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jtcle n e C jed an ken.i

Aus dem ungefiigen Brenner zum Auf-
schmelzen des Hochofen-Stichloches ent-
wickelte zu Anfang des Jahrhunderts

»GRIESHEIM«

den autogenen Schneidbrenner

und in weiterer Folge

als erste deutsche Firma

Autogen-Schneidmaschinen

fir alle Zwecke der eisenverarbeitenden
Industrie. Seitdieser Zeit liefern wir hoch-
entwickelte Maschinen fir jede Forderung
der Praxis. Fragen Sie uns! Wir beraten
Sie in allen autogentechnischen Fragen.

E.WIDEKIND & CO.

DUSSELDORF

Anlagen zur Entteerung und
Reinigung aller Gasarten.

Kreiselwascher
eigener bestbewdéhrter Systeme.
Gewinnung von wasserarmem
Teer, auch ohne schmutziges Be-
triebswasser e« Hochster Rein-
heitsgrad des Gases.

Phenolwasserbeseitigung

Hilger-Gaserzeuger
fur alle Brennstoffe.

Full- und Ruhrwerke

zur Leistungssteigerung, auch fur
vorhandene Gaserzeuger.

Generatoren
mit Schweischacht

Rosteinbauten <« Explosionsven-
tile, Stochlochverschlusse.

4979
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BEZUGS QUELLEN-NACHWEIS

Sachverzeichnis zum Anzeigenteil

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermdglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwodrtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be-
zugsquellen fur ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden
ist es zweckmalRig, stets in mehreren aufeinanderfolgen-

den Heften nachzuschlagen.

Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln,

Abschreck-, Kuhl- und

Reinigungsanlagen . . 14
Adjustagemaschinen ... 5
Aluminium ...
AnlaRRéfen

Austragebander....
Automatenstahl....
Backenbrecher

Bandeisen und -stahl . . 17
Bandwalzwerksanlagen . 5
Behalter und Apparate

fur die ehem. Industrie 24
Beizbedarf

(Sauren, Sparbeizen) . 26
Bergwerksanlagen und

-maschinen ... 12
Beschickungsmaschinen

und -Vorrichtungen . . 14
Blankglihoéfen ..., 27
Blecharbeiten ... 14
Blechwalzwerksanlagen

und -einrichtungen . 5
Blocke
Blocktransportwagen . . 21
Blockwalzwerksanlagen

und -einrichtungen . 5
BONIer e u. 3
Bohrmaschinen......... 2
Brecher ., 18
ChromguB . 10
Dampfkesselanlagen ... 11
Dampfmaschinen.......... 11
Dampfturbinen............ u
Desoxydationsmittel ... 22
Drahtwalzwerksanlagen 5
Drehbanke, alle Bau-

arten ..o 2, 4, 12
Drehscheiben ... 12
Edelstahle 7, 17, 23, U. 4
Elektroden ... 23
Elektroofen 13, 27
Erze uU. 4

Federherstellungs-

maschinen ... 12
Ferngasversorgung und

-Verwendung.... 20
Ferrolegierungen........... 6
Feuerfeste Erzeugnisse . 22
Flachenprufer .. .... 27
Flussigkeitsgetriebe ... 10

FluBstahl, unlegiert
(Thomas- u. SM-Stahl) 27

Form- und Aufschweil3-
presse

Fraser

Frasmaschinen
Gasbehalter
Gasbrenner . . . 11, 20, U. 3

XV.,,

Gaserzeuger..... u. 2,
20, 25, U. 4

Gasreinigungs-

anlagen u. 2, 20
GeblasSe e 26
Getriebe . ..eeeveennnn. 10, 19
Gewindebohrer u. 3
GlUhofen e 27

Gluhtopfe, gegossene,
geschmiedete oder
geschweillte

Granalien .22
Granulatoren 18
Graphit

G ri€SS o

Hartedfen

Hartereien

Hartereizubehor
Hartwalzwerke 18
Hebezeuge
Hochofenanlagen
Hohlkérper, Stahl .... 21
Hubbalkendfen
Hittenwerksanlagen

und -einrichtungen 15, 21
Hydraulische Pressen . . 16
Industrieéfen ... 8, 11, 13,

14, 20, 23, 27, U. 3

Kaéalteerzeugungs-

maschinen ... 24
Kaltwalzwerksanlagen,
-einrichtungen und
maschinen ... 5
Karusselldrehbanke ... 2
Keilriemenantriebe .... 27
Knuppelwalzwerksanlagen
und -einrichtungen .. 5
Kohlenstaubbrenner ... 11
Kohlenwaschen ... 15

Kohlenwerkstoffanlagen 19
Kokereianlagen und
-maschinen..........
Kolbengeblase
Kolbenpumpen
Kollergédnge...
Krane
Kreiselpumpen..
Kreiselwéscher
Kupoldfen ..

Laboratoriumsgerate

und -einrichtungen . . 26

Legierte Stahle ... 7, 17,
23, U. 4

Lokomotiven

(alle Bauarten) 26
Magnesit
Metalle und

Legierungen 6, 22

Metallkreissagen .... U. 3
Metallrohr-Strang-

Pressen  .vceceieeeeennns 16
Mischmaschinen

und -anlagen........ 15
Morteldichtungsmittel . .24
M idhlen
Nahtlose Rohre......... 21
Nichtrostende Stahle... 17
Oberbaumaterial........... 12
Oelbrenner 11, U. 3
Oelschmierpumpen ... 24
Pfannenstopfen

und -ausgUsSSe...... 22
Phosphatierungs-

verfahren ... 18
Platinenwalzwerks-

anlagen und -ein-

richtungen 5
Pressen
Pumpen aller Art ... 6,9,

10, 26

Radreifen-Ausbohr-

banke 2
Radsatzbearbeitungs-

maschinen ... 12
Reibahlen u. 3
Reinigungsmittel......... 26
Rekuperatoren ... 20
Roheisen............. 3, U. 4
Roheisenmischer 15
Rohrwalzwerksanlagen . 5
Rontgenpraf-

einrichtungen ... 4
RUNrwerke...... u. 2

Salzbadodfen
Salzbadtiegel
Schalt- und Regel-

anlagen ..., 14
Schamottesteine  ............. 22
Schiebebihnen

(Eisenbahn) ... 12
Schieber far Gase

und Flussigkeiten ... 11
Schieberumsteuerungen . 5
Schienen .. 12
Schmelzofen........ u. 3
Schmiedemaschinen ... 25
Schmiededfen . ... 11, U. 3
Schmiedestiucke . ... 21, 23
Schneid- und Schweil3-

anlagen und -ein-

richtungen u. 2
Schneidbrenner u. 2
Schneideisen........... u. 3
Schnellarbeitsstahle,

Schnellstahle, Schnell-

drehstahle ..., 17

Schnittstahle

Schuppenwanderroste .. 7
Schutzsalben.............. 25
SchweiRdraht und Elek-
troden e 23
Schwingsiebe ..o, 18
Siemens-Martin-Stahl . . 27

Silberstahl
Siloverschlisse...
Speisepumpen

Speisewasser-Regler ... 23
SPills e 12
Spitzendrehbanke 2, 12
Stahl.iiiiens 3,7, 17
23, 27, U. 4

Stahldraht...... 17
StahlguR
Stahlrohre
Stahlrohrerzeugnisse .. 3
Stahlwerksanlagen

und -einrichtungen 16, 21
Stahlwerksofen ... 11
Steinkohle 3, 28, U. 4
StoRmaschinen........... 12

Temperaturregel-
anlagen
Tempergul}
Thomasstahl
Tiegeldfen
Transportanlagen .... 15
Trommelofen . 23

Umsteuerungen fur

Regenerativéfen .... 5
Ventile....... ..u
Vergutedofen , . , U, 3
Verladeanlagen 12, 15

Walzenbearbeitungs-
maschinen
Walzenbrecher
Walzendrehbanke . .. . 1*

Walzwerksanlagen

und -einrichtungen 5, 16
Walzwerksantriebe ... 2
Walzwerksofen ... n
W arm éfen 11, U. 3
Warmwalzwerke.......... 5
Weichen und

Kreuzungen ... 12
Werkzeuge uU. 3
Werkzeug-

maschinen 2, 4, 12
Widerstandsmaterial . . 17

Winden
Winderhitzer

Zerkleinerungs-
maschinen
Zurichtereimaschinen .. 5
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Vertreter: Dorries-Nema Maschinenfabrik G.m.b.H.

Buro Berlin: BERLIN W 15, BleibtreustralRe 34/35

Radreifen-Ausbohrbéanke
Radscheiben- und Radstern-
Drehbanke
Naben-Fertigbohrbanke
Einstander-Karussell-

Drehbanke

Nabenfertigbohrbank NNB

b 802

Wagner & Co.. Werkzeugmaschinenfabrik m. b. H.,, Dortmund
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Lagerschalen.

Seit Entdeckung derRontgenstrahlen
hat unser Werk in steter Entwicklungs-
arbeit amAusbau des Rontgenver-
fahrens mitgewirkt

Jn derTechnikist heute die Rontgen-

Zur Beratungstehenunsere pﬂIfU ng ein unentbehrichesHilfsmittel

fuchingenieurejederzeitzur geworden.
Verfugung.

Rontgenwerk

Rieh Seiferts. Co. Hamburg

oegr. 1892
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Walzwerksanlagen

bis zu gr6fiten Abmessungen in fortschrittlichen und vorbildlichen Konstruk-
tionen eigener Entwicklung

far die Eisen- und Stahlindustrie

Block- und Blechwalzwerke, Knuppel-, Platinen-, Mittel- und Feineisen-, Drahtwalz-
werke, Rohrwalzwerke, Kaltwalzwerke fur Bleche und Béander

fur die Metallindustrie

Walzwerke fir Schwer- und Leichtmetalle jeder Legierung. Warm-
und Kaltwalzwerke, Plattier- und Bandwalzwerke, Drahtwalzwerke

Hilfseinrichtungen und Adjustagemaschinen aller Art

SCHLOEMANN

AKTIENGESELLSCHAFT. DUSSELDORTF

Schieberumsteuerungen

neuzeitliche Bauart DRP.
fur Regenerativofen

In 6 Jahren Uber 70 SM.-Ofen

mit unserer Schiebersteuerung
DRP. und Ausl.-Pat. ausgerustet

Vorteile: 1 Dichter AbschluR der Absperrorgane bei allen Gasarten.
2. Vermeidung von Gasverlusten und bedeutende Verminderung der Zugverluste.

3. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betatigung eines einzigen Druckknopfes.
4. Kontinuierliches Stromen des Gases zum Ofen auch wahrend des Umsteil-
vorganges, daher keine DruckstdofRe in der Gasleitung.

Hochste Wirtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN &JANSEN gmbh.
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au$ S chicen

iceseetU duem t
oh B dU tonotvm

Uberall sind Knorr-Kesselspeise-Verbundpumpen
beliebt, weil sie zuverlassig arbeiten und keine
Mihe machen. Diese schwungradlosen Dampf-
kolbenpumpen sind leicht zugéanglich in allen Teilen
dank der ubersichtlichen Bauart.

Der neue Druckwindkessel, ,Schwimmerstofjdampfer"
genannt, beruhigt die Druckleitung so wirksam, dafy
weder Erschitterungen noch Stofje im Pumpenraum
und in den Rohrleitungen zu spiren sind.

Vor allem aber: der Dampfverbrauch ist gering!
50% weniger als bei den iblichen Simplex- und
Duplex-Pumpen.

eine Spelsefiufnfiz,

wie dec Behietwnawi Gesellschaft fur Elektrometallurgie
AO N Sie SiCh Wfa|SM| ® HAUPTVERWALTUNG BERLIN

KNORR-BREMSE gBERLIN
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Die Anordnung der Roststabe

macht den £

Sdiuppernwanderrosf

zur idealen Feuerung. ,,Schuppen™-

ende um (eine hintere Kettenrad-
welle gibt es nicht), daher zwangs-
laufige Reinigung der Luftspalten
und deshalb auch im Dauerbetrieb
gleichméaRige Luftverteilung
und geradliniger Ausbrand.
Fordern Sie Druckschrift Nr. 574

Kohlenscheidungs-Gesellschaft

mit beschrankter Haftung « Berlin

SCHNITTSTAHLE

FOR LUFT- UND OLHARTUNG
ZAH- UND MASSBESTANDIG
FOR HOCHSTE SCHNITTLEISTUNG

DEUTSCHE EDELSTAHLWERKE
AKTIENGESELLSCHAFT
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Vergute-, Harte- und Anlal30fen  Furremperurenen
fur Ferngas-, Misch- und Gichtgas sowie fiir Oelfeuerung, mit automatischer Temperatur- und fiir

regelung und Zonensteuerung.

. . hohere Temperaturen
Ausfihrung mit Spezial-Flach- oder Rundbrennern. P

Luftvorwarmung
bis 400° C

Stahl & DrOSte Industrie-Ofenbau

Rufnummer 38443/45 DuSSBIldorf/ SchlieRfach 746 Drahtwort: Stahiofen
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PUMPEN

seit Jahrzehnten
bestens bewahrt

WEISE &MONSKI, HALLE

seit 1872

KOLBENPUMPEN

WEISE SOHNE, HALLE

seit 1903 606

KREISELPUMPEN

Il ngeniewurbdidros in
Aachen ¢Berlin *Breslau «Chemnitz «Cottbus
Dortmund ¢ Dresden ¢ Dusseldorf - Frankfurt
Hamburg « Hannover « Kattowitz « Mailand
Posen « Stuttgart * Teplitz-Schdnau
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Chromgulf3

hochhitzebestéandig ,,Pyrodur™
hochsaurebestandig ,,HSB"
rostfrei ,,Spiegelgul3”

Elektro-Stahlguf3

legiert und unlegiert
Tempergul3

BERGISCHE

STAHL-INDUSTRIE
REMSCHEID
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DAMPFKESSE
DAM PF MASCH INE
DAMPFTURBINE
ROHRLEITUNGE
VENTILE U SCHIEBE

BERATUNG UND TECHNISCHE AUSKUNFTE
DURCH UNSER WERK BORSIG BERLIN

RHEINMETALL-BORSIC

L
N
N
N
R

Wmil kaum
Samtliche Ofen

fur Stahlwerke, Walzwerke
und Schmieden

Spezialtfen
fur die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende
Ofen mit Hubbalkenherd

Brenner
Kontinuierlich arbeitender Platinenw&rmofen mit Hubbalkenherd und Auswurfvorrichtung fir samtliche Brennstoffe

»Ofag« Ofenbau AG./ Dusseldorf

Fernruf Sa.-Nr. 36036 <« Drahtwort: Ofag
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HEBEZEUGE FUR HUTTENWERKE

ARDELTWERKE «ZWEIGBURO BERLIN

Schwerwerkzeugmaschinen
in Sonderausfihrungen

Drehbanke, Walzendrehbéanke, StoRBmaschi-
nen, Bohr- und Frédswerke, Biegemaschinen

Maschinen fir Radsatzbearbeitung

Gegrundet 1872
Maschinen fur Eisenbahnwerkstaillen

MASCHINENFABRIK DEUTSCHLAND
G.M.B.H. DORTMUND

Krane, Hebevorrichtungen jeder Art, Drehscheiben, Schiebebthnen, preRlufthydraul. Aufgleisgerate,
Weichen, Kreuzungen / Schwerwerkzeugmaschinen: Drehbéanke, Maschinen fiir Radsatzbearbeitung
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KLOCKNER SONDER-ERZE

bekannt
und

bewahrt

zum Glihen und Anlassen von Rohren, Stangen und Profilen
aus Stahl und NE-Schwermetallen
bis 1050”"C mit Felgen- und Bandheizung | bis 750"C mit Heizmuffeln

OTTO JUNKER, AACHEN
Fernschreiber: 038 76

13
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/ A\ X
Gas-, O0l- utfd elektrisch beheizte

undlnc%u_si;,ri]et'afen
fur alle Zwecke der G’IUh— und Hartetechnik

Ferner: _
Abschreck-, Kuhl- und Reinigungsanlagen. Selbsttdtige Beschickungs-

vorrichtungen. Schalt- u.Regelanlagen. Héartereizubehdr. Salzbadtiegel.

Planung und Einrichtung vollstandiger Hartereien.

D E G U S S A

ABTEILUNG INDUSTRIEOFENBAU « FRANKFURT AM MAIN

Hochdruck-KugelgasbehaHer
157 mv0 , 5 ctu
' 10000 m3 Speichermenge
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GESELLSCHAFT FUR FORDERANLAGEN
ERNST HECKEL M.R.H.

SAARRRUCKEN

baut fiur den HuUttenbetrieb:

Transport- und Verladeanlagen

aller Art

Siloverschlisse / Austragebander

Kohlenmisehanlagen

Kokskohlenwaschen

HUTTENWERKSBAU
Gesamtanlagen
Einzeleinrichtungen
fur die Roheisen- und
Stahlerzeugung

200-t-Roheisenmischer
fir ein Siemens-Martin-
Stahlwerk im Ausland

GUTEHOFFNUNGSHUTTE
OBERHAUSEN.RHLD.

15
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Ueberall, wo auf der Erde Erz und

Kohle gefordert, wo Stahl er-

schmolzen und verwalzt wird, da

hat der Name DE MAG einen

guten Klang Viele vollstandige

Hochofen-, Stahlwerks- und

Walzwerksanlagen und tau-

sende Einzelmaschinen gingen

aus ihren Werkstatten hervor Sie

zeugen in aller Welt vom hohen

Koénnen und vom unermudlichen

Schaffensdrang deutscher

Technik.

STAHL, UND EISEN
B. Nr. 15, 13. April 1944

HYDRAULISCHE ANLAGEN
FUR ALLE METALL- UND
LEICHT METALL WERKE
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Beizanlagen mit pendelnder lind wélzender Bewegung héherer Festigkeit. — Fortschritte auf dem Gebiete des GuReisens
des Beizgutes. Von Wilhelm Freudenthal - 233 in den Jahren 1940 bis 1943 (Fortsetzung von Seite 228).

UMSCRAU e s 241 Wirtschaftliche Rundschau ... 247
Einrichtungen zur Erzielung kurzer Spane. — Vergleich einiger Buchbesprechungen 248
Eigenschaften schweifbarer chromarmer und chromfreier Stahle Vereinsnachrichten 248

Beizanlagen mit pendelnder und walzender Bewegung des Beizgutes

Von Wilhelm Freudenthal

(Bauarten von Schaukelbeizen. Ringbahnanlagen. Dampf- und PreBluftbetrieb. Turmbeizen. Bundrolimaschinen.
Stangen- und Rohrbeizanlagen.)

Zur Erhdhung der Beizleistung und zur Erzielung Die Beizdauer sinkt bei guter Bewegung gegenuber
einer einwandfreien Entzunderung sind verschiedene der ruhenden Beizweise um etwa 50 % ; sie hangt von
Einrichtungen entwickelt worden, die dem Beizgut der Zunderform ab. Bei Blechen mit dem Uublichen

wahrend des Beizvorganges eine Bewegung erteilen. Kohlenstoffgehalt rechnet man fur die Schwarzbeize
Vielfach wird statt dessen auch die Beizflissigkeit be- 15 bis 20 min, fur die WeiBbeize 5 min. Silizierte
wegt oder dieses Verfahren zusatzlich zu dem ersten Bleche erfordern etwa eine um die Halfte langere
angewendet. Beizdauer.

Bei den nach Art der Dauerféorderer gebauten An- Fiar die Wahl der Beizmaschine ist die ver-
lagen erhalt das Beizgut nur eine geringe Eigen- langte Leistung sowie die Form und Beizb&arkeit des
geschwindigkeit. Solche Anlagen werden hauptsach- Beizgutes bestimmend.
lich da angewendet, wo die Bedienungsmannschaft Die Gestaltung der Beizkdrbe richtet sich nach
gegen schadliche Dampfe geschutzt werden mufR. Aehn- der Form der zu beizenden Gegenstéande. Bei Blechen

lich arbeitet ein stetig umlaufendes Beizrad fur WeiR- wird der Korb durch Gitter oder Stangen in mehrere

bleche. in dessen Arme die Bleche einzeln von Hand
eingelegt werden. Diese Arme bewegen die Bleche
langsam nach unten durch das Beizbad. An der an-
deren Seite werden die Bleche selbsttatig aus dem Rad
gezogen, gelangen durch Quetschwalzen in den Spiul-
behalter und weiter zur Trockenvorrichtungl). Diese
Vorrichtung gewé&hrleistet eine gute Entzunderung, hat
aber nur eine geringe Beizleistung. Das Beizrad laRt
sich auch fur elektrolytische Beizung einrichten’).
Ferner werden auch Sonderkrane angewendet, in deren
Hubwerk entweder ein Kurbelgetriebe eingebaut ist, D
das dem Beizgut eine auf- und abgehende Bewegung
erteilt, oder eine Vorrichtung zum Walzen desselben.
Von den nachstehend né&aher beschriebenen orts-
festen Anlagen, die eine pendelnde Bewegung des Beiz-
gutes erzeugen, erzielen diejenigen, die das Gut senk-
recht bewegen, bessere Beizergebnisse als diejenigen,
die eine waagerechte Bewegung bewirken. Bei diesen
wird der auf dem Boden des Beizbehdalters abgelagerte
Beizschlamm anfgertuhrt; ferner werden die an dem
Beizgut haftenden Blaschen nicht so gut abgestolRen
wie bei der senkrechten Bewegung. Bei Blechpacken
findet auch keine Ldsung der einzelnen Bleche von-
einander statt.
Die Auf- und Abwéartsbewegung des in Beizkdrben
aufgestellten tafelfdrmigen Beizgutes erfolgt nicht
gleichférmig, sondern abwechselnd beschleunigt und
verzdgert. Das ist von besonderem Vorteil und ver-
anlalt hei der senkrechten Bewegung, daB dunnere
Bleche zuséatzlich hin- und herpendeln, so daR sich die
in Packform eingesetzten Bleche voneinander ldsen
und dadurch das Durchstromen der Beizflussigkeit er-
moglichen. Die Trennung der Bleche voneinander  taq5chen eingeteilt. Eine fur WeiRblechtafeln zweck-
wird weiterhin geférdert, wenn die Oberkanten der maRige Bauart zeigt Bild 1. Die Blechpacken lassen
Bleche in hdchster Beizstellung etwas aus dem Bade sich hier an einem Ende oben und unten fassen und

Schnitt A-B

herausragen. leicht herausziehen. Zum Ein- und Ausladen groBer
1) DKP. 639 104 vom 30. Nov. 1933, Bleche sind mit Klammern versehene Tragbtgel im
5 DRP. 710 693 vom 12. Juli 1939. Gebrauch; auch Magnete finden hierfir Anwendung.

233
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Bild 2. Sehwinghebel-Beizanlage mit Hegendem Kurbeltrieb.

Die einfachste Bauart
der Beizmaschine ergibt
sich, wenn die Beizkdrbe
in Schwinghebel gelegt
werden, die eine Schau-
kelbewegung durch eine
oder zwei Kurbeln einer
auf Flur aufgestellten
Antriebsmaschine erhal-
ten. Diese Vorrichtung
wird durch einen Elek-
tromotor angetrieben.
Bild 2 zeigt eine solche
Anlage far vier Behalter.
Die gleiche Bauart kann
auch fur zwei, sechs oder
acht Behéalter verwendet
werden. Bei paarweiser
Anordnung der Behélter
wird, gleiche Belastung
der Beizkdérbe voraus-
gesetzt, die erforderliche
Antriebsleistung des Mo-
tors klein. Diese Bauweise ist besonders zum Beizen
langer Gegenstdnde geeignet? da sie eine gute Aus-
nutzung der Halle ergibt. Der Beizhub wird mit 250
bis 400 mm gewahlt, die Antriebskurbel macht etwa
25 U/min. Bild 3 zeigt eine grolRere Anlage dieser
Bauart in der Cookschen Ausfuhrung, die die be-
sondere Eigenart aufweist, dal das Beizkorbgehéange

nicht schneidenartig in den Schwinghebeln gelagert
ist, sondern derart, dall der Beizkorbboden auch
die jeweilige Neigung der Schwinghebel annimmt.

Hierdurch wird das Lésen der Blattafeln voneinander
gefordert. Das Einhédngen der Beizkdérbe in die Beiz-
behalter bis zum Aufliegen des Korbtragers in die
Schwinghebel besorgt ein Laufkran. Bei kleinen Lei-
stungen genugt auch eine Unterflansch-Elektrozug-
katze. Mit Vorrichtungen dieser Art kodnnen auch
Bandstahlbunde und Drahtringe gebeizt werden. Draht-
ringe hangt man neuerdings an einen L-férmigen Arm
an. Diese Stutzart gewédhrt sowohl beiztechnisch als
auch far die Férderung und Stapelung der Drahtringe
wesentliche Vorteile. Bild 4 lat die planméaRige Aus-
bildung einer Beizanlage fur Drahtringe erkennen. Be-

Bild 3. Cooksche Ausfuhrung einer Schwinghebel-Beizanlage.

sondere Polter- und Waschanlagen sind nicht vor-
gesehen und bei richtiger Vorbehandlung und Beizung
des Drahtes meist entbehrlich. Ebenso hat sich heraus-
gestellt, daB sich mit Schwefelsdurebddern, denen
etwas Salzsdure zugesetzt wird, alle Drahtarten beizen
lassen.

Eine andere Bauart der Schwinghebelbeizen zeigt
Bild 5. Hier liegen die Achsen der Schwinghebel nicht
nebeneinander, sondern in einer Flucht. An ihren
rickwéartigen Enden greift je eine Schubstange an, die
von Kurbelwellen angetrieben wird. Die einzelnen
Kurbelwellenvorgelege werden von einer durchgehen-
den Welle gemeinsam angetrieben; die Kurbeln sind
so gegeneinander versetzt, dalR vollkommener Ausgleich

der Beizkorbgewichte erzielt wird, also bei drei Be-
héaltern um 120 °. Bei dieser Bauart liegen alle Ma-
schinenteile auBerhalb des Bereiches von Séaure-

Eine an jedem Kurbelvorgelege eingebaute
gestattet das Stillsetzen eines ein-
Fur langere Gegenstande erhéalt

spritzern.
Schaltkupplung
zelnen Beizkorbes§).

s) DRP. 488508 vom 12. Dez. 1929.
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3Ralkmilchbehéltermit
RandabsaugungderDampfe,
DampfschlangeundRuhrfliiget
(je®)

Bild 4. Beizerei

jede Kurbelwelle zwei Stirnkurbeln nach Bild 6. An-
lagen dieser Bauart erfordern lange Hallen.
Beizmaschinen der beschriebenen Bauart erfordern
fir die von dem Bedienungskran zu verrichtenden
Arbeiten viel Zeit,, da jeder Beizkorb einzeln aus dem
Behélter gehoben und in den néachsten gesenkt werden
mufl. Dieser Arbeitsgang mufl schnell geschehen, um
ein Antrocknen der Bleche oder des anhaftenden Beiz-
schlammes zu verhiten, was zu Fleckenbildung fihren
wirde. Bei groBeren Leistungen werden daher Vor-
richtungen verwendet, die das Ausheben mehrerer
Korbe gleichzeitig ermdglichen. Zweckm&aRig gestaltet
sich der Betrieb, wenn man eine Ringbahn vorsieht,

Bild 5.

fI7. Freudenthal: Beizanlagen mit pendelnder und walzender Beizgutbewegung
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auf der Einschienenkatzen laufen, an denen je ein
Beizkorb h&angt. Die Bahn besteht aus zwei gleich-
laufenden Stréangen, die an jedem Ende durch einen
halbkreisférmigen Bogen miteinander verbunden sind.
Der eine Strang liegt uber den Behéaltern, der andere
dient zum Be- und Entladen der Beizkérbe. Bild 7
zeigt eine derartige Anlage. Das uUber den Behaltern
liegende Stuck der Fahrbahn ist absenkbar und wird
durch Tragrahmen gehalten, die sich in GleitfUhrungen
bewegen. An diesen Tragrahmen greifen die Hub- und

5 SchwefelsaurebehéltermilRandabsaugungderDampfe
Beizdauerje 3D’-Heizung durchEinblasen vonDampf -

fir Drahtringe.

Das Hub- und Beizwerk steht
auBerhalb des Beizraumes. Zum Verfahren der Katzen
ist ein mit Mitnehmern versehenes Seil angeordnet,
das Uber zwei grolRe Scheiben gelenkt und durch eine
auBerhalb des Beizraumes liegende Winde bewegt
wird. Auf der Bahn befinden sich sieben Katzen, die
beim Einfahren Uber die Behalter selbsttatig mit der
absenkbaren Bahn verriegelt werden. Diese Ver-
riegelung 16st sich erst wieder nach beendigtem Beizen
oder Spiulen. Die Anlage dient zum Beizen von
Schwarzblechen 606X505 mm’ bei einer Dicke von
0,26 bis 0,32 mm. Sie leistet 16 000 Bleche oder un-
gefahr 12,5 t/h. Von den je zwei vorhandenen Séaure-

Gegengewicht.sseile an.

Schwinghebel-Reizanlage mit .stehendem Kurbeltrieb.
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und Spilbehé&ltern enthédlt der zweite S&ure-
behéalter Frischsaure, die nach Anreiche-
rung mit Eisenvitriol in den ersten S&ure-
bottich umgepumpt wird. Die in 36 Facher
eingeteilten Beizkdrhe fassen 1260 Bleche
oder 1000 kg. Das Umsetzen der Beizkdrbe
von einem Behalter in den anderen dauert
nur 45 s, so daB ein Antrocknen der Bleche
nicht erfolgen kann. Die fertig gebeizten

Bleche werden sofort in Gluhkisten ein-
gepackt. Je Tonne Beizgut sind 32 kg 9250
66gradiger Schwefelsaure erforderlich. Der
Stromverbrauch betragt etwa 1,4 kW/t Bild 6.
Blech. Die Haltbarkeit der Seile erreicht
1000 Betriebsstunden.

Eine andere Betriebsart einer Ringbahn zeigt
Bild 8. Hier sind die Hub- und Gegengewichtsseile

durch Laschenketten ersetzt worden, und statt des elek-
trischen Hubwerkes wird ein auf Flur stehender Dampf-
zylinder verwendet. Obwohl sich die Beschleunigung
des Beizgutes bei elektrisch betriebenen Kurbelbeiz-
maschinen bis zur Knickgrenze diunner Bleche treiben

l1aRt, wird ein noch wirksameres Bewegen bei Anwen-
dung eines Dampf- oder Luft-Hubzylinders erreicht
(siehe auch Bild 8). Besonders vorteilhaft ist dessen
Verwendung bei den Beizmaschinen in Turmbauart.

64. Jahrg. Nr. 15

3o S S — e

Schwinghebel-Beizanlage mit stehendem Kurbeltrieb
fur langere (Jegensténde.

ist wegen der Niederschlags-
verluste unwirtschaftlich; daher ist die Anwendung
von PreBluft vorzuziehen. Ein Ausgleich des Eigen-
gewichts wird dadurch erzielt, daR die auf 2 bis 3 atd
entspannte Abluft in einen Niederdruckkessel stromt ).
Aus diesem Kessel entnimmt der Antriebsverdichter die
Luft, die so einen Kreislauf macht. Die Antriebs-

Der Betrieb mit Dampf

leistung des Verdichters wird dadurch nur wenig grofier
als bei Kurbelbeizen.

4) DKP. 658931 vom 14. Juli 1937.
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Die Bilder 9 und 10 zeigen eine durch PreRluft be-
triebene, in Turmform errichtete Beizmaschine. Der
Arbeitszylinder liegt in der Mitte. Auf der nach oben
gefuhrten biegungsfesten Kolbenstange stutzt sich un-

Bild 8.

mittelbar ein Tragkreuz ab, das zum Anhangen der
Beizkdrbe dient. Der Zylinder liegt innerhalb eines
Stahlblechmantels, dessen obere AbschlulRscheibe ein
Halslager aufnimmt. Das Umsetzen der Beizkdérbe er-
folgt hei der Turmhauart besonders einfach und schnell,
da sich das Tragkreuz bei Korbbelastungen von etwa
1000 kg durch Druck gegen einen Beizkorb Ileicht
drehen laRt und daher kein besonderes Drehwerk er-
fordert. Der Kolbenhub ist so bemessen, daR einerseits
die tiefste Beizstellung der Kérbe in den Beizbehaltern
erreicht wird, und sie sich anderseits nach dem Aus-
hehen Uber den Rand der
Behalter hinweg drehen
lassen. Der Beizhub ist
regelbar. Er betrégt etwa
500 mm und wird selbst-
tatig durch einen Kol-
benschieber gesteuert,
der durch angebaute Kol-
ben bewegt wird, von
denen der eine durch
Ueberstromleitungen
vom Arbeitszylinder aus
Druckluft erhalt. Die
beiden Druckluftkessel
sowie der Verdichter sind
in einem Raum aufge-
stellt, der vom Beizraum
getrennt ist. Ein beson-
derer Warter fur diesen
Raum ist nicht erforder-
lich. Luftverluste, die in
dem Kreislauf der Luft
entstehen, werden durch
Luftzufihrungen aus
einem Werksnetz in den
PreRluftkessel erganzt.
Eine auf den erforder-
lichen Druck einstellbare Regleranlage steuert selbst-
tatig das hierzu eingebaute LufteinlaBventil. Der
Hochstdruck fir den Niederdruckkessel ist durch Fern-
steuerung einstellbar. Sobald die fur den Hochdruck-

Bild 9.
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Dampfbetriebene Beizanlage mit Hangebahn. tur

Turmbeizanlage mit Druckluft-Pendelliub.
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kessel erforderliche Luftspannung erreicht ist, setzt

der Umlaufverdichter selbsttatig die Luftférderung aus

und lauft leer weiter. Durch ein an eine Druckleitung

angeschlossenes Schreibgerdt kann der Beizbetrieb
nachgepriaft werden. Der
die gebeizten wund ge-
spulten Bleche enthal-
tende Beizkorb wird auf
eine Drehscheibe abge-
setzt, wobei sich die
Traghaken des Ausleger-
kreuzes durch Feder-
druck nach innen be-
wegen, dann entladen
und mit neuen Blechen
gefallt. Wird die fur
diese Handhabungen er-
forderliche Zeit gréRer
als die Beizzeit, so wird
eine Korbzufihrung mit
einem vierarmigen Aus-
leger eingebaut.

Die in den Bildern 9
und 10 wiedergegebene
Anlage dient zum Beizen
von WeiBblechen und
leistet taglich 240 t. Der
Saurebehéalter enthalt 5-
bis 10prozentige Salz-
saure, die Beiztempera-
betragt 35 bis 40 °.

Anlagen dieser Bauart
sind auch zum Beizen von Gesenkschmiedesticken so-
wie von hadngenden Drahthunden sehr geeignet.

Fur groBere Leistungen und langere Bleche sind,
wie erwahnt, Beizen in Ringbahnform zweckméRBiger.
Die Vorteile der Druckluft-Beizhubwerke sowie deren
betriebssichere Arbeitsweise verursachten den Aus-
tausch der Seilziige bei den bisher angewendeten Kur-
belbeizwerken durch unmittelbar wirkende Druckluft-
zylinder. Bild 11 zeigt eine solche Anlage. Zwei Zy-
linder bewegen je zwei Beizkdrbe. Die Geradfihrung
erfolgt durch zwei an die Hubbricken angeschlossene

Die Sauredampfe werden abgesaugt.

Zahnstangen, die durch ein Stirnradvorgelege gekup-
pelt sind. An Stelle der zwei Spiulbottiche, die neben
den beiden Sé&urebehéltern angeordnet sind, kann
auch einer der beiden mit heiBer Kalkmilch gefullt
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Saure

I - 6000 -
Bild 10.

werden zum raschen Trocknen der Bleche. Im dbrigen

ist die Ausbildung so wie bei der schon erwéahnten

elektrisch betriebenen Ringbahnbeize. Durch Einbau
einer Weiche kdnnen die Einschienenkatzen auch aus
der Ringbahn abgefahren und die Bleche zu einer
Wasch- und Trockenmaschine beférdert werden. Der
Steuermann steht, durch eine Glaswand vom Beizraum
getrennt, in der Mitte der Anlage. Eine nach dieser
Arbeitsweise gebaute Anlage fur Schwarzbleche leistet
in drei Schichten téaglich 200 t. Die Korbladung wiegt
etwa 1200 kg, das groRte Blechformat ist 3000 X 1750 mm™",
bei 0,5 bis 2 mm Blechdicke. Der erste Behalter
enthalt llprozentige Salzsdure, die auf 55° erwarmt
ist, der zweite 4prozentige von 25 °. Beiden Bé&dern
wird Sparbeize zugesetzt.

Liegende Bandstahlbunde, die beim Beizen senk-
recht bewegt werden, weisen zuweilen kleine Beizfehler

auf, die bei Durchlaufheizen wegfallen. Durchlauf-
beizen erfordern aber groRe Behéalter- und Hallen-
langen. Um diese zu vermeiden und die Anschaffungs-

kosten zu verringern, anderseits aber eine &hnliche

W. Freudenthal: Beizanlagen mit pendelnder und malzender Beizgutbeivegung
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Plan einer Turmbeizanlage nach Bild 9.

Wirkung wie bei Durchlaufbeizen zu erzielen, werden
bei mittleren Leistungen Anlagen gebaut, bei denen
die Bunde auf Wellen aufgehédngt und in der Beiz-
lIo6sung in drehende Bewegung gebracht werden. Die
Bunde sind lose zu wickeln, so daR die untenh&ngen-
den Windungen groBen Abstand voneinander haben.
Die Bander missen mindestens 400 mm breit sein, und
die Bandstarke darf nicht unter 2 mm liegen. Zweck-
magRig wird die Anlage in Turmhauart errichtet, wie
Bild 12 zeigt. Die in der Mitte angeordnete biegungs-
feste Kolbenstange trégt oben einen vierarmigen Aus-

leger. Auf jedem der Armenden ist ein Motor auf-
gestellt, der Uber ein Getriebe zwei Kettenradder an-
treibt. An diesen Radern hangen endlose Glieder-

ketten, in die unten die den Bund tragende Welle ein-
gehédngt wird. Der Hubkolben wird durch Druckluft
bewegt. Da ein Bund etwa 10 min Beizdauer erfordert,
so erfolgt das Ausheben aus dem Bade verhaltnismaRig
selten. Der PreRluftverbrauch ist also gering. Er wird
aber weiterhin durch Druckluft-Gewichtsausgleich ein-
geschrankt in der Art wie bei den Turmbeizen mit
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Reinigungs-Anlage mit Trockner
LU

ipendelndem Hub. Von den
drei Behaltern enthélt einer
«die Beizsaure, der nachste
das Spulwasser und der
letzte heille Kalkmilch. Die
Bédder werden durch Pum-
pen oder Ruhrwerke in Um-
lauf gebracht, so daf die
Strémung mit der Bund-
achse gleichlaufend zwischen
die unteren Bundwindungen
hindurch erfolgt. Da Bund-
gewichte bis 6000 kg Vor-
kommen, ist ein elektrisch

betriebenes Drehwerk vorgesehen,
stern nach jeder Beizung um 90 ° dreht.
bringung und Abfuhr der Bunde sind Fdérderanlagen
in grundsatzlich gleicher Bauart

vorhanden. Anlagen

/Tfnrrrrrrrmn

Bild 12. Turmbeize mit Rollwerken fir lose gewickelte Bunde.

das den Awusleger-
Fuar die Zu- werden von zwei

an verzahnten

eine Vorrichtung nach Bild 13 eingebaut.

Kettenrollen
Rader sitzen auf einer durchgehenden Welle, an deren

Stahl und Eisen 239
Schnitta -i
Bild 11. Ha&angebalm-

Beizanlage mit zwei
Druckluft-Beizwerken.

eignen sich auch zum Bei-
zen von Schmiedesticken.
Diese werden in Trommeln
gelegt, deren Zapfen in die
Tragketten eingehangt wer-
den. Die Anbringung der
Vorrichtung zur Erzeugung
einer drehenden oder wal-
zenden Bewegung des Beiz-
gutes ist nicht an die Turm-
bauart der Beizmaschine ge-
bunden, sie laRt sich auch
bei nebeneinanderliegenden
Behéltern einbauen.

Auch zum Beizen von
Stangen findet die walzende
Bewegung Anwendung; sie
wirkt besonders vorteilhaft
bei Bundeln, da dann auch
die Beruhrungsstelle der
Stangen wechseln. Ein Zieh-
werk hat zu diesem Zwecke

Die Bundel
endlosen Gliederketten gefaflt, die
héangen. Diese beiden
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Bild 13.
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Vorrichtung zum Walzen
von Stabstahlblindeln
im Beizbad.

einem Ende sich eine Kreuzgelenkkupplung und daran
anschlieBend ein Vierkantzapfen befindet. Der Rahmen,
auf dem die Welle gelagert ist, kann durch ein Kran-
gehénge erfallt werden und wird lose auf Wandstutzen
aufgelegt. Das Rohr- oder Stangenbindel hangt also
auch bei der Forderung an dem Antriebsrahmen. Zum
Antrieb der Ketten dient ein ortsfest eingebauter Mo-
tor mit Uebersetzungsgetriebe. Die Antriebswelle
dieses Getriebes hat ebenfalls eine Kreuzgelenkkupp-
lung und einen Vierkantzapfen. Durch eine von Hand
verschiebbare Kuppelmuffe wird die Verbindung der
beiden Vierkantzapfen hergestellt. Da die Bundel das
Bestreben zeigen, seitwdrts aus den Ketten abzuwan-
dern, wird der Antriebsmotor zeitweilig umgesteuert.
In dieser Anlage werden vergltete Stangen gebeizt. Der
Verbrauch an Schwefelsdure belduft sich auf etwa
10 kg/t Beizgut. Die Beizdauer betragt ungefahr

Bild 14. Beizanlage fur Rohre und Stébe.

45 min; sie schwankt je nach der Stahlart. Das
Stangenbindel wiegt 1200 bis 1500 kg.

In sehr geschickter Art wird die Vereinigung der
auf- und abgehenden mit einer Walzbewegung durch
eine Maschine erzielt, deren Bauart Bild 14 zeigt. Sie
eignet sich zum Beizen von Stdben, besonders aber von
Rohren. Zwei Behalter sind nebeneinander ange-
ordnet, so dal? ein Lastausgleich stattfindet. Die Rohr-
oder Stangenbindel liegen in mehreren Laschenketten,
die an beiden Enden in Tragstitzen eingeh&dngt sind.
Die mittleren Ré&der sitzen fest auf einer durchgehen-
den Welle, die auBen angetrieben wird. Das laufende
Anheben und Senken erfolgt langsam. Bei jedesmaliger
Erreichung der héchsten Stellung wird die Maschine
selbsttatig so lange stillgesetzt, bis die Saure aus dem
Rohrinnern ausgeflossen ist. Zu diesem Zwecke liegen
die Rohre etwas geneigt.

Durch Einbau von Unterwasserbrennern erhalten
die Bader zusatzlich eine kreisende Bewegung, die die
Beizwirkung wesentlich erhéht.

Das zur Beheizung verwendete Gas sowie die Ver-
brennungsluft werden auf 1800 mm WS vorverdichtet.

Zusammenfassung

Die beschriebenen Bauarten der auf Flur auf-
gestellten Schaukelmaschinen erhalten ausnahmslos un-
mittelbar elektrischen Antrieb. GroRere Leistungen
werden mit Ringhahnheizen erzielt. PreRluft-Kolhen-

beizmaschinen lassen sich besonders bei der Turmhau-
art gunstig einbauen. AnschlieBend werden eine Turm-
heize fur breite Bandstahlhunde sowie Vorrichtungen
zum Walzen von Rohr- und Stangenbindeln beschrie-
ben. Leistungszahlen und Sé&ureverbrauchszahlen wer-
den verschiedentlich angegeben. Leistungsfahige Bei-
zereien erfordern zweckméRig gewahlte Maschinen und
eine gut durchdachte Fordereinrichtung des Beizgutes.
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Umschau

, Einrichtungen zur Erzielung kurzer Spéane

Es ist die Aufgabe gestellt worden, bei der mechanischen
Bearbeitung von Maschinenteilen aus Stahl madglichst viel
kurze Spane zu erzeugen, um damit die bei langen Spéanen
auftretenden Schwierigkeiten am Arbeitsplatz, beim Verfrach-
ten und bei der Wiederverwertung in den Huttenwerken zu
beheben.

Das ubliche Verfahren, durch Einschleifen einer Stufe in
das Widiaplattchen eine Zerkleinerung der Spéane zu erzielen,
ist aus verschiedenen Grunden nicht zu empfehlen. Einmal
bedeutet dies eine Vergeudung von Hartmetall, zum anderen
erfordern Stufenstédhle allgemein einen hdheren Kraftver-
brauch als glatte Stahle. SchlieBlich muR die Form der Stufe
stets den gerade vorliegenden Betriebsbedingungen wie Vor-
srhub, Schnittgeschwindigkeit, Werkstoff usw. genau angepal3t
sein- so daB bei Aenderung einer dieser GrélRen meistens die
Stufe nach Angabe des Drehers nachgeschliffen werden muR.
Eine Vorrathaltung von Stahlen mit verschiedener Stufen-
form wirde den Lagerbestand der teuren Widiastahle unzu-
lassig erhéhen.

Es sind deshalb einstellbare
werkzeuge entwickelt worden,
zwei Arten beschrieben seien.

Spanbrech-
von denen nachstehend

Zweck des Drehstahlhalters mit verstell-
barein Spaubroche r nach Bild 1 und 2 ist, Hart-
metall zu sparen

und die beim Dre-
hen anfallenden
Spane zu brechen.
Zwischen zwei auf-
einanderliegenden
Klemmbacken st
ein  verhaltnisméa-
Rig dunner Dreh-
meiflcl eingespannt.
Der auftretende
Spandruck wird
durch die untere
Klemmbacke aufge-
nonunen. In dem
entsprechend aus-
gebildeten Vorder-
teil der oberen
Klemmbacke ist
ein in seiner je-
weiligen  Arbeits-
stellung ein- und
feststellbarer Span-
brecher vorgese-
hen, der an seiner
Vorderkante mit

mit verstellbarem Spanbrecher. einem Hartmetall-

Bild 2. Drehstahlhalter mit verstellbarem Spanbrecher.
plattchen bestuckt ist. Der Spanbrecher ist mit der darauf
sitzenden Lasche durch Zahne gegen Verschieben gesichert,
wobei sich die Lasche in einer Nut seitlich verschieben laBt
und durch zwei Schrauben festgehalten wird.

Der Halter hat eine Feinst- und zwei Grobverstellungen,
so dal jede gewunschte Breite von Schneide bis Spanbrecher

eingestellt werden kann. Die Feinstverstellung geschieht da-
durch, daR man die zwei in der Lasche sitzenden Schrauben
16st und die Lasche so weit seitlich verschiebt, bis die ge-
wuinschte Breite von der Schneide bis zum Spanbrecher ge-
geben ist. Danach werden die Schrauben wieder festgezogen.
Fur die Grobverstellung sind zwei Médglichkeiten gegeben.
Die eine Méglichkeit ist das Lésen der beiden in der Lasche
sitzenden Schrauben, wodurch sich der Spanbrecher aus
seiner Verzahnung herausheben 148t und nun in die richtige
Entfernung gelegt werden kann. Ist dies geschehen, zieht man
die beiden Schrauben wieder fest. Die andere Mdglichkeit ist
die, daR man die beiden Schrauben, die seitlich in der obe-
ren Klemmbacke sitzen, 16st und nun die obere Klemmbacke
mit dem festgespannten Spanbrecher gegen die untere so weit
verschiebt, bis die richtige Breite gegeben ist.

Der Halter kann ohne irgendwelche Hilfsmittel an jeder
Drehbank benutzt werden. Der dinne DrehmeiBel hat den
Vorteil, dal das Nachscharfen wesentlich schneller geht als
beim gewdhnlichen
DrehmeiRRel; auch
ist die Arbeit leich-
Icr, weil nicht mehr
die starke Schaft-

unterlage mit-
geschliffen zu wer-
den braucht. Beim
Nachschleifen hat -1
man noch denVor-
teil, daR die Hart-
metall-Schleifschei-
be nicht mehr so
stark mit Weich-
eisenteilchen  ver-
schmiert wird,weil
der  MeilRelschaft
sehr dinn ist.

Die Spanbil-
dung bei diesem
Werkzeug ist aus
Bild 1 ersichtlich.
Der Span wird bei
a vom Abweiser
nach oben abge-
lenkt, stoRt bei b
gegen das Werk-
stick und wird hier durch Druck von innen nach auBen in
etwa 1 cm lange Stucke zerlegt.

Bei Entwicklung des Spanformers Bauart Lam -
me rt nach den Bildern 3 bis 5 wurde besonderes Augen-
merk darauf gerichtet, dall die Spane zur Vermeidung von
Unféallen in eine bestimmte Ablaufrichtung nach unten abge-
lenkt unddabei gebrochen werden. Die Entstehung der
Spane zeigt Bild 3.Hierbei wird der Span bei a vom Ab-
weiser schrag nach oben abgelenkt, bertuhrt bei b das Werk-
stuck, wird durch die Drehung desselben nach unten gebogen,
stoRt bei ¢ an die Freiflache
des Stahles und wird hier in
1 bis 3 cm lange Stucke gebro-
chen. Die Neuerung besteht im
wesentlichen darin, daB ein mit
einer Anlaufflache fir den ab-
laufenden Span vorgesehenes
Druckstick an einen unabhéngig
vom DrehmeiBel ein- und fest-
stellbaren Kolben angeordnet ist
(Bild 4). Dieser Kloben (1) ist
in einer Schwalbenschwanznut
der Spannklaue waagerecht ge-
fahrt. In der senkrechten Boh-
rung ist die Buchse 2 drehbar
und verschiebbar gelagert. Un-
ten tragt sie auf einem Flansch
eine Verzahnung, die beim
Hochschieben in eine entspre-
chende Verzahnung des Klobens
eingreift und die Buchse in die-
ser Stellung gegen Verdrehen sichert. Das Druckstick 3 hat
einen sechskantigen Ansatz, mit dem es unter leichtem Spiel
in dem Innensechskant der Buchse 2 gefuhrt wird. Zwei
Nasen an dem oberen zylindrischen Teil des Schaftes sichern
das Druckstick gegen Herausfallen. An seinem der MeiBel-

Bild 3. Spanformer Bauart Lammert.

Bild 4. Spanfoi'UK'i
Bauart Lammert.
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schneide zuge-
kehrten Teil ist
das Druckstuck
in Richtung ge-
gen seine Auflage-
flache abgeschragt
und parallel zur
Auflageflache; ab-
gerundet sowie
mit einer Harl-
metallplatte ver-
sehen. Die Span-
flache des Dreh-
meiBels ist par-
allel zu seiner
Auflageflache ge-
schliffen, d. h.

betragt.0°.
Heim Gebrauch
wird die Vor-

richtung mit dem

Druckstick in
die Schwalben-
schwanznut der
Spannklaue ein-
gesetzt und Uber
den Meilzel ge-
schoben (Bild 5),
wobei durch Ent-
stellen des Mei-
Bels der Abstand zwischen der Schneidkante und dem
Druckstick sowie die Stellung dieser Teile zueinander der
jeweils gewilnschten Spanform entsprechend gewéahlt wer-
den. Durch Anziehen der Schraube 5 wird dann das Druck-
stick fest auf den MeiBel gedruckt, wobei sich die Buchse 2
hebt und die Verzahnung zum Eingriff bringt. MeiBel und
Spanablenkvorrichtung sind unabhéangig voneinander beweg-
bar und einstellbar, wodurch die Einspannarbeit wesentlich
erleichtert wird. Das Druckstiuck kann sich infolge des Spieles
im Sechskant genau der Auflageflache des MeiRels anpassen.
Es wird dadurch vermieden, daR sich zwischen MeiBel und
Druckstick Spéne einspiefen und den Spanablauf stéren.

Bild Spanformer Bauart Laminert.

Vergleich einiger Eigenschaften schweil3barer
chromarmer und chromfreier Stahle
hoéherer Festigkeit

Besonders im Flugzeugbau finden niedriglegierte Bau-
stéhle Verwendung, die wie der verbreitete Stahl mit rd.
025% C, 1% Cr und 0,2% Mo oder der an seiner Stelle
in Deutschland eingefuhrte Stahll) mit 0,24 bis 0,30 % C,
bis 0,4 % Si, 1,0 bis 1,3 % Mn, 0,6 bis 0,9 % Cr und 0,1 bis
0,2% V in Stangen mit 50 mm Dmr. noch auf Zugfestigkei-
ten Uber 90 kg/mnf verglutet werden kénnen und eine gute
Schweilbarkeit bevorzugt in kleinen Wanddicken (Bleche,
Rohre) haben. Zur Nachpriifung der haufig anzutref-
fenden Auffassung, daB Nickelstahle unter
den dargelegten Gesichtspunkten den nickelfreien
Stahlen, besonders dem erwdhnten Mangan-Chrom-Vana-
din-Stahl Uberlegen seien, wurdenvon H. Cornelius?2)
einige Versuche durcjigefuhrt, die auferdem die Frage be-
trafen, ob Vanadingehalte bis 0,1 % ausreichen, um die An-
laBbestandigkeit und Gefugeverfeinerung beim Verguten her-
vorzurufen, die als besondere Eigenschaften der meist mehr
als 0,1 % V enthaltenden Baustédhle héherer Festigkeit be-
kannt sind.

Zahlentafel 1. Chemische ZusammensetzZUIg
und HartCtCllperaturen der \'ersuohsstahle

- . Harte- j
| R cC & M P s o vV tempe-l
: w | % % % %% 00 ratnroC
1 0°9 035 1,10:0,011:0,024: 0,72 _ 0,17 870
. 3 029 035 160 0011 0,020, — — 009 850
i 7 030 029 075 0011 0,018 04 11 — j 850
1 8 028 045 0,72 0,011 0,018 — 11 008 870
10 0,29 0,28 0,70 0,011 0,019 - ;16 — 845

'Y Cornelius, H.: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 684/87.
Autog. Metallbearb. 33 (1940) S. 245/56.
2 Luftf.-Forsehg. 20 (1943) S. 255/60.
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Die mit einer groReren Zahl von Versuchsstahlen
erhaltenen Versuchsergebnisse lassen sich gut an Hand weni-
ger Stahle auseinandersetzen, deren chemische Zusammen-
setzung und Hartetemperaturen Zahlentafel 1 enthalt. Je
Versuchsstahl wurde ein im 7-kg-Hochfrequenz-Induktions-
ofen ohne besondere MaRBnahmen, also auch ohne Alumi-
niumzugabe erschmolzenes Bléckchen zu 1 mm dicken Ble-
chen, ein weiteres zu Stangen mit 16 oder 45 mm Dmr.
verarbeitet. Zugversuche mit den normalgeglihten Stahlen
erwiesen, dalR die Stahle 1, 3, 7 und 8 etwa gleichwertig le-
giert sind, wahrend der Stahl 10 entsprechend seiner klei-
neren Festigkeitsannahme beim Abkuhlen an Luft schwacher
als die Ubrigen Stuhle legiert ist.

Die nach dem Héarten in Oel erhaltene Abh&angigkeit der
Zugfestigkeit der 16-mm-Stangen von der AnlalRtemperatur
zeigt grofRe Unterschiede in der AnlaBRbestandigkeit
der Versuchsstéahle an (Bild 1). Die groRte AnlaBbestandig-
keit hat naturgemaBR der Chrom und Vanadin enthaltende
Stahl 1, die kleinste der von karbidbildenden Elementen
freie Stahl 10. Dazwischen liegen die Stahle mit kleinen Ge-
halten an Chrom oder Vanadin. Anscheinend erhéht ein
Chromgehalt von 0,4 % Cr die AnlalRbestandigkeit bei An-
laBtemperaturen bis 550° etwas starker als ein Vanadingehalt
von 0,1 %. Bei gleicher Vergutungszugfestigkeit ist der Man-
gan-Chrom-Vanadin-Stahl 1 besonders dem Nickelstahl 10
in der Streckgrenze, Bruchdehnung, Einschniirung und Kerb-
schlagzahigkeit tberlegen, wéahrend die Ubrigen Stahle, be-
sonders der Stahl 3,
dem Stahl 1 in die-
sen Eigenschaften
ziemlich nahe kom-
men. In der
Durchhéartbar-
keit und Durch-
vergltbarkeit der 45-
mm-Stangen aus den
X verschiedenen Stah-

len wurden zwar Un-
terschiede festge-
stellt, jedoch zeigt
keiner der Stahle
.S vor dem anderen le-
gierungsbedingte,
grundsatzliche Vor-
teile, Die Stahle 1
und 3 haben eine
kleine, die nickel-
legierten Stahle 7, 8

70 N und 10 keine Nei-
050 £00 £50 600 6£0
gung zur AnlafB-

Anlaltemperatur in °C versprod ung

Die SchweiB-
barkeit der Ver-
suchsstéhle wurde an
den 1-mm-Blechen geprift, wobei weicher, unlegierter Draht
und Streifen aus dem jeweiligen Blech als Zusatzwerkstoff
bei der Azetylcn-Sauerstoff-SchweiBung dienten. Besonders
bei Verwendung des Bleches selbst als Zusatzwerkstoff ist
die SchweiBung der Nickelstdhle durch einen schlechteren
FluBR gegenuber den nickelfreien Stahlen erschwert. Bei der
SchweilBrissigkeitsprifung in der Focke-Wulf-Einspann-
schweillvorrichtung3) waren alle Versuchsstahle schweil-
riRfrei, wenn die 1-mm-Bleche miteinander verschweillt wur-
den. Die verschéarfte Prufung — VerschweiBen der 1-mm-
mit 2-mm-Blechen — ergab eine schwache Neigung zur
SchweiBrissigkeit der nickellegierten Stahle 8 und 10. Die
Bleche aus den Stahlen 1, 3 und 7 erreichen mit 410 bis 420
Vickerseinheiten die gleiche Hoéchstharte neben der Naht.
Die Harteannahme der nickellegierten Stahle ist viel klei-
ner. Aus den Hartemessungen an den Schweillverbindungen
und aus Gefugeuntersuchungen kann man schlieRen, daf3 sich
die Nickelstdhle von den nickelfreien Stéhlen dadurch unter-
scheiden, daf sie als Grundwerkstoff offenbar weniger zum
Auflegieren der Naht und als Zusatzwerkstoff starker zum
Abbrand des Kohlenstoffs neigen. Um bei gegebenem Koh-
lenstoffgehalt von rd. 0,3 % eine Mindestschweil3festigkeit
von 60 kg/mm-* sicher zu erreichen, erfordert ein Nickelstahl
ohne weitere Legierungszuséatze einen hohen Nickelgehalt von
mehr als 1,6 %. Vergitete Stumpfschweilverbindungen aus

130 L (AL

100 — \

b \
110N \ \

.'Ii ‘S\ n k

S<10
80
X 1

Bild 1. Zugfestigkeit der verguteten
Versuchsstédhle in Abhangigkeit von
der AnlaBtemperatur.

3 Miller, J.. Luftf.-Forsehg. 11 (1934) S. 93/103; vgl.
Stahl u, Eisen 55 (1935) S.495. Bollenrath, F., und
H. Cornelius: Arch. EisenhlUttemv. 10 (1936/37) S.-563/76.
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den Versuchsblechen erreichen stets die Zugfestigkeit der
entsprechend behandelten ungeschweiten Bleche. Die Bruche
traten im Zugversuch bei den SchweiRverbindungen aus den
Nickelstahlblechen immer im vollen Blech, bei den nickel-
freien Blechen in einigen Fé&llen auch am Uebergang von
der Naht zum Grundwerkstoff ein.

In schweillbaren chromarmen und chromfreien Stahlen,
die als Stangen mit 50 mm Dmr. auf Zugfestigkeiten tber 90
kg/mm?2 vergutbar sind, ruft Nickel als Hauptlegie-
rungseiemen t nach den durcbgefuhrten orientieren-
den Versuchen keine Eigenschaften hervor, die
nicht auch mit Stahlen auf der Uegierungs-
grundlage Mangan oder Mangan und Chrom
erreicht werden. Vielmehr haben letzte Stahle in den
Festigkeitseigenschaften und der SchweiBbarkeit eher Vor-
teile vor den nickellegierten Stalden. Dem in Betriebsan-
wendung bewdahrten Mangan-Chrom-Vanadin-Stahl 1 kommt
in den gepruften Eigenschaften der Mangau-Versuchsstahl' 3
mit nur kleinem Vanadingehalt sehr nahe.

Die Vanadin ge halte von 0,08 bis 0,1 % entspre-
chende Vanadinkarbidmenge 16st sich bei den ublichen Héarte-
temperaturen von Stahlen von der Art der Versuchsstahle
nur zu einem Teil im Austenit. Derart kleine Vanadingehalte
reichen daher aus, um die spezifische Wirkung des Vanadins
in Baustéhlen, namlich Gefugeverfeinerung und erhdhte An-
laBbestandigkeit, zu bewirken. Heinrich Cornelius.

Fortschritte auf dem Gebiete des Gulleisens
in den Jahren 1940 bis 1943
(Fortsetzung von Seite 228)

Temperguf’

Nachdem D. P. Forb es246) bereits in einer friheren
Arbeit den EinfluB eines Mangan geh altes von 0,35
bis 1,0 % auf die Graphitisierung und die Festig-
keitseigenschaften von perlitischeni Temp er-
gu R behandelt hat, weist er spater247) auf die Vorteile bei
Anwendung noch hdéherer Mangangehalte von 045 bis
1,3 % bin, wodurch eine Abnahme des Primar-
graphits und ein gunstiger EinfluB auf die Sekun-
dadrgraphitbildung ausgeiht wird. Neben den ver-
anderlichen Mangangehalten enthielt das Temperroheisen

etwa 24% C, 1% Si, 014% P und 0,09% S. Der Ein-
fluR von Mangan und gebundenem Kohlenstoff auf Deh-
65 65
I o0 Versud 7
-g.60 _A il ? 60
m] a 3
%55 = Gruppe A -5 55
Zugfestigheit
teo g 50
15 n|
IRL gIQOS
: 0
‘9 00 00
% 35 35
% 30 130 A
8— ~Streckgrenze ” o
25 N25
N
20 20 °
s 75 0
!'70 Dehrung g 7
(MtR lange 50,8 mm)
X
oL
03 OM 05 06 07 08 03 70 77 0 07
Mangangehalt in %
Bild 26. EinfluB des Mangangehaltee Bild 27.

auf die Festigkeitseigenschaften von
perlitischem Temperguf
(nach D. P. Forbes).

nung, Streckgrenze und Zugfestigkeit wird
durch die Bilder 26 und 27 an Hand der Kurven veran-
schaulicht. In diesem Zusammenhang ist auf ein anderes
Schaubild (Bild 28) hinzuweisen, in dem C.H. L ori g247a

24«) Trane. Amer. Foundrym. Ass. 46 (1938) S. 491/512.

247) Trans. Amer. Foundrym. Ass. 48 (1941) Nr. 3, S. 574/90.

247 %) Bull. Amer. Soc. Test. Mater. (1940) Nr. 5, S. 29/35.
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Stahl und Eisen 243

an Hand einer aus verschiedenen Quellen zusammengestell-
ten Systematik versucht, die Beziehungen bei
handelstblichem perlitischem TemperguR zwischen Bri-
nellhdarte und den Festigkeitseig enschéaften
auszudrucken. Die umfangreiche Arbeit behandelt den Ein-
fluR der Legierungszusatze Chrom, Mangan, Mo-
lybdan und Kupfer, die Art der Erschmelzung und
die eigentliche Temperung, wobei zwischen unvoll-
standiger Temperung und vollstandiger Temperung, bei der
durch nachtrégliches Gluhen uber Ac, ein Teil der Teinper-
kohle wieder in Lésung gebracht wird, zu unterscheiden ist.

Das Bestreben, die Gitezahlen des Tempergusses ent-
sprechend den verbesserten Herstellungsbedingungen und der
erweiterten Kenntnisse uber die thermischen Vorgange
beim Glihen festzulegen, fuhrte allenthalben zu umfang-
reichen Untersuchungen Uber die Einflusse, die die Festig-
keitseigenschaften bestimmen. H. Jungbluth
und P. A. Heller 24s) sind in ihren Besprechungen uber
das einschlagige Schrifttum naher darauf eingegangen.
Eine neuere Arbeit von G. N. Troitzki2B gibt, auf-
bauend auf einem friheren Bericht2d®), zwei Schaubilder
uber die Abhéangigkeit der Zugfestigkeit von Deh-
nung und Harte bei SchwarzguR wieder. Die Kurven 1
bis 5 in Bild 29a zeigen die Festigkeitsweyte von Schwarz-
guB mit verschiedenen Gehalten an streifigem Perlit. Die
Kurven laufen in das Feld F, das Gebiet des rein ferri-
tischen Tempergusses, ein. Bei Vorhandensein von strei-
figem Perlit tritt ein Anstieg der Zugfestigkeit und eine
Verringerung der Dehnung ein. Liegt dagegen kérniger Per-
lit vor, so werden die Delmungswerte erheblich besser, wie
die Kurven | und Il, die Troitzki aus der amerikanischen
Literatur entnommen hat, zeigen. Diese Kurven laufen
parallel zu den das Gebiet S umschlieBenden Kurven fur
Stahlguf3, der in seiner Zusammensetzung (0,1 bis 0,8 % C,
12% Si und 0,6 % Mn) etwa dem SchwarzguB entspricht.
Die Abhé&ngigkeit der Zugfestigkeit von der Harte bei ver-
schiedenen Gefugeformen im Schwarz- und Graugufl zeigt

Bild 29b. Gefligeform und -anteil sind in dem Schaubild
90
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Brinellhéarte
Bild 28. Beziehungen zwischen Bri-
iiellharte und den Festigkeitseigen-
schaften bei handelstiblichem per-
litischem Tempergul
(nach C. H. Lorig).

03 oM 0,5 0,6

Forbes).

schematisch dargestellt. Es bedeuten: 1 Graphit, 2 Ferrit,
3 Perlit, 4 Sorbit, 5 Troostit, 6 Martensit und 7 eutektischer
Zementit. Bei Anwesenheit von eutektischem Zementit sinkt
die Zugfestigkeit bei steigender Brinellharte von tber 220 BE,

248) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 771.
$4) Metallurg. 15 (1910) Nr. 3, S. 33/35.
245») Metallurg. 13 (1938) Nr. 12, S. 39/54.
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Zahlentafel 12.

Umschuu

Kennwerte von Tempergufl Te 38 fur Zug-Druck-

64. Jahrg. IM. 11

und Verdrehbeanspruchung£

Zug-Druck-Proben Verdrehproben
Stab- Zug-  Weehsel- Stab- Zug- Verdreh- Wechsel Verhaltnis
Behandlung Probenzustand durch-  festigkeit festigrkeit] verhaltnis durch-  festigkeit festigkeit festigkeitd
messer Oo - messer
+Ov ol o e W qy0p  Twioc
mm kg/mm2 kg/mm2 mm kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2
. mit GuBhaut 23,5 45,2 11,5 0,255 16,5 50,7 53,7 14,5 1,06 0,286
Ungegluht3r o .
allseitig bearbeitet 22,5 58,0 14,0 0,242 15,2 49,3 56,6 16,0 1,15 0.324
mit GuBhaut 23,5 45,4 10,0 0,221 16,5 47,2 49,3 13,0 1,04 0,275
allseitig bearbeitet 22,5 47,4 14,0 0,296 15,2 475 51,6 15,5 1,09 0,327

* Mittelspannung = 0kg/mm2; Lastspielzahl ~ 2X10*. — 2 Mitlelspannung = 0 kg/mm2; Lastspielzahl = 10X10*.'— *) tngegliiht -

glihen nach dem ublichen Tempern; gegluht --

wahrend bei sorbitischem Grundgefiige kein Festigkeits-
abfall mit steigender Héarte beobachtet wurde. Ilhren Nie-
derschlag fanden diese Bestrebungen in Deutschland durch
die Schaffung einer neuen TempergufBnorm DIN

1696, die auf Grund einer groBen Gemeinschaftsarbeit,

uber die H. Dittmar 20) berichtet, aufgestellt werden
Dehnung in °lo

Bild 29a. Abhé&ngigkeit der Zugfestigkeit von der Dehnung

bei ferritischem und periitischem Schwarzgu3 (mitstreifigem
und koérnigem Perlit) im Vergleich zu StahlguB
(nach G. N. Troitzki).

konnte. In ahnlicher Weise wie beim neuen GuReisennorm-
blatt DIN 1691 wird auch hier durch die Schaffung von
funf Probestdben verschiedenen Durchmessers beim weillen
Tempergul Rucksicht auf die Wanddicken empfind -
lichkeit genommen, wahrend schwarzer TemperguB3 als
praktisch wanddickenunempfindlieh gilt. Es wird zwischen
hochwertigem TempergufB mit 36 bis 41 kg/mm2
Zugfestigkeit und 16 bis 3% Dehnung und handels-
Ublichem TempergufR mit 32 bis 36 kg/nun2 Zug-
festigkeit und 8 bis 2 % Dehnung unterschieden. Der hoch-
wertige schwarze TemperguB hat 36 kg/mm2 Zug-
festigkeit und 10 % Dehnung20*). In eingehender Weise
behandeln A. Pomp und H Hempel2l) die Fragen
der Wechselfestigkeit von GuBeisen und Temper-
gull unter Berucksichtigung der verschiedenen Beanspru-
chungsarten, worauf auch in der Besprechung Uuber die
Festigkeitseigenschaften des GuReisens naher eingegangen ist.
Die Ergebnisse der Zug-, Druck- und Verdreh-

wechselfestigkeit von Tempergu sind in Zahlen-
tafel 12 zusammengestellt. Hieraus ergibt sich, daf die

250) GieRerei 26 (1939) S. 137/45.

20") GieBerei 26 (1939) S. 230/31.

95') Mitt. K.-Willi.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) S. 169/201,
Arch. Eisenhittenw. 14 (1940/41) S. 439/49 u. 505/11.

mit Nachglihen aui kugeligen Zementit nach dem Tempern.

Verdrehwechselfesti.gkeit bei TempergulR bei
der Mittelspannung Null um rd. 15 bis 3,0 kg/mm2 héher
liegt als die Zug-Druck-Wechselfestigkeit. Bei
Versuchen mit Vorspannung zeigte sich, daR bei wachsen-
der Mittelspannung die Spannungsausschlage beim Zug-
Druck-Versuch zunehmen und beim Verdrehversuch nahezu
unabhéngig von der Mittelspannung sind. Der Tempergul
enthielt neben Ferrit und Temperkohle noch etwas Perlit;
er wurde zusatzlich bei einigen Proben auf kugeligen Ze-
mentit gegliht. Die un geglihten Proben zeigen héhere
Verdrehwechselfestigkeiten als die gegluhten, wéahrend
die  Zug-Druck-Wechselfestigkeit durch die zusatzliche
Gluhung kaum beeinfluRt wird. Die Entfernung der GuRB -
haut zeigt im allgemeinen eine Erhéhung der Span-
nungsausschlédge. Zu gleichen Ergebnissen hinsichtlich der
Verdrehwechselfestigkeit kommt J. Geiger 252 bei seinen
Versuchen, einen geeigneten GuBwerkstoff fur Kurbel-
wellen zu entwickeln. Es handelt sich dabei um einen
offensichtlich nichtentkohlend geglihten Temperguf? mit
perlitischer Grundmasse. Im Anschlul an frihere Unter-
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Bild 29b. Abhéngigkeit der Zugfestigkeit von der Hérte

bei Schwarz- und GrauguB mit verschiedener Gefligeaus-
bildung (nach G. N. Troitzki).

suclmngen uber die Dampfungsféahigkeit von GulReisen253)
wird der hohere Schubmodul von 680000 kg/cm2 bei
TemperguR gegeniiber 305000 bis 550 000 kg/ent2 bei Grau-
gul3, der schon in der Na&ahe der fur Stahl erreichbaren
Werte liegt, herausgestellt. Die Dampfungsfahig-
keit wurde nach dem Ausklingverfahren ermittelt und
zeigt in Abhéangigkeit von der Verdrehbeanspruchung einen
Anstieg mit zunehmender Verdrehbeanspruchung, und
zwar tritt dieser Anstieg schon bei erheblich geringerer Ver-
drehbeanspruchung auf als bei Stahl, wie Bild 30 zeigt.
DaBR die Kerbempfindlichkeit bei dem interessie-
renden Gebiet zwischen 700 und 1300 kg/cm2 Drehbean-
spruchung wesentlich geringer ist als bei den Ic-

232) GieRerei 30 (1943) S. 85/92.
258) GieRerei 27 (1940) S. 1/9 u. 30/32.
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gierten Stahlen, konnte an Proben mit Querhohrungen oder
Ringkerben naehgewiesen werden. In den Bildern 31 und 32

bringt Geiger eine bemerkenswerte Gegenuberstellung
1000 2000 3000 1000
Drehbeanspruchung T inkg/eni?
Bild 30. Vergleich zwischen Temperguf? und verschiedenen

Stahlsorten bei der Abhé&ngigkeit der Dampfung von der
Drehbeanspruchumg (nach J. Geiger).

der Drehschwingungsfestigkeiten verschiedener
Werkstoffe, wobei auf die in seiner Veroéffentlichung ange-
fuhrten Quellenangaben hingewiesen werden soll. M. Wil -

Umschau
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Das entkohlende Gas ist eine Mischung von Naturgas
mit Luft, das neutrale entsteht entweder beim Durchleiten
entkohlten Gases durch glihende Holzkohle unter Abschei-

St50.11 +15
St60.11 18
StCIS vergltet

Sonderstahl verguitet

Cr-Ni-Staht 20
Hl-Stahl 2
. TemperguR 376 9 111
; TemperguRS8S 117
- TemperguR 378 gehortet 217
,gehartet; r 21

Bild 31. Dreliwechselfeistigkeiiten von glatten Staben aus
verschiedenem Stahlsorten und Temperguf3 (nach J. Geiger).
T kglmmv
Bauz SBS1L | 103bis 105
Bautz StSBr | 111bis110 mm
Herold |c0%5% 1 132 pohru ngen
Herold VCHich \15 von 2 Bis
Herold St 70.11 verglitet 12 3mm
Wiegand 0,50; 2,0Cr; 2,0Qi 10
Liirenbaum | Ubliche Form 7
Liirereem beste Form 13) urbelwellen
TempergiR 97s 'ungehartet” : Q\b ﬁ'mm'
N ohrungen
Tempergul3 SIS, ungehértet ) 13“ > 1mm
WV12/18 Kurbelmllen-Stahl 10,7
Bild 32. Drelrwieehselfestigkeiten von gekerbten Staben

aus verschiedenen Stahlsorten und Temperguf
(nach J. Geiger).

dung von Wasser oder durch Auswaschen der Kohlensaure
und des entkohlenden Gases mit Aetanolamin und des Was-
sers durch aktivierte Tonerde. Das kohlende Gas wird

Schmelze 1. Gasgemisch: 25°1oC0?. und72°loC0bei05 und2011h
Schmelze2bis5. Gasgemisch: 25% O und 75°ioCO beid5Uh

1 1
Schmelze:  ‘ioG 950 1050°
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Bild EinfluR des Kohlenstoffgehaltos im RohguB auf die Entkohlungsgeschwindigkeit bei Glihtemperaturen von 950 -

und 1050 °; Probe mit 6 mm Wandstarke (nach W. Baukloh.

dermann>5) berichtet neben seinen Erfahrungen uber
die guten Laufeigenschaften des schwarzen Tem-
pergusses fur Gleitlagerzwecke, auch Uber das Ver-
halten gegen Ermidungsbeanspruchungen. An
Hand von Wodhlerkurven stellt er eine gegeniber einem
nicht naher gekennzeichneten Sondergufleisen um 65 %
hoher liegende Dan erhalthark eit fest, deren abso-
lute Werte hei 14 bis 14,5 kg/mm- liegen und sehr beacht-
lich sind.

Der Glihatmosphé&are beim Tempern wird in letz-

F. Schulte und H. Friederichs).

durch einen Zusatz von Naturgas oder Propan zu neutralem
Gas hergestellt. Die Ergebnisse der Untersuchungen sind
Uberraschend durftig. Als bemerkenswert ist zu bezeichnen,
daR Proben mit GuBhaut heim Gluhen in entkohlender
und kohlender Atmosphéare eine geringere Graphiti-
sierung sgesehwilldigkeit in der Oberflachen-
schicht zeigen als Proben, bei denen im harten, ungeglih-
ten Zustand die GulRoberflache weggearbeitet war. Das
scheint darauf za deuten — worauf der Verfasser ubrigens
nicht aufmerksam macht —, dalR in der GuBhaut Oxyde

ter Zeit erhéhte Bedeutung geschenkt. J. Dow -55 unter- vorhanden sind, die heim Glihen zum Teil entkohlend

sucht die Einwirkung der Gas-

atmosphare auf den Temperguf. Zahlentafel 13. Zusammensetzung von verschie-

Er unterscheidet dabei ent- denen Gasatmospharen (nach J. Dow)

kohlende, neutrale und )

kohl ende Atmospharen, die HO CO, co H, CHj cth8 n.

wie lirbenstellendzusaii]l mengesetzt

sind (Zahlentafel 13). Entkohlend 3,0 4,0—53 12,5— 10,0 15,1-14,0 4,0—0,2 — 61,4--67,1

GieRerei 28 (1941) S. 252/55. Neutral 02 02 20,0 22,0 2,0 — 55,6 1

255) Trans. Amer. Foundrym. Kohlend 02 02 19,8—19,0 21,8—21,0 2,0—1,9 1,0-4,7 55,0-m530]

Ass. 47 (1939) Nr. 1, S. 209/28.
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wirken. V eun sionsgeschwindigkeit des Kohlenstoffes, womit die
35r E. C. Rog- Ledebursche Theorie des Reaktionsgeschehens bestéatigt wird.
lin 256 uber Sie nimmt mit steigender Temperatur zu und hat am An-

Schwierigkeiten
zur Einstellung
einer geeigne-
ten Glahatmo-

30
" \~Tempereisen in GO-C02-Gemisch
\ (nach Bauklah-Schulte-Friederichs)

i\ I Wanddicke Bmm 5 i
'35 ! nadie i ) sphére mit
\\"Tenipeneisen in F2-Hz0-Gemisch mit Methanol
itm?/o-20 (nach BatidohFomud) (Holzalkohol
20 N Wanddicke 5mm CH30H) bei

Stéhlen berich-
r\.\ tet, so hat das
\ der moderne
%1’5 Tempergieller
auclt zu beach-
\ ten. Er findet,
10 daB die
a i Krack-
temperatur
des Methanols
eine groRe
Rolle spielt,
“Y wenn es sich
50 darum handelt,
ob das Gas koh-
lend, neutral
oder ent-
kohlend wirkt,
wobei auch der
Kohlenstoff-
gehalt des Stahles zu beriicksichtigen ist. An weillem
und grauem GuReisen untersuchen W. B aukloh und
U. Engelbert 257) die Entkohlungsgeschwin-
digkeit in Abhangigkeit von der Gaszusam men -
setzung wund der Temperatur. Mit wachsendem
Kohlensauregehalt des Kohlenoxyd-Kohlensdaure-Gemisches
und mit steigender Temperatur nimmt die Vergasungs-
geschwindigkeit zu, wobei, infolge héheren Gehaltes an
gebundenem Kohlenstoff, das weiRe Gulieisen schneller ent-
kohlt wird als das graue. Die in diesem Bericht gemachte
Beobachtung, daB die prozentuale Entkohlung in der Zeit-
einheit mit steigender Wanddicke proportional abnimmt,

05

10 30 30 40
Gluhdauer in 7i

Bild 34. Vergleich des Entkohlungsverlaufs
im H2H20-Giemisch mit dem im CO-CO=
Gemiscli bei 1000 °.

konnte in einer spéateren Arbeit von W. Baukloh, F
Schulte und H. Fried erichs 258 uber die Ent-
kohlung von TemperrohguRB in Kohlenoxyd-

Kohle ndioxyd-Gemischen nur far einen gewis-
sen Bereich bestéatigt werden. Hier wird hei niedriger
Stromungsgeschwindigkeit die héchste Entkohlungs-
geschwindigkeit bei einem Gasgemisch aus etwa
28% C02und 72% CO erreicht. Hohere COo-Gehalte
fuhren zur Verzunderung und zur Herabsetzung der Ent-
kohlungsgeschwindigkeiten. Ungunstig wirken sich auch
héhere Gehalte an Man jan, Nickel, Chrom und
Vanadin aus, wahrend Molybdan, wenigstens bei
den hohen Temperaturen von 1050 °, Uberraschenderweise
die Vergasungsgeschwindigkeit etwas erhdhen soll. Den
EinfluB des Kohlenstoffgehaltes im RohguB auf die Gl1Uh -
dauer, die bis zur, Erreichung eines bestimmten Rest-
Kohlenstoffgehaltes notwendig ist, zeigt Bild 33. Die hier-
bei erzielbare Zeitersparnis zeigt folgendes Beispiel: Soll
das Gluhgut bei 6 mm Wanddicke bis auf etwa 1% C ent-
kohlt werden, so sind bei 1050 0 folgende Glihzeiten not-
wendig :

Kohlenstoifgehalt

des Rohgusses in % Gluhdauer in h

2,98 22
2,65 13
2,30 9
1,82

Es wird weiterhin festgestellt, dall die Entkohlungs-
geschwindigkeit' abhangig ist von der Diffu-

ab6) Metal Progr. 39 (1941) S. 693/96.

257) Arch. Eisenhuttenw. 15 (1941/42) S. 247/48; vgl. Stahl u.
Eisen 61 (1941) S. 1068.

26a) Arch Eisenhlttenw. 16 (1942/43) S. 341/54.

fang der Gluhdauer einen mehrfach hdheren Wert als am
Ende. Zu gleichen Ergebnissen kommen W. Baukloh
und A. K. Foroud 28 bei ihren Betrachtungen uber
die Entkohlung von GuR- und Tempereisen im Wasser-
stoff und in Wasserstoff-Wasser dampf-Ge-
mischen. Sie zeigten, daB die Entkohlungsgeschwindig-
keit von Eisen in allen

Gasmischungen, auch

wenn deren Reaktions- 40s
vermdégen mit Kohlen- \
stoff groRer ist gegen- 35 \o.
Uber der Kohlenditfu- '
sionsgeschwindigkeit 30\ 1000° /7trockenem
ebenfalls von der letz- % VV Vasserstoff
teren abhangig ist. Das S35p N\
geht aus dem geringen
Unterschied zwischen sfc 30 A

den Entkohlungs- %
geschwindigkeiten bei B 15 \
Anwendung von CO- 1 V,7 00° N\
CO,- und H»H0-Ge- Iz s

mischen hervor -inWassirstoff’
(Bild 34). Beim Gluhen 05 mit 3Raum%
in reinem Was- ’  Wasserdampf
serstoff ist es aller- 1100 |
dings umgekehrt. Hier 0 30" 00 _ SO 80
bestimmt die rein che- Gluhdauer in 7z
mische Umsetzung zwi- Bild 35. EinfluR von Wasser-

schen Wasserstoff und
Kohlenstoff, die lang-
samer vor sich geht, die
Entkohlungsgeschwin-
digkeit. Ein Zusatz von
2 Vol.-% Wasserdampf zum Wasserstoff erniedrigt die Ent-
kohlungszeit erheblich (Bild 35). In diesem Zusammen-
hang sei auf eine Arbeit von H. A. Schwartz, G. M.

dampf auf die Entkohlung von

weiRem Eisen; Wanddicke 5 mm

(nach W. Baukloh und A. K.
Foroud).

Guiler und M. K. Barnett™ )211) hingewiesen. Sie
X10~B
24 Gluhung bei 900°in Eisenspan™
22 waéhrend 4% /
rd.2,5°hC, rd.1,0°/0Si
§>i70 18
C
18 i/
I 08
/
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Bild 36. EinfluB von Wasserstoff auf die Graphitisierung

von Temperguf’
(nach H. A. .Sehwartz, G. M. Guiler und M. K. Barnett).

berichten Uber die Léslichkeit von Wasserstoff in weillem
TeinperrohguB, die von metallischen Zusatzen an Molybdén,
Vanadin, Mangan, Nickel und Kupfer sowie von der Schmelz-
und Gluhbehandlung abhéngig ist, wobei ein hoherer Wasser-
stoffgehalt sich ungilnstig auf die Festigkeitseigenschaften aus-
wirkt. Sie finden, dal Temperhartgu3, unter Betriebsbedin-
gungen im Duplexverfahren Kupolofen—Flammofen her-
gestellt, etwa 0,002 bis 0,0010 % Wasserstoff enthalt, der
durch Rost im Einsatz und durch Luftfeuchtigkeit oder
durch den Brennstoff in die Schmelze kommt. Oxydations-

258) Arch. Eisenhiittenw. 16 (1942/43) S. 355/62.
268) Foundry Trade J. 64 (1941) S. 143/44 u. 146; 3.159/60.
26') Trans. Amier.-Soc. Met. 28 (1940) S. 811/31.
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reaktionen wéahrend

des Schmelzens er-

niedrigen den \Yas-

- serstoffgehalt, gleich-
falls die Zugabe ge-
# ringer Mengen fester
Legierungszusalze in
| Z.Sj!  die Schmelze, vor
® 1® 8 ® allem Vanadin.

Durch den ublichen
GluliprozeR wird der
Wasserstoff unabhan-
gig von seinem Aus-
| gangsgehalt auf et-

wa 0,0001 % herab-

gedrickt. Er verlang-

samt die Graphiti-

2 sierung (Bild 36),
< wobei man eine an-
<= scheinend lineare Be-
ziehung erhalt, wenn
man die Graphit-
gehalte den Kehr-
werten des Wasser-
stoffgehaltes in Pro-
zent gegenlberstellt.
Auf die Ilveim -
zahl hat er keinen
EinfluR, wohl aber auf die Wachstumsgeschwindigkeit, wie
ebenfalls aus Bild 36 zu ersehen ist. Hierbei wurde das aus
den Werten des Verfassers erreehnete Gewicht einer einzelnen

« ff

?,*1

w
Wasserstoffgehalt in °/o

Bild 37. EinfluB von Wasserstoff auf
die Festigkeitseigenschaften von
Tempergul (nach H. A. Schwartz,
G. M. Guiler und M. K. Barnett).
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TempergulRflocke aufgetragen. Die Festigkeitseigenschaften
werden offenbar auch verschlechtert (Bild 37), wobei aber zu
bemerken ist, daR bei den héheren Wasserstoffgehalten etwa
1 kg an Festigkeit und 2 % an Dehnung auf den hdheren
Kohlenstoffgehalt zu setzen ist. L. P. Mindowski22
betrachtet die Geschwindigkeit des zweiten Graphitisierungs-
vorganges bei 780 bis 680 0 im TemperguB als Funktion der
Diffusionsgeschwindigkeit in fester a-Ldsuug. Oxydierende
Gase, wie Luft, C02 Wasserdampf und CO, vergrofern die
Diffusionsgeschwindigkeit. Je gréRBer die Oxydationswirkung
des Gases, um so grofRer ist sein EinfluR als Katalysa-
tor bei der Graphitbildung. Stufenweises Glihen unter An-
wendung isothermer Haltezeiten bei der Tempera-
tur der Perlitumwandlung vergréfRert die Geschwindigkeit
des zweiten Graphitisierungsstadiums. G. Ch. Goloss-
mann 263 teilt mit, daB man das Tempern eines Weil3-
eisens mit 2,2 bis 28 % C, 0,9 bis 1,6 % Si, 0,3 bis 0,6 %.
Mn, <7 0,18 % P und 57 0,14 % S durch Glihen in einer
durch Ammoniakdissoziation gebildeten Atmosphéare aus IS
bis 20 % H2 und Rest N, wesentlich beschleunigen kann.

DalR der Gasatmosphd&are und den dadurch beding-
ten Umsetzungsvorgadngen erhdhte Bedeutung zukommt, wird
auch, wie hier nebenbei bemerkt werden soll, durch Be-
obachtungen von W. Baukloh 264 durch Zerfallserschei-
nungen an gufleisernen Rekuperatorteilen, die uber
ein Jahr in Temperaturbereichen von 500 bis 700 ° kohlen-
oxydhaltigen Gasen ausgesetzt waren, erhartet. Erich Hugo.

(Schluly folgt.)

262) Liteinoje Delo 11 (1940) Nr. 4/5, S. 17/19.
=68) Liteinoje Delo 11 (1940) Nr. 4/5 S. 70/71.
264) Metallwirtseh. 18 (1939) S. 57/59.

Wirtschaftliche Rundschau

Schwierige englische Erzversorgung

Wéhrend sich die Schrottversorgung Englands in
der letzten Zeit hauptsachlich infolge steigender Einfuhr aus
dem Mittelmeerraum und Uebersee etwas gebessert hat, ist
die Lage der Erzversorgung schlecht und muf3 zu
Einschrankungen fuhren. Als erste ist die neue Verordnung
des Stahlpriifera (Steel Controller) zu verzeichnen, der fur
Marz eine 8%ige Einschrankung der Hamatit-
Roheisenerzeugung angeordnet hat.

In der Versorgung der englischen Industrie konnte der
Ausfall Schwedens immer noch nicht wettgemacht
werden. Zwar sind die Lieferungen algerischer Erze
wieder im Gange, doch liegen die Einfuhren, die fur das
vierte Vierteljahr 1943 mit insgesamt 107 000 t angegeben
werden, weit unter dem Bedarf. Aus Spanien sind laut
englischer Angaben seit Monaten so gut wie keine Rubio-
Erze angekommen, was sich in der nordostenglischen Industrie
sehr unangenehm bemerkbar macht. Nur fur die Belieferung
der Huttenwerke, die GieRBereiroheisen mit mittlerem Phos-
phorgehalt erzeugen, ist durch die weitere Erhdhung der
Einfuhren aus Neufundland eine Besserung eingetreten.

Der Ersatz von Hamatitroheisen ist vom Stahlprufer fur
eine Reihe weiterer Erzeugnisse angeordnet worden, jedoch
leidet deren Gite darunter, wie von verschiedenen Seiten
geklagt wird. Die englische Erzférderung konnte gehal-
ten werden; die Haldenbestande nahmen aber weiter ab, und
im Januar 1944 waren die Erzvorrate standig unter der Ver-
brauchsmenge von 4 Wochen gesunken, gegentber etwa dem
Verbrauch von 7 Wochen vor einem Jahre.

Es fehlt an Erzdampfem, da die vorhandenen, die friher
Schweden—Narvik anliefen, in die weit ldngere Reise nach
Neufundland eingesetzt werden missen, und der Neubau von
Erzfrachtern zugunsten anderer Schiffsarten vernachléassigt
worden ist.

Die Holzkohlenroheisen-Versorgung der Vereinigten
Staaten von Amerika

Im Jahre 1941 erzeugten die Vereinigten Staaten 82 000 t
Holzkohlenroheisen, 1942 rd. 97 000 t und 1943 etwa 91 000 t.
Die Erzeugung des Jahres 1944 durfte um 8 bis 10 % niedri-
ger ausfallen. Derzeit sind vier Holzkohlenroheisen-Hoch-
o6fen in Betrieb. Der Mangel an Holzkohle ist der starkste
Grund fur die véllig unzureichende Eigenerzeugung der
Vereinigten Staaten; er ergibt sich aus der immer weiter-
gehenden Abliolzung der amerikanischen Walder, eine Er-
scheinung, die durch den Krieg noch beschleunigt wurde.
Holzkohlenroheisen wird heute amtlich mit 32 $ je t, unter
der Hand mit 50 $, gehandelt; aber auch zu diesem Preise

ist kaum Ware zu bekommen. Die Vereinigten Staaten gingen
in den Krieg mit einem Vorrat von ungefahr 160 000 t Holz-
kohlenroheisen. Schon Mitte 1943 waren diese Vorrate vollig
erschépft. Da die Rustungsindustrie naturlich Hauptabneh-
mer dieses Rohstoffes ist, macht sich der Mangel hieran und
die Unmadglichkeit, die Erzeugung irgendwie gunstig beein-
flussen zu koénnen, besonders empfindlich bemerkbar. Der
Versuch, Holzkohlenroheisen in Kanada zu erzeugen, ist bis-
her nicht durchgefihrt worden, obgleich es mehrfach geplant
war. Unter diesen Umstanden haben zahlreiche Verbande,
so das Amerikanische Eisen- und Stahlinstitut, die Verei-
nigung der Werkzeugmascliinen-Hersteller und die Vereini-
gung von Rustungsunternehmen beim Kriegserzeugungsamt
die dringende Forderung gestellt, sofort aus Schweden eine
dort angekaufte, aber bisher nicht verschiffbare Menge von
rd. 45 000 t Holzkohlenroheisen nach den Vereinigten Staaten
von Amerika zu bringen, notfalls unter ,Erzwingung®“ der
Durchfahrt nach Schweden.

Der Anteil des Staates an den neuen Fabriken
in den Vereinigten Staaten von Amerika

Im Mittelpunkt der stark angelaufenen Erdrterung uber
die Wirtschaftspolitik der Nachkriegszeit steht das Schicksal
der von der Regierung gebauten oder geldlich unterstitzten
Fabriken. Der Gesamtaufwand Washingtons fur die Ausdeh-
nung der Betriebe seit 1940 wird auf 16 bis. 19 Mrd. $ be-
rechnet. AuBerdem aber hat auch die Privatwirtschaft zahl-
reiche Plane und Betriebserweiterungen geldlich geférdert.
Ueber den Umfang der privaten Anlagen gibt es keine zu-
verlassigen Schatzungen; eine Zahl von 12 Mrd. $ erscheint
jedoch als nicht zu hoch gegriffen.

Beachtlich ist nun eine Berechnung, die das National In-
dustrial Conference Board uUber den geldlichen Anteil des
Staats und der Privatwirtschaft an den neuen Anlagen in den
einzelnen Industriezweigen vorgenommen hat. Zwar werden
keine bestimmten Angaben gemacht, die Anteilsverhaltnisse
sind jedoch insofern aufschluBRreich, als der Staat vor allem
solche Betriebe Ubernommen hat, deren Nachkriegsverwen-
dung als &ufRerst fraglich erscheint. Wo der Kriegsbedarf
aber Betriebserweiterungen oder Npubauten ausldste, deren
Verwendbarkeit nach Kriegsende als nicht UbermaRig ge-
wagt erscheint, ist offenbar privates Kapital in starkem Um-
fange verfugbar gewesen, und die staatliche Beteiligung
wurde bewufit moglichst gering gehalten.

Auf Grund dieser Uebersicht erscheint auch die Erorte-
rung Uber das Schicksal der vom Staat unterstitzten Rustungs-
betriebe in etwas anderem Lichte. Es handelt sich durchweg
um Fabriken, die fur Zwecke des Krieges gebaut wurden,
wie Pulverfabriken, Montagehallen usw. Ihr Einsatz far den
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Frieden ist nicht nur durch die Besonderheiten ihres Baues,
sondern vielfach auch durch die strategisch bedingte. Wahl
ihres Standortes erschwert. Verschiedentlich wurde letzthin
geauBert, daR die Privatwirtschaft auf die Uebernahme die-
ser staatlichen Sonderfabriken gar keinen groBen Wert lege,
ausgenommen Betriebe, die sich nahe den bereits ein-
gesessenen Standorten der fruheren Friedensherstellung be-
finden, wie bei Detroit usw. Es ware deshalb méglich, daR
die Umstellung auf den Frieden wiederum eine betrachtliche
Baukonjunktur auslést, unter Nichtnutzung der bestehenden
Leistungsfahigkeit far Kriegszwecke.

Anteil von Staat und Privatwirtschaft am Ausbau
der Leistungsfahigkeit von Juni 1940 bis Februar 1943

Industriezweig: Staatsanteil Privatanteil
Erdol A 58,8% 41,2 %
W erkzeugmaschinen e e e e 44.2% 55,8 %
Verschiedene Verarbeitung e o 40,3% 49,7 %
Maschinen ... - o - 35,7% 64,3 %
Eisen und Stahl 28,6% 71,4 %
Buntmetalle.......cooeee... 21,7% 78,3 %
Chemikalien ... o 18,5% 81,5 %
Kampfwagen, motorisierte Wagen 13,7 % 86,3 %
Geschiutze.. . 9,6% 90,4 %
Munition - 9,2% 90,8 %
Flugzeuge .- - - 7.0% 93,0 %
Werften e - - - - 4,0% 96,0 %

Buchbesprechungen
Schmidt, Max, Direktor Dr. mont.. Werkzeugstahle.

Stahle fur Kalt- und Warmarbeitswerkzeuge. Mit

173 Abb. u. 46 Zahlent. Dusseldorf: Verlag Stahl-

eisen m.b.H. 1943. (XII, 263 S.) 8°. Geb. 18.50 RM.

(Stahleisen-Bucher. Bd. 6.)
Innerhalb des Gebietes der Edelstdhle nehmen die
Werkzeugstéhle eine beherrschende Stellung ein, ist doch

die Uberaus groBe Zahl mechanisch-technologischer Arbeits-
verfahren und ihrer Spielarten ohne Werkzeugstahle uber-
haupt nicht denkbar. lhre Leistungsergebnisse beeinflussen
entscheidend die Durchfuhrbarkeit und Wirtschaftlichkeit
eines Verfahrens. Der Werkstoffachmann und der Betriebs-
ingenieur, die sich mit diesem wichtigen Gebiet eingehender
zu beschaftigen haben, werden aber empfinden, wie schwer
an dieses Sondergebiet zunachst heranzukommen ist, das im
Gegensatz zu den mit Zahlenwerten arbeitenden Baustéhlen
auBer der Harte keinerlei MeRgroRen fiur die voraussicht-
lichen Gebrauchseigenschaften kennt und das sich deshalb
weitgehend an das stahltechnologische ,,Gefuhl* wendet. Die-
ses aber kann sich nur auf Grund von Erfahrung und Ein-
zelbeobachtung entwickeln. Es ist deshalb lebhaft zu be-
gruflen, daR sich M. Schmidt der dankenswerten Muhe un-
terzieht, einen groRRen Teil allgemeiner Erkenntnisse und per-
sonlicher Erfahrungen ubersichtlich zusammenzustellen, um
so mehr, als die Entwicklung der letzten Jahre einer Ordnung
innerhalb dieses weitverzweigten Sondergebietes zustrebt.

Die Gliederung ist einfach und Ubersichtlich. Ein lesens-
wertes Vorwort stellt die Bedeutung dei* Werkzeugstéhle klar
heraus. Der erste Teil des Buches behandelt die grundlegen-
den Eigenschaften der Werkzeugstédhle in Abhé&ngigkeit von
chemischer Zusammensetzung und Gefluge und bringt wei-
terhin den EinfluR der verschiedenen Arbeitsstufen in der
Herstellung und Behandlung auf die Gute. Der zweite Ab-
schnitt ordnet die Werkzeugstahle in Gruppen bestimmter
ahnlicher Eigenschaften und behandelt hierbei die chemische
Zusammensetzung und Warmebehandlung. Zahlreiche An-
laBkurven stellen wertvolle Unterlagen dar fur die Fest-
legung praktischer Behandlungsanweisungen. Diese beiden
Abschnitte bilden die Grundlage fur den dritten Teil, der
alle maRgeblichen Verwendungsgebiete der Werkzeugstahle
betrachtet. Die Aufteilung in Stadhle fur Kalt- und Wami-
arbeit entspricht der dblichen Handhabung. Jedem einzel-
nen Teilgebiet ist eine Aufstellung der wichtigsten Stahl-
gruppen, in weiten Analygengrenzen abgesteckt, beigegeben.
Nicht nur die Stahle friherer Jahre werden behandelt, son-
dern es ist auch die legierungswirtschaftliche Entwicklung
der letzten Zeit berucksichtigt. Diesem Hauptteil schlielt
sich folgerichtig ein Ausblick auf die kinftige Entwicklung
an. Eine Patentschau und ein ausfuhrliches Schrifttumsver-
zeichnis geben den AbschluR3.

Dem Verfasser ist es gelungen, ein hohes MaR von Er-
kenntnissen und praktischer Erfahrung Ubersichtlich nieder-
zulegen und die Zusammenh&ange und GesetzmaRigkeiten all-
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gemein verstandlich, klar und anschaulich zu erlautern. Eine
flussige Schreibweise und ein fur ein technisch-wissenschaft-
liches Buch bemerkenswert gepflegter Stil erleichtern die
Durchsicht. Der fachkundige Leser mag vielleicht dieses oder
jenes noch vermissen, hier und da auch abweichend beobach-
tet haben; aber das liegt in der Natur der Sache, denn die
vielfaltigen Erscheinungsformen auch grundsatzlich gleicher
Arbeitsverfahren ergeben fir den Werkzeugstahl immer
wieder neue Erfahrungen. Alle Spielarten aber kann und
will ein solches Buch gar nicht aufzeigen, soll die Ueber-
sichtlichkeit nicht ernstlich gefahrdet werden. Deshalb sind
auch die [iraktischen Gesichtspunkte der Hartung auf das
Notwendige beschrankt.

Jedem Werkstoffachmann und Betriebsingenieur, der sich
mit Werkzeugstahl zu beschéaftigen hat und die grundlegen-
den Zusammenhange und Erkenntnisse zu uberblicken be-
muht ist, kann das Buch aufs warmste empfohlen werden.
Die Gute der Ausstattung entspricht dem, was der Leser von

der Reibe der Stahleisen-Bucher gewohnt ist.
Herbert Briefs.

Vereinsnachrichten

Dritte Arbeitstagung
der Energie-Ilngenieure (ler Eisenhiuttenwerke im Bezirk
Sudost und Arbeitstagung der Eisenhttte Sudost

Am Sonnabend, dem 26. Februar 1944, fand in Leoben
die dritte Arbeitstagung der Energie-Ingenieure des Bezirks
Sudost statt, zu der die Zweigstelle Leoben der ,Wéarmc-
stelle Dusseldorf* eingeladen hatte.- Durch die grofe Teil-
nehmerzahl wurde die Bedeutung unterstrichen, die man
diesen Tagungen beimiBt, bieten sie doch Gelegenheit dazu,
in stéandiger FUhlungnahme und fachlicher Aussprache kriegs-
wichtige Sonderfragen der Energiewirtschaft zu erértern.

Die Arbeitstagung begann am Vormittag mit einer
Werksbesichtigung, der dann am Nachmittage des gleichen
Tages in der Montanistischen Hochschule Leoben eine Ar-
beitsbesprechung folgte. Nach der BegriBung durch den
Vorsitzer des ,Arbeitsausschusses der Energie-Ingenieure in
der Ostmark"“, Direktor Dr. F. Somnter, berichtete der
kommissarische Leiter der Warmezweigstelle Leoben, Dr.-
Ing. K. Guthmann, Uber die energiewirtschaftliche Ta-
tigkeit im Jahre 1943 und gal) weiter einen Ueberblick
uber einige Tagesfragen der Energiewirtschaft auf den Eisen-
hittenwerken.

An diese Arbeitsbesprechung schlofl sich zeitlich und mit
erweitertem Zuhorerkreis in (ler Montanistischen Hochschule
Leoben eine

Arbeitstagung der Eisenhitte Sudost

K. Guthmann sprach dabei Uber Kenu-
zahlen deutscher Siemens-Martin-Oefe n“.
Grundlage seiner Ausfuhrungen bildete das Auswertungs-
ergebnis einer entsprechenden Umfrage durch die Reich—
Vereinigung Eisen, wobei 'die Ergebnisse der ostmarkischen
Siemens-Martin-Stahlwerksbetricbe bertcksichtigt wurden.

Die vorliegenden Unterlagen ermdéglichen den Vergleich
der Stahlwerksbetriebe untereinander in Abhangigkeit von
zahlreichen Einflissen, wie Beheizungsart, Schmelzverfah-
ren usw. Die Ergebnisse dieses Berichts lassen sich in An-
haltszahlen und Richtwerten zusammenfassen, die weitere
Wege und Mdglichkeiten zur Leistungssteigerung der Stahl-
werksbetriebe und zur Energie-Einsparung aufzeigen. Der
von zahlreichen Lichtbildern unterstitzte Vortrag fand leb-
haften Beifall, der sich in der anschlieRenden Erdérterung
widerspiegelte.

Ein zwangloses kameradschaftliches Beisammensein im
Grand-Hotel vereinte die Teilnehmer zu angeregtem per-
soénlichen Gedankenaustausch.

Eisenhitte Sudost,
Bezirksverband des Vereins Deutscher Eisenhuttenleute

an. Dr.-Ing.

im NSBDT., Leoben
Die Eisenhutte Sidost veranstaltet am Samstag, dem
22. April 1944, 17 Uhr, im Hérsaal | der Montanistischen

Hochschule Leoben eine
Arbeitssitzung,
bei der Professor Dr. Klaus Goldbeck, Dombrowa,
uber die Schlisselstellung des Verkehrs-
problems in Eisenhittenwerken sprechen wird.
Ab etwa 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche Zusammen-
kunft im Grand-Hotel in Leoben.
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DEUTSCHE BANK

Hranjieauyg
fin ud flusfurosfdiaften

~"orrefponbenten an aiien bebeuienben platen ber QSBelf

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. /HAGEN i. WESTF.

Elektrotiegelstahlwerk / Prazisionsziehereien / Walz- und Hammerwerke

XV .6i 2
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in der Fertigung
von Stahlrohren, Profilen,
Stahlflaschen, Hohlkorpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

METALLGESELLSCHAFT A.-G.

TECHNISCHE ABTEILUNG FRANKFURT AM MAIN

WESERHUTTE

Unser Lieferungsprogramm fir Zerkleinerungs-

masctrinen umfaf3t:

Backenbrecher Kugelmihlen
Rundbrecher Hartwalzwerke
Fein-Rundbrecher W alzenbrecher
Fein-Steinbrecher Schwingsiebe
Granulatoren Trockenkollergdnge
Hammerbrecher Mischkollergange mit
Hammermuhlen heizbarer Mahlbahn

Backenbrecher fir hartestes Brechgut

WESERHUTTE OTTO WOLFF G.M.B.H.

Blro Berlin: Berlin-Wilmersdorf, Pfalzburger StralRe 17
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DR.C.OTTO &COmP.GITIBH. BOCHUmM

AUS UNSEREM ARBEITSGEBIET:
Bau von

KOKEREIEN

Kohlenwertstoffanlagen fur Kokereien |
und synthetische Treibstoffe, Spalt- und
Polymerisationsanlagen

nmmmm

mit angebautem Kammwalzgerust
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verbulrg!
Leisiungssieigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT «ESSEN
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v BAU VON N
STAHLWERKEN
UND
HUTTENWERKS-
EINRICHTUNGEN

mit elektrisch und von Hand verfahrbaren doppelwandigen Hauben

PRESS- .»« WAIZWERK

AKTIENGESELLSCHAFT DUSSELDORF

NAHTLOSE ROHRE una HOHLKORPER
SCHMIEDESTUCKE
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Umschmelz-Aluminium »Antioxydal
N fur Stahldesoxydation N

25jadhrige Erfahrung,
neuzeitliche Herstellungsverfahren,
vorbildliche metallkundlich-metallurgische Pridfung

verbirgen hdchstwertige Werkstoffe

METALLWERK OLSBERG GmbH.

HAUPTVERWALTUNG ESSEN
BUROS IN: BERLIN W 8 « DRESDEN-A.5 « NURNBERG O

Hochwertige Rohstoffe
und
sorgfaltigste Herstellung
gewahrleisten

grofjte Sicherheit

bei Verwendung unserer
Stopfen und Ausgusse
in unseren Sondermischungen

aus Schamotte, Grafit
und Magnesit
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KUPOLOFEN

mit und ohne VOI*H®© I"CI

Klein-Kupolofen
fur stundlich 300—1000 kg
Qualitats-EisenguB und Temperstahlguf

Tiegelofen

furalle Metalle mit Koks-oder Olfeuerung

Olgefeuerte

Trommeldfen

A H Hamrdrath

J.G.MERCKENS K.G. AACHEN

Wasserstandanzeiger mit Glimmer oder Glas *Wasser-
stand - Fernanzeiger « Abdampfentéler «Zugmesser

Stahlgulf3

in Siemens-Martin- und
Elektro-Qualitat, roh u.
bearbeitet

Schmiedestiucke

fur den Schiffs- und
Maschinenbau aus SM-
Stahl nach den Vor-
schriften der Reichs-
marine und samtlicher
Abnahmegesellschaften

Edelstahl

und SM-Stahl, geschmie-
det, warm- und Kkalt-
gewalzt, gezogen

Elektroden

und SchweiR3drahte- fir
normale und hochbean-
spruchte SchweiRungen

23
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BURO BERLIN - BERLIN W 62.

Du \JudicUlu
ist das IUcnduck \tdu IUM anlaye

Von der ersten allen praktischen Anforderungen
genigenden Ammoniak-Kéaltemaschine der Welt,
die ihr Begrinder vor mehr als 60 Jahren baute,
ist die Gesellschaft LINDE maRgeblich an der

Weiterentwicklung der Kéltetechnik beteiligt.

Die LINDE-Kleinkdlteaufomaten

»RS" - ,Multifrigor"
sind Verdichter neuzeitlicher Bauarl, die beste
deutsche Wertarbeit verkérpern.

GESELLSCHAFT FUR LINDE'S EISMASCHINEN A. G.

ABT. UfINKUTf MASCHINEN

STAHL UND EISEN
B. Nr. 15, 13. April 1944

BUDAPESTER STRASSE 14

JVO OEL-SCHMIERPUMPE
BAUFORM.P"

deb ziveA& afaitye j;farh 6 feb

JOSEPH V

M A N

N

OGELEA.G
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S (\ S
SCHUTZ N HANDEN!

Hautschaden an Handen und Unterarmen sind
die Werktatigen fast aller Berufe ausgesetzt.
Hé&ufig treten lastige Ekzeme auf. deren Aus-
heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig ein-
setzende Vorsorge kénnen solche Stérungen
der Gesundheit und der Arbeit verhltet
werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege

bewahren sich immer wieder

-Schutzsalbe - Fetthaltig
-Schutzsalbe - Fettfrei

die von fUhrenden Industrien gegen Haut-

schaden verwendet werden

Aufklarendes Schriftgut durch

DEUTSCHE MILCHWBRKE -ABT. BERLIN NO0OS5

HOCHLEISTUNGS-WINDERHITZER

und zwang laufig preB luftbetatigte Armaturen mit

Fernsteuerung <Zahlreich ausgefihrt * Bestens bewéhrt

DINGLERWERKE AKTIENGESELLSCHAFT

imbert-Generaloren werden
heule am laufenden Band her-
gestellt Viele lausend Anlagen
verlassen monatlichdie Werke,
deren modernste Einrichtungen
Qualitatsarbeit garantieren.

IMBEHTGENERATOREN GESELLSCHAFT MBH «KOLN

IACK

Schmiedemaschinen

MASCHINENFABRIK JACK iSDUttELDORF
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té «

ENKEL & CIE. A-G mDUSSELDORF

Die hy ¢r-au/l.sche S ieh st

-und
tflehwelBpkeS~e

Telegramm-Adresse: Teha kipper Disseldorf
Fernsprecher Sa.-Nr. 15954

Dr. Vogels Sparbeize

Pumpen- und Motoren-Fabrik fir Eisen und Stahl

Anfragen erbeten an Verlag Stahleisen m. b. H., Pdssneck.
Kostenlose Ingenieurberatung
in allen Beizfragen

Jaeger-Kreiskolbengeblase fir Luft oder Gas
Alleinverkauf:

Max Hoeck, Dusseldorf-Oberkassel

533

CH. JAEGER&CO., LEIPZIG
Pumpen- und Geblase-Werk 2339)

Laboratoriumsapparate

fur die Eisen-, Stahl- und Metalluntersuchung
mit bedeutenden Verbesserungen

nach Eder, Dr. Heczko, Prof. de Sy und ir. H. Haemers LOKOMOTIVFABRIK
Verlangen Sie Listen materia 11
GEBRUDER KLEES, DUSSELDORF 1 G M. A B. H

Fabrik far Laborbedarf
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Thomas- und SM.-Stahle

fur jeden Verwendungszweck

NEUNKIRCHER EISENWERK

AKTIENGESELLSCHAFT
VORMALS GEBRUDER STUMM

NEUNKIRCHEN (SAAR).

SCHOELLER WERK

Anfragen zu richten an Verlag
Stahleisen mb.H{ Podssneck.

DieAntwortgibt Ihnen beider KontrollefeinstbearbeiteterTeile nach
dem Drehen, Schleifen, Lappen. Polieren, bei der Untersuchung

von galvanischen Uberziigen und Korrosionserscheinungen der

« J -
Flochenpriifer,

das gegebene Werkstatt - InstrumanL ~ den Praktiker.

Gleich unentbehrlich in der Anstrich- |{
Technik, Industrie der Kunst-PreRstoffe, P >
bei Schulungskursen fiir anzulernende j\
Kréafte « Bild des Pruf- und Standard- "' v-
Teiles ohne Trennungslinie unmittelbar V_\I-_,

nebeneinander liegend, daher wirklich p

I EX R O P E einwandfreie objektive Kontrolle! i Bto

w *
GESELLSCHAFT

HERMANN 3.BETZ RCO.CO M.-C ES.

dS & rC tix

Fordern Sie unsere Unterlagen und Beratu

EMIL BUSCH A.-G. «OPT. INDUSTRIE
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Die Spezial-Gluhtopfe ,,Bauart Schuss” werden in
zwei normalisierten Ausfihrungen geliefert.

Ausfihrung A mit einem Deckel fur Schwarzglihe.
Ausfihrung B mit zwei Deckeln fir zunderfreie Gluhe.

Der lichte Durchmesser ist um 50 zu 50 mm ge-
staffelt, z. B. 510, 560, 610 mm usw. Die Topf-
héhe kann beliebig gewahlt werden.

AuBer diesen Normal-Ausfihrungen wird auch jede
Sonderkonstruktion angefertigt.

STAHL UND EISEN
B. Nr. 15, 13. April 1944

Schmiedeeiserne

Spezial-Gluhtopfe

aus besonders zunderbestandigem Ma-
terial fur Drahtwerke, Kaltwalzwerke
und Metallwerke

GEBRUDER SCHUSS « .

KESSELSCHMIEDE

- APPARATEBAU

e SCHWEISSWERK

Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf und Péssneck. — Verlagsleiter: Albin Holischeck, Dusseldorf und Pdssneck.
Verantwortlich f. d. Textteil: Dr.-Ing. Dr. mont. E. h. O. Petersen, Dusseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V.OskarGarweg,
Dusseldorf und Péssneck. — Anzeigenpreisliste 1. — Druck: C. G. Vogel, Poéssneck.
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INDUSTRIEOFEN

SIND WARMEMASCHINEN HOCHSTER LEISTUNG

FABRIK FUR SPIRALBOHRER *REIBAHLEN
FRASER + GEWINDEBOHRER
SCHNEIDEISEN METALLKREISSAGEN

FRANKFURT A. M.-
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Otorgas-Anlagen

swerke und Industriebetriebe

Generatorenanlage mit Urteergewin-
nung in einem stadtischen Gaswerk

1843 100 Jahre 1943
JULIUS PINTSCH



