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Die V e rw e n d u n g v o n  S ta h lg u ß  a llg e m e in  b i e t e t  d e m  K o n s tr u k 
t e u r  d e n  V o r te il  e in e r  f a s t  u n b e s c h rä n k te n  G e s ta ltu n g s 

m ö g lic h k e it ,  w ie  s ie  so n s t n u r  b e i G u ß e ise n  a n w e n d b a r  is t, 
in  V e rb in d u n g  m i t  d e n  h o h e n  m e c h a n isc h -p h y s ik a lisc h e n  
E ig e n s c h a f te n  g e w a lz te r  o d e r  g e sc h m ie d e te r  S tä h le . D u rc h  
z w ec k m äß ig e n  E in s a tz  v o n  S ta h lg u ß g ü te n  m it  d e m  g e r in g s te n  
f ü r  d e n  v o r lie g e n d e n  Z w eck  g e ra d e  e r fo rd e r l ic h e n  G e h a lt  a n  
E e g ie ru n g s b e s ta n d te i le n , d u rc h  Ü b e rg a n g  zu  s p a rs to f fa rm e n  
o d e r  so g a r  sp a rs to f f f re ie n  L e g ie ru n g e n , f e rn e r  d u rc h  d ü n n 
w a n d ig e  A u s fü h ru n g  d e r  K o n s tru k t io n e n  la s se n  s ic h  im  
P u m p e n - , A r m a tu r e n -  u n d  A p p a r a te b a u  W e rk s to f f -  u n d  
L e g ie ru n g s e in sp a ru n g e n  e rz ie le n .

1. R o s t -  u n d  sä u r e b e s tä n d ig e  S ta h lg u ß g ü te n .

D ie  A n fo rd e ru n g e n  a n  d ie  r o s t -  u n d  s ä u re b e s tä n d ig e n  
S ta h lg u ß g ü te n  s in d  in  e r s t e r  L in ie  B e s tä n d ig k e it  geg en  d e n  
k o r ro d ie re n d e n  E in f lu ß  v o n  F lü s s ig k e ite n , S a lze n  o d e r  G asen , 
h o h e r  W id e r s ta n d  g eg en  E ro s io n  u n d  K a v i ta t io n ,  b e s t im m te  
P e s t ig k e i ts e ig e n s c h a f te n  u n d  in  e in z e ln e n  F ä l le n  h o h e  Z ä h ig 
k e it .  B e re i ts  d ie  in  e r s t e r  L in ie  g e n a n n te  K o rro s io n s b e s tä n d ig 
k e i t  b e d in g t  n a tu rg e m ä ß ,  je  n a c h  A r t  d e s  a n g re ife n d e n  M itte ls , 
v e rs c h ie d e n e  Z u sa m m e n se tz u n g e n  u n d  B e h a n d lu n g e n  d e r  z u r  
V e rw e n d u n g  k o m m e n d e n  S ta h lg u ß g ü te n .

A u f G r u n d  d es L e g ie ru n g s a u fb a u e s  u n d  d e s  d a d u r c h  b e 
d in g te n  G efü g es  w e rd e n  d ie  h o c h le g ie i t e n  ro s t -  u n d  s ä u re 
b e s tä n d ig e n  S ta h lg u ß g ü te n  in  fo lg en d e  G ru p p e n  e in g e te i lt :
a) Halbferritische und martensitische Chrom-Stahlgußgüten mit

13—18% Cr und sparstoffarme und sparstofffreie Austausch
werkstoffe.

b) Ferritisch-carbidische Chrom-Stahlgußgüten mit 30% Cr und 
Austauschgüten mit 20% Cr.

c) Austenitische und austenitisch-ferritische Cli rom-E'ickel-Stahl- 
gußgüten.

d) Austenitische und ferritisch-austenitische Chrom-Mangan-Stahl- 
gußgüten.

a )  D ie  h a lb fe r r it isc h e n  u n d  m a r te n s it is c h e n  C h ro m -  
S ta h lg u ß g ü te n  m it  13— 18% Cr (A bb. 1) e r fa h re n ,  w ie  s ich  
a u s  d e m  Z u s ta n d s s c h a u b i ld  E is e n -C h ro m -K o h le n s to f f  im  e in 
z e ln e n  a b le se n  lä ß t ,  e in e  te ilw e ise  o d e r  v ö llig e  U m w a n d lu n g  zu  
A u s te n i t  b e i h ö h e re n  T e m p e ra tu re n .  D u r c h  d ie  d a m i t  g eg eb en e

Nr.

Chemische Zusammensetzung Pestigkeitseigenschaften

C

%

Cr
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Zug
festigkeit
kg/mm2

Fließ
grenze

kg/m m 2

Dehnung 

L =  5tlö/,

Kerb- 
* igk. 

ml g/cm2

Brinell-
härte

1 0 ,2 0 -0 ,3 0 14,0— 10,0 65—80 40 1 2 -2 0 3—4 etwa 223
2 0,40—0,50 1 3 ,0 -1 5 ,0 — 70—85 45 10 — etwa 255
3 0 ,2 0 -0 ,3 5 16,0— 18,0 — 70—90 45 U — 235—280
4 0,20—0,35 16,0—18,0 bis 2,0 70—90 45 9 — etwa 235
5 0,40—0,00 16 ,0 -1 8 ,0 — h ärtb ar bis 600B etwa 300

geglüht

Geliige

0 —0 25% Cr— 14% C—0,45% Cr—14%
zäh vergütet gehärtet

Abb. 1. Halbferritische und martensitische Chromstahlgußgüten.
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M ö g lich k e it e in e r  V e rg ü tu n g  w e rd e n  s e h r  g u te  m e c h a n isc h e  
E ig e n s c h a f te n  e rz ie lt .

D ie  C h ro m -S ta h lg u ß g ü te  1 i s t  e in e  L e g ie ru n g , d ie  m it  
14— 16%  C r d e n  z u r  E rz ie lu n g  e in es p a s s iv e n  Z u s ta n d e s  
p r a k t i s c h  g e r in g s tm ö g lic h e n  C f-G e h a lt  e n th ä l t ,  w o b e i z u m  
Z w eck e  d e r  E in s p a ru n g  n o c h  d ie  u n t e r s te  L e g ie iu n g sg r tn z e  e in 
g e h a lte n  w ird ;  s ie  i s t  b e s tä n d ig  g e g en  sc h w a c h e  A n g r if fsm itte l  
in sb es. W a sse r , D a m p f  u n d  A tm o s p h ä ie ,  u . zw. v o llk o m m e n  
b e i b e a r b e ite te r ,  b e so n d e rs  g e sc h lif fe n e r  O b e rf lä c h e ; a u f  d e r  
G u ß h a u t  o d e r  g ro b b e a r b e i te te r  O bei f lä c h e  k a n n  e in  le ic h te s  
A n ro s te n  a u f t r e te n ,  d a s  a b e r  n ic h t  t ie f e r  e in d r in g t  u n d  in  
k e in e m  F a l le  z u r  Z e r s tö ru n g  f i ih i t .

A ls B e isp ie l se ie n  e in ig e  R e a g e n tie n  h e ra u sg e g riffe n , geg en  
d ie  s ic h  d e r  1 4 % ige  C r -S ta h lg u ß  a ls  v o llk o m m e n  b e s tä n d ig  
e iw ie se n  h a t :  A m m o n ia k , K o c h sa lz -B re i b e i  R a u m te m p e r a tu r ,  
S o d a -L ö su n g , c h lo r id -h a l t ig e  L a u g e n , C h lo rw a sse r, F u r f u r o l ;  
a u ß e rd e m  i s t  e in e  g u te  B e s tä n d ig k e it  g eg en  d ie  m e is te n  G r ü b e n 
w ä sse r  v o rh a n d e n , V e rsu c h e  u n d  d ie  p r a k t i s c h e  B e w ä h iu n g  
h a b e n  f e rn e r  a u s re ic h e n d e  S e e w a s se rb e s tä n d ig k e it  e rg eb e n . So 
i s t  d ie s e r  W e rk s to f f  in  s e h r  g ro ß e m  U m fa n g  f ü r  P u m p e n te i le , 
a lso  L a u f rä d e r ,  L e i t r ä d e r ,  G e h äu se , K o lb e n  u n d  B ü c h se n , v e r 
w e n d e t w o rd e n  u n d  h a t  s ic h  a ls  e in  d e r  B ro n z e  h ä u f ig  w e it  
ü b e r le g e n e r  A u s ta u sc h w e rk s to f f  b e w ä h i t .  D ie  L e b e n s d a u e r  
ü b e r t r i f f t  d ie  d e r  B ro n z e  u m  d a s -4— 5fach e . F ü r  d ie  V e r 
w e n d u n g  f ü r  P u m p e n te i le  in  H o c h d iu c k k i  e is e ip u m p e n  u n d  in  
W a s s e rk ra f ta n la g e n  is t  d ie  E ig e n s c h a f t  e in e s h o h e n  K a v i ta t io n s 
w id e rs ta n d e s  v o n  B e d e u tu n g . I n  e in e m  p r a k t i s c h e n  F a l l  h a t  
z. B . e in  L a u f r a d  a u s  1 4 % ig em  C r-S ta h lg u ß , d a s  in  e in e r  
P u m p e  e in es K r a f tw e rk e s  e in g e b a u t  w a r , b e i  d e m  A u s b a u  
n a c h  z u n ä c h s t  13000  u n d  h e r n a c h  1 9500  B e tr ie b s s tu n d e n  n o c h  
k e in e  M e rk m a le  e in e s w e se n tlic h e n  A n g riffs  g e ze ig t, w ä h re n d  
d a s  v o rh e r  v e rw e n d e te  B ro n z e la u f la d  n a c h  w e n ig en  W o ch e n  
B e tr ie b s d a u e r  in fo lg e  Z e r s tö iu n g  d u rc h  K a v i ta t io n  a u s g e b a u t  
w e rd e n  m u ß te .

B e i s t ä r k e r e  n A n g r i f f s m i t t e l n ,  w ie  K a lila u g e , C a lc iu m 
h y p o c h lo r i t  u n d  K o c h sa lz -L ö su n g  b e i  100° so w ie  S p i r i tu s  +  
G ly c e rin , G ru b e n w a ss e r  m it  g e r in g e n  S c h w e fe lsä u re -G e h a lte n  
sow ie  S a lp e te rs ä u re  u n d  P h o s p h o rs ä u ie ,  m ü ß te  d ie  L eg ie ru n g  
m i t  e tw a  18%  C r v e rw e n d e t  w e rd e n . E s  m u ß  a b e r  g e 
p r ü f t  w e rd e n , in w ie w e it a u c h  h ie r  d ie  L e g ie ru n g  m it  14%  Cr 
u n te r  V e rz ic h t  a u f  v o lls tä n d ig e  K o r ro s io n s b e s tä n d ig k e i t  g e 
w ä h l t  w e rd e n  k a n n . D e r  W id e r s ta n d  g e g en  S a lp e te r s ä u re  
e rm ö g lic h t  es, d e n  C r -S ta h lg u ß  m i t  18%  C r m i t  g u te m  E r fo lg  
in  d e r  S a lp e te rs ä u re -  u n d  S p re n g s to f f - In d u s tr ie  f ü r  P u m p e n 
te ile , V e n tile , A b s p e r r s c h ie b e r  u n d  K r ü m m e r  z u  v e rw e n d e n , 
w o  b is h e r  C r-N i-S ta li l  u n d  h ö h e r  le g ie r te  W e rk s to f fe  e in g e b a u t  
w e rd e n  m u ß te n . D u r c h  H in z u le g ie re n  v o n  e tw a  2 %  M o l y b d ä n  
w ird  d e r  K o r ro s io n s w id e rs ta n d  d e r  1 8 % ig en  C r-S ta h lg u ß g ü te  
n o c h  w e i te r  e r h ö h t  u n d  e in e  W id e r s ta n d s fä h ig k e it  e rz ie l t ,  w ie  
s ie  z. B. h ö h e r  le g ie r te  3 0 % ig e  C r -S tä h le  o d e r  C r-N i-S tä lile  
a u fw eise n .

W ä h re n d  d e m n a c h  in  d e n  le tz te n  J a h r e n  d u r c h  V e rw e n 
d u n g  d e r  m i t  14— 18%  C r le g ie r te n  E d e ls ta h lg u ß g ü te n  b e r e i ts  
g ro ß e  F o r t s c h r i t t e  in  d e r  W e rk s to f f -  u n d  L e g ie ru n g s e in sp a ru n g  
e rz ie l t  w e rd e n  k o n n te n , m u ß  d a s  B e s tr e b e n  h e u te  d a h in  g eh en , 
d ie  L e g ie ru n g s m e ta l le  n o c h  w e i te r  e in z u s p a re n  o d e r  a u f  ih r e  
A n w en d u n g , so w e it  es m ö g lic h  is t ,  g a n z  z u  v e rz ic h te n .  E in e  
w e ite re  H e ra b s e tz u n g  d e s  C r -G e h a lte s  u n t e r  e tw a  1 3 %  is t  
n ic h t  o h n e  w e ite re s  m ö g lic h , d a  b e k a n n t l ic h  z u r  P a s s iv ie ru n g  
d e r  O b e rf lä c h e  d e s  E is e n s  th e o r e t i s c h  e in  M in d e s t-C r-G e h a lt  
v o n  1 2 ,5 %  e r fo rd e r l ic h  is t .  I m m e r h in  w ird  es v ie le  F ä l le  im  
P u m p e n - , A r m a tu r e n -  u n d  A p p a r a te b a u  g eb en , b e i  d e n e n  d ie  
K o r ro s io n s b e a n s p ru c h u n g  g e r in g e r  i s t  o d e r  b e i  d e n e n  es w e n ig e r  
a u f  e in e  K o r ro s io n s b e a n s p ru c h u n g  a ls  a u f  e in e  B e a n s p ru c h u n g  
a u f  V e rsc h le iß  a n k o m m t.  I n  T a b . 1 s in d  zw ei S ta h lg u ß g ü te n
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angeführt, hei ilenen die erste einen eerniinderten g  r_ 
von etw a 9% mit Si-Zusatz, die zweite überhaupt kein Spar 
metall enthält.

T a b e lle  1.

4—8 180—235 
3—5 207—265

Seewasser 20° 
HNO, 1,2 20° 
HNO, 1,2 80°

•) Betlarf nach der praktischen Erprobung.

Korrosionsverhalten der StahlgußgUte 1 )
genügend beständig 
genügend beständig 
wenig beständig

b )  Als zweite Gruppe müssen die hoehlegierten a u fd er  
Basis eines C r-G ehaltes von 20—3 0 /o aufgebauten 
Stoffe angeführt werden, die, wenn ihre Verwendung auch 
stark eingeschränkt werden muß, mitunter nicht zu entbehren 
sind. Abb. 2 gibt eine Zusammenstellung der hier 111 r g
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Chemische Zusammensetzung Festigkeitseigenschaften

Zug Biege
Durch
biegung-X

c
C Mn Si Cr Mo festig

keit
festig

keit
Brinell-

härtc
r- 0//o /o % % °//o kg/mm2 kg/nun2 mm

1 0,20 bis 
0,30

etwa 0,5 etwa 1,0 28,Obis 
30,0

- 40 bis 50 - - etwa 212

2 0,80 bis 
1,00

etwa 0,5 etwa 1,0 30,0 bis 
32,0

— 45 bis C0 etwa 65 8 etwa 300

8 0,80 bis 
1,40

etwa 0,5 etwa 1,0 30,0 bis 
34,0

bis 2,0 45 bis 60 etwa 65 8 ■etwa 300

r r  ctahleui3güten, die un ter der E inw irkung redu- 
i Säuren‘"insbes. Schwefelsäure, 1. allg. n icht passiv 

zierender ^g eg riffen  werden, werden sofort passivieren,
sind und d. if"fsm ittel auch nur geringe Prozentgehalte
S o n d i e r e n d e n  Säure beigemengt sind. Infolgedessen sind

S- unbe
ständig

-wenig

3-ziemt.

beständig

1-voll k. 
beständig

Hieserit 
lauge  

NaCNMaSOt 
SO-SOinkOH 
fö°lo+konz.

S p iritu s+ 
Glycerin* 
-rW/oPhos

G r u b e n w a s s e r  
noch noch nach

A M. B. 0.

Salpeter.
s ä u r e

sohaltig

w h  Cr 

H  ie%Cr

^30°loCr+Mo

ü

■ L .

•r. E ss ig 
s ä u r e

konz.

Schwef- Natron- 
tau geiige  

S ä u re  
3 ° io 
20°

3°io 
100°

Alum inium - 
Sulfat

25%

10
tisSO'

iS -/.

Abb. 3. Korrosionswiderstand der Cliromstahlgußgüten.

diese L eg ieru n g en  gegen  M isch säu ren  m it  m e h r  a ls  5 %  S a lp e te r 
sä u re  b e re i ts  b e s tä n d ig . D ie  B e s tä n d ig k e it  g e g en  d ie  M isch
sä u re n  is t  zu m  T eil a u c h  sch o n  b e im  1 8 % ig en  C r-S ta h lg u ß  
v o rh a n d en . Im  allg . w ird  a u c h  h ie r  d e r  K o rro s io n s w id e rs ta n d  
n och  d u rc h  M o -Z u sa tz  b is  zu  2%  e rh ö h t .  A n w en d u n g sg eb ie te  
f ü r  d ie  h o ch  C r-h a ltig en  G u ß le g ie iu n g e n  s in d  b e so n d e rs  die 
S a lp e te rsä u re - , S p ren g sto ff- , E s s ig s ä u re -  u n d  F e tts ä u re - , 
F a rb e n -, N a h ru n g sm itte l-  u n d  G e n u ß m itte l- In c lu s tr ie  sowie 
d e r  M o to ren - u n d  S c h if fsm a sc h in e n b a u .

c )  U n te r  d e n  h o e h le g ie r te n  S ta h lg u ß g ü te n ,  d ie  neben 
C hrom  n o c h  m it  N ic k e l  le g ie r t  s in d , i s t  a m  b e k a n n te s te n  die 
s e it  e tw a  25 J a h r e n  v e rw e n d e te  L e g ie ru n g  m i t  18%  Cr und 
8%  N i. I n  W e ite re n tw ic k lu n g  d ie se r  G iu n d le g ie iu n g  sind  in 
d en  le tz te n  J a h r e n  S ta h lg u ß g ü te n  m it  v e rsc h ie d e n e n  Zu
sa m m e n se tzu n g e n  u n d  A b w a n d lu n g e n  in  d e r  Z u sam m ensetzung  
gesch affen  w o rd en . E in e  Z u sa m m e n s te l lu n g  g ib t  Abb. 4.

Gefüge

■

18% Cr 8 % Ni am tsaitisch

\

25% Or 8% N i ferritisch-uustenitisch

Abb. 2. Ferritisch-carbidisclie Chromstahlgußgüten.

kom m enden  W erkstoffe . In fo lge  des fe rritisch -ca rb id isc lien  
G efügeaufbaues w eisen d iese  G u ß w erksto ffe  b e i m ech an isch er 
B ean sp ru ch u n g  ke ine  n en n en sw erte  V e rfo rm u n g  auf. Aus 
d iesem  G ru n d e  is t  neben  d e r  Zug- u n d  B iegefestigke it als 
V erform ungsgröße n u r  d ie  D urchb iegung , w ie  sie  b e i G ußeisen  
e rm it te lt  w ird , angegeben. D a  e in  n ied rig e r C -G ehalt von  
0 ,2 5 %  (W erkstoff 1) infolge des V orh an d en se in s d e r carb id i- 
sclien G efü gebestand te ile  h in s ich tlic h  Z äh ig k eit ke inen  w esen t
lichen  V orte il gegenüber L eg ierung  2 m it  dem  h ö h e ren  C -G ehalt 
v o n  e tw a  1%  b r in g t, w ird  L eg ierung  2 infolge ih re r  g u ten  
V erg ießbarkeit, w elche die H e rs te llu n g  seh r d ü n nw and iger 
A bgüsse m it  g la t te r  u n d  sa u b e re r  O b erfläch e  erm öglich t 
vorgezogen. D er N a ch te il e in e r S ch lagem pfind lichkeit k an n  
he i se h r  v ielen  K o n s tru k tio n e n  des P u m p en -, A rm a tu re n - u n d  
A p p a ra te b au e s  in  K a u f  genom m en w erden . D er K orrosions- 
w id e rs tan d  w ird  d u rc h  M o-Z usatz  b is  zu  2%  n och  e rh ö h t 
D ies is t  b eso n d ers  von  V o rte il, w enn  d ie  A n g riffsm itte l redu  
z ie rende  S äu ren  e n th a lte n . D ie L eg ierungen  m it 30% Cr w erden  
sich  zu r E in sp a ru n g  von  L eg ierungsm etallen  v ielfach  d u rc h  
W erk sto ffe  m it e tw a  20%  Cr e rse tzen  lassen. In  A bb 3 sin d  
einige B eispiele f ü r  d ie  W id e rs tan d sfäh ig k e it d e r  C r-S tah lguß  
g ü te n  in  A b h än g ig k eit vom  C r-G eh alt fü r  eine R eihe von 
S ä u re n  u n d  L au g en  w iedergegeben .
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Chemische Zusammensetzung

Lfü.
Nr. 0

%

Cr

%

i p 0,10 18,0
2"-) 0,10 18,0
3‘) 0,10 18,0
4a) 0,10 18,0
ba> 0,15 25,0
02) 0,15 25,0

Ni

°//o

8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0

Mo

%

Zu
sätze

2,0
2,0
2,0

T a + N b ,T i 

T a -f N b.Ti

Festigkeitseigenschaften

Zug
festig

keit
kg/m m !

Fließ-
grenzc

kg/inm1

Deh
nung

L  =  5d%

50—65 m ind. 20 m ind. 40
50—65 m ind. 20 mind. 25
50—65 m ind. 20 mind. 40
5 0 -6 5 m ind. 20 m ind. 25
55—65 m ind. 30 mind. 25
55—65 m ind. 30 mind. 25

■) Nur m it Nachvergutuug schweißbar.
!) Ohue Nachvergiitung schweißbar.

Abb. 4. Hochlegierte Chrom-Nickel-Stahlgußgüten.

oo/ S “ ,  ? efügC d e r  b e g ie iu n g e n  1 u n d  3 m it  1 8 %  C r u n d  
8 /„ N i is t  re in  a u s te m tis c h , w ä h re n d  b e i e in e m  h ö h e re n  Cr- 
G e h a lt v o n  e tw a  2 5 %  e n ts p re c h e n d  d e n  L e g ie ru n g e n  5 m id  6

v o rh a n d e n 1 is t  ^  F e r r i tS  n e b e ”  A u s te * i t  im  G efüge

5 0 0 ^ n n o 8/7 ? tä h le  weT| sen  b e k a n n t l ic h  b e i T e m p e r a tu r * *  v o n  
Z one a u f tre te n  MC Z 111 d e r  b e im  S c h w e iß e n  e r w ä r m te n
so fe rn ' d iese  'r ’ f m e ^ e^ lsse N e ig u n g  z u m  K o rn z e r fa l l  au f, 
r ä t e t  w L d  7  d f m  b e h w e iß e u  n ic h t  m e h r  n e u  v e r 
s c h w e iß b a r e n Z .  i i ” r  ing  des K o rn z e r fa l ls  e n th a l te n  d ie
Durch den höheren C r - G d ^ H ^ H n  4 .c ;l r b id -b !ld e n d e  Z u sä tz e .

e n a l t  t r i t t  b e i d e n  L eg ie i u n g e n  5 u n d  6
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nach dem Schweißen kein K ornzeifall ein. Der K oriosions- 
widerstand dieser eben genannten Legiei ungen ist entsprechend  
dem höheren Cr-Gehalt größer als der der 18%igen Cr-Ni- 
Stähle 1— 4.

D ie Cr-Ni-legierten, säurebeständigen Stahlgußgüten w er
den i. allg. dort verw endet, w o neben hohen Anforderungen 
an die Säurebeständigkeit besonders gute W erte für die Ver
form ungsfähigkeit verlangt werden. E in  großes Gebiet für 
die Anwendung dieser Stahlgußgüten bilden u. a. diejenigen  
Industriezweige, bei denen Angriffe durch Schwefelsäure Vor
kommen, sofern die K onzentration gering oder sehr hoch ist,

d ) D ie  Bestrebungen, N ickel in den säurebeständigen  
Stählen  durch M a n g a n  zu ersetzen, besonders im H inblick  
auf die erreichbaren guten Verform ungseigenschaften, h at zur 
E ntw icklung der in Abb. 5 angeführten Chrom-Mangan-Stähle 
gefü hrt.

Gefüge

i.

M l  »  ^  \
Mn—8,0%  Cr—18,0% ferritiseh-aastenitisch Mn— 18,0% Cr— 12,0% aastenitisch

Chemische Zusammensetzung Festigkeitseigenschaften

Lfd.
Mn Cr

Zug Fließ Dehnung Kerb
festigkeit grenze 1 — 5d zähigkeit

% % % kg/mm* kg/mm* % mkg.'cm*

1 0 20 8,00 18,0 00—75 mind. 40 m ind. 30 3
2 0,20 lö ,00 bis 

18,00
10,0 bis 

14,0
00—75 mind. 35 mind. 35 12—20

Abb. 5. Hochlegierte Chrom-Mangan-Stahlgußgüten.

Der Mn-Zusatz bew irkt dabei allerdings nur eine Ver
besserung der Festigkeitseigenscbaften, insbes. eine Erhöhung  
der Dehnbarkeit und Kerbschlagzähigkeit, während die K orro
sionsbeständigkeit etw a derjenigen der gleichen Stähle m it 
entsprechendem  Cr-Gehalt ohne M n-Zusatz entspricht. Das 
G efüge is t austenitisch bzw. ferritisch-austenitisch. H ervor
zuheben ist bei Stahlguß 2 ein geringer Abfall der K erbschlag
zähigkeit bei tiefen  Tem peraturen bis zu — 180°, wodurch  
diese Legierung für die Vei wendung bei verschiedenen Pro
zessen in der chem ischen Industrie besonders geeignet ist.

2. K o r r o s i o n s b e s t ä n d i g e  S t a h l g u ß g ü t e n  
h o h e r  V e r s c h le i ß f e s t i g k e i t .

Für V erwendungsgebiete, bei denen neben Korrosions
beständigkeit besonders hohe V erschleißfestigkeit gefordert 
wird, die in m anchen Fällen auch in der W ärm e bei hohen  
Tem peraturen noch vorhanden sein muß, is t eine Gruppe 
Cr-legierter Gußwei kstoffe in G ebiauch (Abb. 6), deren Zu-

18% Cr, 1,7% C 28% Cr, 2,5%  C

Lfd.
N r.

Chemische
Zusammensetzung

Festigkeitseigenscbaften

Brinell-
härte

Zug
festigkeit
kg/nun!

Biege
festigkeit
kg/ram!

D urch
biegung

mm
C

%

Cr
o//o

Mo

%

1 1,5 23,0 2,0 250—400 ~G 0 —70 ~ 8
2 1,5 23,0 2,0 380—430 ~ 7 0 —80 ~ 7

O , Zusatz
3 1,7 18,0 — 300—350 ~ 6 0 ~ 7 0 —8
4 2,5 bis 18,0 bis — 350—450 ~G 0 —70 —7

2,7 24,0
0 2,5 28,0 — 320—380 ~ 4 5 —00 ~ ü

sam m ensetzung durch höheren Kohlenstoff-G elialt (zwischen
1,5 und 2,7%) und Chrom-Gehalte zwischen 18 und 28% ge
kennzeichnet ist. Gegenwärtig werden Versuche durcbgefühit, 
zum  Zwecke der Legierungseinsparung auch für diese Gruppe 
den Cr-Gehalt noch auf 16% und weniger herabzusetzen. Auf 
Grund des dem  Ledebui it ähnlichen Gefüges werden diese 
Stähle auch als ledeburitische Cr-Stähle bezeichnet. Mit 
steigenden C- und Cr-Gehalten wird der A nteil der sehr harten  
und verschleißfesten Chiomcarbide erhöht. Auf die Verwen
dung der Mo- und Co-haltigen Legiei ungen 1 und 2 kann aber 
m eistens verzichtet werden, da sich Verschleißwiderstand und 
W armbrinellhärte durch entsprechende W ahl des K ohlenstoff
und Chrom-Gehaltes auch m it den Mo- und Co-freien Legie
rungen 3, 4 und 5 erzielen lassen. E in  sehr w ichtiges A n
wendungsgebiet für die Stahlgußgüte 3 sind Teile, die im  B e
trieb  auf anderen Bauteilen gleiten. D as Zusamm enarbeiten  
zweier rost- und säurebeständiger Stähle b ildet bekanntlich  
ein besonderes Problem. D ie Chrom -Stahlgußwerkstoffe m it 
ledeburit-älinlichem  Gefüge w eisen günstige Laufeigenschaften  
auf. Bei H ochdruckkreiselpum pen z. B. h at sich die Ver
w endung der Stahlgußgüte 3 für Entlastungsgegenscheiben in 
Verbindung m it einem  13% igen Cr-Stahlguß höheren K ohlen
stoff-G ehaltes für E ntlastungsscheiben bew ähit. Auch für 
Laufbüchsen und andere aufeinandergleitende Teile w ird diese 
Gruppe verwendet. Bei besonders hohen V erschleißbeanspiu- 
chungen neben chem ischer E inw iiku ng kom m t der härtere 
W erkstoff Nr. 4 zur Verwendung. Insbes. werden gegossene 
W armarbeitswerkzeuge und andere Teile, bei denen es auf 
hohe V erschleißfestigkeit, W arm beständigkeit und gleich
zeitigen W iderstand gegen O xydation ankom m t, aus diesen  
W erkstoffen hergestellt.

B e is p ie le  d ü n n w a n d i g e r  A u s f ü h r u n g  v o n  E d e l s t a h l g u ß 
s t ü c k e n  i m  P u m p e n - ,  A r m a t u r e n -  u n d  A p p a r a t e b a u .

"Während sich  aus der vorstehenden Ü bersicht bereits die 
M öglichkeiten einer W erkstoff- und Legiei ungseinsparung durch

Pumpen/au f rä  der

j /
A k

'/N >A -“™ji

ß-j t r
dickwandig d  ü nnwandig

Abb. 7. Dünnwandiger Stahlguß im Pumpenbau.

Abb. 6. Chromstahlguß mit ledeburitähnlichem Gefüge.
Abb. 8. Dünnwandiger Stahlguß 

im Armaturenbau.
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zweckentsprechende W ahl der Stahlgußgüten ei geben, können  
durch Anwendung dünnwandiger K onstruktionen^ in  hoch
legiertem  E delstahlguß noch w eitere w esentliche Ersparnisse
erzielt werden. In  Abb. 7 OurchgangsventH-Gehäuse 150 NW
ist ein Beispiel der V er
wendung dünnwandigen  
Stahlgusses im  Pum pen
bau wiedergegeben; hier 
sind eine dickwandige  
und eine dünnwandige  
Ausführung gegenüberge- 
stellt. W ährend das eine 
Laufrad bei einem D urch- 
messer von 435 m m  W and
stärken von  12 m m  und  
Schaufeln  von  11 m m  
D icke aufw eist, sind im  
Gegensatz hierzu bei e i
nem  anderen Laufrad von  
noch größerem  D urch
messer (650 mm) die e in 
zelnen W andstärken  
5,5 m m  und die Schaufeln  
nur 5 m m  stark.

D as in  der gleichen  
A bbildung w iedergege
bene G ußstück eines 
anderen J  dünnwandigen



L'« S  c  4 - r>

♦  • ;  
* •  < 3 ^

5 m m . A bb. 8

------------- —  e in es  D u rc h g a n g s 
v e n ti lg e h ä u s e s  f ü r
150 m m  lic h te  W ei
te . D ie eine K on- 
s t iu k tio u  b a t  bei 
e in e r B a u lä n g e  von  
4S0 m m  W a n d 
s tä rk e n  von  1 1  m m ,

^ a n  den F lanschen
von 23 m m . I h e

hochrerschlelfliester 3 0 Cr.stahiguß. Wellen- Jieute verwelld  
£ b? , Ä e ,  S Ä  Chromstahlgnß m it 18 /„ Cr d ü n n w a n d i g e  K O U -

einer Baulänge von 
450 mm Wand
stärken von nur
5,5 mm, an den 
Flanschen von 
12 mm auf. Die
Wandstärken die
ser A u sfü ln u n g  
sind demnach um 
die H ä lfte  verm in 
dert.

E ine Zusam
menstellung ver-Abb.

b i lK o r u ,  1-* 7q,,6v-*- -----
9. G uß te ile  i n  k i t r r o s i o n s b e s t ä n d v ,

E d e ls tah lg u ß .
rem

. l e r  sehr v e i  w ick elt e r  F o i m  in  
sc h ie d e n e i ^ m t d d s t a b l g n ß ,  in  z u m  T e i l  s e h r  d ü n n -

k ° r r  l ig e r " Ausfülii ung, 8 ^  f^ d ie  W erk sto ff- u n d  L e g ie i  u n g s -
W V o n  B e d e u tu n g  s i u d a u c  id i]  y o n  d ü n n w a n d ig e m

,kirnen , die d u ich  ve■ s i n d  d a ß  im  G e g e n s a tz

S t a h l g u ß  schou da? U1i l e n '  e iz ie lb a itn  F o r m g e b u n g  e in e  
der z"h. d u r c h  « ^ in n e  l f a ] k n  k a n n  S o  w e rd e n

ZU E tlic h e  V e r s p a n u n g s a ib  W e  Z w e c k e  V e n t i lg e b ä u s e
wesen , für hochbea .p  , e ig e s te l lt ;  d ie  e n d g ü l t ig e

ohune w ird hei nach  d u ic t  1 . d em  F a ll
f ° rfflS e  erzielt- D ies g e s c h ie h t  J e - o n d e ^
S  B eanspiucliungen « e h r  ^  f e h l e r f r e i e r  Be-
die A u ffa s su n g  daß S t a ^ chungen m  h t  g e w a c h s e n  sei.
s c h a f f e n h e i t  hohen B e a n s i  s ta h ]g u ß >  m s b es . d ü n n w a n d ig e r  
„ i e s - t r i f f t  n i c h t  zu. D e  ■ v ie le n  G e b ie t e n  f ü r  h öchst-

» S L m ' m i t  E . f o l g  v e iw .n d o t  u n d  h a t  sich

h i e T e T h e i v o n a g c n d  b t w a h i r  ^  m „ ,  V eIT O |lk o m m n u n g  der
D urch s t ä n d ig e V e 1 ^  d ie  4 .- 0 1  t s c h n t t e  a u f  dem

E in f o n n -  und c( ießte<; ¡n sb e s . d ie  E n tw ic k lu n g  e lek tii-
G e b ie te  d e r  S t a l i l e i z  g  p i a k l h c l ; e  u n d  w is s e n s c h a f tlic h e
scher Schm elzöfen , u , o ffe  e jn  G e b ie t ,  d a s  b e r e i t s  eine 
U n tersu ch ung d e r  o  b e h e i r t c l t  m a n  h e u t e  d ie  H er-
Spezial w issensch  a q ^ m g u ß s tü c k e  s ic h e r  u n d  e r z ie l t  du rch  
Stellung fehler re V IU]1g St e c h n i k  u n d  W a r m b e h a n d lu n g

E igenscliaften', d ie  denen  g esch m ied eter  u n d  g e w a lz te r  S täh le  

tdeiclikom m en. £ » w -  20 ■ J/ai 1 0 1 2 ■ PJC*

(Selilull von S. 93)Die P u lverm eta llu rg ie , ihre Grundlagen und Anwendungen
HANS B E R N S T O R F F , Deutsche Pulvermetallurg. Gesellschaft, Frankfurt a. .1.

Von Dr.-Ing.
P r a k t i s c h e  A n w e n d u n g e n  d e r  P u l v e r m e t a l l u r g i e 14).

1. H o c h s c h m e lz e n d e  M e ta lle .
Ihre früheste Anwendung haben die pulvernietallurgisclien  

Vei fahren bei der Verarbeitung von Metallen gefunden, deren  
hohe Schmelzpunkte eine V eiform ung auf dein normalen Wege 
des Schmelzens und Gießens bei dem dam aligen Stand der 
Technik unmöglich m achten, da entsprechende Öfen und  
Schmelzvorrichtungen für die außerordentlich hohen A ibeits- 
tenvperaturen nicht zur V eifügung standen. So war die Glüh
lampenindustrie, seitdem  sie in steigendem  Maße die Metalle 
W o lfr a m  und M o ly b d ä n  (Schm elzpunkte 3370° bzw. 2500°) 
für ihre Zwecke heranzog, gezwungen, neue W ege für die Ver
arbeitung und Verformung dieser Materialien zu beschreiten. 
Sie gab damit den entscheidenden Anstoß zur technischen Aus
arbeitung und Entwicklung der pulvermetallurgisclien Ver
fahren. D ie Verarbeitung hochschmelzender Metalle stellt auch  
heute noch eine der charakteristischsten Anwendungen der 
Pulvermetallurgie dar.

Die H erstellung  der M etallpulver erfo lg t durch  R eduk tion  
von reinem , fe inverte iltem  W olfram - bzw. M olybdänoxyd m it 
W asserstoff. Die Pulver w erden sodann zu S täb en  gepreßt, durch 
d irek ten  S trom durchgang u n te r W asserstoff bis nabe an den 
Schm elzpunkt e rh itz t u nd  so in  den k o m pak ten  Z ustand  iiber-

A u c h  a n d e r e  h o c h s c b m e lz e n d e  M e ta l le ,  w ie  T a n t a l , T i t a n ,  
Z i r k o n  u n d  T h o r i u m  m i t  S c h m e l z p u n k t e n  v o n  2030°, ~  1800« 
1860° u n d  1842°, la s s e n  s ie h  v o i  t e i l h a f t  p u lv e rm e ta llu rg is c h  
v e r a i b e i t e n .  D ie  H e r s t e l l u n g  d e r  P u l v e r  « f o l g t  b e i  diesen 
M e ta l le n  n i c h t  ü b e r  d ie  in f o lg e  d e r  großen A f f i n i t ä t  z u m  Sauer
s to f f  s e h r  s t a b i l e n  O x y d e ,  s o n d e r n  d u r c h  U m s e tz u n g  d e r  Oxyde 
o d e r  F l u o r i d e  m i t  A lk a l i -  o d e r  E r d a l k a l i m e t a l l e n  i m  S c h m e lz 
f l u ß .  D ie  h o h e  E m p f i n d l i c h k e i t  d e r  M e ta l lp u lv e r  gegen  Gare 
e i f o r d e r t  b e s o n d e r e  M a ß n a h m e n  b e i  d e r  S in t e iu n g ,  die vor 
a l le m  b e i  T a n t a l  u n d  Z i r k o n  n u r  im  V a k u u m  e r fo lg e n  kann 
T a n t a l  w i r d  a u f  G i u n d  s e in e r  c h e m is c h e n  B e s tä n d ig k e i t  im 
c h e m is c h e n  A p p a r a t e b a u  im  w e s e n t l i c h e n  f ü r  s o lc h e  Teile ver
w e n d e t ,  d ie  s t a r k e n  A n g r i f f e n  d u r c h  S ä u i c n  a u s g e s e tz t  sind 
Titan, Z ir k o n  u n d  T h o r i u m  s in d  b i s  j e t z t  n u r  a l s  B a u sto ffe  
fü r S p e z ia l - E le k t r o d e n  o d e r  a l s  G e t t e r m e t a l l e ,  daneben 
auch in  beschränktem  Maße a l s  E e g ie iu n g s b e s t a n d te i l e  heien
gezogen worden.

2. H a r t m e t a l l e 1*-20).
Bei der Erzeugung der H a l t m e t a l l e ,  d i e  g e s in te r te  Le

gierungen aus einer C a r b id - K o m p o n e n te  g r o ß e r  H ä r t e  und 
estigkeit und einem zähem B in d e m e t a l l  d a r s t e l l e n ,  w a r  der 
u v ermetallurgie eine w esentlich a n d e r e  A u f g a b e  g e s te l lt  als. . _ C’ ---- - C lim cic  gV-oiv«*----

geführt, wozu Wolfram zunächst noch einer Vorsinterung hei Met °  b e s c ln  ie b e n e n  V e i f o i m u n g  d e r  h o c h s c h m e lz e n d e n
tieferer 1 emperatur unterworfen wird. Durch weitere mechanische u e 3 6 h a n d e l te  s ie h  h i e r  d a i u n i ,  a u s  d e n  b e id e n  nach 
erlraltenen^stäbe S " '  ° d cr Ziehen' werden die «> E ig e n s c h a f t e n  g .u n d l e g e n d  v e rsc h ie d e n e n

Industrie in  großem Maße benötigt. Rohren sein R D dclm äß ig  u n d  z w e c k e n ts p re c h e n d  veiteilt
a k n 'p in »  e ' ?  s u c h  111 i h i t n  c h a i a k l e i i ; t i :  d e n  Eigenschaften, 
P ro d u k t M H ä r.t e - a n d e r e r s e i t s  d e r  Z ä h ig k e it ,  im  End- 
n u r m it r r u  ”  b le ib tu  m ü sse n . D ie s e  A u fg a b e  ließ  sich 
fried igend  lö 'c n  p u lv e lm e t a l lu ig is c h e r  A ib e i t s v e i f a h r e n  be-

M i Hartstoffe werden W olfra
° 1 y b d ä n c a r b i d und T a n t a 1

m c a r b i d ,  T ita n ca rb id ,
und N ick e 1 oder deren Le^ierun a*b ' d ’ ^  Bindemetalle K obalt 
verschiedenen fein eermWt,>„ge * verwendet. Das Gemenge der

N e b e n  d e n  b e k a n n te n  V e iw e n d u n g s z w e c k e n  a ls  n - i ,

Sd Und RÖl“en
W o lfra m  a ls  K o n t a k t a u f l a g e  e n tw e S e r  t ü r i c h  a i u "  5 *  
in  V e rb in d u n g  m i t  a n d e re n  g e e ig n e te n  M e ta lle n  
g e d e h n te  V e rb re i tu n g  g e fu n d e n  M o ly b d ä n  h a  s c h  d a  T ~  
h in a u s  a u f  G ru n d  se in e r  h o h e n  W a i m f e s t i g k e i t i m  f  
e le k tr is c h e n  E ig e n s c h a f te n  fü r  H e i z e l e m e n t e  b is  ™
r a tu r e n  v o n  1700« a ls  h e r v o r r a g e n d  g e e ig n e t e iw ie s e n  „ n ■--------------* — s o a a n n  i„  p  -  ............ .................-  -
b e im  B a u  v o n  H o c h t e m p e r a t u r ö f  e n  a u ß e ro r rU  t r u S n ied rig en  T e m p e ra tu re n  v o r Resin tp r t  ü’“  v e r p r e ß t  u n d  bei so
w a h r t 1*). A llg em e in  z e ic h n e n  s ic h  d ie  b e id e n  Met n j  b e '  V erfe s tig u n g  e in t r i t t ,  a b e r  e in e  Form ^  bereits eine gewisse
h o h e  W a rm fe s tig k e it ,  W a r m e la s t iz i tä t  u n d  m ^  t t  ch  b c h l^l f e n . nocl1 m ö g lich  is t .  D a n a c h  ‘n g ’ v o rw ie g e n d  durch
u n d  e le k tr is c h e  E ig e n s c h a f te n  sow ie  < L !?  rm is c h e  bel T e m p e r a tu r e n  b is  1500».
te c h n is c h e s  V e r h a l te n  a u s . g ü n s tig e s  v a k u u tn -

u) F. RoUfinte, Z. Ver. dtsch. Ing 8 4 , 9 5 3  riqjfyi 
“ ) R. Kie/ter u. F. Krall, T D E -S ch tarich ie ' U ! 107 [1939],

nächst
fein gepulverten 4 ,' Gemenge
L-rmisrht ,«,1...... .A llf g a n g s m a te n a l i e n  wirdinnig vermischt, sodann
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erfolgt die Fertigsinterung
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Chemie, Berlin 1937.) und >hre tc c h m ^ rT T    T T
W “■ v l  Eilender, Arch. Ei.enhUttenwes u  ,  ^nn endung. (Verlag

*•) F  ' Skauvv' M etZ tZUf  m“ en8te“ ung, Kolloid-Z ' ^  ’ St*  »»38].
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D ie  B e d e u tu n g  d e r  H a r tm e ta l le  fü r  d ie  T e c h n ik  d e r  s p a n 
a b h e b e n d e n  B e a r b e i t u n g  i s t  z u  b e k a n n t ,  a ls  d a ß  a n  d ie se r  
S te lle  n ä h e r  d a r a u f  e in g e g an g e n  w e rd e n  m ü ß te . I h r e  V e r
w e n d u n g  h a t  zu  a u ß e ro rd e n tl ic h e n  S te ig e i u n g e n  v o n  S c h n i t t 
g e sc h w in d ig k e it  u n d  S c h n e id le is tu n g  u n te r  V e rb e s se ru n g  d e r  
B e sc h a ffe n h e it  d e r  b e a rb e ite te n  O b e rf lä c h e  g e fü h rt .  D a iü b e r  
h in a u s  l ä ß t  d ie  A n w e n d u n g  d e r  H a r tm e ta l le  in  F o im  v o n  
A u f l a g e n  g e g e n ü b e r  d e n  S c h n e lls tä h le n  u n d  S te ll i te n  e ine  
e rh e b lic h e  E in s p a ru n g  a n  w e r tv o lle n  M e ta llen  zu.

E r s t  d ie  H a r tm e ta l le  h a b e n  d ie  s p a n a b h e b e n d e  B e a rb e itu n g  
z a h lre ic h e r  h a r te r ,  a u c h  n ic h tm e ta l l is c h e r  W erk s to ffe , w ie  S te in 
zeug , G las, P o rz e lla n , K u n s ts to f f ,  ü b e r h a u p t  m ö g lic h  g e m a c h t. 
A u c h  f ü r  d ie  sp a n lo se  V e rfo rm u n g , z. B. f ü r  Z ie h s te in e  o d e r  a ls 
A u sk le id u n g  u n d  A u flag e  v o n  m e c h a n is c h  h o c h  b e a n s p ru c h te n  
M a sc h in e n te ile n  u n d  W erk z eu g e n , h a t  s ic h  ih n e n  e in  w e ite s  
A n w e n d u n g sg e b ie t e rs c h lo s se n .

3. V e r b u n d m e t a l l e 21).

D a  es m it  H ilfe  d e r  P u lv e rm e ta l lu rg ie  m ö g lic h  is t, ä h n lic h  
w ie  be i d e n  H a r tm e ta l le n ,  a u c h  a u s  so lc h e n  M e ta llsy s te m e n , 
d ie  n ic h t  le g ie rb a r  s in d  o d e r  im  flü ss ig en  o d e r  fe s te n  Z u s ta n d  
M isc h u n g s lü c k e n  a u f  w e isen  u n d  s ic h  g eg eb e n en fa lls  z u d em  in  
ih re n  sp e z if isc h en  G e w ich te n  e rh e b lic h  u n te rs c h e id e n , K ö rp e r  
a u fz u b a u e n  u n d  in  k o m p a k te r  F o rm  h e rz u s te lle n , in  d e n en  d ie  
K o m p o n e n te n  v ö llig  g le ic h m ä ß ig  u n d  h o m o g en , u n te r  E r h a l tu n g  
ih r e r  sp e z if isc h en  E ig e n sc h a f te n , v e r te i l t  s in d , h a t  s ie  d e r  T e c h 
n ik  in  d e n  sog. V e rb u n d m e ta l le n  W e rk s to f fe  z u r  V e rfü g u n g  
g e s te l l t ,  d ie  s ic h  in  d ie se r  F o rm  a u f  d e m  W eg e  d e r  S c h m e lz 
m e ta llu rg ie  ü b e r h a u p t  n ic h t  e rz e u g e n  la sse n . D a b e i b e s c h rä n k t  
s ic h  d iese  A r b e i ts r ic h tu n g  d e r  P u lv e rm e ta l lu rg ie  ke in esw eg s 
a u f  d ie  V e re in ig u n g  m e ta ll is c h e r  K o m p o n e n te n ;  a u c h  V e rb u n d 
k ö rp e r  v o n  M e ta lle n  u n d  N ic h tm e ta lle n ^  in sb es. G ra p h i t ,  k ö n n e n  
n u r  a u f  d iese  W eise  h e rg e s te l l t  w e rd en .

Die ältesten Vertreter dieser Stoffklasse sind die K u p fer-  
oder B r o n z e k o h le n , die durch Mischen von Kupfer-Pulver mit 
bis zu 20% Graphit als Preßkörper hergestellt und dann durch 
Erhitzen bis in die Nähe des Kupfer-Schmelzpunktes oder darüber 
gesintert weiden. - Zur Härtung können deni Kupfer Z in n , Z ink  
und B le i zulegiert werden, wobei in diesem Falle die tiefschmel
zenden Legierungsphasen bei der Sinterung als Bindemittel dienen. 
Diese Metallkohlen verbinden die Schmier- und Gleiteigenschaften 
des Graphits mit der hohen elektrischen Leitfähigkeit des Kupfers 
und dienen als S tro m a b n eh m er  jeder Art, vor allem als Dynamo- 
und Motorenbürsten. Ihr Gefüge weist eine gleichmäßige Ver
teilung von Graphit-Teilchen in metallischer Grundmasse auf.

Z u  d e n  V e rb u n d m e ta l le n  g e h ö r t  a u c h  d ie  g o f e  G  u p p e  
d e r  K o n t a k t s t o f f e  in  e n g e re m  S in n e , d ie  e b en fa lls  v o r 
w ie g en d  a u s  n ic h t  le g ie rb a re n  M e ta llk o m p o n e n te n  z u sa m m e n 
g e s e tz t  s in d , d e re n  S c h m e lz p u n k te  ü b e rd ie s  o f t  w e it  a u s 
e in a n d e r  l ie g e n . E s  s in d  d ie s  v o r  a lle m  d i e K u p f e r - W o l f r a m - ,  
S i l b e r - W o l f r a m -  b zw . M o l y b d ä n - K o n t a k t e ,  b e i  d e n e n  
w ie d e ru m  d ie  V e rb in d u n g  d e r  h o h e n  V e rsc h le iß fe s tig k e it  u n d  
H ä r te ,  d e s  g e r in g e n  A b b ra n d e s  u n d  d e r  g e r in g e n  N e ig u n g  zu m  
K le b e n  o d e r  V e rsc h w e iß e n , w ie  s ie  W o lfra m  u n d  M o ly b d ä n  
e ig e n  s in d , m i t  d e r  g u te n  e le k tr is c h e n  u n d  th e rm is c h e n  L e i t 
f ä h ig k e it  u n d  d e r  c h e m isc h e n  B e s tä n d ig k e it  d es S ilb e rs  o d e r  
K u p fe r s  d e n  W e r t  d e s  W e rk s to f fe s  f ü r  K o n ta k tz w e c k e  a u s 
m a c h t .  F ü r  , d ie  H e rs te l lu n g  d ie se r  K o n ta k tm a te r ia l ie n  s in d  
m effre re” V e rfah re rr  a u s g e a rb e ite t ,  so  d a s  P re ss e n  u n d  S in te rn  
d es M e ta llp u lv e rg e m isc h e s , E in s a ig e m  d e r  t ie fe r  sc h m e lze n d e n  
M eta lle  in  W o lf ra m -  o d e r  M o ly b d ä n -P u lv e r  o d e r  T iä n k e n  v o n  
v o rg e s in te r te n  W o lf ra m -  o d e r  M o ly b d ä n -G e rü s te n  m it  K u p fe r  
o d e r S ilb e r . D iese  B a u s to ffe  f in d e n  e in e  w e itg e h e n d e  A n 
w e n d u n g  in  S c h a l t g e r ä t e n  fü r  H o c h -  u n d  N ie d e rsp a n n u n g  
u n d  in  S p a n n u n g s r e g l e r n .  W e ic h e ie  K o n ta k tw e rk s to f fe  
w e rd e n  a u s  S i l b e r - N i c k e l ,  S i l b e r - E i s e n ,  S i l b e r - G r a p h i t  
u n d  a u c h  G o l d - G r a p h i t  d u r c h  S in te r n  e n ts p re c h e n d e r  P u lv e r  - 
g e m isc h e  in  F o rm  v o n  S tä b e n  o d e r  P l a t t e n  e rz e u g t  u n d  sp a n lo s  
d u r c h  W alze n  o d e r  S tra n g p re s s e n  w e ite rv e ra rb e i te t .  S ie  w e rd en  
v o r  a lle m  z u r  H e rs te l lu n g  v o n  K o n t a k t n i e t e n  o d e r  A u f 
l a g e n  f ü r  S c h a l t e l e m e n t e  v e rw e n d e t .

V e rb u n d m e ta l le  la s se n  s ic h  a u c h  h e r s te i le n  a u s  E i s e n - 
B le i ,  K u p f e r - B l e i  o d e r  A l u m i n i u m - B l e i ,  w o b e i d ie  
S c h w ie r ig k e ite n , d ie  d e r  h o m o g e n e n  E in m is c h u n g  d e s  B leis 
a u f  G r u n d  s e in e r  h o h e n  D ic h te  e n tg e g e n s te h e n , d u r c h  b e 
so n d e re  M a ß n a h m e n  ü b e i w u n d e n  w e rd e n  k ö n n e n . D iese  S to ffe  
z e ic h n e n  s ic h  v o r  a lle m  d u r c h  h e r v o r r a g e n d e  G l e i t e i g e n 
s c h a f t e n  a u s . D a s  k o m p a k te  E is e n -B le i-M a te r ia l  k a n n  b is  
zu  e in e m  g e w isse n  G ra d e  a ls  A u s ta u s c h w e rk s to f f  f ü r  K u p fe r

*') R. Kieller, Z. techn. Physik 2, 36 [1940].
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d ien e n , b e h ä l t  a b e r  se in e n  C h a ra k te r  a ls  E is e n -M e ta ll  so  w e it, 
d a ß  es s ic h  a u c h  im  E in s a tz  h ä t t e n  lä ß t .

W ä h re n d  b e i d e n  b is h e r  a u fg e fü h r te n  V e rb u n d m e ta l le n  
d ie  V e re in ig u n g  d e r  h e te ro g e n e n  K o m p o n e n te n  zu  e in e r  „ P se u d o -  
L e g ie ru n g "  e r s t  im  fe r t ig e n  K ö rp e r  e r fo lg t,  la s se n  s ic h  a u c h  
d u rc h  gew isse  V e rfa h re n , z. B. d a s  Z e r s tä u b e n  v o n  M e ta ll
sc h m elze n , P u lv e r  e rze u g en , b e i d e n e n  je d e s  e in ze ln e  K o rn  d ie  
so n s t im  fe s te n  Z u s ta n d e  n ic h t  m is c h b a re n  A u s g a n g sm a te r ia lie n  
in  e in e r  A r t  fe s te n  E m u ls io n  e n th ä l t .  D a s  S c h lif fb ild  e in e s so 
h e lg e s te l l te n  K u p fe r-B le i-P u lv e rs  m i t  4 0 %  P b  z e ig t A b b . 10,

Abb. 10. Kupfer-Blei-Komplexpulver mit 40% Pb.
v =  600

die  d ie  V e r te ilu n g  d e r  B le i-E in sch lü sse  in  d e r  K u p fe r -G iu n d -  
m asse  d e u tl ic h  e rk e n n e n  lä ß t .  O h n e  t e r n ä r e  Z u sä tz e  s in d  d ie  
b e id e n  K o m p o n e n te n  in  flü ss ig em  Z u s ta n d  n u r  in  b e s c h rä n k 
te m  M aße, in  fe s te m  Z u s ta n d  ü b e r h a u p t  n ic h t  m is c h b a r .  A us 
so lch en , a u c h  „ K o m p l e x p u l v e r "  g e n a n n te n  M a te r ia lie n  
h e rg e s te ll te  S in te rk ö rp e r  e n th a l te n  d ie  K o m p o n e n te n  in  b e 
so n d e rs  g ü n s t ig e r  V e rte ilu n g . D iese  fe in e  V e r te i lu n g  e rm ö g lic h t  
e in e  S in te rb e h a n d lu n g  d e r  P re ß lin g e  b e i w e it  ü b e r  d em  
S c h m e lz p u n k t  d es B le is  lie g e n d e n  T e m p e ra tu re n , o h n e  d a ß  
S a ig e ru n g  o d e r  A u ssc h w itz e n  d es B le is  e rfo lg t.

4. M a g n e t e  u n d  M a s s e k e r n e 22-24).

N e u e rd in g s  w e rd e n  p u lv e rm e ta llu rg is c h e  V e r fa h re n  a u c h  
b e i d e r  V e ra rb e i tu n g  v o n  M a g n e tle g ie ru n g e n  h e ra n g e z o g e n  
u n d  s in d  b e so n d e rs  f ü r  d ie  H e r s te l lu n g  v o n  E i s e n - N i c k e l -  
A l u m i n i u m - D a u e r  m a g n e t e n  m it  V o r te il  v e rw e n d b a r .  
S o lch e  M a g n e te  la s se n  s ic h  in  k le in e n  A b m e ssu n g e n  g ie ß 
te c h n isc h  sc h w e r h e rs te ile n , d a  sie  le ic h t  p o rö s  u n d  a u ß e rd e m  
g ro b k ö rn ig  a n fa lle n  u n d  e in e  n a c h tr ä g l ic h e  V e rfo rm u n g  n ic h t  
sp a n a b h e b e n d , so n d e i n  h ö c h s te n s  d u rc h  S c h le ifen  in  b e s c h rä n k 
te m  M aß e  m ö g lic h  is t .  D ie  P u lv e rm e ta l lu rg ie  e r la u b t  n u n  d ie  
A n fe r tig u n g  so lc h e r  k le in e n  u n d  k le in s te n  M a g n e te , d e re n  
G e fü g e a u sb ild u n g  w e it f e in k ö rn ig e r  is t  a ls  d ie  d e r  G u ß m a g n e te , 
so  d a ß  W e rk s to f fe  e n ts te h e n , d ie  in  g ew issen  G re n z e n  a u c h  
s p a n a b h e b e n d  b e a r b e i te t  w e rd e n  k ö n n e n  u n d  d a r ü b e r  h in a u s  
b e frie d ig e n d e  m a g n e tis c h e  u n d  m e c h a n isc h e  E ig e n s c h a f te n  a u f 
w e isen . F ü r  R e m a n e n z  ü n d  K o e r z i t iv k r a f t  v e n  so lc h e n  g e 
s in te r te n  A lu m in iu m -N ic k e lT ii 'tn -M a g n e te n  w e rd e n  W e r te  e r- 
1 a lte n , d ie  d e n e n  d e r  G u ß le g ie ru n g  z u m  m in d e s te n  g le ic h 
k o m m e n . D ie  E n tw ic k lu n g  d ie se r  g e s in te r te n  M a g n e tw e rk 
s to ffe  is t  g le ic h z e itig  e in  B e isp ie l d a fü r ,  d a ß  a u c h  M e ta lle  u n d  
L e g ie ru n g e n , d ie  w ie  A lu m in iu m  e in e  h o h e  A f f in i tä t  z u m  S a u e r 
s to f f  b e s i tz e n  u n d  d a h e r  n o tm a le iw e is e  d u rc h  O x y d b ild u n g  
e in e r  V e rfe s tig u n g  d u rc h  S in te r n  S c h w ie r ig k e ite n  e n tg e g e n 
se tze n , d u r c h  b e so n d e re  M a ß n a h m e n  d e r  V e ra rb e i tu n g  a u f  
p u lv e rm e ta llu rg is c h e m  W ege z u g ä n g lic h  g e m a c h t  w e rd en ' 
k ö n n e n .

W a c h se n d e  A n w e n d u n g  f in d e n  E is e n -  o d e r  E is e n -N ic k e l-  
P u lv e r , w ie  s ie  d ie  P u lv e rm e ta l lu rg ie  in  g ro ß e r  R e in h e i t  zu  
l ie fe rn  in  d e r  L a g e  i s t  —  g e g e b e n e n fa lls  m i t  Z u s ä tz e n  v o n  
A lu m in iu m  o d e r  K o b a l t  —  a ls  M a te r ia l  f ü r  M a s s e k e r n e ,  in  
d e n e n  d ie  M e ta l lp u lv e r  m i t  o rg a n is c h e n  I so lie r s to f fe n  u n te r  
V e rm e id u n g  v o n  N a c h b e a rb e i tu n g  a u f  d ie  e n d g ü lt ig e  F o rm  
v e r p r e ß t  u n d  d u r c h  d ie  o rg a n is c h e  K o m p o n e n te  v e rb u n d e n  
w e rd e n . S o lc h e  M a sse k e rn e  w e rd e n  b e n u tz t  in  d e r  E le k t ro -  
u n d  R a d io - In d u s tr ie ,  z. B . f ü r  D ro s se lsp u le n , K le in t r a n s f o r m a 
to re n ,  in  L a u ts p r e c h e r s y s te m e n  o d e r  in  W id e r s tä n d e n  m i t  
b e so n d e re r  in d u k t iv e r  W iik u n g .

u) H. Dehler, Elektrotechn. Z. 02, 601 [1941].
as) O. Ritzau, Wiss. Veröff. Siemens-Konzerns 37/43, W erksta ttsonderhe it 1940.
u) W. Hotop, S tahl u . Eisen 01, 1105 [1941].
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5. L ager u nd  p o r ö se  K ö rp er25-2’).
Durch geeignete Wahl von Korngröße, Preßdtuck und 

Sinterbedingungen gelingt es, Werkstoffe weitgehend definierter 
Porosität herzustellen, die. abgesehen von speziellen Zwecken, 
wie z B alkalibeständige Filter, vor allem als hager Ver
wendung finden Der Vorteil dieser Werkstoffe liegt c arm, 
daß die Poren mit Öl oder anderen Schmiermitteln getrank 
werden können und diese auf Giund der Capillarkräfte es - 
halten. Diese s e lb s ts c h m ie r e n d e n  L ager (oft fälschlicher
weise auch als „öllose" bezeichnet) bedürfen daher keiner oder 
nur beschränkter W aitung und i. allg. kaum einer weiteren 
Ölzufuhr.

Die Belastbarkeit von porösen Bronzelagein ist bei geringen 
Gleitgeschwindigkeiten höher als die der massiven gegossenen 
Stücke, nimmt aber mit steigender Gleitgeschwindigkeit rasch 
ab. Demgemäß liegt die Einsatzmöglichkeit der gesinterten 
Lager vorwiegend im Gebiet geringer Gleitgeschwindigkeiten, 
in dem bei massiven Welkstoffen schmiertechnische Mängel 
t uftreten, die durch das gesinterte Material infolge der Öl
versorgung der Lauffläche sus den zahlreichen kleinen Poren 
weitgehend überwunden werden. Die Belastung der Lager 
darf nicht so hoch sein, daß die durch die Poren naturgemäß 
merklich herabgesetzte mechanische Festigkeit des Werkstoffes 
überschritten wird. Für hohe Gleitgeschwindigkeiten kommen 
Sinterlager nur bei kleinen Diucken zur Anwendung, vor allem 
in schwer zugänglichen Maschinenteilen oder dort, wo eine 
zusätzliche Ölung nicht möglich oder nicht dauernd gewähr
leistet ist.

Da die erfolgreiche Verwendung und die Betriebssicherheit 
der gesinterten Lager durch den Zustand der Poren bedingt 
sind, müssen, falls es nicht möglich ist, auf Fertigmaß zu 
pressen und zu sintern, Nachbearbeitung und Nachkalibrierung 
so vorgenommen werden, daß ein Zuschmieren der Poren ver
mieden wird. Das Bearbeiten der inneren Lauffläche soll nur 
mit Diamant oder Hartmetallwerkzeugen erfolgen.

W äh ren d  poröse L ag er z u n äc h st h a u p tsä c h lic h  aus B ronze  
d u rch  P ressen  u n d  S in te rn  von  G em ischen  a u s  K u p fe r-  u n d  
Z inn-P ulver, m eist m it  Z u sa tz  von  G ra p h it, h e rg es te llt  w u rden , 
tre te n  se it e iniger Z eit an  ih ie  S te lle  L a g e r  a u f  E i s e n - B a s i s .  
U n te r B erücksich tigung  d er b e re its  im  A b sc h n itt  „ V e rb u n d 
m eta lle"  dargeleg ten  G esich tsp u n k te  g e ling t es, au f dem  S in te r 
wege n ich t leg ierbare  Z usä tze  zu r V erbesserung  d e r G leit- 
u nd  N otlaufeigenschaften , w ie B lei o der G ra p h it, in  w illk ü r
licher Menge u n d  g leichm äßiger V erte ilu n g  e inzu fü h ren . D iese 
V erbundw erkstoffe, w ie E i s e n - B l e i ,  E i s e n - G r a p h i t  od er 
A l u m in i u m - B le i ,  e ignen sich  n ic h t n u r  zur V erw endung  in  
L agern , so n d e in  au ch  a ls M a t e r i a l  f ü r  g l e i t e n d  b e a n 
s p r u c h t e  D i c h t u n g e n  o d e r  S t o p f b ü c h s e n p a c k u n g e n  
im  A ustausch  fü r re ines B lei o d er K u p fe r. S ie b ild e n  a u c h  die 
G rundlage d e r m assiv en  S in te rlag er, d ie  u n te r  w eitg eh en d er 
V erm eidung jeg licher P o ro s itä t  gegenüber gegossenen Voll- 
lag e tn  den  V orte il b esserer G le ite igenschaften  d u rc h  den  Z u 
sa tz  von  B lei o der G ra p h it  o der b e id en  aufw eisen .

G ru n d sä tz lich  g ilt fü r  d ie  V erw endung  g e s in te r te r  L ager, 
d a ß  d er K o n s tru k te u r  d ie  A bm essungen  u n d  B ean sp ru ch u n g en  
dem  W erk sto ff an p assen  m uß, d a  e in  e in fach e r A u s tau sch  des 
S in te rm a te ria ls  gegen d a s  b ish e r v e rw en d e te  gegossene V oll
m ate ria l u n te r  u n v e rän d e rte n  B edingungen  n ic h t  im m er m ö g 
lich is t und  le ich t zu M ißerfolgen fü h r t .

6. W e i t e r e  E n t w i c k l u n g s m ö g l i c h k e i t e n  d e r  P u l v e r 
m e t a l l u r g i e  u n d  i h r e  G r e n z e n .

W äh ren d  d ie  oben  b eh an d e lte n  A rb e itsg eb ie te  d ie  V er
w endung  p u lv e tm eta llu rg isch er V e rfah ren  aus re in  technischeir 
G rü n d en  m eh r oder w eniger zw angsläufig  e ifo rd e itc n , weil der 
no rm ale  \ \  eg des G ießens oder Schm elzens en tw eder n ic h t 
g an g b ar w a r o der a b e r n ic h t zu W erksto ffen  m it  den gew ünschten  
spezifischen E ig en sch aften  fü h ren  kon n te , b eg in n t die P u lver 
m eta llu rg ie  n eu erd ings au ch  in  jene  G ebiete  d er M etallv era r 
bertu n g  em zudringen . die b ish e r aussch ließ lich  d er n o rm alen  
G ieß tech n ik  V orbehalten  w aren . D iese E n tw ick lu n g  is t  n ich t 
n u r d u rc h  re in  tech n isch e , a ls v ie lm eh r auch d u rch  w irf 
sc h a fth c h e  G esich tsp u n k te  b e s tim m t.

“ ) R. Kühnei: Werkstoffe für Gleitlager. Verlas Sprineer fBerlfe 1090 c A ----------
" )  , r - Jiachu, Patentzosammenstellung, Kolloid-Z. 88 2=>1 riQSQi ^
*7) M. Koehler, DEilAG-Nachrichten 1940 (14) B 29

” ) aUS MetaUen' Metall™,, Metalltechn.
**) E. Rohde, Sintermetall-Gleitlager, Z. Ver. dtech. Ing. 85, 834 [1g41j

^  .„rr \-nn P rod ukten , b e i d e n e n  d e r  a u s  d em
Sei d er Er7^’u - l ^ ßli b e re i ts  F o r m  u n d  A b m e s s u n g

Pulver hergestellte Preßlnrg  ̂ ^  fäUt. n ich t nur der bel def
d e s  f e r t i g e n  u  ä n „ liebe ü b e rflü ss ig e  M a te r ia lv e rb ra u c h
G ießverform u g c te je e m o d e r  v e r lo re n e n  K ö p fe n , so n d e rn
d u rch  A n b rin g u n g  \  s p a n a b h e b e n d e n  N a c h b e a rb e i tu n g

i t S Ä  'W e rk s tü c k e s  k a „ „
s i c h  led ig lich  au f eine V e rb esse ru n g  d e r  O b e rf lä c h e , z. B . d u rc h  
s ic ii ie a ig  usW ) b e sc h rä n k e n . D a s  b e d e u te t  eine
E n tg ra te n . flig n k h t  n u r  a ll A r b e i ts k r ä f te n  u n d  Be-

arlie itiingsm asch ine ll, so nde . n  b e i w e r tv o lle n  R o h s to ffe n  au ch  
a n  M aterial, d a  A bfälle  p ra k tis c h  n ic h t  e n ts te h e n .  S o lc h e  Ü b e r
legungen g e lten  b eso n d ers  fü r  W e rk s tü c k e , d e re n  F o rm g e b u n g  
so g e a r te t  ist, d a ß  e in  H e ra u s a rb e i te n  a u s  e in e m  G u ß - o d e r 
S ch m ied estü ck  d u rc h  D re h en  u n d  in sb es . d u rc h  F r ä s e n  nu r 
m it  e rh eb lich em  A u fw an d  a n  A rb e i ts z e it  a u  w e r tv o  en 
W erk zeu g m asch in en  m ö g lich  is t .  G e ra d e  in  so lc h e n  F ä lle n  
lä ß t  sich  be i d e r  p u lv e rm e ta llu i g isc h e n  E rz e u g u n g  von 
k leinen  W erk s tü c k en  d u rc h  d e n  E in s a tz  a u to m a tis c h e r  
P ressen  m it h o h e r P r e ß g e sc h w in d ig k e it  e in e  e rh e b l ic h e  s tü c k 
m äßige M eh rle istung  bei g le ic h ze itig e r b e d e u te n d e r  E rs p a rn is  
von  A rb e itsk rä f te n  u n d  B e a rb e itu n g sm a sc h in e n  e rre ich e n . 
H in zu  k o m m t, d a ß  d ie  P re ß te c h n ik  n e u e rd in g s  m it  E rfo lg  
W ege zu  b e sc h re ite n  v e rsu c h t, d ie  es e rm ö g lic h e n , t r o tz  der 
geringen  P la s t iz i tä t  u n d  F lie ß fä h ig k e it  d e r  M e ta llp u lv e r  bis 
zu e inem  gew issen G ra d  a u c h  K ö rp e r  m it  k o m p liz ie r te re r  
F o rm g eb u n g , m it  g le ich m äß ig e r D ic h te  u n d  F e s t ig k e i t  zu 
pressen .

D ie w esen tlich s te  V o ra u sse tzu n g  f ü r  e in e  M assen fe rtig u n g  
so lch er W erk s tü c k e  a u f  E isen -B a s is  is t  d ie  u n b e d in g te  G le ich 
m äß ig k e it d e r  P ro d u k te  in  b e zu g  a u f  M a ß h a l t i g k e i t  u n d  
m ech an isch e  E ig e n sc h afte n . D iese  F o rd e ru n g  m a c h t  e in e  so rg 
fä ltig e  A u sw ah l des P u h e r ty p s  sow ie  d e r  P re ß -  u n d  S in te r 
b ed in g u n g en  n o tw en d ig  u n d  s te l l t  a n  d ie  R e p ro d u z ie rb a rk e it  
d e r  v e ra rb e ite te n  P u lv e r  in  b e zu g  a u f  K o rn fo rm , K o rn g rö ß e n 
v e r te ilu n g  u n d  R e in h e it h o h e  A n fo rd e ru n g e n . D ie  M a ß h a ltig 
k e it  des fe rtig en  K ö rp e rs  h ä n g t  im  w e se n tlic h e n  v o m  S ch w u n d 
v e rh a lte n  des P u lv e rs  ab , d . h . v o n  d e r  b e i  d e r  W ä rm e b e h a n d 
lung  e in tre te n d e n  V o lu m en v e rm in d e ru n g . D ie se  k a n n , sofern 
sie  d ie  M a ß to le ran z e n  ü b e rs te ig t,  d u rc h  e n tsp re c h e n d e  Zu
g a b en  in  d e r  P re ß fo rm  a u sg e g lich e n  w e rd e n . D u rc h  nach
trä g lic h e  K a lib r ie u m g  b e i n o c h m a lig e m  P re s s e n  n a c h  dem 
S in te rn  la ssen  s ic h  a u c h  b e so n d e rs  h o h e  A n fo rd e ru n g e n  an  die 
M aß g en au ig k eit e rfü llen . W ir d  d iese  N a c h v e r d i c h t u n g  in 
d e r H itz e  v o rg en o m m en , so w e rd e n  d a b e i  g le ic h ze itig  D ichte, 
F e s tig k e it  u n d  D e h n u n g  b e tr ä c h t l ic h  g e s te ig e r t ,  d ie  darm  die 
e n tsp re c h e n d e n  W e rte  gego ssen er o d e r  g e sc h m ie d e te r  K ö rp e r 
e rre ic h e n  k ö n n en .

L ä ß t  s ic h  e ine  N a c h v e rd ic h tu n g  a u s  te c h n isc h e n  G iü n d e n  
n ic h t  d u rc h fü h re n , so  b le ib t  d a s  g e p re ß te  u n d  g e s in te r te  W erk 
s tü c k  in  se in e r F e s t ig k e it  u n d  D e h n u n g  i. a llg . h in te r  den  
E ig e n sc h a f te n  des m ass iv en  M a te r ia ls  m e h r  o d e r  w en iger zu
rü c k , g le ich g ü ltig , ob  es s ic h  u m  S in te rk ö rp e r  a u s  re in e m  E isen  
od e r u m  so lch e  m it  S ta h lc h a ra k te r  h a n d e l t .  T ro tz d e m  g ib t es 
z ah lre ich e  A n w en d u n g en , b e i d e n e n  a u c h  e in e  gew isse  V er
m in d e ru n g  d e r  i. a llg . fü r  d ie  v o rlie g en d e  B e a n s p ru c h u n g  viel 
zu h och  g e fo rd e rten  m ec h an isc h e n  E ig e n s c h a f te n  a u s  fe rtig u n g s
tec h n isch e n  G i ü n d e n  n ic h t  n u r  gei n  in  K a u f  g e n o m m e n  wird, 
so n d e rn  sogar e ine  V e rb esse ru n g  b e d e u te t .  Z ie l d ie se r  E n t
w ick lung  b le ib t jed o ch  im m e r, d ie  E ig e n s c h a f te n  d e s  m assiven  
M ateria ls  m ö g lich st w e itg e h en d  a u c h  im  S in te i  kö i p e r  zu e r
re ichen . 1

E in e  gew isse B e sc h rä n k u n g  fü r  d ie  D u rc h fü h ru n g  der 
p u lv e rin e ta llu rg isc h en  V e ra rb e itu n g s te c h n ik  l ie g t  z u rz e it  noch 
r  , " . ( , 7 o ß e n v e r h ä l t n i s s e n  d e r  zu  p re s se n d e n  W e rk s tü c k e . 
G roßfläch ige  K ö rp e r  e r fo rd e rn  b e i d e n  o h n e h in  z u r  E rz ie lu n g  
genü g en d er F e s t ig k e it  n o tw e n d ig e n  h o h en  sp e z if isc h e n  P reß - 
d ru c k en  a u c h  h o h e  G e sa m tp re ß d ru c k e , fü r  d ie  e n tsp re c h e n d  
ni * *ge ^ re ssen  u n d  W e rk s to ffe  f ü r  d e n  F 'o rin e n b au
,ü fn  fi r ei.W ,,!e i eS 7Ur V e r fü g u n g  s te h e n . G e ra d e  in fo lge  d e r 

^  h °  len  P re ß d lu c k e  g e w in n t b e i E rz e u g u n g  g ro ß e r 
d  , 73 1 eU '  f 7 e r  ile iß  des P re ß w e rk z e u g e s  e in e  e rh eb lic h e  
fahren*;11 \ ^  W ir ts c h a f t l ic h k e it  d e s  g a n z e n  V er-
d ad urfü i u  f  ^  d e r  P re ß k ö rp e r  is t  in  d e r  P re ß r ie h tu n g  
b e i h o h en  T e a! 'nd a ß  in fo lge  d e r  in lle re »  R e ib u n g  im  P u lv e r  
s tem n e ln  i. P r e, e n  d e r  a u f  d ie  S t i rn f lä c h e  v o n  d e n  P re ß -  
s in k t  u n d  sneV - 8gene P re ß d lu c k  n a c h  d e r  M it te  zu  s t a r k  ab - 

(nhom ogen  sind0 ' ^ '  d i '  ■» * * * * »  ™>d » ' •
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In .ie r  Überwindung dieser >chwierigkaten u n d  G re n z e n  
:etet für den B in  stä'kerer. I< i^ ■ p if i l i  ;< 11 i Prew-

a u to m a te n  u n d  f ü r  d ie  E n tw ic k lu n g  u n d  E rp r o b u n g  v e rsch le iti-  
ie s te r .  h o c h b e L a s tb a re r  W e rk s to f fe  fü r  d e n  F o r rn e n b a u  e in  
w e rw s d a n k b a re s  A rb e its fe ld

P i e  W e rte re n *. w i rk ltm g  u n d  te c h n is c h e  P u r c h h ü r r r r g  des 
H e i d p r e s s e n s  se i e s  in  F o r m  d e s  P m c k s ir r te rv e r fa h re n s  o d e r  
d es H e i in a c h p r e s s e i s  w ir d  in  m a n c h e r  B e z ieh u n g  e in e  fü h l
b a r e  E n t la s tu n g  b r in g e n  b e so n d e rs  im  H in b l ic k  d a ra u f ,  da^. 
d iese  V e r fa h re n  w e se n tlic h  g e r in g e re  P r e ^ i r n c k e  b e n ö tig e n  als 
d a s  K a l tp re s s e n  u n d  s ic h  a u f  d iese  W eise  d ie  V e rw irk lic h u n g  
e ines S in te rw e rk s to f fe s  m it  d e n  E ig e n s c h a f te n  d e s  m a s s iv e n  
M a te r ia ls  w e se n tlic h  le ic h te r  g e s ta l te t

A bgesehen von  diesen 7 vk— -  — 'v r  d e:en  Lesung
n o c h  eine in tensive F otsd n m gs- und Eznwiskltm gsarheit er
fordern wird, gew innt jedoch die Pulverm etallurgte bereits tea 
ihrem  heutigen tech m sch s i Stand n icht nur auf ihren ur
eigensten A irw aihm gsgeh ieten  sondern auch hei der H er
st cllung von  W erksrücken aller A it  m it k iem eien  Abrnesscngen 
rar die Ablösung der w irtschaftlich  sow ie rocstoff- 
— : :-■ -  — e" - — - F — - -f :
tansoh von  Sp an n et a ller  eine uro^e

-~r— TTT.i f e  den Ans- 
■ lic  un

H m ; u c k  auf die für die derzeitige und lukünfuge Entw icklung  
von Industrie und W irtschaft m adgebenden G esichtstunkte  
w ird d ie P u lveim étallurgie auch auf diesem  ihrem  neuesten  
A rbeitsgebiet berufen sein w ert- :he F ortschritte m  ingerí.

Js. kflBwer I-ö»I

B E R I C H T E  A U S  DE R  C H E M I S C H E N  T E C H N I K
UHSCHAU

K o r r o s i o n s e r s c h e i n u n g e n  i n  S o l e - K ü h l a n l a g e n : . Zu
nächst wird eine Übersicht über «iie Erscheinungen und Theorie 
der K sm j& jon  besonders im Hin:Eck auf die Kältetechnik ge
g e b e n . D a n n  w e r d e n  «he W erkstoäe für Kühlanlagen und die
Anforderungen an die Kühlsolen besprochen Für die sach
tem ! ¿e Verwendung beider ist es wichtig da-- sie auf einander 
abgestimmt werden Die Einstellung der einen Scle auf einen gün- 
stigen pB-Wert ver : irgt nicht in ähnlichen Fähen eine Hemmung 
der Korrosion. Es kommt vielmehr auf die Bestandteile der Scle. 
auf den Zusatz der zur Einstellung des p* verwendet wird, und 
u f  das Metall an. So ist z. B. bei Kochsaizsoien das pB 8 5 bis 9 
e instig  Die Einstellung kann mit XaOH oder N H , erfolgen. Be; 
Fe ist der Zusatz gleichgültig, bei Cu aber der NH,-Zusatz un- 
einstig . und Zn wird durch alkalische Sole immer angegriiten Sole 
..ns NaCl. CaCI. vom pB 11 korrodiert Al. Es gibt aber auch 
Solen vom gleichen pa . die nicht angreifen. Interessant waren 
3 Korrosionsfälle aus der Praxis. Im ersten waren in einem 
eisernen Solebehälter CaCl.-Lcsuug E kupferne Trommeln und 
ein aus Leichtste taEgu-- iestehender Propellerrührer eingebaut 
worden welcher schnell durch elektrochemische Korrosion zer
stört wurde. Einbau eines eisernen Rührers behob diese Schwierig
keiten : zweiter. Falle entstanden durch CaCl.-Se,e starke 
Korrosionen weil durch nnrweckmüEige-s Anbriagen des Soie- 
rüc 'eli ufrohr es 1 4 m über dem Solespiegel ständig erhebliche 
Mengen Luft eingeschieppt wurden auierdem  enthielt das CaCi. 
geringe Mengen CrTor.it und Hypochlorit, wodurch die Korrosion 
noch weiter gefördert wurde Richtige Verlegung des Sclemcu- 
lanfrohres scharrte weitgehend Abhilfe Im dritten Falle handelte 
es sich um vagabundierende Ströme ans einer fehlerhaften Licht
leitung die Anfressungen an Cc-Rohren und Lötstellen ver
ursachten Für die Verhütung von Korrosionen werden folgende 
Richtlinien gegeben:
1 Bei Konstruktion und Montage ist darauf zu achten d a l der 

Zusammenbau von elektrochemisch verschieden edlen Metallen 
der Zutritt von Luit und die Möglichkeit der Entstehung von 
vagabundierenden Strömen möglichst vermieden werten

1 Die Sole ist auf das entsprechende Metall abrnstimmen K e  
Dichte der Sole richtet sich nicht nnr nach den thermischen 
Erfordernissen, sondern soE möglichst hoch sein weil konzen
trierte Lösungen ein geringeres Luft jurr. ahme vermögen haien  
als verdünntere. D ie Verwendung von Zusätzen ist mit \  er
sieht vorzunehmen z. B hilft SnKit-Zusatz häufig nur für kurze 
Zeit . Sachgemäße Pflege der Sole ist uuerLäüich £4

G l e i c h m ä ß i g  a u s  g e l a n g t e  k r a t z e r f r e i e  O b e r f l ä c h e n - 
s c h i c h t e n  a u f  k e r a m i s c h e n  G e g e n s t ä n d e n .  z . B . G l a s 1) .  D a n n ;  
Oberflächenschichten auf Glas als Schutz gegen chemiscn-n 
Angriff kann man bekanntlich dadurch erzeugen da-1 man einzelne 
Bestandteile des Glases auslaugt, z B mittels Säuren Dabei 
erhält man aber bei polierten Gläsern n. IT. auf der Schicht lern  
Kratzer die beim Schleifen entstanden sind und beim Polieren 
offenbar wieder mit einer ziemlich lockeren, vermuthen ans rein 
zerriebenem Glas bestehenden Paste ansgefüllt wurden. I l  
entsteht auch fleckige Färbung ungleichmäßig dicke zersetzte 
Schichten Diese Schwierigkeiten ¿allen fort bei einer Atz- 
lösung. die eine im Verhältnis zu ihrer lösenden Kraft sehr stara 
flockende Wirkung auf die Lösungsprodukte ausubt. z. B duren 
genügend konz. Lösungen schwacher Säuren, ü  ahrem  namlicn 
-rarke Säuren die Paste in den Kratzern und aarn die rchicht 
darunter schnell ab tragen oder auslaugen flocken schwache Säuren 
ioald die schwer löslichen Glasbestandteile Metalloxyde und 
Silicate zu einem zusammenhängenden Gel aus vermutlich 
Polvznerisation . und die Paste wird dadurch so verfestigt da2 
sie nicht wesentlich sänreundurohlässiger ist als die des auf dem  
massiven Glas sich bildenden Gels. Es werden um so weniger 
Kratzer auftretrn. je gröiier das Verhältnis Fkcknngs- za Löse- 
geschwindigkert des Glases ist. Man kann also z. B. durch Nentral-

Silze die flockende Kraft erhöhen oder r. B. durch geringe-e 
H -Konzentration den Angriff mindern oder gl = ichreitig beides 
zwn-V— i . ir iurch Pufferlösungen, deren pm jeweils s: eingesteEt 
wird, daa auf der betreffenden Glasscrte in etwa 1 h -.ine 0 v  : —_  
dicke zersetzte Schicht gebildet wird r B ~  4 bis : 5 Ahmhch 
wirken Lösungen mit einem Ho..1-Ge hall <  -* von Säuren mir 
oder ohne anorganische oder organische Zusätze z. B hoch
konzentrierte Mineralsäuren Den Atzlösungen können mit Vorteil 
• I hr St : ::e . - • iie mir • •
löshche Verbindungen hEden wie N .Cr ' ,  N a,SG , N a .Fe C N , 
Die günstigsten Be.rngungen schwanken mir der Glassorte TT TT 
härtet man am besten zunächst die Paste und ätzt dann mit einer 
stärkeren Säure zu Ende NI an itz t  zw- ck nä-:g  in mehreren 
Stufen, zunächst mit der Lösung mit der kleinsten Angriffs
geschwindigkeit. Für flecke n e mpffndliche leicht artgreifbare 
Gläser eignet sich vielfach eine Atzlösung ans - entd 1 u sek. 
Citrat — a a CmJ 11 — NaOH pB =  6 Mitunter empfiehlt säth 
Zugabe tcu Natrm m scliat bis rur Sättigtng ider von 1 g K .Cr.'T, 
aui 1«. cm 1 Flüssigkeit für schwächer angreifbare Gläser kann 
man 10—5* *aige H.SO, anwendec.

Durch diese Verfahren wird die in die Kratzer gepreite Paste 
verfestigt- Um - F '—  ■■ 1- -- Schichten zu erhalten müssen aber 
auch zu harte ans der Vorbehandlung des Glases stammende 
Schichten amigeweiddt werden Dies geschieht, besonders hei 
t mpfin.ihc üen Gläsern durch Pufferlösungen mi; r B =  I bis 10: 
an die Quellung sehüeär sich dann die Behandlung mit saurer 
Lesung an Da das Verfahren wesentlich darauf beruht da- eure 
stark ü e seEänre-haltige Gelschicht erzeugt wird ist es m e r  aui 
«Miser auch auf andere kristallisierte oder rachtgiasige kieselsäure- 
haltige Stoffe d_ h_ keramische Gegenstände anwendbar (gT 

M o  l i i e r - D i a g r a m m e  f ü r  F r i g e n  11  u n d  f ü r  F r i g e n  1 3 . 
Um die Berechnung von Anlagen zu ermöglichen, die mit Frigen IE 
CF.CE arbeiten hat 3 /. F«o dessen D a m p fta ie l  mit Hufe 

thermedynamischer und teilweise empirischer Firm eln bis zum 
kritischen Punkt erweitert und die Zahlen von —öd1 bis 111.3*
msammeugesteEi1 Das-.eichen ist das 3/b ' - --i, lg p-T! l-t •----
erweitert und um iaàt jetzt den Temperaturbereich von —S!ü bis 
—111.3' Die Dampfrafel für Frigen 13 CF,CI wurde bereits 
1941 für den Bereich —14-" bis rum kritischen Punkt —ES »• 
auf gestellt nunmehr wurden die thermischen und calc-tischen 
ZnstandsgröEen auch für das Gebiet des überhitzten Dampfes 
berechnet, so daf das 3 / ü j '-Diagramm Temperaturbereich 
—I El * bis — E5‘ gezeichnet werden konnte Beide 31 e --Dia
gramme können in der Grötfe r.; x  - cm bzw 6 5 x 7 3  cm vom  
Kältetecbn. Inst der T H. Karlsruhe rum Preise von RM. E —  
bezogen werden. (ö>

N e u e  K e n n z e i c h n u n g  v o n  e x p l o s i o n s s i c h e r e n  G l ü h 
l a m p e n .  Die Doppelwende!-Lampen für Schlagwetter- und 
exolosiousgefäiirdete Betriebe waren bisher iurch ein auf ge
stempeltes D aui der Kolbenkappe und durch ein aufge- 
drncktes D auf der FaltschachteL in der die Lampe verkauft 
wird, gekennzeichnet. Dieses Kennzeichen wird m Znknnft 
ersetzt durch das nach D IN  VDE 71E genormte Schaltztichen für 
Stromsicheruugen ein l ie g e n d e s  R e c h te c k  m it e in e m  lä n g s  
d u r c h la u fe n d e n  S tr ic h  in  der M it te l l in ie  Es befindet sieh 
in dem Stempel aui der Kolbenkappe unter «fern Markennamen 
und auf der Faltschachtel unter der Angabe der Nennstannnng Die 
Wahl «lieses Kennzeichens lag nahe, wtü bei der expiosfeussächeren 
Ausführung der IXeppelwendel- Lampen die Stro mzsfnhreneQE 
im Sockel als Schutz dr ähre aus ge bildet sind -die den Stromkreis 
vor dem Auftreten einer unzulässig hohen Stromstärke unter
brechen also als S-tromsichernngen wirken Diese ¿Sihntrdrähte 
sind in zwei geschlossenen Glasröhrehen eing;schmolzen und damit 
rejlnd iw oirfcfr Gtse oder G ■ iw ■ ! ii ln die w i  m  «4er Uin- 
gebun; der Lampe befinden können als-: beim Durchschmelzen 
der Schutzdrähte nicht entzündet werden Kryptm-Lamren  
erhalten das gleiche Kennzeichen da sie ebenfalls e v t l  : - : ns sicher 
sind. «2ST
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G E P L A N T E S U N D  B E S C H U O S S E N E S ^ ^ ^

N e b e n e r z e u g n i s s e  a u s  d e r  K o h le d e s t i l la t io n  in  F r a n k
re ic h  will die kürzlich von der Soc. Progil und der Comp, e 
Mines de Bruay gegründete Gesellschaft ,, Bruay-Progi ' t  
arbeiten, kaufen und verkaufen. 0

E ine neu e  c h em isch e  G e se llsch a ft in  F ra n k re ic h ,  die 
Standard-Kuhlmann, wurde gegründet, um chemische Produkte, 
vor allem Treibstoffe, Ersatztreibstoffe und Schmieröle zu er
zeugen, zu veredeln, zu verwenden, zu kaufen und zu verkaufen. 
Im Verwaltungsrat sind folgende Gesellschaften vertreten. Cie. 
Kuhlmann, Standard Française des Pétroles, Soc. Immobilière 
Chimique R. Young und Soc. Commerciale pour l ’Agriculture et 
l ’Industrie. (4420)

E ine F u s io n  in  d e r  e n g lisc h en  K o h le in d u s tr ie , durch die 
die größte kombinierte Kohlengruben- und Ölgesellschaft der Welt 
gebildet werden soll, ist geplant, u. zw. wird die Powell-Duffryu 
Association Colleries Ltd. (Jahreskapazität 20 Mio. t) die Cory 
Brother & Co. Ltd. (Jahreskapazität 2 Mio. t und Kontrolleur 
bedeutender Ölinteressen) übernehmen. (4435)

E ine neue  L e b e r tra n fa b r ik  in  D ä n e m a rk  wurde von der 
Lebertranfabrik Bornholm in Esbjerg als „Esbjerg Levertran- 
fabrik“ errichtet, die Dorschleber aus Esbjerg und anderen Gegen
den Jütlands, aber auch aus Fünen verarbeiten wird. Der Betrieb 
soll demnächst aufgenommen werden. (4459)

E in  n eu es  B ra u n k o h le v o rk o m m e n  in  D ä n e m a rk , das 
auf 75000 t geschätzt wird, wurde in der Nähe des Vorkommens 
von Söby entdeckt. (4457)

B ra u n k o h le v o rk o m m e n  in  D ä n e m a rk  au f Bornholm, die 
auf 32000 t geschätzt werden, sollen demnächst abgebaut und nur 
für die Bevölkerung Bornholms verwendet werden. Der Brenn
wert beträgt ■/., des Brennwertes ausländischer Kohle. (4425)

Z u r H e rs te llu n g  von k ü n s tlic h e n  D ü n g e m itte ln  in  B u l
g a r ie n , u. zw. aus der in Pernik geförderten Braunkohle, wurden 
Versuche angestellt. Die in Pernik zu errichtende Fabrik würde 
zunächst 7500 t Calciumammoniumsalpeter und 7500 t Calcium
salpeter aus 9450 t Kohlen, Kalkstein, Wasser u. a. mit Hilfe 
von 10 Mio. kWh Energie herstellen. Es brauchten nur geringe 
Mengen an Chemikalien dafür eingeführt zu werden. 1941 wurden 
in Bulgarien nur 3500 t Kunstdünger verbraucht. (4458)

Die E rze u g u n g  von B e n z o e sä u re su lf im id  in  B u lg a r ie n  
als Süßstoff für Limonade, Bosa (vergorenes Hirsemehl) und ge
süßte alkoholische Getränke soll in einer noch bei Sofia zu 
errichtenden Fabrik aufgenommen werden, um den Bedarf an 
künstlichem Süßstoff zu decken und darüber hinaus noch zu 
exportieren. (4445)

E ine neue  Z ü n d h o lz fa b rik  in  B u lg a r ie n  mit einer Ka
pazität von 240 Mio. Schachteln und gleichzeitig Neuvergebung 
der Konzession sind geplant, da die Einrichtungen der zurzeit 
einzigen Zündholzfabrik in Kostenez-Banja veraltet sind und da 
deren Konzession Mitte 1943 abläuft. (4449)

Z u r H e rs te llu n g  von  D e s in fe k tio n sm itte ln  in  S e rb ien  
und anderen chemischen Erzeugnissen wurde in Belgrad die Bel
grader Chemische Industrie A.-G. gegründet. (4452)

E ine F u s io n  in  d e r  i ta lie n is c h e n  P e t r o le u m in d u s tr ie ,  
u. zw. zwischen der Schmierölgesellschaft S. A. Carburanti Lübri- 
ficanti Italiani und der S. A. Petroli Alto Adriatico, Bologna 
wurde beschlossen. ’ (4450)

Z u r G e w in n u n g  von  F is c h le b e r t ra n  in  d e r  U n io n  von
S ü d a frik a  aus den Lebern von Haien und anderen größeren 
Fischen wurde in Gansbaai eine Fabrik errichtet. (4430)

A us e in e r  n e u en  g u m m ih a lt ig e n  K le tte rp f la n z e  in  
A rg e n tin ien , Doca genannt, will man Kautschuk von sehr guter 
Qualität gewonnen haben. (4439)

Z u r H e rs te llu n g  von  P h th a ls ä u re a n h y d r id  in  C a n a d a  
baut die Dominion Tar and Chemical Co., Ltd., Montreal in 
Toronto eine Fabrik, deren Kapazität für den canadisclien Bedarf 
ausreichen soll.

i  ̂ (4429)
In  d e r  m a n d s c h u r is c h e n  S c h w e r in d u s tr ie  baut die Tunt 

pientao Co. das Erhtaokiang-Eisenwerk aus, das den reinsten 
Stahl in Ostasien (99,8%) herstellt. Ein zweiter Hochofen der 
Penhsihu-Gesellschaft, der Eisen ohne Schrott-Zusatz erzeugt 
wurde angeblasen, der erste im Oktober 1941. Ein Eisenerz 
Vorkommen mit hohem Manganerz-Gehalt wurde bei Chitaokou 
im Distrikt 1 ungpientao entdeckt und soll bald ausgebeutet werden 
Fur das lungpientao-Eisenwerk wird die Auswertung des Koks' 
kohlen Vorkommens bei Sungwan (Prov. Tunghwaf 
Mangyo-Gesellschaft vorbereitet. »ngnwa) durch ^die

Z u r  C a rb id -E rz e u g u n g  in  M an d sch u k u o  baut die Elektro’ 
chemische Industrie Co., die eine kleinere Carbidfabrik in £  
betreibt eine größere Anlage, der t944 noch weitere folgen sollen”
können *****  Mandschukuos Lande gedeckt werden

(4437)

AUS »BR

. R e ich sste llen  f ü r  K a u t s c h u k  u n d  A s b e s t  u n d  fü r
Ruß sind It A n o rd n u n g  d es R e ic h s w ir ts c h a f ts m in is te rs  zur Reichs- 
SeH e K a u tsc h u k  z u sa m m en g esch lo ssen  worden Leiter ist der 
bisherige R e ic h sb e a u ftra g te  für K a u ts c h u k  und A s b e s t  sowie für 
R uß, D ip l.-Ing . J eh le . ■ + u

A lt m a t e r ia l  d e r  n e u e n  K u n s t s t o f f e  gewinnt neben den 
schon früher gesammelten Abfallstoffen (Lumpen, Knochen, 
Papier usw.) immer mehr an Bedeutung. So werden außer alten, 
nicht mehr spielbaren Celluloid-Filmen auch Polyvinyl-Produkte 
^sam m elt die wahre ,,Kunststoff-Lumpen sind, denn sie sind 
regenerierbar, und aus Igelit wird Regenkleidung hergestellt. (5372)

Die Z e llw o lle e r z e u g u n g  in  F r a n k r e ic h  in Roanne soll 
I r l ic h  27 000 t Zellwolle betragen. Die gesamte französische 
Erzeugung an neuartigen Textilrohstoffen soll 1942 90000 t gegen 
32000 t vor dem Kriege betragen. (5282)

PERSONAL- UND HOCHSCHULN ACHRICHTIM
K r ie g s a u s z e ic h n u n g e n :  Leutnant und Flugzeugführer Dipl.- 

Ing. H. A d em eit, Hilfsassistent am Org. Inst, der T. H. Berlin, 
Mitglied des VDCh seit 1939, erhielt das Ritterkreuz des Eisernen 
Kreuzes.

G e f a l le n :  Uffz. stud. ehem. H. D o n a th , Litzmannstadt, 
Flugzeugführer und Inhaber des E. K. 2. Kl. und der FTontflug- 
spange, vor kurzem im Alter von 24 Jahren an den Folgen einer 
schweren Verwundung verstorben. -—- stud. ehem. H. W alch, 
Mannheim, als Ltn. u. Komp.-Führer in einem Gren.-Regt. im Alter 
von 24 Jahren im Osten.

G e b u r t s t a g e :  Dr., Dr. e. h. G. E r lw e in , ehemals persön
licher Assistent von Werner v. Siemens, langjähriger Leiter der 
elektrochem. Abteilung von Siemens & Halske, der sich auf dem 
Gebiete der Wasser-Sterilisation mittels Ozon, der Untersuchungen 
des Einflusses von elektrischem Strom auf das Pflanzenwachstum 
und der Anwendung des Kalkstickstoffs als Düngemittel viele 
Verdienste erworben hat, langjähriges Mitglied des VDCh, feierte 
am 20. Mai seinen 80. Geburtstag, aus welchem Anlaß ihm die 
Goethe-Medaille für Kunst und Wissenschaft verliehen wurde. — 
Direktor H. Jesser , Leiter des Chem. Untersuchungsamts, Stutt
gart, feierte am 22. Mai seinen 60. Geburtstag.

Gestorben: Dr.-Ing. P. B erg e , Ludwigshafen a. Rh., 
Betriebschemiker der I. G. F'arbenindustrie, Werke: Badische 
Anilin- und Sodafabrik, Mitglied des VDCh seit 1934, am 17. April 
im 57. Lebensjahr an den Folgen eines Fliegerangriffs. — Dr. plnl. 
A. H a u sd örfer , Bad Godesberg, Fabrikdirektor i. R. der I. Ö. 
Farbenindustrie Leverkusen, Mitglied des VDCh seit 1904, am
6. Mai im Alter von 78 Jahren. — Dr. A. H e r te r ic h , Bitterfeld, 
Chemiker der I. G. Farbenindustrie Werk Piesteritz, am 3. Mai 
im Alter von 57 Jahren. — Dr. rer. nat. K. J u n g h o lt , Chemiker 
der Fa. Gebr. Hagstetter, Nürnberg, Mitglied des'VDCh seit 1929, 
als Soldat in einem Lazarett am 3. April im 41. Lebensjahr. — 
I)r. A. K irp a l, emer. o. Prof. für pharmazeut. Chemie der Uni
versität Prag, am 4. April im Alter von 76 Jahren. — Dr. H. Lüppo- 

ram er ) Jena, langjähriger Leiter des photochem. Laborato
riums der deutschen Gelatinefabrik A.-G. in Schweinfurt, bekannt 
wegen seiner erdienste um die Entwicklung der photographischen 
Forschung Mitglied des VDCh, vor kurzem im Alter von 72 Jahren. 
Hee n  pk , 1 R1i.c k te r - Stettin, Leiter der Auskunftsstelle Stettin 

!  7 t ?  !'niHkats’ Mitglied des VDCh seit 1934, am
Bremen Vrf ^ be"sJahr’ ~  Generalkonsul Dr. h. c. L. R o se liu s, 
K affe H i i  r  ii i coffeinfreien Kaffees Hag, und Schöpfer der— Dr nhfl Gesellschaften, am 15 im ^  yQn 6g P ahren
Farlifnin t ”8 , e ' OU° S c h m id t, Direktor i. R. der I. G. 
^abenmdustne, Ludwigshafen a Rh., am 20. Mai im 69. Lebens-
Führer Inh'il i.'Utz / ’ S e id e l, Dresden, Oberltn. u. Komp- 
Verw Abz in C 11 i !' K k’ des n̂L-Sturmabz. i. Silber, des 
27 fahren in “r tkr ° s‘ 'nedaüle, am 22. April im Alter von 
Dr B s ie e  4 - t , ff'aZ,arett Hauptmann und Batterieführer 
A -G Werk R oB H  • 1938 .Chemiker der SalzdetfurtG., \Verk Roßleben, Mitglied des VDCh seit 1919, vor kurzem.
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