der Stadt Solingen über
reicht wurde.

Nach dem W eltkriege, als die W affenfabrikation unter 
dem Druck des Versailler Diktates zwangsläufig zu
rückgehen mußte, wurde als neuer Herstellungszweig 
die Fabrikation von Haarschneidemaschinen aufge
nommen. Auch dieser Artikel fand seinen Hauptabsatz 
im Export. „A lco"- und „Alcoso"-Maschinen haben 
auf allen Auslandsmärkten einen guten Namen.

Seit der Machtergreifung hat natürlich d ie W affen
abteilung w ieder eine erhöhte Bedeutung erlangt, und 
auch der Export in blanken W affen hat an Umfang zu
genommen.

Die Erzeugnisse des Unternehmens, d ie unter der 
M arke „Alcoso" in aller W elt bekannt sind, sind dank 
ihrer hervorragenden Q ualität gut eingeführt. Eine 
besondere Abteilung für W erbegeschenke bringt seit 
Jahren Reklameartikel für alle Industriezweige. Auch 
diese Abteilung hat sich gut entwickelt, weil Solinger 
Stahlwaren sich zu W erbezw ecken ganz besonders 
eignen.



Kempchen & Co., G . m. b. H., Oberhausen
Die Verwendung von ausländischer Baumwolle als Ein
lage für Riemen und Transportbänder war beispiels
weise bisher eine Selbstverständlichkeit. Unsere deut
sche Zellw olle schafft hier brauchbaren Ersatz. Die ge
fürchtete Empfindlichkeit derselben gegen Nässe ist 
durch ein patentiertes Imprägnierungsverfahren be
hoben. Beachtenswert ist die Zugfestigkeit von 400 
bis 450 kq/qcm, die unsere neuen Zellw ollgew ebe er
reichen. Solche G ew ebe werden beispielsweise bei 
Bändern in Verwendung mit synthetischem Kautschuk 
gebrauch,-. Dichtungsringe aus diesem deutschen 
Gummi haben sich gut bewährt.
Künstlicher wie natürlicher Kautschuk können jedoch 
über 130 C nicht mehr verwendet werden. Für benzin-, 
benzol- und ölbeständige Dichtungen höherer Betriebs
temperaturen wurde daher die Wekasol-Hochdruck- 
Dichtungsplatte entwickelt.
Wekaso! hält für kurze Zeit eine Spitzenbelastung von 
300 at bei 500° C aus.

A u i ,d ®m G ebiet der Metalldichtungen haben sich neu
zeitliche Weicheisen- und Stahlsorten durchgesefzt Be
achtenswert ist, daß diese Weicheisen kaum rosten, was 
m ihrer großen chemischen Reinheit seine Ursache hat.
Selbst auf dem Dam pfgebiet werden Weicheisen- 
W ellringe zum Abdichten von Drücken von 35 bis 40 
at anstandslos verwendet. In massiver Form, bei
spielsweise als Doppelkeilringe eignet sich Weicheisen 
sogar zjjm Abdichten gegen Temperaturen bei 450 
bis 500° C. Weicheisenringe in normal- oder flach
gespurter Ausführung dichten einwandfrei Drücke bis 
zu 70 bis 80 at und mit Auflage bis zu 110 af ab.

Kommen höhere Temperaturen in Frage, so ist die 
Verwendung dauerstandsfester Stähle eine Selbstver
ständlichkeit. Eine beliebte Form sind die Dichtungs
insen, die sogar die Möglichkeit des Einschleifens 

bieten.

Die Abdichtung rotierender W ellen, bei denen es sich 
meist um sehr aggressive und explosible M edien  
handelt, muß 100% ig erfolgen. Da bekannte Dichtungs
arten bisher versagten, wurde die Eiwepa-Packunq 
weiter entwickelt.

Zahlreiche Versuche gaben einen Überblick über das 
Verhalten dieser Packung bei praktisch vorkommenden  
Temperaturen und Drücken. M it der Eiwepa-Packung 
können rotierende W ellen bis zu Drücken von 20 at 
und Betriebstemperaturen bis zu 300° C bei Betriebs
zeiten bis zu vier bis fünf Monaten abgedichtet werden.

M efalloxyd G . m. b. H., Berlin

Der Stand der Firma gibt einen um'assenden Einblick 
in ihr Fabrikationsprogramm: Oberflächenveredelung  
von Aluminium und seinen Leaierunqen, elektroly
tische Oxydation nach dem Eloxalverfahren.

Th. Goldschmidt AG ., Essen
In diesen Tagen hat sich zum 50. M ale  der Taq ge- 
jährt, an dem der erste Spatenstich zur Errichtung 
des Essener W erkes der Th. Goldschmidt A G . erfolgte, 
nachdem sie vor ihrer Übersiedlung 42 Jahre lang in 
Berlin als kleine, aber wohlbekannte chemische Fabrik 
bestanden hatte. Dieser Zeitraum von mehr als zwei 
Menschenaltern umfaßt, namentlich in der Essener 
Epoche, eine Fülle von Leistungen sowohl technischer 
als auch kaufmännisch-organisatorischer Art. Ihre Ent
wicklung ist im Rahmen der wirtschaftlichen Gesamt
entwicklung Deutschlands von besonderem Interesse, 
namentlich dadurch, dal) sich die Schaffensgebiete 
der Firma auf eigene, in mühevoller Arbeit aufge
baute Verfahren gründen.

Das im Dezem ber 1847 von dem Chemiker Theodor 
Goldschmidf gegründete Unternehmen befaßte sich 
zunächst mit der Herstellung chemischer Präparate, 
die vor allem in der Textilindustrie Verwendung  
fanden. Die Zinnchemikalien nahmen dabei einen 
breiten Raum ein, und bis auf den heutigen Tag ist 
das Zinn und sein Arbeitsgebiet ein charakteristisches 
Merkm al der Firma geblieben. Schon ihr einprägsames 
Drahtwort „Stannum" deutet das an. Nach der Über
siedlung nach Essen entwickelte die Firma unter 
Leitung der Söhne des Begründers, Dr. Karl G o ld 
schmidt (1857— 1926) und Dr. Hans Goldschmidt 
(1861— 1923), d ie drei Geschäftszweige, die ihr 
während der Vorkriegszeit eine fast einzigartige  
Stellung gaben: Die Entzinnung von W eißblech-
abfällen und alten Konservenbüchsen mit den End
produkten Chlorzinn, Zinn und Schrott, den Zinn
hüttenbetrieb, in dem hauptsächlich aus bolivianischen 
Erzen metallisches Zinn gewonnen wurde, und die 
Aluminothermie, d ie der Darstellung kohlenstofffreier 
M eta lle  diente und in der Schweißtechnik, insbeson
dere bei der Schweißung von Straßenbahnschienen, 
das herrschende Verfahren („Thermit"-Verfahren) 
wurde. An den umfassenden Ausbau des Essener 
W erkes schloß sich zwecks Auswertung der G old - 
schmidtschen Verfahren die Gründung ausländischer 
Tochtergesellschaften und Beteiligungen. So entstan
den in den letzten beiden Jahrzehnten der Vorkriegs
zeit Einkaufs-^ und Aufbereitungsanstalten, Entzinnungs- 
und „Thermit -Betriebe in London, Birmingham, Glas
gow, Paris, Aussig, Neuyork, Chikago und Sydney,
unter denen die Goldschmidt Detinning Co. in Neu
york die bedeutendste war. In die Vorkriegszeit fällt 
aber auch noch die Erweiterung des Konzerns im 
nland durch Erwerb der Chemischen Fabrik Gernsheim  
in Rheinhessen und des W erkes Rheinau bei M ann
heim. Um den finanziellen Untergrund für diesen Aus
bau zu schaffen, wurde die bisherige offene Handels
gesellschaft 1911 in eine Aktiengesellschaft um
gewandelt.

W ährend des W eltkrieges ging man an die Lösung 
neuer Aufgaben. Bereits im Jahre 1913 rief Dr. Karl
Goldschmidt den Chemiker Dr. Friedrich Bergius nach
Essen und stellte ihm ein bedeutend erweitertes For
schungslaboratorium zur Verfügung. Hier wurden 
Arbeiten in Angriff genommen, die völliges Neuland 
erschließen sollten. Vor allem sei die Verflüssigung 
(Hydrierung) von schweren ö le n , Teer und Kohle 
erwähn;, die unter Aufwendung sehr erheblicher 
M ittel bis weit in das Stadium der Großversuche 
durchgeführt wurde. Auch die in jene Zeit fallenden  
Anfänge der Holzverzuckerung, bei denen als Er
finder in erster Linie tätig waren Richard W illstätter



(München), Dr. Friedrich Bergius (jetzt Heidelberg) 
und Dr. Erik Hägglund (jetzt Professor der Holz
chemie, Stockholm), gingen aus dem Essener For
schungslaboratorium hervor.
Die einen wesentlichen Teil der Firma bildenden aus
ländischen Tochtergesellschaften fielen dem W eltkrieg  
zum Opfer. Die englischen, französischen und ameri
kanischen W erke gingen fast restlos verloren. Ferner 
mußte nach dem Krieg die Essener Zinnhütte wegen  
ungenügender Erzversorgung ihren Betrieb einstellen. 
Auch die übrigen Arbeitsgebiete wurden stark in M it
leidenschaft gezogen. So war es die Aufgabe der 
dritten Generation der Familie Goldschmidt und ihrer 
M itarbeiter, das W erk w ieder aufzurichten und seine 
geschmälerten Geschäftsgrundlagen zu verbreitern. 
Dies geschah durch den W iederaufbau und die Fort
entwicklung der bisherigen noch vorhandenen Arbeits
gebiete (Entzinnung und Aluminothermie) sowie durch 
den Erwerb neuer Beteiligungen und w ie früher, ent
sprechend der Tradition der Firma, durch die Entwick
lung neuer Verfahren.
Das Forschungslaboratorium wurde, soweit es die 
M ittel zuließen, gefördert. Zahlreiche neue W eg e  
wurden beschritten. Teils führten die im eigenen Labo
ratorium entwickelten Arbeitsgebiete zu neuen Be
trieben, teils hatten sie eine Gemeinschaftsarbeit mit 
anderen Firmen oder den Tochtergesellschaften zur 
Folge. Praktische Ergebnisse wurden auf dem G ebiet 
der Aluminiumlegierungen, der Lagermetalle, der 
Äthylenchemie, der Emulgatoren (Salbengrundlagen), 
der Bleimennige und Bleisilikate, der Klebstoffe 
(,,Tego"-Leim film ) u. a. m. erzielt. Ferner wurden das 
Formiat-Pottasche- und das Sulfit-Tonerde-Verfahren  
entwickelt, deren Übertragung in das Großtechnische 
in Gemeinschaftsarbeit mit anderen W erken erfolgt. 
Das Sulfit-Tonerde-Verfahren soll d ie deutsche 
Aluminiumindustrie von der Einfuhr des Bauxits un
abhängiger machen.
Die neben dem Essener Betrieb bestehenden W erke  
in Am mendorf (Saalkreis) und in Mannheim-Rheinau  
stellen vorzugsweise Schwerchemikalien, daneben  
Chlorkautschuk, Straßenbaustoffe und „Prodorit"- 
Schutzstoffe her. In Staßfurt wird in einer zusammen 
mit der Preußischen Bergwerks- und Hütten-AG . be
triebenen Sodafabrik kalzinierte und kaustische Soda 
erzeugt.
Im Jahre 1937 konnte die Firma Th. Goldschmidt auf 
ein 90jähriges Bestehen zurückblicken. Dieses Jubiläum 
gab Anlaß zur Abfassung einer Denkschrift, die zu 
Beginn des vergangenen Jahres der Öffentlichkeit 
übergeben wurde. Sie gibt Kunde von den auf dem  
G ebiet der Chemie und M etallurgie entwickelten Lei
stungen und zeigt daneben auch die enge Verflech
tung der Firma mit der Stadt Essen, d ie mit der im 
Haus der Technik eröffneten „Leistungsschau" ein 
neues Bindeglied mit der Wirtschaft sich zu schaffen 
bemüht ist.

M etallw erke Olsberg, Essen-Katernberg

Die Erzeugung der Leichtmetalle Aluminium und M a
gnesium hat in den letzten Jahren in der ganzen W el/ 
und in besonderem M aße in Deutschland einen ge
waltigen Aufschwung erlebt. Der Bedarf an diesen 
M etallen, d ie in Deutschland ohne Lieferungen aus 
dem Ausland in belieb iger M en g e hergestellt werden  
können, ist durch die großen Aufgaben des V ie r
jahresplanes und der Rüstungsindustrie stark gewach
sen. Durch intensive Forschungs- und Entwicklungs
tätigkeit ist den Leichlmetallen Eingang verschafft 
worden in vie le G ebiete, wo sie als Austauschstoff

für stark devisenbelastete M eta lle  ihren Aufgaben  
vorzüglich gerecht werden.
M it der Neuerzeugung steigt auch die M enge der 
Fabrikationsabfälle und der Altmefallrückläufe aus der 
Verschrottung. Eine vollständige Wiedererfassung 
dieser Abfälle und Altm etalle ist für jedes Land von 
größter wirtschaftlicher Bedeutung. Die Aufarbeitung  
der Aluminium- und Magnesiumabfälle erfordert be
sondere Einrichtungen und setzt gute wissenschaftliche 
Kenntnisse voraus. Die Umschmelzindustrie für Leicht
metalle hat sich in Deutschland zu einer neuen Groß
industrie entwickelt.
Eines der führenden W erke auf diesem G ebiet ist 
das M etallw erk O l s b e r g  in Essen-Katernberg. Es 
erzeugt auf Grund etwa zwanzigjähriger Erfahrung als 
einer der ältesten und größten Umschmelzbetriebe aus 
Aluminiumfabrikationsabfällen und Altmetall in seinen 
Hüttenbetrieben hochwertiges Umschmelzaluminium  
und Aluminiumlegierungen jeder gewünschten Zusam
mensetzung und mit den geforderten mechanischen, 
physikalischen und chemischen Eigenschaften.
Durch eine sorgfältig ausgebaute Betriebs- und Stoff
kontrolle wird für eine sachgemäße Aufarbeitung der 
Abfallstoffe Sorge getragen und dem Kunden die  
Gewähr gegeben, daß er zu günstigsten Bedingungen 
hochwertige W erkstoffe mit stets gleichen Eigen
schaften bezieht.

Aluminiumwerke Nürnberg G . m. b. H., Nürnberg

Der Stand der Aluminiumwerke Nürnberg zeigt in über
sichtlicher W eise die nachstehenden Erzeugnisse aus 
dem reichhaltigen Fabrikationsprogramm:

Rundfunkempfängerteile,
Radiatorgehäuse,
Kurbelgehäuse,
Heizkörper,
Zylinderköpfe und
Kolben für Diesel- und Personenkraftwagen.

Ringsdorff-W erke KG., M ehlem  (Rhein)
Bekannt ist die Kunstkohle, und zwar als Hart-, Graphit-, 
Bronze- und Edelkohle, als Werkstoff für die Strom
abnehmerbürsten elektrischer Maschinen, an die von 
Jahr zu Jahr wegen der höheren Gleitgeschwindig
keiten und Leistungen größere Ansprüche gestellt 
werden, denen nur qualitativ hochstehendes M aterial 
gerecht werden kann.
In immer stärkerem M aße wird auch die Kunstkohle für 
Stromabnehmerbügel elektrischer Fahrzeuge aller Art, 
wie Schnellbahnen, Straßen-, W erks- und Industrie
bahnen sowie Krananlagen, u. a. wegen der techni
schen Vorzüge, d ie sie im Betrieb bietet, verwendet. 
Die Fahrleitung wird bedeutend weniger angegriffen, 
und auch die Stromabnehmer selbst weisen eine  
größere Lebensdauer auf als Metallschleifstücke.
Ein wichtiger technischer Vorteil ist auch der, daß die  
Rundfunkstörungen auf ein Minimum herabgesetzt 
werden.
Auch Kupferkontakte in Kontrollern und M eister
walzenschaltern werden immer mehr doch Edelkohle  
ersetzt, d ie nicht im Lichtbogen schmilzt und selbst
schmierend ist.
Da zweckmäßige Bürstenhalterausführungen V orbed in 
gung für das einwandfreie Arbeiten der Kohlebürsten 
sind, werden auch eine Reihe neuzeitlicher Bauarten 
gezeigt.
Alles in allem ist so eine kleine Schau zusammen- 
gestelll, d ie für den Fachmann vielseitige Anregungen  
bietet.



Hetzel & Co., Nürnberg

Viele der „neuen" W erkstoffe sind das Ergebnis sehr 
a l t e r ,  l a n g  d a u e r n d e r  Bemühungen.
So reichen auch bei Cupal —  bei der Herstellung 
kupferplaftierfer Aluminiumbleche —  die Versuche 
zurück bis zum Jahre 1923. Es galt schon damals, die 
Vorteile der L e i c h t m e f a l l e  —  ihr niedriges G e 
wicht, die leichte Verformbarkeit, den geringen De
visenanteil —  zu verbinden mit den guten Eigen
schaften des K u p f e r s ,  der Korrosionsbeständigkeit, 
Löt- und Galvanisierbarkeit, der Eignung für elektro
technische Zwecke usf.

Im Verlaute der Zeit gelang die unerläßlich notwendige  
untrennbare Verbindung der beiden M eta lle  durch 
ein besonderes Verfahren zu einem Ganzen, gelang  
die erforderliche P l a t t i e r u n g  aus Reinaluminium  
mit Elektrolytkupfer. Cupal darf damit also als ein 
ausgesprochener Verbundwerkstoff —  der G ruppe der 
Nichteisenmetalle angehörend —  bezeichnet werden. 
Im Rahmen der heutigen Metallwirtschaft ist seine Be
deutung wesentlich gestiegen, da er zugleich als 
A u s t a u s c h w e r k s t o f f  dient und den Verbrauch 
an Reinkupfer, Messing, Neusilber, Zinn usw. beschrän
ken hilft.

Cupalbleche lassen sich durch Ziehen, Drücken, Trei
ben, Stanzen, Bördeln, Sicken usw. auf kaltem W eg e  
verarbeiten. Sie ermöglichen Verbindungen durch 
Weichlöten, Falzen, Nieten und Schrauben. Mittels 
normaler Bäder sind die aus Cupal hergestellten 
Gegenstände oder Bauteile zu vernickeln, verchromen, 
versilbern usw., w ie auch durch Ätzen, Beizen, 
Färben, Polieren, M attieren usw. zu behandeln. Aus 
all d iesen Gründen heraus hat sich Cupal einen weiten  
Verwendungsbereich erschlossen. W egen  seiner her
vorragenden P r ä g e f ä h i g k e i t  wird Cupal gern 
für Abzeichen, Plaketten, Beschläge, Schilder, M eta ll
buchstaben und dgl. verwendet.

Auf Grund der guten W ä r m e l e i t w e r t e  benutzt 
man es an Stelle von Reinkupfer für Wärmeaustausch
geräte, z. B. Bauteile für Gas- und Kohlebadeöfen, für 
Heißwasserautomaten, Verdam pfer, Kondensatoren, für 
Geschirre usf.

W egen der Möglichkeiten, die Cupal für eine ein
wandfreie und haltbare V e r c h r o m u n g  w i e  V e r 
s i l b e r u n g  bietet, fand es Eingang auf dem G ebiete  
der Ausrüstungsteile für Fahrzeuge, z. B. Reflektoren 
für Scheinwerfer aller Art, Zifferblätter, Frontringe der 
Instrumente.

Außer für Gehäuse und Behälter z. B. für Thermometer, 
Wasserstandsanzeiger, Hydrometer, für Apparateteile  
usw. eignen sich kupferplattierte Aluminiumbleche

wegen ihrer besonders g u t e n  V e r f o r m b a r k e i t  
auch für kunstgewerbliche Arbeiten.
Auf dem G ebiete der E l e k t r o t e c h n i k  steht dem  
Verbundwerkstoff Cupal ein besonders umfangreiches 
/erw endungsgebief offen. G egenüber Aluminium hat 
er bessere Leitfähigkeit; bei Kontaktverbindungen er
geben sich günstigere Stromübergangsverhältnisse, 
bessere noch als bei Reinkupfer! Hinzu kommt die  
W e i c h l ö f b a r k e i f  sowie die Tatsache, daß mit 
verhältnismäßig dünnen Kupferauflagen bei hoch
frequenten Strömen L e i t w e r t g l e i c h h e i t  mit 
Reinkupfer —  bei erheblicher Gewichtseinsparung! —  
erzielt wird. Im Freileitungsbau, bei der Verbindung  
von Magnesiumbaufeilen usw. wird Elektro-Cupal be
reits in erheblichem Umfange eingesetzt.

Drahtwerk Elisenthal, vormals C. Schniewindt, 
Inh. W . Erdmann, W .-E iberfeld

Das Drahfziehen —  mehr als ein halbes Jahrtausend 
bekannt —  im wesentlichen seiner Herstellung nach 
bis heute unverändert —  ist seif mehr als 100 Jahren 
im rheinisch-westfälischen Industriegebiet heimisch. 
Noch heute blühen Unternehmungen, welche sich mit 
der Herstellung von Eisen- und Sfahldrähten in blanker, 
gebeizter, verzinnter oder verzinkter Ausführung be
tätigen. Die Erschließung der Leichtmetallindustrie er- 
öffnete den heimischen Drahtziehereien neue, weite  
Anwendungsgebiete. Es w ürde den Rahmen dieser 
Abhandlung überschreiten, w ollte man die Namen 
der Pioniere der neuen deutschen Drahtindustrie und 
der von diesen entwickelten neuen Verfahren ver
dienstgemäß einzeln hier aufführen. Tatsache ist, daß 
die deutsche Drahtindusfrie in ihrer Leistungsfähigkeit 
und Vielseitigkeit auf dem W eltm arkt führend ist.
Eine bedeutende Rolle spielt heute in der Draht
industrie d ie so wichtige thermische Behandlung der 
Leichtmefalldrähfe in eigens dazu hergestellfen Spezial- 
Leichfmetall-Glüh- und- Härteöfen. Die Werkspraxis 
bestätigte hier die Forschungsergebnisse der Labora
torien. Heute werden der verarbeitenden Industrie 
Drähte aus Leichtmefall und anderen M etallen zur 
Verfügung gestellt, d ie den mannigfachsten Anforde
rungen aller Industriezweige entsprechen. Die Siche
rung des deutschen Rohstoffbedarfs blieb auf diesem 
G ebiete  richtungweisend. Unter dem wohltätigen  
Druck der Richtlinien des Vierjahresplanes haben 
unsere Ingenieure und Chemiker aus jeder auftauchen
den Schwierigkeit eine Lösung gefunden; aus jed er Not 
wurde eine Tugend —  ein neuer deutscher Werkstoff.

Leichtmetallegierungen sind heute aus den Konstruk- 
tionswerkstäften unserer Flugtechniker, Autom obil
ingenieure, aus der Motorenindustrie, aus dem m oder
nen G ießereibetrieb und aus der Herdindustrie nicht 
mehr fortzudenken.

Der Siegeszug des Aluminiums und der aus ihm ge
wonnenen Legierungen beeinflußt heute alle G ebiete  
der industriellen Interessen unseres großdeutschen 
Vaterlandes. O b es sich um Elektronguß handelt oder 
um Spritzguß aus Leichtmefall, um Stiftdrähte für die  
Schuhindustrie, um Ersatz für d ie devisenschwierig ge
wordenen Feinschrauben und Nieten aus Bronze, M es
sing oder Kupfer, die Leichtmefalle bestimmen den 
M arkt und die Zukunft der technischen Entwicklung. 
Die Reißverschlüsse an den zahllosen Gebrauchs
gegenständen sind für die Verbraucherwelt ein Begriff 
geworden. Daß diese Reißverschlüsse ebenfalls das 
Leichfmetall Hydronalium zum Grundstoff haben, 
dürfte nur den interessierten Kreisen bekannt sein.

Für das Metallspritzverfahren wurden die aus dem  
Aluminium gewonnenen Leichtmetallegierungen zur



¡echten Zeit in der . orm von Spritzdrähten in bekann
ten Sonderqualitäten zum heute meistverarbeiteten  
Spritzmaterial zur Herstellung von polierfähigen  
M etallüberzügen auf Eiektron, auf Eisen und Stahl, um 
für Graugufj in der Herdindustrie das deutsche Inland
metall —  Hydronalium — , der vollw ertige Ersatz für 
einfuhrschwierig gew ordene M etalle , w ie Nickel und 
Chrom, zu werden.
Bei der Verwendung von Leichtmetallen in der M eta ll
spritztechnik spielt auch die Gewinnung von Heiz
widerständen und die Sicherung von leitfähigen V er
bindungen für d ie Elektroindustrie eine beachtenswerte 
Rolle.
Dieselbe erfreuliche W eiterentwicklung, welche durch 
dio führenden Leichtmetallegierungen dem Spritzguß
verfahren, dem Metallspritzverfahren und dem 
G ießereigew erbe ermöglicht wurde, ist auch für die 
Entwicklung der feinmechanischen Apparate, vom 
Uhrgehäuse über d ie deutsche Drahtspritzpistole bis 
zum größten Motorgehäuse von ausschlaggebender 
Bedeutung geworden. Die Deutsche Reichsbahn und 
die deutschen W erftbetriebe, der W aggonbau und 
der Karosseriebau verwenden heute Gußstücke und 
Preßformen aus Leichtmetall, welche den statischen 
Beanspruchungen voll entsprechen und durch die neu
zeitliche Oberflächentechnik des Metallspritzens und 
der hochentwickelten neuen deutschen Spritzlack
industrie den höchsten technischen Ansprüchen Genüge  
leisten und in ihrer Formschönheit den verwöhntesten 
Geschmack befriedigen.

Dürener M etallw erke A G ., Berlin-Borsigwalde

Das Haupterzeugnis der im Jahre 1885 in Düren (Rhld.) 
gegründeten Dürener M etallw erke ist das heute in aller 
W elt bekannte Leichtmetall D u r a I u m i n. Die damalige 
Leitung der W erke erkannte die Bedeutung und die 
Zukunft der von dem deutschen Forscher A l f r e d  
W i l m  erfundenen veredelbaren Aluminiumlegierung  
und nahm deren Herstellung unter der geschützten Be
zeichnung „Duralumin" als erstes W erk der W elt bereits 
im Jahre 1909 auf. Geringes Gewicht und hohe Festig
keit, die wichtigsten Eigenschaften des Duralumin 
machten es» zum unentbehrlichen Baustoff der Luftfahrt
industrie. Bei dem auf vielen anderen G ebieten der 
Technik im Vordergrund stehenden Leichtbau erlangen 
Duralumin und die anderen Dürener Leichtmetalle in 
steigendem M aße die gleiche Bedeutung.
In rastloser Forschungsarbeit haben die Dürener M eta ll
w erke die Eigenschaften des Duralumin verbessert, 
deren Erfolg z. B. die Steigerung der Festigkeit von 
38 kg/m m 2 auf 55 kg/m m 2 war. Darüber hinaus wurden 
w eitere Aluminiumlegierungen entwickelt w ie „Duran- 
alium" (seewasserbeständig) und „Polital" (für Aus-

statfungszwecke) sowie „Durmes" (für Bohr- und Dreh
zwecke). Im Jahre 1938 wurde auch die Herstellung von 
Magnesiumlegierungen aufgenommen, die unter dem  
Namen „M agnedur" in verschiedenen Halbzeugformen 
auf den Markt kommen.
Das Arbeitsprogramm der Dürener M etallw erke um
faßt neben den Leichtmetallen auch weiterhin die Nicht
eisenschwermetalle, w ie Kupfer und alle handels
üblichen Kupferlegierungen z. B. Tombak, Messing, 
Neusilber, Zinn- und Aluminiumbronzen sowie Sonder
legierungen (Duranametalle) für die verschiedensten 
Zwecke.
Bleche, Bänder, Scheiben, Stangen, Drähte, Rohre, 
Profile, Gesenkpreßteile und Schmiedestücke werden  
in mehreren W erken hergestellt. Die langjährige Er
fahrung, sorgfältige Überwachung der Produktion und 
Prüfung der fertigen Halbzeuge nach modernsten 
M ethoden gewährleisten die gleichmäßig hohe Q ua
lität der Erzeugnisse.
Die Legierungsbezeichnungen Duralumin, Dural, Dural- 
plat, Polital, Durmes, Duranalium ,M agnedur undDurana 
sind den Dürener M etallwerken als W arenzeichen in 
Deutschland und in Auslandsstaafen geschützt.

Wintershall A G ., Kassel
Niemals sind die Aufgaben, die dem deutschen Inge
nieur gestellt wurden, größer und vielseitiger gewesen 
als heute. Eine wichtige Richtlinie ist hierbei die weitest
gehende Ausschaltung aller ausländischen Rohstoffe. 
Das Haus der Technik hat es sich zur Aufgabe gemacht, 
die bis jetzt erzielten Erfolge auf den einzelnen G e 
bieten der Technik, w ie sie bisher im Rahmen des 
Vierjahresplanes erzielt wurden, in einer Leistungs
schau umfassend zu zeigen.
Unter den metallischen Werkstoffen haben die Leichf- 
mefalle außerordentlich an Bedeutung gewonnen. Sie 
haben es ermöglicht, auf Grund ihres leichfen spezi
fischen Gewichtes und anderer Eigenschaften tech
nische Fortschritte zu erzielen, d ie mit den Schwer
metallen bisher nicht zu erreichen waren. Außerdem  
haben sie erheblich zur Einsparung ausländischer M e 
talle beigetragen. Neben dem Aluminium hat sich das 
Magnesium bereits einen beachtlichen Platz erobert. 
Es zeichnet sich gegenüber allen anderen metallischen 
W erkstoffen mit drei Eigenschaften aus, d ie es zu 
einem wichtigen Faktor des Vierjahresplanes machen. 
Erstens ist seine Erzeugung in weitestem Umfang aus 
r e i n  d e u t s c h e n  Rohstoffen möglich. Zweitens ist 
es das leichteste M etall, dessen Legierungen als Kon
struktionsmaterialien Anwendung finden und drittens 
besitzt es eine besondere leichte Verarbeitungsm ög
lichkeit, durch die Zeit und Energie gespart werden  
können.
Die Wintershall-Aktiengesellschaft, der größte deutsche 
Kalikonzern, hat unter anderen Aufgaben des V ie r
jahresplanes im Jahr 1935 auch die Erzeugung von 
Magnesium aufgenommen, und zwar im Anschluß an 
eines seiner großen Kalibergwerke. Als Rohstoff dienf 
der Carnallif, ein magnesiumhaltiges Kalirohsalz.
Das Reinmagnesium wird durch Schmelzfluß-Elektrolyse 
gewonnen und mit einer Reinheit von 99 ,9%  und 
einem spezifischen Gewicht von 1,74 in den Handel 
gebracht. Es wird in Form von Masseln, Zehnteilern, 
Blättchen und Stangenabschnitten, insbesondere bei 
der Herstellung von Aluminium- und Zinklegierungen  
als Legierungszusatz verwendet.
Neuerdings verw endet auch die Elektrotechnik Leit
schienen aus Reinmagnesium. Es zeichnet sich hier durch 

afte Festigkeitseigenschaften aus. Magnesium - 
rd für pyrotechnische Zwecke hergestellt.
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Für die technische Anwendung sind die Legierungen  
des Magnesiums besonders wichtig, die die W inters
hall-Aktiengesellschaft unter dem Namen „M agnewin" 
auf den M arkt bringt. Ihre Zusammensetzungen und 
wichtigsten Eigenschaften sind in dem Normblatt DIN  
1717 zusammengefaßt. Durch ihr geringes spezifisches 
Gewicht von 1,8 (Aluminium 2,8) werden sie in erster 
Linie in den Fällen bevorzugt, in denen eine Herab
setzung des Gewichtes erstrebenswert ist. Darüber hin
aus verwendet man sie als Austauschwerkstoffe für die  
sonst aus dem Ausland einzuführenden M etalle.
Man unterscheidet zwischen Knet- und Gußlegierun
gen. Die Knetlegierungen kommen als gepreßtes Halb
zeug vorwiegend in Form von Stangen, Rohren, Pro
filen und Bändern, die nach dem Strangpreßverfahren 
erzeugt sind, in den Handel. Teilweise werden sie 
aber auch als Vormaterial für Preß- und Gesenk
schmiedestücke weiterverarbeitet, d ie heute vor allem  
in der Flugzeug- und Kraftfahrzeugindustrie weitest 
gehend Verwendung finden. In Form von gepreßten  
Barren werden sie zu Blechen ausgewalzt. M agnew in- 
Bleche werden von den Vereinigten Leichtmetall- 
W erken Hannover und von der Deutschen Zinkan 
G. m. b. H. Merseburg hergestellt. Das M etall verlangt 
bei allen spanlosen Verarbeitungsverfahren mit Rück
sicht auf seinen hexagonalen Kristallaufbau eine W arm 
verarbeitung. Die Verarbeitungstemperaturen richten 
sich nach der ausgewählten Legierung und liegen zwi
schen 300 und 400° Celsius.

Im besonderen lassen die Magnesiumlegierungen eine 
bessere spanabhebende Bearbeitbarkeit als alle ande
ren M etalle und ihre Legierungen zu. Trotz der Zer
reißfestigkeit von 25 bis 35 kg/mm2 gegenüber einem  
mittleren Baustahl von 50 kg/mm2 beträgt der spezi
fische Schnittdruck nur 24 kg/m m 2 für 1 mm2 Spanquer
schnitt gegenüber einem W ert von 160 kg/mm2 des 
vorerwähnten Stahles oder etwa 70 kg/m m 2 von M es
sing. Zur Zerspanung von M agnewin wird mithin bei 
gleicher Schnittgeschwindigkeit ein dem Verhältnis 
der Schnittdrücke entsprechend geringerer Leistungs
aufwand benötigt.

W egen des geringen Zerspanungswiderstandes 
kommt es nur zu geringer Wärmeentwicklung. Dem
entsprechend gestattet die gute Zerspanbarkeit, hohe 
Schnittgeschwindigkeiten zu benutzen. Dieselben kön
nen 10- bis 30mal so hoch gewählt werden, w ie sie 
bei dem oben angeführten Stahl zulässig sind. Die 
Erfahrungen haben bisher gelehrt, daß die Standzeit 
der W erkzeuge dabei trotzdem noch besser ist.
Infolge der zulässigen hohen Schnittgeschwindigkeit 
sind die Bearbeitungszeiten von M agnew inteilen sehr 
kurz. Die Bearbeitungskosten betragen deshalb oft nur 
einen Bruchteil der gleichen Kosten bei Eisen, beson-

ders wenn es sich um Teile aus der Massenfertigung 
handelt. Es sind Schnittgeschwindigkeiten bis zu 1500 
m/min bei der Verwendung von Hartmetallschneiden 
zulässig.
Unter den verschiedenen für Magnesium geeigneten  
Gießverfahren hat der Spritz- und Preßguß weitaus die 
größten technischen Fortschritte gemacht. M an versteht 
unter Spritzguß ein Verfahren, bei dem das flüssige 
M agnew in auf Spritzgußmaschinen unter einem Druck 
von 20 bis 100 atü in metallische Dauerformen gepreßt 
wird. Bei der neueren Entwicklung des Preßgusses 
wendet man sogar Drücke von 80 bis 800 atü an. Da 
Magnesium nicht w ie Aluminium die Spritzgußformen 
angreiff, liegt die Lebensdauer der Formen wesentlich 
höher. Besonders erwähnenswert ist, daß nach diesem 
Verfahren heute Werkstijcke bis zu 5 kg Stückgewicht 
hergestellt werden. Die Tochtergesellschaft der W inters
hall Aktiengesellschaft, die Fusor-Präzisions-Spritz- und 
-Preßguß G . m. b. H., Berlin-Rudow, verarbeitet beson
ders entwickelte Spritzgußlegierungen in beachtlicher 
M enge.

Der Besucher der Leistungsschau findet auf dem Stand 
der Wintershall Aktiengesellschaft Preßprofile für die 
verschiedensten Verwendungsmöglichkeiten. An Hand 
der gezeigten Schmiede- und Preßteile sowie Spritz
gußteile können die Gestaltmöglichkeiten studiert wer
den. Schweiß- und Nietproben zeigen die geeigneten  
Verbindungsarten. Dreh- und Frästeile lassen die be
sonderen Bearbeitungsmöglichkeiten erkennen.

Karl Schmidt G . m. b. H., Neckarsulm

Von der Fa. K a r I S c h m i d I G . m. b. H., N e c k a r -
s u I m , sind Leichtmetallkolben für alle Verwendungs
zwecke ausgestellt. Die Ausstellung zeigt Erzeugnisse 
der Fabrikation, die Kolben für kleinste Versuchs
motoren bis zu Kolben größter stationärer Diesal- 
anlagen herstellt. Es handelt sich um Zw eitakt- und 
Viertaktkolben für Gas- und Dieselmotoren. G ezeigt 
werden gegossene und geschmiedete Kolben, roh 
und fertig bearbeitet. Schnittkolben vermitteln an
schaulichen Einblick in die für d ie verschiedenen 
Verwendungsgebiete zweckmäßigsten Konstruktionen. 
Ferner sind Erzeugnisse der Schwesterfirma der 
NO LEIKO  Hamburg ausgestellt. Diese Gußteile aus 
K-Seewasser-Legierung sind neben anderen wertvol
len Eigenschaften korrosionsbeständig und oxydfest.

Julius & August Erbslöh, W uppertal

Die in Deutschland schwierige Rohstoff-Frage erfordert 
gerade in jüngster Zeit d ie größtmögliche Anwendung  
von W erkstoffen deutscher Herkunft, wozu Leicht
metall außer geringen Zusatzbestandteilen gehört.



Neben Reinaluminium, das für gewisse Erfordernisse 
heute bis zu einem Reingehalt bis zu 99,99%  gelie
fert wird, haben sich Leichtmetalle, also Legierungen 
auf Aluminium- w ie Magnesiumbasis, überraschend 
schnell durchgesetzt.
Eine der ältesten und bekanntesten Formen der An
wendung speziell von Reinaluminium ist das A lu 
miniumgeschirr, ohne das heute ein Haushalt praktisch 
nicht mehr zu denken ist.
Das geradezu ideale Verhalten des Metalles gegen
über den Einwirkungen von Nahrungsmitteln und das 
gleichzeitig geringe spezifische Gewicht haben zu 
großem Ausbau dieses Industriezweiges geführt, und 
auch heute noch übernimmt die Geschirrindustrie einen 
sehr beachtlichen Teil von Reinaluminium in Form von 
Blechen, Bändern, Ronden zur Verarbeitung auf G e 
schirre aller Art, Dosen, Emballagen, Flaschenkapseln 
und vieles andere mehr.
Die Verwendung von Leichtmetall allgemein ist in
zwischen so groß und weit verzweigt, daß nur im 
groben ein Hinweis auf große, wichtige G ebiete ge
macht werden kann.
Das chemische Verhalten von Aluminium gegenüber 
den Einwirkungen von Säuren hat eine dauernd stei
gende Anwendung in der chemischen Industrie nach 
sich gezogen. Rohre, Bleche, Bänder und Profile wer
den zum Apparatebau in großem M aße verwandt. 
Auch Schiffbau, Fahrzeuqbau und alle angegliederfen  
Industrien wenden Leichtmetall in hohem M aße an.
Die verhältnismäßig geringe Festigkeit von Reinalu
minium und die damit begrenzte Baumöglichkeit ent
wickelte zwangsläufig das Erfordernis nach Legierun
gen mit geringem spezifischem Gewicht bei gleich
zeitig bedeutend höheren mechanischen W erten und 
guter Korrosionsbeständigkeit. Auf diesem G ebiet ist 
im Laufe der Jahre enorm Großes geleistet worden, 
und heute ist die weiterverarbeitende Industrie in der 
Lage, d ie sie interessierende Legierung bei allen Halb
zeugwerken Deutschlands nach festliegender Norm zu 
beziehen.
In dem von der Aluminium-Zentrale Berlin heraus
gegebenen Aluminium-Taschenbuch sind alle Fragen 
des gesamten Bereichs eingehend behandelt, insbe
sondere findet man neben zweckmäßiger Auswahl und 
Anwendungsmöglichkeit der verschiedenen Legierun
gen ausführliche Erfahrungsberichte über die Verar
beitung selbst.
In erhöhtem M aße muß der Anwendung von M a 
gnesium und seinen Legierungen Aufmerksamkeit ge
schenkt werden. Das noch bedeutend geringere G e 
wicht spez. 1,7 gegenüber 2,73 AI bei gleichzeitig  
guten mechanischen W erten sichern diesem rein deut
schen W erkstoff erfolgreichen Ausbau.

Vereinigte Leichtmetall-W erke G . m. b. H.

W enn die Leistungsschau im Hause der Technik einen 
Abriß gibt, wie die Technik die ihr gestellten gew al
tigen Aufgaben durch rationelle Leistungssteigerung 
bezwingt, so treten zwei Begriffe dabei ganz beson
ders in den Vordergrund: Leichtbau und Heimstoff.
Beide sind für den Werkstoffeinsatz von nationaler 
Bedeutung geworden. Untrennbar mit beiden ver
bunden ist heute der Beqriff „Leichtmetall". Dieser 
deutsche Werkstoff, sowohl auf Aluminium- als auch 
auf Maqnesiumgrundlage, hat längst seine einwand
freie Eignung für die vielseitigsten Anwendungs
gebiete unter Beweis gestellt. Das lästiae Hindernis, 
nämlich der Anschein, etwa nur Ersatzstoff zu sein, ist 
längst überwunden. V ie le  Konstrukteure als die sinn
vollen W alter eines verantwortungsbewußten W erk 
stoffeinsatzes sind mit den Eigenschaften der Leicht
metalle bestens vertraut, Ihr konstruktives Denken ist 
bereits leichtmetallgerecht.
Die erzielten Erfolge verpflichten dazu, noch Größeres 
anzustreben. Die Leichtmetallschau, d ie die Verein ig 
ten Leichtmetall-W erke G. m. b. H., Hannover, zeigen  
werden im Rahmen der Leistungsschau, wird daher in 
W ort, Bild und Anschauung des heutigen Standes der 
Leichtmetallherstellung und -Verwendung Anregungen  
für den weiteren Leichtmetalleinsatz geben.
Die ausgestellten Leichtmetallhalbzeuge aus knetbaren  
Legierungen, sei es in Form von stranggepreßten Pro
filen, Blechen oder Gesenkpreßteilen, geben Zeugnis 
vom hohen Stand der Leichtmetallerzeugnisse, w ie sie 
der diese verwendenden Industrie zur Verfügung stehen.
Der Werkstoff selbst ist durch planvolle Zusammen
arbeit von Forschung und Betrieb zu höchsten Eigen
schaften entwickelt. Der Einsatz der intensiven For
schungstätigkeit ermöglichte es, dem verhältnismäßig 
jungen Werkstoff bald in wichtigste Verwendungs
gebiete Einganq zu verschaffen. Hohe Anforderungen  
bezüqlich Festigkeitseigenschaften, Formänderungs
fähigkeit, Korrosionsbeständigkeit, Gleichmäßigkeit 
und Zuverlässigkeit wurden erfüllt. Die Entwicklung 
neuartiger Gießverfahren, ferner der W ärm ebehand
lungsverfahren für vergütbare Legierungen sowie die  
Herstellung von Verbundwerkstoffen sind von be
sonderer Bedeutung.
Die Verwendung von Reinaluminium in der chemi
schen Industrie seiner guten chemischen Beständigkeit 
wegen ist bekannt. Doch stehen gerade für hoch
beanspruchte Konstruktionen die kupferfreien Legie
rungen, insbesondere die seewasserbeständigen 
Legierungen, der chemischen Beständigkeit von Rein
aluminium nicht nach, sondern sind diesem in Sonder
fällen sogar überlegen. Die vergüfbaren Knetlegie- 
rungen erreichen Fesfigkeifswerte, z. B. von 50 kg/m m 2, 1 9



d ie  d er Festigkeit der norm alen Baustähle entspricht. 
M aß g eb e n d  für d ie  Beurteilung d ieser bei Leicht- 
m etall erreichten Festigkeit mit d e r je n ig en  hochfester 
Stähle ist d ie  „gewichtsspezifische Festigkeit , das; ist 
das Verhältnis Zug festigke it zu W ichte  (—  spez. G e 
wicht). D abei ze ig t sich Leichtm etall m it^50  kg/m m  
Festigkeit z. B. e inem  Stahl von 100 kg /m m  noch ü ber
legen .
G rö ß te  Bedeutung hat d ie  mit Reinalum iniuni p la t
tierte  ve rg ü tbare  Leo ierunq  der G attu ng  A l-C u -M g  
g ew onnen . D ie  durch Schw eißplattierung beim  W a lze n  
oder Pressen aufgebrachte dünne R einalum in ium 
schicht e rg ib t einen W erkstoff höchsfer Korrosions
beständ igkeit im V e re in  m it höchsten Festigkeits
eigenschaften, der g ee ig n e t ist, höchsten A n fo rd eru n 
gen zu entsprechen. D ie  Leichtm etall e rzeu g en d e  
Industrie ist neben ihrer e igentlichen schwierigen  
A u fg ab e , hochwertiges und e inw andfreies M ate ria l zu 
liefern, stets bestrebt, auch auf den  w erkstoffgerech
ten, wirtschaftlichen Einsatz fördernd  und beratend  
einzuw irken. Im Sinne d er Leistungssteigerung isf fur 
den  F lugzeugbau , d en  Fahrzeugbau  und das gesam te  
Transportwesen d ie  V errin geru n g  des Totgewichtes  
oberstes G esetz. Bahnbrechend und richtungweisend  
müssen d ie  W e q e  sein, d ie  der F lugzeugbau  ein 
geschlagen hat. D ie  Leichtm etallbauw eise, und zwar 
d ie  G anzle ich tm eta llbauw eise  hat sich besonders fur 
d ie  großen Einheiten von V erkeh rs - und K am pf
flug zeu gen  restlos e ingesetzt. D ie  durch Leichtbau  
erz ie lte  Leistungssteigerung auf dem  G e b ie te  des 
Fahrzeugbaues, sei es, daf5 sie durch Nutzlasterhöhung, 
G eschw ind igkeitsvergrößerung, günstigere  M assen
w irkungen  beim  A nfahren und Bremsen o d er d irekte  
Ersparnisse an Betriebsstoff und R eifenabnutzung  in Er
scheinung tritt, ist von entscheidender B edeutung. D ie  
g erin g e  W ichte  d er Leichtm etalle (be i A lum in ium 
leg ierungen  —— 2,8, bei M ag n es iu m leg ierun gen  1,8), 
e ine  ihrer bestechendsten Eigenschaften, b ed eu te t 
jedoch beim  Einsatz von Leichtm etall nur e ine  Etappe  
auf dem  W e g e  zum Z ie l.
Die zweite Forderung, d ie sich mit dem Leichtstoffbau 
paaren muß, ist der Leichtformbau. Im Fahrzeugbau 
beispielsweise dürfte daher gerade die selbsttragende 
Schalenbauweise die leichfmetallgerechteste Bauweise 
sein. Nur die auf genauer Kenntnis des Werkstoffes 
fußende zweckmäßige Gestaltung wird zur wirtschaft
lichsten Anwendung und Ausnutzung des Werkstoffes, 
d. h. also zu qrößerer Leistung bei kleinstem Aufwand, 
führen.
Di© Schau w ird  d iese  Erkenntnisse vertie fen . D ie  v ie l
fä ltige  G estaltungsm öglichkeit der Leichtm etallprofile  
nach dem  Strangpreßverfahren , d ie  B lechverarbeitung  
nach neuzeitlichen T ie fz ieh - und Streckziehverfahren, 
sowie der G um m ikissenpressung, d. h. also d er span
losen Form gebung, sind M arkste ine  des Leichtm etall
baues und beeinflussen d ie  ra tion e lle  Fertigung  einer 
Leichtm etallkonstruktion bezüglich  W irtschaftlichkeit

entscheidend. Auch bei span abh ebend er B earbeitung  
b ieten  d ie  Leichtm etalle  in fo lg e  hoher zulässiger 
Schnittgeschw indigkeiten V o rte ile . Besondere w irt
schaftliche B earbeitunq  w ird  erm öglicht durch d ie  V e r 
w endung  härterer Leichtm etalle, w ie  d ie  spezie ll für 
D reh-, Bohr- und Fräszwecke entw ickelte  S o nd er
leg ierun g , e ine  Zerspan leg ieru ng , d ie  kurze, spritz ige  
Späne erg ib t.

D ie  bereits erw ähnte gute chemische B eständigkeit 
gestattet, d ie  m eta llb lanke  O berfläch e  von  
m efallkonstruktionsfeilen  selbst, bzw . von  Beschlag
te ilen , d eko ra tiv  zu ve rw end en . Insbesondere  bei 
zusätzlichen O berfläch en beh and lun gen , w ie  Polieren  
o der Eloxieren. Für letzteres V erfah ren  ist ganz b e 
sonders d ie  A l-M g -L e g ie ru n q  mit d re i Prozent 
M ag n es iu m g ehalt g ee ig n e t. D ie  korundartig  harte  
dünne Oxydschicht b ie te t nicht nur guten  O b erflach en - 
schutz, sondern kann durch d ie  verschiedensten Farb- 
tönungen je d e m  Geschmack angepafyt w erd en .
D ie  Entwicklung der sogenannten B lankbleche, das 
sind p la ttie rte  Bleche d er A l-C u -M g -L e g ie ru n g , b e 
d eu tet einen großen Fortschritt für d ie  O b erflach en - 
frage der Leichtm etallkonstruktionen. Farbanstriche, 
d ie  G ew ichtserhöhung, V erte u e ru n g  d e r H ers ,e l' un9 
und d er U nterhaltung  b e d e u te n , w erd en  hierdurch  
überflüssig. Ferner dürfte dieses „F arbeb eken nen  
des W erkstoffes nur g e e ig n e t sein, das V ertrau en  auf 
d ie  vorzüglichen Eigenschaften unserer neuen d eu t
schen W erksto ffe  in b re iten  Kreisen zu stärken.
Enge Zusam m enarbeit von Leich tm eta ll-L ie ferw erk  und 
d er d iesen W erksto ff w e ite rve ra rb e ite n d e n  Industrien, 
insbesondere d er Konstrukteure, muß d ie  D evise für 
den w e ite ren  fortschrittlichen und im Zeichen  erhöhten  
W irkungsgrades stehenden Leichtm etalleinsatzes sein.

August Stemmann, Münster (W estf.),
Fabrik elektrotechnischer Artikel

Dieses Unternehmen befaßt sich seit Jahrzehnten spe
ziell mit der Herstellung von Kran-Schleifleitungs- und 
Bahn-Oberleitungs-M aterialien sowie Isolatoren und 
Armaturen für Freileitungen, Schaltanlagen und A ppa
rate.
Eine der wichtigsten Aufgaben für die Betriebssicher
heit der Kran-Schleifleitungen und Bahn-Oberleitungen  
ist durch die Konstruktion der Stemmann-Isolatoren 
gelöst worden, d ie darin besteht, daß d ie Stützen und 
Tragbolzen in den Porzellan- oder Steatitkörpern voll
kommen sicher befestigt werden.
Durch die Verw endung dieser Isolatoren als Stützen 
für Stromschienen mit Kupferkopf in Verbindung mit 
Stromabnehmern mit Kohle-Kontaktschleifstücken in 
fortschrittlicher Konstruktion werden insbesondere für 
Kran-Schleifleitungen große Vorteile  erzielt, die sich 
in erheblich höheren Leistungsfähigkeiten der Krane 
und Transportanlagen auswirken.

£ e i & t u f r f y & s - c U c u i der d eu tsch en  Industriee rzeugn isse  
im HAUS DER T E C H N I K .  ESSEN

Täglich  geöfjnel von 10 bis 19 Uhr. B ei V or tragsveran slaU un gen  b is  21 U hr. B e s ic h t ig u n g  frei


