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R e i n i g u n g  a l l e r  G a s a r t e n .

Kreiselwäscher
eigener bestbewährter Systeme.
Gewinnung von w a s s e r a r m e m  
Teer, auch ohne schmutziges Be­
triebswasser • Höchster Rein­
heitsgrad des Gases. 
Phenolwasserbeseitigung

Hilger-Gaserzeuger
für alle Brennstoffe.

Füll- und Rührwerke
zur Leistungssteigerung, auch für 
vorhandene Gaserzeuger.

Generatoren 
mit Schweischacht

Rosteinbauten •  Explosionsven­
tile, Stochlochverschlüsse.

4979

E. WIDEKIND & CO.
DÜSSELDORF
A n la g e n  zur E n tte e ru n g  und

CO

j t c l e n e  C je d a n k e n í

Aus dem  un ge fü ge n  B renner zum  A u f ­
schm elzen des H ochofen-S tich loches e n t­
w ic k e lte  zu A n fa n g  de s  J a h rh u n d e r ts

»GRIESHEIM«
den autogenen Schneidbrenner

und in w e ite re r Folge

a l s  e r s t e  d e u t s c h e  F i r m a

A utogen-Schne idm asch inen
fü r  a lle  Zw ecke de r e is e n v e ra rb e ite n d e n  
Industrie . Seit d iese r Z e it l ie fe rn  w ir  hoch- 
en tw icke lte  M asch inen fü r je de  F orde rung  
d e r P raxis. F ragen  Sie uns! W ir  b e ra te n  
S ie in a lle n  au togen techn ischen  F ragen .
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B E Z U G S  Q U E L L E N - N A C H W E I S
Sa ch verzeichnis  zum A n z e i g e n t e i l

Dieser Bezugsquellen-Nachweis ermöglicht ein schnelles Auffinden geeigneter Bezugsquellen aller in diesem Heft 
angebotenen Erzeugnisse. Die Zahlen hinter den Stichwörtern geben an, auf welchen Seiten des Anzeigenteils Be­
zugsquellen für ein gesuchtes Erzeugnis zu finden sind. Da in jedem Heft, wenigstens teilweise, die anbietenden 
Firmen wie auch die angebotenen Erzeugnisse wechseln, ist es zweckmäßig, stets in mehreren aufeinanderfolgen­

den Heften nachzuschlagen.

A bsch reck -, K üh l- und 
R ein igungsanlagen  . . 14 

A djustagem asch inen  . . .  5
A lu m in iu m ................. 8, 22
A n laßöfen  ........................... 8
A u s tr a g e b ä n d e r ....................15
A u to m a te n s ta h l....................17
B ackenbrecher .................18

B andeisen und -stahl . . 17 
B andw alzw erksanlagen  . 5
Behälter und A pparate 

für die ehem. Industrie 24 
B eizbedarf

(Säuren, Sparbeizen) . 26 
B ergw erksan lagen  und

-m aschinen ....................12
B esch ickungsm asch inen  

und -V orrichtungen . . 14
B la n k g lü h ö fe n .................... 27
B le c h a r b e ite n .................... 14
B lechw alzw erksanlagen  

und -einrichtungen  . 5
B löck e  ................................. 22
B locktransp ortw agen  . . 21 
B lockw alzw erksan lagen  

und -einrichtungen  . 5
B o h r e r ..............................U. 3
B o h r m a s c h in e n ................. 2
B r e c h e r ................................. 18

C hrom guß ..............................10

D am pfkesselan lagen  . . .  11
D a m p fm a s c h in e n ................ 11
D a m p ft u r b in e n ....................u
D esoxydationsm ittel . . .  22 
D rahtw alzw erksanlagen  5 
D rehbänke, alle B au­

arten ....................  2, 4, 12
D rehscheiben  ....................... 12

E delstahle . 7, 17, 23, U. 4
E le k t r o d e n ............................. 23
E le k t r o o fe n  13, 27
E rze  U. 4

F ederherstellungs­
m aschinen .......................... 12

F ern gasversorgu n g  und
-V e r w e n d u n g ....................20

F e r r o le g ie r u n g e n .............. 6
F euerfeste E rzeugn isse . 22 
F lächenprü fer . . . . . .  27 
F lüssigkeitsgetriebe . . .  10 
Flußstahl, unlegiert

(T h om a s- u. S M -Stahl) 27 
F orm - und A u fsch w eiß ­

presse .................................26
F räser  U. 3

G a s e r z e u g e r ................... U. 2,
20, 25, U. 4

G asrein igungs­
anlagen  U. 2, 20

G e b l ä s e ....................................26
G e t r i e b e .......................... 10, 19
G e w in d e b o h r e r  U. 3
G l ü h ö f e n .................................27
G lühtöpfe, gegossene, 

geschm iedete oder
g e s c h w e iß t e .......................28

G ranalien ............................. 22
G ranulatoren  ....................... 18
G r a p h i t .................................... 22
G r i e s s ....................................... 22

H ä r te ö fe n   8, U. 3
H ä r te r e ie n  14, U. 3
H ärtereizubehör ................ 14
H a r t w a lz w e r k e ....................18
H e b e z e u g e ..............................12
H o c h o fe n a n la g e n ................ 16
H ohlk örp er, Stahl . . . .  21
H u b b a lk e n ö fe n ....................11
H üttenw erksanlagen

und -einrichtungen  15, 21 
H ydrau lische P ressen  . . 16

In dustrieöfen  . . .  8, 11, 13,
14, 20, 23, 27, U. 3

K älteerzeu gu n gs­
m aschinen .......................... 24

K altw alzw erksanlagen, 
-einrichtungen  und
m a s c h in e n ........................... 5

K arusselldrehbänke . . .  2
K eilriem enantriebe . . . .  27 
K nüppelw alzw erksanlagen  

und -einrichtungen  . . 5 
K ohlenstaubbrenner . . .  11
K o h le n w ä s c h e n ....................15
K ohlenw erkstoffan lagen  19 
K okereian lagen  und

-m a s c h in e n ................ 12, iy
K olben g eb läse  ................... 26
K olbenp um pen  . . . .  6, 9
K o l l e r g ä n g e ...........................18
K rane .................................... 12
K r e is e lp u m p e n ................. 9
K re is e lw ä s c h e r  U. 2
K u p o l ö f e n ............................. 23

L aboratorium sgeräte
und -einrichtungen . . 26 

L egierte  Stähle . . .  7 , 17,
23, U. 4

L ok om otiv en  
(alle B a u a r te n )  26

Fräsm asch inen  ....................12 M agnesit . . .
Gasbehälter .......................... 14 M etalle und
G asbrenner . . . 11, 20, U. 3 L eg ierun gen 6, 22

M etallkreissägen . . . .  U. 3 
M etallrohr-S trang­

pressen  ..............................16
M ischm aschinen

und -a n la g e n .............. 15
M örteldichtungsm ittel . . 24
M ü h l e n ...............................18

N ahtlose R o h r e ...............21
N ichtrostende Stähle . . .  17

O b e r b a u m a t e r ia l ........... 12
O e lb r e n n e r  11, U . 3
O elschm ierpum pen  . . .  24

P fannenstopfen
und - a u s g ü s s e ........... 22

P hosph atieru ngs­
verfahren  .......................... 18

P latinenw alzw erks­
anlagen und -e in ­
richtungen ....................  5

P r e s s e n ................................16
Pum pen aller A rt . . .  6, 9,

10, 26

R adre ifen -A u sb oh r-
bänke ..............................  2

R adsatzbearbeitungs­
m aschinen ........................12

R e ib a h le n  U. 3
R e in ig u n g s m itt e l ............. 26
R ekuperatoren  .................20
R o h e is e n ................. 3, U. 4
R o h e is e n m is c h e r  15
R oh rw alzw erksan lagen  . 5
R ön tgen p rü f­

einrichtungen .................  4
R ü h r w e r k e ....................U. 2

S a lz b a d ö fe n ..................... 14
S alzbadtiegel .......................14
Schalt- und R e g e l­

anlagen ................................. 14
Scham ottesteine ................ 22
Schiebebühnen

(E isenbahn) ....................12
Schieber für Gase 

und F lüssigkeiten  . . .  11
Schieberum steuerungen  . 5
Schienen .................................12
S c h m e lz ö fe n ..............U. 3
Schm iedem aschinen . . .  25
S chm iedeöfen  . . . .  11, U. 3 
Schm iedestücke . . . .  21, 23 
Schneid - und Schw eiß­

anlagen und -e in ­
richtungen  U. 2

Schneidbrenner . . . . U. 2
S c h n e id e is e n .............. U. 3
Schnellarbeitsstähle, 

Schnellstähle, Schnell­
drehstähle .......................... 17

Schnittstähle ....................... 7
Schuppenw anderroste . . 7
S c h u tz sa lb e n .....................25
Schw eißdraht und E lek ­

troden  .................................23
Schw ingsiebe .......................18
Siem ens-M artin -Stahl . . 27
S i lb e r s t a h l .........................17
S i lo v e r s c h lü s s e ....................15
Speisepum pen ...................  6
S p eisew asser-R egler . . .  23
S p i l l s ...................................12
Spitzendrehbänke 2, 12
S t a h l .............................  3, 7, 17

23, 27, U . 4
S t a h ld r a h t ...........................17
Stahlguß  10, 23
Stahlrohre ....................  3, 9
Stahlrohrerzeugnisse . . 3
Stahlw erksanlagen

und -einrichtungen 16, 21
S t a h lw e r k s ö fe n ....................1.1
Steinkohle . . .  3 , 28, U. 4 
S to ß m a s c h in e n ....................12

T em peraturregel­
anlagen  U. 3

T em perguß .......................... 10
T hom asstah l .......................27
T i e g e l ö f e n ............................. 23
T ransportan lagen  . . . .  15 
T r o m m e l ö f e n .......................23

U m steuerungen  für
R egen erativöfen  . . . .  5

V e n t i l e .............
V ergü teö fen  , . 
V erladeanlagen

. . u  
, U. 3 

12, 15

W alzenbearbeitu ngs­
m aschinen ....................... 12

W alzenbrech er ....................18
W alzendrehbänke . . . . 1 *  
W alzw erksan lagen

und -einrichtungen 5, 16 
W alzw erksantriebe . . .  2
W a lz w e r k s ö fe n ....................n
W ä r m ö fe n  11, U . 3
W a r m w a lz w e r k e .............. 5
W eich en  und

K r e u z u n g e n ....................... 12
W e r k z e u g e  U. 3
W e rk z e u g ­

m aschinen . . . .  2, 4, 12
W iderstandsm ateria l . . 17
W in den  ................................. 12
W inderh itzer .......................25

Z erk leineru n gs­
m aschinen .................... ' 18

Zurichtereim aschinen . . 5

X V .,,
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b 802

V ertreter: Dörries-N em a M aschinenfabrik G .m .b .H . 

Büro Berlin: BE R L I N W 15, Bleibtreustraße 34/35

Radreifen-Ausbohrbänke  

Radscheiben- und Radstern- 

Drehbänke 

Naben-Fertigbohrbänke 

Einständer-Karussell- 

Drehbänke

Nabenfert igbohrbank NNB

W a g n e r  & C o . .  W e r k z e u g m a s c h in e n f a b r ik  m . b . H ., D o rtm u n d
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Lagerschalen-

Zur Beratung stehen unsere 
fuchingenieurejederzeit zur 
Verfügung.

Seit Entdeckung der Röntgenstrahlen 
hat unser Werk in steter Entwicklungs­
arbeit am Ausbau des Röntgenver­
fahrens mitgewirkt.
Jn  derTechnik ist heute die Röntgen­
prüfung ein unentbehrliches Hilfsmittel 
geworden.

Röntgenwerk
Rieh. Seiferts. Co. Hamburg

gegr. 1892
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Walzwerksanlagen
bis zu größten Abmessungen in fortschrittlichen und vorbildlichen Konstruk­

tionen eigener Entwicklung 

fü r  d ie  E i s e n -  und S t a h l i n d u s t r i e
Block- und B lechw alzw erke, Knüppel-, Platinen-, Mittel- und Feineisen-, D rah tw a lz ­

w erke , Rohrw alzw erke , K a ltw alzw erke  für Bleche und Bänder

f ü r  d i e  M e t a l l i n d u s t r i e
W a lz w e rk e  für Schwer- und Leichtmetalle jeder Legierung. W arm -  
und K a ltw a lzw erke , Plattier- und B andw alzw erke , D rahtw a lzw erke

Hilfseinrichtungen und Adjustagemaschinen aller A rt

SCHLOEMANN
A K T I E N G E S E L L S C H A F T .  D Ü S S E L D O R F

Höchste W irtschaftlichkeit und Betriebssicherheit!

ZIMMERMANN & JANSEN g m b h .
________________________________________________ 521

Schieberumsteuerungen
neuzeitliche Bauart DRP. 

für Regenerativöfen

In 6 Jahren über 70 SM.-Öfen
mit unserer Schiebersteuerung  
DRP. und Ausl.-Pat. ausgerüstet

Vorteile: 1. Dichter Abschluß d e r A bsperro rgane  be i a llen  G asarten.
2. Verm eidung von Gasverlusten und bedeutende V erm inderung de r Zugverluste.
3. Schnelles und sicheres Umstellen durch Betätigung eines e inz igen  Druckknopfes.
4. Kontinu ierliches Strömen des Gases zum O fen  auch während des Umsteil­

vorganges, dahe r keine Druckstöße in de r G asle itung.
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Gesellschaft für Elektrometallurgie
D R  H E I N L G E H M ■ «

®  H A U P T V E R W A L T U N G  B E R L I N

a u $  S c h ic e n  

¡¿ e s e e tU ä u e m t  

o h  ß d U to n o tiv m

überall sind Knorr-Kesse lspe ise-Verbundpum pen 
be lieb t, w eil sie zuverlässig arbeiten und keine 
M ühe machen. Diese schwungradlosen Dampf­
ko lbenpum pen sind leicht zugänglich in allen Teilen 
dank der übersichtlichen Bauart.

Der neue Druckwindkessel, „Schwimmerstofjdämpfer" 
genannt, beruh ig t d ie  Druckleitung so wirksam, dafy 
w eder Erschütterungen noch Stöfje im Pumpenraum 
und in den Rohrle itungen zu spüren sind.

V o r allem aber: der Dampfverbrauch ist ge ring ! 
5 0 %  w en iger als bei den üblichen Sim plex- und 
D up lex-Pum pen.

e i n e  S p e l s e f i u f n f i z ,  

wie dec Behietw naw i 
^0 ^ sie  sich  w fa isM !

KNORR-BREMSE g BERLIN
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D ie  Anordnung der Roststäbe 

macht den £

Sdiuppenwanderrosf
zur idealen Feuerung. „Schuppen"-

AÄSÄ

ende um (eine hintere Kettenrad­
welle gibt es nicht), daher zwangs­
läufige Reinigung der Luftspalten 

und deshalb auch im Dauerbetrieb 
g l e i c h m ä ß i g e  Luftvertei lung  

und g e r a d l i n i g e r  A u sb r a n d .  

Fordern Sie Druckschrift Nr. 574

SCHNITTSTÄHLE
F O R  L U F T -  U N D  O L H Ä R T U N G  
Z Ä H -  U N D  M A S S B E S T Ä N D I G  
FOR H Ö C H S T E  S C H N IT T L E IS T U N G

D EU TSC H E E D E L S T A H L W E R K E  
AKTIENGESELLSCHAFT

Kohl enscheid u ngs-Gesel Ischaft
mit beschränkter Haftung • Berlin



Vergüte-, Härte- und Anlaßöfen
für Ferngas-, Misch- und Gichtgas sowie für Oelfeuerung, mit automatischer Temperatur­

regelung und Zonensteuerung.
Ausführung mit Spezial-Flach- oder Rundbrennern.

Für Temperaturen von 
4 5 0  bis 1 0 0 0 °  C 

und für 
höhere Temperaturen 
Luftvorwärmung  

bis 4 0 0 °  C

Stahl & Droste Industrie-Ofenbau
Rufnummer 38443/45 D u S S B ld o r f /  Schließfach 746 Drahtwort: Stahiofen

S T A H L  UND EISEN
B. N r. 15, 13. A p ril 1944
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PUMPEN
seit Jahrzehnten  
bestens bewährt

I n g e n i e u r b ü r o s  i n  
Aachen • Berlin • Breslau • C hem nitz • Cottbus 
Dortm und • Dresden • D üsseldorf - F rankfurt 
H am burg • Hannover • Kattow itz  • M a iland  
Posen • S tu ttgart • Teplitz-Schönau

WEISE &MONSKI, HALLE
seit 1872

KOLBENPUMPEN

WEISE SÖHNE, HALLE
seit 1903 6 0 6

KREISELPUMPEN



10
S T A H L  U N D EISEN
B. N r. 15, 13. A p r il 1944

Chromguß
hochhitzebeständig „Pyrodur" 

hochsäurebeständig „HSB" 

rostfrei „Spiegelguß"

Elektro-Stahlguß
legiert und unlegiert

Temperguß

BERGISCHE 
STAHL-INDUSTRIE

REMSCHEID
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D A M P F K E S S E L  
D A M PF  M A S C H  I N E N  
D A M P F T U R B I N E N  
R O H R L E I T U N G E N  
V E N T I L E  U. S C H I E B E R

BERATUNG UND TECHNISCHE AUSKÜNFTE 
DURCH UNSER W ERK BORSIG BERLIN

RHEINMETALL-BORSIC

»Ofag« Ofenbau AG./ Düsseldorf
5 4 5  Fernruf Sa.-Nr. 36036 • Drahtwort: Ofag

W m l  k a u m :

Sämtliche Öfen 

für Stahlwerke, Walzwerke 

und Schmieden

Spezialöfen 

für die Leichtmetallindustrie

Kontinuierlich arbeitende 

Öfen mit Hubbalkenherd

Kontinuierlich arbeitender Platinenwärmofen m it Hubbalkenherd und A uswurfvorrichtung
Brenner 

für sämtliche Brennstoffe



S c h w e r w e r k z e u g m a s c h i n e n  
in Sonderausführungen

D r e h b ä n k e ,  W a l z e n d r e h b ä n k e ,  S t o ß m a s c h i ­
n e n ,  B o h r -  u n d  F r ä s w e r k e ,  B i e g e m a s c h i n e n

M a s c h i n e n  f ü r  R a d s a t z b e a r b e i t u n g  
M a s c h in e n  f ü r  E  i s e  n b a  h n w  e  r  k  s  t ä  11 e  n

S T A H L  U N D EISEN
B . N r. 15, 13. A p ril 1944

HEBEZEUGE FÜR HÜTTENWERKE

ARDELTWERKE • ZW EIG B Ü R O  BERLIN

M A S C H IN E N F A B R IK  D EU TSCH LA N D  
G.M.B.H. DORTMUND

Krane, Hebevorrichtungen jeder Art, Drehscheiben, Schiebebühnen, preßlufthydraul. Aufgleisgeräte, 
Weichen, Kreuzungen / Schwerwerkzeugmaschinen: Drehbänke, Maschinen für Radsatzbearbeitung

Gegründet 1872
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KLÖCKNER SONDER-ERZE

bekannt 
und 
bewährt

zum G lühen und Anlassen von Rohren, Stangen und Profilen 
aus Stahl und NE-Schwermetallen

bis 1050” C  mit Fe lgen- und Bandheizung  I b is 750"C mit H eizm uffeln

O T T O  J U N K E R ,  A A C H E N
Fern sch re ib e r: 038 76
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/ A \ x

G as-, ö l- utfd elektrisch beheizte

undIndustrieöfen
^    \ " ; ■ ' ] v

für alle  Zwecke der Glüh- und Härtetechnik
F e r n e r :

•• ' - "
Abschreck-, Kühl- und Reinigungsanlagen. Selbsttätige Beschickungs­

vorrichtungen. Schalt- u.Regelanlagen. Härtereizubehör. Salzbadtiegel.

Planung und Einrichtung vo llständ ig er H ärtere ien .

D E G U S S A
A B T E I L U N G  I N D U S T R I E O F E N B A U  • F R A N K F U R T  A M M A I N

Hochdruck-KugelgasbehäHer 
15,7 rrv 0 , 5 ctü 

' 10000 m3 Speichermenge
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GESELLSCHAFT FÜR FÖRDERANLAGEN  
ERNST HECKEL M.R.H.  

SAARRRÜCKEN

b a u t  f ü r  d e n  H ü t te  n b e t r i e b :

Transport- und Verladeanlagen aller Art 

Siloverschlüsse / Austragebänder 

Kohlenmisehanlagen 

Kokskohlenwäschen

785

H U TTEN W ERKSBA U
G e s a m t a n l a g e n  
Einzeleinrichtungen 
für die Roheisen- und 
S t a h l e r z e u g u n g

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

G Ü TEH O FFN U N G SH Ü TT E  
O B E R H A U S E N . R H L D .
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Ueberall, wo auf der Erde Erz und 

Kohle gefördert, wo Stahl er­

schmolzen und verwalzt wird, da 

hat der Name DE M A G  einen 

guten Klang Viele vollständige 

H o c h o fe n - , S ta h lw e rk s -  und 

W a lz w e rk s a n la g e n  und tau­

sende Einzelmaschinen gingen 

aus ihren W erkstätten hervor Sie 

zeugen in aller W elt vom hohen 

Können und vom unermüdlichen 

Schaffensdrang deutscher 

Technik.

H Y D R A U L I S C H E  A N L A G E N  
F Ü R  A L L E  M E T A L L -  U N D  
L E I C H T  M E T A L L  W E R K E
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Beizanlagen mit pendelnder und wälzender Bewegung des Beizgutes
V o n  W i l h e l m  F r e u d e n t h a l

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

Z ur E rhöhung d er  B eiz le istu n g  und zur E rzielung 
einer e in w an dfre ien  E n tzu nd eru ng  sind versch iedene 
E inrichtungen  en tw ick e lt w ord en , d ie dem  B eizgut 
während des B eizvorganges eine B ew egu ng erteilen . 
V ie lfach  w ird  statt dessen auch  die B e iz flü ssig k e it b e ­
wegt o d er  dieses V erfa h ren  zusätzlich  zu dem  ersten 
angew endet.

Bei den nach  A rt der D a u e r fö rd e re r  gebauten  A n ­
lagen erhält das B eizgut n ur e ine geringe E igen ­
geschw indigkeit. S o lch e  A n lagen  w erden  h au ptsäch ­
lich da angew en det, w o  die B ed ienu ngsm an n sch aft 
gegen schäd lich e  D ä m p fe  geschützt w erden  m uß. A ehn- 
lich  arbeitet ein  stetig u m lau fen des B eizrad  fü r  W e iß ­
b leche. in dessen A rm e die B lech e  e in zeln  v on  H and 
eingelegt w erden . D iese A rm e b ew egen  die B lech e  
langsam nach  unten  durch  das B eizbad . A n  der an­
deren Seite w erden  die B lech e  selbsttätig  aus dem  R ad 
gezogen, gelangen  du rch  Q uetschw alzen  in den  Spül­
behälter und  w eiter zur T ro ck e n v o rr ich tu n g 1). D iese 
V orrich tu n g  gew ährleistet eine gute E n tzu nd eru ng, hat 
aber nur eine geringe B e iz le istu ng . Das B eizrad  läßt 
sich auch fü r  e lek tro ly tisch e  B eizun g  e in r ich te n ') . 
F erner w erd en  auch  S on derk ran e angew en det, in  deren  
H ubw erk en tw ed er ein K u rb e lg e tr ieb e  e in gebaut ist, 
das dem  B eizgut eine auf- und  abgehen de B ew egung 
erteilt, od er  eine V orr ich tu n g  zum  W älzen  desselben .

V on  den  n achsteh end  näher b esch rieben en  orts­
festen A n lagen , d ie eine p en d e ln d e  B ew egu n g  des B e iz ­
gutes erzeu gen , erzie len  d ie jen igen , die das G ut senk­
recht bew egen , bessere B eizergebn isse  als d ie jen igen , 
die eine w aagerech te B ew egu ng  bew irk en . B e i d iesen  
w ird der au f dem  B od en  des B eizbeh ä lters  abgelagerte 
B eizsch lam m  an fgerü h rt; fe rn e r  w erd en  die an dem  
Beizgut h aften d en  B läschen  n ich t so gut abgestoßen  
wie bei d er senk rechten  B ew egu ng. B ei B lech p a ck en  
findet auch k ein e L ösu n g  der e in zeln en  B lech e  v o n ­
einander statt.

D ie A u f- u nd  A bw ärtsbew egu n g  des in  B eizk örben  
aufgestellten  ta fe lfö rm ig en  B eizgutes e r fo lg t  n ich t 
g le ich förm ig , sond ern  abw echseln d  b esch leu n ig t und 
verzögert. Das ist v on  b eson d erem  V o rte il u n d  v e r ­
anlaßt hei d er  senk rechten  B ew egu ng, daß dünnere 
B leche zusätzlich  h in- und h erp en d e ln , so daß sich  die 
in P a ck fo rm  ein gesetzten  B lech e  von e in a n d er lösen 
und dadurch  das D u rch ström en  d er B eiz flü ssig k eit e r ­
m öglich en . D ie  T renn un g  d er B lech e  von e in a n d er 
w ird w eiterh in  g e fö rd e rt , w enn  die O berkanten  der 
B leche in  h öch ster  B e izste llu ng  etwas aus dem  B ade 
herausragen.

1) D K P. 639 104 vom 30. Nov. 1933.
5) D R P . 710 693 vom 12. Juli 1939.

D ie  B e izd a u er sinkt bei gu ter B ew egu ng gegen über 
d er  ru hen den  B eizw eise  um  etw a 50 % ; sie hängt von  
der Z u n d e rfo rm  ab. B ei B lech en  m it dem  ü b lich en  
K oh len sto ffgeh a lt rech n et m an fü r  d ie Schw arzbeize 
15 bis 20 m in , fü r  d ie W e iß b e ize  5 m in. S iliz ierte  
B lech e  e r fo rd ern  etw a eine um  die H ä lfte  längere 
B eizdauer.

F ü r die W ahl der B e i z m a s c h i n e  ist d ie v e r ­
langte L eistun g  sow ie d ie F orm  u nd B eizbärk eit des 
B eizgutes bestim m end.

D ie  G estaltung d er  B e i z k ö r b e  r ich tet sich  nach 
der F orm  der zu b e izen d en  G egenstände. B ei B lech en  
w ird der K o rb  du rch  G itte r  od er  Stangen in m ehrere

Schnitt A-B

D

Taschen  e in gete ilt. E ine fü r  W e iß b le ch ta fe ln  zw eck ­
m äßige B auart zeigt Bild 1. D ie  B lech p a ck en  lassen 
sich  h ier  an einem  E nde oben  und unten  fassen  und 
le ich t h erausziehen. Zum  Ein- und  A u sladen  groß er 
B lech e  sind m it K lam m ern  v erseh en e T ragbü gel im 
G ebrauch ; auch M agnete finden  h ie r fü r  A n w endu ng.

233
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D ie  e in fach ste  B auart 
der B eizm asch in e ergibt 
sich , w enn  die B e izk örb e  
in  S ch w inghebel gelegt 
w erd en , d ie  e ine Schau­
k elbew egu n g  du rch  eine 
o d er  zw ei K u rbe ln  e in er 
auf F lu r au fgestellten  
A n triebsm asch in e  erh a l­
ten . D iese V o rr ich tu n g  
w ird  du rch  einen  E lek ­
trom otor  angetrieben .
Bild 2  zeig t e ine solche 
A n lage  fü r  v ier  B ehälter.
D ie g le ich e  B auart kann 
auch  fü r  zw ei, sechs od er  
acht B eh ä lter  verw en det 
w erden . B e i paarw eiser 
A n ord n u n g  d er  B eh älter 
w ird , g le ich e  B elastung 
d er B e izk örb e  vorau s­
gesetzt, d ie erford erlich e  
A n triebsleistu n g  des M o­
tors k lein . D iese B auw eise ist besond ers zum  B eizen  
langer G egenstände geeignet? da sie e ine gute A u s­
nutzung der H alle  erg ibt. D er B eizhu b  w ird  m it 250 
bis 400 mm  gew ählt, d ie  A n triebsk u rbel m acht etwa 
25 U /m in . Bild 3 ze ig t e ine größ ere  A n lage d ieser 
B auart in  der C ook sch en  A u sfü h ru n g , d ie d ie  b e ­
sondere E igenart au fw eist, daß das B eizk orbgeh än ge 
n ich t schn eiden artig  in  den  S ch w inghebeln  gelagert 
ist, sondern  derart, daß d er  B e izk orb bod en  auch 
d ie  jew eilige  N eigung d er  S ch w inghebel annim m t. 
H ierd u rch  w ird  das L ösen  d er B la tta fe ln  von einan der 
ge fö rd ert . Das E inhängen  der B e izk örb e  in d ie B e iz ­
b eh ä lter  bis zum  A u flie g e n  des K orb träg ers  in  die 
S ch w inghebel besorgt ein  L au fkran . B ei k le in en  L e i­
stungen genügt auch  eine U n terflansch -E lek trozug- 
katze. M it V orrich tu n g en  dieser A rt kön nen  auch 
B andstah lbunde und D rahtrin ge  gebeizt w erden . D raht­
rin ge  hängt m an neuerd ings an einen  L -förm igen  A rm  
an. D iese Stützart gew ährt sow oh l be iztech n isch  als 
auch fü r  d ie  F örd eru n g  und Stapelung d er D rahtrin ge 
w esentliche V o rte ile . Bild 4  läßt d ie  p lan m äß ige A u s­
b ild u n g  ein er B eizan lage fü r  D rahtringe erkennen . B e ­

Bild 3. Cooksche Ausführung einer Schwinghebel-Beizanlage.

sond ere P olter- und W aschanlagen  sind n ich t v o r ­
gesehen und bei rich tig er  V orb eh an d lu n g  und B eizung 
des D rahtes m eist en tbeh rlich . E benso hat sich  h eraus­
gestellt, daß sich m it S ch w efe lsäu rebäd ern , denen  
etwas Salzsäure zugesetzt w ird , alle D rahtarten  beizen  
lassen.

E ine andere B auart der S ch w inghebelbeizen  zeigt 
Bild 5 . H ier liegen  die A ch sen  d er S ch w inghebel n ich t 
n eben ein an der, sondern  in e in er F lu ch t. A n  ihren  
rü ckw ärtigen  E nden  gre ift je  eine Schubstange an, d ie 
von  K u rbe lw ellen  angetrieben  w ird . D ie  einzelnen  
K u rbe lw ellen vorg e lege  w erden  von  e in er d u rch geh en ­
den W elle  gem einsam  an getrieben ; d ie K u rbe ln  sind 
so gegen ein an der versetzt, daß v o llk om m en er A u sg leich  
der B e izk orb gew ich te  erzie lt w ird , also be i drei B e ­
hältern  um  120 ° . B ei d ieser B auart liegen  alle M a­
sch in en te ile  außerhalb  des B ere ich es  von  Säure­
spritzern . E ine an jed em  K u rbe lv org e leg e  e in gebaute 
S ch a ltk u pp lu n g  gestattet das Stillsetzen  eines e in ­
zelnen  B e izk orb es8) .  F ü r längere G egenstände erhält

s) D R P . 488 508 vom 12. Dez. 1929.

Bild 2. Sehwinghebel-Beizanlage mit Hegendem Kurbeltrieb.

1 iT F r S T T n r
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auf d er E in sch ien enkatzen  lau fen , an denen  je  ein 
B eizk orb  hängt. D ie  B ahn  besteh t aus zw ei g le ich ­
lau fen den  Strängen , d ie an jed em  E nde du rch  einen  
h a lbk reisförm igen  B ogen  m ite in an d er verb u n d en  sind. 
D er e ine Strang liegt ü b er  den B eh ältern , d er andere 
d ien t zum  B e- und  E ntladen  d er  B e izk örb e . Bild  7 
zeigt eine derartige  A n lage. Das ü b er  den B ehältern  
liegen d e S tück  der Fahrbahn  ist absenkbar und w ird  
du rch  Tragrahm en  gehalten , d ie sich  in G le itfü hru ngen  
bew egen . A n  d iesen  Tragrahm en  gre ifen  d ie  H ub- und

Bild 5. Schwinghebel-Reizanlage mit .stehendem Kurbeltrieb.

jede K u rbe lw elle  zw ei S tirnk u rbeln  nach  Bild 6. A n ­
lagen d ieser B auart erfo rd ern  lange H allen .

B eizm asch inen  der b esch rieben en  B auart erfo rd ern  
für d ie von  dem  B ed ienu ngskran  zu verrich ten d en  
A rbeiten  v ie l Z eit,, da je d e r  B e izk orb  e in ze ln  aus dem  
Behälter g eh oben  u n d  in  den  nächsten  gesenkt w erden  
muß. D ieser A rbeitsgan g  m uß schn ell geschehen , um 
ein A n trock n en  der B lech e  o d e r  des anh a ftend en  B e iz ­
schlam m es zu verh üten , was zu F leck en b ild u n g  führen  
würde. B ei größ eren  L eistungen  w erden  dah er V o r ­
richtungen verw en d et, d ie das A u sh eben  m eh rerer 
K örbe g le ich ze itig  erm ög lich en . Z w eck m ä ß ig  gestaltet 
sich der B etrieb , w enn m an eine R in gbahn  vorsieh t,

G egengew icht.sseile an. Das H ub- und B eizw erk  steht 
außerhalb  des B eizraum es. Z um  V erfa h ren  der K atzen  
ist ein  m it M itnehm ern  versehenes Seil angeordn et, 
das ü ber zw ei g roß e  S cheiben  gelen kt und du rch  eine 
außerhalb  des B eizraum es liegen de W in d e  bew egt 
w ird . A u f  der B ahn  befinden  sich  sieben  K atzen , d ie 
beim  E in fah ren  ü ber d ie B eh älter selbsttätig  m it der 
absenkbaren  Bahn verriege lt w erden . D iese V e r ­
r iegelun g löst sich  erst w ied er nach been d ig tem  B eizen  
o d e r  Spülen . D ie  A n lage dien t zum  B eizen  von  
S ch w arzb lech en  6 0 6 X 5 0 5  m m ’ be i e in er D ick e  von  
0 ,26  bis 0,32 m m . Sie le is te t 16 000 B lech e  o d er  un ­
ge fä h r 12,5 t/h . V o n  den je  zw ei vorh a n d en en  Säure-

3Ralkmilchbehältermit 
Randabsaugung der Dämpfe, 

Dampfschlange und Rührflüget 
(je® )

5 Schwefelsäurebehälter milRandabsaugung derDämpfe 
Beizdauer je  3D'-Heizung durch Einblasen von Dampf -

Bild 4. Beizerei für Drahtringe.
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und S p ü lbeh ältern  en thält der zw eite  Säure­
b eh ä lte r  F rischsäure, d ie nach  A n re ich e ­
rung m it E isen vitrio l in den ersten  Säure­
b o tt ich  u m gep um pt w ird . D ie in  36 Fächer 
e in gete ilten  B e izk örh e  fassen 1260 B lech e 
oder 1000 kg. Das U m setzen  der B e izk örb e  
von  ein em  B eh älter in den  anderen  dauert 
n ur 45 s, so daß ein A n trock n en  der B leche 
n ich t e r fo lg en  kann . D ie  fe r t ig  gebeizten  
B lech e  w erden  so fo r t in G lühk isten  e in ­
gepackt. Je T on n e  B eizgut sind 32 kg 
66grad iger S ch w efelsäu re e r fo rd er lich . D er 
S trom verbrau ch  beträgt etw a 1,4 k W /t 
B lech . D ie  H a ltbark eit d er Seile erreich t 
1000 B etriebsstunden .

E ine andere B etriebsart e in er R ingbahn  zeigt 
Bild 8. H ier  sind die H ub- und G egengew ichtsseile  
du rch  L asch enk etten  ersetzt w ord en , und  statt des e lek ­
trischen  H ubw erkes w ird  ein  auf F lu r steh end er D a m p f­
zy lin d er verw en d et. O bw oh l sich  die B esch leun igun g 
des B eizgutes bei e lek trisch  betrieben en  K u rb e lb e iz ­
m asch inen  bis zu r K n ick gren ze  dü nn er B lech e  treiben

3100------------------ — — — ----- t *•
Schwinghebel-Beizanlage mit stehendem Kurbeltrieb 

für längere (Jegenstände.

D er B etrieb  m it D am p f ist w egen  der N iedersch lags­
verluste u n w irtsch a ftlich ; daher ist die A n w endu ng 
von  P reß lu ft  vorzu z ieh en . Ein A u sg leich  des E igen ­
gew ichts w ird  dadurch  erzielt, daß die auf 2 bis 3 atü 
entspannte A b lu ft  in  einen N ied erdru ck k esse l ström t ). 
Aus diesem  K essel en tn im m t der A n trieb sv erd ich ter  d ie 
L u ft, die so e inen  K reis lau f m acht. D ie  A ntriebs-

'2250

Bild 6.

läßt, w ird  ein  n och  w irksam eres B ew egen  be i A n w en ­
dung eines D a m p f- od er  L u ft-H u bzy lin d ers  erreicht 
(siehe auch Bild 8 ). B esonders v o rte ilh a ft  ist dessen 
V erw en du ng be i den B eizm asch inen  in  Turm bauart.

leistung des V erd ich ters  w ird  dadurch  nur w enig größ er  
als bei K u rbe lbe izen .

4) D K P. 658 931 vom 14. Juli 1937.
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Die Bilder 9 und 10 ze igen  eine durch  P reß lu ft b e ­
triebene, in  T u rm form  errich tete  B eizm asch ine. D er 
A rbeitszylinder liegt in  d er M itte . A u f  d er  nach  oben  
geführten b iegu ngsfesten  K olben stan ge  stützt sich  un-

Bild 8. Dampfbetriebene Beizanlage mit Hängebahn.

m ittelbar ein  T ragk reuz ab, das zum  A n hän gen  der 
B eizkörbe dient. D er Z y lin d er liegt in nerh alb  eines 
S tahlb lechm antels, dessen ob ere  A b sch lu ß sch e ib e  ein 
Halslager au fn im m t. Das U m setzen  der B e izk örb e  er­
fo lg t hei der T urm hauart besond ers  e in fa ch  und schnell, 
da sich  das T ragk reuz be i K orb b e la stu n gen  von  etwa 
1000 kg du rch  D ru ck  gegen ein en  B e izk orb  le ich t 
drehen läßt und daher kein  besond eres D reh w erk  er­
ford ert. D er K o lb en h u b  ist so bem essen , daß einerseits 
die tie fste  B eizstellu ng der K ö rb e  in den B eizbeh ä ltern  
erreich t w ird , und sie sich  anderseits nach  dem  Aus- 
hehen über den R and der 
B eh älter h inw eg drehen  
lassen. D er B eizhu b  ist 
regelbar. Er beträgt etwa 
500 m m  und w ird  selbst­
tätig du rch  einen  K o l­
ben sch ieber gesteuert, 
der durch  angebaute K o l­
ben bew egt w ird , von  
denen der e in e durch  

U eberstrom leitun gen  
vom  A rb e itszy lin d er  aus 
D ru ck lu ft erhält. D ie 
beiden  D ru ck lu ftk esse l 
sowie der V e rd ich ter  sind 
in einem  R aum  a u fge ­
stellt, d er vom  B eizraum  
getrennt ist. E in  b eson ­
derer W ärter fü r  diesen  
Raum ist n ich t e r fo rd e r ­
lich. L u ftverlu ste , d ie in 
dem K reis lau f der L u ft 
entstehen, w erden  durch  

L u ftzu fü h ru n gen  aus 
einem  W erk sn etz in den 
P reßlu ftkessel ergänzt.
Eine au f den e r fo rd e r ­
lichen D ru ck  ein stellbare

kessel e r fo rd e r lich e  L u ftspan n u n g erre ich t ist, setzt 
der U m la u fv erd ich ter  selbsttätig  d ie L u ftfö rd e ru n g  aus 
und lä u ft le e r  w eiter . D urch  ein  an eine D ru ck le itu n g  
angeschlossenes Schreibgerät kann d er B eizbetrieb

n ach gep rü ft w erden . D er 
die gebeizten  und ge­
spü lten  B lech e  en th al­
ten de  B e izk orb  w ird auf 
eine D reh sch eibe  abge­
setzt, w ob e i sich  die 
T raghaken  des A u sleger­
kreuzes durch  F ed er­
druck  nach  innen b e ­
w egen , dann entladen  
und m it neuen  B lech en  
ge fü llt. W ird  die fü r  
d iese H andhabungen  er­
fo rd e r lich e  Z eit g röß er 
als d ie B eizze it, so w ird  
eine K orb zu fü h ru n g  m it 
e in em  v ierarm igen  A us­
leger e ingebaut.

D ie  in den Bildern 9 
und 10 w ied ergegeben e 
A n lage dien t zum  B eizen  
v on  W eiß b lech en  und 
leistet täg lich  240 t. D er 
S äurebehälter enthält 5- 
bis lO p rozen tige  Salz­
säure, d ie B e iz tem p era ­
tur beträgt 35 bis 40 °.
A n lagen  d ieser Bauart 

sind auch  zum  B eizen  v on  G esenk sch m ied estück en  so ­
w ie von  hängenden  D rahthunden  sehr geeignet.

F ü r größ ere  L eistungen  und längere B le ch e  sind, 
w ie erw ähnt, B eizen  in  R in g b a h n form  zw eckm äßiger. 
D ie  V orte ile  der D ru ck lu ft-B e izh u bw erk e  sow ie deren  
betriebssich ere  A rbeitsw eise  veru rsachten  den A u s­
tausch  der Seilzüge bei den  b isher angew en deten  K u r­
belb e izw erk en  durch  u n m itte lbar w irk en de  D ru ck lu ft­
zy lind er. Bild 11 ze ig t e ine so lch e  A n lage . Z w ei Z y ­
linder bew egen  je  zw ei B e izk örb e . D ie  G erad füh ru ng  
e r fo lg t durch  zw ei an die H u b brü ck en  angeschlossene

Bild 9. Turmbeizanlage mit Druckluft-Pendelliub. Die Säuredämpfe werden abgesaugt.

R eg leran lage  steuert selbst­
tätig das h ierzu  e in gebaute L u fte in la ß ven til. D er 
H öch std ru ck  fü r  den N ied erdru ck k esse l ist durch  F ern ­
steuerung einstellbar. S ob a ld  die fü r  den H och d ru ck -

Zahnstangen , d ie durch  ein  S tirn rad vorgelege  gek u p ­
pelt sind. A n  S te lle  der zw ei S p ü lb ottich e , die n eben  
den beiden  Säurebehältern  angeordn et sind, kann 
auch ein er d er b e id en  m it h e iß er  K a lk m ilch  gefü llt
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Bild 10. Plan einer Turmbeizanlage nach Bild 9.

w erden  zum  raschen T rock n en  d er  B lech e . Im  übrigen  
ist d ie A u sb ild u n g  so w ie bei der schon erw ähnten  
elek trisch  betrieben en  R in gbah n beize . D u rch  E inbau 
e in er  W e ich e  k ön n en  die E in sch ien enkatzen  auch  aus 
d er R in gbahn  abgefah ren  und die B lech e  zu einer 
W asch- u n d  T rock en m a sch in e  b e fö rd e rt  w erden . D er 
Steuerm ann  steht, du rch  eine G lasw and v om  B eizraum  
getrenn t, in der M itte  der A n lage. E ine nach  dieser 
A rbeitsw eise  gebaute A n lage für S ch w arzb lech e  leistet 
in drei S ch ich ten  täg lich  200 t. D ie  K orb la d u n g  w iegt 
etw a 1200 kg, das größ te  B lech form a t ist 3000 X 1750 mm", 
be i 0,5 bis 2 m m  B lech d ick e . D er erste B eh älter 
enthält l lp r o z e n t ig e  Salzsäure, die au f 55 °  erw ärm t 
ist, d er  zw eite  4 p rozen tige  von  25 °. B eiden  B ädern 
w ird  S parbeize  zugesetzt.

L ieg en d e  B andstah lbu n de, d ie  be im  B eizen  senk­
rech t bew egt w erden , w eisen  zuw eilen  k le in e  B e iz feh ler  
auf, d ie bei D u rch lau fh eizen  w eg fa llen . D u rch la u f­
beizen  e r fo rd ern  aber groß e  B ehälter- und H allen ­
längen. Um  diese zu verm eid en  und die A nschaffungs- 
k osten  zu v errin gern , anderseits aber eine ähnliche

W irkun g w ie  be i D u rch la u fb e izen  zu erzie len , w erden  
bei m ittleren  L eistungen  A n lagen  gebaut, bei denen 
d ie  B unde auf W ellen  aufgehängt und in  d er B eiz­
lösung in drehende B ew egung gebrach t w erden . D ie  
B unde sind lose zu w ick e ln , so daß die untenh än gen ­
den W in du ngen  groß en  A bstand von e in a n d er haben. 
D ie  B änder m üssen m indestens 400 m m  b re it sein, und 
die B andstärke darf n ich t u nter 2 m m  liegen . Z w e c k ­
m äßig w ird  die A n lage  in  Turm hauart errich tet, w ie  
Bild 12 zeigt. D ie in der M itte angeordnete  biegungs­
feste  K o lben stan ge  trägt oben  einen  v ierarm igen  A u s­
leger. A u f jed em  d er A rm en d en  ist ein  M otor  a u f­
gestellt, der ü b er  ein  G etriebe zw ei K etten räd er an­
treibt. A n  diesen R ädern  hängen en d lose  G lied er­
ketten , in d ie unten  die den  B und tragende W elle  e in ­
gehängt w ird . D er H u b k olb en  w ird  durch  D ru ck lu ft 
bew egt. Da ein  B u nd etw a 10 m in  B eizdauer e r ford ert, 
so e r fo lg t das A ush eben  aus dem  Bade verhältn ism äßig 
selten. D er P reß lu ftv erb ra u ch  ist also gering. Er w ird  
aber w eiterh in  durch  D ru ck lu ft-G ew ich tsausg le ich  e in ­
geschränkt in der A rt w ie bei den  T u rm beizen  m it

Säure | - 6000 - — 5750
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Schnitt a -i

¡p endelndem  H ub. V o n  den 
drei B eh ältern  en th ält e iner 

«die B eizsäu re, d er  nächste 
das Spülw asser und der 
letzte  h e iß e  K a lk m ilch . D ie  
B äder w erden  du rch  P u m ­
p e n  o d e r  R ü h rw erk e  in  U m ­
lauf gebrach t, so daß die 
S tröm ung m it der B u n d ­
achse g le ich la u fen d  zw ischen 
d ie  unteren  B u nd w indu ngen  
h ind urch  e r fo lg t . Da B u n d ­
gew ich te  bis 6000 kg Vor­
kom m en , ist ein  e lek trisch  
betrieben es D reh w erk  vorg eseh en , das den A u sleg er­
stern nach  je d e r  B eizu n g  um  90 °  dreht. F ü r die Z u ­
bringung und A b fu h r  d er B u nde sind F örderan lagen  
vorh anden . A n lagen  in  gru nd sätzlich  g le ich er  B auart

e ignen  sich  auch  zum B e i­
zen  v on  S ch m ied estü cken . 
D iese w erd en  in T rom m eln  
gelegt, deren  Z a p fe n  in  die 
T ragk etten  eingehängt w er­
den . D ie  A n brin gu n g  der 
V orr ich tu n g  zu r E rzeugung 
e in er drehen den  o d e r  w äl­
zenden  B ew egu n g  des B e iz ­
gutes ist n ich t an d ie  T u rm ­
bauart d er  B eizm asch in e g e ­
bu n d en , sie läßt sich  auch 
bei n eben ein an d erliegen d en  
B ehältern  einbauen.

A u ch  zum  B eizen  von  
Stangen findet d ie  w älzende 
B ew egu ng  A n w en d u n g ; sie 
w irkt besond ers vorte ilh a ft  
bei B ü n d eln , da dann auch 
d ie B erührungsstelle  der 
Stangen w ech seln . E in Z ie h ­
w erk  hat zu diesem  Zw ecke 

ein e V orr ich tu n g  nach  Bild 13  e ingebaut. D ie  B ündel 
w erden  v on  zw ei en d losen  G lied erk etten  g e fa ß t, die 
an verzahn ten  K e tten ro llen  hängen. D iese beiden  
R ä d er sitzen au f e in er du rch geh en den  W elle , an deren

Bild 12. Turmbeize mit Rollwerken für lose gewickelte Bunde.

/Tfnrrrrrrrmn

Bild 11. Hängebalm- 
Beizanlage mit zwei 

Druckluft-Beizwerken.

I

L U Reinigungs-Anlage mit Trockner

 . I------
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Bild 13. 
Vorrichtung zum Wälzen 

von Stabstahlbündeln 
im Beizbad.

ein em  E nde sich  eine K reu zge len k k u p p lu n g  und daran 
an sch ließen d  ein  V ierk a n tza p fen  befindet. D er  R ahm en, 
au f dem  d ie  W e lle  gelagert ist, kann  durch  ein  K ra n ­
gehänge e r fa ß t w erd en  und w ird  lose  au f W andstü tzen  
au fge legt. Das R oh r- o d e r  S tangenbündel hängt also 
auch be i d er  F örd eru n g  an dem  A n triebsrah m en . Zum  
A n tr ie b  d er  K etten  d ien t ein  ortsfest e in gebau ter M o­
to r  m it U ebersetzun gsgetriebe. D ie  A n triebsw elle  
dieses G etriebes hat eben fa lls  eine K reu zg e len k k u p p ­
lung und ein en  V ierk a n tzap fen . D u rch  eine v on  H and 
versch iebbare  K u p p e lm u ffe  w ird  die V erb in d u n g  der 
be id en  V ierk a n tza p fen  h ergestellt. D a die B ü nd el das 
B estreben  zeigen , seitw ärts aus den  K etten  abzuw an­
dern , w ird  d er A n tr ieb sm otor  ze itw e ilig  um gesteuert. 
In d ieser  A n lage  w erden  verg ü tete  Stangen gebeizt. D er 
V erb ra u ch  an S ch w efe lsäu re  b e lä u ft  s ich  au f etwa 
10 k g /t  B eizgut. D ie B eizd au er beträgt ungefähr

45 m in ; sie schw ankt je  nach der Stahlart. Das 
Stangenbündel w iegt 1200 bis 1500 kg.

In  sehr g esch ick ter  A rt w ird  die V ere in igu n g  der 
auf- und  abgehen den  m it e iner W älzbew egun g  durch  
eine M aschine erzie lt, deren  B auart Bild 14 zeigt. Sie 
e ign et sich  zum  B eizen  von  Stäben, besonders aber von  
R oh ren . Z w ei B eh älter sind n eben ein an der ange­
ord n et, so daß ein Lastausgleich  stattfindet. D ie  R o h r ­
o d er  S tangenbündel liegen  in m ehreren  L aschenketten , 
d ie an beiden  E nden  in T ragstützen  eingehängt sind. 
D ie m ittleren  R ä d er sitzen  fest au f e in er du rch gehen ­
den W elle , die außen angetrieben  w ird . Das lau fende 
A n h eb en  und Senken er fo lg t langsam . B ei jed esm aliger 
E rreichu ng der h öchsten  Stellung w ird  die M aschine 
selbsttätig  so lange stillgesetzt, bis die Säure aus dem  
R oh rin n ern  ausgeflossen  ist. Zu  diesem  Z w eck e  liegen  
d ie R oh re  etwas geneigt.

D u rch  E inbau  v on  U nterw asserbrennern  erhalten  
d ie B ä d er zusätzlich  eine k reisen de B ew egung, die die 
B eizw irkung w esentlich  erhöht.

Das zur B eh eizu ng verw en dete  Gas sow ie die V er­
bren nu ngslu ft w erden  auf 1800 m m  W S v orv erd ich tet.

Zusam m enfassung 
D ie  besch rieben en  B auarten  der auf F lu r a u f­

gestellten  S chaukelm asch inen  erhalten  ausnahm slos un­
m ittelbar e lek trisch en  A n trieb . G röß ere  Leistungen  
w erden  m it R inghahnheizen  erzielt. P reß lu ft-K o lh en -

beizm asch inen  lassen sich  besonders be i der T urm hau­
art günstig einbauen. A n sch ließ en d  w erden  eine T u rm ­
heize fü r  bre ite  B andstah lhunde sow ie V orrich tu n gen  
zum  W älzen  von  R oh r- und Stangenbündeln  besch rie ­
ben . Leistungszahlen  und S äureverbrauchszahlen  w er­
den v ersch ied en tlich  angegeben. L eistungsfäh ige B ei- 
zere ien  e r ford ern  zw eck m äßig  gew ählte M aschinen und 
eine gut du rch dach te  F örd ere in rich tu n g  des Beizgutes.Bild 14. Beizanlage für Rohre und Stäbe.
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Umschau
, Einrichtungen zur Erzielung kurzer Späne

Es ist die Aufgabe gestellt worden, bei der mechanischen 
Bearbeitung von Maschinenteilen aus Stahl möglichst viel 
kurze Späne zu erzeugen, um damit die bei langen Spänen 
auftretenden Schwierigkeiten am Arbeitsplatz, beim Verfrach­
ten und bei der Wiederverwertung in den Hüttenwerken zu 
beheben.

Das übliche Verfahren, durch Einschleifen einer Stufe in 
das Widiaplättchen eine Zerkleinerung der Späne zu erzielen, 
ist aus verschiedenen Gründen nicht zu empfehlen. Einmal 
bedeutet dies eine Vergeudung von Hartmetall, zum anderen 
erfordern Stufenstähle allgemein einen höheren Kraftver­
brauch als glatte Stähle. Schließlich muß die Form der Stufe 
stets den gerade vorliegenden Betriebsbedingungen wie Vor- 
srhub, Schnittgeschwindigkeit, Werkstoff usw. genau angepaßt 
sein- so daß bei Aenderung einer dieser Größen meistens die 
Stufe nach Angabe des Drehers nachgeschliffen werden muß. 
Eine Vorrathaltung von Stählen mit verschiedener Stufen­
form würde den Lagerbestand der teuren Widiastähle unzu­
lässig erhöhen.

Es sind deshalb e i n s t e l l b a r e  S p a n b r e c h ­
w e r k z e u g e  entwickelt worden, von denen nachstehend 
zwei Arten beschrieben seien.

Zweck des D r e h s t a h l h a l t e r s  m i t  v e r s t e l l ­
b a r  e in S p a u b r o c h e  r nach B ild

mit verstellbarem Spanbrecher.

Bild 2. Drehstahlhalter mit verstellbarem Spanbrecher.

plättchen bestückt ist. Der Spanbrecher ist mit der darauf 
sitzenden Lasche durch Zähne gegen Verschieben gesichert, 
wobei sich die Lasche in einer Nut seitlich verschieben läßt 
und durch zwei Schrauben festgehalten wird.

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

1 und 2 ist, Hart­
metall zu sparen 
und die beim Dre­

hen anfallenden 
Späne zu brechen. 
Zwischen zwei auf­
einanderliegenden 
Klemmbacken ist 
ein verhältnismä­
ßig dünner Dreh- 
meißcl 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 

einem Hartmetall­

u  n

1
. 1

eingestellt werden kann. Die Feinstverstellung geschieht da­
durch, daß man die zwei in der Lasche sitzenden Schrauben 
löst und die Lasche so weit seitlich verschiebt, bis die ge­
wünschte Breite von der Schneide bis zum Spanbrecher ge­
geben ist. Danach werden die Schrauben wieder festgezogen. 
Für die Grobverstellung sind zwei Möglichkeiten gegeben. 
Die eine M öglichkeit ist das Lösen der beiden in der Lasche 
sitzenden Schrauben, wodurch sich der Spanbrecher aus 
seiner Verzahnung herausheben läßt und nun in die richtige 
Entfernung gelegt werden kann. Ist dies geschehen, zieht man 
die beiden Schrauben wieder fest. Die andere Möglichkeit ist 
die, daß man die beiden Schrauben, die seitlich in der obe­
ren Klemmbacke sitzen, löst 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 dünne Drehmeißel hat den 
Vorteil, daß das Nachschärfen wesentlich schneller geht als 
beim gewöhnlichen 
Drehm eißel; auch 
ist die Arbeit leich- 
lcr, weil nicht mehr 
die starke Schaft­

unterlage mit­
geschliffen zu wer­
den braucht. Beim 
Nachschleifen hat 
man noch den V or­
teil, daß die Hart­
metall-Schleifschei­
be nicht mehr so 
stark mit W eich­
eisenteilchen ver­
schmiert wird,weil 
der Meißelschaft 
sehr dünn ist.

Die Spanbil­
dung bei diesem
Werkzeug ist aus 
Bild 1 ersichtlich.
Der Span wird bei 
a vom Abweiser 
nach oben abge­
lenkt, stößt bei b 
gegen das W erk­
stück und wird hier durch Druck von innen nach außen in 
etwa 1 cm lange Stücke zerlegt.

Bei Entwicklung des S p a n f o r m e r s  B a u a r t  L a m ­
m e  r t nach den Bildern 3 bis 5 wurde besonderes Augen­
merk darauf gerichtet, daß die Späne zur Vermeidung von 
Unfällen in eine bestimmte Ablaufrichtung nach unten abge­
lenkt und dabei gebrochen werden. Die Entstehung der
Späne zeigt Bild 3. Hierbei wird der Span bei a vom  A b­
weiser schräg nach oben abgelenkt, berührt bei b das W erk­
stück, wird durch die Drehung desselben nach unten gebogen, 
stößt bei c  an die Freifläche 
des Stahles und wird hier in 
1 bis 3 cm lange Stücke gebro­
chen. Die Neuerung besteht im 
wesentlichen darin, daß ein mit 
einer Anlauffläche für den ab­
laufenden Span vorgesehenes 
Druckstück an einen unabhängig 
vom Drehmeißel ein- und fest­
stellbaren Kolben angeordnet ist 
(Bild 4). Dieser K loben (1) ist 
in  einer Schwalbenschwanznut 
der Spannklaue waagerecht ge­
führt. In der senkrechten Boh­
rung ist die Büchse 2 drehbar 
und verschiebbar gelagert. Un­
ten trägt sie auf einem Flansch 
eine Verzahnung, die beim 
Hochschieben in eine entspre­
chende Verzahnung des Klobens 
eingreift und die Büchse in die­
ser Stellung gegen Verdrehen sichert. Das Druckstück 3 hat 
einen sechskantigen Ansatz, mit dem es unter leichtem Spiel 
in dem Innensechskant der Büchse 2 geführt wird. Zwei 
Nasen an dem oberen zylindrischen Teil des Schaftes sichern 
das Druckstück gegen Herausfallen. An seinem der Meißel-

Bild 3. Spanformer Bauart Lammert.

Bild 4. Spanfoi'UK'i 
Bauart Lammert.
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Bild Spanformer Bauart Laminert.

schneide zuge­
kehrten Teil ist 
das Druckstück 

in Richtung ge­
gen seine Auf lage- 
fläche abgeschrägt 
und parallel zur 
Auflagefläche; ab­
gerundet sowie 

mit einer Harl- 
metallplatte ver­
sehen. D ie Span­
fläche des Dreh­
meißels ist par­
allel zu seiner 

Auflagefläche ge­
schliffen, d. h. 

beträgt. 0 °.
Heim Gebrauch 

wird die V or­
richtung mit dem 

Druckstück in 
die Schwalben­
schwanznut der 

Spannklaue ein­
gesetzt und über 
den M eißel ge­

schoben (Bild 5), 
wobei durch Ent­
stellen des M ei­

ßels der Abstand zwischen der Schneidkante und dem 
Druckstück sowie die Stellung dieser Teile zueinander der 
jeweils gewünschten Spanform entsprechend gewählt wer­
den. Durch Anziehen der Schraube 5 wird dann das Druck­
stück fest auf den Meißel gedrückt, wobei sich die Büchse 2 
hebt und die Verzahnung zum Eingriff bringt. Meißel und 
Spanablenkvorrichtung sind unabhängig voneinander beweg­
bar und einstellbar, wodurch die Einspannarbeit wesentlich 
erleichtert wird. Das Druckstück kann sich infolge des Spieles 
im Sechskant genau der Auflagefläche des Meißels anpassen. 
Es wird dadurch vermieden, daß sich zwischen M eißel und 
Druckstück Späne einspießen und den Spanablauf stören.

Vergleich einiger Eigenschaften schweißbarer 
chromarmer und chromfreier Stähle 

höherer Festigkeit
Besonders im Flugzeugbau finden niedriglegierte Bau­

stähle Verwendung, die wie der verbreitete Stahl mit rd. 
0,25 %  C, 1 %  Cr und 0,2 %  Mo oder der an seiner Stelle 
in Deutschland eingeführte Stahl1) mit 0,24 bis 0,30 %  C, 
b is  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 über 90 kg /m n f vergütet werden können und eine gute 
Schweißbarkeit bevorzugt in kleinen Wanddicken (Bleche, 
Rohre) haben. Zur N a c h p r ii f u n g der häufig anzutref­
fenden A u f f a s s u n g ,  d a ß  N i c k e l s t ä h l e  unter 
den dargelegten Gesichtspunkten den n i c k e l f r e i e n  
S t ä h l e n ,  besonders dem erwähnten Mangan-Chrom-Vana- 
din-Stahl ü b e r l e g e n  seien, wurden von H. C o r n e l i u s 2) 
einige Versuche durcjigeführt, die außerdem die Frage be­
trafen, ob Vanadingehalte bis 0,1 %  ausreichen, um die An­
laßbeständigkeit und Gefügeverfeinerung beim Vergüten her­
vorzurufen, die als besondere Eigenschaften der meist mehr 
als 0,1 %  V  enthaltenden Baustähle höherer Festigkeit be­
kannt sind.
Zahlen tafel 1. C h e m i s c h e Z u s a m m e n s e t Z U 11 g
u n d  H ä r t C t C 111 p e r a t u r e n d e r \' e r s u o h s s t ä h l e

| Stahl-/ VTf- C Si Mn P S Cr Ni V
Härte- j 
tempe-1i INI. % | 0 % °/o % °/o 0 0 0 ratnr0 C

1 0,°9 0,35 1 ,1 0 :0,011:0,024: 0,72 __ 0,17 870
; 3 0,29 0,35 1,60 0,011 0,020; — — 0,09 850
i 7 0,30 0,29 0,75 0,011 0,018 0,4 1,1 — j 850
1 8 0,28 0,45 0,72 0,011 0,018 — 1,1 0,08 870

10 0,29 0,28 0,70 0,011 0,019 --- ; 1,6 — 845

Die mit einer größeren Zahl von V  e r s u c h s s t ä h l e n  
erhaltenen Versuchsergebnisse lassen sich gut an Hand weni­
ger Stähle auseinandersetzen, deren chemische Zusammen­
setzung und Härtetemperaturen Zahlentafel 1 enthält. Je 
Versuchsstahl wurde ein im 7-kg-Hochfrequenz-Induktions- 
ofen ohne besondere Maßnahmen, also auch ohne Alumi- 
niumzugabe erschmolzenes Blöckchen zu 1 mm dicken Ble­
chen, ein weiteres zu Stangen mit 16 oder 45 mm Dmr. 
verarbeitet. Zugversuche mit den normalgeglühten Stählen 
erwiesen, daß die Stähle 1, 3, 7 und 8 etwa gleichwertig le­
giert sind, während der Stahl 10 entsprechend seiner klei­
neren Festigkeitsannahme beim  Abkühlen an Luft schwächer 
als die übrigen Stühle legiert ist.

Die nach dem Härten in Oel erhaltene Abhängigkeit der 
Zugfestigkeit der 16-mm-Stangen von der Anlaßtemperatur 
zeigt große Unterschiede in der A n l a ß b e s t ä n d i g k e i t  
der Versuchsstähle an (Bild 1). D ie größte Anlaßbeständig­
keit hat naturgemäß der Chrom u n d Vanadin enthaltende 
Stahl 1, die kleinste der von karbidbildenden Elementen 
freie Stahl 10. Dazwischen liegen die Stähle mit kleinen Ge­
halten an Chrom o d e r  Vanadin. Anscheinend erhöht ein 
Chromgehalt von 0,4 %  Cr die Anlaßbeständigkeit bei An­
laßtemperaturen bis 550° etwas stärker als ein Vanadingehalt 
von 0,1 % . Bei gleicher Vergütungszugfestigkeit ist der Man- 
gan-Chrom-Vanadin-Stahl 1 besonders dem Nickelstahl 10 
in der Streckgrenze, Bruchdehnung, Einschnürung und Kerb­
schlagzähigkeit überlegen, während die übrigen Stähle, be­

sonders der Stahl 3, 
130------------1------------r------ -----1------------  dem Stahl 1 in die­

sen Eigenschaften 
ziemlich nahe kom-

1ÜO — \ ------------------------------- ------------  men. In der
D u r c h h ä r t b a r ­
k e i t  und Durch- 

vergütbarkeit der 45- 
mm-Stangen aus den 
verschiedenen Stäh­
len w urden zwar Un­
terschiede festge­
stellt, jedoch  zeigt 
keiner der Stähle 
vor dem anderen le- 
gierungsbedingte, 
grundsätzliche V or­
teile, Die Stähle 1 
und 3 haben eine 
kleine, die nickel­
legierten Stähle 7, 8 
und 10 keine Nei­
gung zur A n l a ß -  
v e r s p r ö d  u n g.
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Bild 1. Zugfestigkeit der vergüteten 
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Die S c h w e i ß -

' ) C o r n e l i u s ,  H .: Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 684/87. 
Autog. Metallbearb. 33 (1940) S. 245/56.

2) Luftf.-Forsehg. 20 (1943) S. 255/60.

b a r k e i t der Ver­
suchsstähle wurde an 

den 1-mm-Blechen geprüft, wobei weicher, unlegierter Draht 
und Streifen aus dem jeweiligen Blech als Zusatzwerkstoff 
bei der Azetylcn-Sauerstoff-Schweißung dienten. Besonders 
bei Verwendung des Bleches selbst als Zusatzwerkstoff ist 
die Schweißung der Nickelstähle durch einen schlechteren 
Fluß gegenüber den nickelfreien Stählen erschwert. Bei der 
Schweißrissigkeitsprüfung in der Focke-Wulf-Einspann- 
schweißvorrichtung3) waren alle Versuchsstähle schweiß­
rißfrei, wenn die 1-mm-Bleche miteinander verschweißt wur­
den. Die verschärfte Prüfung —  Verschweißen der 1-mm- 
mit 2-mm-Blechen —  ergab eine schwache Neigung zur 
Schweißrissigkeit der nickellegierten Stähle 8 und 10. Die 
Bleche aus den Stählen 1, 3 und 7 erreichen mit 410 bis 420 
Vickerseinheiten die gleiche Höchsthärte neben der Naht. 
D ie Härteannahme der nickellegierten Stähle ist viel klei­
ner. Aus den Härtemessungen an den Schweißverbindungen 
und aus Gefügeuntersuchungen kann man schließen, daß sich 
die Nickelstähle von den nickelfreien Stählen dadurch unter­
scheiden, daß sie als Grundwerkstoff offenbar weniger zum 
Auflegieren der Naht und als Zusatzwerkstoff stärker zum 
Abbrand des Kohlenstoffs neigen. Um bei gegebenem K oh­
lenstoffgehalt von rd. 0,3 %  eine Mindestschweißfestigkeit 
von 60 kg/mm-* sicher zu erreichen, erfordert ein Nickelstahl 
ohne w eitere Legierungszusätze einen hohen Nickelgehalt von 
mehr als 1,6 % . Vergütete Stumpfschweißverbindungen aus

3) M ü l l e r ,  J.: Luftf.-Forsehg. 11 (1934) S. 93/103; vgl. 
Stahl u, Eisen 55 (1935) S. 495. B o l l e n r a t h ,  F. ,  und 
H.  C o r n e l i u s :  Arch. Eisenhüttemv. 10 (1936/37) S.-563/76.
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den Versuchsblechen erreichen stets die Zugfestigkeit der 
entsprechend behandelten ungeschweißten Bleche. D ie Brüche 
traten im Zugversuch bei den Schweißverbindungen aus den 
Nickelstahlblechen immer im vollen Blech, bei den nickel­
freien Blechen in  einigen Fällen auch am Uebergang von 
der Naht zum Grundwerkstoff ein.

In schweißbaren chromarmen und chromfreien Stählen, 
die als Stangen mit 50 mm Dmr. auf Zugfestigkeiten über 90 
kg/mm2 vergütbar sind, ruft N i c k e l  a l s  H a u p t l e g i e ­
r u n g s e i e m e n  t nach den durcbgeführten orientieren­
den Versuchen k e i n e  E i g e n s c h a f t e n  hervor, d i e  
n i c h t  a u c h  m i t  S t ä h l e n  a u f  d e r  U,e g i e r u n g s -  
g r u n d l a g e  M a n g a n  o d e r  M a n g a n  u n d  C h r o m  
e r r e i c h t  werden. Vielm ehr haben letzte Stähle in den 
Festigkeitseigenschaften und der Schweißbarkeit eher V or­
teile vor den nickellegierten Stalden. Dem in Betriebsan­
wendung bewährten Mangan-Chrom-Vanadin-Stahl 1 kommt 
in den geprüften Eigenschaften der Mangau-Versuchsstahl' 3 
mit nur kleinem Vanadingehalt sehr nahe.

Die V  a n a d i n  g e  h a l t e  von 0,08 bis 0,1 %  entspre­
chende Vanadinkarbidmenge löst sich bei den üblichen Härte­
temperaturen von Stählen von der Art der Versuchsstähle 
nur zu einem Teil im  Austenit. Derart kleine Vanadingehalte 
reichen daher aus, um die spezifische W irkung des Vanadins 
in Baustählen, nämlich Gefügeverfeinerung und erhöhte A n­
laßbeständigkeit, zu bewirken. Heinrich Cornelius.

Fortschritte auf dem Gebiete des Gußeisens 
in den Jahren 1940 bis 1943

(Fortsetzung von Seite 228)
T em p erg u ß

Nachdem D. P. F o r b e s 246) bereits in einer früheren 
Arbeit den Einfluß eines M a n g a n  g e h  a l t e s  von 0,35 
bis 1,0 %  auf die G r a p h i t i s i e r u n g  und die F e s t i g ­
k e i t s e i g e n s c h a f t e n  von perlitischeni T e m p  e r - 
g u ß  behandelt hat, weist er später247) auf die Vorteile bei 
Anwendung noch h ö h e r e r  Mangangehalte von 0,45 bis 
1,3 %  bin, wodurch eine A b n a h m e  des P r i m ä r ­
g r a p h i t s  und ein günstiger Einfluß auf die S e k u n ­
d ä r g r a p h i t b i l d u n g  ausgeüht wird. Neben den ver­
änderlichen Mangangehalten enthielt das Temperroheisen 
etwa 2,4 %  C, 1 %  Si, 0.14 %  P und 0,09 %  S. Der Ein­
fluß von Mangan und gebundenem Kohlenstoff auf D e h -
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an Hand einer aus verschiedenen Quellen zusammengestell­
ten S y s t e m a t i k  versucht, die B e z i e h u n g e n  bei 
handelsüblichem perlitischem Temperguß zwischen B r i ­
n e l l h ä r t e  und den F e s t i g k e i t s e i g  e n s c h ä f t e n  
auszudrücken. Die umfangreiche Arbeit behandelt den Ein­
fluß der L e g i e r u n g s z u s ä t z e  Chrom, Mangan, M o­
lybdän und Kupfer, die Art der E r s c h m e l z u n g  und 
die eigentliche T e m p e r u n g ,  wobei zwischen unvoll­
ständiger Temperung und vollständiger Temperung, bei der 
durch nachträgliches Glühen über Ac, ein Teil der Teinper- 
kohle wieder in Lösung gebracht wird, zu unterscheiden ist.

Das Bestreben, die Gütezahlen des Tempergusses ent­
sprechend den verbesserten Herstellungsbedingungen und der 
erweiterten Kenntnisse über die thermischen Vorgänge 
beim Glühen festzulegen, führte allenthalben zu umfang­
reichen Untersuchungen über die Einflüsse, die die F e s t i g ­
k e i t s e i g e n s c h a f t e n  bestimmen. H. J u n g b l u t h  
und P.  A.  H e l l e r 24s) sind in ihren Besprechungen über 
das einschlägige S c h r i f t t u m  näher darauf eingegangen. 
Eine neuere Arbeit von G. N. T  r o i t z k i 24B) gibt, auf­
bauend auf einem früheren Bericht249»), zwei Schaubilder 
über die Abhängigkeit der Z u g f e s t i g k e i t  von D e h ­
n u n g  und H ä r t e  bei Schwarzguß wieder. D ie Kurven 1 
bis 5 in Bild 29a zeigen die Festigkeitsweyte von Schwarz­
guß 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 körniger Per­
lit vor, so werden die Delmungswerte erheblich besser, wie 
die Kurven I und II, die Troitzki aus der amerikanischen 
Literatur entnommen hat, zeigen. Diese Kurven laufen 
parallel zu den das Gebiet S umschließenden Kurven für 
Stahlguß, der in seiner Zusammensetzung (0,1 bis 0,8 %  C, 
1,2 %  Si und 0,6 %  M n) etwa dem Schwarzguß entspricht. 
Die Abhängigkeit der Zugfestigkeit von der Härte bei ver­
schiedenen Gefügeformen im Schwarz- und Grauguß zeigt 
Bild 29b. Gefügeform und -anteil sind in dem Schaubild
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Bild 26. Einfluß des Mangangehaltee 
auf die Festigkeitseigenschaften von 

perlitischem Temperguß 
(nach D. P. Forbes).

n u n g ,  S t r e c k g r e n z e  und Z u g f e s t i g k e i t  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 o r i g 247a)

0 0,7 0,2 0,3 OM 0,5 0,6
Kohlenstoffgehalt (geb.) in %

Bild 27. Einfluß des Gehaltes an ge­
bundenem Kohlenstoff auf die F estig -. 

keitseigenschaften von perlitischem 
Temperguß (nach D. P. Forbes).

720 700 760 780 200 220 200 260 
Brinellhärte 

Bild 28. Beziehungen zwischen Bri- 
iiellhärte und den Festigkeitseigen­
schaften bei handelsüblichem per­

litischem Temperguß 
(nach C. H . Lorig).

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 Brinellhärte von über 220 BE,

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.

248) Stahl u. Eisen 60 (1940) S. 771.
S4‘ ) Metallurg. 15 (1910) Nr. 3, S. 33/35.
245») Metallurg. 13 (1938) Nr. 12, S. 39/54.
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Zahlentafel 12. K e n n w e r t e  v o n  T e m p e r g u ß  Te  38 f ü r  Z u g - D r u c k -  u n d  V e r d r e h b e a n s p r u c h u n £

Behandlung

Ungeglüht3T

Probenzustand

Zug-Druck-Proben Verdrehproben

Stab­
durch­
messer

mm

Zug­
festigkeit

Ob

kg/mm2

Weehsel-
festigrkeit1)

±  Ow
kg/mm2

Verhältnis
Ow/ÖB

Stab­
durch­
messer

mm

Zug­
festigkeit

Ob
kg/mm2

Verdreh­
festigkeit

Tb
kg/mm2

Wechsel
festigkeit2)

±  Tw
kg/mm2

m it Gußhaut 23,5 45,2 11,5 0,255 16,5 50,7 53,7 14,5
allseitig bearbeitet 22,5 58,0 14,0 0,242 15,2 49,3 56,6 16,0

m it Gußhaut 23,5 45,4 10,0 0,221 16,5 47,2 49,3 13,0
allseitig bearbeitet 22,5 47,4 14,0 0,296 15,2 47,5 51,6 15,5

Verhältnis

Tb/Ob

1,06
1,15

1,04
1,09

Tw/o«

0,286
0.324

0,275
0,327

*) Mittelspannung =  0 kg/mm2; Lastspielzahl ^  2X10*. — 2) Mitlelspannung =  0 kg/mm2; Lastspielzahl =  10X10*.'— *) üngegliiht - 
glühen nach dem üblichen Tempern; geglüht - -  mit Nachglühen aui kugeligen Zementit nach dem Tempern.

während bei sorbitischem Grundgefüge kein Festigkeits­
abfall m it steigender Härte beobachtet wurde. Ihren Nie­
derschlag fanden diese Bestrebungen in Deutschland durch 
die Schaffung einer neuen T e m p e r g u ß n o r m  D I N  
1696, die auf Grund einer großen Gemeinschaftsarbeit, 
über die H. D i t t m a r 250) berichtet, aufgestellt werden

Dehnung in °!o

Bild 29a. Abhängigkeit der Zugfestigkeit von der Dehnung 
bei ferritischem und periitischem Schwarzguß (mitstreifigem 

und körnigem Perlit) im Vergleich zu Stahlguß 
(nach G. N. Troitzki).

konnte. In ähnlicher Weise wie beim neuen Gußeisennorm­
blatt DIN 1691 wird auch hier durch die Schaffung von 
fünf Probestäben verschiedenen Durchmessers beim weißen 
Temperguß Rücksicht auf die W a n d d i c k e n  e m p f  i n d - 
l i c h k e i t  genommen, während schwarzer Temperguß als 
praktisch wanddickenunempfindlieh gilt. Es wird zwischen 
h o c h w e r t i g e m  T e m p e r g u ß  mit 36 bis 41 kg/mm 2 
Zugfestigkeit und 16 bis 3 %  Dehnung und h a n d e l s ­
ü b l i c h e m  T e m p e, r g u ß mit 32 bis 36 kg/nun2 Zug­
festigkeit und 8 bis 2 %  Dehnung unterschieden. Der hoch­
wertige s c h w a r z e  T e m p e r g u ß  hat 36 kg/m m 2 Zug­
festigkeit und 10 %  Dehnung250*). In eingehender Weise 
behandeln A. P o m p  und H.  H e m p e l 251) die Fragen 
der W e c h s e l f e s t i g k e i t  von Gußeisen und Temper­
guß unter Berücksichtigung der verschiedenen Beanspru­
chungsarten, worauf auch in der Besprechung über die 
Festigkeitseigenschaften des Gußeisens näher eingegangen ist. 
D ie Ergebnisse der Z u g - ,  D r u c k -  und V e r d r e h -  
w e c h s e l f e s t i g k e i t  von Temperguß sind in Zahlen- 
tafel 12 zusammengestellt. Hieraus ergibt sich, daß die

250) Gießerei 26 (1939) S. 137/45.
250 ") Gießerei 26 (1939) S. 230/31.
95‘ ) Mitt. K .-W illi.-Inst. Eisenforschg. 22 (1940) S. 169/201;

Arch. Eisenhüttenw. 14 (1940/41) S. 439/49 u. 505/11.

V  e r d r e h w e c h s e l f e s t  i . g k e i t  bei Temperguß bei 
der Mittelspannung Null um rd. 1,5 bis 3,0 kg/mm2 höher 
liegt als die Z u g - D r u c k - W e c h s e l f e s t i g k e i t .  Bei 
Versuchen mit Vorspannung zeigte sich, daß bei wachsen­
der Mittelspannung die Spannungsausschläge beim Zug- 
Druck-Versuch zunehmen und beim Verdrehversuch nahezu 
unabhängig von der Mittelspannung sind. Der Temperguß 
enthielt neben Ferrit und Temperkohle noch etwas Perlit; 
er wurde zusätzlich bei einigen Proben auf kugeligen Ze- 
mentit geglüht. Die u n  g e g l ü h t e n  Proben zeigen höhere 
Verdrehwechselfestigkeiten als die g e g l ü h t e n ,  während 
die Zug-Druck-Wechselfestigkeit durch die zusätzliche 
Glühung kaum beeinflußt wird. Die Entfernung der G u ß ­
h a u t  zeigt im allgemeinen eine Erhöhung der Span­
nungsausschläge. Zu gleichen Ergebnissen hinsichtlich der 
Verdrehwechselfestigkeit kommt J. G e i g e r  252) bei seinen 
Versuchen, einen geeigneten Gußwerkstoff für K u r b e l ­
w e l l e n  zu entwickeln. Es handelt sich dabei um einen 
offensichtlich nichtentkohlend geglühten Temperguß mit 
perlitischer Grundmasse. Im Anschluß an frühere Unter-

Gefüqefonm 
und 50  

-anteil in0/o
SOr 0

80 

X  70
h o
.& 50

•Ö9 
t* 30 
'S! 
>>80

70

Gefügeform 
und GO \

-anteilin°lo g
700 200 300

Bninellhärte
Bild 29b. Abhängigkeit der Zugfestigkeit von der Härte 
bei Schwarz- und Grauguß mit verschiedener Gefügeaus- 

bildung (nach G. N. Troitzki).

suclmngen über die Dämpfungsfähigkeit von Gußeisen253) 
wird der höhere S c h u b m o d u l  von 680 000 kg/cm 2 bei 
Temperguß gegenüber 305 000 bis 550 000 kg/ent2 bei Grau­
guß, der schon in der Nähe der für Stahl erreichbaren 
Werte liegt, herausgestellt. Die D ä m p f u n g s f ä h i g ­
k e i t  wurde nach dem Ausklingverfahren ermittelt und 
zeigt in Abhängigkeit von der Verdrehbeanspruchung einen 
A n s t i e g  mit zunehmender Verdrehbeanspruchung, und 
zwar tritt dieser Anstieg schon bei erheblich geringerer Ver­
drehbeanspruchung auf als bei Stahl, wie Bild 30 zeigt. 
Daß die K e r b e m p f i n d l i c h k e i t  bei dem interessie­
renden Gebiet zwischen 700 und 1300 kg/cm 2 Drehbean­
spruchung w e s e n t l i c h  g e r i n g e r  ist als bei den lc-

232) Gießerei 30 (1943) S. 85/92.
258) Gießerei 27 (1940) S. 1/9 u. 30/32.
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gierten Stählen, konnte an Proben mit Querhohrungen oder 
Ringkerben naehgewiesen werden. In den Bildern 31 und 32 
bringt Geiger eine bemerkenswerte Gegenüberstellung

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

St 50.11
St 60.11
St C IS  vergütet
Sonderstahl vergütet
Cr-Ni-Staht
Hl-Stahl

: Temperguß 376 •)

; TempergußS8S
- Temperguß 378 gehörtet

±15
18

,gehärtet; r

20
21
11,1
11.7
21.7 
21

Bild 31. Dreliwechselfeistigkeiiten von g l a t t e n  Stäben aus 
verschiedenem Stahlsorten und Temperguß (nach J. Geiger).

T  ktjImmV
  I 10,3 bis 10,5

Bautz StSB.tr I 11.1 bis 11.0

1000 2000 3000 1000
Drehbeanspruchung T  in kg,’/eni?

Bild 30. Vergleich zwischen Temperguß und verschiedenen 
Stahlsorten bei der Abhängigkeit der Däm pfung von der 

Drehbeanspruchumg (nach J. Geiger).

der D r e h s c h w i n g u n g s f e s t i g k e i t e n  verschiedener 
Werkstoffe, w obei auf die in seiner Veröffentlichung ange­
führten Quellenangaben hingewiesen werden soll. M. W i l -

Bautz St3S.11

Herold IC 0 15%
Herold VCH ic h

1

Herold St 70.11 vergütet
Wiegand 0,50; 2,0 Cr; 2,0 Qi
Liirenbaum | übliche Form
Liirenbaam beste Form
Temper g iß  97s 'ungehärtet"
Temperguß SIS, ungehärtet
WV12/18 Kurbelmllen-Stahl
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Bild 32. Drelrwieehselfestigkeiten von g e k e r b t e n  Stäben 
aus verschiedenen Stahlsorten und Temperguß 

(nach J. Geiger).

dung von Wasser oder durch Auswaschen der Kohlensäure 
und des entkohlenden Gases mit Aetanolamin und des Was­
sers durch aktivierte Tonerde. Das kohlende Gas wird
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Einfluß des Kohlenstoffgehaltos im Rohguß auf die Entkohlungsgeschwindigkeit bei Glühtemperaturen von 950 - 
und 1050 ° ; Probe mit 6 mm W andstärke (nach W . Baukloh. F . Schulte und H . Friederichs).

d e r m a n n ->54) berichtet neben seinen Erfahrungen über 
die guten L a u f e i g e n s c h a f t e n  des schwarzen Tem ­
pergusses für G l e i t l a g e r z w e c k e ,  auch über das Ver­
halten gegen E r m ü d u n g s b e a n s p r u c h u n g e n .  An 
Hand von W öhlerkurven stellt er eine gegenüber einem 
nicht näher gekennzeichneten Sondergußeisen um 65 %  
höher liegende D a n  e r h a l t h a r k  e i t  fest, deren abso­
lute Werte hei 14 bis 14,5 kg/mm- liegen und sehr beacht­
lich sind.

Der G l ü h a t m o s p h ä r e  beim  Tempern wird in letz­
ter Zeit erhöhte Bedeutung geschenkt. J. D o w  -55) unter­
sucht die Einwirkung der Gas­
atmosphäre auf den Temperguß.
Er unterscheidet dabei e n t ­
k o h l e n d e ,  n e u t r a l e  und 
k o h l  e n d e Atmosphären, die 
wie li rbenstellendzusaii] men gesetzt 
sind (Zahlentafel 13).

Gießerei 28 (1941) S. 252/55.
255) Trans. Amer. Foundrym.

Ass. 47 (1939) Nr. 1, S. 209/28.

durch einen Zusatz von Naturgas oder Propan zu neutralem 
Gas hergestellt. Die Ergebnisse der Untersuchungen sind 
überraschend dürftig. Als bemerkenswert ist zu bezeichnen, 
daß Proben mit G u ß h a u t  heim Glühen in entkohlender 
und kohlender Atmosphäre eine g e r i n g e r e  G r a p h i t i ­
s i e r u n g  s g e s e h w i 11 d i g k e i t in der Oberflächen­
schicht zeigen als Proben, bei denen im harten, ungeglüh­
ten Zustand die Gußoberfläche weggearbeitet war. Das 
scheint darauf za deuten —  worauf der Verfasser übrigens 
nicht aufmerksam macht — , daß in der Gußhaut Oxyde 
vorhanden sind, die heim Glühen zum Teil entkohlend

Zahlentafel 13. Z u s a m m e n s e t z u n g  v o n  v e r s c h i e ­
d e n e n  G a s a t m o s p h ä r e n  (nach J. D ow )

HaO CO, CO H, CHj c 8h8 n.

Entkohlend 3,0 4,0— 5,3 12,5— 10,0 1 5 ,1 -1 4 ,0 4,0— 0,2 — 6 1 ,4 - -67,1
Neutral 0,2 0,2 20,0 22,0 2,0 — 55,6 1
Kohlend 0,2 0,2 19,8— 19,0 21,8— 21,0 2,0— 1,9 1 ,0 -4 ,7  5 5 ,0 -■53,o|
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E. C. R  o g - 

1 i n 256) über 
Schwierigkeiten 
zur Einstellung 
einer geeigne­

ten Glühatmo- 
sphäre mit 

M e t h a n o 1 
(Holzalkohol 
CH3OH) bei 

Stählen berich­
tet, so hat das 

der moderne 
Tempergießer 

auclt zu beach­
ten. Er findet, 

daß die 
K r a c k -  

t e m p e r a t u r  
des Methanols 

eine große 
R olle  spielt, 
wenn es sich 

50 darum handelt, 
ob das Gas koh­

lend, neutral 
oder ent­

kohlend wirkt, 
wobei auch der 

Kohlenstoff- 
An w e i ß e m  

B a u k 1 o h und

Kohlenstoifgehalt 
des Rohgusses in %
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Es wird weiterhin festgestellt, daß die E n t k o h l u n g s ­
g e s c h w i n d i g k e i t '  abhängig ist von der D i f  f  u -

a56) Metal Progr. 39 (1941) S. 693/96.
257) Arch. Eisenhüttenw. 15 (1941/42) S. 247/48; vgl. Stahl u. 

Eisen 61 (1941) S. 1068.
26a) Arch Eisenhüttenw. 16 (1942/43) S. 341/54.
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gehalt des Stahles zu berücksichtigen ist. 
und g r a u e m  Gußeisen untersuchen W.
U. E n g e l b e r t  257) die E n t k o h l u n g s g e s c h w i n ­
d i g k e i t  in Abhängigkeit von der G a s z u s a m  m e n - 
s e t z u n g  und der T  e m p e r a t u r .  Mit wachsendem 
Kohlensäuregehalt des Kohlenoxyd-Kohlensäure-Gemisches 
und mit steigender Temperatur nimmt die Vergasungs­
geschwindigkeit zu, wobei, infolge höheren Gehaltes an 
gebundenem Kohlenstoff, das weiße Gußeisen schneller ent­
kohlt wird als das graue. D ie in diesem Bericht gemachte 
Beobachtung, daß die prozentuale Entkohlung in der Zeit­
einheit mit steigender W a n d d i c k e  proportional abnimmt, 
konnte in einer späteren Arbeit von W. B a u k l o h ,  F. 
S c h u l t e  und H.  F r i e d  e r i c h s  258) über die Ent­
kohlung von Temperrohguß in K o h l e n o x y d -  
K o h l e  n d i o x y d - G e m i s c h e n  nur für einen gewis­
sen Bereich bestätigt werden. H ier wird hei niedriger 
Strömungsgeschwindigkeit die h ö c h s t e  E n t k o h l u n g s ­
g e s c h w i n d i g k e i t  bei einem Gasgemisch aus etwa 
2 8 %  C 0 2 u n d  7 2 %  C O  erreicht. Höhere COo-Gehalte 
führen zur Verzunderung und zur Herabsetzung der Ent­
kohlungsgeschwindigkeiten. Ungünstig wirken sich auch 
höhere Gehalte an M a n  j a n ,  N i c k e l ,  C h r o m  und 
V a n a d i n  aus, während M o l y b d ä n ,  wenigstens bei 
den hohen Temperaturen von 1050 °, überraschenderweise 
die Vergasungsgeschwindigkeit etwas erhöhen soll. Den 
Einfluß des Kohlenstoffgehaltes im Rohguß auf die G l ü h ­
d a u e r ,  die bis zur, Erreichung eines bestimmten Rest- 
Kohlenstoffgehaltes notwendig ist, zeigt Bild 33. D ie hier­
bei erzielbare Zeitersparnis zeigt folgendes Beispiel: Soll 
das Glühgut bei 6 mm W anddicke bis auf etwa 1 %  C ent­
kohlt werden, so sind bei 1050 0 folgende Glühzeiten not­
wendig :

s i o n s g e s c h w i n d i g k e i t  des Kohlenstoffes, womit die 
Ledebursche Theorie des Reaktionsgeschehens bestätigt wird. 
Sie nimmt mit steigender Temperatur zu und hat am An­
fang der Glühdauer einen mehrfach höheren W ert als am 
Ende. Zu gleichen Ergebnissen kommen W . B a u k 1 o h 
und A. K. F o r o u d 258) bei ihren Betrachtungen über 
die Entkohlung von Guß- und Tempereisen im W a s s e r ­
s t o f f  und in W a s s e r s t o f f - W a s s e r  d a  m p f - G e -  
m i s c h e n .  Sie zeigten, daß die Entkohlungsgeschwindig­
keit von Eisen in allen 
Gasmischungen, auch 
wenn deren Reaktions­
vermögen mit Kohlen­
stoff größer ist gegen­
über der Kohlenditfu- 

sionsgeschwindigkeit 
ebenfalls von der letz­
teren abhängig ist. Das 
geht aus dem geringen 
Unterschied zwischen 

den Entkohlungs­
geschwindigkeiten bei 

Anwendung von CO- 
CO„- und H»-H,0-Ge- 

mischen hervor 
(Bild 34). Beim Glühen 
in r e i n e m  W a s ­
s e r s t o f f  ist es aller­
dings umgekehrt. Hier 
bestimmt die rein che­
mische Umsetzung zwi­
schen Wasserstoff und 
Kohlenstoff, die lang­
samer vor sich geht, die 

Entkohlungsgeschwin­
digkeit. Ein Zusatz von
2 V ol.-%  Wasserdampf zum Wasserstoff erniedrigt die Ent­
kohlungszeit erheblich (Bild 35). In diesem Zusammen­
hang sei auf eine Arbeit von H. A. S c h w a r t z , G. M. 
G u i l e r  und M. K. B a r n e t t ™ ) 211) hingewiesen. Sie
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Bild 36. Einfluß von W asserstoff auf die Graphitisierung 

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

berichten über die Löslichkeit von Wasserstoff in weißem 
Teinperrohguß, die von metallischen Zusätzen an Molybdän, 
Vanadin, Mangan, Nickel und Kupfer sowie von der Schmelz- 
und Glühbehandlung abhängig ist, wobei ein höherer Wasser­
stoffgehalt sich ungünstig auf die Festigkeitseigenschaften aus­
wirkt. Sie finden, daß Temperhartguß, unter Betriebsbedin­
gungen im Duplexverfahren K upolofen— Flammofen her­
gestellt, etwa 0,002 bis 0,0010 %  Wasserstoff enthält, 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; 
26‘ ) Trans. Amier.-Soc. Met. 28 (1940) S. 811/31.

3. 159/60.
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reaktionen während 
des Schmelzens er- 
niedri gen den \Y as- 
serstoffgehalt, gleich­
falls die Zugabe ge­
ringer Mengen fester 
Legierungszusälze in 
d ie Schmelze, vor 
allem V  a n a d i n. 
Durch den üblichen 
Glüliprozeß wird der 
Wasserstoff unabhän­
gig von seinem Aus­
gangsgehalt auf et­
wa 0,0001 %  herab­
gedrückt. Er verlang­
samt die G r a p h i t i ­
s i e r u n g  (Bild 36), 
wobei man eine an­
scheinend lineare Be­
ziehung erhält, wenn 
man die Graphit­
gehalte den Kehr­
werten des Wasser­
stoffgehaltes in Pro­
zent gegenüberstellt. 
A uf die Iv e i m -
z a h l  hat er keinen 

Einfluß, wohl aber auf die Wachstumsgeschwindigkeit, wie 
ebenfalls aus Bild 36 zu ersehen ist. H ierbei wurde das aus 
den Werten des Verfassers erreehnete Gewicht einer einzelnen
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Bild 37. Einfluß von W asserstoff auf 
die Festigkeitseigenschaften von 

Temperguß (nach H . A. Schwartz,
G. M. Guiler und M. K . Barnett).

Tempergußflocke aufgetragen. Die Festigkeitseigenschaften 
werden offenbar auch verschlechtert (Bild 37), wobei aber zu 
bemerken ist, daß bei den höheren Wasserstoffgehalten etwa 
1 kg an Festigkeit und 2 %  an Dehnung auf den höheren 
Kohlenstoffgehalt zu setzen ist. L. P. M i n d o w s k i 2e2) 
betrachtet die Geschwindigkeit des zweiten Graphitisierungs­
vorganges bei 780 bis 680 0 im Temperguß als Funktion der 
Diffusionsgeschwindigkeit in fester a-Lösuug. Oxydierende 
Gase, wie Luft, C 0 2, Wasserdampf und CO, vergrößern die 
Diffusionsgeschwindigkeit. Je größer die Oxydationswirkung 
des Gases, um so größer ist sein Einfluß als K a t a l y s a ­
t o r  bei der Graphitbildung. Stufenweises Glühen unter An­
wendung i s o t h e r m e r  H a l t e z e i t e n  bei der Tempera­
tur der Perlitumwandlung vergrößert die Geschwindigkeit 
des zweiten Graphitisierungsstadiums. G. C h. G o l o s s -  
m a n n  263) teilt mit, daß man das Tempern eines W eiß­
eisens mit 2,2 bis 2,8 %  C, 0,9 bis 1,6 %  Si, 0,3 bis 0,6 %. 
Mn, <7 0,18 %  P und 57 0,14 %  S durch Glühen in einer 
durch Ammoniakdissoziation gebildeten Atmosphäre aus IS  
bis 20 %  H2 und Rest N , wesentlich beschleunigen kann.

Daß der G a s a t m o s p h ä r e  und den dadurch beding­
ten Umsetzungsvorgängen erhöhte Bedeutung zukommt, wird 
auch, wie hier nebenbei bemerkt werden soll, durch Be­
obachtungen von W . B a u k l o h  264) durch Zerfallserschei­
nungen an gußeisernen R e k u p e r a t o r t e i l e n ,  die über 
ein Jahr in Temperaturbereichen von 500 bis 700 ° kohlen­
oxydhaltigen Gasen ausgesetzt waren, erhärtet. Erich Hugo.

(Schluß 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.

W irtschaftliche Rundschau
S ch w ierige  en g lische  E rzversorgu ng

Während sich die S c h r o t t v e r s o r g u n g  Englands in 
der letzten Zeit hauptsächlich infolge steigender Einfuhr aus 
dem Mittelmeerraum und Uebersee etwas gebessert hat, ist 
die Lage der E r z v e r s o r g u n g  schlecht und muß zu 
Einschränkungen führen. Als erste ist die neue Verordnung 
des Stahlpriifera (Steel Controller) zu verzeichnen, der für 
März eine 8% ige E i n s c h r ä n k u n g  d e r  H ä m a t i t -  
R o h e i s e n e r z e u g u n g  angeordnet hat.

In der Versorgung der englischen Industrie konnte der 
A u s f a l l  S c h w e d e n s  immer noch nicht wettgemacht 
werden. Zwar sind die Lieferungen a l g e r i s c h e r  Erze 
wieder im Gange, doch liegen die Einfuhren, die für das 
vierte Vierteljahr 1943 mit insgesamt 107 000 t angegeben 
werden, weit unter dem Bedarf. Aus S p a n i e n  sind laut 
englischer Angaben seit Monaten so gut wie keine Rubio- 
Erze angekommen, was sich in der nordostenglischen Industrie 
sehr unangenehm bemerkbar macht. Nur für die Belieferung 
der Hüttenwerke, die Gießereiroheisen mit mittlerem Phos­
phorgehalt erzeugen, ist durch die weitere Erhöhung der 
Einfuhren aus N e u f u n d l a n d  eine Besserung eingetreten.

Der Ersatz von Hämatitroheisen ist vom Stahlprüfer für 
eine Reihe weiterer Erzeugnisse angeordnet worden, jedoch 
leidet deren Güte darunter, wie von verschiedenen Seiten 
geklagt wird. Die e n g l i s c h e  Erzförderung konnte gehal­
ten werden; die Haldenbestände nahmen aber weiter ab, und 
im Januar 1944 waren die Erzvorräte ständig unter der V er­
brauchsmenge von 4 W ochen gesunken, gegenüber etwa dem 
Verbrauch von 7 W ochen vor einem Jahre.

Es fehlt an Erzdampfem, da die vorhandenen, die früher 
Schweden—Narvik anliefen, in die weit längere Reise nach 
Neufundland eingesetzt werden müssen, und der Neubau von 
Erzfrachtern zugunsten anderer Schiffsarten vernachlässigt 
worden ist.

D ie H o lzk oh len roh e isen -V ersorg u n g  d er V erein igten  
Staaten v on  A m erik a

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 dürfte um 8 bis 10 %  niedri­
ger ausfallen. Derzeit sind vier Holzkohlenroheisen-Hoch­
öfen in Betrieb. Der Mangel an Holzkohle ist der stärkste 
Grund für die völlig unzureichende Eigenerzeugung der 
Vereinigten Staaten; er ergibt sich aus der immer weiter­
gehenden Abliolzung der amerikanischen Wälder, 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 ungefähr 160 000 t Holz­
kohlenroheisen. Schon Mitte 1943 waren diese Vorräte völlig 
erschöpft. Da die Rüstungsindustrie natürlich Hauptabneh­
mer dieses Rohstoffes ist, macht sich der Mangel hieran und 
die Unmöglichkeit, die Erzeugung irgendwie günstig beein­
flussen zu können, besonders empfindlich bemerkbar. Der 
Versuch, Holzkohlenroheisen in Kanada zu erzeugen, ist bis­
her nicht durchgeführt worden, obgleich es mehrfach geplant 
war. Unter diesen Umständen haben zahlreiche Verbände, 
so das Amerikanische Eisen- und Stahlinstitut, die Verei­
nigung der Werkzeugmascliinen-Hersteller und die Vereini­
gung von Rüstungsunternehmen 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.

D er  A n te il des Staates an den  neuen  F abrik en  
in  den  V erein igten  Staaten von  A m erik a

Im Mittelpunkt der stark angelaufenen Erörterung über 
die Wirtschaftspolitik der Nachkriegszeit steht das Schicksal 
der von der Regierung gebauten oder geldlich unterstützten 
Fabriken. Der Gesamtaufwand Washingtons für die Ausdeh­
nung der Betriebe seit 1940 wird auf 16 bis. 19 Mrd. $ be­
rechnet. Außerdem aber hat auch die Privatwirtschaft zahl­
reiche Pläne und Betriebserweiterungen geldlich gefördert. 
Ueber den Umfang der privaten Anlagen gibt es keine zu­
verlässigen Schätzungen; eine Zahl von 12 Mrd. $ erscheint 
jedoch als nicht zu hoch gegriffen.

Beachtlich ist nun eine Berechnung, die das National In­
dustrial Conference Board über 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 Anteilsverhältnisse 
sind jedoch insofern aufschlußreich, als der Staat vor allem 
solche Betriebe übernommen hat, deren Nachkriegsverwen­
dung als äußerst fraglich erscheint. W o der Kriegsbedarf 
aber Betriebserweiterungen oder Npubauten auslöste, deren 
Verwendbarkeit nach Kriegsende als nicht übermäßig ge­
wagt erscheint, ist offenbar privates Kapital in starkem Um­
fange verfügbar gewesen, und die staatliche Beteiligung 
wurde bewußt möglichst gering gehalten.

A uf Grund dieser Uebersicht erscheint auch die Erörte­
rung über das Schicksal der vom Staat unterstützten Rüstungs­
betriebe in etwas anderem Lichte. Es handelt sich durchweg 
um Fabriken, die für Zwecke des Krieges gebaut wurden, 
wie Pulverfabriken, Montagehallen usw. Ihr Einsatz für 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 
geäußert, daß die Privatwirtschaft auf die Uebernahme die­
ser staatlichen Sonderfabriken gar keinen großen Wert lege, 
ausgenommen Betriebe, die sich nahe den bereits ein­
gesessenen Standorten der früheren Friedensherstellung be­
finden, wie bei Detroit usw. Es wäre deshalb möglich, daß 
die Umstellung auf den Frieden wiederum eine beträchtliche 
Baukonjunktur auslöst, unter Nichtnutzung der bestehenden 
Leistungsfähigkeit für Kriegszwecke.

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

Industriezweig: Staatsanteil Privatanteil
Erdöl ............................... . . . . 58,8% 41,2 %
W erkzeugmaschinen . . - - - - 44,2% 55,8 %
Verschiedene Verarbeitung • • ■ 40,3% 49,7 %
Maschinen ...................... • • - . 35,7% 64,3 %
Eisen und Stahl . , .  . . . . . . 28,6% 71,4 %
B u n t m e t a l le ...................... . . . . 21 ,7% 78,3 %
Chemikalien .................. . . . . 18,5% 81,5 %
Kampfwagen, motorisierte Wagen 13,7 % 86,3 %
G e s c h ü t z e ........................... . . . . 9 ,6% 90,4 %
Munition ........................... ■ - . . 9 ,2% 90,8 %
Flugzeuge ...................... - - - - 7 ,0% 93,0 %
Werften ........................... - - - - 4 ,0 % 96,0 %

Buchbesprechungen
Schm idt, M ax, D irektor D r. m o n t.: W erkzeugstähle.

Stähle für K alt- und W arm arbeitsw erkzeuge. M it 
173 A b b . u. 46  Zahlent. D ü sseldorf: V erlag Stahl­
eisen m .b .H .  1943 . (X II , 263  S.) 8 ° . G eb. 18 .5 0  R M .

(Stahleisen-Bücher. Bd. 6.)
Innerhalb des Gebietes der Edelstähle nehmen die 

Werkzeugstähle eine beherrschende Stellung ein, ist doch 
die überaus große Zahl mechanisch-technologischer Arbeits­
verfahren und ihrer Spielarten ohne Werkzeugstähle über­
haupt nicht denkbar. Ihre Leistungsergebnisse beeinflussen 
entscheidend die Durchführbarkeit und Wirtschaftlichkeit 
eines Verfahrens. Der Werkstoffachmann und der Betriebs­
ingenieur, die sich mit diesem wichtigen Gebiet eingehender 
zu beschäftigen haben, werden aber empfinden, wie schwer 
an dieses Sondergebiet zunächst heranzukommen ist, das im 
Gegensatz zu den mit Zahlenwerten arbeitenden Baustählen 
außer der Härte keinerlei Meßgrößen für die voraussicht­
lichen Gebrauchseigenschaften kennt und das sich deshalb 
weitgehend an das stahltechnologische „G efühl“  wendet. Die­
ses aber kann sich nur auf Grund von Erfahrung und Ein­
zelbeobachtung entwickeln. Es ist deshalb lebhaft zu be­
grüßen, daß sich M. Schmidt der dankenswerten Mühe un­
terzieht, einen großen Teil allgemeiner Erkenntnisse und per­
sönlicher Erfahrungen übersichtlich zusammenzustellen, um 
so mehr, als die Entwicklung der letzten Jahre einer Ordnung 
innerhalb dieses weitverzweigten Sondergebietes zustrebt.

Die Gliederung ist einfach und übersichtlich. Ein lesens­
wertes Vorwort stellt die Bedeutung dei* Werkzeugstähle klar 
heraus. Der erste Teil des Buches behandelt die grundlegen­
den Eigenschaften der Werkzeugstähle in Abhängigkeit von 
chemischer Zusammensetzung und Gefüge und bringt wei­
terhin den Einfluß der verschiedenen Arbeitsstufen in der 
Herstellung und Behandlung auf die Güte. Der zweite A b­
schnitt ordnet die Werkzeugstähle in Gruppen bestimmter 
ähnlicher Eigenschaften und behandelt hierbei die chemische 
Zusammensetzung und Wärmebehandlung. Zahlreiche An­
laßkurven stellen wertvolle Unterlagen dar für die Fest­
legung praktischer Behandlungsanweisungen. Diese beiden 
Abschnitte bilden die Grundlage für den dritten Teil, der 
alle maßgeblichen Verwendungsgebiete der Werkzeugstähle 
betrachtet. Die Aufteilung in Stähle für Kalt- und Wami- 
arbeit entspricht der üblichen Handhabung. Jedem einzel­
nen Teilgebiet ist eine Aufstellung der wichtigsten Stahl­
gruppen, in weiten Analygengrenzen abgesteckt, beigegeben. 
Nicht nur die Stähle früherer Jahre werden behandelt, son­
dern es ist auch die legierungswirtschaftliche Entwicklung 
der letzten Zeit berücksichtigt. Diesem Hauptteil schließt 
sich folgerichtig ein Ausblick auf die künftige Entwicklung 
an. Eine Patentschau und ein ausführliches Schrifttumsver­
zeichnis geben den Abschluß.

Dem Verfasser ist es gelungen, ein hohes Maß von Er­
kenntnissen und praktischer Erfahrung übersichtlich nieder­
zulegen und die Zusammenhänge und Gesetzmäßigkeiten all­

gemein verständlich, klar und anschaulich zu erläutern. Eine 
flüssige Schreibweise und ein für 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 
vielfältigen Erscheinungsformen auch grundsätzlich gleicher 
Arbeitsverfahren ergeben für den Werkzeugstahl immer 
wieder neue Erfahrungen. A lle Spielarten aber kann und 
will ein solches Buch gar nicht aufzeigen, soll die Ueber- 
sichtlichkeit nicht ernstlich gefährdet werden. Deshalb sind 
auch die [iraktischen Gesichtspunkte der Härtung auf das 
Notwendige beschränkt.

Jedem Werkstoffachmann und Betriebsingenieur, der sich 
mit Werkzeugstahl zu beschäftigen hat und die grundlegen­
den Zusammenhänge und Erkenntnisse zu überblicken be­
müht ist, kann das Buch aufs wärmste empfohlen werden. 
Die Güte der Ausstattung entspricht dem, was der Leser von 
der Reibe der Stahleisen-Bücher gewohnt ist.

Herbert Briefs.

Vereinsnachrichten
Dritte Arbeitstagung 

der Energie-Ingenieure (1er Eisenhüttenw erke im Bezirk
Südost und Arbeitstagung der Eisenhütte Südost
Am Sonnabend, dem 26. Februar 1944, fand in Leoben 

die dritte Arbeitstagung der Energie-Ingenieure des Bezirks 
Südost statt, zu der die Zweigstelle Leoben der „Wärmc- 
stelle Düsseldorf“  eingeladen hatte.- Durch die große Teil- 
nehmerzahl wurde die Bedeutung unterstrichen, die man 
diesen Tagungen beimißt, bieten sie doch Gelegenheit dazu, 
in ständiger Fühlungnahme und fachlicher Aussprache kriegs­
wichtige Sonderfragen der Energiewirtschaft zu erörtern.

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 Begrüßung durch den 
Vorsitzer des „Arbeitsausschusses der Energie-Ingenieure in 
der Ostmark“ , Direktor Dr. F. S o m nt e r , berichtete der 
kommissarische Leiter der Wärmezweigstelle Leoben, Dr.- 
Ing. K. G u t h m a n n , über die energiewirtschaftliche Tä­
tigkeit im Jahre 1943 und gal) weiter einen Ueberblick 
über einige Tagesfragen der Energiewirtschaft auf den Eisen­
hüttenwerken.

An diese Arbeitsbesprechung schloß sich zeitlich und mit 
erweitertem Zuhörerkreis in (1er Montanistischen Hochschule 
Leoben eine

Arbeitstagung der Eisenhütte Südost 
an. Dr.-Ing. K. Guthmann sprach dabei über K  e n u - 
z a h l e n  d e u t s c h e r  S i e m e n s - M a r t i n - O e f e  n“ . 
Grundlage seiner Ausführungen bildete das Auswertungs­
ergebnis einer entsprechenden Umfrage durch die Reich— 
Vereinigung Eisen, wobei 'die Ergebnisse der ostmärkischen 
Siemens-Martin-Stahlwerksbetricbe berücksichtigt wurden.

Die vorliegenden Unterlagen ermöglichen den Vergleich 
der Stahlwerksbetriebe untereinander in Abhängigkeit von 
zahlreichen Einflüssen, wie Beheizungsart, Schmelzverfah­
ren usw. Die Ergebnisse dieses Berichts lassen sich in An- 
haltszahlen und Richtwerten zusammenfassen, die weitere 
Wege und Möglichkeiten zur Leistungssteigerung der Stahl­
werksbetriebe und zur Energie-Einsparung aufzeigen. Der 
von zahlreichen Lichtbildern unterstützte Vortrag fand leb­
haften Beifall, der sich in der anschließenden Erörterung 
widerspiegelte.

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

Eisenhütte Südost,
Bezirksverband des Vereins D eutscher Eisenhüttenleute  

im N S B D T ., Leoben
Die Eisenhütte Südost veranstaltet am Samstag, dem 

22. April 1944, 17 Uhr, im Hörsaal I der Montanistischen 
Hochschule Leoben eine

A rbeitssitzung, 
bei der Professor Dr. K l a u s  G o l d b e c k ,  Dombrowa, 
über die S c h l ü s s e l s t e l l u n g  d e s  V e r k e h r s ­
p r o b l e m s  i n  E i s e n h ü t t e n w e r k e n  sprechen wird.

Ab etwa 19 Uhr zwanglose kameradschaftliche Zusammen­
kunft im Grand-Hotel in Leoben.
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DEUTSCHE BANK
Hauptsitz Berlin

Flnanjierung
oon

fin- und flusfuhroefdiäften

^ o r r e f p o n b e n t e n  a n  a i i e n  b e b e u i e n b e n  ‘p l a t e n  b e r  Q S B elf

■ u i i i i i n i  mil hi i mun i 111111 i i 11111 h  i i i i lii.i 111m i

STAHLWERK KABEL C. POUPLIER JR. / HAGEN i. WESTF.
E l e ktrot  i eg  e I s ta h I we rk / P r ä z i s i o n s z i e h e r e i e n  / W a l z -  und H a m m e r w e r k e

X V .6i 2
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in der Fertigung 
von Stahlrohren, Profilen, 
Stahlflaschen, Hohlkörpern

Technische Beratung und Lizenzvergebung:

M E T A L L G E S E L L S C H A F T  A.-G.
T E C H N I S C H E  A B T E I L U N G  F R A N K F U R T  A M  M A I N

W E S E R H U T T E

U n s e r L ie fe ru n g s p ro g ra m m  fü r  Z e rk le in e ru n g s -

m a sc trin e n  u m fa ß t:

Backenbrecher
Rundbrecher
Fein-Rundbrecher
Fein-Steinbrecher
G ranulatoren
H am m erbrecher
Hamm erm ühlen

Kugelmühlen  
H artw alzw erke  
W alzenbrecher  
Schwingsiebe  
Trockenkollergänge  
M ischkollergänge mit 

heizbarer M ahlbahn

Backenbrecher für  härtestes Brechgut

WESERHUTTE OTTO WOLFF G.M.B.H.
Büro Berlin: Berlin-W ilm ersdorf, Pfalzburger Straße 17

r



DR.C.OTTO & COmP.GiTIBH. BOCHUm
A U S  U N S E R E M  A R B E I T S G E B I E T :

B a u  v o n

K O K E R E I E N
K o h l e n w e r t s t o f f a n l a g e n  f ü r  K o k e r e i e n  
u n d  s y n t h e t i s c h e  T r e i b s t o f f e ,  S p a l t -  u n d  

P o l y m e r i s a t i o n s a n l a g e n

!•
|

mrnmmm
.

mit angebautem Kammwalzgerüst

STAHL UND EISEN
B. Nr. 15, 13. A pril 1944

•2*
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verbürg! 
Leisiungssieigerung

RUHRGAS AKTIENGESELLSCHAFT • ESSEN
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V B A U  VON  N 
S T A H L W E R K E N  

UND
H Ü T T E N W  E R K S - 
E IN R IC H T U N G E N

mit elektrisch und von Hand verfahrbaren doppelwandigen Hauben

PRESS- u n d  WAIZWERK
AKTIENGESELLSCHAFT DÜSSELDORF

N AH TLO SE R O H R E  u n d  H O H LK Ö R P E R  
SCHMIEDESTÜCKE
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H o c h w e r t i g e  R o h s t o f f e  
und

s o r g f ä l t i g s t e  He r s t e l l u n g  
gewährleisten

gröfjte Sicherheit
bei Verwendung unserer

Stopfen und Ausgüsse
in unseren Sondermischungen

aus Schamotte, Grafit 
u n d  M a g n e s i t

Umschmelz-Aluminium »Antioxydal«
^  für Stahldesoxydation ^

2 5 j ä h r i g e  Er fahrung ,  

neuze i t l i ch e  Hers te l l ung sv er fah re n ,  

vorb i ld l i c he  m e t a l l k u n d l i c h - m e t a l l u r g i s c h e  Prüfung  

ver bürgen  höchstwert ige  Werkstoffe

METALLWERK OLSBERG GmbH.
HAUPTVERWALTUNG ESSEN

BÜROS IN: BERLIN W 8 • DRESDEN-A. 5 • NÜRNBERG O



J.G.MERCKENS K.G. AACHEN

W asserstandanzeiger mit G lim m er oder G las •W asser­
stand - F e rn a n z e ig e r  • Abdam pfentöler • Z u g m e sse r

A. H. Hammelrath

STAHL U N D E ISE N  23
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KUPOLOFEN
m i t  u n d  o h n e  V O I * H © l " C l

Klein-Kupolöfen
für stündlich 3 0 0 —1 0 0 0  kg 
Qualitäts-Eisenguß und Tem perstahlguß

Tiegelöfen
für alle Metalle mit Koks-oder O lfeuerung  

O lgefeuerte

Trommelöfen

Stahlguß
in Siemens-Martin- und 
Elektro-Qualität, roh u. 
bearbeitet

Edelstahl
und SM-Stahl, geschmie­
det, warm- und kalt­
gewalzt, gezogen

Elektroden

Schmiedestücke
für den Schiffs- und 
Maschinenbau aus SM- 
Stahl nach den Vor­
schriften der Reichs­
marine und sämtlicher 
Abnahmegesellschaften

und Schweißdrähte- für 
normale und hochbean­
spruchte Schweißungen
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B Ü R O  B E R L I N  - B E R L I N  W  6 2 .  B U D A P E S T E R  S T R A S S E  1 4

D u  \JudicU lu  

i s t  d a s  IU cn d u ck  \ td u  lÜ M a n la y e  

Von de r ersten allen praktischen A nfo rderungen 
genügenden Am m oniak-Kältem aschine der W e lt, 
d ie  ihr Begründer vo r mehr als 60 Jahren baute, 
ist d ie  Gesellschaft L IN D E  maßgeblich an der 

W e ite rentw ick lung der Kältetechnik be te ilig t.

Di e  L I N D E - K l e i n k ä l t e a u f o m a t e n  
„ R S "  - „ M u l t i f r i g o r "

sind Verd ichter neuzeitlicher Bauarl, d ie  beste 
deutsche W ertarbe it verkörpern.

G ESELLSC H A FT FUR LINDE'S EISM A SCH IN EN  A. G .
A B T .  U f l N K U T f  M A S C H I N E N

JVO OEL-SCHMIERPUMPE
BAUFORM.P"

d e b  züveA& äfaitye ¡¿fa rh ö fe b

JOSEPH VÖGELE A.G
M A N N H E I M



I M B E H T G E N E R A T O R E N  G E S E L L S C H A F T  MB H • KÖLN

MASCHINENFABRIK JACK iS DÜttELDORF

im bert-G eneraloren werden 
heule am laufenden Band her- 
gestellt Viele lausend Anlagen 
verlassen monatlich die Werke, 
deren modernste Einrichtungen 
Qualitätsarbeit garantieren.

H O C H L E IS T U N G S - W IN D E R H IT Z E R

IACK

Schmiedemaschinen

STAH L U N D  EISEN
B. Nr. 15, 13. A p r il 1944

S ( \  S
SCHUTZ DEN HÄNDEN!

Hautschäden an Händen und Unterarmen sind 

die Werktätigen fast aller Berufe ausgesetzt. 

Häufig treten lästige Ekzem e auf. deren Aus­

heilung langwierig ist. Durch rechtzeitig ein­

setzende Vorsorge können solche Störungen 

der G e s u n d h e it  und der A r b e i t  verhütet 

werden. Als Hautschutz und zur Hautpflege 

bewähren sich immer wieder

-Schutzsalbe - Fetthaltig 
-Schutzsalbe - Fettfrei

u n d  z w a n g  l ä u f i g  p r e ß  I u f  t b e t  ä t  i g t e  A  r m a  t u r e n  m i t  

F e r n s t e u e r u n g  • Z a h l r e i c h  a u s g e f ü h r t  * B e s t e n s  b e w ä h r t

D I N G L E R W E R K E  A K T I E N G E S E L L S C H A F T

die von führenden Industrien gegen Haut­
schäden verwendet werden

Aufklärendes Schriftgut durch 
D E U T S C H E  M I L C H W B R K E  - ABT. B E R L IN  N 0 S 5
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L O K O M O T I V F A B R I K
G- M. A  B. H.

L a b o r a t o r i u m s a p p a r a t e
für die Eisen-, Stahl-  und Meta lluntersuchung  

mit bedeutenden Verbesserungen
nach Eder , Dr. Heczko, Prof. de Sy  und ir .  H. Haemers 

V e r l a n g e n  S i e  L i s t e n  m a t e  r i a  11

G E B R U D E R  KL E E S ,  D Ü S S E L D O R F  1
F a b r i k  f ü r  L a b o r b e d a r f

Dr. Vogels Sparbeize
fü r  Eisen und Stahl

K o s t e n l o s e  I n g e n i e u r b e r a t u n g  
i n a l l e n  B e i z f r a g e n  

A l l e i n v e r k a u f :  

Max Hoeck, Düsseldorf-O berkassel

533

Ja e g e r-K re isko lb e n g e b lä se  fü r  Lu ft oder Gas

C H .  J A E G E R & C O . ,  L E I P Z I G
Pumpen- und G ebläse-W erk t>656

Pumpen- und Motoren-Fabrik
Anfragen erbeten an Ver lag  Stahleisen m. b . H ., Pössneck.

t é «
E N K E L  & CI E .  A - G  ■ D U S S E L D O R F

D i e  h y  </' r  -a u /  /.... s  c h e  S i e h s t

-und
t f l e h w e l ß p k e S ^ e

T e  I e g r a m m - A d r e s s e :  T e h a  k ip p e r  D ü s s e ld o r f  
F e r n s p r e c h e r  S a .- N r .  1 5 9 5 4
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TEXROPE
G E S E L L S C H A F T

H E R M A N N  3 . B E T Z  R C O. C O  M . - C  E S .

d S & r C t ix

Thom as- und SM.-Stähle
für jeden Verwendungszweck

NEUNKIRCHER EISENW ERK
A K T I E N G E S E L L S C H A F T  

V O R M A L S  G E B R Ü D E R  S T U M M

N E U N K I R C H E N  ( S A A R ) .

SCHOELLER W ERK
A n f r a g e n  z u  r i c h t e n  a n  V e r l a g  

S t a h l e i s e n  m. b. H.{ P ö s s n e c k .

D ie A n tw o r tg ib t Ihnen bei de r K o n tro lle fe in s tb e a rb e ite te rT e ile  nach 

dem  D rehen, S ch le ife n , Läppen. P o lie ren , be i de r U n te rsu ch u n g  

von ga lvan ischen  Ü berzügen  und K o rro s io n se rsch e in u n g e n  de r

«  J -
Flöchenprüfer,
das gegebene W erkstatt - Instrum änL ^  den P raktike r.

G le ich  u n e n tb e h r lic h  in  de r A n s tr ic h -  |{ 

T e ch n ik , In d u s tr ie  de r K u n s t-P re ß s to ffe , ;P >
bei S c h u lu n g sku rse n  fü r  a nzu le rnende  j\

K rä fte  •  B ild  des P rü f-  und S ta n d a rd - ' v -
f-1

T e ile s  ohne T re n n u n g s lin ie  u n m itte lb a r  W,
Ünebene inand er liegend , dahe r w irk lic h  p  

e in w a n d fre ie  o b je k tiv e  K o n tro lle !

F o r d e r n  S i e  u n s e r e  U n t e r l a g e n  und  B e r a t u

i  B t ó

.íw *

EMIL BUSCH A.-G. • OPT. INDUSTRIE
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Schmiedeeiserne

Spezial-Glühtöpfe
B a u a rt  Schuss

aus besonders zunderbeständigem  M a­
te r ia l fü r Drahtwerke, Kaltwalzw erke  

und Metallwerke

D ie  S p e z ia l-G lü h tö p fe  , , B a u a r t  Schu ss" w e rd e n  in 
zw e i n o rm a lis ie rte n  A usfü h run g en  g e lie fe rt .

A usfü h ru n g  A  m it e inem  D e ck e l fü r  S ch w a rzg lü h e .

A u sfü h run g  B m it zw e i D e ck e ln  fü r  z u n d e rfre ie  G lü h e .

D e r  lich te  D u rch m e sse r ist um  50 zu 50 mm ge­
s ta ffe lt , z . B . 510, 560, 610 mm usw . D ie  T o p f­
höhe kann  belieb ig  g e w ä h lt  w e rd e n .

A u ß e r d iesen N o rm a l-A u sfü h ru n g e n  w ird  auch  jede 
S o n d e rk o n s tru k tio n  an g e fe rt ig t .

GEBRUDER SCHUSS k  g .
K E S S E L S C H M I E D E  • A P P A R A T E B A U  • S C H W E I S S W E R K

V e r l a g  S t a h l e i s e n  m.  b.  H. ,  Düsseldorf und Pössneck. — Verlagsleiter: A l b i n  H o l i s c h e c k ,  Düsseldorf und Pössneck. 
Verantwortlich f. d. T extteil: D r.-Ing. Dr. mont. E . h. O . P  e t e r s e n, Düsseldorf. — Verantwortlich f. d. Anzeigenteil: i. V . O s k a r G a r w e g ,  

D üsseldorf und Pössneck. —  Anzeigenpreisliste 1. — D ruck : C. G. V o g e l ,  Pössneck.
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S IN D  W Ä R M E M A S C H IN E N  HÖCHSTER LEISTUNG
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FABRIK FÜR SPIRALBOHRER • REIBAHLEN 

F R Ä S E R  • G E W I N D E B O H R E R  

SCHNEIDEISEN • METALLKREISSÄGEN

FRANKFURT A. M .-
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□torgas-Anlagen
swerke und Industriebetriebe

G eneratorenan lage m it U rte e rg e w in ­
nung in einem städtischen G asw erk

1843 100 Jahre 1943

J U L I U S  PINTSCH


