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Die stetige Weiterentwicklung der chemischen Industrie und die

davernd steigenden Forderungen an die Reinheit der Produkte
fuhrten zu einer erhéhten Nachfrage nach noch korrosionsfesteren
Werkstoffen, welche die Zdhigkeitseigenschaften und Wdrmeleit-
fédhigkeit der Metalle haben sollen. Auf Grund dieser Forderungen
an den Werkstoft sind als die zur Zeit besten Legierungen die
+Euzonite” entwickelt worden, die zundchst nur als Gullegierung
lieferbar sind. Im Gegensatz zu den korrosionsbestédndigen Stéhlen,
deren Besténdigkeit in erster Linie auf der Passivitdt durch
ihren Chromgehalt beruht, sind die ,Euzonite” auf der guten
chemischen Widerstandsfédhigkeit des Nickels im Zusammenwirken
mit der Korrosionsbesténdigkeit des Molybddns bezw. Siliziums
aufgebaut. Infolgedessen ist ihr Verhalten auch grundsétzlich
verschieden von dem der korrosionsbesténdigen Stéhle, eine
Tatsache, die bei ihrer Verwendung im Auge behalten werden
muB3. Beispielsweise ist ihre Bestdndigkeit in Salpetersdure im
Vergleich zu den austenitischen Cr-Ni-Stédhlen nur gering und die
Gegenwart von Luftsauerstoff von unginstigem Einfluf3, wéhrend
sich die BelUftung bei den chromhaltigen Stédhlen meist giinstig aus-
wirkt. Andererseits weisen diese in SchwefelsGure und Salzséure
meist nur eine geringe oder gar keine Bestédndigkeit auf, wéhrend
die ,Euzonite” gerade fir diese wichtigen Sduren eine brauch-
bare Besténdigkeit besitzen. Nd&here Einzelheiten sind in den
Bestdindigkeitstafeln ab Seite 16 zu finden. |

Die chemische Zusammensetzung der vier ,Euzonite” ist auf der

Tafel Seite 7 zusammengestellt.



Eigenschaften

| Euzonit

Euzonit  Euzonit  Euzonit

50 0 70 85
Analyse:  Ni % 55 0 6 85
Mo 20 20 3 | -
Cr %o - 17 1 - -
Si %% - - | - 9
Fe % 20 | - TR

Spez. Gewicht

Waéarmeleitfahigkeit
cal/em?.cm - sec?C

Wédrmeausdehnung
mm/°C bis 100°C

Mechanische
Eigenschaften:

Hérte HB
Zugfestigkeit kg/mm?
Dehnung /o

Schwindmaf3 %/

Wérme-
behandlung®C

880 895 925 | 7.85

0.040 0.030 0.027  0.050

1Mx10° | 11 x10° | 10%10° | 11 %10°

160—-210 200 — 260 200-260;;330-380
45-65 50-70 50-70 70 -90
12 7 | 8 | 2

2.0 2.0 20 20
|
1150-1175 1200-1230 1150-1175 940-1000
Luft Luft Lt | Ofen

|




Mechanische und physikalische Eigenschaften |

Die mechanischen und physikalischen Eigenschaften sind ebenfalls
in der Zahlentafel Seite 7 zusammengestellt. Aus den mechani-
schen Werten ergibt sich, daf3 die Legierungen eine hohe Hérte
und eine entsprechende Festigkeit besitzen. Bei ,Euzonit 50, 60
und 70" ist auch noch eine gute Dehnung vorhanden, diese Werk-
stoffe sind also zdhhart, wéhrend ,Euzonit 85" nur noch eine
geringe Dehnung hat. Der letztere Werkstoff hat also einen
ausgesprochenen Guf3-Charakter. Die ersten drei Legierungen

weisen auch bei erhéhter Temperatur eine gute Festigkeit auf.

Die in der Zahlentafel angegebene Warmbehandlung ist zur
Erreichung der besten Eigenschaften notwendig und sollte bezig-
lich der Temperaturen genauestens eingehalten werden, denn
geringe Uberschreitungen von 10-25° kénnen bereits zu einer
Verschmelzung der einzelnen Kérner und dadurch zu einer Ver-
schlechterung der chemischen und mechanischen Eigenschaften
fohren. Durch Ausscheidungshdrtung [Gf3t sich zwar die Hdrte er-
héhen, jedoch sinkt gleichzeitig der Korrosionswiderstand, so daf3

sich die Anwendung dieser Warmbehandlung nicht empfiehlt.



Technologische Eigenschaften

Bearbeitbarkeit

Durch ihre hohen Legierungsbestandteile sind die ,Euzonit”-Legie-
rungen schwieriger bearbeitbar, als die normalen korrosionsbe-
stdndigen Gufllegierungen, obwohl die Brinellhdrte keine sehr
grofien Unterschiede zeigt. Die ,Euzonite” missen daher grund-
sdtzlich mit scharf geschliffenen Hartmetallwerkzeugen bearbeitet
werden, wobei die Schnittgeschwindigkeit und die Gbrigen Schnitt-
bedingungen im Vergleich zu ,Md&rker SN 8” (18/8 Cr-Ni) herab-
zusetzen sind. Die glnstigsten Arbeitsbedingungen sollten zweck-
mdflig durch einen Versuch ermittelt werden, als Kihlimittel ist
Bohrél zu empfehlen. Wenn enge Mafitoleranzen einzuhalten
sind, empfiehlt es sich zu schleifen, wobei die Arbeitsweise die

gleiche ist, wie bei den austenitischen Cr-Ni-Stéhlen.

SchweiBen

Die ,Euzonite” sind unter Beachtung bestimmter Vorschriften in
der gleichen Weise schweiflbar wie die normalen sdurebestdn-
digen Stdhle. Es sind zwar alle Schweifverfahren anwendbar,
doch sollte die Schutzgas-SchweiBung, z. B. die Arcatom- oder
die Argonarcschweiflung bevorzugt werden. Fior ,Euzonit 85"
wird die Autogenschweiflung bei leichtem Gasiberschu3 em-
pfohlen. Die Teile werden zum Schweiflen in der Gblichen Art
vorbereitet und langsam auf dunkle Rotglut vorgewdrmt. Nach

dem Schweifien werden sie sofort bei 700 -800°C entspannt und



langsam mit dem Ofen abgekihlt. Zur Sicherung der hohen
Korrosionsbestéindigkeit muf3 sich die fir die jeweilige Marke
vorgeschriebene  Warmbehandlung anschlieflen. Schweifistibe

stehen fir alle ,Euzonit”’-Legierungen zur Verfiigung.

Sonstiges

Die ,Euzonit”-Legierungen kénnen wegen ihres hohen Verschleif-
widerstandes und ihrer guten Gleiteigenschaften auch dann
bestens empfohlen werden, wenn im Pumpen-, Armaturen- und
Apparatebau das Problem des Aufeinandergleitens zweier korro-
sionsbestdndiger Legierungen gelést werden muf3. Hierbei zeigt
~Euzonit 85" einen besonders guten Widerstand gegen Verschleif3,
Abnutzung und Festfressen und wird daher bei derartigen Be-
anspruchungen gern benutzt, auch wenn keine Korrosionsein-
wirkungen zu erwarten sind. Ein Vorteil ist, daf} sich dieses Ma-
terial in gewissen Grenzen bearbeiten 1&Bt, wenn auch zur
Erreichung guter Maf3haltigkeit ein Nachschleifen erforderlich
ist.

LEuzonit 60" 1af3t sich auch glanzpolieren und so als Ventilsitz

gut verwenden.
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Chemische Besténdigkeit

Allgemeine Charakterisierung

Wie bereits eingangs erwéhnt, beruht die Bestdndigkeit der
.Euzonit”-Legierungen nicht auf Passivitétserscheinungen wie bei
den korrosionsfesten Stdhlen, sondern auf einer echten Korro-
sionsbestdndigkeit infolge ihrer hohen Nickel- und Molybddn-
gehalte. Es ist also stets ein gewisser Losungsdruck vorhanden,
der jedoch in vielen Féllen Guflerst gering ist. Andererseits hat
die Gegenwart von Luftsauerstoff bei Nickel und seinen Legierungen
im Gegensatz zu den passiven, korrosionsbestdndigen Stéhlen einen
schédlichen Einflu3 und sollte moglichst vermieden werden. Fir
die stark oxydierend wirkende Salpetersdure sind die Legierungen
daher auch ungeeignet, wéhrend sie fur die Verwendung bei
Schwefelséure und Salzséure entwickelt wurden und in stets stei-
gendem Umfang benutzt werden. Die chemischen Eigenschaften

der vier Legierungen seien kurz folgendermaflen charakterisiert:

Euzonit 50"

ist eine Nickel-Molybddn-Eisen-Legierung, welche besondere
Besténdigkeit gegen Schwefelsdure und Salzséure besitzt. Sie wird
auch von organischen Séduren sowie Alkalien nicht angegriffen,

ist dagegen bei Oxydationsmitteln nicht besténdig.

,,Euzonit 60"

In dieser Legierung ist der Eisengehalt des ,Euzonit 50" durch
Chrom und etwas Nickel ausgetauscht worden, wodurch eine der
am vielseitigsten verwendbaren Legierungen entstanden ist. Sie

verbindet durch ihren Chromgehalt das gute Korrosionsverhalten

11



Chemische Bestéihdigkeit

des ,Euzonit 50" mit einem weitgehenden Widerstand gegen
oxydierende Mittel, gegen freies Chlor und saure Lésungen von
Eisen- und Kupfersalzen. Auch gegen Phosphor- und schweflige
Séure sowie gegen Essig- und Aminosduren ist ,Euzonit 60"
bestdndig.

,Euzonit 60” hat auch von allen bekannten Legierungen die

geringste Neigung zu dem so gefiirchteten Lochfrafi.

,,Euzonit 70"

ist eine Nickel-Molybdén-Legierung, die unter Bericksichtigung
der unbeabsichtigten Begleitmetalle im Verhdltnis Ni-Mo etwa
wie 2 : 1 legiert ist, dhnlich wie die Monel-Legierung bezuglich
des Nickel-Kupfer-Verhdltnisses. Sie ist dadurch dem ,Euzonit 50"
im Korrosionsverhalten erheblich Uberlegen und insbesondere
gegen siedende Salzsdure und feuchtes Chlorwasserstoffgas be-
stéindig, hat jedoch auch gegen Schwefelséure eine bessere Be-
stdndigkeit als ,Euzonit 50 und 60”. Sie ist ebenfalls sehr resistent
gegen Phosphorsdure; gegen siedende, konzentrierte Phosphor-
sdure (85%0) ist sie die bestdndigste dieser Legierungen.

,,Euzonit 85"

ist eine Ni-Si-Legierung, die in erster Linie fur die Verwendung
bei Schwefelséure entwickelt wurde. Sie hat zwar bei milden
Bedingungen nicht ganz die Bestdndigkeit wie die anderen Le-
gierungen, jedoch steigt die Korrosion mit der Verschérfung der
Bedingungen nicht so an wie bei den Ubrigen ,Euzoniten”, so daf3

sie schliellich die relativ haltbarste Legierung wird.
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Chemische Bestdndigkeit

ZahlenmdBige Angaben

Im folgenden sind, soweit dies jetzt schon maoglich ist, die zahlen-
mdfligen Angaben Uber die Korrosion der ,Euzonite” in den
wichtigsten Angriffsmitteln zusammengestellt. Die Werte sind im
allgemeinen mit reinen Stoffen und mit Proben in bestem Ver-
giutungszustand ermittelt worden. Sie kénnen sich bei Einwirkung
von technischen Lésungen durch die Begleitstoffe, Verunreinigungen
usw. unter Umsténden erheblich éndern, kénnen also demgemdaf3
nur als Richtzahlen dienen. Auflerdem hat die Berechnung einen
gleichméfig abtragenden Angriff zur Voraussetzung, der eben-
falls nicht in jedem Falle gegeben ist. Soweit beobachtet, wird
den Angaben bei ungleichméfBigem, mehr oder weniger auf be-
grenzte Fldchen beschrénktem Angriff ein kleines w (wahlweiser

Angriff) beigesetzt, bei punktférmigem Angriff ein kleines p.

Zundchst sind fur die beiden wichtigsten Sé&uren, die Schwefel-
séure und die Salzsdure, sogenannte Isokorrosionskurven d. h.
Kurven gleicher Angriffsgeschwindigkeit in mm/Jahr in ein Tem-
peratur-Konzentrationsdiagramm eingetragen, siehe Seite 16 bis
19; die durch die Unterlagen noch nicht ganz gesicherten Linien
sind gestrichelt angedeutet. Auflerdem ist der Verlauf fur
Siedetemperatur in einem Angriffs-Konzentrationsdiagramm ge-
genlbergestellt worden, weil der Angriff fir Siedetemperatur
manchmal niedriger ist, als unterhalb der Siedetemperatur. Diese
Erscheinung hdngt damit zusammen, daf3 durch den Kochvorgang

der Lufisauerstoff vertrieben und ferngehalten wird, so daf3 fir
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die ,Euzonit”-Legierungen im Siedezustand mildere Angriffs-

bedingungen bestehen. Die Isokorrosionslinien dirften in Wahrheit
nicht eckig, sondern geschwungen verlaufen; wir haben uns jedoch
nicht fir berechtigt gehalten, an die Werte ein Kurvenlineal an-
zulegen und daher die zusammengehérenden Punkte gradlinig
verbunden. Die wahre Korrosionsgeschwindigkeit liegt meist etwas
unterhalb der fir die betreffende Kurve giltigen Kennzahl.
In den drei letzten Diagrammen Seite 20 ist versucht worden,
die Isokorrosionslinien der vorhergehenden Diagramme zu
einer schnellen Orientierung dariber zu verwerten, welche
,Euzonit”-Legierung fur gegebene Bedingungen mindestens not-
wendig ist. Hierzu ist zundchst die Festlegung der gewinschten
Bestdndigkeit erforderlich; sie ist fur Schwefelsdure mit ,vélliger
Bestéindigkeit” =— unter 0.1 mm/Jahr und ,ausreichender Bestdn-
digkeit” — unter 0.5 mm/Jahr festgelegt, wéhrend bei Salzséure
wegen des allgemein stérkeren Angriffs fior ,ausreichende Bestdn-
digkeit” der Wert unter 1.0 mm/Jahr gewdéhlt ist. Selbstversténdlich
sind die in die héheren Gebiete eingeschriebenen Werkstoffe auch
unter den milderen Bedingungen der darunter liegenden Gebiete
verwendbar.
Von den sonstigen angreifenden Stoffen sind noch nicht genigend
Unterlagen vorhanden, um mit einiger Sicherheit Isokorrosions-
linien zeichnen zu koénnen. Diese Resultate sind daher in einer
anschlieBenden Zahlentafel, Seite 21 -23, zusammengestellt, in

der folgende Kennzeichnung benutzt ist:
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0 = vollkommen bestédndig d. h.
Gewichtsverlust weniger als 0.1 g/m?. Stunde
oder weniger als 2.4 g/m?. Tag
Dickenabnahme weniger als 0.11 mm/Jahr
Bestédndigkeit mehr als 3250 Tage/mm
1 = genigend besténdig d. h.
Gewichtsverlust 0.1 bis 1 g/m?*- Stunde
oder 2.4 bis 24 g/m* - Tag
Dickenabnahme von 0.11-1.1 mm/Jahr
Bestdndigkeit von 3250 -325 Tage/mm
2 — beschrdnkt verwendungsfdhig d. h.
Gewichtsverlust 1.0 bis 10 g/m* - Stunde
oder 24 bis 240 g¢/m?. Tag
Dickenabnahme von 1.1-11.2 mm/Jahr
Bestdndigkeit von 325-32 Tage/mm
3 = unbesténdig d. h.
Gewichtsverlust Gber 10 g/m?®- Stunde
oder Gber 240 g/m?.Tag
Dickenabnahme von tber 11.2 mm/Jahr
Bestdndigkeit unter 32 Tage/mm
punktférmige Korrosion
wahlweiser Angriff

I

£
fi

Zum Abschluf3 méchten wir nochmals betonen, daf3 die Unterlagen
im allgemeinen durch Versuche in ruhendem Zustand mit reinen
Stoffen bei wohldefinierten Temperaturbedingungen und mitProben
in bestem metallurgischen und wdrmebehandelten Zustand ge-
wonnen worden sind. Sie kénnen daher stets nur als Orientierungs-
werte angesehen werden, denn die tatséchlichen technischen
Verhdltnisse durften wohl nur selten mit diesen Versuchsbedin-
gungen identisch sein, wenn sie ihnen auch hd&ufig recht dhnlich
sein werden.

Selbstversténdlich sind wir jederzeit gern zu weiteren Beratungen
beziglich der Verwendbarkeit von ,Euzonit”-Legierungen bereit,
auch kénnen in unserem Laboratorium Korrosionsversuche zur

Kldrung auftretender Fragen durchgefihrt werden.
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Euzonit 50 in Schwefelsdure

mm/Jahr
300° 60

—r—
——

50 98 200
Siedekurve

40

30

Isokorrosionskurven 20 A';)i;lﬁ
in

2000 R — 10| Siedetemperatur

H, SO,
50%, 100/, 50% 100,

Euzonit 50 in Salzsdure

mm/Jahr
60
Isokorrosicnskurven 50 Angriff
in bei
mm/Jahr 4 bestimmten
30 Temperaturen

C Siedekurve 20 /-_ Siedetemperatur
100° / 3

50° 5

T 0.1 2

1 70°

i 1 I N B g

10% 20%) 30% 407, 10 20, 30% 40" HCL
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300°

200°

Euzonit 60 in Schwefelsdure

Siedekurve

Isokorrosionskurven
in
mm/Jahr

100°

50°

LT

50" 100"

mm /Jahr,

60
50
a0
30

20

Angriff
bei

Siedetemperatur

7

H, 50,

50% 100"/,

Euzonit 60 in Salzsdure

Isokorrosionskurven
in
mm/Jahr

/

Siedekurve

10% 20" 30% 40y

mm/Jahr

50
40
30
20

10

1 Angriff
109 bei
bestimmten

Siedetemperatur  Temperaturen

70°

—

17

Ll

30% 40", HCL



300°

200°

100°

Euzonit 70 in Schwefelsdure

Siedekurve

Isokorrosionskurven
in
mm/Jahr

mm/Jahr

50
40
30/
20

10

Angriff
bei

Siedetemperatur

2 0,05 1
-‘-'
H, SO,
50°% 100% 50°: 100°/,
L] o .
Euzonit 70 in Salzsdure
Angriff
Isokorrosionskurven bei
in bestimmten
mm/Jahr Temperaturen
c mm/Jahr]
Siedekurve 2.0
100° / 1.0 x
1,0 0.9
-
"
,,—" 08
La¥ 0.5 07
,f
’ 0,6
’
50° 0,5 70°
0,2 04
s g e e
-
i" 0,3 Ciadas "
---‘\ /"
zri Pl 0.1 0,2
\ ’
LS I, 0,1
Z.1.
10" 20", 30% 40", 10% 20% 30% 40°% HCL
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Euzonit 85 in Schwefelsdure

c mm/Jahr
300° 60
50
Siedekurve,
40

30

Angriff
Isokorrosionskurven 20 toni

P 1;-; . 1 Siedetemperatur A
mm/Jahr

100°

ZT. \ 1

H, SO,
50", 100%, 50", 100/s

Euzonit 85 in Salzsdure

mm/Jahr

60
. Angriff
|so|(orroswnskurven 50 Siedetemperatur bei
in 40 bestimmten
mm/Jahr Temperaturen
30

Siedekurve 20

Ioeﬂ/ i

50° 5

y 45 A 2

& I'o\"Z.D

10% 20, 30% 20", 10% 20° 30% 40", HCL
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Temperatur-Konzentrationsgebiete

volliger Bestdndigkeit 3°c°u
(unter 0,1 mm/Jahr)
fir Schwefelséure

Sa0H ausreichender Bestandigkeit
(unter 0,5 mm/Jahr)

fir Schwefelsaure

200°

100°

Euzonit 70
Euzonit 70 Euzonit 60 \/
Evuzonit 60 Euzonit 50 \/
Evzonit 50 ZT. Euzonit 85
Euzonit 85 H,50,
50", 100 50° 100/,

ausreichender Bestdandigkeit
(unter 1 mm/Jahr)
fir Salzsdure

C
100° m’
-
—""
l.“
i Euzonit 70
=
50° Euzonit 70 Euzonit 50
Lo
%
3.
z
%
1.
S I . |
1 Euzonit 60
Euzonit 85 ]
L]
i
10", 20°s 30% 40"/, HCL
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Konzen- .Temperufur\i Euzonit Euzonit Euzonit

: . Euzonit
Angriffsmittel | 4 ation 00 | oC 5 6 | 70 |8
| e
Aluminiumchlorid alle alle - 1 f g |
Ameisensdure 10 70 1 o | 2 ‘ 1
20 70 1 0 | S
40 70 1 0 T
60 | 70 1 0 1 1
85 ; 70 1 0 1 1
Ammonium-
karbonat bis 50 kochend - 1 1 1
Ammoniak alle “ alle — 01 0-1 0-1
Ammoniumchlorid bis 40  kochend - 1 1 -
Bariumchlorid alle alle - 0-1 0-1 0-1
Bariumhydroxyd alle alle = 0-1 0-1 0-1
Borsdure alle alle - 0 0 0
100 920 - - 1 -
Brom-
wasserstoffsdure|  bis 50 kochend - - 1 -
Calciumchlorid alle alle - 0 | 0-1 0-1
Chlorgas trocken 20 0 o 0 0
feucht 20 - 0 | - -
Chloressigsdure, konz. 20 =1 o 0 | -
Mono- Schmelze = 180 - 1 o | -
Chlorsulfonsdure 40 20 - - 0 -
Chloroform kochend = 1 1 -
Chlorwasserstoff trocken bis 425 - - 0-1 E -
feucht bis 100 - - o | -
Essigsdure alle 20 0 0o 0 0
alle kochend 1 0 | 0-1 1
Essigsdureanhydrid alle alle - 0 0-1 0-1
Fettséiuren 100 bis 320 - 0 0 0
Ferrochlorid 50 kochend = 0 1 -
Ferrichlorid alle alle - o | 3 -
Ferrosulfat alle alle = 0 i 0-1 0-1
Ferrisulfat alle alle - o - -
Fluor 20 " 0 1 -
Fluf3sdure 48 20 Tw 0 | 0 0-1w
80 20 - 1T | 1 | -
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Angriffsmittel

‘ 1 i oo s
Konzen- Temperatur Euzonit Evzonit Evzonit Euzonit

70

Fluorwasserstoff
Formaldehyd
Kaliumchlorid

Kaliumchromat
Kaliumcyanid
Kalivmhydroxyd
Kupfereyanid
Kupferchlorid

Magnesium-
karbonat

Magnesiumchlorid
Magnesiumsulfat
Maleinsdure

Milchséure
Natriumfluorid
Natrivmkarbonat
Natriumchlorid
Natriumhydroxyd

Natriumsulfid

Natriumsulfid,
alkalisch

Nickelchlorid
Nickelnitrat

Oxalsdure
Phenol

99 20
alle alle
10 20
10 kochend
10 20
10 20
bis 50 kochend
10 kochend
20 20
46 20
46 40
46 60
46 80
10 kochend
bis 50 kochend
bis 50 kochend
10 80
10 kochend
100 120
alle alle
10 20
30 kochend
alle alle
10 kochend
50 kochend
70 kochend
50 130
60 180
30 kochend
10 20
Salz 425
alle alle
alle alle

tration %J °C - 5 i 60
\
[

|
il ol sl

o O O o

o o
-

- - O O -

o o
|

— —

o o
e




Angriffsmittel

Konzen- Temperatur Euzonit Euzonit

| Euzonit Euzonit

tration % | oC 50 & 70 85
Phosphorsdure, rein 10 ; 20 0 o 0 0
10 kochend 1 0 0 0
30 20 0 0 0 0
30 kochend 1 1 | @ 01
50 20 0 0 0 0
50 kochend 1 0 0 1
85 ‘ 20 0 0 0 0
85  kochend 3 3 0 2
Phosphorsdure, _
techn. 10 20 0 0 ! 0 1
10 kochend 1 0o 0 1
30 20 1 o | 0 1
30 kochend 1 1 | 1 1
50 2 1 o | 1 1
50 ~ kochend 1 1 3§ % § 3
75 20 - - | 1 |
85 20 1 0o 0 0
85 kochend 2 1 1. 1. 1
Salzsdure alle ‘ alle ~ siehe Kurventafeln S. 16 u. 18
Sebazinsdure 10 20 == 0 | 2 -
Seewasser 20 - | 0 | o } 0
Spinnbad ‘ \ i
(10% H2504) ! 50 - 0o 0 -
Silbernitrat 40 : 20 w | = | 7 -
Stearinsdure - 370 - 1 0o | } -
Strontiumchlorid 30 . 80 - | -1 2 | -
Schwefelsdure alle | alle siehe Kurventafeln S. 17 v. 19
Schwefel geschmolzen  bis 400 - 0 - -
Schwefeldioxyd feucht 60 1 0 ‘ 11 0
| 1100 - 0 - —
Schwefelwasserstoff|  feucht 70 = 1 = ] -
Tetrachlor- :.
kohlenstoff 10 | 20 - 0 | 1 | -
100 20 - o | 1 | -
100 - kochend - 0 1 | -
100 1 150 - - 1 ‘ =
Zinkchlorid 40 .~ kochend - - 0-1 | —
Zitronensdure alle alle - 0 0 | 0
|
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Weitere Erzeugnisse

Eine wesentliche Ergéinzung zu den hier behandelten hochkorro-
sionsbestédndigen Legierungen bilden die zahlreichen korrosions-
bestdndigen Gufllegierungen wie auch unsere nichtrostenden und
sdurebestdndigen Stdhle, die wir in Form von Stdben, roh oder
blank gezogen, Schmiedesticken, roh, vorgedreht oder einbau-
fertig bearbeitet, liefern. Wir stehen bereit, lhnen innerhalb des
grofien Sondergebietes der korrosionsbesténdigen Guflegierungen
und Stdhle Liefervorschldge zu machen.

Das Herstellungsprogramm unserer Edelstahlgieflerei umfaf3t
weiterhin die verschiedenartigsten hitzebesténdigen und ver-
schleif3festen Gufilegierungen.
Auf der Rohstahlgrundlage unseres Elektrostahlwerkes erzeugen
wir ferner: Edelstéhle
Schnellarbeitsstéhle,
legierte und unlegierte Werkzeugstdhle,
Freiformschmiedesticke, roh, vorgedreht oder ein-
baufertig bearbeitet.

Fertigerzeugnisse aus unseren Edelstdhlen

Drehlinge und Drehstédhle aus Schnellarbeitsstahl oder
mit Schnellarbeitsstahl bestiickt;
Warmprefiwerkzeuge, einbaufertig bearbeitet, for
die Verformung von Nichteissnmetallen und Stahl
in Metall- und Rohrwegken; Kaliberwalzen, einbau-
fertig bearbeitet, fur die Ldngsbedeckung von
Kabeladern.

Unsere Stabzieherei Hénningen (Ahr) erzeugt:

Blankgezogene Edelstéhle;

DIN-Stdhle und Automatenstdhle in Stdben und
Ringen; la blanke komprimierte und blankgedrehte
Stahlwellen: blankgezogenen Profilstahl.

Sonderdruckschriften iber diese Erzeugnisgruppen und Angebote
stehen zur Verfigung.
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