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Der stark gestiegene Bedarf und der Man- Europa vorausgeeilt sind, unterstützt durch
gel an Arbeitskräften zwingen auch auf dem den großen, einheitlichen Markt. Oberspitzt

.Gebiet des Feuerverzinkens zur Mechanisie- ausgedrückt, geht die Entwicklung dahin, daß
rung, obwohl sie wegen der Eigenart der der Mensch nur mehr Schaltleistungen voll-
Arbeit und der Kleinheit der Märkte besonders bringt, aber nicht mehr als Kraftquelle in
schwierig durchzuführen ist. Unter Mechani- Frage kommt.
sierung soll hier ein weitestmögliches Aus- Wo die Anwendung einer kontinuierlichen

-schalten der menschlichen Arbeitskraft als Arbeitsweise auf keine Schwierigkeiten stößt,
reiner Kraftquelle verstanden werden, wobei ist sie -wie z. B. bei der Drahtverzinkung -

diese Kraft durch Elektrizität ersetzt werden schon immer angewendet worden; im wesent-
soll. Weiter sei unter Mechanisierung die wei- lichen besteht die Arbeitsleistung bei der
testgehende Auflösung des Arbeitsganges in Drahtverzinkung nur in einem Aufheben der
eine Fließbandfertigung verstanden, so daß schwarzen Bunde und einem Abnehmen der
die Einschaltung beliebiger und unkontrollier- verzinkten Bunde von der Maschinerie. Diese
barer langer Arbeitspausen zwangläufig ver- Mechanisierung wird bei allen jenen Werk-
mieden wird. stücken durchgeführt, die sich vornehmlich in

Diese Maßnahmen werden deshalb notwen- einer Dimension entwickeln, wie der Draht.
dig, weil die Verbrauchszahlen weit rascher ~a auch Ro.h~e zu diese~ Ka!egorie. gehören,
gestiegen sind als die heute zur Verfügung Ist auch. .bel Ihnen berelt~. eine weitgehende
stehende Erzeugungskapazität. Im Jahre 1900 M~chanlslerung durchgefuhrt w?rd~n, und
gab es auf der Erde ungefähr 1500 Mill. Men- wa.hrend ma~ vor 20 .Jahren mit ~Iner Ar-

A. schen und 50 Jahre später, ungeachtet zweier belt~stunde eines V~rzln~ers ungef?hr. 0,1 t
W' Weltkriege, 2500 Mill. Menschen, somit um verzinken konnte, I:t diese Arbeltsle~stung

1000 Millionen mehr. Nicht nur diese zuge- heute. au.f das un~efahr Zehnfac~e gestiegen,
wachsenen 1000 Millionen Menschen vergrö- da ~It einer Arbeitsstunde ungefahr 1 t Rohre
ßern den Bedarf sondern auch ein ansehn- verzinkt werden kann.
licher Teil der i:n Jahre 1900 vorhandenen Eine ä~nliche En.twicklung ist ~uch bei der
1500 Millionen, die als l/unentwickelte Ge- Blechverzlnkung eingetreten. Bel der alten

bietel/ sich nunmehr in den Verbrauch der Zi- ..Strom-
vilisationsgüter eingeschaltet haben. Man muß L d k Bevol- verbraucf,
sich darüber im klaren sein, daß die allen be- an dri~(:- jeKopfu.Jahr
kannte Konjunktur keineswegs eine Scheinkon- kWh

junktur darstellt, sondern sehr real darin be- Türkei 27 33
gründet ist, daß 1000 Millionen mehr Ver- Spanien 56 249
braucher der Welt zu gewachsen sind und daß Dänem~rk 100 514

.Frankreich 77 795
durch die Entwicklung der zurückgebliebenen Deutsche Bundes-Republik 194 908
Gebiete ein weiterer sehr großer Verbraucher- O'sterreich 85 799
k . h . D. Z M h Belgien 288 996

reis zugewac sen ISt. leser ug zur ec a- England 209 1319
nisierung geht überzeugend aus der Entwick- Europa, Durchschnitt 77 724
lung der je Kopf der Bevölkerung verbrauch- USA .19 2248

ten elektrischen .Ene.rgie hervor (Tafe.l 1). M~n Tafel 1. Stromverbrauch je Kopf der Bevölkerung
erkennt, wie welt die USA der Entwicklung In für das Jahr 1950, 
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Abb. 1. Eimerverzinkung

Handtauchun g wurden "e Arbeitsstunde etwa A L' b 2 V . k Abi fk '
1.1. .erzln ung va'n au nlen

0,04 t verzinkt; bei einer heutigen Trockenver-
zinkungsanlage, die bereits weitgehend in zen in Körben aus säurebeständiger Bronze.
eine Fließbandfertigung aufgelöst ist und die Zur Zeit befindet sich allerdings auch eine
lediglich durch die Tauchung im großen Kes- Durchlaufbeize für Hohlkörper im Betrieb des
s~1 unte:brochen wird, komm! man hf}3ute auf Verfa.ssers in..Aufstellung, .-:.v° die Hohlkörpe~ ~
eine Leistung von rd. 0,3 t le Arbeitsstunde an einem Forderband hangend durch drei ~
und somit ebenfalls auf das ungefähr Zehn- Säurebäder, zwei Waschbäder und ein Fluß-
fache. mittelwaschbad durchgeführt werden und auch

E:ine weitere Steigerung der Verzinkungs- der Beizvorgang dann kontinuierlich durch-
leistung bei Blech ist durch die Bandverzin- geführt wird.
kung ermöglicht worden. Bekanntlich sind in Die Verzinkung der Eimer selbst erfolgt
USA, wo 75% der Produktion an verzinkten ebenfalls an einem Förderband, wobei sich
Blechen bereits so hergestellt werden, 22 Breit- die Leistung des Arbeiters auf das Einhängen
band linien in Betrieb und 5 weitere in Bau. der Eimer in das Band und das Abnehmen der
In England gibt es 4 solche Linien, in Frank- verzinkten Eimer vom Band beschränkt. Das
reich 5 und je eine in Italien, Argentinien und Fließband führt die Eimer zunächst durch ein
Südafrika. Auch in Deutschland und Belgien schwaches Säurebad, damit alle Eisensalze
plant man die Errichtung yon Breitbandver- abgelöst werden, dann durch ein Bad mit flie-
zinkungslinien. Die Höchstleistung einer sol- ßendem kalten Wasser, anschließend durch
chen Anlage beträgt bei einer Bandgeschwin- ein Bad mit warmem Wasser und dann durch
digkeit von 90 m/min etwa 20 t Band/Stunde. eine Flußmittel lösung. Nach kurzem Abtropfen
Das entspricht größenordnungsmäßig einer führt das Förderband die Eimer in einen
Arbeitsstundenleistung von 1 t/Mann. Im all- Trockenofen und unmittelbar nach dem Aus-
gemeinen wird aber in Europa nicht mit so tritt aus dem Trockenofen in das Zinkbad ein.
hohen Lei~tungen gearbeite.t, und man be- H.ier b.ewegen Steuerungsvorrich!ungf}3n ~en -
schränkt sich auf Stundenleistungen von rd. Eimer Im Bad so, daß der Fluß In die Hohe
4 t/Stunde, was einer Arbeitsgeschwindigkeit kochen kann und daß beim Ausheben das Zink
von rd. 20 m/min entspricht. aus dem Eimer abfließt.

Ist infolge der Kontinuität des Bandes und Die Geschwindigkeit der Förderkette läßt
der einfachen Flächenentwicklung hier die me- sich stufen los auf die zu verzinkende Ware
chan ische Verzinkung besonders leicht durch- abstimmen. 'n einem Bereich von etwa 1 bis
zuführen, so stößt sie bei der Verzinkung von 6 m/min auf einer solchen Linie sind rd.

I Hohlkörpern schon auf sehr bedeutende 250 Eimer/Stunde zu verzinken, was einer Lei-
Sch:wierigkeiten, denn diese Körper sind er- stung von 0,12 t/Stunde entspricht.
stens in drei Dimensionen entwickelt und Da sich eine solche Linie in dem genannten
außerdem müssen sie während des Verzin- Betrieb nicht allein mit dem Verzinken von
kungsvorganges im Bad geschwenkt werden, Eimern ausnutzen läßt, so werden auf diese
damit der Fluß abkochen kann. Ein typisches Weise alle Arten von Gegenständen verzinkt,
Werkstück dieser Art sind die Wassereimer. die einigermaßen dazu geeignet sind. Abb. 2

Erfahrungsgemäß hat die Mechanisierung zeigt die Verzinkung von Ablaufknien, ebenso
der Verzinkung von Wassereimern nur Sinn, werden Rinnenhaken und Fittings je nach
wenn man die Eimer selbst auch in einer Fließ- Größe in verschiedener Anzahl auf Rechen
bandfertigung herstellt. Eine solche Fließ- aufgehängt und mit diesen Rechen durch das
band linie für Eimer ist in Abb. 1 dargestellt. Bad geführt. Diese Art der Verzinkung von
Das Beizen der Eimer erfolgt in Schaukel bei- Fittings ist der Zentrifugenverzinkung vorzu-
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Abb. 4. Wad1stum des Zinküberzuges
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Abb. 3. Verzinkung von Fa~mänteln

ziehen denn bei dieser Verzinkung behalten
die Fittings ihren hellen Glanz, da .sie no:h 20min

-mit einer Reinzinkschicht bedeckt bleiben, die Abb. 5. Wad1stum des Zinküberzuges
bei der Zentrifugenverzinkung abgeschleudert
bzw. durch den Fortgang des Reaktionsumsat- Diese Zahlen gelten allerdings nur für C- u~d
zes aufgebraucht wird. Si-armes Eisen. Ist Si im Eisen enthalten, so Ist

Auch größere Gegenstände werden mit bekanntlich die Reaktionsgeschwindigkeit des
Hilfe eines Förderbandes verzinkt, wie das aus Eisens mit dem Zink stdrk erhöht; bei einem
Abb. 3 zu ersehen ist, die die Verzinkung von Si-Gehalt von 015% ergibt sich eine Dicke
Benzinfaßmäntelnwied~rgibt. Währe~d ?ie zu- des Oberzugs, wj'e sie in Abb. 5 dargestellt ist.
erst gezeigte Anlage nach dem PrinzIp der Eine weitere Mechanisierung der Verzinkung
Trockenverzinkung arbeitet, wird auf der gro- wurde bei der Verzinkung von Winkeleisen
ßen Förderban.da~loge n.aß v~rzinkt und zwar durchgeführt, wi~ es zum Aufbau von .Hoch-
deswegen, weil hier meist Zlnkaufl~gen ver- spannungs-Leitungs masten verwendet wird. Es
langt werden, die nur durch Naßverzlnkung zu ist auf diese Weise möglich geworden, den
erreichen sind. Die Gegenstä~de werden dem- Verzinkungspreis unter die Kosten eines ers.t-
nach durch einen Flu~, der sich auf. der ~ad- maligen Anstriches zu senken, so d.aß heute In
oberfläche befindet, In das Bad eJnge!uhrt; Osterreich alle Hochspannungs-Leltungsmaste
der Fluß ist mittels eines Tormechanlsmu~ zur Gänze verzinkt und nicht mehr gestrichen
gegen die blanke Seite abgeschlossen, w,:>bel werden. Die einzelnen Stationen dieser Ver-
dieser Tormechanismus beim Durc~gang eines zinkung sind in Abb. 6 bis 9 festgehalten. Zu-

~ Geh~nges ie~eils kurz geöffnet wird. .nächst wer~en die Winkel !n ~iner Schaukel-
..Bel allen diesen Anlagen, wo es zu einer beize gebeizt und dann mit einem Kran z.ur

Legierungsschichten-Bildung kommt~ mu.ß man Aufgabestation gebracht. Dort werden Sie,
sich darüber im klaren sein, daß d~e Zln~auf- meist zu sechst, an Gehängen befestigt und
nahme mit zunehmender Tauchzelt zunimmt mit diesen Gehängen dann in das Bad ein-
und zwar besonders stark im Anfang. Das geführt. Die Winkel werden dann heraus-
Diagramm Abb. 4 zeigt die. Zunahm~ der Le- genommen und auf ein Kühlbad abgelegt, wo
gierungsschichtenbildung mit der Zelt und 7s sie durch Anblasen mit kalter Luft rasch ge-
ist daraus !klar ersichtlich, daß es für die

Zinkaufnahme von großer Bedeutung ist, ob Dicke des IJberzugs in !t
der Gegenstan? 1., 3 oder ~ Minuten.la~g i~ Zn-A = 20,0. t°,;,41~5 + 35
Bad bl~ibt. Bel. elbnekr Auszl de.hgRes~h~lnkdlgh~ehltt {,u~ Leg. Sd1:d1;dicke + Reinzinkschid1tdicke
von 2 bis 4 mlmln e ommt Je elnZln sc IC
eine Dicke von 30 bis 40 !l, was etwa 200 bis Dicke des
300 1m2 Oberfläche entspricht. Wie Tafel 2 Gesamlüberzugs
erke;nen läßt, ergibt sich daraus bei 4400 C..b d "

h 55 !t 400 g/m2eine gesamte Dicke de.s 0 erzu~s, le SlC 62 !t 450 g/m2

aus der Dicke der Legierungsschicht zusam- 71 !t 510 g/m2
mensetzt, die sich bei dieser Temperatur er- 83 !t 590 g/m2
gibt (20,0 .tO.425), wobei die Zeit (t) in Minuten 0
genommen wird, plus 35 .u der Reinzinkschicht. Tafel 2. Dicke des IJberzugs In ReinzInk bel 440 C.
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Abb. 7. Befestigen der Winkel in den Gehängen

dem Diagramm Abb. 10 hervorgeht, ist es be-

sonders wichtig, rasch von den hohen Tempe-I 
Abb. 6. Winkelverzinkung. Ausheben aus der Beize raturen wegzukommen, denn nur bei hoher

Temperatur findet noch ein Umsatz mit nen-
kühlt werden. Dieses Luftabkühlen erscheint nenswerter Geschwindigkeit statt, wie man aus

deshalb wichtig, weil ein Weiterlauf des Um- dem Diagramm ablesen kann. Ist der Eisen-
.satzes zwischen Eisenuntergrund und Rein- untergrund auf 3500 abgekühlt, so ist damit

zinkschicht vermieden werden soll. Wie aus auch die Reaktionsgeschwindigkeit so verlang-

Abb.8

Eingehen in das Zinkbad -

Abb.9

Ablauf über ein
Kühlbett
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stufen los verstellbar und mit 6 Mann können i
je nach dem Querschnitt der Winkel 2 bis ~

00 6 t/Stunde verzinkt werden.

Abb. 10 In Zusammenhang mit dieser Winkelverzin-

Temper- kung ist auch die Verzinkung von Schrauben
versuche und Muttern weitgehend mechanisiert worden.

~ 3800 Zunächst müssen Schrauben und Muttern so

3500 aufgeschnitten sein, daß für den Zinkauftrag
3000 genügend Platz vorhanden ist. Die Verzinkung

.-.usgangs- selbst erfolgt mit einer Einrichtung, wie sie in
dicke: 10}i Abb. 11 und 12 dargestellt wird. Nach dem

00 10 20 30 /,0 50 60 min Beizen werden die Schrauben in eine Fluß-
.mittel19sung getaucht, getrocknet und dann in

samt, daß diese Temperatur keine Rolle mehr eine Zentrifuge eingefüllt, mit der sie in das
spielen kann. Anderseits ist es wichtig, daß Zinkbad eingebracht werden. Um ein leichtes
das Abkühlen nicht zu rasch erfolgt, denn bei Abkochen zu ermöglichen, wird die Zentrifuge,
einem zu raschen Abkühlen kommt es zu die einen Durchmesser von 470 mm hat, mit
einem noch größeren Zerreißen der zerklüf- 10 U/min gedreht und" gleichzeitig im Bad auf-
teten Palisadenschicht und in weiterer Folge und abgehoben. Das Bad selbst wird auf einer
leicht zu einem Abspringen des Zinkbelages. Temperatur von 4700 C gehalten, was nur

.a-\ Die Umlaufgeschwindigkeit des Förderbands ist möglich ist, wenn die Wanne nicht aus Eisen,
~ sondern aus einem keramischen Material be-

steht. Zur elektrischen Beheizung der Wanne
von oben dient ein Strahldeckel, in den Heiz-
mäntel eingelegt sind. Der Heizdeckel hat
einen Anschlußwert von 50 kW. Sind die
Schrauben und Muttern verzinkt, so wird die
Zentrifuge über das Bad gehoben und mit
580 U/min gedreht; dadurch wird auf die Ge-
genstände eine Fliehkraft ausgeübt, die das
88fache des Eigengewichtes ausmacht. Da-
durch werden sie zuverlässig abgeschleudert
und es entsteht die in Abb. 13 wiedergege-
bene 'Ausbildung des Oberzugs. Daß es wich-
,tig ist, bei dieser Temperatur zu verzinken, er-
kennt man aus dem Vergleich mit Abb. 14, die
eine bei 4400 C geschleuderte Schraube zeigt.
Bei dieser Temperatur erstarrt das Zink zu
rasch und die Gewindegänge werden mit ZinkAbb.11. I B ' d ' Ad V . k . t ' ver egt. el leser rt er erzln ung IS ein

8 Zentrifugeneinrichtung zur Schraubenverz1nkung

Abb. 13 Abb. 14
Schraubeng,ewi nde, Schraubengewinde,
bei 4800 verzinkt bei 4400 verzinkt,

~ und geschleudert. nicht geschleudert.r 
8,4 x 8,4 xr,.I

Abb. 12 (links). Zentrifugeneinrichtung
zur Schraubenverzinkung
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solcher Automat schneidet serbsttätig 250 Stck./
min nach. Die Bedenken, daß durch dieses Nach-
schneiden mitunter der ganze Zinkbelag der
Mutter entfernt würde, sind durch die Abb.15
zu zerstreuen, welche erkennen läßt, daß
selbst dann der Zinkschutz durch den unver-
letzten Oberzug der Schraube gegeben ist,

jwenn die Mutter keinen Zinkbelag mehr hat.
Oberdies werden sämtliche Schrauben und I
Muttern noch in leinöl gekocht. Bei einer täg- ,
lichen Verzinkung mehrerer Tonnen Schrauben

IAbb 15 V . k G . d und Muttern hat sich noch nie ein Anstand er-
...erzln ung von ewln en b '

ge en.
Diese Beispiele zeigen, daß es trotz kleiner

Nacharbeiten der Schrauben nicht notwendig, Märkte zumindest im beschränkten Umfang
lediglich die Muttern müssen nachgeputzt wer- möglich ist, eine Mechanisierung durchzu-
den, wozu Automaten entwickelt wurden. Ein führen.

Vergleichende Untersuchungen über die Bestimmung der Härte .
von Anstrichen

Mit Nachdruck wurde in den letzten Jahren auch zum Teil auf die Reproduzierbarkeit der
auf den Arbeitssitzungen der Arbeitsgruppe Prüfungswerte sein können. Bei der Prüfung
Anstrichfragen der Forschungsgesellschaft selbst, beim Vergleich und zur Beurteilung der

I Blechverarbeitung immer wieder auf den Man- Ergebnisse ist hierauf Rücksicht zu nehmen.
, gel an exakten vergleichbaren Prüfverfahren Abb. 1 gibt einen Begriff davon, wie wichtig

zum Beurteilen der Gebrauchseigenschaften es ist, die Versuchsbedingungen konstant zu
der lacke hingewiesen. Es ist daher zu be- halten, wenn vergleichende Messungen durch-
grüßen, daß das Forschungsinstitut für Pig- zuführen sind. Es wurde festgestellt, daß die
mente und lacke, Stuttgart, sich auch dieser Oberflächenvorgeschichte hauptsächlich bei
Fragen angenommen hat. Zunächst ist es das der Dämpfungshärte und bei den Ritzgeräten
Ziel vergleichender Untersuchungen des For- störend wirken kann, während die Eindring-
schungsinstitutes, festzusterlen, inwieweit die tiefen messung weniger Einfluß zeigt. In Bezug
heute in der Praxis und im labor gebräuch- auf luftfeuchtigkeit und Temperatur wird
lichen Prüfmethoden zuverlässige Aussagen eine Mindestlagerung vor der Messung von
über das wirkliche Gebrauchsverhalten der 1/4 Stunde angeraten. Da jedoch die Mindest-
lacke zulassen, wie sein leiter, Prof. Dr. K. wartezeit für verschiedene lacke unterschied-
H a man n, auf einer Vortragsveranstaltung lich ist, wird durch eine Wartezeit von 3 Stun- ~
am 25. Februar 1955 in Stuttgart ausführte. Er den in dem gewünschten Klima in jedem Fall
wies dabei einleitend auf die verschiedenen eine genügende Sicherheit gewährleistet.
furchf~h~un.9sm~glichke!t~n der Materialpr~- .In Bezug auf die Ausv:irkung der Schicht-
ung h,~. die re.~n emplrlscn~ Gebrauchspru- dicke auf das Meßergebnls konnte festgestellt

fu~.!=I, die abgek~rzt~, ver.scharfte Gebrau~hs- werden, daß es entgegen den Angaben auf
~rufung und schließlich die Messung physlka- der Fatipec,.Tagung 19532) nicht erforderlich
Ilscher Werte. ist, nur bis rd. 1/11 Filmdicke mit der Eindring-

Dr. D. Wa pie r, Stuttgart, gab dann einen tiefe zu gehen. Aus den Messungen des Insti-
zusammenfassenden Bericht über das Ergeb- tutes geht hervor, daß z. B. bei der Eindring-
nis der Arbeiten, die sich auf die Bestimmung tiefen messung erst oberhalb 1/ der Schicht-
der Härte von lacken bezogen 1). dicke eine Abweichung von der6 theoretischen

Bezüglich der Voraussetzungen einer ein- Abhängigkeit auftritt, und daß man beim
wandfreien Prüfung ist bemerkenswert, wie Obergang zu höherer last doch bis etwa zur
groß die Einflüsse der Vorgeschichte des lak- halben Schichtdicke eine gute Beziehung zu
kes sowie Temperatur und luftfeuchte im den Meßwerten bei niederer last erhält. Die
Augenblick der Messung auf die Härte, aber äußerste Grenze, bis zu der man reproduzier-
-bare Werte erhält, liegt bei dicken Filmen
1) Im Wortlaut in Farbe u. lack 61 (1955) H.4 S. 142/55.

im Auszug in Deutsche Farbenzeitschritt 9 (1955) H. 4 2) Fatipec Congres 1953, Comptes-Rendus S. 194; vgl.

S. 142'/45. 'Philips Techn. Rundschau 14 (1952) S. 105.
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etwa bei 25 fl und bei dünnen Filmen bei als bei dicken Filmen, die also scheinbar wei-
etwa 14 fl. Dies entspricht etwa 40% der Trok- cher erscheinen. Auch wird bei tieferem Ein-

kenschichtdicke, Beim weiteren Eindringen dringen der Prüfkörper die Störung durch den
macht sich bei dünnen Filmen die versteifende Untergrund zu groß, Oie Pendelhärte für
Wirkung des Untergrundes stärker bemerkbar dünne Filme ist etwa 1- bis 1 ~mal so groß

wie für dickere Filme; die Schichtdickenabhän-
gigkeit ist hier demnach ebenso groß wie bei

Philips Eindringtiefenmesser der Eindringtiefenmessung.

Sophirpyramide Bei der Ritzhärte übt neben der Schichtdicke

(TNO) Eindr~ngtiefe!1messer auch der Untergrund, d. h. vermutlich die Haft-
.-5 Ei~- Saphirpyramide festigkeit einen unkontrollierbaren Einfluß auf
'Gi dh~!ng- Pfund Quarzhalbkugel die Er gebnisse aus wie aus Vergleichsmessun-c arte Kugeldurchmesser 6,3 mm ,.'.
GI (l/4') gen von dunnen und dicken Lackfilmen auf

-g Siemens .Kreismesser' Glas und Blech ersichtlich war. Auch führen

~ scharfe kreisförmige Kufe leicht Oberflächenverschmutzungen bei der
Co Ritzhärte praktisch zu nichtkontrollierbaren

] Albert- Pendelhärteprüfer Fehlern.
~ c König 2 Kugeln, 5 mm Dmr, Oie vergleichenden Härteprüfungen wurden

,5" Persoz Pendelhärteprüfer mit den wichtigsten Härteprüfgeräten, die aus
~ ~~;t~ franz, Norm Tafel 1 ersichtl~ch sin~, an 14 verschiedenen

,A N härte 2 Kugeln, 8 mm Dmr. Sorten von pigmentierten und Klarlacken

\!~ Schaukel Scha~kelh~rteprüfer durchgeführt. Hieraus ist der Umfang der Un-
(.Rkhonrad ) tersuchungen ersichtlich, zumal jeder Meßwert

" 2 reisförmige Kufen I M. I 24 M b .
a sitte wert aus essungen estlmmt

wurde.
kon- CI Schlittentisch 0 ' M d Ab . bh .' b d Abstante emen- Gewicht über Je essung er rle arte zw. er -

Keyl . bf ' k .. b . d . B hlast Ritzwerkzeug rle estrg elt ISt el lesen etrac tungen

nicht mit eingeschlossen, da dieses Verhalten zu

, Kempf Schlitteniisch einem bestimmenden Teil mit der mechani-

~ ' rollendes Gewicht schen Festigkeit in Zusammenhang steht und
'~ ~i~tz- h kb somit an anderer Stelle behandelt wird. ImGI .Dantu,ma 2 sc wen are f I d ' d .

k Z f91 strecke

H b I 0 g en en wir eine urze usammen assun g~ e e arme
~ wachd -der Ergebnisse wiedergegeben.sen e R I. H d " tLast o,}mann an gera ""

schiefe Ebene E J n d r I n g h art e
Belastung durch Feder' B . d M d E. d ' h ,. t .

11el er essung er In ring ar e WI man

die Beanspruchung nachahmen, die jede Ver-
Ritzprüfung mit Bleistiften letzung oeim Eindringen eines härteren Kör-

pers in die Oberfläche einleitet. Es ist als die

Tafel I, Härteprüfgeräte korrekteste Härteprüfung anzusehen.
i.'
'. ,

sec

5 min 15 Stun-
feucht den

f gela -feucht Abb. 1
gert gela -., , ,
('00"' ) t Abhanglgkelt der~ , 7Q ger H " t d-..50 ° ar e von er

t)I (tOO Vo) Oberflächenvor-
:c "~.- geschichte und~ 40 \..." " Tage Feuchtigkeit am
--feucht gg~1!!) Beispiel eines Harn-
~ abge- ..ntquel Enlqu~/- stoffharz-Films, der
:'0 wischt Harteschwankungen lung lung bei 1350 einge-
:S 30 durch Schwankung der brannt ist,
~ Luftfeuchtigkeit .
t (63% ~ 2%)

Q. 20 und Temperatur

(20° ! 1°)

10 +
I
I

0
0 1 2 3 4 0 1 0 1 Stunden

Z~i' .
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Das "Philips-Gerät" erlaubt die genaueste sec

Prüfung. Es ermöglicht eine weitgehende Cha-
rakterisierung des Härteverhaltens der Lacke 1
da neben der. Eindringtiefe- unte: Belastun~ t 200 2

auch das plastische Nachgeben, die elastische 3

Rückfederung und der bleibende Eindruck ge- ~
messen werden kann. Bei Lackfilmen mittlerer :~
und höherer Härte -das entspricht einer ~
Eindringtiefe von maximal 8 !1 -zeigt sich ~ 100
eine ausgezeichnete Reproduzierbarkeit der ~ 5_ ~
Werte, so daß man mit wenig Messungen aus-
kommt. Oberhalb 10 !1 Eindringtiefe, d. h.
bei weicheren Filmen, ist die Zahl der Messun-
gen zu erhöhen. Im mittleren und härteren Be- 6

} reich ist eine Differenzierung in mehr als
f 15 Härtestufen möglich. Durch Erhöhung der 50 I L 60 " 70 0/0
r Zahl der Messungen ist aber im gesamten re. ufffeuchtlglcelt ~

Härtebereich mit dem "Philips-Gerät" eine Dif- Abb. 2. Abhängigkeit der Härte verschiedener An-
ferenzierung bis zu etwa 40 Härtegraden strichfilme von der relativen Luftfeuchtigkeit.

möglich.
Die Messung mit dem "Pfund"-Gerät erfor- Abweichungen der Ergebnisse vor allem nach

dert Fertigkeit im Mikroskopieren. Die Flä- höherer. Pendel härte hervort~eten:. Hierbei CJ)
chenbelastung ist relativ gering, so daß z. B. m.~cht sich bemer~bar, da~. die Dampfungs-
gegenüber den Werten des Philips-Gerätes harte nur ~um T~II das ~arte.verhalten ..der
der plastische Anteil nicht sehr in Erscheinung Lackfilme wiedergibt, was Im einzelnen naher
tritt. Der Einfluß von Plastifizierungen ist somit dargelegt wurde.

nicht so gut erkennbar. Das Gerät ist für den Das Albert-Pendel nach König zeigt die ge-
Vergleich verschiedener Lacksorten des glei- ringsten Fehlergrenzen von allen untersuchten
chen Bindemittelcharakters noch brauchbar. Meßgeräten. Die Reproduzierbarkeit ist aber

Der Siemens-Härteprüfer eignet sich nur für im mittleren und höheren Bereich infolge
sehr harte Lacke. Im weichen und mittleren äußerer Bedingungen nicht so gut, so daß die
Härtebereich ist die Differenzierung zu ge- große Genauigkeit nicht voll genutzt werden
ring, auch ist in diesen Bereichen der Einfluß kann. Beim Persoz-Pendel sind Genauigkeit
des Untergrundes zu stark. Die Messung mit und Reproduzierbarkeit etwa gleich, während
dem Siemens-Härteprüfer gibt eine mehr kom- beim "Schaukelgerät" die Reproduzierbarkeit
plexe Größe wieder, die z. B. bei härteren noch schlechter als die Fehlergrenze ist. Es
Filmen mehr die Eindringtiefe und bei gummi- liegt völlige Obereinstimmung der Härteskalen
elastischen Filmen mehr den bleibenden Ein- der drei Dämpfungshärtegeräte vor. Das AI-

! druck wiedergibt. bert-Pendel erlaubt wie das Persoz-Pendel
.;.::"" , ,-' eine Differenzierung von etwa 30 Härtestufen

f D ä m p fun 9 s h ä r te-" in der P~n?elhärte. Das Persoz-Pendel e~for- ~)
1 Bei der Messung rollt der eindringende de~t lediglich dop.p:lt. so lange Meßze.'.ten. ~

Probekörper, z. B. eine Kugel, auf dem Lack- Beim IISchaukelger~t sind nur etwa 10 Harte-
film hin und her. Bei einem weichen Lack wird stufen zu unterscheiden.

die sc~wi~gende..Bewegung stärker gedämpft. ..
al.s bel einem harteren Lack. Die Dämpfung R I tz ger a t e

~Ird .als M.~ß ~er Härte benutzt. Bei allen Die Schwierigkeiten bei den Ritzgeräten
chwlnggeraten ISt zu ~eac~ten, da~ sich bei werden vor allem durch folgende Fehlerquel-

den .ersten Messungen jeweils erst ein Gleich- jen hervorgerufen:

.Qewlchtszustand zwischen der Wasserhaut der 1 D. R. h . d. k . ß k -.
Kurtel aufl d P d 1 d d ...le Itzgesc wln Ig elt mu onstant sein.

:-0 age es en e s un erlenlgen des ..
Lackfilmes ausbilden muß D. E. t 1I .t 2. Die verschieden rollenden Belastungsge-.lese Ins e zel . h b . K f G .. b h .. fiist bei diesen Geräten zu berücksichtigen. Auf WIC te. elm .emp -erat ge en au Ig

i die Abhängigkeit der Pendelhärte von der verschiedene RItzwerte.~! 

Schi~htdick~. ist schon ~eiter oben hingewiesen 3. D.ie Abnut~ung des Ritz.,!,erkzeuges gibt~ 
worden. Fur Vergleichsmessungen verschie- eine Verschiebung der Hartewerte.({ 
dener Lackans~tze der qleichen Bindemittel- 4. Die Anritzun~ is~ schle:hter zu .erkennen -

:, sorte geben die Pendelhärteprüfer eine für vor allem bel pigmentierten Filmen -als
..den nor~alen Gebrauch häufig genügend ge- die Durchritzung.

n?ue .Relhenfolge der Härte. Im Vergleich zur 5. Der Oberflächenzustand der Lacke insbe-
EIndringhärte können jedoch charakteristische sondere Scnmutz und dergleich~n, ruft
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In der Aus s p ra c h e zu den Ausführun-sec 3 gen von Or. Wa pie r wurde u, a. auf ~en

! 200 2 .Einfluß der Pigmente ouf die Härte von lack-
1 filmen hingewiesen, Dabei spielt auch die Auf-

nahmefähigkeit mancher Pigmente für große

I, Feuchtigkeitsmengen (bis rd. 50 Gewichtspro-

:.g 100 steigernd wird z, B. Siliziumkarbid genannt,I 
~ 5. ~~ welches auch wasserabweisend ist. In den Un-

~ 5 tersuchungen konnte festgestellt werden, daß
Q:. auch Aerosil, selbst in der kleinen Menge von

2%, sich härtesteigernd auswirkt; demgegen-

6 über zeigte Titandioxyd nur eine im Ourch-

1 15 20 schnitt geringe Härtesteigerung. Dies war bei
0

T f Titanoxyd als inertem Pigment nicht anders zu
empera ur ~ W " d d " W " h . k . derwarten. elter wur e le IC tlg elf er; 

Abb, 3, Abhängigkeit der Härte verschiedener An- Berücksichtigung der verschiedenen Beanspru-, strichfilme von der Temperatur zwischen 10 chungsarten der Härteprüfmethoden bei Ver-

und 200 c, gleichen ,hervorgehoben und Einzelheiten über1 

die verschiedenen Einflüsse der Versuchsbedin-
t k S h k d emessenen R.ltz gungen und der Vorgeschichte des lackes be-.' s ar e c wan ungen er 9 -," ,

d~ t h 1I b ". ent 'lert en sprochen. Es wird nicht erwartet, daß mit en

wer e ervor, vor a em el plgm Z " b .. hl ' h H " b t.! 
lacken. zur elf ge rauc ,IC en ." arte ~s Immung~-

methoden ohne weiteres Ruckschlusse auf die
6. Die Filmdicke, der Untergrund und auch molekulare Filmstruktur gezogen werden kön-

i die Haftfestigkeit können unkontrollierbare nen.: 
Einflüsse ausüben. Auf die Frage, welche der Geräte für die

E b ' h " hl ht 0 " bere .lnst .lm Praxis empfohlen werden könnten, faßte Prof.
s erga SIC eine sc ec e -. b . h.d R' t t U f 9 e "che Unter- Ha man n die Erge nisse lerzu zusammen:

mung er I zwer e. m an r I 0 " E. d .' f .
I k kt tIh k t d E .

fl ß de versch . le le In rlngtle enmessung Ist a s orre es esuc ungen onn en en In u r -
h d h bd ""

ß B d " ' ht enu '" ge nd Met 0 e anzuse en. Das genaueste -a er

enen au eren eingungen nlc 9 h G ". . d Ph" l. E' d . ,kl '. d ß h "'" t e ' nen 0 " ber auc teuerste -erat Ist er I IpS- In rlng-I 
.aren, so a es sc wlerlg IS, I -.

f A h d f d ." .

bIbl ' k d .' b b k I he Bean tle enmesser. uc er P un -Hartemesser gl tI
\ IC aru er zu e ommen, we c -. d b k b E. h .. kh .t d M ß t harakter .ls "lert mit en e anntgege enen Insc ran ungen

spruc ung ml en ewer en c ,. I " h . h" B . E' h It Ile Versuchsbe- gute Werte. Fur Verg elc messungen Ist aucI. Ist. el genauer In a ung a r d Alb t P d Ih '" t ..f h K "'.I

d ' ' ""ßt " h f .. h l ksorten im er er -en e ar epru er nac onlg
Ingungen a SIC ur me rere ac b hb ""h d d S h' k Ih " t ..f. I H "" t b ' h . O "ffe enz .lerung rauc ar, wa ren er c au e ar epru er

mltt eren ar e erelc eine I r f " .. d f hlf ,. V , . h h " I " he d ole .Iedoch nur ur orientieren e Messungen emp 0 en
ur erg elc sversuc e ermog IC n, d k '" h." .

kf ,.

d .. 1I B ruchungs wer en anno Die Ritz arte Ist so star vonnur ur lese ganz spezie e eansp - d h b d ' bh " . d ß .
G "" lt " k . t h b E . Z men h a n g mit en Versuc seingungen a anglg, a sie

art u Ig el a en, In usam f.. b . P bl d P " .\ d W t d E" d ' h " t d der Oa".mp -nur ur ganz estlmmte ro eme er raxls
~ en er en er In ring ar e un db ' H.. d h . Uf h". t . ht . tt I anwen ar ISt. lerzu sln noc weitere n-

ungs ar e war nlc zu erml e n. t h " b d ' .. t ' V hersuc ungen u er le guns Igsten ersuc s-
Die Bleistifthärte-Beurteilung ist bei sehr bedingungen erforderlich.

harten lacken möglich (2 H bis 6 H), während Das unterschiedliche Verhalten der verschie-
im mittleren Bereich praktisch nur 2 Härtest~- denen lacke und die zum Teil starke Abhän-

fen unters:hieden we~den können und im w,el- gigkeit der Härtewerte von der luftfeuchtig-

c~,en Berelc~ (~ B bis 6 B) noch wese"ntllch keif und vor allem auch von der Temperatur

h.ohere ,suble~tl,:,e "?treu~.ngen .unvermeldbar lassen es für die Praxis in jedem Fall ratsam
sl.nd. Die Blelstlftharteprufung ISt besser als erscheinen, bei der Gebrauchsprüfung eines

die. O~umennag.elprobe. und nur zur groben lackes die Klimabedingungen im Gebrauch zu
Orientierung bel Vergleichsmessungen dersel- berücksichtigen" Wenn man das Härteverhal-

.ben Prüfperson brauchbar. ten eines Anstrichfilmes bei den in der Praxis

Allein aus dem starken und unterschied- vorkommenden Höchsttemperaturen und
lichen Härteverhalten am Beispiel von 6 ver- Höchstfeuchtigkeiten wissen muß, dann sindr 

schiedenen lacken von der luftfeuchtigkeit auch die Betriebsmessungen auf diese Bedin-I. 
und selbst in dem angegebenen kleinen Tem- gungen auszudehnen, Die weiteren Ergeb-

peraturbereich gegenüber der Temperatur in nisse der Arbeiten des Forschungsinstitutes für
Abb. 2 und 3 ist die Bedeutung der Härteprü- Pigmente und lacke, die Prof. Ha man n in

fung zur Beurteilung für die Praxis deutlich, Aussicht stellte, dürften aufschlußreich sein.

Frölidl
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Verstellung von Kurvendruckscheiben für die Blechhaltung

mechanisch betriebener Zieh pressen 1)

Von Prof. Dr.-lng. habil. G. Gehler, Düsseldorf

Beim Tiefziehen zylindrischer Ziehteile mit halterdrucks gemäß Abb. 1 mit dem MitteI-
senkrechten Zargenwänden ist das zugeschnit- punkt des Halbmessers r in Achsmitte liegt,
tene Blech infolge seiner Durchmesser- oder so bedeutet dies, daß die Blechhalterkraft
Breitenverminderung am Umfang Stauchbean- während des Ziehvorganges zwar gleichbleibt,
spruchungen unterworfen und wird dort dicker.. aber der Blechhalterdruck zunimmt, da die
Außerdem nimmt der spezifische Blechhalter- Blechfläche -zuweilen auch als Flansch be-
druck -worunter die Blechhalterkraft bezo- zeichnet -unter dem Blech immer kleiner
gen auf die Flächeneinheit zu verstehen ist -wird. Wie verschieden die Drucksteigerung
auch ohne eine solche Dickenzunahme wäh- während des Ziehvorganges bei gleichblei-
rend des Ziehvorganges erheblich zu. Diese bendem Blechhalterdruck ist, sei durch einige
Zunahme ergibt sich daraus, daß die Blech- Beispiele erläutert.
halterkraft gleichbleibt, während die vom Zunächst sei ein 4 mm dickes Tiefziehstahl-
Blechhalter gedrückte Blechfläche zwischen blech eines Zuschnitt-Durchmessers von 1000
Blechhalter und Ziehring -oft als Blech- mm auf 600 mm Dmr. im Anschlag tiefzuzie-
flansch bezeichnet -während des Ziehens hen. Die vom Blechhalter besetzte Ringfläche
immer kleiner wird und schließlich b.ei Voll- beträgt unter Berücksichtigung des Ziehkan- ~

I endung des Durchzuges ganz verschwindet. ten-Halbmessers von 15 mm rund 4700 cm2. ~

Bei den meisten mechanischen, zweifach Unter Bezugnahme auf das von Siebel emp-
wirkenden Pressen ist der Blechhalter senk- fohlene Niederhalterdruck-Diagramm 2) wird
recht verschieblich und wird durch eine Kur- für eine bezogene Blechdicke s/d = 4/600 =
venscheibe Abb. 1 betätigt.. Der Abstand der 0,0067 ein p = 20 kg/cm2 gewählt. Dies ent-
Druckkurve vom Achsmittelpunkt entsprechend spricht einer Blechhalter-Stößelkraft von 94 t
dem Halbmesser r bleibt dabei meistens gleich, zu Beginn des Ziehvorgangs. Sobald sich die:.
so daß die Druckkurve einen konzentrischen ser Zuschnitts-Durchmesser auf 800 mm ver-
Kreisbogen darstellt. Bei Räderziehpressen kürzt, wird die Ringfläche um 2900 cm2 kleiner.
steht der Blechhalter fest. Dort wird der Pres- Die 94 t sind durch die Restfläche von 1800 cm2
sentisch von einer derartigen Kurve nach oben zu dividieren, was einem Blechhalterdruck von
gehoben, so daß das auf dem Ziehring liegende bereits 52 kg/cm2 entspricht. Beim weiteren
Blech mit dem Tisch angehoben und gegen Durchzug auf 650 mm Dmr., also kurz vor dem I
den Blechhalter gepreßt wird, während der Gleiten über die Ziehkante, stehen nur noch
Ziehstempel den Ziehvorgang ausführt. Bei 4700 -4580 = 120 cm2 unter der Blechhal-
den anderen zweifach wirkenden mechani- terkraft von 94 t entsprechend einem Blech-
schen Tiefziehpressen mit Blechhalter im Ober- halterdruck von knapp 800 kg/cm2.

j teil wird der Blechhalter mit derartigen Kur- Es mögen unter der gleichen Presse 2 mm

venscheiben unter Zwischenschaltung von He- dicke Aluminiumblechteile eines Zuschnittes
belgestängen betätigt, teilweise auch von von 250 mm Dmr. auf 125 mm Dmr. gezogen ~
Kniehebelgetrieben. Es gibt auch Bauarten, werden. Die bezogene Blechdicke s/d beträgt
bei denen der Mittelpunkt für den Halbmesser 2/125 = 0,016. Da die Festigkeit von Alumi-
nicht wie gemäß Abb. 1 mit der Achse der nium-Ziehblech zu 10 kg/mm2 angenommen
Kurvenscheibenwelle konzentrisch zusammen- werden kann wird aus dem Siebel-Diagramm
fällt, sondern um ein weniges exzentrisch dazu ein p-Wert v~n 4 kg/cm2 übernommen. Rech-

liegt. net man 5 mm für den Ziehkantenhalbmesser,
Jedenfalls kann mit diesen starren, unver- so ist die anfangs zu haltende Blechhalter-

steilbaren Kurvenscheiben den Bedürfnissen fläche (625 -182) n = 348 cm2. Für einen
der Praxis nicht in allen Fällen entsprochen Blechhalterdruck p = 4 kg/cm2 beträgt die
werden, da auf ein- und derselben Zieh presse Blechhalter-Stößelkraft rund 1,4 t. Wird beim
verschiedene Zieharbeiten ausgeführt werden. Ziehvorgang der Außen-Durchmesser von

"' Nimmt man den in der Praxis am häufigsten 250 mm auf 150 mm kurz vor dem Herüber-
I vorkommenden Fall an, daß die Kurvenscheibe ziehen über die Ziehkante verkleinert, so

zur Ausübung eineskonstant zu haltenden Blech- bleibt nur noch eine Fläche von 38 cm2. Divi-

-;;;D;; hier offenbarte Gedanke einer Kurvendruck- diert man 1,4 t durch diese Re~tfläche, so er-
smerbenverstellung ,für die Blem.haHung ist .?er Fo~- gibt dies einen Blechhalterdruck kurz vor dem
smungs~esellsc~aft Blemvera!be!tun~ geschutzt. Mit Ferti gstelien der Zarge von 37 kg/cm2.der Ertellung eines Patentes 1st In Kurze zu rechnen. ...
Wir bitten Mitgliedsfirmen, die hieran Interesse Schon der Vergleich der Blechhalterkrafte
haben, mit der Geschäftsstelle der Forschungsgesell- -.
schaft Blechverarbeitung, Düsseldorf, Prinz-Georg- 2) S. Mitt. Forsm.-Ges. Blechverarbeitung (1953) Nr. 4
Str. 42, in Verbindung zu treten. S. 55.
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zu Beginn des Zuges beweist die Notwendig-I 
keit verschiedener Anstellmöglichkeiten des

Blechhalters. Wenn aber im laufe des Tief-

zuges der Blechhalterdruck gleich gehalten

werden soll, so erfordert dies in beiden Fällen

eine unterschiedliche Gestaltung der Blechhal-; 
terkurve. Eine gewisse Steigerung des Blech-

halterdruckes während des Ziehvorganges ist

sicherlich zum Teil erwünscht, da sich gerade, 

im letzten Augenblick vor Beendigung des ,"" ""', Ziehvorganges die Neigung zur Faltenbildung Abb, 1. Nicht verstellbare Kurvendruckscheibe

steigert. Doch ist diese optimale Drucksteige-

rungskurve bei den einzelnen Werkstoffen

ganz verschieden. Dies ist bereits in verschie-

denen den Blechhalterdruck behandelnden

Forschungsarbeiten 3) zum Ausdruck gekom- -

men. Die zusätzliche Möglichkeit der Verstel-

lung des Blechhalter-Druckverlaufes über den

Ziehweg ist daher ein wesentlicher Vorteil ge-

genüber der totalen Zustellungsveränderung

des Anfangsdruckes allein.

:018 I Damit der Besitzer von mechanischen Tief- ..
~ , h d ' M.. I. hk . t h t d D k Ab,b, 2, MIt vier Schrauben verstellbare Kurvendruck-

zle pressen le og IC el a, en ruc -scheibe

verlauf auch während des Tiefziehvorganges

zu verändern, wie dies bei hydraulischen Tief-

ziehpressen schon immer möglich war und

dort als besonderer Vorteil hervorgehoben

wird, kann die Kurvendruckscheibe für die

Blechhaltung innerhalb ihres Arbeitsbereiches

so verstellt werden, daß der Mittelpunkt des

Halbmessers r in Abb. 1 exzentrisch zur

Achsenmitte der Kurvenscheibenwelle liegt.

Auf diese Weise ist es möglich, wäh-

rend des Ziehvorganges die wirksam wer-

dende Blechhalterkraft herabzusetzen und den Abb. 3. Mit zwei Schrauben verstellbare Kurvendruck-
jeweiligen Erfordernissen anzupassen. Dies scheibe

läßt sich beispielsweise dadurch erreichen, daß

nach Abb. 2 der Abstand des äußeren Teils.

der Kurvenscheibe, der die Blechhaltung voll-

zieht, durch Verstellen der Muttern an den

..\ vier Klappschrauben verschieden eingestellt

'W werden kann. So ist es möglich, daß die in

Abb. 2 parallel gezeichneten linien und der

dort an bei den Spaltenden gleich groß dar-

gestellte Spalt an beiden Enden verschieden

sein kann und beide Spaltgrenzlinien nicht

parallel laufen.
Da die Verstellung eine Neigung der Klapp- Abb. 4. Mit .einer Schraube verstellbare Kurvendruck-

h b b d .. d f I B h scheIbe
sc rau en e Ingt, Ist a ur In uen 0 rungen

für die Klappschrauben genügend Spiel vor- . d f.. d.
S h k d Abb 3' " ,Sln ur le c wen anor nung .nur

zusehen, desgleichen Ist die Unterlegscheibe . KI h b t d. M kb 11' h I E . d l ...,zwei appsc rau en no wen Ig. an ann

a Ig zu a ten. Ine an ere osung mit zwei d. V t I1 f '. . KIKI h b . E d . t Je ers e ung sogar au eine einzige app-

appsc rau en nur an einem n e zelg h b b h ,. k d '. d M.Abb 3 b . d A ß k t.. k I;: k sc rau e esc ran en, wenn lese In er Itte.,wo el as u en urvens uc scnwen - h bb 4 h . I ' .b I' kt . W ..h d b . d B t nac A .vorgese en Ist. nWJewelt man,
ar ange en Ist. aren el er auar . h.. h . f h KI h bAbb 2 . KI h b t II . d wie ler gezelc net, ein ac e appsc rau en

f vier appsc rau en zu vers e en sln V ., d d K I d.-' zum eran ern er urvengesta t verwen en

3) F F' h Ob Ob fl " ch d h F It b ' ld kann oder ob man derarti g e Einstellun gen, ISC er: er er a en e nung, a en I ung ..'
und -verhinderung beim Hohtgefä~ziehen. Stullgart zwar teurer, aber dafur handlicher gestaltet,
1927, indem man ein Handrad mit Schraubenspindel

E. Ackermann: Zie.~en. v~n Hohlkörpern aus Fe~n- oder Exzenterhebel dafür vorsieht bleibt der

blechen unter Beruckslchtlgung der Blechhaltereln- , .

flüsse. Dresden, 1930. Gestaltung durch den Konstrukteur überlassen.
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Kurs über Feuerverzinkung und ihre praktische Anwendung !

Um Konstrukteure, Betriebs- und Entwicklungs- der Werkstücke unter besonderer Berücksichtigung j

ingenieure mit der Verfahrenstechnik des Feuer- von Schwei~-, Niet- und Schraubverbindungen,
verzinkens bekanntzumachen und ihnen einen Formgebung zur rationellen Verzinkung und Siche-
lebendigen Begriff von dessen Anwendungsmög- rung der Ma~haltigkeit;
lichkeiten zu vermitteln, veranstaltet die Technische Kosten der Feuerverzinkung: Kosten im alIge-
Akademie Bergisch land e, V., Wuppertal-Elber- meinen und im Vergleich zu anderen Korrosions-
feld, gemeinsam mit der Forschungsgesellschaft schutzmethoden, Rentabilität der Feuerverzinkung;
Blechverarbeitung einen Kurs über die Feuerver- Sonstige Verzinkungsverfahren: Elektrolytisches
zinkung und ihre praktische Anwendung. Behandelt Verzinken, Spritzverzinken, Sheradisieren
werden: unter der leitung von Oberingenieur K, lew u s,

Auswahl der Werkstoffe: Flu~stahl und das Ver- Gelsenkirchen.
halten seiner legierungsbestandteile, SM- und Der Kurs dauert von Montag, 27. Juni, bis Mitt-
Thomas-Stahl, Stahlgu~, Grau- und Tempergu~, woch, 29. Juni 1955, täglich von 9 bis 12 und
NE-Metalle; 13 bis 17 Uhr; er wird abgehalten in Wuppertal-E.,

Verfahren der Feuerverzinkung: Entfettung, Hubertusallee 18.
Beizen, Na~- und Trockenverzinken, Nachbehand- Die Teilnahmegebühr beträgt DM 30,- (für Mit-
lung, Schleudern von Kleinteilen, mechanisches Ver- glieder der Technischen Akademie und der For-
zinken, "galvanealing "; schungsgesellschaft Blechverarbeitung DM 20,-)

Zinkauflage und Auflagemessung: Stärke, Struk- und ist auf Konto 15213 der Technischen Akademie
tur und Haftfestigkeit der Zinkauflage sowie Prüf- Wuppertal beim Postscheckamt Essen einzuzahlen
methoden und Geräte dazu; mit dem Vermerk: "Kurs Feuerverzinkung".

Korrosionsschutz: lebensdauer der Feuerverzin- Quartiere vermittelt das Reisebüre des Verkehrs- -
kung und Ma~nanmen zu ihrer Verlängerung; vereins Wuppertal e. V" Wuppertal-E., Döppers- -

Verzinkungsgerechtes Konstruieren: Formgebung berg 70, Telefon: 41971.

Emailtechnische Tagung
Vom 5. bis 7. Mai 1954 hielt der Ver ein Titan-Deckemails abhängig von ihrer Deckfähigkeit

IDeutscher Emailfachleute e. V. in Bad und derem niedrigsten Wert besprochen wurden,
Homburg v. d. H. seine Hauptversammlung ab, ver- der für den praktischen Gebrauchswert ma~- I
bunden mit der 19. Emailtechnischen Tagung. Nach gebend ist. R iss e im Ern a i I behandelte dann J
Fachausschu~-Sitzungen und der Hauptversamm- Prof, Dr, A. Die tz e I, Würzburg; als Wirkung ~
jung am 5. Mai brachte die Vortragstagung am solcher Risse ist vor allem das Eindringen von 1
6. Mai zunächst Ausführungen von Ing, Paul Bit z , Wasserdampf gefährlich, der beim Wiedererwär-
Wetzlar, über lei s tun gen und W ä r me -men nicht rasch genug entweichen kann und zu
ver b rau chi m E mai II i e r 0 fe n. Für die Abplatzungen am fertigen Stück oder beim Grund-
heute geforderten leistungen kommt man mit email zum Aufkochen des Deckemails oder dessen
Schamotte nicht mehr aus und greift z. T. zu höchst- Absprengung führen kann. Die wichtigsten Ver-
wertigen feuerfesten Baustoffen. Dies ist unerlä~- fahren zum Nachweis auch nicht sichtbarer feinster
lich, wenn man die Leistung alter Muffelöfen stei- .Risse wurden in diesem Zusammenhang behandelt,
gern will, was der Vortragende am Beispiel eines und ein eindrucksvoller Kurzfilm zeigte die Arbeits-
Umbaus zum Durchlaufofen durchsprach. Von er- weise eines elektrostatischen Nachweisverfahrens.
h,eblichem, Einflu~ auf den ~~rmewirkungsgr~d ,In seinem folgen~en Bei t rag zur E mai I -a
sind dabei Brennroste und Aufhangung des EmaJI- II e run 9 9 u ~ eis ern erB ade w a n n e n .;
liergutes, ebenso Türverluste bei periodisch be- ging Dr. G, Ge s c h e , Hirzenhain, auf die hierbei
triebenen Ofen und Strahlungsverluste bei Wander- für die Gefügeausbildung des Eisens und die
öfen. Grund- und Deckemails wesentlichen Gesichts-

Anschlie~end sprach Dr. W. H ä nie in, Nürn- punkte ein. Feh I e r im em a i II i e r f ä h i gen
berg, über eie k tri s c h e s S c h m e I zen von G u ~ eis e n behandelte zum Schlu~ Ing.-Chem.
GI äse rn und Ern ai I s, wofür die indirekte P. G ö b bel s, Hirzenhain, wobei er besonders
Beheizung des Glasbades durch Strahlung und die die Ursachen von Haarrissen, eingezogenen Poren
unmittelbare Beheizung durch einen elektrischen und Glasaugen besprach, soweit sie auf die
Strom im Glasbad in Betracht kommt. Einen Bei -Eigenschaften des Gu~eisens zurückzuführen sind.
t rag zur Vor b e h a n d I u n 9 z u e mai 1- Betriebsbesichtigungen im Frankfurter Raum füg-
I i e ren der BI e c h t eil e brachte dann Dr. ten sich in anregender Weise in die Tagung ein.

K. T i tz man n, leverkusen, wobei er für das -
Spülen in Wasser nach dem Beizen ein Neutrali-
sationsbad mit einem Gehalt von Natriumcyanid IN HA L T

zum Beseitigen der letzten Spuren von Eisensalzen H. Bablik, Zur Mechanisierung der
vorschlug. ein betriebsmä~ig durchzuführendes Feuerverzinkung" ".,., 129

" ., d ' Ab ,. d Vergleichende Untersuchungen über die
Entg,f~ungsverfahren fur le wasser wur e Bestimmung der Härte von Anstrichen. , , .134

geschildert. G. Oehler, Verstellung von Kurvendruckscheiben
Am Freitag, dem 6, Mai, sprach Dr. H. K y r i , f~r die Blechhaltung mechanisch betriebener

leverkusen, über die 0 p t i k der m 0 der n e n Zle.~pressen,. " , ' , , ..,' , , , ',' , , 138
.I. ' I b ' d ' M " I ' hk .t d Kurs uber Feuerverzlnkung und Ihre praktische

Wel,}emals,woel le oglc elen er Anwendung """,.".".,.140
Emaillierung besonders mit wei~en Zirkon- und Emailtechnische Tagung, , ., ., ., , , ., 140

140 Mill. Fo,smungsgesellsl;h°ll Blemve,arbeifung 19S5 Nr. 11--,



I
PATE NT SCHAU :
Beilage zu den Mitteilungen

1. Juni 1955 der Forschungsgesellschaft Blechverarbeitung Folge 4 I

Patent-Anmeldungen 75c, 5/01. K 5429. Er/., zugl. Anm.: Rudol/ Kürth,
früher Potsdam-Babelsberg, derzeit unbekannten Au/-

Be k a n n t 9 em ach t a m 21 .A P r i I 1 955 enthalts, vertreten durch den Abwesenheitsp/leger Ger-
...trud Molkentin, geb. Kürth, Berlrn. I Ver/ohren zur

7c, 1. B 16472. X Anm.: Gebr. Boh1er & Co. Aktlen- Herstellung von IJberzügen, Anstrichen usw. 27. 11. 42.
gesellschaft, Wien, han~.elnd. durch di~ Zweignle~er- (T. 7; Z. -)
lassun~., Stuttgart-UMertu~khelm. I Elnspannvorrlch- 81 c, 17. B 11 841. Er/., zugl. Anm.: Jose/ Bayer, Achern
jung /ur Blechstreckmaschinen. 25. 8. 51. (T. 4; Z. 1) (Bad.). I Versandetikett aus Blech; Zus. z. Pat. 921 795.

7c, 41/02. A 12504. Er/., zugl. Anm.: Kurt Schäfer, Ber- 4. 10. 50. (T. 2; Z. 1)
fin-Charlottenburg. I Verfahren zum Herstellen kasten- .
/örmiger Träger und Werkzeug hierzu. 27. 4. 44. (T. 6; Bekanntgemacht am 5. Mal 1955

Z. 1) ..7c, 10. D 10552. Er/.: Bernhard Leyh, Wetter/Ruhr.
48a, 14/01. H 15364. Er/.: ~r. Artur. Kutzel:nlg~., Blele- Anm.: Demag Aktiengesellschaft, Duisburg. I Stan~-

1eld. Anm:: D~. Hesse & Cle Spezlal/abrfk /ur. Gal- einrichtung für Bleche, insbesondere Dynamobleche. 30.
vanotechnlk, ~}ele/~:d. I Ver/ahr.en zu,r Abscheldung 10.51. (T. 3; Z. 1)
glatter Metalluberzuge auf galvam,schem Wege. 12. 2. 7c, 14. F 12284. Er/.: Leon Heidmann, Paris. Anm.:

~ 53.. (T. 3; Z. -) Forges & Atefiers de Constructions Eleclriques de Jeu-
~ 48a, 15/02. S 34499. Er/., zugl. Anm.: Waller Slegen, mont, Societe Anonyme, Paris; Vertr.: Dipl.-fng. E. Prinz,

: Vicente Lopez F.C.N.G.B.M. (Argentinien); Vertr.: Dr.- Pat.-Anw., Grä/el/ing bei München. I Maschine zum
Ing. Dr. ju,r. F. lehmann und Dipl.-lng. R. Bibrach, Formen von Behältern. 7. 7. 53. Frankreich 16. 7. 52.
Pat.-Anwälte. Göttingen. I Gerät zur galvanostegi- (T. 10; Z. 1)
schen oder galvanoplastischen Ober/lächenbehandlung 18c, 8/10. H 19070. Er/.: Fritz Hildebrand, Kaiserau
von Gegenständen ohne Verwendung eines Bades. (Bez. Köln). Anm.: Gebr. Höver, Edelstahlwerk, Kaiserau
24. 7. 53. (T. 5; Z. 1) (Bez. Köln). J Wärmebehandlung zum Erhöhen der

Kalteinsenkbarkeit von Stählen. 21. 1. 54. (T. 4; Z. -)
Be k a n n t 9 e mac h t am 28. A p r i I 1 955 32b, 11. P 9621. Er/., zugl. Anm.: Johannes Plön,

..Buchholz (Kr. Harburg). I Ver/ohren zum Ein/assen der
7c, 4,/04. M 16 ~68. Er/.:. Dlpl:-lng. Rud~ Nass, Stutt- Ränder von flachen Gegenständen aller Art. 21. 4. 53..

gart. A-nm.: Masch'~en/abr,k E~llngen, E~IIf1gen/Neckar. (T. 4; Z. 1)
I Verfahren ~ur Bildung von Aushalsungen an Rohr- 42b, 12/05. L 20128. Er/.: Kar! A. Klenz, San Anselmo,
und Kesselschussen. 22. 11. 52. (T. 5; Z. 1) Cali/. (V. SI. A.). Anm.: Lando Producls Inc., Sausalito,

7c, 10. A 16453,. Er/.: Sven 'Oberg und Sven Magne Calif. (V. St. A.); Vertr.: Dipl.-lng. H. Marsch, Pat.-
Alvar Nick1asson, Göteborg (Schweden). Anm.: Aktie- Anw., Schwelm (Westf.). I Krümmungsanzeiger für Me-
bolaget S~etsmekano, Gö~~borg (Schweden); Vertr.: Dr. tallbänder. 11. 10. 54. (T. 3'; Z. 1)
F. Zumstein, Pat.-Anw., Munchen 2. I Pre~werkzeug zur 42b, 26/03. K 15534. X Anm.: Kapella Ud. Optical
Herstellung länglicher Vertiefungen. 29. 8. 52. Schwe- Manu/acturers, Leicester (Gro~britannien); Vertr.: M.
eden 31. 8. 51. (T. 14; Z. 3) M. Wirth, Dr. W. Schalk und Dipl.-lng. P. Wirth, Pat.-

18d, 2/70. D 12110. Er/.: Dr.-lng. Karl Bungardt, Kre- Anwälte, Frank/urt/M. I Optische Vorrichtung zum
feld. Anm.: Deutsche Edelstahlwerke Aktiengesellscha/t, Messen oder Prüfen der Genauigkeit von Pro/ilschnitten.
Kre/eld. I Stahl für geschwei~te Gegenstände, die 17. 9. 52. Gro~britannien 18. 9. 51 und 11. 9. 52.

~ eine hohe Zeitstandfestigkeit und Zeitdehngrenze au/- (T. 22; Z. 5)
..weisen müssen. 24. 4. 52. (T. 5; Z. -) 48a, 5. D 17614. Er/.: Dr. Wennemar Strauss, Düssel-

21 a4, 75. U 2031. Erf.: Sylvester Leo Gookin, Atlantic, dor/-Benrath, Dr. AI/red Kirstah1er, Düsseldor/ und Dr.
Mass. (V. SI. A.). Anm.: United Shoe Machinery Cor- Wol/-Dieter Willmund, Düsseldor/-Holthausen. Anm.:
poration, Flemington, N. J. und Boston, Mass. (V. SI. DEHYDAG Deutsche Hydrierwerke G.m.b.H., Düsseldor/.
A.); Vertr.: Dipl.-lng. A. Bohr, München 5, Dr.-lng. H. I Verfahren zur Herstellung galvanischer Metallüber-
Fincke, Berlin-Uchter/elde West und Dipl.-lng. H. Bohr, züge. 22. 4. 54. (T. 8; Z. -)
München 5, Pat.-Anwälte. I Hohlnlietverbindung tür 49c, 13/03. H 12807. Er/.: Dipl.-fng. Paul Funke,
Kleinbauteile in Geräten der Nachrichtentechnik. 6. 2. Wissen/Sieg. Anm.: HüHenwerke Siegerland Aktien-
53. (T. 4; Z. 1) gesellschaft, Siegen (West/.). I Anlage zum Behandeln

23c, 1/04. S 3'8139. Er/., zugl. Anm.: Dr. Fritz Singer, von kaltgewalzten Metallbändern bis zum Au/ma~-
Starnberg. I Verfahren zur Kalt/ormgebung von Me- schneiden in Ta/ein. 9. 6. 52. (T; 3; Z. 1)
"fallen; Zus. z. Pot. 921044. 13. 3. 54. (T. 2; Z. -) 81c, 4. K 14108. Er/.: Bernhard Albrecht, Solingen-

37d, 13.. M 16514. Er/.: Ernst Michel, StuHgart. Anm.: Wald und Dr.-lng. Werner Albert, Solingen-Ohligs.
Fa. OHo Fuchs, Meinerzhagen (West/.). I Metallumrah- An'm.: "Kronprinz' Aktiengesellscha/t für Metallindu-
mung für Schautenster, Schaukästen, Türen u. dgl. mit strie, SoHngen-Ohflgs. I Zusammenlegbares Verpak-
verdeckter Verschraubung. 3. 12. 52. (T. 3; Z. 1) kungsgestell für sperrige Güter. 5. 5. 52. (T. 5; Z. 2)

3'7d, 14. V 5005. X Anm.: Günther Voelsen, Os na- B k t ht 12 M . 1 9 5 5brück. I BlechgiHer. 22. 12. 51. (T. 3; Z. 1) e ann gemac am .a1

75b, 4. D 12967. E,r/.: Frederick Henry Lane, Bir- 7b, 21. B 16810. Er/.: Dipl.-lng. OHo Konrad, Schries-
mingham (Gro~britannien). Anm.: Dunlop Rubber Com- helm (a. d. Bergstra~e). Anm.: Badische Anilin- & ,
pany Limited, London; Vertr.: Dipl.-lng. E. Rathmann, Soda-Fabrik A.G., Ludwigsha/en/Rhein. I Anordnung
Pat.-Anw., Frank/urt/M. I Ver/ohren zum elektrosta- zur Herstellung von Hohlkörpern durch wendeUörmiges
tischen Be/locken. 18. 8. 52. Gro~britannien 22. 8. 51. Aufwickeln von Metallbändern auf ein Kernrohr. 18. 9.
\(T.6;Z.-) 51.(T.5; Z. 2)

.,



7c, 24. Sch 3303. Erf., zug I. Anm.: Waller Schöler, Seine (Frankreich); Vertr.: Dipl.-lng. E. Prinlz, Paf.-Anw.,.
Lübeck. I Verfahren und Vorrichtun'g zur Herstellung Gräfelfing bei München. I ,!erfa~ren un~ V~rrichtung I
dünnwandiger formstabiler Hohlkörper langgestreckter zur Herstellung von Ausschnitten In Metalistreifen oder
Form. 8. 7. 50. (T. 7; Z. 2) -bändern. 4. 10. 42. Verlängert, Ges. Nr. 8, 3. J. ab I21h, 29/01. A 16530. X An.m.: Aktiengesellschaft für 1.10.51. S 17717. Frankreich 16. 6. 39. (19. 8. 54)
Unternehmungen der Eisen- und Stahlindusfrie, Essen. I 7c, 13, 926903. Erf.: Anfon Betten, Stockum (Kr.
Verfahren und Vorrichtung zum Verblnden metallischpr Arns.berg). Inh.: Fa. Josef Schulte-Ufer, Sundern
Teile unter Druck und Wärme. 15. 9. 52. (T. 5; Z. 2) (Westf.). I Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung

47f, 3-/02. R 12622. Erf.: Dipl.-Chem. Dr. Heinrich von Flächen an Hohlkörpern. 23. 2. 49. P 34833 D.
Klas, Düsseldorf. Anm.: Rheinische Röhrenwerke Aktien- (30. 9. 54)
gesellschaft, Mülheim/Ruhr. I Metallrohr, insbesondere 7c, 14. 927868. Erf.: Alois Riedl, Friedberg (Bay.),
Stahlrohr, mit einer nichtmetall ischen korrosions-chemisch Inh.: Messerschmitt A.G., Augsburg. I Verfahren zur
besiändigen Auskleidung. 25. 9. 53. (T. 5; Z. -) Verformung von Blechen mittels einer starren Matrize

48b, 11/03. C 6227. Erf.: Hein'z Waller, Nieder-Wal-luf und eines nachgiebigen Pre~körpers. 19. 11. 39. +
(Liechtenstein). Anm.: Caroline-Elisabeth-Stiftung, Va- M 33183. (21. 10. 54)
duz (Liechtenstein); Vertr.: Dr. W. Kühn, Rechtsanw" 7c, 15. 925768. Erf.: Einar K. Johansen, Oak Park,
Wiesbaden, I Vorrichtung zum Einführen von band- 11-1. (V. SI. A.). Inh.: Clearing Machine Corporation,
bzw. fadenförmigem Material zur Behandlung in einer Chicago, 111. (V. St, A.); Vertr,: Dr.-lng. H. Ruschke,
unter Vakuum stehenden Kammer. 6. 8. 52. (T. 5; Z. 1) Berlin-F-riedenau und Dipl.-lng. K. Grentzenberg, Mün-

75c, 26/01. H 8388. Erf., zugl. Anm.: Otto Heinrich, chen 13, Pat.-Anwälte. I Metallbearbeitungspresse mit
, Nabern über P1ochingen (Teck). I Schablone für Farb- W-erksfückhalterschfitten. 18. 12. 51. C 5116. V. St-

sprnzverfahren. 4. 5. 51. (f. 3'; Z. 1) Amerika 7. 9. 51. (2. 9. 54)

7c, 15. 927503. Erf.: Dipl.-lng. Kar! Bach, Darmstadt,
Bekanntgemacht am 18. Mai 1955 Inh.: Deutsche Forschungsansrolt für Segelflug e. V.,

Münch-en. I Verstelibare Tiefziehvorrichtung zur Her-
7c, 10. D 9955. Erf.: Bernhard Leyh, Wetter/Ruhr. stellung von Membranen oder anderen profilierten Ble- -

Anm.: Demag Aktiengesel-lschaft, Duisburg, I Nuten- chen. 20. 8. 40. + D 9510. (1.7. 54)
stanze. 3. 8. 51. (T. 6; Z. 1) 7c, 18. 925 769. Erf.: Frnz Leetz, Fredersdorf an der

18c, 2/28. S 35861. Erf.: Uno Bern.hard "Ryl~nder, Os+bahn. Inh.: Siemens-Schuckertwerke Aktiengesell-
Stockholm. Anm.: Svenska Skofabnkantforemngen, schaft, Berlin und Erlangen. I Magazin für Stückgut,
Stockholm; Vertr.: Dipl.-lng. E. Rathmann, Pat.-Anw., insbesondere für Bleche. 20. 11. 41. + S 78'84. (2. 9. 54)
Frankfurt/M. I Verfahren zur Behandlung von Stahl- 7c, 18. 926425. Erf., zugl. Inh.: Otto Pregitzer, Stutt-
streifen zur Herstellung von Stanzwerkzeugen. 14. 10. gart-Feuerbach. I Werkstückzuführungsvorrichtung für
53. Schweden 15: 6. 53. (T. 5: Z. -) Pressen und Stanzen. 6. 3. 38. + P 1498. (5. 3.. 53)

21 h, 30/10. N 7012. Erf.: Dlpl.-lng. Gerhard Stephan, .'. .
H .Ib d H . B 'I k. G I. t ch A . NSU 7c, 18. 927869. Erf.. Josef Burger, Iserlohn und Ernstel rann un elnz I s I, ro,)gar a .nm,." "

dh... I b Norrenberg-Sudhaus, Iserlohn. Inh,: Helnnch Su ausWerke AktrengeseHschaft, Neckarsulm (Wurtt.), 0 er- S " h 1 I h I S " I f" h t I1 fo,
Stb '-

S h t M t 1I b fl " h one, ser 0 n. au en u rungsges e ur anzar el

zugsmasse zum cu z von e a 0 er ac en gegen" ..
S h 'I. ' t 8 4 53 (T 3. Z - ) t-en mit lehrenhaltlger Aufnahme von In sich verbun-c wel')spn zer.. , . d St kt h ' dl 'ch N t I "480, 6/09. D 1443'2. Erf.: Dr. Hans Külkens und Dipl.- enen anzwer zeugen un ersc le .I er u zange.
I P tE 'ch F ' t ch B I (Rhld ) A D t ch 23. 7. 52, S 29413.. (14. 10. 54)ng. e er n n zs e, eue ..nm.: eu se. ,
Gold- und Silber-Scheideanstalt vormals Roessler, 7c, 19. 926904. Erf" zugl. Inh.: Josef Dnttenprels,
Frankfurt/M. I Verfahren zur galvanischen Abscheldung Dachau. I Rohrabschlagvorrichtung. 18. 10. 52. D 13366.
von Indium, insbesondere von fndiumüberzügen. 26. 2. (29. 7. 54)

, 53. (T. 6; Z. -) 7c, 21. 925823. X Inh,: Andre Huet, Paris; Vertr.: M.
M, Wirth, Dr. W. Schalk und Dipl.-lng. P. Wirth, Pat.-
Anwälte, Frankfurt/M. I Werkzeug zur Herstellung

Patent-Erteilungen eines Anschlu~stutzens an der Wandung eines Rohres
8 927 922 E f . P. t Ott HI (N ' d -oder Krüm-mers. 20. 5. 52. H 12578. Frankreich 22. 5.5c,. .r ..le er 0, eer en le er 51 (2 9 54) .A,

lande). Inh.: Stamicarbon N. V., Heerlen (Niederlande); "', ,.' wr
V t D F Z t ' P t A M .' h 2 I S h chI 7c, 21. 925824. Erf., zugl. Inh.. Karl Martln, Braun~er r.: r.. ums ein, a.- nw, unc en. c a - ch . I ' ,'.

hb M tllbl ch 20 1 53 St50 63 N' d I nde s welg. Kalteinengpresse fur Helzro 're. 9. 10. 43. +aus au aus e a e en. ...Q. le er a M 3-486 (2 9 54)
31.1.52.(21.10.54) ...,

7b, 8/01. 925822. X Inh.: Friedrich Kocks G.m.b.H., ?c, 24. 927.806. Erf.: Go.s!o." Chausson, Asn'~res,
Düsseldorf. I Anlage zum Herstellen von Rohren aus Seine (Frankre~ch). Inh.: Soclete A~onyme des Uslnes
Bändern. 16. 3. 51. K 9339. (1. 7. 54) C~.ausson, Asmeres, ~elne (Frankreich)'; yertr.: Dr.. H.

7b., 19.926483,. X Inh.: Andre Huet, Paris; Vertr.: M. Goller, Dr.-lng. W. Hoger, D,~.-lng. E. Maler und D,~I.-
M. Wirth, Dr. W. Schalk und Dipl.-lng. P. Wi,rth, Pat.- Ing. W. St~!I~echt, Pat.-Anwalte, Stutlgar!. I Masc~lne
Anwälte, Frankfurt/M. I Verfahren zur Herstellung eines zum selbst~atlgen Stapeln von Rohre~ In Mag~zlnen
oder mehrerer Anschlu~stutzen an einem geraden oder von Maschinen zur Herstel,lung von ~uhlerrohrbundeln
gebogenen Rohr und Biegemaschine zur Durchführung cd. dgl. 24. 5. 52. S 28664. Frankreich 24. 5.. 51. (28.
dieses Verfahrens. 15. 9. 51. H 9730. Frankreich 22. 9. 10. 54)
50, 19. 2. und 26. 2. 51. (2. 9. 54) 7c, 3,2/02. 927870. Er/.: Fritz S~upp, Mülheim/Ru~r.

7c, 5. 926423. Erf., zugl. Inh..: Lothar Kehne, Siegen Inh.: Slemens-Schuckertwerke Aktlengesellschaf~, ~erlln
(Westf.). I Ausrückvorrichtung für Blechrundmaschinen und Erla,ngen. I Verfahren zur H-erstell,~ng gewo",?ter
u. dgl. zwecks Verhütung von Unfällen. 28. 6. 51. Deckscheiben aus gepre~ten Blechen fur geschwel~te
K 10440. (9. 9. 54) Pumpenlaufräder. 20. 3. 53. S 32663. (21. 10. 54)

7c, 10. 925641. Erf., zugl. Inh.: Dr.-lng. Friedrich Wilh. 7c, 34. 925770. Er/.: Andrew Mathis Kamper, King-
Zürcher, Dortmund. I Stanze, bei der das Werkzeug ston-on- Thames, Surrey (Gro~britannien). Inh.: No-Nail
eine zusätzliche Bewegung in Richtung des kontinuier- Boxes Limited, Saltney, Flint (Grofybritannien); Vertr.:
lichen Werkstückvorschubes macht. 4. 12. 51. Z 2351. Dipk-lng. E. F. Eitner, Pat.-Anw., Münd1en 5. I Vor-
(12. 8. 54) richtung zur Herstellung von metallischen Verbindungs-

7c, 10. 926424. Er/.: Jean Mesnel, Neuilly, Seine streifen für Behälter. 15. 9. 50. N 1872. Gro~britannien
(Frankreid1). Inh.: Societe Mesnel Freres, Colombes, 8. 2. 40. (2. 9. 54)

14 Patent,mau Blemverarbeitung 1955 Folge 4l 
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I
7c, 41. 927086. X Inh.: "Trophy. Ras.!erklingen-Fa- sen. I Turmartiger EmaHlierofen. 12. 8. 5,1. W 6488. ~

brik Hans Fiebelkorn, Köfn-Ostheim. I Verfahren zur (13. 11. 52) ..
Herstellung von Langloch-Rasierklingen. 2. 3. 52. T 5852. 48c, 7. 927304. Erf., zugl. Inh:: Horst RIedei, Ahlen -

(30. 9. 54) (Westf.). I Beschickungsvorrichtung für Emai,llieröfen.
7c, 43. 925642. Erf., zug.!. Inh.: Oscar Braun, Ef}- 5.11.5,3: R 12880. (14. 10. 54) Ilingen/Neckar. I Verfahren zur HersteHung von meta 1- 49g, 16/03. 925745. Erf.: Dr.-lng. Paul Nemitz, Stutt-

lischen Leisten, insbesondere Friesleisten für Wagen- gart-Zuffenhausen. I",h.: Ernst Heinke1 Motorenbau Ge-
kasten von Kraftfahrzeugen. 5. 11. 38. + B 17354. seltschaft mit beschränkter Haftung, Stuttgarl. I Vor-
(24. 6. 54) richtung zum IJberwachen der Nietzufuhr für automa-

7c, 415/02. 927087. X Inh.: David Silberman, London; tische Nietmaschinen. 16. 12. 51. J 5308. (26. 8. 54)
Verlr.: Dipl.-lng. E. Splanemann, Pat.-Anw., Ham,burg. I 4199, 16/06. 926282. Erf.: Dr.-lng. Pau1 Nemitz, Stutt-
Maschine zur Herstellung von Reif}verschluf}teHen. 1. 1. garl-Zuifenhausen. Inh.: Ernst Heinkel Motorenbau Ge-
49. p 303'65 D. Grof}britannien 25. 8. 47. (23. 9. 54) selllschaft mit beschränkter Haftung, Stuttgart. I Ver-

12f, 3. 925 946. E~f.: Robert Craig, HeswaH, Chester, fahren und Einrichtung zum maschinellen Versenknieten
und Thomas Thompson, Bromborough, Chester (Grof)- von Blechen od. dgl. 2. 12. 51. J 5144. (26. 8. 54)
britanmen). Inh.: Unilever N. V., Rotterdam (Nieder- 49h, 1. 927063. Erf.: Gottfried Plümacher, Düsseldorf
lande); Verlr.: Dr.-lng. A. von der Werth, Pat.-Anw., und Heinrich Lautenschiläger, Düsseldorf-Oberkassel.
Hamburg-Harburg. I Verfah,ren zur HersteM'ung ver- Inh.: Rheinische Röhrenwerke Aktiengesellschaft, Mül-
stärkten Bleiblechs. 4. 11. 51. L 10567. Grof}britannien heim/Ruhr. I Vorrichtung zum Anstauchen von Rohr-
9.11.50. (26. 8. 54) enden. 22. 11. 52. R 103~. (26. 8. 54)

14'c, 11/02. 927509. Erf.: Dr. Herwig Kress, Oberzell 49h, 6. 927064. Erf.: Karl Gebest, Osterode (Harz).
(Kr. Ravensburgo). Inh.: Escher Wyss Maschinenfabrik Inh.: ELMEG Elektro-Mechanik G.m.b.H., Peine
G.m,b..H., Ravensburg. I Schauf,el für Tu'rbomaschinen (Hann.). I Einrichtung zur Herstell:ung von Pref}teilen mit
mit aus B.!ech geformtem hohlem Schaff und ange- einem Stückgewicht bis zu 20 gr.; Zus. z. Pol. 923467.
schweif}tem Fuf}. 21. 2. 52. E 5079. Schweiz 28. 2. 51. 14. 9. 52. E 6015. (16. 9. 54)

"..., (7. 10. 54) 49h, 341/01. 926829. Erf.: Hermann Krüger, Berlin-
~ 21 h, 29/10. 927220. Erf.: Theodor Thieman'n, Hohen- Tegel. Inh.: Borsig Aktiengesellschaft, Berlin- Tegel. I

limburg. Inh.: Fa. C. D. Wä1zholz, Hohenlimburg. I Schweif}verbindung für die Schüsse senkrecht stehender
Verfahren und Vorrichtung zum Stumpfschweif}en von Behäliter. 16. 12. 52. B 23616. (23. 9. 54)
Werkstücken, insbesondere von bandförmigen und Ila- 49h, 37. 925440. Erf.: Dr.-lng. Gerhard Seulen, Rem-
chen Werkstücken, 20. 11. 51. W 7238. (11. 12. 52) scheid und Hermann Kuhlbars, Wuppertal-Elberfeld.

31c, 17. 925789. Erf.: Dipl.-lng. WHhelm Janssen, Inh.: Deutsche Edelstahlwerke Aktiengesellschaft, Kre-
Mlülheim/Ruhr. Inh.: Rheinische Röhrenwerke Akllenge- feld. I Vorrichtung zum Nachbehandeln der durch einen
seM schalt, Mülheim/Ruhr. I Verfahren zur Herstellung Schneidbrenner erzeugten Schnittkante on zu besäu-
von Verbundblechen. 30. 12. 51. R 7966. (5.. 8. 54) menden, langgestreckten Blechen, Platten oder ähn-

32b, 7. 926625. Erf.: Dr. Philipp Orth, Mari (Kr. lichen Werkstücken. 17. 12. 413. + D 1685. (11. 9. 52)
Recklinghausen) und Dr. Gottfried Sprock, Mari (Kr. 49h, 37. 925565. Erf.: Kurt Wilke, Bremerhaven und
Reck.!iinghausen). Inh.: Chemische Werke Hüls Aktien- Gebhard Schneider, Bremerhaven. Inh.: F. Schichau
gesellschaft, Mari (Kr. Recklinghausen). I Verfahren A.G., Bremerhaven. I Nach einer Musterkurve mit Hilfe
zum Verzieren von Glas, Marmor, Metall usw. durch photoelektrischer Mittel arbeitende selbsttätige Nach-
teilweises Abdecken der Oberfläche vor dem Behan- formwerkzeugmaschine, insbesondere Brennschneid-
dein mit dem Sandstrahl. 21. 8. 53. C 8073. (23. 9. 540) maschine. 29. 8. 50. Sch 31780. (26. 8. 54)

3100,14/10.926629. Erf., zugl. Inh.: Karl Barst, Mann- 49h, 3'7. 926830. Erf.: Adam Ka.!tenbach, Kostheim
heim. I In der lichten Weite verstellbares Blechrohr. und Karl Schwarz, Gustavsburg. Inh.: Maschinenfabrik
10. 1. 53. B 23695. (26. 8. 54) Augs,burg-Nürnberg A.G., Zweigniederlassung, Nürn-

36c, 9/32. 927599. X Inh.: GeseJHschaft der Ludw. von berg. I Vorrichtung zum Brennschneiden von Löchern
RolI'schen Eisenwerke A.G., Gerlafingen (Schweiz); in Blechen insbesondere Kesselblechen deren Achse
Vertr.: Dipl.-lng. R. Amthor, Pat.-Anw., Frankfurt/M. I mit der FI6chennormalen nicht überein~timm.f. 12. 12.
Heizkörper aus Faltenblech. 18. 7. 51. G 6570. Schweiz 52. M 16612. (23. 9. 54)

e 8. 12. 44, 10. 4. und 11. 5.. .45. (21. 10. 54) " 491, 5. 167970. Vereinigte Deutsche ~etaHwerk~ .Ak-
48a, 9. 926580. Erf.: Dlp1.-lng. Hans Beck, Berlln. tlengesellschatt, FrankfurtjM.-Heddernhelm. I Elnrlch-

Inh.: Dipl.-lng. Hans Beck, Berlin und Heinz Janus, tung zur HersteHung von Doppe1metallbändern. 22. 4.
Berllin-Lankwitz. I Verfahren zur galvanrschen Erzeu- 3,6. V 32761.
gung von mit Kupfer-, Nickel- und Chromschichten 491, 5. 92574,7. Erf.: Dipl.-lng. Wilhelm Janssen, Mül-
überzogenen B1ech,en oder Bändern. 7. 5. 52. B 20304. heim/Ruhr. '"h.: Rheinische Röhrenwerke Aktiengese11-
(16. 9. 541) schaft, MülheimjRuhr. I Verfahren zum Herstellen von

48a, 12. 926403. Erf.: Max Anke jun. und Man/red Verbundbi'echen mit zonenweise verschiedener Schicht-
Anke, Essen. Inh.: Paull A'nke, Fabrik für Galvano- dicke; Zus. z. Pot. 913611. 1. 3.. 52. R 8446. (26. 8. 54)
technik, Essen. I Vorrichtung zum Gawanisieren kleiner 64b, 23. 925273. X Inh.: Andersen & Bruuns Fabriker
Teile. 13. 1. 52. A 14951. (16. 9. 54) A/S, Kopenhagen; Vertr.: Dr.-lng. M. Girod, Pat.-Anw.,

48b, 11/01. 927126. Erf.: Dr. Herberl Schulze, Altena Berlin-Chcrlottenburg4. I Verfahren und Vorrichtung
(West/.). Inh.: Vereinigte Deutsche Metallwerke Ak- zur Einzelentnahme becherförmiger konischer Hohlkör-
tiengesellschaft, Frankfurt/M.-H,eddernheim. I Verfahren per, vorzugsweise Flaschenkapseln, von einem Stapel
zur Erzeugung einer hochzunderfesien Oberfläche auf und zum Fördern der entnommenen Hohlkörper an
metallischen Gegenständen. 24. 5. 52. V 4621. (7. 10.54) eine vorbestimmte Stelle. 29. 1. 52. A 15036. (19. 8. 540)

48c, 1. 926707. Erf.: Dipl.-lng. Arthur Gauden'zi, Wei- 67a, 29. 924256. Erf., zugl. Inh.: Fritz Bernsau, Hil-
tingen und Hannes Giger, Baden (Schweiz). (nh.: Ak- den (Rhld.). I Vorrichtung zum Schleifen und Polieren
tiengesel'lschaft Brown, Boveri & Cie, Baden (Schweiz); von Flächen mittels Schleifbänder. 16. 10. 52. B 22468.
Vertr.: Dr.-lng. E. Sommerfe,ld, Pat.-Anw., München 23. I (15. 7. 54)
Silikatische Schutzschicht auf meta1lischen chromhaitigen 67a, 31/30. 926833. X Inh.: Würltembergische MetalI-
Bauteilen von Gasturbinen. 9. 8. 52. A 16327. Schweiz warenfabrik, Geisllingen (Steige). I Verfahren und Ein-
28. 7. 52. (30. 9. 54) richtung zum Feinbearbeiten wie Schleifen, Polieren

48c, 7. 927004. Erf.: Richard Tripmacher, Düsseldorf- od. dg1. von Werkstückoberflächen; Zus. z. Pol. 915309.
Heerdt. Inh.: Wistra OfenbaugeseMschaft m.b.H., Arol- 9. 9. 51. W 6675. (2. 9. 54)
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I67b, -.924075. X Inh.: Mariblast Corporation, Jer-- gebi.Jdete Motorradverkleidung. 10. 12. 54. H 17008.
sey City (V. St. A.); Vertr.: D.ipl.-lng. H. Kosel, Pat.- (T. 9; Z. 4).. .!
Anw., B,ad Gandersheim. 1 Sandstrahl-Verfahren und 67a, 29. 1 693938. .Frltz Ersen.huth Ju~., W~ppertal-
-Vorrichtung zur Oberflächenbehandlung. 30. 5. 53. Ronsdorf. 1 Bandschlelf- und Poliermaschine m'lt Feder- IM 18782. V. St. Amerrka 31. 5. 52. (8. 7. 54) Koniakt-Vorrichtung. 10. 6. 54. E 5106. (T. ~! Z. ..2)

74d, 8/64. 924316. X Inh.: Dr. Wilhelm Peters, Bre- 67a, 31 /02. ~ 693 940. Ber~hard .Lorent, Koln-Sulz. 1
men. 1 Verfahren zur Herstelllung von hochreflektieren- Handschleif-G1att- und Poliervorrichtung. 2,6. 3. 53.
den Oberzügen auf Flächen und Körpern. 12. 3. 50. L 7526. (T. 3; Z. 1)
P 943. (19. 2. 53) Gebrauchsmuster

75a, 22. 925935. Erf., zugl. Inh.: Dipl.-lng. Karl 7c, 5. 1 694686. Fa. Paul Drerner, Remscheid. 1 Drei-
Schwarz, Herford. 1 Vernebelungseinrichtung für e1ek- kantwulstmaschine. 24. 12. 54. D 9568. (T. 3,; Z. 1)
Irostatische Farbsprilzanlagen. 7. 5. 53. Sch 12480. 7c, 5. 1 696003. Merklinger Maschinenfabrik G.m.b.
(5. 8. 54) .H., Merklingen (Kr. Leonberg). 1 Anzeigevorrichlung

75c, 22/01. 923 178. Erf.: Josef AnIon Bersch, Sei. gen- zur KonlroHe der Bewegung der Anslellwalzen an Vier-
sladl (Hess.). Inh.: Bersch & Fralscher G.m.b.H., Sehgen- walzen-Blechrundmaschinen. 12. 9. 52. M 8696. (T. 1;
sladl (Hess.). 1 Venlilanordnung für Slrahlregulierung Z. 1)
an Farbsprilzapparalen; Zus. z. Pa I. 843827. 2. 9. 51. 7c, 15. 1 694289. Paul Beyreuther, Bernsbach (Erz-
B 16576. (26. 5. 54) geb.). 1 Werkzeug zum Ziehen von Hohlkörpern. 16. 9.

75c, 22/01. 927856. Erf., zugl. Inh.: Waller Grube, 53.B 14687.(T.5;Z. 1)
Brackwede (Wes.Jf.). 1 Fa,rbspritz-Pislole. 6. 11. 51. 7c, 22. 1 696 242. J. A. Schmalbach Blechwarenwerke
G 7353. (14. 10. 54) A.G. Braunschweig. 1 Zangenarliges Verschlie~werk-

75c, 25. 922693. Erf.: Emile Vilal Damboise, Paris. zeud. 26. 1'. 55. Sch 14193. (T. 4; Z. 1)
Inh.: Canavoso-Damboise & Ci.e Sociele CI r~sponsa- 21 h, 29/16. 1 694380. MECANO Spezialarlikel für
bilile limilee, Paris; VerIr.: Dlpl.-lng. H. Leinweber, Krafff'ahrzeuge Hans Sickinger, Lemgo (Lippe). 1 Vor-
Pal.-Anw., Berlin-Zehlendorf Wesl..1 Farbauffragsvor- richlung zum Befesligen eines verkupferlen Stahlrohres ..
richlung. 11. 1. 51. C 3658. Frankreich 25. 1. und 9. 5. auf Eisenblech durch Punklschwei~ung. 15. 12. 54. ~j
50.(29.4.54) ..MI7253.(T.4;Z.I)

75c, 26/01. 922996. X Inh.: Olto Helnrlch.~ Nab~rn 47a, 2. 1 694250. MECANO Spezialarlikel für Kra.f!-
über Plochingen. 1 Begrenzungsschablone fur Sprllz- fahrzeuge Hans Sickinger, Lemgo (Lippe). 1 Befesti-
maschinen; Zus. z. Pa I. 828815. 23. 10. 51. H 10137. gungsvorrichtung für Multern oder Bolzen an Blechlei-
(16.6.54) len.26.11.54.MI7017.(T.4;Z.I)

480, 8. 1 696 123. G. W. Mellenheimer & Co. K.G.,Lizenzbereitschaft Frankfurt/M. 1 Vorrichlung zur Herstellung von galva-

nischen Oberzügen auf ro~alionssymmelrischen Körpern.
7c, 4'104. 841436. Andreas Slihl, Neusladt bei W.aib- 27.11.52. M 9388. (T. 6; Z. 1)

lingen. 1 Verfahren zur Herslelilung von scharfrandlgen 4'80, 15/03. 1 695231. Riedel & Co., Bielefeld. 1 Gal-
Aushalsungen an BlechIafein aus harlem Werksloff.. vanisierungs-Ring- oder -Wanderbad. 31. 7. 54. R 9253.

7c, 10. 9'22461. Julius Frommherz, Kassel-W., Wel- (T. 4; Z. 2)
~ensleinstr. 50. 1 Teilvorrichlung für Slanze zur Her- 48c, 6. 1 694663. Beyer & 0110, Gro~welzheim/Main. 1
slellung der für mechanisches Spielzeug und für den Emaillier-Sprilzkopf mit auswechselbarer Slahlplatle.
Bau von Modellen erforderlichen EinzeHeile. 24. 11. 54. B 19990. (T. 1; Z. 1)

18c, 6/60. 928717. Stahllwerke Röch.Jing-Buderus. A.-G., 49c, 10/02. 1 696026. Fa. Roberl Schenk, Slullgarl-
Wetzlar. 1 Vorrichlung und Verfahren z~m direklen Feuerbach." Blech-Messerschere. 27. 1. 55. Sch 14189.
konlinurerlichen Hörlen von bfanken Bandern und (T. 7; Z. 1) .I
Drähten aus SIch!. 64b 23. 1 694342. Ham'monia Melallwarenfabrlk

21 h, 30/10. 910818. Borsig AkliengeseHschaff, Berlin- Friedrich Rost, Ham,burg 33. 1 Verschlie~ein'richtung für
Tegel, Berl'iner Str. 19 bis 37. 1 Verfahren zum elek- runde und unrunde Blechdosen u. dgl. 27. 12. 54.
trischen Schwei~en von Rundnählen von BehäHern und H 17 1 r8. (T. 4; Z. 1)
Vo!richtung dazu. 75c, 22/01. 1 694585. Kraulzberg'er & Co., Ellville/ ..

3'5b, 6. 1693919. Friedrich Gauger, Frankfurl/M. 1 Rhein. 1 Farbsprilzanlage. 31. 12. 54. K 18057. (T. 7; W
Pneumatischer Heber, insbesondere für gro~e .und Z. 1)
schwere Gegenstände, z. B. PIaffen, Bleche, Scheiben 81c, 12. 1688814. Hommerich & Co. K.G., Allendorn
aus MelaN, Glas u. dgt. 4. 12. 54. G 10684. (T. 4; Z. 1) (Weslf.). 1 Flüssigkeilsbehäller aus Blech, wie Kannen,

47b, 23. 925262. Dr.-lng. Oito Kienzle, Hannover, H9bbocks, Eimer, Wannen cd. dg1., die aus einzelnen
Am WeifengarIen 1 a. 1 Schichtzahrnad aus gestanzle~, durch Verfalzen oder Verschwei~en mileinander ver-
einzeln mileinander verklebien Metall-Lamel'lenschel- bundenen Teilen beslehen. 21. 4. 53. H 10945. (T. 7;
ben. Z. 1)

48a, 16/01. 881 291. Vereinigle Aluminium-Werke 81 c, 12. 1 689370. J. A. Schmalbach Blechwarenwerke
Akliengesellschaff, Berfin und Bonn. 1 Verfahren zur A.G., Braunschweig. 1 Blechbehäller, z. B. Kanister mif
Erzeugung von gla.Jfen und g'länzenden Oberflächen Einsalzstück. 14. 8. 53. Sch 9943. (T. 4; Z. 1)
mil Gegensiänden aus A.Juminium und Aluminium- 81 c, 12. 1 692710. J. A. Schmalbach Blechwarenwerke
legierungen. A.G., Braunschweig. 1 Behälter, insbesondere Kanisler.

48d, 3. 830866. Vereinigle Aluminium-Werke Aklien- 8. 10. 53. Sch 10333. (T. 6; Z. ~)
geselil'schaff, Berlin und Bonn. 1 Verfahren zur Herstel- 81 c, 19. 1 691 575. J. A. Schmalbach Blechwarenwerke
lung von Oberflächen verschiedener optischer Wirkun- A.G., Braunschweig. 1 Zangenarlige Verschlie~vorrich-
gen auf dem gleichen Gegensland aus Aluminium und jung. 10. 11. 54. Sch 13661. (T. 3~. Z. 1) .
Aluminiumlegierungen. 81 c, 22. 1 691 873. GEMAG Gerale- und Maschlnen-

49c, 19. 1 693716. Feinprüf, Feinme~- und Prüfgeräle bau Akliengesellschaff, Bückeburg. 1 Kisle aus Melall.
G.m.b.H., Göllingen. 1 Werkzeug zum Schneiden und/ 30. 10.54. G 10516. (T. 4; Z. .1). .
oder Lochen. 6. 7. 54. F 7613. Deutsche Industriemesse 81c,22. 1 692957. Braunschwelglsche Blechwarenfabrik
(Muslerm'esse und Technische Messe), Hannover 25. 4. G.m.b.H., Braunschwe!g. 1 Do.se aus fe,uerv,:rzinnlem
54. (T. 3; Z. 1) oder galvanisch verzlnn.tem Wel~blech mjl Slulpdeckel,

63g, 16. 1 693739. Karl Heinrich, Maichingen ins,besondere runde Zrerdose. 22. 7. 54. B 1'8579.
(Würll.). 1 Aus strömungsgüns,tig geformlen Blechteilen (T. 6; Z. 1)
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