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as SchweiBen ist einealte Kunst. Unsere Vorfahren
waren schon in der Lage, eine SchweilRverbindung her-
zustellen, die Uber ihren ganzen Bereich dem Grundwerk-
stoff gleichwertig war. Die friiher ibliche Feuerschweillung
vollzog sich nach griindlicher und weitgehender Erwdrmung
der beiden Stiicke bei gleichzeitiger Durchschmiedung. Die
SchweiRnaht hatte daher fast vollig den Aufbau und die
Eigenschaften des ungeschweiflten Werkstoffes. Einer be-
sonderen Prifung fir die gelungene Schweiung bedurfte
es nicht. Der neuzeitliche Nachfolger der Feuerschweiung
ist die elektrische Widerstands-PreRschweiflung. Hier ge-
staltete sich die Schweifung noch einfacher, weil sie den
teigigen Zustand beim Zusammenfligen noch tiberschritt und
eine dinne Schmelzschicht erzeugte. GleichmaRige und
weitgehende Erwdrmung Uber den ganzen Querschnitt war
ebenfalls gewadhrleistet. Eine Verdichtung der Schweille —
wenn auch nicht durch Hdmmern — war mdglich. So war
fastjeder unlegierte Stahl nach diesem Verfahren schweifbar,
wahrend sich die alte Feuerschweifung auf weichen Werk-
stoff beschrdnken mufte. Da man aber mit Widerstands-
schweiBung nur Stiicke gleichen Querschnitts zusammen-
fligen kann, blieb die Anwendung dieses idealen Schweil3-
verfahrens begrenzt, und die Schmelzschweilung entwickelte
sich weit starker. Im allgemeinen Maschinenbau, im Fahr-
zeugbau, im Kesselbau, schlieBlich im Eisenbahn-Oberbau
und Brickenbau setzten sich die SchmelzschweiRverfahren
durch und eroberten etwa von der Mitte des vorigen Jahr-
zehntes an ein Anwendungsgebiet nach dem anderen. Be-
sonders war das bei der ElektroschmelzsehweiBung der Fall.
Im Gegensatz zu den bisher genannten Schweillverfahren
wird bei der Schmelzschweifung aber der Werkstoff
selbst im allgemeinen weder erwdrmt noch vorgewarmt. Die
eingeschmolzene SchweiBlage erwarmt durch Warmelber-
tragung nur eine verhaltnismaBig schmale Nachbarzone auf
helle Rotglut, dann folgt durch Wérmeableitung, besonders

*) Erstattet in der Sitzung des Unterausschusses fir SchweiR-
barkeit am 23. Februar 1940. — Sonderabdrucke sind vom Verlag
Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664, zu beziehen.
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Veranderte Ausgestaltung der AufschweiBbiegtversuche.j

bei dickeren Bauteilen, eine verh&ltnismaRig schroffe
Abkilhlung dieser Warmelbergangszone, die zu mehr oder
weniger starker Aufhéartung fihrt. H. Hauttmannl)
hat die in Bild 1 wiedergegebenen Werte verdffentlicht. Die
besonders starke Aufhdrtung bei Stahl St 60 und St 70
konnten wir bei entsprechenden Versuchen ebenfalls — und
zwar bei St 70 zu 43 RoekweU-C-Einheiten, etwa 420 Brinell-
Einheiten entsprechend — feststellen. Diese Aufhdrtung
bedingt geringe Verformbarkeit.

Stahl: Stsv St37 StSO St60 St70
« C 008 0.77 0,36 05v 0,66
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%Mn 032 067 0J9
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Rtechcficke in mm

Bild 1. Aufhartung von unlegierten Stahlen beim Ver-
schweiBen einer 4 mm tiefen Nut mit einem umhillten
Draht von 5 mm Dmr. (Nach H. Hauttmann.)

Da sich die Umwandlung von Austenit in Martensit in der
Uebergangszone und die mit ihr verbundene Volumen-
anderung nicht freivollziehen kann, weil die Zone mit einer
benachbarten an Volumen viel gréferen Stahlmenge fest
verbunden ist, mufl sie auch zu erheblichen Spannungs-
anhdufungen im Grundwerkstoff fihren. Bei diinneren
Bauteilen tritt dabei ein L&ngseinreifen in oder an der Ueber-
gangszone auf, das man als SchweiBrissigkeit bezeichnet.
Besonders die im Flugzeugbau ublichen diinnen Bleche aus

*) Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 7 (1939) S. 43.
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legierten Stahlen bereiteten zeitweilig erhebliche Schwierig-
keiten, deren man erst allmédhlich Herr wurde?. Vor-
warmung, besondere  Schweillbehandlung und Nach-
erwdrmung waren die Mittel, der Gefahr der Schweilrissigkeit
beizukommen. Bei dickeren Profilen war zwar ein Einreiflen
nicht ohne weiteres anzunehmen, aber auch hier stellte die
Spannungsanhdufung eine sehr wesentliche Gefahrenquelle
fur die Haltbarkeit der Schweifung dar, che zu Querrissen
der Schweillverbindung fiihren konnte. Der Kesselbau, der
es ja schon frih mit groBeren Wanddicken zu tun hatte,
erkannte zuerst die Gefahren der vorschnellen Abkiihlung-
dickerer, durch die Schmelzschweiung nur ortlich er-
warmter Schweilverbindungen, und die Uberwachenden
Behdrden sahen sich veranlaf3t, ein Normalgliuhen, das spater
mehr und mehr durch ein Spannungsfreigliithen bei etwa 600°
ersetzt wurde, vorzuschreiben.

Diese Forderung schaltet fur viele Verwendungszwecke
aber aus, und hier bleibt nichts anderes ibrig, als durch
Sonderforderungen an den Schweildraht oder gegebenen-
falls auch an den SchweilRwerkstoff méglichst verformungs-
fahige Schweillverbindungen zu erreichen. Kann man damit
aber bei immer hérteren Stéhlen und dickeren Profilen noch
den notwendigen Grad der Verformungsfahigkeit einhalten,
und wie weit entfernt man sich von der Grundforderung der
SchweiBtechnik, nach der die Schweilverbindung an allen
Stellen moglichst gleichmaRig die Eigenschaften des schweil3-
nahtfreien Grundwerkstoffes haben soll ? Die Fragestellung
bedingt, dal man sich zunéchst einmal Prifverfahren
schafft, die einen M alRstab fiir die durch die Aufhéartung
der SchweiBung und sonstige Umstédnde etwa eintretende
Verminderung der Gite der SchweiRverbindung gegen-
Uber dem Vollwerkstoff bieten. Hier standen von den
inzwischen vorgenormten Prufverfahren vornehmlich zwei
zur Verfligung, der Zug- und der Faltversuch (DIN-Vornorm
DVM-Priifverfahren A 120 und 121). Der Kerbsehlagver-
such, der nur einen Teil des SchweilRnahtquerschnitts erfal3t,
ebenso Einspannversuche, die sich bei dinnen Blechen be-
wéhrt haben, kdnnen aus den hier vorgesehenen Betrach-
tungen herausbleiben.

Solange die Schmelzschweitechnik noch im Anfang
stand, ergaben sich auch gelegentlich zu niedrige Zugfestig-
keitswerte, die Bindefehler und sonstige Ursachen unge-
nigender Schweiung eindeutig anzeigten. Mit der Weiter-
entwicklung der Schmelzschweiung gelang es aber bald,
100% der Zugfestigkeit des ungeschweifiten Werkstoffs zu
erreichen. Damit war aber die Vollwertigkeit der Schweil3-
verbindung noch nicht erwiesen, da der Zugversuch zu
wenig Uber eine Verformbarkeit aussagte. Hier
half nun der Faltversuch. Er zeigte die groBe Schwierig-
keit, mit einem Werkstoff im Anheferungszustand und mit
einer nicht vorgewarmten und nicht nachbehandelten
Schweilverbindung bei besten Schweilfdrahten auch nur
annahernd die Verformbarkeit zu erreichen, die der unge-
schweillte Werkstoff hatte. Mit Riicksicht auf die Leistung
der Biegeprifmaschine Gblichen AusmaRes lie sich die
Dicke der Proben nicht Giber 12 mm erhdhen. Die grofRe Zahl
der vorzusehenden Prifungen fiir Werkstoff, SchweilRdraht
und SchweiBer lieR auch zur Verminderung des Werkstoff-
aufwandes keine héhere Probendicke zu. Es war aber bei-
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spielsweise bei Schweilldrahtprifungen schon mit dieser
Probe nicht mdglich, bis heute fir tbliche SchweilRdrahte
E 37 mehr als 50° Biegewinkel vorzuschreiben, ebenso fir
St 52, wéhrend mit Sonderdrédhten auch nur 90° Mindest-
biegewinkel erreicht wurden, so dal also immerhin eine
Verschlechterung von 50% und mehr gegeniiber dem Voll-
werkstoff zu verzeichnen war. Mehr war von der Schweif3-
dralitseite her zur Herbeiflihrung einer guten Verformbarkeit
einer Schweilverbindung nach dem Stand der Reichsbahn-
Lieferungsbedingungen, Ausgabe 1938, allgemein zunéchst
leider nicht zu erreichen; die Norm DIN 1913 geht in ihren
Forderungen teilweise noch nicht so weit.

Nun kommt es gerade beim Einschweif3en der ersten Lage
gelegentlich vor, daB dickere Bauteile der eben erkaltenden
Schweillnaht so friihzeitig eine Schrumpfspannung auf-
zwingen, dal ihre Mitte noch rotwarm ist, noch nicht ge-
nugende Zugfestigkeit hat und langs aufreit. Die Zu-
sammensetzung des zu verschweiBenden Grundwerkstoffs
wirkt dabei erhebiich mit, obwohl dieser EinfluR bei der
Kurze der Aufschmelzzeit eigentlich nicht erwartet werden
sollte. Diese Schweillnahtrissigkeit trat vorzugsweise bei der
VerschweiBung dickerer Profile auf, und sie hat im Briicken-
bau eine Zeitlang ernstliche Schwierigkeiten bereitet. Mit
Einflihrung einer einfachen
Prifung auf Schweil’-
nahtrissigkeit (Bild 2)
gelang es aber der SchweiB-
drahtindustrie, geeignete r-
Dréahte zu erzeugen, so dafl die |
Frage der Schweillnahtrissig- V
keit heute nicht mehr so sehr
im Vordergrund steht. Ein
ausgedehntes Schrifttum liegt
zudem dariiber vor, auf das
hier verwiesen werden kann3).

Damit kommen wir zu der Frage, ob und welche Sonder-
forderungen etwa schon an den Grundwerkstoff ge-
stellt wurden, um von ihm her eine gut verformbare Schweil-
verbindung auch dann zu gewéhrleisten, wenn eine besondere
Glihbehandlung nach oder vor der Schweillung nicht statt-
finden kann. Die Normbléatter DIN 1611 und 1612 fur die
gebrauchlichen unlegierten Baustdhle enthalten bisher nur
Vermerke Uber die Eignung zur FeuerschweiBBbarkeit;
DIN 1606 als Erlauterung zu DIN 1611 und 1661 legt das
noch besonders fest. Allerdings finden sich beim Vergleich
der Blatter noch gewisse Widerspriche. So heif3t es
fur Stahl St 37.11: ,,SchweiBt nicht immer gut und zuver-
lassig”, wahrend Stahl St 37.12 Gberhaupt keinen Vermerk
Uber die Schweillbarkeit hat. Der St 42.11 wird als schwer
feuerschweillbar bezeichnet, wéhrend die Stéhle St 34.12 bis
44.12 als gut feuerschweiBbar bezeichnet werden. Dagegen
enthalten die Normblatter DIN 1622 und 1623 besondere
Stahle mit Eignung fur Schmelzschweifung. In DIN 1622 —
Mittelblech — hat sogar der St 00, der auch als Walzstahl
vielfach fiir Schweiflung im Maschinenbau und Fahrzeugbau
verwendet wird, die Angabe ,,SchweiRbarkeit fiir Schmelz-
schweiflung im allgemeinen vorhanden, aber nicht gewdhr-
leistet erhalten. Es liegt kein Grund vor, diese Angabe fir
Walzstahl in DIN 1611 und 1612 fiir St 00 nicht ebenfalls

Bild 2 Probe zur Priiung
auf SchweiBnahtrissigkeit,

2 Zeyen, K. L.: Techn. Mitt. Krupp 4 (1936) S. 115/22anzubringen. Daneben gibt es in DIN 1622 sogar schon fiir

vgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1213. Bollenrath, F., und
H. Cornelius: Arch. Eisenhittenw. 10 (1936/37) S. 563/76
(Werkstoffaussch. 379); vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 741
Eilender, W., und R. Pribyl: Arch. Eisenhlittenw. 11 (1937/38)
S. 443/48 (Werkstoffaussch. 403); vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938)
S. 329/30. Stieler, C.: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 346/50
(Werkstoffaussch. 408). W erner, 0.: Arch. Eisenhlttenw. 12
(1938/39) S. 449/58 (Werkstoffaussch. 459); vgl. Stahl u. Eisen 59
(1939) S. 379.

St 00 eine besondere.SchweiBgiite St 00.22 S mit dem Ver-
merk ,,SchweiBbarkeit fir Schmelzschweillen gewéhrleistet”.
Fur St 34 P (PreRblech, Rohrenblech) bleibt die Schweil-
barkeit fiir SchmelzschweiRung ebenfalls gewahrleistet, ohne
daB hier eine Gite S eingefihrt ist, dagegen gibt es dann

3) Stieler, C.: Elektroschweilg. 8 (1937) S. 181/84 u
212/14; Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 346/50 (Werkstoffaussch. 408)1
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wieder einen St 37.22 S. Ab St 42 bleibt die Gewaéhrleistung
der SchweiRbarkeit besonderen Vereinbarungen Vorbehalten.
DIN 1623 — Feinblech — trdgt den allgemeinen Vermerk:
,Jedes Blech der Gruppen Handelsbleche und Qualitéts-
bleche von 0,5 mm Dicke und mehr muf im Azetylenschweif3-
verfahren schweillbar sein, desgleichen im ElektroschweiR-
verfahren, wenn die Oberflache durch Beizen oder Schleifen
gereinigt ist.“ Diese Beispiele zeigen, dall die Normung von
StahlschweilRgiten bis zum Anfang 1939 auf Einzelfélle be-
schrénkt blieb, die noch einer gegenseitigen Abstimmung
bedirfen.

Unter diesen Voraussetzungen waren fiir eine Schwei-
Bung harterer St&hle weder vom SchweilRdraht
noch vom Grundwerkstoff her die Mdglichkeiten
gegeben, in allen Fallen eine einwandfreie Schwei3-
verbindung zu erzeugen, bei denen ein Vorwédrmen oder
Nachglihen nicht méglich war. Wenn im Fahrzeug- und
Oberbau mit geeigneten Schweilldrahten trotzdem immer
hartere Stadhle zur Schweifung herangezogen werden
konnten — bei Schiene und Bad schlieflich Stdhle mit tber
70 und sogar lber 80 kg/mm2 Zugfestigkeit —, so lag das
daran, daB hier Vorwarmung weitgehend, sogar maschinell,
angewandt und auch unmittelbar vorgeschrieben werden
konnte, daB mitunter an Stelle der Elektroschweillung die
Anwendung der Gasschweillung mdéglich war, die wesentlich
mehr Wérme in die Schweillverbindung hereinbringt und
damit zu schroffe Abkihlung vermeidet. Gelegentliche
Briuche, wenn sie in nicht zu hoher Zahl auftraten, brachten
keineswegs unmittelbare Betriebsschwierigkeiten odergroRere
Rickschlage mit sich. Sie waren lediglich der einfachste
Nachweis der mifllungenen Schweiung und der Lehrmeister
fur ihre Verbesserung.

Anders lag das, als der Briickenbau, der bislang nur
den Stahl St 37 verschweiit hatte, sich entschlof3, zum
Schweien von St 52 mit 52 kg/mm2 Zugfestigkeit tber-
zugehen, der anfanglich mit einer oberen Zugfestigkeits-
grenze von 68 kg/mm2 geliefert wurde. Nun liegt aber
bei ungefdhr 60 kg/mm2 Zugfestigkeit nach den Erfah-
rungen des Schweillbetriebes ungefahr die Grenze der
Schwerschweilbarkeit4). Sie ist naturlich nicht genau eine
scharfe Linie, sondern wohl mehr ein breites Band und wird
vielleicht bis 56 kg/mm2 Zugfestigkeit je nach der Zu-
sammensetzung des Werkstoffes herunterreichen. Auf jeden
Fall aber schneidet sie den Bereich des St 52 in eine
schweilRbare und in eine schwer schweibare
Hé&lfte. In der letzten liegen gerade die dickeren Bau-
teile, bei denen sonst eine Streckgrenze von 34 kg/mm?2
nicht mehr erreicht werden kann, und diese Dicken
tber 30 mm bendtigte der Brickenbau mehr und mehr.
Trotzdem wurde eine erhebliche Anzahl von Bricken
ohne Anstand in Betrieb genommen. Erst als die SchweiR-
nahtlangen immer groBer wurden, zeigten sich Rickschlage.
Die erste Lehre erteilte die Eisenbahnbricke am Bahnhof
Zoo in Berlin 19365). Wahrend man noch dabei war, aus den
Anrissen an den Schweilverbindungen der Zoobriicke die
Lehren zu ziehen, traten Anfang 1938 unter &hnlichen Er-
scheinungen Querbriche an den Gurten der Rudersdorfer
Autobahnbriicke aufb. Auch dieses Ereignis ist mit allen
Auswirkungen in der Fachpresse eingehend besprochen

4) Vgl. Zeyen, K. L.: Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 901/06.
Man kann vielleicht in diesem Zusammenhang darauf hin-
weisen, dal ungeféhr beim St 60 im Spannungs-Dehnungs-Schau-
bild die Verformungsleistung an der Streckgrenze und damit der
Abbau von Spannungen stark nachl&ft, wobei im Schaubild der
Eintritt der Streckgrenze kaum noch erkennbar ist.

5 Kommerell, 0.: Bautechn. 17 (1939) S. 161/63 u. 218/21.
Schaechterle, K.: Bautechn. 17 (1939) S. 46/52. Schaper, G.:
Z. VDI 83 (1939) S. 93/98. Amstutz, E.: Schweiz. Bauztg. 113
(1939) S. 256/58.
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worden. Ihm folgte im gleichen Jahre der Einsturz einer aus
etwas weicherem Thomasstahl St 42 geschweifliten Kanal-
briicke in Belgien6).

Erkenntnisse aus Briichen von geschweiten Bauwerken.

An Hand der inzwischen vorliegenden Untersuchungs-
ergebnisse hat man sich nun die Frage vorzulegen, inwieweit
der Stahl in allen seinen Eigenschaften und besonders in
seiner SchweiBbarkeit im erweiterten Sinne als alleinige
oder teilweise Ursache dieser Anrisse und Anbriche in Be-
tracht kommt, und alsdann die Frage zu erdrtern, inwieweit
die zu ziehenden SchluRfolgerungen tber den Briickenbau
hinaus allgemeine Bedeutung haben kénnten.

Zugespitztes iVulstprofil ST-PruH
Stegblech m it K-Naht noch D6men nach Krupp
Bild 3. Formen der Schweilverbindung zwischen Gurt

und Stegblech.

Wir beginnen mit dem Ergebnis der Geflugeprifung
der SchweiRverbindung der Ridersdorfer Bricke,
wobei vorab gleich bemerkt sei, daR bei der Zoo-Briicke
etwa die gleichen Betrachtungen anzustellen sind. Von den
damals bekannten Arten der SchweiRn&hte (Bild 3) zwischen
Steg und Gurt wurde das Wulstprofil gewahlt. Bild 4 zeigt
den schweitechnischen Mittelteil dieser Verbindung, deren
Wahl von den folgenden Erwdgungen ausging.

1. Man wollte den Spalt, der bei einer Kehlnaht zwischen
Steg und Gurt verbleiben muf3, wegen seiner Kerbwirkung
vermeiden.

2. Es war bekannt, daB Stumpfnahte immer eine bessere
Wechselfestigkeit als KehIndhte ergeben, und so wahlte
man diese Art der Schweillverbindung, die man nicht
als eine versenkte Kehlnaht, sondern als eine Stumpfnaht
ansah; hierin lag aber der Trugschluf}, wie im folgenden
noch nachgewiesen wird?7).

3. Walztechnische Grunde fuhrten ebenfalls dazu, diese Art
von Schweillverbindung vorzuziehen.

Bild 5 zeigt die Mitte der Schweilverbindung noch einmal
etwas scharfer gedtzt. Man erkennt Lage und Ausbildung
der einzelnen SchweiRraupen der aufgehdrteten Uebergangs-
zone, die als breites, geschlossenes, dunkles Band oben und
unten zwischen Schweillnaht und Werkstoff liegt. Deutlich
ist sichtbar, daR das dunkle Band nach oben, d. h. im
Steg, breiter verlauft. Beide Bénder zeigen auflerdem
einige helle Querstreifen, die auf eine Einwirkung der
SchweiBwéarme der nachfolgenden Raupe auf die gebildete
Hartezone zuriickgefiihrt werden missen.

Die Untersuchung der Aufh&rtungszone ergab
nun, daB das breite dunkle Band nicht gleichmaRig aufge-
hartet ist, sondern daR sich in ihm noch eine ziemlich
schmale Zone befindet, die den Hohepunkt der Aufhartung
erreicht. Diese Unterschiede lassen sich mit der Brinell-
Prifung nicht erkennen, da hierfiir die Zone schon zu schmal
ist. Mit der Rockwell-Priifung (C-Kegel 150 kg Belastung)
wurden Aufhédrtungen bis zu 26 und 30 Einheiten im unteren

6) Oss. Met. 7 (1938) S. 336/39; 8 (1939) S. 101/02; Elektro-
schweifg. 9 (1938) S. 173/75. Francgois, E.: Oss. Met. 7 (1938)
S. 201/07; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 807/09, 980 u. 1094.

7) Siehe Absatz: Sonderformen der Aufschweilbiegeprobe.
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schmalen Band gemessen, im oberen breiten nur bis 18 Ein-
heiten, und zwar lag die hochste Aufhértung stets unter der
ersten Lage in der Mitte. Nach aufen hin trat durch Wéarme-
einflul der ndchsten Lagen eine Verringerung der Auf-
hértung ein, etwa herab zu 15 Rockwell-C-Einheiten, wéh-
rend der Werkstoff selbst Werte von 5 bis 10 ergab. Unter
der duBersten SchweiBraupe fand sich oft wieder eine
starkere Aufhértung. Die Ergebnisse der Gefligepriifung der
Zoobricke waren &hnlich, ebenso die Werte der Aufhéartung.
Der EinfluR der starken Warmeableitung macht sich also m—
besonders nach unten hin, wo eine Profildicke von 40 bzw.
50 mm vorliegt — ganz erheblich bemerkbar, und man muR

Bild 4.

Bild 4 und 5. Gefiige einer Schweilnaht von der Ridersdorfer Briicke.

mit einer Verdoppelung der Zugfestigkeit in der Aufhartungs-
zone rechnen, wahrend die Streckgrenze noch hdher hinauf-
getrieben wird und die Dehnung entsprechend absinkt. Tat-
sachlich erhdlt man, wenn man dinne ZerreiRproben aus
St 52 durch Abschrecken in Oel auf eine &hnliche Harte
bringt, eine Zugfestigkeit von etwa 100 kg/mm?2, eine Streck-
grenze von 90 kg/mm2, eine Bruchdehnung von 2 bis 3% und
Biegewinkel von nur 30°. Mit dicken Proben kommt man
natiirlich bei Abschreckung jeder Art nicht auf derartige
Harten, weil die Wéarmeableitung zu gering ist. Daher hatte
es wenig Wert, etwa eine Abschreckprobe fur dicke Profile
vorzuschreiben.

Man muflte sich nun die Frage vorlegen, welchen
EinfluR dieses — gewissermaBen in die Schweilver-
bindung eingelegte — Hdartungsband mit hoher Streck-
grenze und geringer Dehnung auf die Verformbarkeit
der SchweiRverbindung ausiibt. Wollte man den
Emzelheiten der Einwirkung dieser Aufhartung nachgehen,
so muflite dies mit irgendwelchen dickeren Schweiproben
geschehen, die den Abmessungen der Bauteile entsprachen.
Auch war weiterhin zu untersuchen, ob etwa eine langs-
gelegte Schweifung — die im vorliegenden Fall schon eine
Aufschweillung sein mulite — gegentber der bisher quer mit
Stumpfnaht verschweilliten Probe vorzuziehen war. Bei ihr
konnte mdoglicherweise die Verformungsbehinderung der
Hértungsbander rechts und links der Schweille viel starker
in Erscheinung treten als bei Querschweilung. Hierbei ist
die Schweie selbst und der Werkstoff durch die Hartungs-
bander unmittelbar in der Verformung weniger behindert,
und somit konnte ihr EinfluR weit geringer sein.

Im Gegensatz zu den in der Normung ublichen Falt-
proben, die quer lagen und hauptséchlich der Erforschung
der Stumpfnaht dienten, wahlte man also mit Riicksicht auf
die langen SchweiBndhte Lé&ngsproben, die nur aufge-
schweillt, nicht durchgeschweifit wurden, und zwar sowohl
zu Zugversuchen als auch fur Biegeversuche. Hierbei kamen
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fur diese Prifungen nur noch Maschinen grofRer Leistung in
Frage, wie sie sich nur bei einigen Anstalten fanden, fir den
Zugversuch beispielsweise von 3000 t. Zugversuche mit
beiderseitig aufgeschweilter Raupe wurden im
Staatlichen Materialprifungsamt Berlin-Dahlem durchge-
fuhrt, Gber die G. Bierett schon berichtet hat8). Die Zug-
festigkeit wurde teilweise nachteilig beeinfluBt, auch zeigte
sich eine erhebliche Verringerung der Dehnung.

Eine weitere Ausdehnung haben diese Versuche nicht
gefunden, da sie zu teuer waren und der inzwischen eben-
falls in Aussicht genommene, einfacher durchzufiihrende

Aufschweillbiegeversuch sich als geeignet'erwies, um
X0,7 X 0,8

Bild 5.
(Bild 5. Mittelteil, besonders geatzt.)

den Ursachen der Versprodung der SchweiBverbindung
auf den Grund zu kommen. 0. Kommerell9 hatte
vorgeschlagen, derartige Versuche zu machen, und schon
die ersten Prifungen mit einer derartigen Probe bei
groReren Dicken ergaben teilweise sehr Kkleine Biege-
winkel zwischen 0 und 10°, wadhrend sonst der St 52
in jeder Dicke bis zu 50 und 60 mm sich noch um 180°
biegen 1aRt. Anderseits ergab sich dabei ein so erheb-
licher Streubereich von Proben gleicherVersuchsbedingungen,
daB er schwer mdoglich war, die Einzeleinflisse der auf-
tretenden Versprodung klar zu erkennen. Man muf} sich
dabei daran erinnern, da der Biegeversuch nur ein sehr
roher technologischer Versuch ist. Es erschien daher von
vornherein  zweckméBig, einen Ausschufl von Sachver-
standigen zu bilden, der einmal die Richtlinien der durchzu-
fihrenden Versuche festlegte und der anderseits die Ergeb-
nisse planmaBig verwertete.

X 600 *

-
< 300 X, J
mumtmtimtmm

Ha/bkreisfarmige | pMi - 150
Léangsnut J
J X mmmmme——— 1=300----------
k ( 6—6406‘)0 Y

Bild 6. Abmessungen der Aufschweillbiegeprobe.

Eine ganze Anzahl der Vorarbeiten dieses Ausschusses
erstreckte sich darauf, zundchst einmal mit Proben ver-
schiedener Abmessungen in L&nge, Breite und Dicke Ver-
S 81/ ®ierett’

9 Stahl u.

un(* ~ ' Stein: Elektroschweiflg. 9 (1938)

Eisen 57 (1937) S. 421; Stahlbau 11 (1938)
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suche durchzufuhren, um die glinstigste Probenform
und die geeignetsten Versuchsbedingungen zu er-
mitteln, die spater allen weiteren Arbeiten zugrunde gelegt
werden sollten. Dies konnte schon in der zweiten Sitzung
geschehen. Das Verhdltnis von L&nge zu Breite wurde auf 4
festgelegt; Auflage und Schweillnut wurden mit 12 t be-
messen. Damit ergaben sich fur eine 50 mm dicke Probe
200 mm Breite und 600 mm Nut- und Auflagelédnge, die Nut-
tiefe war 4 mm. Spéater wurde die Nut auf 300 mm ver-
kurzt (Bild 6). Auch Prifmaschinen mit 50 t Hochstlast
waren nun noch anwendbar.

EinfluRgrofRen beim AufschweilRbiegeversuch.

Die einzelnen Versuchsergebnisse seien nach folgenden

Punkten auszugsweise angefihrt:

1. EinfluR der Probendicke und -breite;

2. EinfluR des SchweiBdrahtes und der Stromstérke;
3. EinfluR der Aufhdrtung;

4. EinfluR des Werkstoffs.

Versuche dber den EinfluR von Vorwdrmung und
Nachglthen, die der AusschuB ebenfalls durchfiihrtel0),
sind hier nicht weiter erdrtert, da deren Anwendung auf den
Brickenbau selbst
noch besonders ge-

—o0 erster AnriR\ Raupe ab= k,lart W?rden u,nd man
-—e0—ogroRererRiR; gearbeitet einstweilen die Vor-
180 aussetzung  machen

muf, daB das Schwei-
100 1 \ Ben von Profilen gro-
Rerer Dicke auch ohne
\ Anwendung einer
110 Vor- oder Nachwiér-
mung auszufihren

\ sein sollte.
1\ Mit Absicht ist
der EinfluB der Ab-
VA messungen an den
Anfang gestellt, denn
es ergab sich bei allen
\ Versuchen, daB die
Querschnittsform
der Probe einen tiber-
ragenden Einfluf

i—@rSREen R>

8

100 \

o)
o

8
Z
<<
Loy
-—
'

10 K N a_uf das E"rgeb-
> nis der Prifung

20 \ ausubt. Aus  der
.. P Falle der Prifergeb-

N nisse sei hier eine

0 10 20 30 10 so zeichnerische Darstel-

Pnobendicke in mm
Bild 7. Abhéangigkeit des Biege-
winkels  der Aufschweillbiege-
proben von der Probendicke.
(Nach K. Schénrock.)

lung der Versuche von
K. Schdnrock aus-
gewahlt (Bild 7). Sie
zeigt den EinfluR der
Probendicke zwischen
13 und 45 mm auf das Ergebnis des Aufschweibiegeversuchs
fir einen St 37 und einen St 52. Bis zu 30 mm Wanddicke
sind in allen Fallen noch Biegewinkel ber 30° vorhanden,
bei 20 mm sogar tUber 50°. Wenn auch die Verformbarkeit
gegeniliber der des ungeschweifliten Werkstoffs erheblich
schlechter ist, so kann man sie wohl noch als tragbar be-
zeichnen. Es sei hier gleich noch daran erinnert, daR bei
12 mm Probendicke die Werte des Querschweillbiegever-
suchs, von dem vorher bei der Entwicklung der Schweil3-
drahte die Rede war, mit 50° als unterer Grenze bemessen
wurden und mit diesen Ergebnissen ziemlich Gbereinstimmen.

10) Es berichteten dariber H. Buchholtz und P. B

zieche, H. Wilhelm sowie E. H. Schulz. Unverdffentlichte
Berichte.
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Weil eben beim Aufschweillen die Dicke des Werkstoffs einen
tiberragenden EinfluB ausibt, so kann unterhalb von 20 mm
Wanddicke bei St 52 — bei St 37 noch héher — von dem
Aufschweillbiegeversuch keine grundsatzlich neue Erkennt-
nis erwartet werden; oberhalb von 30 mm aber ist der Ein-
fluk der Werkstoffdicke auf die Verringerung der Verform-
barkeit erschreckend. Es gelang W. Grosse bei Versuchen
sowohl véllig verformungslose Briiche (Bild 8) als auch An-
riBbriiche (Bild 9) zu erzeugen. Die bei den beiden Briicken
beobachteten Brucharten waren also auch auf dem Ver-
suchswege nacligeahmt.

Bild 9.

Bild 8 und 9. Zwei verschiedene Aushildungen der Bruchflache
von Aufschweilbiegeproben aus St 52. (Nach W. Grosse.)

Wiéhrend man vordem geneigt war, dem Kohlenstoff-
gehalt und damit der Zugfestigkeit einen (iberragenden
EinfluR zuzugestehen, so muBte man nunmehr auch die
Dicke als ebenso wesentliche EinfluRgréRe auf
die Verformbarkeit von SchweiBungen héarterer
Stahle mit in Rechnung stellen, so daB sich fur die Empfind-
lichkeit gegen Schweispannungen bzw. fir die Schweillbar-
keit das Bild 10 ergibt; die vordem bei 60 kg/mm2Zugfestig-
keit angenommene Grenze der Schweibarkeit sinkt mit
zunehmender Dicke der Bauteile wesentlich.

Wanddicke in mm

Bild 10. SchweilRbarkeit von Stahl in
Beziehung zur Zugfestigkeit und zur
Profildicke.

Glicklicherweise haben nun die Versuche auch ergeben,
dal die Verformungsbehinderung nur dann eintritt, wenn
gleichzeitig eine Mindestbreite von 200 mm vorliegt. Ist die

etig rejte geringer, so erhdht sich die Verformbarkeit

betrachtlich. Hier sei aus den Ergebnissen von E. H. Schulz
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Zahlentafel 1 ausgewéhlt. Sie zeigt, daB fir 25 mm Proben-
dicke bei St 52 mit fallender Probenbreite von 125 mm ab-
warts der Biegewinkel so ansteigt, daf bei 75 mm Proben-
Zahlentafel 1. EinfluB der Probenbreite auf das Er-

gebnis von AufschweilRbiegeversuchen mit 25 mm
dicken Proben aus St 52. (Nach E. H. Schulz.)

Breite der Proben in mm Biegewinkel Brinellharte in der
beim Bruch Uebergangszone
beim Schweien bei der Prifung Grad Mittel
125 125 52 202
100 100 52, 61 222
75 75 148, 160 232
50 50 > 180 222
25 25 > 180 204
breite fast der Winkel von 180° erreicht ist. Weitere Ver-

suche bewiesen, daf sich ahnlich giinstige Ergebnisse zeigen,
wenn die 200 mm breite Probe nach dem Aufschweilen —
vor dem Biegen — auf geringere Breite abgearbeitet wird.

Damit wird also die Frage der Schweilspannungs-
empfindlichkeit neben den Werkstoffeigenschaften noch
zueinemgeometrischenProblem, wiedas K. K16ppelll)
wiederholt und neuerdings 0. Grafl2 besonders betont
haben. Sind also ungilinstige Querschnittsverhaltnisse in
Lénge und Dicke vorhanden, so hauft sich die durch die Auf-
hartung eingebrachte Schweispannung so ungliicklich, daR
geringe zusatzliche Krafte geniigen, um einen verformungs-
losen Bruch herbeizufiihren. VerhdltnismaRig harmlose
Beanspruchungen kénnen ausreichen, um einen Einrif3 in der
Aufhédrtungszone auszulésen, und dieser kann sich ver-
formungslos durch den ganzen Querschnitt fortsetzen, ein
Vorgang, wie er sich vermutlich bei der Kiidersdorfer Briicke
unter Kalteeinwirkung abgespielt hat. Hierbei ist zu
erwarten, dal sich die Abkulhlspannungen des Bauwerks
in der Kalte den Abkihlspannungen, die die Schweil3-
verbindung von der Herstellung der Schweillnéhte noch
hat, in der gleichen Richtung uberlagern.

Weiter war nun zu prifen, an welcher Stelle der
SchweiBverbindung dicker Profile vorzugsweise die
ersten Anrisse auftraten. W. Grosse hat zu diesem
Zweck aus 50 mm dicken nutgeschweiten Lamellen Proben
in Langsrichtung herausgearbeitet, an einem Teil der Proben
durch die Schweile und den Grundwerkstoff von mm zu mm
Schnitte parallel zur Langsachse gelegt und jede Schnitt-
flache mikroskopisch auf das Vorhandensein von Rissen
untersucht. Dabei fand er bei nicht beanspruchten Proben
in der gehé&rteten Uebergangszone keine Anrisse; lediglich
an einer Probe waren in der Schweillraupe Mikrorisse vor-
handen. Ein Teil der Proben wurde in der ZerreiBmaschine
bis zu bleibenden Dehnungen von 1, 2, 3 und 4% bean-
sprucht. An den um 1 und 2% gereckten Proben zeigten
sich Anrisse in der gehdrteten Uebergangszone; erst beim
Ueberschreiten eines Reckgrades von 3% gingen die Risse
teilweise in die Schweinaht Uber. Es ist daraus zu folgern,
daB auch bei Schweibauwerken etwaige Anrisse von der
Aufhdrtungszone ausgehen; gelegentlich mégen — vermut-
lich vorher aufgetretene — Lé&ngsrisse in der Schweillnaht
den Eindruck erwecken, als traten die ersten Anrisse in der
Schweillnaht auf, was aber fiir die Regel unwahrscheinlicher
ist. Nebenbei sei bemerkt, daf die Zoo-Briicke noch zu einer
Zeit geschweiflst wurde, als man den Schweillnahtrissigkeits-
Versuch noch nicht anwendete.

Hing, wie sich vordem ergeben hatte, die Schweil3-
spannungsempfindlichkeit vor allem vom Querschnitt
des Grundwerkstoffs ab, so mufite bei dickeren Profilen
der EinfluBR des Schweildrahtes an sich weit-
gehend zuricktreten. Das konnte sich am besten da-

xI) SchweifStechnik im Stahlbau. Stahlbau-Kalender 1940.
12) Bauingenieur 19 (1938) S. 519/30.
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durch beweisen lassen, daB Proben mit 50 mm Dicke
und 200 mm Breite lediglich mit dem Kohlenlicht-
bogen in der Nut zum FlieBen gebracht wurden, so daR sich
die Nut ausfullte, ohne daB jedoch ein Zusatzdraht mit ab-
schmolz. Versuche nach dieser Richtung haben K. Schén-
rock und C. Stiel er ausgefiihrt. Ergebnisse von Schénrock
sind in Zahlentafel 2 fir 30 und 50 mm Dicke mit zwei ver-
schiedenen Stéhlen St 52 angefuhrt, wobei auch Gas-
schmelzschweiflungen beriicksichtigt wurden. Stieler ging

Zahlentafel 2. Ergebnisse von Biegeversuchen an
Proben aus St 52 mit eingebrannten (nicht mit
Schweilzusatzstoff ausgefillten) Nuten.
(Nach K. Schénrock.)

Biegewinkel beim

Probe Strom- EinreiRen in Ge-

Probe angeschlossen starke  ersten kleinen BiR  Grundwerk- brochen
an stoff
A Grad Grad

Proben 33 mm dick, 200 mm breit, 520 mm lang,
Schweifnut 200 mm lang

1 Minuspol 120 7 17 ja
2 Minuspol 120 | 17 ja
3 Minuspol 220 2 9 ja
4 Minuspol 220 4 10 ja
5 autogen \ Anrif /66 ja
6 autogen / nicht beobachtet | 31 jal
7 Pluspol 120 2 5 nein
8 Pluspol 120 0 7 ja
9 Pluspol 220 5 11 ja
10 Pluspol 220 7 13 ja
Proben 50 mm dick, 200 mm breit, 700 mm lang,
Schweiflnut 300 mm lang
11 Minuspol 120 14 35 ja
12 Minuspol 120 15 30 nein
13 Minuspol 220 4 14 ja
14 Minuspol 220 4 15 nein
15 autogen 6 49 nein
16 autogen 13 48 nein
17 autogen 22 45 nein
18 autogen 20 50 nein

X) Raupe 18 mm breit.

folgendermalen vor. 50 mm dicke und 70 mm breite Proben
aus den Stdhlen nach Zahlentafel 3 wurden in der Mitte in
Léangsrichtung auf SchweiBhitze erwérmt, und zwar sowohl
mit einem Arcatom-Brenner als auch mit einem Kohlen-
lichtbogen. Die Vorschubgeschwindigkeit, die durch eine
selbsttatige Vorrichtung bei allen Versuchen vollkommen
stetig und gleich gehalten wurde, betrug bei der Arcatom-
Schweifung 39 mm/min, bei dem Kohlenlichtbogen
65 mm/min. Bei der Kohlenlichtbogenschweiung wurden
die Proben am Minuspol mit 10 mm dicken Elektroden
erhitzt; zur Verhitung der Oxydation wurde dabei Papier
und eine Paste aus Wasserglas und Ribdl zugesetzt, bei
einigen Versuchen auch ein Borax-Kohlenpulver-Gemiscli.
Die Proben wurden dann anschlieBend im Faltversuch bei
600 mm Stitzweite geprift und 10 mm neben der Bruch-
stelle ein Querschliff gelegt, um die GroRe der Uebergangs-
zone zu ersehen. Auch bei diesen Versuchen wurden Biege-
winkel bis herunter zu nur 2° erhalten. Die Art des Auf-
schmelzens war naturgem&B auf die Hohe des Biegewinkels
nicht ohne EinfluBR, in allen Fallen aber wurde wie bei
Bild 7 eine gleich starke Abnahme der Verformbarkeit
ohne Zusatz besonderen Schweil3drahtes festgestellt. Damit
war aufs neue bewiesen, dalR die Verringerung der Ver-
formungsfahigkeit des Werkstoffs mehr eine Frage der ge-
wahlten SchweiBverbindung an sich als eine Frage der am
Schweillvorgang mit Zusatzdraht und Grundwerkstoff be-
teiligten Stahle war.

In diesem Zusammenhang mufte aber noch die Frage
geprift werden, inwieweit die Aufhartung der Ueber-
gangszone als eine wesentliche oder unwesentliche Ursache
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Zahlentafel 3. Chemische Zusammensetzung

R. Kihnei: Schweilbarkeit von Stahl.

(Nach C. Stieler.)

Nl
i Stahl C Si Mo, P Co Cr Mo
e Nr.
% r. % % % % % %
a 5751 0.20 0,38 1,40 0.039 0.026 0,41 0.38 —
jb 285 0,19 0.29 1,10 0,033 0.022 0,40 0.46 —
c 84 382 0,19 0,49 1,18 0,026 0.020 0,44 _—_ 0.11
d 318 0.185 0.44 1,19 0.029 0,022 0.486 —
f 9086 0,215 0.31 1,18 0.044 0.029 — —_ -
\ 9117 0,25 0.214 0.92 0.047 0.044 — -
, f 725537 0,18 0.46 1,41 0.031 0.019 0,10 — —
is 229 490 0,19 0,44 1,40 0,018 0,015 0.32 — __
h 61 834 0,16 0,58 0.94 0.022 0.032 0.21 — __
| 131 0.23 0.47 1.32 0.035 0.046 0,28 — —
i { 719 0.23 1.03 0.48 0.23
| o 0,18 0,88 047 — — 025 — —
k 53 511 0.20 0.49 1.20 0.025 0,034 042 _—
1 1053 0.20 0,50 1,37 0,012 0.029 — _— —
*) 1= Léngsprobe, q = Querprobe. — J) < = Anrisse,

der RiBbildung geschweilSter Verbindungen von St 52 und
gegebenenfalls auch &hnlicher Stéhle in gréRerer Dicke an-
zusehen war. Die Stellungnahme der einzelnen Berichter ist
hier nicht ganz einheitlich; wdahrend die einen klare Zu-
sammenhange zwischen Verformungsbehinderung und Auf-
hartung nicht erkennen, werden sie bei anderen deutlich
festgestellt. Dies liegt zum Teil daran, daB die einen mit
Brinell-Geréten die Harte priften und hierbei das schmale
Band groBter Aufhartung nicht voll erfalten, wéhrend die
anderen Rockwell- oder Vickers-Geréte wahlten: H. H au tt-
mann1* hat bekanntlich einen besonderen Rollhérteprifer
entworfen, mit dem man die geringe Ausdehnung der am
starksten aufgehdérteten Schicht und ihre Hdchstharte gut
388r

. * Ubergangszont»
0 Scbweigut .
o] A%
\\ .
j* 320 i
o zweite Lage
300 W warm
0o ° —_— °
780

Riegewinke! in Grad
Bild 11- Zusammenhang zwischen Aufhartung und
Biegewinkel beim Aufschweillbiegeversuch.
(Ergebnisse von H. Hauttmann an Stahl St 52.)

eststellen kann  Hebereinstimmend fanden Hauttmann,
las Staatliche Materialprifungsamt in Berlin-Dahlem und
lie Mechanische Versuchsanstalt des Reiehsbahn-Zentral-
untes in Berlin an Aufschweilbiegeproben mit 30 bis
X mm Dicke Zusammenhédnge zwischen Biegewinkel
ind Aufhdrtung (vgl. Bild 11 und 12). Es wurden bei
len Versuchen, ahnlich wie bei den SchweiBverbindungen

19
SL, Disseid., 30 (1940) S. 15.

Mitt. Forsch.-Anst. Gutehoffn. 7 (1939) S. 41 47. Techn.
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und Festigkeitseigenschaften der gepriuften Stéhle.
5 Am- Btés=wiiikel bei A
Strecd-  Zog-  Deh-  gimo- 4 schmelasa einer Xas:
rrenrse fesdzte¢  nsEg rung ) ]
- (i= Sip Arvacom Keitjenlicii' com3i
V-— b Grad Grad rad
i 344 60,0 265 56.8 > ISO 2.5 6; 7
q 344 594 260 496 < ISO
i /> 1SO 8.5: 25 6; 8
37,1 56.7 , . '
i 27,2  66.0 \< 150
g 350 550 190 04 127
i 359 564 272 554 > ISO 285 19
q 36.8 57.8 272 526 > 180
i 340 56,7 265 625 —ISO
q 321 546 23,0 36,3 68
i 315 549 295 586 < 180
| 308 559 290 514 > 180
i 356 55.8 27.0 495 > 1ISO 25
q 325 533 16.0 18,1 49
i 353 556 310 620 > ISO 38: 39 44 4
q 33,7 54,1 245 434 < 180
i 321 512 320 562 > ISO 40 41%>
q 33.1 5L3 29.0 56.4 > ISO
i 353 59,7 280 522 > 180 % 185%; 205%)
q 36,0 594 288 L > 1SO
41 14
i 346 57.6 263 496 > 180 24: 26 15%); 32
g 344 566 250 268 85
i 336 557 295 474 > 180 36: 46 22*): 23,5%)
q 324 546 235 331 70

= gebrochen. — *> Geschweillt mit Papier und Paste.

der Briicken selbst. Aufhaltungen auf tber 100 kg mm-
Zugfestigkeit, also fast auf das Doppelte der Mindest-
zugfestigkeit des St 52. erreicht. Hauttmann nimmt
daraufhin an. daf

eine Vickers-Harte \ |
von 250 — das

wirde anndhernd b L
SO kg nun- Zug- i
festigkeit ent-
sprechen — eine
Grenze ist. bei
deren Hnter-
sehreitung  Risse
in der Aufhéar- 14 |
tungszone bei ge- [ i
ringen Verformun- 5
gen nicht mehr SehMd 2 !
a'uftreten. Es vylrd s SK77A

sich aber spéter

zeigen, dafl die
eben entwickelten
SchluRfolgerungen
nur mit gewissen
Einschrankungen
gelten.

Eine weitere Erkenntnis ergibt sich im Zusammenhang
mit den Versuchsergebnissen tber die Aufhartung nochmals
fir den Schweildraht. Die Anwendung eines Schweilldrahtes
mit besonders kleinem Durchmesser, den man vorgeschrieben
hatte, weil damit die Spitze der Kehle besser ausgeschweillt
wiirde, war unter Beriicksichtigung der Aufhartungser-
scheinungen ein Trugschluf. Je kleiner der Schweil3-
drahtdurchmesser derersten Lage war. desto geringer war
die Aufwédrmung und desto schérfer die Abkuhl-
wirkung und Aufhartung. Je mehr Wéarme die erste
Lage in die SchweiBverbindung bringt, desto mehr wird die

Grad

Bild 12. Zusammenhang zwischen Auf-
hartung und Biegewinkel beim Auf-
schweilRbiegeversuch.
(Ergebnisse von A. Pusch an Stéhlen
nach Zahlentafel 3.)

Siegewinke/ in
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Anh&ufung unzuldssig hoher Aufhdrtungen und damit von
ScliweiBspannungen verhindert. Beiderseitig gleichzeitiges
Schweien muf ebenfalls weitgehend dazu beitragen, még-
lichst viel Wé&rme in die Schweilverbindung zu bringen und
damit gefahrliche Spannungsanhdufungen zu vermeiden.
Beim SchweiBen von Schwerlastwagen, das zudem mit Kehl-
naht erfolgte, konnte man so vorgehen; dabei ergaben sich
trotz Profildicken von mehr als 50 mm keine Riickschlage14).
In &hnlicher Weise sind Konstruktionen wie Bild 13 bisher
mit Erfolg ausgefiihrt worden. Es zeigt geschweillte Fahr-
gestellschwingen — zwei kleine und eine groBe — eines
GrolRschwenkbaggers aus Stahl St 52. Bei der groflen
Schwinge ist die Blechdicke 40 mm.

Bild 13.

Geschweilite Fahrgestellschwingen aus dicken Profilen in St 52 bei einem GroRschwenk-
bagger. (GroRe Schwinge zwischen den beiden Steigleitern, kleine Schwingen darunter.)

Schlieflich muB man sich der Frage zuwenden, welchen
EinfluR auf die RiBbildung an geschweillten Ver-
bindungen aus St 52 der Werkstoff selbst hat. Es
wurde schon erwahnt, dal mit dem Stahl eines der ausge-
bauten Tréger der Zoo-Briicke Aufschweillbiegeversuche
durchgefiihrt werden konnten, die niedrige Biegewinkel von
2 bis 10° ergaben, und zwar sowohl bei + 20 als auch bei
—20°. Von der Riudersdorfer Briicke stand bisher Proben-
werkstoff fiir derartige Versuche nicht zur Verflugung.
Proben dhnlicher Zusammensetzung ergaben bei Versuchen
des Staatlichen Materialprifungsamtes Berlin-Dahlem aber
Biegewinkel im Mittel von 18°; sie brachen also nicht ganz
verformungslos; eine starke Verformungsbehinderung dieses
St 52 bei dem Schweilbiegeversuch war mithin nach-
gewiesen. Es fanden sich jedoch Stéhle anderer Zusammen-

14) Vgl. Mauerer, G.: Elektroschweig. 8 (1937) S. 161/69.
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setzung, die ebenso niedrige Biegewinkel aufwiesen. Man darf
aber in diesem Zusammenhang die Zugfestigkeit des Werk-
stoffs nicht auer acht lassen; die Stdhle mit schlechtem
Biegewinkel hatten gleichzeitig auch die héchste Zugfestig-
keit von etwa 60 kg/mm2oder dartiber. Auch der Aufschweil3-
biegeversuch tritt hier als Beweismdglichkeit auf, um diese
zundchst auf Grund der SchweiBerfahrung angenommene
Grenze der Schwerschweilbarkeit berechtigt erscheinen zu
lassen.
Das Verhalten von St 52 beim Schweifen.

Zunachst seien die Ergebnisse der Untersuchungen
an den Stdhlen der Zoo- und Ridersdorfer Bricke
losgeldst von diesen Betrachtungen nach ihren allgemeinen

mechanischen Eigenschaften (Zahlen-
tafel 4) gewertet. Die mechanischen
Werte sind eigentiich nicht zu bean-
standen, bei Trager 5a féllt die hohe
Zugfestigkeit auf. Eine oft vermutete
Kernsprodigkeit kann man aus den
Werten der Kerbz&higkeit nicht heraus-
lesen. Sie liegen, um ein Beispiel zu
wahlen, ebenso wie die Kerbzahigkeit
von geschmiedeten Achswellen, die wir
zu 5 bis 8 mkg/cm2 ermittelten.

Das einzige, was man vielleicht
beanstanden kdnnte, wére der Kohlen-
stoffgehalt, der aber nach den friheren

Bedingungen fir derartige Dicken
bis zu 0,22 % steigen durfte. Trotz-
dem war dieses Ergebnis fur die

Deutsche Reichsbahn die Veranlassung,
die zuldssigen Hdchstgehalte an
Kohlenstoff, Silizium, Mangan
und an Kupfer einzuschranken16)
« 0,20% C, < 0,5% Si, < 1,2% Mn,
< 0.55% Cu. dazu entweder 0,3% Mn
oder 0,4% Cr oder 0,2% Mo), weil
sie zu vermeiden hoffte, dal die Auf-
hartung der Uebergangszone, die immerhin 25 Rockwell-C-
Einheiten und mehr, d. h. etwa 100 kg/mma Zugfestigkeit
erreichte, zu hoch anstieg. Es ist gelegentlich im Schrifttum
so dargestellt wordenl6), als sei mit dieser Festlegung der
chemischen Zusammensetzung die Vielzahl der Sorten
St 52 gewaltig verringert worden. Das trifft aber nur nit
Einschrénkung zu, denn es gab schon vor 1937 nur zwei
grundsatzlich verschiedene Arten des Stahles St 52, den
Chrom-Kupfer-Stahl und den Silizium-Mangan-Stahl mitver-
schieden hohem Kupferzusatz. Der ebenfalls noch entwickelte
Mangan-Molybdéan-Stahl bot in derWirkung auf die Schweil3-
empfindlichkeit keinen besonderen Unterschied. In der clie-

15) Technische Lieferbedingungen. Auch diese Festsetzungen
fanden erst nach eingehenden Verhandlungen eines von den
Huttenwerken und der Deutschen Reichsbahn gebildeten kleinen
Ausschusses statt, dessen Obmann ebenfalls der Berichter war.

16) Stahlbau 11 (1938) S. 60.

Zahlentafel 4. Chemische Zusammensetzung und Festigkeitseigenschaften der Stihle St 52 fur die
Gurtlamellen der Zoo- und Rudersdorfer Briicke.

(e} Si Mn P S Cr Ou
% % % % % % %

Bauwerk

Zoo, Trager 5a 0,21 0,8 1,2 0,02 0,02 0,03 05
Zoo, Trager 6a 0,17 0,67 1,4 0,02 0,02 0,03 0,46
Rudersdorf 0,19 0,58 107 0,05 0.032 0,03 0,34

no Zug- J Streck- Bruch-  Kerbschlag- Biege-
Zone festigkeit | grenze dehnung  zahigkeitl) winkel2)
% kg/mm2 1 kg/mm2 (1= 5d) mkg/cm2  Grad
. Rand 64Dbis66 41bis48 21bis22 5bis8 180
Mitte 61bis62 39 bis43 22 bis 23 5bis6 180
Ra}nd 61 40bis41l 19bis20 10bis11 180
Mitte 60 38 21 bis 23 5bis 6 180
1, 1M, lF\QAa}nd 58 bis59 35bis39 24his30 8bis12 180
itte

1) Probe 10 X 10 X 55 mm3 mit 3 mm tiefem Rundkerb von 2 mm Dmr.

2) Im ungeschweiflten Zustand.
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mischen Zusammensetzung bestand auch innerhalb des nach
den abgeénderten Lieferbedingungen von 1937 verbleibenden
Streubereiches fiir den St 52 noch ein weites Spiel, weil man
sich eben stets veranlalt sah, dem Erzeuger auf seinen aus-
drucklichen und verstdndlichen Wunsch in der Erschmelzung
des V 'rkstoffs moglichst freie Hand zu lassen. Es wurde
aber mit der erwahnten Begrenzung der chemischen Zu-
sammensetzung insofern schon eine Vereinheitlichung er-
reicht, als nunmehr alle Arten St 52 mit dem gleichen
SchweiBdraht miteinander verschweiflt werden konnten.
Die flr den Trdger 6a ermittelten Zugfestigkeitswerte
hegen schon bei 60 kg/mm2 Zugfestigkeit. Die Kerbzéhig-
keitswerte sind am Rande erheblich besser, in der Mitte
etwas schlechter als bei Trdger 5a; hier kann man also eine
Kernversprédung nachweisen. Fir die Ridersdorfer Auto-
bahnbriicke hegen die ermittelten Zugfestigkeitswerte unter
60 kg/mm2 also noch gunstiger, und sind wirklich nicht
zu beanstanden. Von einer Kernversprédung kann man
hier nicht sprechen. In der Kélte tritt keine wesentliche Ver-
schlechterung der Kerbzéhigkeit ein, wie durch besondere Ver-
suche festgestellt wurde. Der Werkstoff war im Bruch aufer-
gewohnlich gleichméBig dicht und frei von Dopplungen.
Im Schrifttum ist im Zusammenhang mit Unter-
suchungen an Werkstoff der Zoo-Bricke darauf hin-
gewiesen worden, dalk deren Stahl Dopplungen, also schwere
Werkstoffehler enthalten habe. Die Zoo-Briicke hatte
aber zahlreiche Querrisse, allein in dem fiir unsere Unter-
suchungen ausgewéhlten Bereich 5. Es waren keines-
wegs an allen diesen Stellen Werkstoffehler festzustellen,
eher dagegen Bindefehler und SchweilRnahtrisse, sowohl in
den untersten Schweillagen als auch durchgehend bis zur
Oberflache. Man tut wohl gut, tiberhaupt die Zoo-Briicke
als einen Sonderfall zu betrachten, bei dem
ein  Zusammenwirken verschiedener,
bei spateren Bauten kaum noch vorgekom-
mener Fehler festzustellen ist. Hierbei sei
noch auf die Blau-Anlauffarbe dieser Briiche
hingewiesen. Soweit bisher der Werkstoff
der Ridersdorfer Briicke untersucht werden
konnte, lagen aber &hnliche Fehler wie Dopp-
lungen dort nicht vor. Das deckt sich ungeféahr
mit dem, was von auslandischen Sachverstéan-
digenl?) als bisheriger Stand der Erkenntnis
ber die Ursachen des Einsturzes der belgischen

Bricke in Hasselt zusammengestellt wurde:

»1. An funf Vierendeel-Bricken, die nach der
gleichen Arbeitsweise wie die eingestiirzte ge-
schweillt worden waren, konnten an der Ver-
bindung der Vertikalen mit dem Untergurt be-
trachtliche Spannungskonzentrationen festge-
stellt werden. Bei vier dieser Briicken wurden
Briche in den Schweifungen oder in der ge-
bogenen Lamelle festgestellt.

2. Die Untersuchung ergab, daR der Anfangsbruch in einer
SchweiBnaht entstanden ist. Dieser pl6tzliche Bruch rief eine
schlagartige Beanspruchung hervor, die den verformungs- und
einschnirungslosen Bruch des Untergurtes nach sich zog.

3. Alle ausgefiihrten Versuche tUber die Eigenschaften des aus
den verdédchtigsten Stellen der Briicke entnommenen Stahles
haben bewiesen, dall die Qualitat der Stdhle keinen AnlaB zu
irgendeiner Kritik geben kann.

4. Man muf anerkennen, daB niemand bisher, weder auBerhalb
noch bei uns, kennzeichnen konnte, worin ein vollkommen
schweilbarer Stahl besteht. Die LichtbogenschweifRung konzen-
triertineinersehrbeschrénkten Zone eineerhéhte Warmemenge,
die um so schneller abgeleitet wird, je dicker die zu verbinden-
den Stiickesind. n unkann dieWirkung dieser bedeutenden 6rtli-
chenErwarmungaufden Stahlund dermehroderwenigerschnel-
len Abkiihlung, begleitet von der Entstehung mehr oder weni-
ger hoher innerer Spannungen, zu Abschreck- oder Blaubruch-
erscheinungenfihren, die beide auRerordentlich schadlich sind.

”) Meslier, R.: Rev. Soud. Autog. 31 (1939) S. 616.
Rucquoi, L.: Oss. Met. 8 (1939) S. 151/55.

R. Kihnei: SchweiRbarkeit von Stahl.

Bild 14.
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Im Anschlu an vorstehende Ausfiihrungen filhrt G. Bierett ausig):

»Aus der Kenntnis desVerhaltens groRer Konstruktionsglieder
bei Belastungsversuchen — auch bei Anwesenheit sehr hoher
Schweispannungen, auch bei Vorhandensein merklicher Schwei3-
fehler, aber werkstofflich einwandfreien Verhéaltnissen in der Naht
und in den wérmebeeinfluBten Zonen — und nicht zuletzt aus dem
vollen Durchschlagen des groBen Konstruktionsgliedes trotz aller
hierfiir gegebenen Erkl&rungen, scheint es unabweisbar, daf hier
der ursachliche Schadengrund bei diesem und auch bei anderen
Riickschldagen angeschnitten wird. Die Ausfiihrungen, dall der
Stahl keinen AnlaB zu irgendeiner Kritik geben kann, wird man
wohl mehr als Zuriickweisung gewisser tendenzidser Angriffe gegen
den Stahl an sich werten miussen, als daR man sie so auslegen
dirfte, daR die vorzugliche Eignung des Stahles auch in schweif3-
technischer Hinsicht voll erwiesen wére. So dankenswert auch die
Empfehlungen in diesen Berichten fiir eine kiinftige Schadenver-
meidung sind, erscheinen sie mir deshalb bei weitem nicht aus-
reichend, um tatsachliche Sicherheit zu gewahrleisten.

Far den verantwortlichen Schweifachmann mag es bei rich-
tiger Ueberwachung eine zu I6sende Aufgabe sein, in allen Ndhten
eine gewisse Gite zu garantieren, jedoch auch bei bester Planung
und vorzuglichen Schweillplanen wird auch der fahigste SchweiR-
ingenieur nicht die Gewahr tibernehmen kénnen, dal — zumindest
bei den steifen Konstruktionen des Stahlbaues — nicht hier
und da Schweifspannungen erheblicher GréRe auftreten. Wo liegt
die Gefahrengrenze? Welche Mittel haben die fir ein Bauwerk
verantwortlichen Behorden zur Kontrolle, daB an keiner Stelle
gefahrlich anzusehende Spannungen auftreten ?*

Wenn also kein Zweifel sein kann, dafl mit Stahl St 52
oder St 42 (blicher Zusammensetzung und Behandlung
weder bei Hasselt noch bei der fiir die Zoo- und Ridersdorfer
Briicke gewadhlten SchweiBart geniigend spannungsfreie
Verbindungen bei Profildicken Gber 30 mm nach all diesen
Ergebnissen nicht mehr herzustellen waren, und danach ein
Sonderstahl fir diese Zwecke verwendet werden mufR, so
ergibt sich die Frage: Was ist zu dndern, wenn man
kunftig doch wieder Brucken aus St 52 mit Profilen

Blechdicke in mm
EinfluR der Stahlart, Blechdicke und Schweiftemperatur auf die
Hochstharte in der Uebergangszone.
groRerer Dicke schweifStechnisch einwandfrei darstellen
will, ohne eine besondere Wéarmebehandlung der
SchweiBstellen vorzunehmen?

Versuche, die C. Stieler und spater W. Grosse lber den
EinfluB der chemischen Zusammensetzung anstellten,
zeigten, daBR Stdhle mit héheren Siliziumgehalten von 0,8
bis 1% offensichtlich nur eine sehr geringe Aufhértung beim
Aufschweillen ergeben. Bild 14 zeigt — in Zugfestigkeits-
werten ausgedriickt — die Aufhartungen, die Stieler bei
St-52-Stéhlen verschiedener Zusammensetzung feststellte.
Der Silizium-Mangan-Kupfer-Stahl mit etwa 1% Si und 0,5
bis 0,6% Mn zeigt die geringste Aufhartung; die Aufhartung
unterbleibt freilich nur dann, wenn der Mangangehalt unter
0,8% liegt. Auch H. Wilhelm und J. Reschkal9) haben

Is) Techn. Zbl. prakt. Metallbearb. 49 (1939) S. 386/90.
19) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 607/12; vgl. Stahl
u. Eisen 59 (1939) S. 739.
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390 Stahl und Eisen. R. Kuhnei:
vor kurzem zu dieser Frage Stellung genommen. Die Neigung
des Stahles zur Schieferung und Lunkerung bei hdheren
Siliziumgehalten und die Tatsache, dall dieser Stahl wieder
einen besonderen Schweildraht benétigt, sind Hindernisse,
die sich hier in den Weg stellen, so dall man sofortigen Erfolg
auch hier nicht erwarten kann. Die Deutsche Reichsbhahn
hat neuerdings 0,8% Si als obere Grenze zugelassen, wenn
der Mangangehalt unter 1,2% bleibt.

Bild 15. Aufschweilbiegeprobe aus normalgeglihtem Chrom-
Kupfer-Stahl. (Bis 90° gebogen, nur Anrisse.)

Eine weitere Frage ist, wie weit man den W erkstoff
noch durch eine geeignete Vorbehandlung ver-
bessern kann. Hier wére zunéchst an ein Normalgliihen

Bild 16. Rudersdorfer Briicke, Walzzustand.

zu denken. Wahrend AufschweilRbiegeversuche an normal-
gegliihten Blechen aus Silizium-Mangan-Stahl mit 1% Si
von Wilhelm zwar Werte Uber 20°, aber keineswegs eine be-
sonders gesteigerte Verformbarkeit ergeben (vgl. Zahlen-
tafel 5), sind bei Breitflachstahl aus Chrom-Kupfer-Stahl
inzwischen GroBversuche durchgefiihrt worden, die zu einem
wesentlich anderen Ergebnis fuhrten. 55 mm dicke Profile
aus diesem Stahl wurden unmittelbar nach dem Walzen auf
880° erwarmt und dann an der Luft abgekihlt. Bei allen 12
daraus hergestellten SchweilRraupenbiegeproben wurden
Biegewinkel von (ber 90° bei einer Freigabeuntersuchung in
der Mechanischen Versuchsanstalt des Reichsbahn-Zentral-
amts erhalten. Allerdings gibt R. W asm uht2) an, daf die
Schmelzungen nach der Vorbehandlung hierfur ausgesucht
wurden. Zwar sind auch diese Proben beim Biegen in der
Hartezone eingerissen, wie Bild 15 zeigt, und die Auf-
hartung betrug, wie zu erwarten, 26 bis 36 Rockwell-C-
Einheiten, aber sie zeigten trotzdem die oben nachgewiesene
gute Verformbarkeit. Die Kerbzéahigkeit dieser Proben
wurde zu 14 mkg/cm2 ermittelt, wie sie auch von Was-

») Stahl u. Eisen 59 (1939) S. 209/12 (Werkstoffaussch. 456).

SchweifRbarkeit von Stahl.

Bild 17. Zoo-Briicke Walzzystand.
Bilder 16 bis 18. Geflge verschiedener St-52-Stéhle.

60. Jahrg. Nr. 18.

Zahlentafel 5. EinfluR des Normalglihens und der
SchweilRbehandlung auf den Ausfall des Auf-
schweiBbiegeversuches bei 50mm dickem Blech aus
Stahl mit 0,185 % C, 1,07 % Si, 0,52 % Mn, 0,026 % P,
0,03 % S, 0,20 % Cu, 0,10 % Cr und 0,13 % Ni.
(Nach H. Wilhelm.)

Biegewinkel in Grad

Probe nicht normalgegliht, bei

20° geschweilt...cviireicnnns 20; 19; 40; Mittel 26
Probe normalgegliht, bei 20° ge-

schweil3t 29; 24; 28; 27
Probe normalgegl

SCAWEIBE oo 30; 56; 42; 42
Probe normalgegliht, bei 20° ge-

schweilt, bei 100° angelassen 30; 56; 30; 39

muht angegeben wird. Eigenartig bleibt bei Wasmuht der
Unterschied in der Kerbschlagzéhigkeit des normalgeglihten
blich erschmolzenen Stahles bei + 20° und — 20°, der beim
Stahl der Rudersdorfer und Zoo-Briicke nicht gefunden
wurde. Bemerkt sei noch, daB der in der Versuchsanstalt des
Reichsbahn-Zentralamtes nachtraglich normalgeglihte Stahl
der Ridersdorfer Briicke ebenfalls ahnlich glinstige Werte
ergab, wie sie Wasmuht im vorher normalgeglihten Stahl
erhielt. Mitteilungswert dirfte noch die Gegenuberstellung
des Gefliges der Zoo- und Ridersdorfer Briicke im An-
lieferungszustand mit dem normalgeglihten Chrom-Kupfer-
Stahl sein (Bilder 16 Ms 18). Unterschiede sind zwar vor-
handen, aber nicht so erheblich, wie man annehmen sollte.

Bild 18. Chrom-Kupfer-Stahl, normalgegliiht.
(X 100.)

Aus den eben beschriebenen Versuchen zeigt sich, daB im
Gegensatz zu unseren friheren Annahmen eine geringere
Aufhartung beim Schweilen nicht ohne Ein-
schrankung als Voraussetzung fir einen guten
Biegewinkel anzusehen ist. Es ist also, um auch auf eine
Frage von 0. W erner?2l) einzugehen, auch nicht unbedingt
notwendig, daf ein Stahl vorliegen muf, der mdglichst
geringe Hartefdhigkeit aufweist, um gute Biegewinkel zu
erzielen. Vermutlich gilt das gleiche fiir die Umwandlungs-
freudigkeit, unter der Werner den Unterschied in der Lage
des Umwandlungspunktes beim Anwérmen im Gamma-
gebiet und bei der Wiederabkiuhlung versteht. Trotzdem
wadre es natirlich erwiinscht, wenn durch eine geeignete
Zusammensetzung noch ein Mindestwert der Aufhartung
erzielt wirde, weil dann vielleicht auch noch das EinreilRen
der aufgehérteten Uebergangszone beim Biegen wegfillt.
Ob das aber bei den an St 52 zu stellenden mechanischen
Guteanforderungen mdglich ist, erscheint fraglich.

[SchluR folgt.]

)SEIektroschwell’Sg 10 (1939) S. 145/52; v%l Stahl u. Eisen
59 (1939) S. 1344/4
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E.Maurer: UeberwarhungderSiemen*-Martin-Schlacken wéhrendde#Schmelzens
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Ueberwachung der Siemens-Martin-Schlacken wahrend des Schmelzens
durch chemische Schnellbestimmung von Eisenoxydul, Manganoxvdul,
Kalk und Kieselsaure.

Von Eduard Maurer in Freiberg (Sachsen;.

[Mitteilung aus dem Eisenhitten-Institut der Sdchsischen Bergakademie Freiherg.]

(Gelegentliche Anwendung der chemischen Schnellverfahren bei Siemens-Martin-Schlacken zur Bestimmung von Eisenoxyd,
Manganozyd und Kali. Hierbei Schnellverfahren fiir Kieselsdaure von C. H. Herty jr. nicht brauchbar. Angabe eines anderen

geeigneten amerikanischen Kieselsdure-Schnellverfahrens bei I6slichen Schlacken in 30 min.

Vorrichtung zur raschen

Eisenentziehung aus der feingepulverten und vorher in eine Kupferkokille zur schnellen Erstarrung vergossenen Schlacke.)

s durfte kaum noch ein Stahlwerk geben, in dessen Vor-

proben-Laboratorium nicht wéahrend des Schmelzens
Kohlenstoff- und Manganbestimmungen laufend durch-
gefuihrt und Phosphor sowie Schwefel und wenn nétig Nickel,
Chrom, Kupfer, Vanadin, Molybdan und Wolfram ein bis
mehrere Male bestimmt wirden. Die friheren rein techno-
logischen Proben, wie Bruchproben und andere, sind auf
diese Weise durch genaue chemische Bestimmungen ersetzt
worden, wodurch dem Stahlschmelzen ein Tel seiner Em-
pirie genommen wurde.

Neben dem Stahl wird auch wéhrend des Schmelzens
die Schlacke tberwachtl), wobei die chemischen Schnell-
bestimmungen der Schlackenbestandteile aber kaum ber
gelegentliche Anwendung hinaus gediehen sein dirften.

Schnellverfahren zur Bestimmung des Eisen- und Kiesel-
sduregehalts wurden von C. H. Herty jr.-) angegeben und
Schnellverfahren zur Bestimmung des Eisenoxyduls, Man-
ganoxyduls und Kalkes von russischer Seite3.

Die drei letzten Schnellverfahren wurden von E. Piper,
Volklingen3;, nachgeprift und es wurde festgestellt, dal die
angegebenen Verfahren zur Bestimmung von Eisenoxydul
und Manganoxvdul keinen nennenswerten Fortschritt
gegenliber den bekannten Verfahren ergeben, dal aber die
Kalkbestimmung eine wesentliche Abkiirzung der Analyse
bringt und in 25 min ohne EinbuBe an Genauigkeit durch-
flhrbar ist.

Auf diese Weise ware die Durchfiihrung einer Schlacken-
analyse bereits wéhrend des Schmelzens ohne weiteres
maglich, falls auch eine entsprechende Kieselsdurebestim-
mung vorlage. C. H. Herty fihrt von der von ihm ange-
gebenen Kieselsdurebestimmung aus, daB diese in 20 min
durchzuflhren sei und bis auf 1 % die Zahlen des Ublichen
Verfahrens ergébe, aber nur die Gegenwart von geringen
Chromoxydmengen erlaube. W. Briuggemann, Krefeld,
hatte die Freundlichkeit, auf meine Bitte hin das von Herty
angegebene Schnellverfahren einer Nachprifung zu
unterziehen. Er bestatigte die Angabe von Herty in bezug
auf die Zeit, aber auch zugleich den von Herty bereits an-
gefiihrten Nachteil des Verfahrens, denn gréRere Mengen
im Analysenverlauf sich bildender kolloidaler Kieselsdure
verbunden mit den Ausscheidungen des Chroms als Chrom-
sulfat fuhrten zum heftigen StoRen und zu Verspritzungen
auf der Heizplatte. Auch ein Vorteil aus der gleichzeitigen
Bestimmung Eisenoxydul-Kieselsdure ergab sich nicht
gegeniber einer Sondereinwaage zur Einzelbestimmung des
Eisenoxyduls.

Auf Grund einer weiteren amerikanischen Veroffent-
lichung4). welche die ,, Technik der Schlackenkontrolle* auf
den Werken der Carnegie Illinois Steel Corp. schilderte,
wandte ich mich an C. F. W. Rys, Pittsburg, mit der Bitte,
mir die dort angewendeten Schnellverfahren angeben zu
wollen. Die mir freundlichst Gbermittelten Schnellverfahren
ergaben flr Eisenoxydul und Kalk keinerlei Verbesserung
gegeniiber dem Gblich fir Eisenoxydul angewendeten Ver-
fahren und gegenuber dem russischen fir Kalk angegebenen,
aber fir Kieselsdure wurde mir ein bisher in Deutschland
anscheinend nicht bekanntes Verfahren tbermittelt, dessen
Vorschrift wie folgt lautet:

0,5 g der feinst zerriebenen und durch ein 65er oder 100er Sieb
gesiebten Schlacke werden im Becherglas mit 2 cm3Wasser auf-
geschlammt, mit 5 cm3 konzentrierter Salpetersdure versetzt,
1 min erhitzt und dann mit 25 cm3Perchlorsaure (60 %) versetzt.
Bis zum Auftreten der weien Dampfe wird abgeraucht, mit
heiRem Wasser verdiinnt, aufgekocht und filtriert. Das Filter
wird mit HCI 1 : 5 sowie 4- bis 5mal mit heiBem Wasser ausge-
waschen, um ein Knallen der Perchlorsdure zu vermeiden, ver-
ascht und ausgewogen. Der Gluhriuckstand wird mit 200 multi-
pliziert, um den Prozentgehalt an Kieselsdure zu erhalten.”

W. Briiggemann hatte auch hier die Freundlichkeit, dieses
Verfahren nachzuprufen. Es wurden hierzu 30 min ge-
braucht. Die Genauigkeit war * 0,1 % SiO4 verglichen
mit dem ublichen Verfahren. Der Vorteil des beschriebenen
Verfahrens ist. da man einen reinen Kieselséureriickstand
bekommt, der frei ist von eingeschlossener Tonerde und
somit nicht mehr mit FluBsédure abgeraucht zu werden
braucht. Durch dieses neue Verfahren wird eine Zeit von
ungefdahr 2 h eingespart. Bei Verwendung von TJeberchlor-
sdure wird Chrom zu Chromsaure oxydiert, so dal selbst
groBe Mengen, z. B. in Einlaufschlacken, nicht stdren.

Mit dieser Vorschrift ist also die Durchfiihrung einer
Schlackenanalyse in 30 min wéahrend des Schmelzens ge-
geben, da die Sonderbestimmung des Kalkes 25 min betragt
und die Sonderbestimmungen des Eisenoxyduls und des
Manganoxyduls je etwa 10 min betragen und nebenher
laufen.

Da nun aber nicht allein diese Zeit zahlt, sondern auch
die Entnahme- und Vorbereitungszeit, so war diesen beiden
Fragen noch nachzugehen.

Die rasche Erstarrung der flissig entnommenen
Schlacke wurde durch die Anwendung einer Kupfer-
kokille bewirkt, die in einem Wasserbottich hing. Die
Kupferkokille hatte eine Hohe von 200 mm und einen
&uBeren Durchmesser von 70 mm. Der Gieraum war
konisch gehalten mit einem unteren Durchmesser von

3) VgL Bischof, W.: Arch. Eisenblltenw. 13 (1930,4045 mm und einem oberen von 20 mm, der sich zu einem

S. 325 32 (Stahlw.-Aussch. 363).

3) Herty jr., C. H.,, C. F. Christopher, H. Freeman un(Fmgu[3 von 40 mm Dmr. vergroRerte.

J. F. Sanderson: Min. metalL Invest., Pittsburgh, Xr. 68, 1934,
S. 100; vgL Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 165/69.

0 Stadler, L., und J. Bessonoff: Saw. labor. 6 (1937)
S. 1138/44; vgl. Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 952.

Die Vorbereitung
der Schlacke, d. h. die Eisenentziehung aus der Schlacke,
wurde mit einer von W. Wix, Freiberg, angegebenen

4) Simon, R. W.: Metal Progr. 32 (1937) S. 433 ff.
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Vorrichtung durch-
gefthrt, die in
Bildl dargestelltist.
Mittels eines regel-
baren, elektrischen
Ruhrwerkes wird die
gestampfte Schlacke
durchein 100er Sieb,
das den Boden eines
Messingzylinders
darstellt, gebracht.
Ueber einen ab-
geschragten  Auf-
satzstutzen fallt
dann der Werkstoff
durch einen Glas-
trichter und darauf
durch die Backen
eines Magneten, und
wird dann eisenfrei
in einem Messing-
kasten aufgefangen.
Die einzelnen Teile
der Vorrichtung sind

Umschau.
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schnelles Auseinandernehmen nach dem Gebrauch rasch
gereinigt werden.

Durch die Schlackenentnahme und ihre Abklhlung in
der Kupferkokille sowie durch das Stampfen, Sieben und
Eisenentziehen kommen zu der oben angegebenen Zeit
von 30 min noch je 5 min, so dal die Gesamtdauer der
Schlackenanalyse 40 min betragt.

Das beschriebene Verfahren wird in der angegebenen
Weise bereits in einem Stahlwerk beim Schmelzen hoch-
wertiger Stahlsorten laufend durchgefiihrt.

Zusammenfassung.

Die Ueberwachung der Siemens-Martin-Schlacken wéh-
rend des Schmelzens kann durch chemische Schnellver-
fahren &hnlich wie bei den hierzu entnommenen Stahlproben
erfolgen. Es wird eine brauchbare, von den Werken der
Carnegie lllinois Steel Corp. benutzte Schnellbestimmung
von Kieselsdure fur losliche Schlacken beschrieben, die in
30 min durchzufihren ist. Zugleich wird auch eine Vor-
richtung zur raschen Eisenentziehung aus der betreffenden
feingepulverten und zuvor in eine Kupferkokille zur schnellen
Erstarrung vergossenen Schlacke mitgeteilt. Unter Mit-
anwendung des frither bereits verdffentlichten russischen
Schnellverfahrens zur Bestimmung von Kalk und der {b-
lichen Bestimmungsverfahren fiir Eisenoxydul und Mangan-

an einem Stativ  oxydul l4Bt sich eine Gesamtanalyse l&slicher Siemens-
Bild 1. Vorrichtung zur Eisenentziehung ~ @ngebracht und  Martin-Schlacke einschlieRlich Probenentnahme in 40 min
aus der feingepulverten Schlacke. kénnen so durch  durchfihren.
Umschau.

Neuzeitliche Winderhitzer fur Hochdfen.

Auf Grund von Besichtigungen vieler européischer Hochofen-
werke vergleicht D. P etitl) die gebrduchlichsten Winderhitzer-
arten miteinander. Bei der Beschreibung der Bauarten
unterscheidet er nach der Ausfilhrung des Gitterwerkes drei
Gruppen, namlich solche mit glatten Ziigen, mit mehreren Zonen
und mit durchbrochenen Zigen (Wirbelziigen); Bild la und Ib.
Zur ersten Gruppe, die in Europa die haufigste Bauart darstellt,
gehdren die Cockerill-Winderhitzer. Die einen Zug bildenden
Roéhrensteine greifen ineinander und verhindern ein Versetzen der
Zuge. Zur Erhéhung der Standsicherheit werden im oberen Teil
des Gitterwerks haufig in der Draufsicht semmelférmige Doppel-
lochsteine verwendet. Die oft beanstandete ungeniigende Stand-
festigkeit dieser Anordnung ist in unsachgeméRem Aufsetzen der
Steine zu suchen. Das Gitterwerk kann in dieser Gruppe auch
in der ganzen Hohe des Gitterschachtes aus Mehrlochsteinen
bestehen. Waéhrend die Bauart Cockerill nur runde Ziige kennt,
gehdren auch sechseckige oder quadratische Ziige hierher. Die
verschiedenen Ausfiihrungen unterscheiden sich durch die Ab-
messungen der Locher und Wanddicken und die Anordnung der
einzelnen Zuge. Mehrlochsteine gestatten ein sehr einfaches und
schnelles Aufsetzen der Ziige. Nach Ansicht des Verfassers fihrt
der quadratische Querschnitt zu niedrigeren Wirkungsgraden als
der sechseckige, da die Ecken der Zige wegen unglinstigerer
Durchstromung nicht voll ausgenutzt werden.

Auf das eigentliche Gitterwerk wird haufig ein zusatzliches
Gitter von 1 bis 2 m Hdéhe aus verhaltnisméRig dickwandigen
Steinen gesetzt, die die Zige des darunter befindlichen Gitters
freilassen. Der Zweck ist nicht, den Wirkungsgrad des Gitterwerks
zu erhdhen, sondern den obersten Teil des Gitterschachtes mit
besonders temperaturwechselbestdndigen Steinen auszufillen.
Dickere Wandstarken bei diesen Steinen sollen bei ungereinigtem
Gas nicht so stark zur Zerstérung neigen. Fir neuzeitliche Wind-
erhitzer hélt der Verfasser diese zusétzlichen Gitter jedoch fir
entbehrlich.

Zu den Zonengitterwerken gehdren die Ausfiihrungen
nach Schiffer-Strack?2 und , Sil* mit rundem Querschnitt der
Zuge, die von Lahesse mit sechseckigem, ,Brohltal* mit
quadratischem und K ihn mitrechteckigem Querschnitt.Brassert
setzt in durchgehende quadratische Ziige Zonen bestimmter
Ho6he mit Fullsteinen jeweils verschiedener Form (Bild Ib).
Das Aussetzen von quadratischen Zigen bis zu bestimmter

) Rev. Mitall. Mem., 35 (1938) S. 477/94 u. 544/61.

2) Wefeischeid, A.. Stahl u. Eisen 43 (1923) S. 1339/4%, phestimmten Hohen des Gitterwerks verbunden sind.

(Hochofenausseh. 61).

Héhe mit Stoeckersteinen oder anderen Fullsteinen ware
nach Ansicht des Berichters ebenfalls hier zu erwdhnen. Von den
Mehrzonengitterwerken hat die Anwendung von zwei Zonen die
groBte Verbreitung gefunden, wobei die untere Zone oft sehr hoch
ist. Man néhert sich dann den oben beschriebenen Arten mit
durchgehendem Schacht und aufgesetztem Zusatzgitter. Selbst
bei verhéltnisméaBig reinem Gas hélt jedoch der Verfasser zu enge
Durchstroméffnungen in den Zigen nicht fur zweckméRig, da
Splitter aus den oberen Lagen oder der Kuppel leicht die Zige
zusetzen und dann nur durch Abtrdgen des Gitterwerkes beseitigt
werden kénnen.

Dieser Nachteil kann durch unterbrochene Zige ausge-
glichenwerden (Bild la); auRerdem ergibtsich wegen der auftreten-
den Wirheibildung eine bessere Wéarmeabgabe an die Steine und
an den Kaltwind. Ungenauigkeiten der Steine selbst und beim
Aufsetzen geben schon an sich zu gewissen Wirbelbildungen
AnlaB, so daf die urspriinglich zu diesem Zweck getroffenen An-
ordnungen, wie abwechselnd weite und enge oder abwechselnd
kegelige Querschnitte, hinfallig wurden. Die besonders in deut-
schen Siemens-Martin-Oefen verwendeten W abensteine fuhren
wegen ihres Spaltes zwischen den einzelnen Lagen zu einer kraf-
tigen Wirbelbildung und werden auch fir Winderhitzer sehr
empfohlen. Zur Erzielung einer groBen Oberflache sind die
untersten'Lagen geriffelt, die oberen glatt. Durch den versetzten
Aufbau wird eine gewisse Standfestigkeit des Gitters erreicht.
Die vollkommenste Durchwirbelung wirden lose geschiittete
Steine bringen, doch ware die Durchstromung sehr unregelméBig
und ungleichmé&Rig verteilt.

Zur besseren Warmeausnutzung wurde das Zonengitter-
werk entwickelt. Die Ausfuhrung der untersten Gitterwerkszone
aus GuBeisen ist méglich und scheint auch durchgefuhrt worden
zu sein. Eine Erhdhung der thermischen Wirkungsgrade durch einen
Gitterschacht aus gufeisernen Wabensteinen hélt der Verfasser
fir erreichbar, nur Gewicht und Preis stehen einer solchen Aus-
fullung im Wege. Selbstverstandlich wiirde der Wé&rmeaustausch
zwischen Eisen und Gas schneller verlaufen als bei Steinen. Der-
artige Winderhitzer dirften wohl nur in Sonderfdllen angewendet
werden, da sie mit Ricksicht auf die Warmfestigkeit des GuR-
eisens auf bestimmte Temperaturen beschréankt sind.

Die starkere Durchstromung des Gitterwerks an der
dem Brennschacht gegeniiberliegenden Seite fihrt dort zu einem
besseren Warmeaustausch. Ein gewisser Ausgleich kann durch
unterbrochene Ziige erreicht werden, wobei die einzelnen Ziige
miteinander entweder in oder zwischen jeder Steinlage oder nur
Diese
unterbrochenen Zige findet man jedoch nur noch sehr selten; sie
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sollten die Strémung aus einem verstopften Zug in einen benach-
barten leiten; Verstopfungen bilden sich aber erst nach einigen
Betriebs]ahren und verschlieBen dann auch diese Oeffnungen.
Bei seitlichem Brennschacht ist die Durchstrémung in dem dem
Brennschacht gegeniiberliegenden Teil lebhafter als in den ihm
benachbarten Ziigen, besonders in den Ecken. Wé&rmeaufnahme
und -abgabe verlaufen nicht gleichmé&Rig ber den ganzen Quer-
schnitt und verschlechtern dadurch den Wirkungsgrad. Das soll
durch die unterbrochenen Ziige ausgeglichen werden. Ein stufen-
weises Hoherziehen der Ziige mit zunehmendem Abstand vom
Brennschacht soll ebenfalls eine gute Verteilung der Verbrennungs-
gase Uber den gesamten Gitterwerksquerschnitt herbeifiihren.
Bei richtig bemes-
senen W inderhitzern

Zusatz- ar™e*el unin ;mi wirt-

aifteriverhggha i Ichaien TEswe!
weil hierbei ein giin-
stiges Verhéltnis von
&ulerer Oberflache zu
Inhalt der je Ofen in
Betrieb befindlichen
Winderhitzer mit nur
5 bis 6% Strahlungs-
verlusten gegen 8 bis
9% beim Betrieb mit
drei Winderhitzern
besteht. Meistens wird
neben den beiden
W inderhitzern ein
dritter zur Aushilfe
bereitgehalten, der
beim Nachheizen vor
der Inbetriebnahme
schnell den durch
Abstrahlung entstan-
denen  Temperatur-
verlust einholt.
AuRer den duRReren
Abmessungen sind die
nutzbare Gitterwerks-
flache und das Stein-

Aufri3 der Steine im Schacht

Grundrif

gewicht die haupt-
sdchlichsten Kenn-
zahlen. Die Koks-

durchsatzleistung des
Ofens bildet die Be-
rechnungsgrundlage.
Dergrofte demVerfas-
ser bekannte Winder-
hitzer steht in Senelle-
Maubeuge mit 8,25 m
Dmr., 38,60 m Hohe
und 38 000 m- Gitter-
werksoberflache.

In ihrerduBBeren

GuReisensteine A ufri3

Grundri} Gestalt unterschei-
I 8ild 1b den sich die Wind-

Bi a. i X . !
Steinformen fur Yierzonen-Gitterwerk €rnitzer dU'jCh ihre
durchbrochene Ziige. mit Fullsteinen. Kuppeln, die halb-

kugelig, gewdlbt oder
seltener kegelformig ausgebildet sein kdnnen. Die halbkugeligen
Kuppeln kénnen unmittelbar auf das Schachtmauerwerk oder
Gbergreifend aufgesetzt sein. Die vorteilhafteste Art ist die erst-
genannte, die auch in Deutschland fast ausschlieBlich ausgefihrt
wird. Der Luftraum zwischen Blech- und Steinkuppel soll még-
lichst klein sein. Die Kuppelsteine sollen luftdurchldssig sein, um
beim Umstellen einen Druckausgleich zwischen beiden Seiten des
Mauerwerks zu ermdglichen. Uebergreifende Kuppeln, wie
sie schon F. Lirmann vorgeschlagen hat, sind zwar teurer, haben
aber den Vorteil, daR die Schachtauskleidung ungehindert von der
Kuppel wachsen kann. Ferner kann der Zwischenraum zwischen
Blech- und Steinkuppel &uBerst knapp bemessen sein. Diese
Kuppeln missen besonders gut am Mantel befestigt werden, da
sie sonst beim Wachsen des Schachtes abreifen. Die Euge
zwischen der Innenflache der Steinkuppeln und der AuBRenseite
des Schachtmantels muf als Stopfbiichse wirken, damit der HeiR-
wind nicht mit dem Blechmantel in Beriihrung kommt; die Tem-
peratur in der Euge steigt bis auf 1300°, wodurch die Dichtigkeit
in Frage gestellt wird.
Die Blechméntel sind zwischen 10 und 14 mm dick.
GrofRe und neuzeitliche Winderhitzer sind meist zweireihig ge-
nietet, wenigstens in den, senkrechten Né&hten. Die elektrische
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Schweiflung ist schon mit gutem Erfolg angewendet worden. Vor
dem Mauern, auch bei Neuzustellungen, soll der Mantel auf Dich-
tigkeit gepruft werden, da Roststellen vorhanden sein kdnnen.

Die meisten Brennschéachte neuzeitlicher Winderhitzer sind
kreisrund, stehen seitlich und sind frei neben der Schachtwand
errichtet. Diese Art halt der Verfasser fur empfehlenswert, be-
sonders wenn dafiir gesorgt wird, daR sich die Brennschéchte nicht
nach dem Gitterwerk zu neigen kénnen. Die Abmessungen liegen
bei 2 bis 3m AuBendurchmesser und 20 bis 25 m HOhe. Sie missen
Temperaturen bis 1200° aushalten kénnen. Der lichte Durch-
messer der Brennschéchte ist gewdhnlich 1,60 m, er wird durch die
Bauart des Brenners bestimmt. Um besonders den unteren Teil
gegen den aufprallenden Luft- und Gasstrom zu schiitzen, emp-
fiehlt sich die Auskleidung des Brennschachtes bis zu gewisser
Hoéhe mit Schutzsteinen von 60 bis 80 mm Starke.

Das Schachtmauerwerk wird allgemein in doppelter Stein-
breite mit 450 bis 550 mm Stérke errichtet. Amerikanische Vor-
schlage, die Wandstdarke zu verringern, sind in Europa nur in
einer Ausfiihrung befolgt worden, wo man das Mauerwerk nur
290 mm stark ausgefiihrt hat. Bei den in Europa blichen hohen
Windtemperaturen scheint dem Verfasser diese Ldsung nicht an-
gebracht zu sein. Die Steinstadrke soll mindestens 50 mm, am
besten 70 mm sein, um einen guten Mauerverband zu erzielen.
Die Kuppel wird meist in doppelter, gleich starker Schicht aus-
gefiihrt. Der Zwischenraum zwischen Stein- und Blechkuppel bei
aufgesetzter Kuppel betrdgt an der hdchsten Stelle 150 bis
200 mm. Ein groRer Vorteil der halbkugeligen Kuppeln liegt in
der betrachtlichen Verminderung des Horizontalschubes auf das
Schachtmauerwerk. Trotzdem halt der Verfasser ein Eisenband
um die untersten Kuppellagen fir vorteilhaft (Bild 2). Auch bei
etwaigen Zerstérungen der Kuppel verhindert das Band eine
wegen der verschiedenen Warmeausdehnung geféhrliche Reibung
zwischen Blech und Stein.

Stopfbuchsefiir

Bild 2. Schnitt durch die Kuppel eines Winderhitzers
mit Aufzug im Innenschacht.

Damit die Gitterwerkssteine in ihrer senkrechten Lage
bleiben, wurden Einlochsteine in Einzelfallen gegen das Schacht-
mauerwerk verkeilt, bei Mehrlochsteinen a8t man dagegen eine
freie Ausdehnung zu. Der Zwischenraum zwischen Schacht-
wandung und Gitterwerk soll mdéglichst klein sein; eine Aus-
flllung mit Mdortel hat sich nur vereinzelt durchsetzen kdénnen.

Der Gitterwerksrost liegt meist auf Tragebalken, die auf
guBeisernen Saulen gelagert sind. Das Ummauern der S&ulen ist
zwecklos. Die Verwendung steinerner Gewdlbe an Stelle der gu3-
eisernen S&ulen wird nicht erwéhnt; in diesem Palle mufR wegen
des groBeren Raumbedarfes fur die Gewdlbe der Rost eine gleich-
maRige Verteilung des Kaltwindes iber dem ganzen Gitterwerks-
querschnitt ermoglichen. Der Scheitel der Kuppel wird bei
Cockerill aus zwei SchluBsteinen gebildet, die eine leichte Zugéang-
lichkeit gestatten (vgl. Bild 2). Der Vorschlag fir einen Aufzug
im Brennschacht stammt ebenfalls von Cockerill. Das Seil wird
durch ein feuerfestes Rohr durch das Kuppelmauerwerk gefiihrt
und tritt durch eine Stopfbilichse aus.

Die Kenntnis der von den feuerfesten Steinen erreichten
Hochsttemperaturen spielt die wichtigste Rolle bei der Aus-
wahl der Gute. Messungen des Verfassers bringen gegeniber
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denenvon G.Neumann, A. Schack, P.KihnundW .Franzenl)
nichts Neues. Wahrend die Gitterwerkssteine auch auftretende
auBergewdhnlich hohe Temperaturen ertragen, sind die Steine des
Brennschachtes empfindlicher gegen Ueberheizen, da sie in
der heilesten Zone liegen. Das Heizgas soll im Brennschacht voll-
standig verbrennen, jedoch nach Ansicht des Verfassers so, daR
die erreichte Hochsttemperatur so weit oben wie maoglich liegt,
damit einer UbermaBigen Ausdehnung des Brennschachtes vor-
gebeugt ist. Dieses Ziel ist mit den vorhandenen Brennerarten
erreichbar, wenn auch manche von ihnen eine mdglichst rasche
Verbrennung erstreben und dadurch fast den ganzen Brennschacht
auf 1200° bringen kdnnen.

Bei der Besprechung der Tragfdhigkeit der Steine bei
hohen Temperaturen unterscheidet Petit zwei Gruppen, solche,
die von zwei Seiten hohen Temperaturen ausgesetzt sind, und
solche, die nur einseitig beheizt werden. Zur ersten Gruppe ge-
héren die Gitterwerkssteine. Bei einem Winderhitzer von 37 m
Hohe wird die Gitterwerkshéhe etwa 30 m betragen, wobei die
Belastung durch das Gitterwerk in den unteren Steinlagen bei
55 bis 6 kg/cm2 liegt. Die oberste Steinlage erreicht 1300°
Hochsttemperatur und hat keine Last zu tragen. 5 m tiefer wird
die Belastung ungefahr 1 kg/cm2 sein; die auftretende Hochst-
temperatur dieser Zone wird man mit 700° annehmen koénnen.
Auf halber Hohe bei 300 bis 400° wird die Belastung 2 bis 3 kg/cm?2
betragen; am Fulle des Gitterwerks werden nur 100° erreicht. Die
Steine des Brennschachtes sind am untersten Teil nur mit
4 kg/cm2 belastet; sie gehéren mit nur einer beheizten Flache in
die zweite Steingruppe. Die Schachtwandungen erreichen zwar
die Temperaturen des Gitterwerks, sind aber nur einseitig der
Hitze ausgesetzt und stehen daher unter glinstigeren Bedingungen.
Die Kuppeln kénnen besonders bei flacher Wélbung einen be-
trachtlichen Seitendruck ausiiben, da dort die héchsten Tempera-
turen auftreten. Auf die Gite der Kuppelsteine wie auch auf die
Ausfihrung der Kuppeln ist deshalb groBter Wert zu legen.
Schamotte sowohl als auch Tonerdesilikatsteine mit mindestens
30% A1203 haben sich gleichermalen bewahrt. Die auf ubliche
Art hergestellten Schamottesteine haben allerdings den Nachteil
groRerer Schwindung. Fir den Tonerdegehalt der beiden Aus-
mauerungsarten eines Winderhitzers mit 35 m lichter Hohe
zwischen Kuppelscheitel und Boden wird vorgeschlagen:

Schamotte Tonerdesilikat
Mauerwerksteile Héhe aiz3 Hohe aizo,,
von oben von oben
m % m %
Kuppel, Mantelund Gitterwerk 5,6 40 bis 42 5,6 24 bis 26
f 12,3 30 bis 35 .
Mantel und Gitterwerk . . 171 20 bis 25 | 294 20 bis 25
Brennschacht................. gesamt 40 bis 42 gesamt 24 bis 26
Brennschachtschutzfutter. . 6m 40 bis 42
von unten

Der Martel soll aus Ton und einem Magerungsmittel bestehen,
damit er beim Anheizen nicht schwindet und dadurch Hohlrdume
in den Fugen bildet. Sein Erweichungspunkt soll nicht unter
dem der Steine liegen. Petit weist auf verschiedene Méangel der
verwendeten Mdortel hin und sieht in einer Weiterentwicklung
lohnende Aufgaben fiir den Steinfachmann.

Messungen an dem Blechmantel eines Winderhitzers sind in
Bild 3 wiedergegeben. Zu ihrer Durchfihrung wurden Kkleine
Néapfchen an die betreffenden Stellen des Mantels angeschweif3t
und mit Oel gefillt, in das ein Quecksilberthermometer tauchte.
Kuppel und obere Schachthalfte des neu zugestellten und einige
Monate betriebenen Winderhitzers waren mit franzdsischen Dia-
tomitsteinen 60 mm stark isoliert. Aus den Ergebnissen schlief3t
der Verfasser, da der Winderhitzer unzureichend gegen W arm e -
verluste geschitzt ist, und empfiehlt, die Kuppel mit einer
doppelten Lage Isoliersteine zu versehen; die untere Schicht mit
einer Dichte von 0,6, die dariiberliegende mit 0,4. Der Mantel ist
am Brennschacht auf der ganzen Héhe zu isolieren, wahrend die
Isolierung des tibrigen Mantels am Gitterwerk nur bis auf halbe
Hohe herabreicht. Der Zwischenraum zwischen Blechmantel und
Mauerwerk betrdgt 50 bis 60 mm, diese werden nach dem Vor-
schlag vorteilhaft mit feuerfestem Splitt von 3 bis 5 mm Korn-
groRe ausgefullt, der eine unabhdngige Bewegung beider Teile
zulaBt und sich nur wenig setzt. Die Splittfillung darf nur bis
zum Ansatz der Kuppel reichen, damit diese sich frei dehnen kann.

Beim Austrocknen vor der Inbetriebnahme missen 50
bis 60 m3Wasser ausgetrieben werden; die senkrechte Ausdehnung
des Schachtmauerwerks wird bei 500° 100 bis 150 mm betragen,
der Blechmantel wird nur 10 bis 15 mm wachsen. Diese Vorgange
spielen sich nicht gleichzeitig ab, eine unabhangige Beweglichkeit

*) Mitt. Warmestelle VDEh Nr. 82 (1926).
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von Blech und Stein muf
deshalb mdglich sein. Sehr
langsames Anheizen st
also auBerordentlichwich-
tig; die ganze Trocken-
und Anheizzeit bis zur In-

betriebnahme soll etwa
vier Wochen dauern.
Das Nachheizen nach
einem  Stillstand muB

aus den gleichen Griinden
ebenfalls sehr vorsichtig
erfolgen. Petit weist auf
die Gefahr einer Ueber-
hitzung der mittleren und
unteren Steinlagen eines
Winderhitzers hin, deraus
irgendwelchen  Griinden
plétzlich vom Gas abge-
sperrt werden muB.

Bei den Kaltwind-
schiebern bietet sich
keine besondere Schwie-
rigkeit. Druckentlastungs-
schieber sind nur selten zu
finden. Die betrdchtliche
GroBe der Rauchgas-
schieber hat schon hdu-
fig dazu gefuhrt, zwei
Stick fir jeden Wind-
erhitzer vorzusehen. Um-
flihrungsschieber in den
Kaminkrimmer oder Ent-
lastungsschieberchen fir
den Abgasschieber erleich-
tern das Oeffnen nach der Windzeit und vermeiden das Abblase-
gerdusch; dafir fallt das Abblaseventil fort. Um den Kaminzug
zu regeln, sind meist Drosselklappen im Abgaskrimmer vorge-
sehen. Eine neuzeitliche englische Ausfiihrung von Freyn fir
die Hochdfen von Ford in Dagenham zeigt Bild 4.

Mante/=

‘Manfe/-
Huppe/ finie

Bild 3* Temperagmmessungen am Mantel
eines Winderhitzers.

Bild 4. Rauchgasklappen mit festem Abgaskrimmer.

Die ausreichende Kihlung der HeiBwindschieber bietet
die groBten Schwierigkeiten. Ungekihlte Ausfilhrungen aus den
verschiedensten Werkstoffen haben bis etwa 850° HeiBwindtem-
peratur zufriedenstellende Ergebnisse erbracht. Bei Mangel an
Frischwasser wird Umlaufkihlung angewandt. Die Anordnung
der HeiBwindschieber hinter einem seitlich abgewinkelten Heif3-
windstutzen hé&lt der Verfasser fiir angebracht.

Die Brenner missen folgenden Anspriichen geniigen: Ein-
stellung auf kleinen und groBen Gasverbrauch bei vollstandiger
Verbrennung; sicheres und schnelles Ziinden; stoBfreies und un-
unterbrochenes Brennen auch bei starken Schwankungen des Gas-
druckes. Petit teilt die Brenner in zwei Gruppen ein: solche mit
einem Schieber zwischen Brenner und Winderhitzer (zur voll-
standigen Brennerausriistung gehéren dann Brennerschieber und
Gasschieber) und solche mit einem Luft- und meist zwei Gas-
schiebern, davon einer als Sicherheitsschieber zur Verhinderung
von Lufteintritt in die Gasleitung, aber ohne Trennschieber
zwischen Brenner und Winderhitzer. Zwischen den Gasschiebern
wird im geschlossenen Zustand eine Verbindung mit der AuRenluft
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zwangslaufig freigegeben. Zur ersten Gruppe gehéren der Freyn-1)
und der Askaniabrenner, Bauart Stoecker-Rein2), mit einander
sehr dhnlicher Arbeitsweise. In der zweiten Gruppe stehen die
Brenner von Krupp3), Hoesch4) und der ihm &hnliche der Dingler-
Werke, sowie der Gako-Brenner, der sich von den Brennern der
ersten Gruppe nur dadurch unterscheidet, dal er einen Gas-
und Luftschieber, aber keinen Trennschieber zum Winderhitzer
hat. Die Versorgung mit Verbrennungsluft kann durch ein
Fligelrad- oder Schaufelgebldse geschehen. Im zweiten Falle
ist auch die Belieferung mehrerer Winderhitzer méglich. Durch-
messer und Zug des Brennschachtes missen eine gute Durch-
wirbelung der Brenngase ermdglichen, andernfalls arbeitet der
Winderhitzer unwirtschaftlich, und eine zu tief im Brennschacht
liegende Flamme fuhrt leicht zu Ueberheizungen des unteren
Teils. Bei den Krupp- und Hoesch-Brennem werden Brennluft
und Heizgas senkrecht nach oben in den Brennschacht eingefiihrt,
was zur Schonung des Brennschachtes empfehlenswert erscheint.
Ernstliche Schaden bei den anderen Arten sind jedoch nicht
bekanntgeworden.

Die Ausfiihrungen des Verfassers iiber Regelung, Umsteuerung
und Ueberwachung der Winderhitzer bringen nichts Neues. Be-
merkenswert ist auch hier der schon erwahnte Kuppel-SchluBstein,
der zur Einfihrung eines Pyrometerrohres durchbohrt ist (Bild 2).

Aus allem treten die Vorteile neuzeitlicher Winderhitzer
solchen, die vor finfundzwanzig Jahren erstellt wurden, deutlich
hervor: geringer Gasverbrauch, Winderhitzung auf hohe und gleich-
méBige Temperatur, geringe Handarbeit zur Bedienung und vor
allem zur Wartung. KostenmaRig sind die Ersparnisse nur schlecht
auszudriicken, sie hdngen von den ortlichen Verhéltnissen und
besonders von der Ausnutzung des Gichtgases der Hutte ab.

AbschlieBend streift Petit noch die Entwicklungsmdoglich-
keiten fir Winderhitzer. Diese hegen in der Weiterbildung der

gas Gitterwerke mitdurch-

brochenen Zigen, in
der Erhdhung des
thermischen Wir-
kungsgrades durch
Fullsteine in den
Zigen und der Ver-
\eintriff wendung guBeiserner

ffeir ,Steine“ im unteren
~l\$|;rl’d; Gitterwerksschacht
stuzen (Bild la). Bei Wind-

erhitzern gewdhnlicher
Ausfiihrungsart hegt
heute der Wirkungs-
grad schon bei 88%,
bei 6% Abgasverlust
und 6% Strahlungs-
verlust. Bei niedriger
Temperatur im Abgas-
stutzen werden wohl
kaum  bessere  Aus-
nutzungsgrade er-
reicht werden kénnen.
Der Verfasser hélt es
flr moghch, die Isolie-
rung der Kuppeln
durch Anwendung von
Hohlsteinen zu ver-
bessern. SchlieBlich
kommt er noch auf die
brennschachtlosen
W inderhitzer
(Bild 5) zu sprechen,
die seit einigen Jah-

Bild 5. Brennschachtloser Winderhitzer mit ren im Patentschrift-

durchbrochenen Ziigen und Ubergreifender tum bekannt sind
Kuppel. Die untersten Lagen des Gitterwerks und deren Zukunft er

sind aus GuRBeisen. (Ganghdhe 25,3 m.) fur aussichtsreich
halt. Die wesenthch niedrigere Héhe verringert die Baukosten,

vieheicht kénnen sogar vorhandene Blechmaéntel fir eine der-

4) Fortune, J. B.: Iron Steel Ind. 5 (1931) S. 115/19.

2) Heintges, W.: Stahl u. Eisen 49 (1929) S. 993/94;
Stoecker, R.: Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 250 (Hochofen-
aussch. 111); Rein, A.: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 303/04.
Zimmermann &Jansen: Neuzeitliche Winderhitzerarmaturen.
Duren 1931. S. 4/5.

3 Wittig, J.:
aussch. 172).

4 Schumacher, H.:
(Hochofenatissch. 167).

Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 806 (Hochofen-

Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 373
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artige Anlage verwendet werden. Die von einem Gebldse an den
dem Ofen abgekehrten Seiten angesaugte Brennluft muf3 einen
Hohlraum Uber der Kuppel durchstreichen und wird durch die
Ausnutzung der Warmestrahlung vorgewédrmt. Die Zustellung
des Gitterwerks entspricht Bild 1a. Leider ist dieser Vorschlag
nach Wissen des Berichterstatters im Betrieb noch nicht erprobt
worden. Die in Deutschland an der Saar und in Ostoberschlesien
gemachten Erfahrungen mit StahlrohrenWinderhitzernl) werden
nicht erwahnt. Horgt_Werner Hoffmann.

Roheisenersparnis durch Spéanepref3linge.

Der erfolgreiche Einsatz von Bohr- oder Drehspénen in
GieBereiofen héangt davon ab, ob es gelingt, sie wirtschaftlich in
eine geeignete Form zu pressen, so daB ein ubermé&Riger Abbrand
vermieden wird. In England2 hat man in dem Bestreben, alle
verfugbaren Rohstoffe nutzbar zu machen, diese Frage erneut
aufgegriffen. Setzt man in den Kupolofen die Spéne lose ein,
so mufR man mit Abbrand- und Auswurfverlusten rechnen, die
bis zu 50 % der eingesetzten Spane erreichen kdnnen. Die Auf-
gabe in irgendwelchen lose geflllten Behdltern vermindert nur
die Auswurfverluste, nicht aber den Abbrand. KostenméRig
mussen aber die Behdlter- und die Fillkosten zu den Einsatz-
kosten zugeschlagen werden. Je mehr es nun gelingt, die Spéane
zu einem dichten Block zu verpressen, um so geringer sind die
Verluste. Mit einer neuzeitlichen Kniehebelpresse gelingt es,
GuBspéne ohne Bindemittelzusédtze bis zu einer Dichte von 70 %
derjenigen von Roheisen mit verhdltnismaRig geringem Kosten-
aufwand zu verpressen. PlanméRige Untersuchungen haben
ergeben, dal solche PreRlinge, allein verschmolzen 5 bis 10 %, mit
Roheisen zusammen gattiert (80 % Roheisen, 20 % PreRlinge),
3 bis 4 % Abbrand erleiden. Im zweiten Falle ist also der Abbrand
etwa gleich dem von Roheisen. SchlieBlich lassen sich nach dem
Versuchsbericht aus einer Gattierung von Roheisen und Spéne-
formlingen mechanisch hochwertige GuRstiicke erzeugen, so daf
man die Formlinge an Stelle der vielen Sonderroheisen fiir hoch-
wertige GulReisen verwenden kann.

Die Wirkungsweise der Spéneformlinge ist im Verhalten
des Kohlenstoffs begriindet. Enthélt der Einsatz kohlenstoff-
arme Stoffe, so kommt man doch nicht immer zu dem gewi{inschten
niedrigen Endgehalt an Kohlenstoff im GuReisen, da die kohlen-
stoffarmen Teile der Gattierung wéhrend der Schmelzen auf-
gekohlt werden. Bei den Spaneformlingen tritt das Gegenteil ein.
Wenn auch gegeniiber losen Spanen die Preflinge gegen Abbrand
und Verschlackung weitgehend geschiitzt sind, so ist ihr Geflige
aber doch im Vergleich zum Roheisen locker, so da der Graphit
vor dem Erreichen der Schmelzzone verbrannt ist. Bei der
wahrend des Schmelzens erfolgenden Aufkohlung kann dieser
Kohlenstoffabbrand nicht wieder ausgeglichen werden, so daR
man im GuReisen einen wesentlich niedrigeren Endgehalt an
Kohlenstoff hat als im Einsatz. Die Erfahrungen einer eng-
lischen GieBerei zeigen, dal bei Zylindern fir Verbrennungskraft-
maschinen die SpénepreBlinge nicht nur Stahlschrott, sondern
auch die gleiche Menge Sonderroheisen ersetzen kénnen.

Die W irtschaftlichkeit IaBt sich am besten dadurch kenn-
zeichnen, daR der Austausch von 20 % Sonderroheisen in der Gat-
tierung gegen 20% SpéanepreRlinge trotz derPrefkosten eine Kosten -
verminderung um rd. 20 % mit sich bringt. Hans Schmidt.

Amerikanische Temperaturmessungen im Stahlbad
des Siemens-Martin-Ofens.

Umfangreiche Betriebsmessungen zur Ermittlung von Stahl-
badtemperaturen an Siemens-Martin-Oefen fihrten M. J. Brad-
ley und E. D. M artin 3) bei der Inland Steel Co., Indiana Harbor,
mit einem optischen EintauchmeRgerat durch. Dieses besteht aus
einem Stahlrohr von 50 mm Dmr. und 2 bis 2,5 m Lénge, in das
ein zweites keramisches Glih- bzw. Schaurohr mit einer Boden-
o6ffnung von etwa 16 mm Dmr. eingebaut ist (USA-Pat. 2 020 019).
Das Doppelrohr wird durch eine kleine Oeffnung in der Ofentir
durch die Schlacke hindurch etwa 300 bis 450 mm tief in das
Stahlbad getaucht und dieses mittels Gesamtstrahlungspyro-
meters anvisiert. Zwei in der Achse des Gluhrohres als Schutz
angebrachte Quarzlinsen bringen das Bild der Bodendffnung auf
die Lotstellen des Gesamtstrahlungspyrometers. ' Nach 10 bis
12 s kann die Temperatur an dem auf einem kleinen Wagen mit-
gefiihrten Anzeigegerét abgelesen und auch aufgezeichnet werden.
Die Haltbarkeit des Stahlrohres soll Giber 100 Messungen betragen.
Das Eindringen von Schlacke und Metall in die Bodendffnung des

4) Holschuh, A.: Stahl u.
Kuozewski, W.: Stahl u. Eisen 58 (1938) S. 1086/89 (Hoch-
ofenaussch. 170 u. 176).

2) Iron Coal Tr. Rev. 139 (1939) S. 657/58.

3) Proc. Open-Hearth Steel Conference, Amer. Inst. min.
metallurg. Engrs. 1939, S. 192/201.

Eisen 58 (1938) S. 721/27.
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Gluhrohres soll durch PreRluft, die durch diese Oeffnung nach
unten in das Stahlbad austritt, vermieden werden. Anscheinend
bereitet jedoch besonders das Eindringen von Stahl in die Boden-
offnung Schwierigkeiten, da hierdurch die Badtemperaturen
wesentlich zu niedrig gemessen werden. Bei einem 2,5 m langen
Stahlrohr soll die Boden6ffnung etwa 19 mm Dmr. haben, da sonst
das Gesamtstrahlungspyrometer nicht anspricht. Je gréRer die
Bodendffnung aber ist, desto leichter dringt der flussige Stahl in
das Rohr ein.

Bild 1 zeigt die Badtemperaturen sowie die Kohlenstoffge-
halte der Schmelzen, die zeitliche Reihenfolge der Zuschldge und
den Brennstoffverbrauch. Die Schmelze,war um 7 Uhr mit

1,15 % C herunterge-

Izhr . Abstich* schmolzen. Um 8.38
70 Jfimin em perutur: 1660°f+50°) Uhr erfolgte die erste
Temperaturmessung

A im  Stahlbad mit

70 075 1555°, nachdem Zu-
schlédge vonrd. 31 Erz

703)'027 und 515 kg Kalkstein

gegeben wurden. Von

~0(8 8.38 Uhr bis 9.18 Uhr

00 stand die Temperatur

gleichméRBig bei 1577°.
Nach einer weiteren
Zugabe von 450 kg Erz
stieg die Badtempera-
tur um 9.45 Uhr auf
1587° und nach einer
weiteren Stunde (um
10.55 Uhr) auf 1627°,
fiel jedoch nach 20 min
auf 1593°, so daB die
Brennstoffmenge we-
sentlich erh6ht wurde.
Schon 15 min spéter
war die Temperatur
wieder auf 1649° ge-
stiegen (Kohlenstoff-

]c\;ehalt der Schmelze:
A~ % C), so daB

dfe Brennstoffzufuhr

Bild 1 Mit optischem Eintauchpyrometer wieder gedrosselt wer-

gemessene Badtemperaturen einer Siemens- den konnte Um 11.25

Martin-Stahlschmelze. .

Uhr wurde als hdchste

Temperatur 1660° in der Schmelze gemessen. Der Abstich er-

folgte um 11.40 Uhr. Eine optische Temperaturmessung beim

GieBen des ersten Blockes ergab im GieRstrahl 1593°. Die

Schmelze war genigend warm, ein Pfannenbdr wurde nach dem
GieRen nicht festgestellt.

Das Gerat wurde unter den Bedingungen des ,schwarzen*
Korpers geeicht; da aber Badtemperaturmessungen selbst im ge-
schlossenen Glihrohr nicht vollstdandig diesen Eichbedingungen
entsprechen, mussen Temperaturberichtigungen vorgenommen
werden. Die von Bradley und Martin versuchsmaRig ermittelte
Berichtigung betrug bei einer gemessenen Stahltemperatur von
rd. 1540° etwa 50°. Berichtigt man die oben angegebenen Tem-
peraturwerte der Stahlschmelze mit diesem Wert, so zeigt sich
eine sehr gute Uebereinstimmung mit den mit dem Farbpyrometer
»Bioptix“ durchgefiihrten Messungen auf deutschen Stahl-
werkenl): Die mit 1660° + 50° = 1710° ermittelte Abstichtem-
peratur entspricht der fiir diese Stahlgiite an deutschen Siemens-
Martin-Oefen ermittelten wahren Abstichtemperatur von 1710
bis 1720°.

Das geschilderte MeRverfahren hat insofern gewisse Nach-
teile, als die Temperatur innerhalb des Bades nicht gleichmaRig
ist. Es wurde daher hei den amerikanischen Messungen, um diese
Fehler auszuschalten, stets an der gleichen Stelle im Ofenherd
mit einer bestimmten Eintauchtiefe des Gerdtes gemessen. An
Stelle eines Gesamtstrahlungspyrometers kann auch eine Photo-
zelle verwendet werden, die eine kleinere Ansprechzeit hat, so
dal die Eintauchzeit geringer und damit die Haltbarkeit des
Gerates grofer wird.

Die Schwierigkeiten der beschriebenen Messung lassen sich
durch die Anwendung des Farbpyrometers umgehen, indem man
Loffelproben, die Uber den ganzen Verlauf der Schmelze ge-
nommen werden, anvisiert, wobei ebenfalls die wahre Stahlbad-
temperatur erhalten wird, unter Beriicksichtigung einer stets
gleichen Abkiihlung im Schépfloffel von etwa 25 bis 30°.

Kurt Quthmann.

X) Guthmann, K.: Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 1245/48
u. 1269/79 (Warmestelle 250 und Stahlw.-Aussch. 333).
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EinfluR des Spannungsausschlages auf die
Verdrehwechselfestigkeit von Stahl.

Da sich in zahlreichen Bauteilen wie in Schraubenfedem,
Kurbel-, Nocken-, Propellerwellen u. dgl. die auftretende Wechsel-
beanspruchung zwischen einem Kleinst- und GrofRtwert &ndert,
wurde von J. 0. Smith1) der EinfluR des Spannungsausschlages
bei verschiedenen Mittelspannungen auf die Verdrehwechsel-
festigkeit von Stahl, und zwar an glatten Vollstdben und an
Stdben mit Querbohrung, ermittelt.

Die Versuche wurden an einem Stahl mit 0,37% C,
0,18 % Si, 0,75 % Mn, 0,017 % P, 0,03 % S, 0,65 % Cr und
-1,33 % Ni durchgefihrt (vgl. Zahlentafel 1), von dem Walzstangen
von 22 mm Dmr. im Anlieferungszustande und nach Vergitung

Zahlentafel 1. Statische Festigkeitswerte der Versuchs-

werkstoffe.
Zugversuch Verdrehversuch
- Zug- . 0.2- Verdreh-
0,2 ; Ein- , h
festig- Dehnung N festig-
Zustand Grenze keit (1= 50, smm) Sﬂmu_ Grenze Keit
°s <B 9 TS tb
kg/mm2 kg/mm2 % % kg/mm2 kg/mm?2
Anlieferungl) 52,0 80,9 25,0 66,6 39,4 72,5
Vergutet2) 107,5 113,9 16,5 60,0 77,6 96,3

X) Gefuge: Perlit und Ferrit in grobkérniger Verteilung.
2) 20 min auf 820° erhitzt, in Oel von 30° abgeschreckt, 30 min im Salzbad
auf 490° angelassen; feinkdrniges troostitisch-sorbitisches Grundgefiige.

gepruft wurden. Die bei den Dauerversuchen benutzten Voll-
stdbe mit 127 mm Gesamtlange wurden im Stabmittelteil in einer
Lénge von 38 mm mit 127 mm Radius auf den Prifdurchmesser
d= 6,3 bis 81 mm eingearbeitet. Bei den Stdben mit Quer-
bohrung (Bohrungsdurchmesser a) blieb die Priifstrecke von 38 mm
Lange zylindrisch, und der Stabdurchmesser d wurde in gleicher
Weise wie bei denVollstédben je nach der Festigkeit des Werkstoffes
zwischen 8,1 und 10,1 mm verandert; das Verhéaltnis von Boh-
rungsdurchmesser zu Stabdurchmesser (a/d) betrug rd. 0,1. Es
standen drei Verdrehmaschinen mit einem gréBten Drehmoment
von rd. 345 cmkg bei einer Prifgeschwindigkeit von 1400 U/min
zur Verfigung. Die Verdrehnennspannung t wurde fir Voll-
und Lochstdbe mit der bekannten Beziehung ¢ = M,j/Wp0 be-
rechnet; die Verringerung des polaren Widerstandsmomentes
(Wpo) der Stdbe mit Querbohrung wurde nicht beriicksichtigt.
Mit Ausnahme der Versuche hei der Mittelspannung Null wurde
in den Ubrigen Versuchsreihen jeweils die Unterspannung gleich-
gehalten und die Oberspannung verdndert. Die Grenzlastwechsel-
zahl betrug rd. 10 Mill. Schwingungen.

AnHeferunaszustand Verglitet
™7 = erdreh 7ieRgrt nze
= 'erdrehfestigte ?/f -G
C: BO & -7a - '
fro.. IA 1 f
fl I
' /11717
& /1
fs A s [] e /y / I
. i s
_'0/
// a o f

SO 00 60 BO

Bi'd 1- Bild 2.
Bild 1 und 2. Verdrehwechselfestigkeits-Schaubild von Voll- und
Lochstaben des Stahles mit 0,37 % C, 0,65 % Or und 1,33 % Ni.

Eine Auswertung der Versuchsergebnisse ist fir di<
Voll- und Lochstdbe in Bild 1 und 2 enthalten. Die Abbildung
zeigt deutlich, in welchem MaRe eine VergroBerung des Grenz
Spannungsbereiches mit der Hohe des Streckgrenzenwertes ver
bunden ist. Fur die Vollstabe bleibt der Spannungsausschlar
mit zunehmender Mittelspannung bis zur Streckgrenze nahezi
unverandert; im Gebiet zwischen Streckgrenze und Verdreh

‘) Univ. Hlinois Bull. Engng. Exp. Station 37 (1939) Bull
Nr. 316, 35 S.
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festigkeit zeigen die Grenzspannungslinien einen mehr oder
weniger unregelmaRigen Verlauf. Die vorliegende Untersuchung
kommt demnach zu den gleichen Ergebnissen, wie sie von A.Pomp
und M. Hempell) an Vollstdben unter Zug-Druck-Wechsel-
beanspruchung erhalten wurden. Bei den Stdben mit Quer-
bohrung nimmt dagegen der Spannungsausschlag mit zunehmen-
der Mittelspannung stetig ab. Das gleiche Ergebnis erhielten
A. Pomp und M. Hem pel2) fur Stabe mit ringférmigem Spitz-
kerb unter Zug-Druck-Wechselbeanspruchung.

In verschiedenen Abschnitten der Arbeit wird an Hand der
vorliegenden Versuche und nach Schrifttumsangaben eingehend
Uber die verschiedenen Verfahren der schaubildlichen Auswertung
und besonders Uber die Berechnung von W echselfestig-
keitswerten fir verschiedene M ittelspannungen be-
richtet. Die folgenden Formeln | und Il gelten unter Zugrunde-
legung eines gleichbleibenden Spannungsausschlages bei ver-
anderter Mittelspannung fiir Vollstabe:

2T,

() fo= xm+ xwund (II)

tu/t0’

hierin bedeuten t0 die Oberspannung, tu die Unterspannung,
xm die Mittelspannung, tw die Verdrehwechselfestigkeit fur
xm= 0. Es muB aber betont werden, daB die Formeln nur
Né&herungswerte ergeben und daB die Bedingung erfullt sein muR,
dal die Oberspannung nicht die Verdrehstreckgrenze uber-
schreitet (t0<1ts). Zur Berechnung der Dauerhaltbarkeit von

1) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 18 (1936) S. 1/14; vgl.
Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 735/36.

2) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 18 (1936) S. 205/15;
vgl. Stahl u. Eisen 57 (1937) S. 274/75.
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Staben mit Querbohrung, bei denen der Spannungsausschlag
mit zunehmender Mittelspannung abnimmt, kénnen nach Smith
die folgenden Formeln angewendet werden:

(

To= Tm+ T,
(V) To= Tm+ Tw
27 T, 3eT.
V) und (va) tO:
1.7 — tu/t0 2— Ttho

Neben den vorher erwédhnten Zeichen bedeuten xs die
Verdrehstreckgrenze (0,2 % bleibende Verformung) und tb die
Verdrehfestigkeit. Wahrend also nach den Formeln (I11) und (1V)
zur Berechnung der fiir verschiedene Mittelspannungen anwend-
baren Oberspannungen die beiden GroBen tw und tb bzw. Tg
erforderlich sind, genugt bei Anwendung der Formeln (V) und
(V a) die Kenntnis der GroRe tw allein.

Ein Vergleich der nach den verschiedenen Formeln fur die
Lochstédbe berechneten Oberspannungen mit den Versuchswerten
zeigt, daR die Abweichungen zwischen + 6 und — 24 % liegen
kénnen. Die Formeln geben demnach auch fir diese Stabform
lediglich Nédherungswerte; denn neben der Einschrankung,
dal die Oberspannung den Wert der Streckgrenze nicht uber-
schreiten darf, muB bei den Verdrehwechselversuchen noch der
EinfluR der ProbengroBe auf die Wechselfestigkeit beachtet
werdenl). Max Hempel.

X) Maildnder, R., und W. Bauersfeld: Mitt.
Krupp 2 (1934) S. 143/52.

Techn.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 16 vom 18. April 1940.)

Kl. 7a, Gr. 14/02, St 56 904; Zus. z. Pat. 668 086. Ver-
fahren zur Herstellung von Hohlbohrstahl-Stangen aus einem
Stahlstick mit zylindrischem Kern. Dr.-Ing. Wilhelm Stich,
Andreashitte b. Gleiwitz.

KI. 7b, Gr. 3/01, R 98 800. Verfahren zum Fertigziehen von
reinem, blank héartbarem Stahldraht. Erf.: Hubert Richter,
Hamm i. W. Anm.: Riwo-Drahtwerk, G. m. b. H., Hamm i. W.

KI1.7 b, Gr. 7/01, M 139 494. Verfahren zur Herstellung von
geschweifiten Rohren aus Bandeisen. Maschinenfabrik August
Seuthe, Hemer i. W.

KI. 21 ¢, Gr. 42/01, Sch 115 174. Anordnung zum Verdunkeln
bei Luftgefahr durch Umschalten samtlicher Beleuchtungskdrper
eines Wohnhauses, Werkes, Werkgelandes od. dgl. auf bei Luft-
gefahr vorgeschriebenes Licht. Werner Schultze, Oberhausen-
Sterkrade.

Kl. 24 e, Gr. 10/03, K 139 832. Gaserzeuger mit einer aus
Metall bestehenden Schachtwand. Heinrich Képpers, G. m. b. H.,
Essen.

Kl. 31c, Gr. 25/01, M 137 781.
von Bremstrommeln aus GrauguR.
ERlingen (Wrtt.).

KI. 48 d, Gr. 4/01, M 141 599.
Uberziigen, insbesondere auf Eisen und Stahl. Erf.: Dr.-Ing.
Gerhard Roesner und Dr. Ludwig Schuster, Frankfurt a. M.
Anm.: Metallgesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 49 h, Gr. 11, B 183 350. GesenkpreB- oder Schmiede-
verfahren fur stahlerne Werkstiicke. Béché & GroR, G. m. b. H.,
Hickeswagen.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 16 vom 18. April 1940.)

KIl. 7a, Nr. 1484 250. Vorrichtung zum absatzweisen
Drehen von Werkstliicken fir absatzweise arbeitende Form-
gebungsmaschinen. Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.

KI. 18 ¢, Nr. 1484 255. Beschickungsvorrichtung fir Elek-
troden-Salzbad6fen. Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft, Berlin.

KI. 18 e, Nr. 1484 279. Blockeinsetz- und Ausziehvorrich-
tung. Mannesmannréhren-Werke, Dusseldorf.

KIl. 49h, Nr. 1484 072. Hilfsvorrichtung zum Aus- und
Einbauen der fliegend angeordneten Arbeitsrollen von Rollen-
richtmaschinen. Demag, A.-G., Duisburg.

Verfahren zur Herstellung
Maschinenfabrik ERlingen,

Herstellung von Phosphat-

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an
wahrend dreier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7 a, Gr. 25, Nr. 685 442, vom 24. September 1937; aus-
gegeben am 18. Dezember 1939. Fried. Krupp Grusonwerk,
A.-G., in Magdeburg-Buckau. (Erfinder: Otto Mddder in
Magdeburg.) Aus Verschiebeleisten und Kanthalcen bestehende
Kantvorrichtung fir Walzwerke.

Sowohl die mit den Verschiebeleisten a, b verbundenen
Schubstangen c, d, von denen die Stange ¢ die Kantvorrichtung
tragt, als auch das zu den Schubstangen gehdrende Getriebe,

s 7 ] JEr
m>4J J L

wie Treibrader e, f nebst Treibwellen g, h, werden auf je einen
Rahmen i, k aufgesetzt, der fir den Fall, daR das Walzwerk
durch Entfernen der Kantvorrichtung und Verschiebeleisten zum
Walzen von Blech benutzt werden soll, I6sbar, z. B. durch Schrau-
ben 1, auf dem Rollgangsrahmen m befestigt wird. Beide Rahmen
i, k werden durch ein Querstiick n starr miteinander verbunden.

KI. 48 d, Gr. 203 Nr. 685 516, vom 13. Juni 1937; ausgegeben
am 19. Dezember 1939. Hittenwerke Siegerland, A.-G.,
in Siegen, Westf. (Erfinder: Dipl.-Ing. Karl Peter Harten in
Eichen und Arnold Lerg in Kreuztal, Kr. Siegen.) Einrichtung
zur stapelweisen Aufnahme
und zum Beférdern von -p
zu  beizenden Platinen,
Sturzen oder Blechen in
und aus ihrem Beizbottich.

Kéfig a wird mit Hilfe
des Kranhakens b uber
eine auf einem festen
Lagerbock ¢ angeordnete
Welle d umgelegt, hinter
die Kafig a mit seinen am
Boden angebrachten U-
formigen Anschlagen e
greift und gehalten wird. Darauf wird Seitenwand f nach
Ldésen des Riegels bei g gedffnet und gegen Stiitze h gelegt,
sodann der Stapel durch den Kran eingelegt und die Kranketten
entfernt, worauf der Kéfig geschlossen wird, den der Kran hochhebt
und zum Beizbottich bringt. In umgekehrter Richtung spielen
sich die Vorgange nach dem Beizen ab, um den Kafig zu entleeren.
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Statistisches. — Wi irtschaftliche Rundschau.

60. Jahrg. Nr. 18.

Statistisches.

Der Schrottverbrauch in den Vereinigten Staaten
von Amerika im Jahre 1939.

Der heimische Verbrauch von Schrott betrug im Jahre
1939 34 800 000 t, eine Menge, die nur in den Jahren 1937, 1936
und 1929 tberschritten wurde. Sie lag 8% % unter dem Hochst-
verbrauch des Jahres 1937 mit 38 006 272 t und zeigte gegeniiber
dem Jahre 1938 eine Zunahme von 62%.

Die Schrottausfuhr belief sich auf etwa 3 500 000 t gegen-
liber 2998 5911im Jahre 1938 und der Héchstzahl von 4 092 590 t
im Jahre 1937. Die Zunahme der Ausfuhr war im Jahre 1939 ge-
ringer als die Zunahme des heimischen Verbrauchs. Die Ausfuhr-
mengen machten lediglich 9,1 % des Gesamtschrottverbrauchs
aus gegentiber 12,4% im Jahre 1938 und 9,7% im Jahre 1937.

Von den Schrottmengen des Berichtsjahres wurden etwa
70% in den Stahlwerken und 20% in den GieRereien verbraucht;
10 % fanden fir verschiedene Zwecke Verwendung. Pennsylvanien
war mit 7 650 0001 = 22 % der wichtigste heimische Verbraucher-
staat. Es folgte Ohio mit 6 775000 t oder 19%%, Indiana mit
3800 000 t oder 11 %, Illinois mit 3 130 000 t oder 9%, Michigan
mit 2950000 t oder 8% %, Maryland-Kentucky mit 1 750 000 t
= 5%, New York mit 1575000t = 4% %, Alabama mit 1400000t
= 4%.

Der Schrottentfall ist sehr ansehnlich. Die zur Verfiigung
stehenden Mengen deckten jeglichen Bedarf. Nach einer Schéatzung
des Bureau of Mines betrugen die Vorrdte Ende September 1939
etwa 7 200 000 t. Angesichts des Umstandes, dal etwa die Hélfte
des verbrauchten Schrotts aus eigenem Entfall stammt, wirde
die angegebene Menge auch bei auRergewdhnlich hohem Verbrauch
den Bedarf zu dieser Zeit fur 20 Wochen gedeckt haben. Be-
merkenswert ist, daf sich im Berichtsjahr bei den GraugieRereien
die Neigung bemerkbar machte, zur Gutesteigerung ihrer Erzeug-
nisse Stahlschrott in wachsendem MaRe zu verwenden.

Die Walzwerkserzeugung der Vereinigten Staaten
im Jahre 1939.

Nach den Ermittlungen des ,American Iron and Steel
Institute* betrug im Jahre 1939 die Herstellung an Walzwerks-
erzeugnissen aller Art 35 242 867 t gegen 21 329 208 t im Vorjahr,
was eine Zunahme um rd. 65 % bedeutet. Die Werke waren zu
64,3 % ihrer Leistungsfahigkeit beschaftigt gegeniiber 39,6 %
im Jahre 1938 und 72,6 % im Jahre 1937. Die starke Zunahme
von 1938 auf 1939 erklart sich namentlich aus dem guten Ergebnis
des letzten Vierteljahres 1939, wo die Herstellung mit 12,3 Mill. t
einen bis dahin nie gekannten Hdéchststand erreichte.

Besonders hervorzuheben ist die Zunahme der Leistungs"
fahigkeit in der Feinblechherstellung, die von 10 672423 t im
Jahre 1938 auf 11 556 070 t im Berichtsjahr anstieg. Bei Stab-
stahl blieb die Leistungsfahigkeit mit 11 780 9981 gegenl 1722625t
fast unveréndert.

Von wichtigen Walzerzeugnissen wurden hergestellt:

Wirtschaftliche Rundschau.

Mannesmannrohren-Werke, Dusseldorf. — Die
Entwicklung der Gesellschaft stand im Jahre 1939 unter dem Ereig-
nis des Kriegsausbruchs. Das im Operationsgebiet liegende Werk
Buss wurde stillgelegt. Infolge Uebemahme seiner Erzeugung
durch die tbrigen R6hrenwerke entstand jedoch kein Ausfall, im
Gegenteil Gberstieg die Versandmenge an Rdhren ebenso wie die
an sonstigen Walzwerkserzeugnissen noch diejenige des Vorjahres.
Die erforderliche Rohstahlmenge wurde durch Inbetriebnahme
eines vierten Hochofens gesichert. Die Eisenerzgruben forderten
in steigendem MaRe. Die neu erworbenen Gruben wurden weiter
aufgeschlossen und nahmen die Férderung auf. Mehr und mehr
wurden die Hochdfen mit deutschen Erzen auch aus eigenem
Grubenbesitz versorgt. Die Forderung der Steinkohlenzechen lag
im Berichtsjahr ebenso wie die Koks- und Brikettherstellung
hoher als im vergangenen Jahre. Die Aus- und Vorrichtung der
Grubenbaue und der Ausbau der Tagesanlagen lassen eine weitere
Steigerung der Leistungsféhigkeit erwarten.

Auf allen Zechen, in den Hutten, Walzwerken und den weiter-
verarbeitenden Betrieben gingen die Erneuerungsbauten plan-
maRig weiter. Zwecks durchgreifender Rationalisierung wurden
von der Mannesmann-Stahlblechbau A.-G., Berlin, am 1. Juli 1939
die Werke Finnentrop und Hausach Gbernommen und aus dem
gleichen Grunde die Stahl- und Walzwerke GroRenbaum, A.-G.,
mit der Berichtsgesellschaft verschmolzen; seit dem 1. Juni 1939
ist damit auch das Werk GrofRenbaum eine Betriebsabteilung.

Das Auslandgeschéaft hatte sich bis zum Kriegsausbruch
weiterhin gunstig entwickelt. Wenngleich mit Beginn des Krieges
eine Reihe von Geschaftsverbindungen im Ausland abgeschnitten
wurde, so ist es doch gelungen, den wesentlichen Teil des Geschéfts
auf andere Lénder umzulegen. Bei gut ausgenutzten Anlagen
blieben der Ausfuhranteil an der Erzeugung ebenso wie die Aus-
fuhrerldse befriedigend.

Ueber den AbschlufR gibt Zahlentafel 1 AufschluB.

Beteiligungen.

In 1939 wurden die in den letzten Jahren erworbenen Be-
teiligungen in das Gesamtunternehmen technisch und organisa-
torisch so eingeordnet, wie es wegen eines klaren Konzernaufbaues
unter Aufrechterhaltung ihres Eigenlebens zweckméRig war. Die
Erzeugungsgesellschaften haben die an sie gestellten Forderungen
erfullt.

Bei den Mannesmannrdhren-Werken in Komotau,
die der Berichtsgesellschaft nunmehr ganz gehoren, wurde in der
Reichsmark-Eroffnungshilanz das Kapital auf 20 Mill. JIJI um-
gestellt. Die Beschéaftigung ist gut. Uebemommen wurden weitere

Gegenstand 1938 1939
t t
Schwerer Formstahl 1409 399 2 308 238
Stabstahl................ 3271038 5732 474
Schienen, tber 30 kg m 561 193 1054 089
Schwellen und Laschen... 199 901 422 953
Roéhren 2187 199 3 180 064
Rohrenstreifen ..., 401 297 582 230
Streifen, warm und kalt gewalzt . . 1338 156 1840 821
Grobbleche 1480 909 2555 518
Schwarzbleche... 266 790 371 012
Feinbleche aller A 4579 534 7924 370
WeiBbleche, warm u . 1468 045 2 824 490
Spundwandstahl.........cccooeoviiiiinninnie 116 600 155 510
Draht und Drahterzeugnisse 2075473 3153 203
Zahlentafel 1
. 1.1.bis 1. 1. bis L 1.bis
31.12.1937 31.12.1938 31.12.1939
Juc Juc Juc
Aktienkapital:
Stammaktien 160 000 000 160 000 000 160 000 000
Vorzugsaktien 19 999 800 19 999 800 19 999 800
Gewinnvortrag 74 962 85 850 436 802
Rohgewinn (einschl. Vortrag) . 125522 687 146 901 643 165 006 184
Lohne und Gehalter . 64 416 827 70 088 469 78 131 730
Steuern....... 16 592 460 22 642 898 33 430 907
Abschreibungen 19 509 369 25 048 629 24 840 939
Soziale Abgaben und frelwﬂllge
Aufwendungen........ooeniniein 10 584 080 11 995 586 13 686 056
Sonstige Aufwendungen L 5988 624 6 032 818 4260 111
ReiNgeW inN .. 8 431 327 11 093 243 10 656 441
Ueberweis. an gesetzl. Ricklage — —
Gewinnanteil:
a) auf Stammaktien . . . . 7963 710 9556 452 1) 9 556 452
b) auf Vorzugsaktien .. . 349 996 1099 989 2) 1099 989
Vortrag auf neue Rechnung 85 850 436 802

') 6% aui die dividendenberechtigten Stammaktien.
19 999 800 JUC Vorzugsaktien.

— 2 5V,% auf
Tochtergesellschaften der Mannesmannréhren-Werke Komotau,
so die Firma Mannesmann-Trauzl, A.-G., Wien, und die Firma
G. Rumpel, A.-G., Wien. Die Prager Eisen-Industrie, A.-G.
Prag, hat die Eisen- und Stahlerzeugung vermehrt, so dal das
abgelaufene Geschéaftsjahr ein befriedigendes Ergebnis zeigen wird.
Das Kapital wurde von 72000000 auf 108 000 000 K erhdht.
Der Umsatz der der Mannesmann-Stahlblechbau-A.-G.,
Berlin, verbliebenen Betriebe Adlershof, Langschede, Bihl und
Hannover ist gestiegen. Bei der ,Kronprinz“ A.-G. fir Me-
tallindustrie, Solingen-Ohligs, nahm der Aktienbesitz der
Mannesmannrdhren-Werke auf Grund eines Aktientausches zu.
Die Gesellschaft hat, ebenso wie ihre Tochter Rohrenwerk
Hilden, G. m. b. H., Hilden, und Metallwerk Ohligs, G. m.
b. H., Solingen-Ohligs, eine gute Beschaftigung zu verzeichnen.
Das Geschaft der Kammerich-W erke, A.-G., Brackwede, er-
fuhr eine weitere Belebung. Die Firma Franz Seiffert & Co.,
A.-G., Eberswalde, die Gesellschaft fiir Hochdruck-Rohr-
leitungen m. b. H., Berlin, und die Deutsche Rohrleitungs-
bau-A.-G., Leipzig, sind auf ihren Arbeitsgebieten, der Weiter-
verarbeitung, Rohrverlegung und des Apparatebaues, stark be-
schaftigt. In gleicher Richtung liegen die Ergebnisse der Ma-
schinenfabrik Meer, A.-G., M.Gladbach, sowie der sonstigen
Tochtergesellschaften. Die inldndischen Rdéhren- und Eisen-
handelsgesellschaften haben ihre Umsétze auch im Ge-
schaftsjahr 1939 weiter gesteigert und gute Ergebnisse”erzielt,
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Insbesondere die GeseHsehifren im Listen nahmen einen erheb-

lichen Aufschwung. Die M mnesminn-Eiport-G. m. b. H..
Dusseldorf, erhohte ihr Kapital auf 1 MfIL.-Fjf.

Vereinigte Oberschlesische Hittenwerke. Aktien-
gesellschaft. Gleiwitz. — 1In Erfullung der groRen Auf-
ribec- welche die deutsche Wirtschaft im Rahmen des Ykx-
jahresplanes und im Hinblick auf die politische Entwicklung zu be-
waltigen hatte, erzielten die Werke im Geschaftsjahre 193?? 39 eine
betrachtliche Steigerung ihrer Erzeugung und ihres Umsatzes.
Die Mehrleistung ist auf den planméRigen Ausbau der Anlagen
zuriickzufihren und diente Gberwiegend rur Deckung des Inland-
bedarfs. Die Ausfuhr konnte in Anbetracht der politischen Span-
nungen gegeniber dem Vorjahre nur unwesentlich erhéht werden.

Die Rohstahlerzeugung erreichte infolge VergroBRerung
der Stahlwerksanlagen ihren bisher héchsten Stand. Um den
steigenden Bedarf der werterverarbeitenden Betriebe befriedigen
zu konnen, wurde die Versorgung auferdem durch Bezug von
Halbzeug aus dem Protektorat und der Slowakei erganzt. Die
Leistung der W alzwerke stieg durch das weitere Umlaufen der
neuen Grob- und Mittelstrecke. deren Leistungsfahigkeit jedoch
noch Mdglichkeiten fur die Ausweitung der Waizwerkserzeugung
bietet. Den erhdhten Bedarf an Koks fur die Hochdéfen und
fur die Erfullung der Lieferungsverpflichtungen in den Absatz-
Organisationen deckte in zunehmendem MaRe die in Betrieb
genommene neuzeitliche Kokerei der Castellengo-Abwehr Kohie-
veredehmg G.m. b. H.. Gleiwitz. Nach Fertigstellung der im Bau
begriffenen zweiten Batterie wird die veraltete eigene Kokerei-
anlage stiHgefegt und abgebrochen werden. Am bedeutendsten war
jedoch die Aufwartsbewegung bei den Betriebender W eiterverar-
beitung. insbesondere bei den GieRereien und PreBwerken.

Die Arbeiten zur ErschlieBung heimischer Erzvor-
kommen wurden weiter und teilweise mit gutem Erfolge fort-
gesetzt. Neben einer Erweiterung des Arbeitsgebietes in der Ost-
mark wurden die AufschluBarbeiten auch auf das Ostsudetenland
ausgedehnt und mit dem Abteufen von mehreren Schéachten zur
ErschlieBung der dortigen Rot- und Magneteisenerz-Vorkommen
begonnen. Gegen Ende des Geschéftsjahres kamen die Graben
in Beutheu. Johannesberg und Herrmannsdorf in Fdrderung.

Die Werke arbeiteten an dem Aasbau ihrer Betriebs-
anlagen planméaRig weiter. Besonders zu erwéhnen ist in diesem
Zusammenhdnge die Fertigstellung einer neuzeitliechen Teer-
desriUation auf dem Werk Dcmnersmarckhiitte. Der Ausdehnung
des Arbeitsplanes diente ferner die Grindung einer Tochter-
gesellschaft. der PreRwerk Lahand, G. m. b. H., deren Er-
zengungsstatten zur Zeit im Anschluf an das Werk Herminen-
hitte im Entstehen begriffen sind.

Die Neugestaltung des oberschlesischen W irt-
schaftsraums, der nach der Rickgliederung Ostoberschlesiecs
and dem Zuwachs durch Has 0loa-Gebiet sowie durch die an-
grenzenden Bezirke im Rahmen der heutigen Kriegswirtschaft
und der kinftigen wirtschaftlichen Durchdringung des Ostens

ITarteiafliwie Rmixkau.
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eine standig wachsende Bedeutung erhalten wird. steli hohe An-
forderungen an die zur Mitarbeit Berufenen. Dos Unternehmen
wird sich diesen Aufgaben mit bescnders freudig« Hingabe wid-
men. Dis Unrecht emer Deutschland zungezwungenen unnatir-
lichen und unertriglreneu GrenzzieL irr~. die organisch Z-s:hr— «&-
gehorendes und Gewordenes willkiirhch nusemandermL batte
gerade auch fir die Gesellschaft Jahre schwersten Diseinskunnres
zur Folge. Um so mehr ist deshalb die Wiedervereinigung aller
dem Konzern nahestehenden und friher in einer Geseuschafte-
einheit verbundenen Eisenhittenwerke und eisenverarberteriden
Betriebe unter einheitlicher Fihrung zu begriRen.

Die gute Beschéftigung der Werke fuhrte zu einem,
weiteren Ansteigen der Gefolgschaft. Im Jahre 1939 kirnten
255 Gefoigsiihiftsmitgii-eder. und zwar 5 das 50jahrige. 65 das
10jiknge und 185 das 25jahrige Arbeit*jubildcrn feiern. Der
Heranbildung des Nachwuchses wurde besondere Aufmerksamkeit
gewidmet. Im Berichtsjahre worden 125 kaufmadnnische und
L25S gewebliche Lehrlinge herangezogen. Fir die Ausbildung
von technischem Personal wurde dadurch gesorgt. dal 133 H:eh-
und Mittelschulpraktikanten im Sommerhalbjahre auf samtlichen
Werken Gelegenheit gebeten wurde, die fir das Studmm ur.d doi
Bestich der technischen Lehranstalten vergeschriebene praktische
Tatigkeit iosnrabciL 24 Studierende wurden wahrend des Be-
suches der technischen Hoch- und Mittelschulen durch Beihilfen
unterstutzt.

Das Berichtsuntemehmen gehért nach wie vor rum Ballestrem-
Soniem und verfiigt unmittelbar oder mittelbar Gber die An-
teile nachstehender Tochtergesefleehaiten:

Liicel. 2XO XX S jl Preiiwerx f G. hl b K., Lab&mi.

2.acc. S0666JUL (CElesseLe > fc. = 2isaz.

3. nohl. 100009 JUL Y-H-. uO‘nsr"'ergurter abr*«332.G.m.b.
‘ilewGZ.

4. "ec. 100 000 JUC FrieiienshailLZ- ‘jeseiisciiari fir Hauen- 5ian- nni
Feitibahrre:-j_f m. b. HL. -Hewtrx.

5. socL iooamojul ¢ijesHSLAhL G. m. b. HL. LHtawiiz.

6- scn.  loom» .yt HxsEttbascx Kisur".L-«v;, i_-C_ Hbrschrerz L Hacc.

7. EOGL iooxx S}l Aigggi-YgefirlgcHg. G. zi_ “b. HL. 'OLerwra.

8. arcL  «0000.Lf Aiesez-M :mazfe5eHa*ari m. b. HL. Br=sac_

9. ICE . < JA Sccaer:. G. zn b. HL. Glewrzs.

10. Pm. 20 cooS jl IXurschbif StazLzaziCiz. G.m_b.I1-, (ii wil i»

11. Buk. 150000JUL Payertacher Fseigewssschaf.. Paysreach N~»ier-

ionan.

12. U>'E. 21XO0 JUL Bergzeibsizrzce Scbhmfiedece® L Hsgh- G. hi. b.
(crLzzec.ec©cs L Rseb-
13. 2cm- 10 ®00 ZL Blechcwka G. m. b. EL. BlLeciicwaa (ObS-OS a

Die Gewinn- und Veriagrrechnung weist einschL 96$ KM JLM.
Vortrag aus dem Vorjahre einen Rohgewinn von 61 606d19 .-.jf
aus. Nach Abzug von 30 975979.?./ Lo6hnen und Gehdlrem.
31d6 970 _m? / sozialen Abgaben. 6 94d t>I+JLM Abschreibungen.
1001469jfjf Zinsen. 8G650L7JEJT S hia, 2370Q00JEJT
auBerordentlichen Aufwendungen, d 500 000JLM Zufuhrung rur
Werksemeuerungsricklage sowie 53 Té63J jf Beitrdgen an Be-
rufsvertretungen verbleibt ein Reingewinn von 1 OCSACf .*Jt.
der zur Ausschittung eines Gewinnes von 6 % auf das eingezahlte
Aktienkapital verwendet wird.

Aus der amerikanischen Eisenindustrie.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hatte im
Dezember 1939 mit 3 $27 $87 t und die FluRstahlerzeugung im
November 1939 mit 5550917 t einen Hochstand erreicht, der
noch um 360 Uber dem besten Ergebnis vor der Weltwirtscuafts-
krise Laz. Seitdem sind beide im Zusammenhang mit der \ er-
sehleehtening der amerikanischen Wirtschaftslage stdndig ge-
sunken. wie nachstehende Uebersicht zeigt.

RohbiCcke aus

RICrfisoi StfIflIS-QUTAaZ
in 1000 t
NoTemter 1333 %%% 5047
Degen:her 1339
Jinur 1340 . Kgsed] 5100
Pfhnnr 1340 . 2995 4440
Mérz 1940 4303

De Roheisenerzeugung blieb im Februar 1941» um rd. 22°Q
hinter dem Dezemberersebnis zuriick, die FluBstahlerzeugung
um 20°0 hinter dem Novemberergebnis. Im ersten " iertei-
jahr 1941» stellte sich die FluBstahlerzeugung auf 13,8 MilL t gegen
16.3 Mdl t im vorausjieean®enen Vierteljahr und 9.7 MilL t im
ersten Vierteljahr 1940. Wadéhrend der Beschaftigungsgrad der
Werke Ende November 1940 bei 94°0 der Leistungsfahigkeit lag.
betrug er Ende Mérz 1940 nur noch 61,5°0. Anfang April trat
nochmals ein leichter Riek™anz auf 61 °Qein. doch rechnet man
damit. HaB in den ndchsten Wochen eine jahreszeitlich bedingte
Besserung in der Geschaftslage eintreten wird. Eine Belebung
der Nachfrage im Inlande erwartet man auch von dem BeschluB
der Werke, die augenblicklichen Roheisen- und Stahlpreise
wdhrend des zweiten Vierteljahres 1940 unverdndert
beizubehalten, da die gegenwértige Beschéftigungshéhe einer

Preissenkung oder vertraulichen Prehaiaohlassen im Wege stehe.
Trotzdem sind Mitte April die Inlandspreise fir Bandstahl und
Bleche um 4 8 je t ermdafBigt worden, eine Folge geheimer Preis-
nachldsse kleinerer Walzwerke. Fir einige Eisen- und Stahierzeug-

nisse stelien sich die Preise gegenwadrtig W|e folgt;
Fs2—hst-U-i  ne> ML

1339 iMi
Bosschci Rvhrffsur Lob YLLey-Oeren . . . . 5 iegr.t 2L09 22.50
GieiicrTaeisen rofc "LtLKagc-CCreu ... 5 jegr.1 2L50 23.00
Siemez~MArzii-Hzzrceiit RrcsrczsL $ jegr.- 34.00 34" W
W izz"ew Lzicr SuibsLAZ- ic PtTLscurgz. ets  poesd 2A9 2J.5
1kaiitkKUbe ab P trCarcr™ i $ iegr.u 43.00 45.X
FlacbiizibL ac Ptrsburzz.. . . ob -e pecztl 260 %IO
KesEtibLech. ac PArestfirsiL cus Je poGHIi  2J.0 LO
StalVrc-fejen. ab PrutsbarsiL $jeneuz «3.X SIN
Bacstazl ar Pnresfecrsii . cts je pOTod  2A0 30#
- CLs*-r- -r Nr. | ab Pi’ ZicirriL $je grs 173.7 1700 1500
Suahlscrjr etNr. | ab . $jegr.s  14A1 1«00
Ferrurzaz™-az ' % ab Kzsre 5 (<0~ 100."»

Ebenso machen sich Bestrebungen geltend, den Preisrick-
gang im Ausfuhrgeschéaft abzustoppen. Infolge des schwacnen
Geschaftes auf dem Inlandsmarkt hatten die Werke in den letzten
Monaten bei der Ausfuhr immer wieder Prei®*ugestdndnisse ge-
macht, doch ist nunmehr auf einer Zusammenkunft von "er-
tretem der Stahlindustrie beschlossen worden, die Ausfuhrpreise
ungefahr auf dem Stande der Inlandspreise zu nalten. Harr in
H«m1 Amwnt gehen Bestrebungen, auf den sonst von den enopt-
ischen EisenJLandem belieferten Markten festen FuR zu fassen
und dabei die Preisschraube nicht zu Uberdrehen, was bei Kriep-
ausbrach vielfach, so besonders bei Lieferungen nach Stidamerika,
der Fall gewesen ist. So versuchen die amerikanischen Werke
jetzt am Mittelmeermarkte vorzudringen. wobei sie ihre Preise
etwas unter den belgischen halten. Ihr Hauptaugenmerk richten
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sie auf den Verkauf von Formstahl und Grobblechen bei Liefer-
fristen von vier bis sechs Wochen.

Auf Grund der Angaben von 150 Gesellschaften, die 95%
der Leistungsfahigkeit in Stahl vertreten, veranschlagt das
American Iron and Steel Institute die Ausgaben der Werke fur

Vereins-Nachrichten.

1
60. Jahfg- Nr-_18-

\,,1 o-pprneuerungen im Jahre 1940 auf I*6f

Le iS .si» M ». . . «?_ s> £ S & iS
A ﬁ f’\ﬁ fthln im Vergleich qnl 24 Nhl.
er%@ﬁ%piledttga%er%inter dem fug? die mré 936 (246 M a
und 1937 (320 Mill. $) erheblich zuruck.

Vereins-Nachrichten.

Vortragsveranstaltungen des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute.
Nach einem BeschluR des Vorstandes sollen in diesem Jahre Vortragsveranstaltungen in verschiede

des Reiches durchgefuihrt werden.

denen die hier ebenfalls genannten Tagungen unserer Zweigvereine treten, die von diesen se

fuhrt werden.
Aenderungen bleiben Vorbehalten.

I. Vortragstagung in Dusseldorf.

Zeitpunkt: Sonnabend, den 1. Juni 1940, Beginn 15 Uhr.

Ort: Stadtische Tonhalle, Schadowstrale.

Vorlaufige Tagesordnung:

1. Aus der Arbeit des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.

2. Die Entwicklung des Elektro-Lichtbogenofens zum GroR-
raumofen. Berichterstatter: Dr.-Ing. W. Rohland,
Krefeld.

3. Die Verhuttung des Eisens auf alten und neuen Wegen.
Berichterstatter: Professor Dr.-Ing. R. D irrer, Berlin.

4. Die Kriegsvorbereitungen der englischen und franzdsischen
Stahlindustrie. Berichterstatter: Dr. phil. J. W. Reichert,
Berlin.

Il. Vortragstagung in Berlin.

Zeitpunkt: Sonnabend, den 22. Juni 1940, Beginn 15.30 Uhr.
Ort: Technische Hochschule.
Vorlaufige Tagesordnung:

1. Aus der Arbeit des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.
Berichterstatter: Dr.-Ing. O. Petersen, Disseldorf.

2. Aufgaben auf dem Gebiet der Werkstoff-Forschung im
Kriege. Berichterstatter: Professor Dr.-Ing. E. H. Schulz,
Dortmund.

3. Die Verhittung des Eisens auf alten und neuen Wegen.
Berichterstatter: Professor Dr.-Ing. R. Dirrer, Berlin.

Den Vortragstagungen wird sich jedesmal ein Kameradschaftsabend anschlieBen.

noch bekanntgegeben werden.

In der vorladufigen Planung sind folgende Veransta tungen vorg s , Zu

stan Ig urc ge

I1l. Vortragstagung in Dresden.
Zeitpunkt: Sonnabend, den 6. Juli 1940, Beginn 15.30 Uhr.
Ort: Technische Hochschule.
Vorlaufige Tagesordnung:
1. Aus der Arbeit des Vereins Deutscher Eisenhittenleute.
Berichterstatter Dr.-Ing. O. Petersen, Dusseldorf.

2. Die Schlackenkunde als Grundlage der Metallurgie der
Eisenerzeugung. Berichterstatter: Dr. phil. W. Oelsen,

Disseldorf.
3. Aufgaben auf dem Gebiet der Werkstoff-Forschung im

Kriege. Berichterstatter: Professor Dr.-Ing. E. H.
Schulz, Dortmund.

IV. Tagung der Eisenhltte Sudwest.
Zeitpunkt: Sonntag, den 19. Mai 1940, vormittags.

V. Tagung der Eisenhutte Sudost.

Zeitpunkt: Sonnabend und Sonntag, den 15. und 16. Juni 1940.
Ort: Semmering.

VI. Tagung der Eisenhiitte Oberschlesien.
Zeitpunkt: Voraussichtlich Herbst 1940.

Zeit und Ort werden

Wir weisen unsere Mitglieder schon heute auf diese Veranstaltungen hin mit der Bitte, die in Aussicht ge-
nommenen Tage vorzumerken. Eine besondere Einladung mit genauen Angaben wird den Mitgliedern noch zugehen.

Verein Deutscher Eisenhittenleute und Iron and
Steel Institute.

Der Vorstand des Vereins Deutscher Eisenhittenleute hat
beschlossen, daf Mitglieder und Ehrenmitglieder englischer Staats-
a_n%ehbrigkeit bis auf weiteres aus dem Verein ausgeschlossen
sind.

Der BeschluR ist eine GegenmaRnahme gegen ein erst vor
kurzem zur Kenntnis des Vorstandes gelangtes entsprechendes
Vorgehen des Iron and Steel Institute, das in dessen Hauptver-
sammlung vom 23. November 1939 in London beschlossen
worden ist.

Fachausschsse.
Am Mittwoch, dem 8. Mai 1940, um 15.15 Uhr, tagt in Dissel-
dorf, Eisenhittenhaus, Ludwig-Knickmann-Str. 27, die
48. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses.

Tagesordnung:

1. Geschéftliches.

2. Die Herstellung weicher Schmelzen aus dem sauren
Siemens-Martin-Ofen unter besonderer Berilck-
sichtigung der Schmelzfihrung. Berichterstatter-
re Eisermann, Hattingen.

3. Die Verminderung von Fehlern in gréBeren Bldcken

aus basischem Siemens-M artin-Stahl. Berichterstatter:
E. Wulffert, Dusseldorf.

4. Haltbarkeits- und Leistungssteigerung an Siemens-
M artin-Oefen mit karburierter Koksofengasbehei-
zung durch planméRige Ueberwachung und Wérme-
fihrung. Berichterstatter: A. Mund, Dusseldorf.

5. Verschiedenes.

Eisenhutte Sudost,
im NS.-Bund Deutscher Technik.
Fachgruppe Bergbau und Hittenwesen.

Die ,Eisenhitte Studost“ halt am Samstag, dem 4. Mai 1940,
17.30 Uhr, im Hérsaal | der Montanistischen Hochschule zu
Leoben eine

Vortragsveranstaltung

ab, bei der Dr.-Ing. Max Michalke, Wieji, Gber ,Neue Stahl-
herstellungsverfahren®“ und Dipl.-Ing. Rudolf Kastelllz,

Wien, Uber ,Mandschukuo, W irtschaft und Kultur®
sprechen werden.
Um 20 Uhr zwanglose Zusammenkunft im Grandhotel,

Birgerstube.



