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Die Schienenbruch-Statistik der Deutschen Reichsbahn.
Von Direktor bei der Reichsbahn V. H erw ig , Reichsbalm-Zentralamt Berlin1).

(Aufbau der Statistik der Deutschen Reichsbahn. Auswertung der in der Statistik enthaltenen Unterlagen über die Zahl der 
Brüche nach Schwellenart, Temperaturen zur Zeit des Bruches, Art des Stahles, Liegedauer der Schienen, Profil, Strecken- 
belastung, Verteilung der Brüche auf gerade Strecken, Gleisbögen und auf die Laschenlänge. Die Verwertung der in den 

statistischen Unterlagen enthaltenen Angaben für Untersuchung und Erforschung der Bruchursachen.)

Die Zahl der jährlich vorkommenden Schienenbrüche, vollständige Beseitigung der Mängel herbeizuführen. Zu den
die für jeden für die Betriebssicherheit der Gleise Mitteln, die hierbei am  s c h n e lls te n  zum  Z ie le fü h re n

verantwortlichen Oberbaufachmann Gegenstand ernster k ö n n e n , gehört eine e in w a n d fre ie ,  sa ch g e m äß  au f-

Tafel 1. M e r k b la t t  f ü r  d ie  U n te r s c h e id u n g  d e r  S c h ie n e n b rü c h e .

Bezeichnung
für Spalte 26 Beschreibung Bild1) Nr.

Meldebogens

A. Q u e r b r ü c h e  ( Q)
Qo Q u e rb ru c h  o h n e  b e s o n d e r e  K e n n z e ic h e n .  Es is t n ich t zu erkennen, ob er vom  Kopf,

Fuß oder Steg ausgeht ................................................................................................................................ 1

Qk Q u e r b r u c h  m i t  b e s o n d e r e m  K e n n z e ic h e n .
E r kann  seinen Ausgang vom  K opf oder Fuß  nehm en. A lte B ruchstelle silbrig g la tt oder 
rostig, frische B ruchstelle körnig silbrig. E r k an n  auch von B eschädigungen auf der
Lauffläche ausgehen (R adschleuderstellen, A bblä tte rung , A bsp litterung  u. dgl.) . . . . 2a, 2b, 2c, 2d

Ql Vom Fuß ausgehend, entw eder winklig oder schräg ausgebildet, k an n  durch  Schlagverletzung
verursacht sein oder durch  B lasen oder S c h la c k e n e in sc h lü s se ...................................................

B. L ä n g s b r ü c h e  (L)
Allgemein un terscheide t m an  den K opf-, Steg- und  Fußlängsbruch

3a, 3b

Lks K opflängsb ruch , senkrecht .................................................................................................................................. 4a

Lkw K o p flän g sb ru ch , w a a g e re c h t .................................................................................................................................
Beide m eist auf L unker, tiefliegende B lasenbildung und  dergleichen zurückzuführen.

4b

Lsts S teg längsb ruch , s e n k r e c h t ...................................................................................................................................... 5a

Lstw S teg längsh ruch , w a a g e r e c h t .................................................................................................................................
Beide auf L unker m it Seigerung zurückzuführen ; unregelm äßige A ufspaltung und  Faserung 
erkennbar.

5b

Lst wsp Steglängsbruch w aagerecht u n d  ohne besondere K ennzeichen. E r liegt zwischen Bohrlöchern
5cund Kopf und  ist ein S p a n n u n g s b ru c h ......................................................................................................

Lstb Brüche am  Schienenende, die m eist von den Bohrlöchern ausgehen. Sie sind auf das starke
5dR osten und die sich b ildenden R o stnarben  in den Bohrlochw andungen zurückzuführen  . .

Lstbb Brüche, bei denen in dem  Steg neben den a lten  Bohrlöchern weitere Löcher gebohrt sind, die
5eden Steg s c h w ä c h e n ...........................................................................................................................................

Lf Fußlängsbrüche, auf den un teren  F ußflächen  neben dem  Steg beginnend (Bild 6a), derselbe
6a, 6b

M Die angegebenen L ichtbilder sind dem  M erkblatt als Anlage beigegeben.

Sorge sind, ist trotz der in den letzten Jahren in der Auf­
bereitung und Behandlung des Stahles und in der Herstel­
lung der Schienen erzielten Fortschritte bei fast allen Bahnen 
noch immer sehr beträchtlich. Die Lieferwerke und Eisen- 
bahnverwaltungen sind daher eifrig bemüht, die noch 
unbekannten Bruchursachen planmäßig und restlos zu 
erforschen und eine weitere Einschränkung oder sogar eine

l) to rtrag  auf der IV. In ternationalen  Schienentagung vom
19. bis 22. September 1938 in Düsseldorf.

g e s te l l te  S t a t i s t i k ,  in die alle auftretenden Brüche und, 
soweit es möglich ist, auch alle Gesichtspunkte eingetragen 
werden, die für das Entstehen und die Beurteilung der 
Fehler von Bedeutung sind.

Aufbau der Statistik der Deutschen Reichsbahn.

Bei der Deutschen Reichsbahn wird seit einer Reihe von 
Jahren eine S t a t i s t i k  geführt, die n ac h  fo lg en d e n  
R ic h t l in ie n  a u fg e b a u t ist.
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Ueber jeden gefundenen Bruch wird von der örtlichen 
Dienststelle ein für das gesamte Reichsbahngebiet einheitlich 
geführter M eldebogen  aufgestellt, der eingehende Angaben 
über die baulichen und betrieblichen Verhältnisse der 
Strecke, ihre Steigungen, Krümmungen, über die Belastung 
der Gleise, ferner über die Bauart, den Unterhaltungszustand 
und das Alter des Oberbaues, die Art des Schienenstahls, 
des Lieferwerks usw. enthält.

Besonders wichtig für die nähere Bestimmung eines 
Bruches ist die in dem Meldebogen einzutragende sk iz z e n ­
h a f te  D a rs te llu n g  u n d  B e sch re ib u n g  der B ru c h ­
ste lle . Um nun den Dienststellen diese Eintragung zu 
erleichtern und um einigermaßen zuverlässige Angaben über 
das äußere Aussehen der Brüche zu erhalten, so daß auch 
ohne metallographische Untersuchung in vielen Fällen eine 
einwandfreie Bestimmung der Mängel möglich ist, wurde 
eine Anleitung in Form eines Merkblattes (Tafel 1) heraus­
gegeben, in dem die charakteristischen, sich öfter wieder­
holenden Fälle der verschiedenen Brucharten durch besonders 
kennzeichnende Lichtbilder und kurze Beschreibungen 
erläutert sind. Die in diesem Blatt gewählten Benennungen 
werden auch im Meldebogen neben den sonstigen Beschrei­
bungen angegeben (z. B. Qf für Querbruch vom Fuß aus­
gehend oder Lks Kopflängsbruch senkrecht).

Die der Zentralstelle vorgelegten Meldebogen bilden die 
Grundlage für die statistischen Zahlentafel 2.
Zusammenstellungen. Nach 
den in ihnen enthaltenen An­
gaben werden die B rü ch e , 
ohne zunächst weitere Erhe­
bungen anzustellen, nach  v er- 
sc h ied e n en G es ich tsp u n k - 
te n  e in g e g lie d e rt: nach 
dem Gewicht und der Liege­
dauer der Schienen, nach der 
Zugfestigkeit und Erschmelzungsart des verwendeten 
Stahles, nach der Bedeutung und Belastung der Strecke, 
der Unterschwellung des Gleises, der Temperatur der Schiene 
zur Zeit des Bruches, nach der Lage des Bruches inner- oder 
außerhalb der Laschenlänge sowie noch nach der Bruch­
ursache, wobei Lunker, Seigerung, innere Spannungen, 
Abblätterungen, äußere Verletzungen besonders erfaßt 
werden. Diese Statistik gibt also eine Uebersicht über 
die Gesamtzahl der Brüche, über ihre Zu- oder Ab­
nahme gegenüber den vorhergehenden Jahren; sie läßt 
auch den Einfluß der Streckenverhältnisse, des Betriebs, 
des Alters und der Stahlart der Schienen u. a. ersehen. Des 
weiteren wird dann in allen nach den Beschreibungen der 
Bruchstelle wichtig erscheinenden Fällen eine eingehende 
Untersuchung des Schienenstoffes vorgenommen.

Auswertung der in der Statistik enthaltenen Unterlagen.

Während die Z ah l der B rü ch e  im  J a h re  1928 
6001 und im Jahre 1929 9500 betragen hatte und von 
da an bedeutend geringer geworden war, hat sie seit dem 
Jahre 1935 wieder etwas zugenommen (Zahlentafel 1). Diese

Zahlentafel 1. S ä m t l i c h e  in  H a u p t -  u n d  N e b e n g le is e n  
d e r  D e u ts c h e n  R e ic h s b a h n  in  d e n  J a h r e n  1 9 2 8  b is  

1937  f e s t g e s t e l l t e n  S c h ie n e n b r ü c h e .

Zunahme hängt damit zusammen, daß der Verkehr, der 
von 1929 ab stark gesunken war, seit 1934 wieder auf allen 
Strecken der Reichsbahn eine erhebliche Steigerung und 
annähernd den Stand von 1929 aufzuweisen hat und daher 
die Beanspruchung des Oberbaues und insbesondere der 
Schienen wesentlich höher geworden ist. Die Brüche der 
letzten Zeit haben jedoch die Zahl des Jahres 1929 bei weitem 
nicht erreicht. Dies ist einmal darauf zurückzuführen, daß 
die Ergebnisse der an Hand der Meldebogen von der Reichs­
bahn durchgeführten Untersuchungen den Lieferwerken 
übermittelt werden und daß daraufhin in vielen Fällen 
bereits Abhilfe geschafft werden konnte. Zum ändern 
führte die Statistik zu einer schärferen Prüfung und Ueber- 
wachung bei der Abnahme. Auch wurden in gewisser Hin­
sicht auf Grund der an gebrochenen Schienen gemachten 
Beobachtungen die Lieferbedingungen und Abnahmevor­
schriften geändert. Schließlich hat die seit einer Reihe von 
Jahren bei der Reichsbahn eingeführte planmäßige Gleis­
pflege und die damit verbundene bessere und gründlichere 
Unterhaltung des Oberbaues zur Verminderung der Zahl 
der Brüche beigetragen.

Nach Zahlentafel 2 und Bild 1 ist die Z ah l der B rüche 
beim  H o lz sc h w e lle n o b e rb a u  durchweg e tw as g rößer 
als beim  S ta h ls c h w e lle n o b e rb a u . Welche besonderen 
Gründe hierfür vorliegen, bedarf noch einer näheren Prüfung.

G e s a m tz a h l  d e r  S c h ie n e n b r ü c h e  a u f  H o lz -  u n d  S ta h ls c h w e l le n  
in  d e n  J a h r e n  1 9 3 2  b is  1937.

Schwellenart

1932 1933 1934 1935 | 1936 1937
davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt- 

| gleisen

davon in ; davon in davon in 
Haupt- Haupt- Haupt­
gleisen gleisen \ gleisen

Holz . . . . 1400 917 1054 717 1063 690 1210 866 12321 895 1327 956
Stahl . . . 788 446 632 387 600 382 677 480 668 449 697 469
Beton . . . 9 1 8 — 5 — 3 3 — 3 —

zusam m en 2197 1364 1694 1104 1668| 1072 1890 1346 1903 1344 2027 1425

78,9

7V,3

Jahr Anzahl Jahr Anzahl Jahr Anzahl

1928 6001 1932 2197 1935 1890
1929 9500») 1933 1694 1936 1903
1930 4047 1934 1668 1937 2027
1931 3738

WV75
ff/eis/änge in/<m 
SfaM\/fo/z |Stahl 
Sc/nvei/enarh 

793V |  7935

Bild 1. Zahl der Schienenbrüche auf 1000 km Hauptgleise, 
unterteilt nach Schwellenart.

Zahlentafel 3 läßt erkennen, daß im allgemeinen die in 
Deutschland vorkommenden niedrigsten T e m p era tu ren  
eine erhöhte Brüchigkeit der Schienen nicht zur Folge haben. 
In den letzten zehn Jahren ist, abgesehen von dem strengen 
Winter 1928/29, eine nennenswerte Zunahme der Brüche in 
der kalten Jahreszeit nicht zu verzeichnen.

Zahlentafel 3. S c h ie n e n b r ü c h e  in  d e n  J a h r e n  1932 bis 
1 9 3 7 , g e g l i e d e r t  n a c h  d e n  z u r  Z e i t  d e s  B ru c h e s  

h e r r s c h e n d e n  T e m p e r a t u r e n .

eingetretenen Brüche.

Temperatur
"0 1932 1933 1934 1935 1936 1937

über 0° . . . 
von 0 bis — 10° . 
von — 10 bis — 20° 
un ter — 20°

1663
467

59
8

1185
346
141

22

1355
268

42
3

1551
315

21
3

1565
324

11
3

1693
286

47
1

zusam m en 2197 1694 1668 1890 1903 2027
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In Zahlentafel 4 und Bild 2 ist die A r t  des S ta h le s  an­
gegeben, um zur Klärung der Frage beizutragen, ob die 
T h o m a s s c h ie n e  mehr zu Brüchen neigt als die Siemens- 
Jlartin-Schiene. Die Ergebnisse der Statistik bestätigen 
bereits früher gemachte Feststellungen, daß ein wesentlicher 
Unterschied zwischen Thomas- und Siemens-Martin-Stahl 
nicht vorhanden ist und daß hinsichtlich der Bruchsicherheit 
ein sachgemäß hergestellter Thomasstahl ein ebenso guter 
Schienenbaustoff ist wie der Siemens-Martin-Stahl.
Zahlentafel 4. S c h ie n e n b r ü c h e  in  d e n  J a h r e n  1 9 3 4  b is  
1937 an S c h ie n e n  S 49 , g e t r e n n t  n a c h  T h o m a s -  u n d  

S i e m e n s - M a r t in - S ta h l .
(In diesen Zahlen sind die gebrochenen verschleißfesten 
Schienen, die in den Ja h ren  1925 bis 1933 geliefert wurden, 

nicht enthalten .)

Zahlentafel 5. I n  d e r  Z e i t  v o m  1. M ai 1 9 3 7  b is  30. A p r i l  
1 938  a n  S c h ie n e n  S 49 e in g e t r e t e n e  B r ü c h e ,  g e t r e n n t  

n a c h  d e m  A l te r  d e r  S c h ie n e n .

Jahr Thomasstahl Siemens-Martin-
Stahl Zusammen

1934 197 29 226
1935 221 36 257
1936 237 43 280
1937 307 53 360

Schienen
Brüche bei Schienen 

verlegt auf
Schienen geliefertaus dem Walz jahr Stahl­

schwellen
Holz-

schweilen
gesamt

1937 __ 1 1
1936 — __ __
1935 1 4 5

nach den neuen1934 4 3 7
1933 4 13 17 Lieferbedingungen
1932 2 15 17
1931 3 20 23

1930 9 60 69 überwiegend nach 
alten  Bedingungen

1929 14 37 51
1928 6 54 60 nach den a lten
1927 13 46 59 ■ Lieferbedingungen
1926 9 34 43
1925 2 6 8

zusam m en 67 293 360

Die Ergebnisse der Zahlentafel 6 und des Bildes 3, nach 
denen bei den gebrochenen Schienen die Zahl der über 12 
Jahre alten größer ist als die Zahl der in den letzten 12 Jahren 
verlegten, müssen nicht ohne weiteres zu der Schlußfolgerung 
führen, daß ältere Schienen infolge von Ermüdungserschei­
nungen und Gefügeänderungen mehr zum Bruch neigen als 
jüngere. Denn die älteren Schienen sind durch Rost und
Zahlentafel 6. S c h ie n e n b r ü c h e  in  d e n  J a h r e n  1 935  b is  

1 9 3 7 , n a c h  d e m  A l te r  d e r  S c h ie n e n  g e o r d n e t .

Bild 2. Zahl der Schienenbrüche je 100 000 t  verlegte 
Schienen S 49, unterteilt nach der Stahlart.

Eine Gegenüberstellung des Alters oder der L ie g e d a u e r  
der gebrochenen S ch ie n en  ist insofern von Bedeutung, 
als sie einmal Aufschluß darüber geben kann, ob eine in 
einem früheren Jahre vorgenommene Aenderung in der 
Zubereitung des Stahls und in der Schienenherstellung einen 
Vor- oder Nachteil gebracht hat, und weil sie ferner zeigt, 
ob ältere Schienen an Güte abnehmen und unter der Ein­
wirkung wiederholter dauerschlagartiger Beanspruchung ihr 
Gefüge derart ändern, daß sie leichter brechen als Schienen 
mit kürzerer Liegedauer des gleichen Profils und der gleichen 
Stahlart bei gleichen Betriebsverhältnissen. Daß eine Aende­
rung der Stahlherstellung oder der Abnahmebedingungen 
eine Zu- oder Abnahme der Schienenbrüchd zur Folge haben 
kann, zeigt Zahlentafel 5. In dem Vergleich der n ac h  1929 
gewalzten Schienen der Form S 49 mit den v o r  1929 her­
gestellten tritt die günstige Auswirkung der im Jahre 1929 
eingeführten Schienenlieferungsbedingungen klar hervor, 
nach denen die Mindestfestigkeit von 60 auf 70 kg/mm2 
erhöht wurde und die Schlagproben nicht mehr aus einer 
bestimmten Menge fertiger Schienen nach dem Ermessen des 
Abnahmebeamten ausgewählt, sondern aus dem Kopfende 
des Walzstabes oder aus dem oberen Ende der A-Schiene 
genommen werden. Diese geänderten Vorschriften haben 
zweifellos zu einer Verbesserung des Schienenstoffes geführt. 
Sie bedingen einen möglichst blasenfreien Stahl mit hohem 
Reinheitsgrad und zwingen zu weitgehendem Abschneiden 
des lunkerhaltigen Blockkopfes. An den in den fünf Jahren 
von 1925 bis 1929 gewalzten Schienen sind 32 und an den 
in den acht Jahren von 1930 bis 1937 gewalzten nur 10 
Lunkerbrüche eingetreten (vgl. Zahlentafel 12).

Alter der Schiene

1935 1936 1937

davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt­
gleisen

bis 12 Jah re  . 
über 12 Jah re

331
1559

305
1041

338
1565

331
1013

437
1590

431
994

zusam m en 1 8 9 0 | 1346 1903 1344 2027 1425

27620 30500 0300939353 90375
G/eis/änge fn 9m 

bis72Jahre über72Jahre bis72Jahre \über72Jahre bis 72jahreyjber72Jahre 
Alter der Schienen 

7935 I 7936 7937
Jahr der Brüche 

Bild 3. Zahl der Schienenbrüche auf 1000 km Gleise in den 
Jahren  1935 bis 1937, getrennt nach dem Alter der Schienen.

mechanische Ausnutzung meist schon so sehr geschwächt, 
daß sie nicht mehr ihre volle ursprüngliche Tragfähigkeit 
haben; gleichzeitig werden sie deshalb stärker beansprucht, 
weil älterer Oberbau im allgemeinen nicht in einem so guten 
Zustande unterhalten werden kann wie neuer in durchweg 
besser gepflegten Hauptgleisen hegender Oberbau der glei­
chen Art. Man kann also annehmen, daß hierauf ein wesent­
licher Teil der an Schienen mit längerer Liegedauer fest­
gestellten Brüche zurückzuführen ist, daß dagegen das 
Alter des Stahles die Bruchsicherheit nicht nennenswert 
beeinflußt. Einen genaueren einwandfreien Vergleich des 
Verhaltens der Schienen verschiedenen Alters wird eine 
in Angriff genommene eingehende Auswertung a lle r  in 
der Statistik gegebenen Unterlagen bringen.

2250000

Jahr der gezählten Brüche
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Daß die Zahl der Brüche auch vom M e te rg ew ic h t der 
S ch ien en  abhängig ist, findet seine Bestätigung in Zahlen- 
tafel 7. Der große Unterschied zwischen den Gleisen der 
leichteren (40 bis 45 hg/m) und denen der schwereren 
(46 bis 50 kg/m) Schienenform kann nicht allein mit der 
Verschiedenheit im Unterhaltungszustand des Oberbaues 
und mit dem Alter oder mit der Schwächung der Schienen 
durch stärkeres Rosten oder mechanische Abnutzung 
begründet werden. Eine der Hauptursachen liegt zweifellos 
im Gewicht, d. h. in der Tragfähigkeit der verschiedenen 
Schienenformen.

Nach der S tre c k e n b e la s tu n g  unterteilt wurden vom
1. Mai 1937 bis zum 30. April 1938 folgende Brüche bei 
Schienen S 49 festgestellt:
Streckenbelastung in t/24 h <  20 000 <  40 000 >  40 000
Zahl der B rüche................  66 125 169
Wenn die Bruchzahlen für die einzelnen Belastungsgruppen 
auch nicht auf eine einheitliche Gleislänge bezogen sind, so 
zeigen sie doch, da die Gesamtlänge der Strecken mit über 
40 000 t  täglicher Belastung geringer ist als die mit weniger 
als 40 000 t, daß bei gleichem Schienenprofil die Zahl der 
Brüche mit zunehmender Verkehrsbelastung steigt. Dies 
kommt auch in Zahlentafel 8 zum Ausdruck, nach der in den 
Gleisen der Sonderklasse und der ersten Ordnung, in denen 
der Verkehr w e se n tlic h  stärker zugenommen hat, auch die

Zahlentafel 8. G e s a m tz a h l  d e r  S c h ie n e n b rü c h e  in  d en  
J a h r e n  1932  b is 1 9 37 , g e t r e n n t  n a c h  d e r  B e d e u tu n g  

d e r  G le ise.

Gleise der 1932 1933 1934 1935 1936
1937

1 je 1000 
km Gleis

Sonderklasse 201 142 136 163 183 186 17,6
1. Ordnung . 1) 829 1)648 !)846 1)847 903 21.4
2. Ordnung . 833 661 699 700 705 726 15.1
3. Ordnung . 334 211 185 181 168 212 9.2

zusam m en 2197 1694 1668 1890 1903 2027 16,52)i.D.
x) Die höhere Zahl der Brüche bei den Gleisen 1. Ordnung gegenüber den 

Gleisen der Sonderklasse ist hauptsächlich darauf zurückzuführen, daß letztge­
nannte im allgemeinen mit dem neuesten Oberbau versehen sind und beson­
ders gut unterhalten werden.

2) Nach den zuletzt in der Monatsschrift der Internationalen Eisenbahn- 
Kongreß Vereinigung 1935, S. 1541 ff., veröffentlichten ,,Statistiken der im 
Laufe der Jahre 1933 bis 1934 vorgekommenen Schienenbrüche“ steht die 
Deutsche Reichsbahn m it 15,9 Brüchen auf 1000 km Gleise w eit unter dem 
Durchschnitt der größeren Eisenbahnverwaltungen.

Zahl der Brüche entsprechend etwas größer geworden ist, 
im Gegensatz zu den Gleisen der zweiten Ordnung, in denen der 
Verkehr weniger gewachsen ist. Zahlentafel 8 gibt eine Be­
stätigung dafür, daß die vom Jahre 1934 ab gemeldete Zu­
nahme der Gesamtzahl der Brüche in den Gleisen der Reichs­
bahn in erster Linie auf die Zunahme des Verkehrs zurück­
zuführen ist.

Daß in den G le isb o g en  m eh r B rü ch e  auftreten als 
in  den g e ra d e n  S tre c k e n  (Zahlentafel 9), hängt mit der 
größeren Beanspruchung der Schienen in Krümmungen, 
insbesondere im Innenstrang, zusammen.

Zahlentafel 9. B rü c h e  im  J a h r e  1 9 3 7 , g e t r e n n t  n a c h  
G e r a d e n  u n d  K r ü m m u n g e n .

Streckenverhältnisse Gesamtzahl Brüche je 
1000 km Strecke

in  der G erad en ................................
in K rüm m ungen: Innensch iene.

Außenschiene

1293
429
305

34,9 

|  42,0

zusam m en 2027

Sehr beachtlich ist die in Zahlentafel 10 wiedergegebene ( 
Zahl der auf die Schienenenden in n e rh a lb  d e r L a sc h e n ­

lä n g e  e n tfa lle n d e n  B rü ­
che , die etwa 60%  der Ge­
samtzahl beträgt.

Bei einem Teil der b eso n ­
ders  h a r te n  S ch ien en  sind 
v e rh ä l tn is m ä ß ig  m ehr 
B rü ch e  vorgekommen a 1 s b e i 
d en en  d e rR e g e lfe s t ig k e it  
(Zahlentafel 11). Dies hat 
seinen Grund darin, daß die 
Herstellung eines verschleiß­
festen und zugleich vollkom­
men bruchsicheren Stahles in 

der ersten Zeit mit gewissen Schwierigkeiten verbunden 
war, die jedoch jetzt völlig behoben sind. Die von 1926 
an bei der Reichsbahn m it abnutzungsfesten Schienen der 
verschiedenen Arten durchgeführten umfangreichen Ver­
suche haben Erfahrungen und Erkenntnisse gebracht, die es 
den Werken nunmehr ermöglichen, auch den Schienen mit 
großen Festigkeiten die gleiche Bruchsicherheit zu geben 
wie den Regelschienen mit geringerer Festigkeit. In den 
letzten Jahren sind bei den verschleißfesten, nach den 
verbesserten Verfahren hergestellten Schienen nicht mehr 
Brüche als bei den Regelschienen vorgekommen.

Zahlentafel 10. S c h ie n e n b r ü c h e  in  d e n  J a h r e n  1932  b is  
1 9 3 7 , g e t r e n n t  n a c h  d e r  L a g e  i n n e r h a l b  o d e r  a u ß e r ­

h a lb  d e r  L a s c h e n lä n g e n .

Jahr
Innerhalb Außerhalb

Zusammen
der Laschenlängen

1932 1299 898 2197
1933 1033 661 1694
1934 1010 658 1668
1935 1241 649 1890
1936 1188 715 1903
1937 1179 848 2027

Die Verwertung der in den statistischen Unterlagen enthaltenen 
Angaben für die Untersuchung und Erforschung der Bruchursachen.

Wenn auch die nach den verschiedenen Gesichtspunkten 
vorgenommenen statistischen Zusammenstellungen zweifel­
los einen großen W ert haben und aus ihren Ergebnissen 
z. B. wertvolle Unterlagen für die Wahl der zweckmäßig­
sten auf den einzelnen Betriebsstrecken zu verwenden­
den Schienenarten und bereits bestimmte Anhaltspunkte 
für die Beurteilung der Schienenbrüche gewonnen werden, 
so genügen sie jedoch nicht zur v ö llig e n  Klärung aller 
noch nicht bekannten und erforschten Ursachen des Ver­
sagens einer großen Zahl von Schienen. Hierzu sind 
weitere nur durch eingehende Untersuchungen zu gewin­
nende Aufklärungen notwendig. Es liegt nahe, daß eine 
Untersuchung a l le r  gemeldeten Brüche nicht durchführbar 
ist. Anderseits würde die Prüfung, wenn sie sich nur auf 
einen bestimmten, wahllos herausgegriffenen Teil, etwa auf 
ein Fünftel, erstreckte, unzureichend sein. Es werden daher 
von der Reichsbahn vor allem d ie Schienen untersucht,

Zahlentafel 7. B rü c h e  in  d e n  J a h r e n  1933  b is  1 9 3 7 , g e g l i e d e r t  n a c h  d e m  G e w ic h t
d e r  S c h ie n e n .

Gewicht der 
Schienen

kg/m

1933 1934 1935 1936 1937 !)

davon in 
Haupt­
gleisen

j davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt- 

| gleisen

davon in 
1 Haupt- 
| gleisen

b is  35 619 293 580 282 543 304 499 275 485 241
35 b is  40 73 18 100 26 130 52 97 40 98 32
40 b is  45 815 620 734 529 857 650 915 662 969 695
46 b is  50 187 173 254 235 360 340 392 367 475 457

zusamm en 1694 1104 1668 1072 1890 1346 1903 1344 2027 1425

B Je  1000 km  H auptgleise wurden 1937 bei den Schienen m it 40 bis 45 kg /m  Gewicht 
23,1 Brüche, bei den Schienen m it 46 bis 50 kg/m  Gewicht 13,2 Brüche gefunden.
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Zahlentafel 11. B r ü c h e  in  d e n  J a h r e n  1932  b is  1 9 3 7 , g e t r e n n t  n a c h  d e r  Z u g f e s t i g k e i t  d e r  S c h ie n e n .

Mindestfestigkeit 
der Schienen

kg/mm2

1932 1933 1934 1935 1936 1937

•
davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt­
gleisen

¡davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt­
gleisen

davon in 
Haupt­
gleisen

verlegte
Schienen

t

Brüche
je

100004) t

60 2160 1328 1668 1080 1554 959 1812 1268 1757 1200 1833 1232 4 924 292 2,5
70 26 25 18 16 82 81 59 59 135 133 150 149 1 350 633 1 . 1

901) 1 1 1 1
8 8 32 32 19 19 1 1 1 1

442)
23)

442)
23)

35 9002) 
21 9003)

12,2
0,9

z u s a m m e n 2197 1364 1694 1104 1668 1072 1890 1346 1903 1344 2027 1425

2) Verschleißfeste Schienen. — 2) Säm tliche von 1925 bis 1937 hergestellten verschleißfesten Schienen. —  3) Menge der 
nach verbesserten V erfahren 1934 bis 1937 hergestellten verschleißfesten Schienen. — 4) Bezogen auf die Hauptgleise.

Zjhlentafel 12. U r s a c h e n  d e r  B r ü c h e ,  d ie  v o m  1. M ai 1937  b is  30. A p r i l  1 9 3 8  an  
S c h ie n e n  d e r  F o r m  S 49 f e s t g e s t e l l t  w u rd e n .

Ausgangs­ Walziahre der Schienen Bruche
Nr stelle des Bruchursachen ins­

Bruches 1925 bis 1929 1930 bis 1937 gesamt

1 K o p f lu n k e r ................................................................ 32 10 42
2 Kopf N ie re n b rü c h e ........................................................... 6 2 8
3 Aeußere Feh ler1) .................................................. 32 16 48
4 Andere U r s a c h e n .................................................. 12 6 18

5 Lunker, S e ig e ru n g .................................................. 16 10 26
6 Steg Von Laschenlöchern a u s g e h e n d ....................... 86 59 145
7 Andere U r s a c h e n .................................................. 9 0 14

8 F ußverletzungen .................................................. 22 9 31
9 Fuß F u ß lä n g s b rü c h e ....................................................... 2 — 2

10 Andere U rsach en ....................................................... 4 6 10

Brüche ohne besondere Kennzeichen und  bei denen 161 1 die Ausgangsstelle n icht festzustellen i s t .......................
zusamm en 233 127 360

*) Abblätterungen, Badschleuderstellen u. dgl.

für deren Bruch kein besonderes Kennzeichen im Meldebogen 
angegeben werden konnte, bei denen also Zweifel über die Ur­
sache der Brüche bestehen. Daneben wird zu besonderen 
Forschungszwecken laufend eine gewisse Zahl von Schienen 
aller Jahrgänge und Formen geprüft, auch wenn sich die 
Bruchursache aus den äußeren Kennzei­
chen bereits eindeutig bestimmen läßt.
Dadurch wird einmal die Erfahrung der 
mit der Prüfung der Schienen und mit 
der Bearbeitung und Auswertung der 
Statistik betrauten Beamten erweitert 
und vertieft, und außerdem werden die 
Grundlagen für die zweckmäßige Ein­
ordnung der Schienenbrüche überprüft 
und ergänzt. Neben den laufenden Unter­
suchungen eines T e iles  der Brüche aller 
Schienengattungen werden von Fall zu 
Fall die s ä m tlic h e n  Meldungen eines 
bestimmten Zeitabschnittes, z. B. eines 
Jahres, untersucht, wobei es für ausrei­
chend gehalten wird, d ie se  Maßnahme 
nur für eine der zur Zeit verwendeten 
Regelschienenformen durchzuführen. So 
sindzuletztdieinderZeitvom l. Mai 1937 
bis 30. April 1938 gefundenen Brüche der Schiene S 49, 
deren Zahl sich auf 360 beläuft, behandelt worden.

Zweifellos werden die aus den statistischen Unterlagen 
und aus den zahlreichen eingehenden Untersuchungen 
über die besonderen Merkmale der verschiedenen Brüche 
und über die Beschaffenheit und Mängel des Stahles 
gesammelten Erfahrungen allmählich zu einer genauen 
Kenntnis und Beseitigung a l le r  Bruchursachen führen.

Die bis jetzt vorliegenden Auswertungen haben zu einer 
G liederung  geführt, nach der die g ro ß e  Z ah l sc h e in b a r  
v e rsc h ie d e n a r tig e r  B rü c h e  in verhältnismäßig wenige,

aber besonders charakteristi­
sche Arten eingeteilt werden 
kann (Zahlentafel 12). Es ist 
jedoch nicht ausgeschlossen, 
daß sich diese Einteilung auf 
Grund späterer Erkenntnisse 
noch ändern wird.

Wir unterscheiden zwei 
Hauptgruppen — Quer- und 
Längsbrüche (Q, L) — und 
je nach der Ausgangsstelle 
Kopf-, Fuß oder Stegbrüche 
sowie Brüche ohne besondere 
Kennzeichen.

Eswürdezuweitführen,hier 
alle bei den Untersuchungen 
der schadhaften Schienen und 
bei der Bearbeitung der 
Statistik gemachten Beobach­

tungen und Feststellungen im einzelnen zu erörtern. Es 
sollen nur die wichtigsten Brucharten und ihre Ursachen an 
Hand von Aufnahmen in großen Zügen betrachtet werden.

Von den vom  S ch ie n e n k o p f au sg e h e n d e n  B rü ch e n  
zählen die auf Zeile 1 in Zahlentafel 12 angegebenen, auf

Bild 4 und 5. Beispiele für Längsbrüehe im Schienenkopf.

Lunker in Verbindung mit Seigerung zurückzuführenden, zu 
den besonders gefährlichen. Sie sind meist Längsbrüche und, 
wie aus den Beispielen der Bilder 4 und 5 zu ersehen ist, ohne 
weiteres an der Aufspaltung und Faserung zu erkennen. 
Man kann ihnen im allgemeinen durch Verwendung eines 
Gußblockes mit verlorenem Kopf und eines breiteren oberen 
Blockendes sowie durch ausreichendes Abschneiden des den 
Lunker und übermäßige Seigerung enthaltenden Teils des 
Blockes nach Verlassen der Vorwalze und der Fertigwalze 
begegnen. Aus der Zusammenstellung der Zahlen der Lun­
kerbrüche bei den aus den Jahren vor und nach 1929 her-
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gestellten Schienen (Zahlentafel 12, Zeile 1) geht der Erfolg Brüche in größerem Umfange vorkamen. Nach Herabsetzen
der im Jahre 1929 eingeführten verschärften Abnahme des Kohlenstoffes bei gleichzeitiger Erhöhung des Mangan-
hervor. gehaltes war die Schiene auch mit 90 kg Zugfestigkeit bruch-

Die als N ie re n b rü c h e  bekannten Kopfdauerbrüche sicher herzustellen.
(Querbrüche; Bild 6 und 7), die auf innere beim Walzen, Die d u rc h  B e sc h ä d ig u n g e n  des K opfes Schalen­

bildung, Abblätterungen, vor allem durch 
Radschleuderstellen — v e ru rsa c h te n  
K o p fq u e rb rü c h e  sind in letzter Zeit 
zahlreicher aufgetreten. Sie betragen 
bei den vom 1. Mai 1937 bis 1. Mai 1938 
insgesamt gebrochenen Schienen der 
Form S 49 etwa 14%  (Zahlentafel 12, 
Zeile 3). Erwähnt sei hier eine Be­
obachtung, die im letzten Jahre in z^ei 
Hauptgleisen der Reichsbahn gemacht 
wurde. In den Gleisen bildeten sich in 
einem Schienenstrang auf einer Strecke 
von mehreren Kilometern in der 
gleichmäßigen Entfernung von 3,10 m 
Schlaglöcher, die den Ausbau der 
Schienen erforderlich machten. Diese Be­
schädigungen waren durch kleine Stahl­
kugeln von etwa 3 mm Dmr. hervor­

gerufen, die sich in den Radreifen einer Lokomotive — wahr­
scheinlich auf einem Ueberweg — festgesetzt hatten. Es ist 
bemerkenswert, daß diese an sich kleinen Kopfverletzungen 
die vollständige Zerstörung einer großen Zahl von Schienen 
zur Folge hatte. In Bild 10 ist eine Fehlerstelle einige Zeit 
nach dem Eindrücken der Kugel, in Bild 11 eine andere in 
weiter fortgeschrittenem Zustand wiedergegeben. In der 
Mitte der Kopfverletzung ist deutlich die als weißer Fleck 
sich abhebende Stelle des Kugeleindrucks zu sehen. Bilder 12 
und 13 zeigen gebrochene Schienen, bei denen eine Ab-

Bild 6 und 7. Beispiele für Nierenbrüche.

beim Abkühlen oder beim Richten entstandene Spannun­
gen und feine Risse zurückzuführen sind, und die hauptsäch­
lich bei den härteren, in Einzelfällen aber auch bei Schienen 
mit der Regelfestigkeit von 70 kg/mm2 festgestellt wurden, 
können durch richtigen metallurgischen Aufbau des Stahles, 
durch günstige Verarbeitungstemperaturen der Blöcke, 
durch sorgfältige Behandlung der Schienen auf dem Warm­
bett, besonders durch sorgfältige Regelung der Abkühlungs­
geschwindigkeit und durch vorsichtiges Richten in einer

Bild 8. Chromstahlschiene. Bild 9. Molybdänstahlschiene.
Bild 8 und 9. Senkrechte Längsschliffe durch zwei legierte Schienen.

den neuesten Anforderungen entsprechenden Rollenricht­
maschine zum größten Teil vermieden werden. Den E in ­
f lu ß  d er v e rsc h ie d e n e n  L e g ie ru n g s b e s ta n d te ile  
au f  die B ru c h s ic h e rh e it  lassen die Bilder 8 und 9 
erkennen. Die Tiefätzung eines längs durch Kopf, 
Steg und Fuß gelegten Schliffes bei einer chromlegierten 
verschleißharten Schiene (Bild 8) zeigt etwa in der Mitte des 
Kopfes deutlich feine Querrisse, die bei einem Stahl gleicher 
Herstellungsart, von gleicher Härte und Festigkeit, aber mit 
geringem Molybdän- und ohne Chromzusatz nicht festzu­
stellen sind (Bild 9). Die aus den metallographischen Unter­
suchungen der beiden Schienen gezogenen Schlußfolgerungen 
wurden durch Betriebsgroßversuche bestätigt. Während bei 
den Chromstahlschienen in größerem Umfange Nierenbrüche 
eintraten, hat sich bei den Molybdänschienen dieser Fehler 
bisher nicht gezeigt. Aehnlich lagen die Verhältnisse bei 
einer naturharten unlegierten Schiene von 90 kg Mindest­
festigkeit, bei der infolge des sehr hohen Kohlenstoffgehalts

Bild 10 und 11. Beschädigung einer Schiene 
durch Kugeleindrücke.

blätterung auf der Lauffläche des Kopfes Ausgangsstelle 
für die Weiterentwicklung der Zerstörung gewesen ist. 
Diesen durch Oberflächenverletzungen verursachten Brüchen, 
die sich langsam entwickeln, kann man dadurch Vorbeugen, 
daß die beschädigten Schienen rechtzeitig ausgewechselt 
werden. Seit einiger Zeit werden die Fehlerstellen soweit wie 
möglich durch Auftragschweißung beseitigt. Eine derartige 
Ausbesserung kommt jedoch nur in Frage, wenn sich ein 
K opfquerriß  noch nicht gebildet hat und wenn vor dem 
Schweißen die schadhafte Stelle möglichst tief und sauber 
ausgebrannt werden kann. Vor allem muß jedoch dahin 
gestrebt werden, alle Oberflächenschäden, sowie sie ihren 
Ursprung in Schienenfehlern haben, durch Verbesserung in 
der Herstellung und Verarbeitung des Stahls und, soweit sie 
auf Schleudern derLokomotivtreibräder zurückzuführen sind, 
durch Sorgfalt beim Anfahren schwerer Züge auszuschalten.

F u ß b rü c h e ,  d ie von  L ä n g s r is s e n  in  der M itte  der 
S c h ie n e n u n te r f lä c h e  ih re n  A u sg an g  n eh m en , wie sie
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ini sehr strengen Winter 1928/29 in großer Zahl auftraten 
(Bild 14 und 15), sind in den letzten Jahren nur noch ver­
einzelt vorgekommen; bei den vom 1. Mai 1937 bis 30. April 
1938 untersuchten Schienen der Form S 49 waren es nur

zwei. Diese Fußbrüche haben ihre unmittelbare Ursache 
nicht in der Kälteeinwirkung, sondern in kleinen Fehlern, 
die schon bei der Herstellung der Schienen entstanden sind. 
Die Fehler sind zunächst un­
bedenklich, sie entwickeln sich 
erst im Laufe der Jahre weiter 
und können dann, wenn die 
Zähigkeit des Werkstoffes, 
namentlich bei strengem Frost, 
herabgesetzt ist, zur Zerstörung 
der Schiene führen. Wenn 
derartige Brüche in den letz­
ten Jahren kaum noch vor­
gekommen sind, so mag dies 
wohl damit Zusammenhängen, 
daß neuerdings der Schienenfuß 
im allgemeinen sauberer aus­
gewalzt wird und daß bei der 
Befestigung der Schiene S 49 
durch Einlegen einer nach­
giebigen Holzzwischenlage die 
Fußunterfläche möglichst wenig 
auf Biegung beansprucht 
wird. Daß Schienen schon bei der Herstellung derartige 
kleine Schäden in der Mitte des Fußes erhalten, konnte 
mehrfach an neuen, noch nicht verlegten Schienen fest­

gestelltwerden; so wurden in einem Fall bei der Abnahme vor 
dem Verlassen des Werkes kleine, 1 bis 2 mm lange Risse 
gefunden, in einem anderen Falle wurde der Fehler beim

Schlagversuch sichtbar, in einem dritten beim Zusammenbau 
einer Weiche, in einem weiteren beim Abladen der neuen 
Schiene im Oberbauhauptlager. In allen diesen Fällen 
war ungünstiges Primärgefüge in der Randzone, ver­

bunden mit Blasenbildung oder Ent­
kohlung, nachweisbar. Diese Fußfehler 
können durch Anwendung eines neuen, 
von einem Werk vorgeschlagenen 
Walzverfahrens2) vermieden werden, bei 
dem durch keilförmiges Einschneiden 
und anschließendes Aufklappen einer 
Vorblockseite die Oberflächenkristallite 
nahezu parallel zur Schienenfußfläche 
verlagert werden. Auf diese Weise werden 
die Transkristallisation und etwaige 
Randblasen möglichst unschädlich 
gemacht (Bild 16 und 17), das äußere 
Gefüge des Schienenfußes wird verbessert 
und verdichtet.

Nicht selten findet man F u ß q u e r ­
b rü c h e  a ls  F o lg en  e in e r  ä u ß e re n  
B e sch ä d ig u n g  der F u ß k a n te ,  durch 

Stopfhacken- oder Hammerschläge (Bild 18 und 19). Diese 
an sich kleinen Schäden führen in den letzten Jahren häu­
figer zu Zerstörungen als früher, weil der jetzt allgemein

verwendete härtere Schienenstoff gegen Schlagverletzungen 
empfindlicher ist als der frühere weiche Stahl. Sie können 
indes durch größere Sorgfalt bei der Behandlung der Schie-

2) Vgl. R. K ü h n e i:  I I I . In t. Sehienentagung Budapest 1935. 
Budapest 1936. S. 19/23; W. L ü c k e r a th :  Stahl u. Eisen 56
(1936) S. 172/79; F. D a u ss y : IV. In t. Schienentagung Düsseldorf 
1938.

Bild 12 und 13. Abblätterungen als Ausgangspunkte von Kopfquerbrüchen.

Bild 14 und 15. Fußbrüche, von Längsrissen in der Mitte der Schienenunterfläche ausgehend.

Bild 16. Gefügeausbildung im Fuß einer 
üblich gewalzten Schiene.

Bild 17. Gefügeausbildung im Fuß einer nach 
dem neuen Verfahren gewalzten Schiene.
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nen vermieden werden. Das Bahnunterhaltungspersonal 
muß des.öfteren eindringlich darauf hingewiesen werden, 
welche Folgen derartige Einkerbungen haben. Die Zahl der 
Brüche, die auf Schlagverletzungen zurückzuführen sind,

Bild 18 und 19. Stopfhacken- und Hammerschläge als Ausgangs­
punkte von Fußquerbrüchen.

betrug im Jahre 1937 etwa 8,5% der Gesamtzahl (Zahlen­
tafel 12, Zeile 8). Bei den Fußquerbrüchen, die nicht durch 
eine gewaltsame Beschädigung hervorgerufen und auch nach 
dem sonstigen äußeren Befund nicht ohne weiteres zu

Walzen, Abkühlen oder Sichten entstanden sind und die 
durch sachgemäße, sorgfältige Behandlung der Schienen 
bei der Herstellung vermieden werden sollten.

Nicht so gefährlich, aber weit zahlreicher sind die an den 
S c h ie n e n e n d e n  im B e re ic h  d e r  L asc h en k a m m e rn  
a u f tr e te n d e n  S te g b rü c h e , bei denen fast immer ein 
kurzes Stück des Steges mit anschließendem Kopf abgespal­
ten wird (Bild 22 und 23). Eine unmittelbare Betriebs­
gefahr liegt hierbei deshalb nicht vor, weil das abge­
sprengte Stück durch die Laschen gehalten wird, so daß es 
sich nicht aus dem Schienenstrang ablösen kann. Vom wirt­
schaftlichen Standpunkt aus betrachtet, ist diese Erschei­
nung indes bedenklich, weil diese Fehler in sehr erheblichem 
Umfange auftreten und infolgedessen eine außerordentlich 
große Zahl von Schienen vorzeitig unbrauchbar wird. Im 
Jahresdurchschnitt entfallen etwa 60%  aller Brüche auf 
den Bereich der Laschenkammern.

Allgemein wird angenommen, daß diese Brüche lediglich 
in der Schwächung des Steges durch die Laschenlöcher ihre 
Ursache haben. Das trifft jedoch nicht ohne weiteres zu, da 
die in der neutralen Zone liegenden Löcher das Widerstands­
moment des Schienenquerschnittes nicht oder nur ganz un­
wesentlich verkleinern. Dagegen machen sich an den Loch­
wandungen und an den Stirnflächen der Schienen häufig,

Bild 20.
Stegbruch außerhalb der Laschenkammer.

bestimmen sind, konnte meist im geätzten Schliff ein Her­
stellungsfehler (Entkohlung, kleiner Anriß, Ueberwalzung 
u. dgl.) an einer Fußkante erkannt werden.

Von den B rü c h e n , d ie vom  S teg  
a u sg e h e n , sind besonders die a u ß e r ­
h a lb  d e r L asch en  lie g en d e n  Längs­
b rü ch eg efäh rlich , die das vollständige 
Abspalten eines mehr oder weniger großen 
Stegstückes mit dem anschließenden 
Kopfteil zurFolge haben können/' Bild20 
und 21). Ihre Ursache sind vielfach im 
Steg vorhandene Lunker oder Seigerun­
gen, die den Widerstand der Seidenen 
gegen größere Betriebsbeanspruchungen 
ganz wesentlich herabsetzen. In Anbe­
tracht der großen Gefahren, die diese Längsstegbrüche 
mit sich bringen können, muß alles versucht werden, die 
Seigerung des Stahles möglichst zu unterbinden und die 
Lunker- und Seigerungsersclieinungen zu beseitigen. Ist bei 
einem Steglängsbruch eine Lunker- oder Seigerungsbildung 
nicht festzustellen, dann handelt es sich mit großer W ahr­
scheinlichkeit um ausgelöste innere Spannungen, die beim

Bild 21. Stegbruch m it abgespaltenem Kopfteil.

namentlich in atmosphärisch ungünstigen Gegenden, Rost­
bildungen bemerkbar, die nach Ablauf einer verhältnismäßig 
kurzen Zeit in den Steg tiefe, vom Loch und von der Stirn­
fläche ausgehende Narben fressen. Diese Narben entwickeln 
sich allmählich zu rißartigen Beschädigungen, die infolge 
ihrer Kerbwirkung sehr bald zu Brüchen führen, zumal da 
gerade die Schienenenden durch die schlagartigen Wir­
kungen der Radlasten besonders ungünstig beansprucht 
werden. Versuche haben gezeigt, daß durch Salzsäureätzung 
(Bild 24 und 25) der Kern des Steges schon bei geringer 
Seigerung sehr stark angegriffen wird. Die gleichen Zer-

Schienen durch die atmosphärischen Einflüsse ein; das an 
den Lochwandungen und der Stirnfläche freigelegte Steg­
innere wird allmählich durch Rost zerfressen und bald auch 
die dünne Stegoberflächenschicht zerstört. Die p rim äre  
U rsa c h e  d er S c h ie n e n e n d b rü c h e  liegt also an sich 
weniger in der Schwächung des Steges durch die Laschen­
löcher r 1- 1 ’ — —  ■

Storungen treten, wenn auch langsamer, an eingebauten

Bild 22 und 23. Stegbriiehe innerhalb der Laschenkamnier.
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W id e rs ta n d  d e s  S t e g i n n e r e n  gegen das zu einer erheblichen 
S c h w ä c h u n g  d e r  S c h i e n e  f ü h r e n d e  Rosten. Sehr oft liegen, 
w ie b e i Bild 26 und 27, die Anrisse und Rostnarben n eb en  
den  L a s c h e n lö c h e r n ,  oder sie gehen von der Stirnseite aus. 
A uch  h ie r in  l i e g t  eine Bestätigung dafür, daß vor allem 
die S te g s e ig e r u n g  die Ursache dieser Brucherscheinungen ist. 
D u rch  H e r a b m i n d e r u n g  d e r  Seigerung kann zweifellos die 
Z ah l d e r  L a s c h e n k a m m e r - Stegbrüche verringert werden. 
A uch  d u r c h  A b f a s e n  und Abrunden der scharfen Lochkanten 
u n d  d u r c h  g r ü n d l i c h e  Beseitigung des Bohrgrates läßt sich ein 
T eil d e r  B r ü c h e  vermeiden. Oefteres Teeren oder Oelen der 
L ö c h e r  u n d  d e r  Stirnflächen ist ebenfalls ein wirksames 
M itte l s e s re n  d a s  R o s t e n  und Entstehen der Narben.

Bild 24 und 25. Salzsäureätzungen von Schienenabschnitten.

Besonders sorgfältig zu beobachten und eingehend zu 
verfolgen sind die B rü c h e  (Qo), die in anscheinend fehler­
freiem Werkstoff ohne  b e s o n d e re  K e n n z e ic h e n  u n d  
ohne a u sg ep räg te  A u sg a n g s s te lle  auftreten, so daß 
sie weder als Kopf- noch als Fuß- oder Stegbrüche zu bezeich­

nen sind. Sie betragen etwa 4,5%  der Gesamtzahl. Ihre 
Ursachen konnten durch die bisher angewendeten Prüf- und 
Intersuc-hungsverfahren nicht einwandfrei festgestellt wer­
den (Bild 28). Man darf annehmen, daß sie größtenteils 
durch außergewöhnliche in den Schienen vorhandene und 
durch die Betriebsbeanspruchung ausgelöste Eigenspan­
nungen entstehen, die wohl die gleichen Ursachen haben und 
in der gleichen Weise durch sorgfältige Behandlung während 
und nach dem Walzen der Schienen vermieden und beseitigt 
werden können, wie die zu den Nierenbrüchen führenden 
Spannungen. Daß die Ursache in der chemischen Zusammen­
setzung des Stahles liegt, konnte nicht nachgewiesen werden. 
Untersuchungen und Großzahlforschungen haben keinen 
Anhalt dafür gegeben, daß der bei den Schienen der Reichs­
bahn übliche und zugelassene Phosphor- und Schwefel­
gehalt, solange nicht eine erhebliche Entmischung und 
Seigerung eingetreten ist, die Zähigkeit der Schienen beson­
ders gefährdet und das Auftreten von Querbrüchen begün­
stigt. So hielten z. B. Schienen mit hohem Phosphorgehalt 
die Schlagproben vollkommen aus, während bei anderen die 
Analyse ein Versagen der Proben nicht erklären ließ. Die 
Reichsbahn hat daher auch davon abgesehen, für die Höhe

mte Vorschriften

herauszugeben. Es wird verstärkte Untersuchung einsetzen 
müssen, um auch die Ursachen der bisher noch nicht aus­
reichend erforschten Brüche völlig zu erfassen.

Nach den bei der Reichsbahn bereits vorhegenden mehr­
jährigen Erfahrungen kann eine zweckmäßig auf gebaute und 
zuverlässig geführte und ausgewertete Statistik wichtige 
Unterlagen für die völlige Erforschung der Ursachen der 
Schienenbrüche liefern und damit zur Erhöhung der 
Betriebssicherheit der Eisenbahnen einen wesentlichen

Bild 28. Schienenbruch ohne ersichtliche Ursache.

Beitrag leisten. Es ist jedoch zweckmäßig und wün­
schenswert, daß alle hierfür notwendigen.Untersuchungen 
und Forschungen in engem Zusammenarbeiten mit den 
Hütten- und Walzwerken durchgeführt und in gemeinsamen 
Beratungen die bisher schon gewonnenen Erkenntnisse 

erweitert und vertieft werden.

Z u sam m en fassu n g .

Wenn auch die Zahl der jähr­
lich gebrochenen Schienen heute 
nur noch einen geringen Anteil an 
den gesamten verlegten Schienen 
ausmacht, so bildet die Bruch­
sicherheit doch noch eine außeror­
dentlich wichtige Frage für den 
Oberbauer. Zu den Mitteln, die 
die beste Hilfe in der Klärung 

der Bruchursachen und der Behebung dieser Mängel geben, 
gehört eine einwandfreie, sachgemäß aufgestellte Statistik. 
Aus dieser Erkenntnis h a t die Deutsche Reichsbahn seit 
einer Reihe von Jahren ein Meldesystem eingeführt, bei dem 
jeder Schienenbruch nach den baulichen und betrieblichen 
Verhältnissen der Strecke, nach der Bauart und dem Unter­
haltungszustand des Oberbaues, nach Art und Alter des 
Stahles sowie nach Aussehen und Verlauf des Bruches 
möglichst eindeutig einer Zentralstelle angegeben wird. 
Um nicht jede gebrochene Schiene untersuchen zu müssen, 
wird die Kennzeichnung des Bruches durch ein Merkblatt 
m it einer Beschreibung der immer wiederkehrenden Bruch­
erscheinungen unterstützt. Die Auswertung dieser Statistik 
läßt erkennen, wo Verbesserungen im Schienenwerkstoff 
und in den baulichen Verhältnissen der Gleise getroffen 
werden können; sie gibt auch Hinweise für die Lieferungs­
vorschriften und Abnahmeprüfungen. Als Erfolg der 
Schienenstatistik ist zu werten, daß die aus ihr zu ent­
nehmenden Feststellungen und die anschließenden ein­
gehenden Untersuchungen und Forschungen zur Klärung 
und Vermeidung der Bruchursaehen erheblich beitragen 
und daß unter Berücksichtigung der Streckenbelastungen 
die Zahl der Schienenbrüche bereits kleiner geworden ist.

Bild 26 und 27. R ostnarben auf dem Steg innerhalb der Laschenkammer.
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Beurteilung des Ablaufes des Frischens in der Thom asbirne 
mit H ilfe der Abgasanalyse.

Von Dr.-Ing. R u d o lf  F re r ic h  in Dortmund.

[Bericht Nr. 341 des Stahlwerksausschusses des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute*).]

(Besprechung einiger aus dem Schrifttum bekannter Thomasschmelzen im  Hinblick auf den vorhanden gewesenen Sauerstof f- 
überschuß oder -mangel. LJeberwachungsmöglichkeit des Blasens mit Hilfe des Kohlenoxyd- und Kohlensäuregehaltes der Abgase.)

Das zu erstrebende Ziel eines jeden Thomaswerkers 
besteht darin, einen Stahl zu erzeugen, der in seinen 

Güteeigenschaften gut und gleichmäßig sein soll. Dieses 
Ziel wird weitgehend dadurch erreicht, daß man die Vor­
bedingungen vor Beginn des Frischens, soweit es betrieblich 
möglich ist, günstig und gleichmäßig zu gestalten versucht. 
Auf die allgemein bekannten zahlreichen Maßnahmen und 
Erfordernisse einzugehen, erübrigt sich im Rahmen dieses 
Berichtes.

Für die nachfolgenden Betrachtungen wird deshalb 
angenommen, daß hier keine Versäumnisse vorliegen. Trotz­
dem weiß der Thomasstahlwerker, daß nicht alle Schmelzen 
in gleicher Güte fal­
len. Gegenüber der 
Arbeitsweise im Sie­
mens-Martin- oder 
Elektroofen z. B. 
hat der Thomas­
werker während des 
Frischens nur gerin­
ge Möglichkeit, den 
Ablauf des Frisch­
vorgangs zu beein­
flussen. Abgesehen 
von dem guten oder 
schlechtenV erblasen 
und dem späten E r­
kennen des Tem­
peraturganges der 
Schmelze nach der 
Entkohlung in den 
ersten 30 bis 60 s der 

Entphosphorung, 
kann er frühestens 
beim ersten Umlegen 
Schlüsse aus der 
Schlacken- und Stahlprobe ziehen und entsprechende Maß­
nahmen für die vorliegende oder erforderlichenfalls für die 
nächstfolgende Schmelze ergreifen. Nachdem er einmal zu 
Beginn die Zusätze an Kalk, Schrott, Menge des Roheisens 
usw. gewählt hat, erfährt er über den Ablauf des nach­
folgenden Frischvorganges erst etwas, wenn dieser beinahe 
beendet ist. Eine Zwischenprobenahme und Analyse ist 
praktisch unmöglich. Für den qualitativen Erfolg kann es 
aber nicht gleichgültig sein, wie sich das Frischen abspielt. 
Wir wissen aus den verschiedensten Schmelzschau bildern, 
daß es sehr unterschiedliche Frischvorgänge in der Thomas­
birne geben kann, die von der Roheisenzusammensetzung, 
dem Basizitätsgrad der Schlacke und von dem Temperatur­
gang der Schmelze in beherrschendem Maße bestimmt 
werden. Die Zusammensetzung des Roheisens einerseits 
aber und die Abgasanalyse während des Frischens bis 
zum Beginn der Entphosphorung anderseits geben dem 
Thomasstahlwerker die Möglichkeit, Schlüsse zu ziehen,

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für den 
Thomasbetrieb am 16. September 1938 in Düsseldorf. — Sonder­
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf, P o st­
schließfach 664, zu beziehen.

welchen Ablauf der Frischvorgang nimmt oder nehmen 
wird. Die praktische Durchführung der betrieblichen Abgas­
probenahmen wird auf große, aber nicht unüberwindliche 
Schwierigkeiten stoßen. Die Erkenntnisse schienen jedoch 
wichtig genug, bekanntgegeben zu werden, um die eine oder 
andere Stelle für eine Mitarbeit auf diesem Gebiet anzuregen.

Der Wind, der zum Frischen durch das Roheisenbad 
geblasen wird, erleidet beim Durchgang durch das Bad 
dadurch eine Veränderung, daß sich sein Sauerstoff über die 
Bildung von Eisenoxydul mit den Roheisenbegleitern um­
setzt. Die dabei entstehenden gasförmigen Stoffe bilden das 
Abgas. Sieht man von den geringen Mengen ab, die durch

Vergasen der Metalle 
insbesondere gegen 
Ende des Verfahrens 
—- ihre Größenord­
nung ist bisher noch 
nicht eindeutig be­
stimmt worden — 
entstehen, so setzt 
sich das Abgas vor 
allem aus Stickstoff, 
Kohlenoxyd, Koh­
lensäure und Was­
serstoff zusammen. 
Wenn man gelegent­
lich auch noch Sau­
erstoff bei den be­

kanntgewordenen 
78 Versuchen angege­

ben findet, so sind 
berechtigte Zweifel 
über die Möglichkeit 
dieses Vorhanden­
seins ausgesprochen 
worden, da die E nt­

nahme einer Gasprobe nicht ganz einfach und die Gefahr, 
sekundären Sauerstoff in die Probenahmevorrichtung ein­
zusaugen, sehr groß ist. In den Bildern la ,  lb , lc, 2a, 2bx) 
und 3 werden Beispiele von verschiedenen Abgaszusammen­
setzungen gezeigt. Der Stickstoffgehalt ist nicht m it auf­
genommen, da er stets die Restsumme der Analyse aus­
macht. Außerdem nimmt das Eisen so geringe Mengen 
Stickstoff auf, daß eine Beeinflussung der Abgasanalyse 
dadurch praktisch nicht eintritt. Der Wasserstoffgehalt 
stammt aus der Luftfeuchtigkeit und ist weniger wichtig, 
da er verhältnismäßig gering ist. Größere Bedeutung 
hat der Kohlenoxydgehalt. Die Gehalte bewegen sich 
längere Zeit (5 bis 8 min in B ild la ) zwischen 20 und 30% , 
so daß das Abgas als ein durchaus brennbares Gas ange­
sprochen werden muß, dessen hohe Temperatur beim E n t­
weichen aus dem Bade durch eine sekundäre Verbrennung 
noch erheblich gesteigert werden kann. Die Kohlensäure 
weist Gehalte von 0 bis 5 %  auf, gegen Ende der Entkohlung 
meist abnehmend. Das Kohlenoxyd und die Kohlensäure 
stammen überwiegend aus der Kohlenstoffverbrennung des
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Roheisens, wobei zu bemerken bleibt, daß sich innerhalb des 
Bades nur Kohlenoxyd bilden kann, da Kohlensäure sofort 
wieder in Kohlenoxyd zerlegt wird. Eine gewisse Menge 
Kohlenoxyd oder Kohlensäure wird auch aus dem Teer der 
Birnenauskleidung kommen. Aus dem Kalk sollte möglichst 
keine Kolüensäure entweichen, da schlecht gebrannter Kalk 
zu unangenehmen Auswurferscheinungen führt und dicke 
Kalksteinstücke meistens in der kurzen zur Verfügung 
stehenden Zeit nicht gebrannt werden, so daß diese für das

Thomasverfahren selbst wertlos sind und erst nachher in der 
Thomasschlacke ausbrennen. Man erklärt das Entstehen 
der Kohlensäure im Abgas häufig durch Verbrennen des 
Kohlenoxyds m it Sauerstoff oberhalb des Bades, der ohne 
zu reagieren durch das Bad gegangen sei. Eine Verbrennung 
zu Kohlensäure kann auch innerhalb der Konvertermündung 
mit dem Sauerstoff stattfinden, der in die Mündung ein­
gesogen wird.

Aus dem Verlauf der Kohlenoxyd- und Kohlensäure­
kurve lassen sich wichtige Rückschlüsse auf die Art des 
Erischvorganges, insbesondere die Entkohlungsgeschwindig­
keit, ziehen, allerdings nur unter der Voraussetzung, daß 
eine wirklich nur die reinen Abgase erfassende Probenahme 
und Analyse vorliegt, die durch sekundären Zutritt von 
Sauerstoff nicht beeinflußt worden ist. Die Kohlenoxyd­
kurven der Bilder l a  und 2 a unterscheiden sich dadurch, 
daß in B ild la  bereits nach der 3. min der Kohlenoxyd­
gehalt 20%  übersteigt, während in Bild 2 a dieser Gehalt 
erst in der 7. min erreicht wird. Das unterschiedliche Ver­
halten, insbesondere die geringen Kohlenoxydgehalte in den 
ersten 4 min des Bildes 2 a, hängt einmal mit dem höheren 
Siliziumgehalt dieser Schmelze (0,55 %  Si gegen 0,19 %  Si) 
zusammen. Das Silizium reagierte bei der vorliegenden 
Anfangstemperatur (nicht angegeben) überwiegend vor dem 
Kohlenstoff, wie es im allgemeinen bei den üblichen Anfangs­
temperaturen der Fall ist. E rst danach setzt die Kohlenstoff­
verbrennung lebhafter ein. Die Kohlenoxydgehalte erreichen 
aber nur etwa 2 min lang eine Höhe über 25 %  gegen 6 min 
bei der Schmelze in Bild 1 a. Die Intensität der Kohlenstoff­
verbrennung muß im Fall 1 a größer gewesen sein als Fall 2 a. 
Diese Ueberlegung wird durch die Abgastemperaturkurve 
Bild 11 und Bild 2b eindeutig bestätigt. Wenn auch diese 
a i  i  * -------------- .-„1.4. t > .  Tem peraturen unm ittelbar

angeben, so gestatten sie doch einen ungefähren Vergleich 
mit ihnen. Die Temperatursteigerung im Fall 1 a ist in den 
ersten Minuten schneller und somit der Temperaturverlauf 
bis zur Entkohlung im Mittel höher als Fall 2 a. Der über­
ragende Einfluß der Temperatur auf die Entkohlungs­
geschwindigkeit ist genügend bekannt. Es muß hier bemerkt 
werden, daß die Temperaturkurven Mittel aus 15 bzw. 
6 Schmelzen sind und daß die Ermittlung bei den schwe­
dischen Schmelzen elektrisch und bei den deutschen Schmel­
zen optisch erfolgte. Ob ein Vergleich der Meßarten zulässig 

ist, mag zunächst dahingestellt blei­
ben. Bild 1c zeigt die Verteilung 
des Sauerstoffes auf Kohlenstoff und 
die übrigen Roheisenbegleiter ein­
schließlich Eisen. Mit zunehmender 
Geschwindigkeit der Kohlenstoffver­
brennung nimmt die Oxydation der 
übrigen Elemente entsprechend ab.

Es ist nun von besonderer 
Bedeutung, mit Hilfe von W in d ­
m e n g e n m e ssu n g e n  und A b g a s ­
a n a ly s e n  zu verfolgen, wie groß 
die Unterschiede sind, die bei ver­
schiedenen Schmelzen einmal in 
der Verteilung des Luftsauerstoffes 
auf die Kohlenstoffverbrennung und 
die übrigen Elemente, ferner auf die 
Beeinflussung der Stahlgüte auftreten 
können. Zur Klarstellung mögen die 
Bilder 4a bis 4e und 5a und 5b 
dienen. Bei diesen Abgasanalysen 
wurde kein Sauerstoff gefunden. 
Da die Oxydation allein durch den 
Sauerstoff der Luft — eine An­
reicherung derselben m it Sauerstoff 

tra t nicht ein, auch wurden oxydierende feste Zusätze nicht 
gegeben —, die durch den Boden ins Bad eingeblasen wird, 
erfolgt, so muß das Abgas eine entsprechend der im Bade 
verbleibenden Sauerstoffmenge ganz bestimmte Zusammen­
setzung aufweisen. Hierbei ist es für die Zusammensetzung

Nach k Seth
Roheisen: Schwedische

Schmelze
Deutsche
Schmelze

C................................................... 2,33% 2,78%
<57........................................... 0,73% 0,55%
Mn.............. ................................ 7,77% 7,22%
P .......... ....................... 2,0¥% 3,3¥%
Fe-Geha/t der Schlacke........... 72,30% 70.30%
Temperatur des Roheisens 
E insatz:

7260° —

Roheisen........................... ¥600 kg 27000 kg
Schrott.................... .............. 200kg 2¥00kg
Ra/h...... ................ . 660kg 3600 kg

W irkliche ß/asedauer................ 7¥' ¥0" 76'20"

Bild 3. Kennzeichnung der Schmelzen.

des Abgases gleichgültig, wieviel Luft in der Zeiteinheit 
eingeblasen wird, da das Verhältnis Stickstoff zu Sauerstoff 
in der Luft für die vorliegende Untersuchung praktisch 
gleichbleibt. Die im Abgas vorhandenen Gehalte an Kohlen­
oxyd und Kohlensäure können unter Berücksichtigung des 
Feuchtigkeitsgehaltes der Luft zusammen eine gewisse 
Grenze nicht übersteigen, auch wenn sich sämtlicher Sauer­
stoff m it dem Kohlenstoff aus Bad und Konverterfutter 
allein umsetzt. Erreicht der Gehalt an Kohlenoxyd +  Koh­
lensäure diese Höchstgrenze nicht, so muß der restliche 
Sauerstoff im Stahlbade verblieben sein. W ird die Höchst­
grenze aber überschritten, so kann der Sauerstoff nur aus 
dem Stahlbade oder der Schlacke stammen, welche in der
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vorangegangenen Blasezeit diesen Sauerstoff aufgenommen 
hat. Eine sorgfältige Probenahme ohne Beeinflussung durch 
sekundären Sauerstoff ist selbstverständliche Voraus­
setzung für diese Ueberlegung. Aus der Windmengen- 
messung und der Abgasanalyse läßt sich dann die Ver­
teilung des Sauerstoffs auf Abgas und Bad errechnen.

Konverter?
Boden V 

SchmelzeTt

Konverter? 
Boden3 

Schme!ze5

Konverter?
Boden 7 

Schm elzet7

Op im Wm d

Z eit in min
Bilder 4a  bis 4c. Unterschiedliche Konverterabgaskurven m it oder ohne 

Badreduktion durch Kohlenstoff.

Es zeigt sich nun, daß es während der Entkohlungs­
periode Zeiten gibt, in denen je nach der Intensität der 
Kohlenstoffverbrennung das übrige Bad mehr oder weniger 
Sauerstoff auf nimmt, ja  sogar in Zeiten höchster Kohlenstoff -

Konverter 2 
Boden 7 

Schm elzes

Konverter?
Boden?

Schme/ze?B

suchungen ( Bild 5a und 5b). Diese Feststellung bedeutet, 
daß im Falle 5 b während der Zeit bis zum Uebergang gleich­
zeitig neben der Kohlenstoffverbrennung eine ständige 
Oxydation der übrigen Elemente einhergegangen ist. Etwas 
weniger ausgeprägt ist dies in den Bildern 4c und 4e der Fall. 
Gänzlich unterblieben sein muß die Oxydation der übrigen 

Elemente bei den Schmelzen 4a, b, d und 5a 
in der Zeit, in welcher aus dem Bad und 
der Schlacke Sauerstoff zur Kohlenstoffver­
brennung entnommen worden ist. Daß solche 
Unterschiede im Schmelzendiagramm tatsäch­
lich Vorkommen, geht aus der Arbeit von 
W. B a d in g 2) hervor ( Bild 6 und 7). Dort 
zeigt der übliche Schmelzverlauf z. B. nach 
der Siliziumverbrennung eine ständige Ab­
nahme des Phosphors und Mangans (Bild 6), 
während bei den Preßmutterschmelzen in 
Bild 7 eine Abnahme des Phosphors und 
nach der Siliziumoxydation die Abnahme 
des Mangans nicht oder wesentlich lang­
samer erfolgt. Man kann annehmen, daß 
dieses Verhalten der Preßmutterschmelzen 
m it dem verringerten Kalksatz und dem 
heißeren Schmelzgang in Zusammenhang steht, 
wodurch es zu einer lebhafteren Kohlenstoff­
verbrennung kommen mußte. Als drittes 
Beispiel (Bild 8 und 9) sei ein Schaubild 
aus der Arbeit Von v. S e th 1) (Bild 8) 
gebracht. In diesem kommt der Einfluß der 
Kohlenstoffverbrennung in der 6. bis 8. min 
durch die Manganreduktion und den gleich­

bleibenden Phosphorgehalt besonders deutlich zum Aus­
druck. Diese Gedankengänge über die Reduktion des 
Bades während der Kohlenstoffverbrennung werden durch 
das Bild 9 weiterhin bestätigt, in der der Sauerstoffgehalt 
von der 1. zur 8. min hin abgenommen hat.

K onverter 7 
Boden S  

Schme/zeSO  
? l Schrott

Konverter 7 
B odens 

Schm e/zeS3 
3.31 Schrott

Z e it in  m in
Bild 5 a . Mit Kohlenstoffreduktion. Bild 5b. Ohne Kohlenstoffreduktion  

Zwei Schmelzen gleicher Voraussetzungen.

Bild 5 a und 5b. Unterschiedliche W ind- und Tem peraturführung.

Bild 4d  und 4e. Unterschiedliche Konverterabgaskurven mit 
oder ohne Badreduktion durch Kohlenstoff.

Verbrennungsgeschwindigkeit Sauerstoff abgibt (Bild 4d  
und 4e). Bei den verschiedenen Schmelzen ist, wie die 
Beispiele zeigen, dieser Verlauf unterschiedlich. Zur stär­
keren Reduktion des Bades durch Kohlenstoff kam es in 
den Fällen 4 a, b, d und 5 a, bis zum Beginn der Badreduktion 
in den Fällen 4c und e, zu gar keiner Reduktion im Falle 5b. 
Selbstverständlich gab es die verschiedensten zwischen 
diesen drei Fällen liegenden Zwischenstufen bei den Unter-

Die Badreduktion durch Kohlenstoff wird nur erfolgen, 
wenn durch Temperatursteigerung die Kohlenstoffver­
brennung lebhaft genug wird, daß sie allen angebotenen 
Sauerstoff und darüber hinaus Sauerstoff aus dem Stahlbade 
selbst für sich allein beansprucht. Bei größeren Wind­
mengen in der Zeiteinheit wird im allgemeinen die Tempera­
tur schneller ansteigen und damit ein heißerer Schmelzgang 
bewirkt werden. Größere Windmenge in der Zeiteinheit 
bedeutet eine Abkürzung der Blasezeit m it all ihren vielen 
Vorbedingungen (Viskosität des Roheisens, Konverter­
form usw.). Bei größerer Windmenge in der Zeiteinheit 
weisen die Bilder 4a, 4 b und 5a  eine Badreduktion auf, 
während es in den Fällen 4c, e und 5b bei geringerer Wind­
menge nicht zur Reduktion kam. Daß es aber auch Aus-

2) S ta h l u . ~
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B / a s e z e if in  m in 
Bild 6. Bild 7.

Bild 6 und 7. Stahlanalysen der Schmelzen 6 und 9. (Nach W. Bading.)
B lasezeit in min 

Bild 8. Thomasschmelze. (Nach v. Seth.)

nahmen gibt, beweist Bild 4d. Hier muß die Kohlenstoff­
verbrennung durch eine stärkere Temperatursteigerung 
(z. B. infolge des Fortlassens von Schrott) gegen Ende der 
Entkohlung so stark geworden sein, daß es zu einer Bad­
reduktion unmittelbar vor der Entphosphorung gekommen 
ist. Beachtenswert ist außerdem der Unterschied der

S ch m elze 6. Schm e/zeS.

abhängig ist, sind besonders klar von H. S c h e n c k 5) unter­
sucht und dargestellt worden. Neben den Einflüssen des 
Kalk- und des Kieselsäuregehaltes der Schlacke übt die 
Temperatur während der Entphosphorung auf den Eisen­
gehalt der Schlacke einen besonders starken Einfluß aus 
( Bild 10 und 11), d. h. bei zu hoher Temperatur ist ein 

gewünschter Entphosphorungsgrad nur 
auf Kosten einer stärkeren Eisenver­
schlackung zu erreichen. Wenn man nun 
durch die Zusammensetzung der Abgase 
einen Einblick in den Frischvorgang 
vor der Entphosphorung bekommt und

gesamten Ausbildung der Abgaskurven zwischen älteren, 
d. h. verbrauchten Konvertern und neu zugestellten, auf 
den H. L e n t3) ebenfalls hinweist. Begründet liegt der 
Unterschied lediglich in der Möglichkeit, bei älteren Kon­
vertern mehr Wind in der Zeiteinheit zu geben, wodurch 
eine schnellere Temperatursteigerung erzielt wird. Auffällig 
ist bei Bild 4e der höhere Kohlensäuregehalt gegenüber dem 
allgemein üblichen. Die Windmenge in der Zeiteinheit ist 
hier besonders gering. Durch die Bilder 5 a und 51 wird 
gezeigt, daß bei anderer Wind- und Schrottmenge unter 
sonst gleichen Verhältnissen — die Schmelzen wurden 
unmittelbar hintereinander in dem gleichen Konverter mit 
dem gleichen Roheisen geblasen — es einmal zur Bad­
reduktion kam, das andere Mal diese völlig unterblieb.

Es ist denkbar, daß die Schmelzen, bei denen während 
der Entkohlung eine Badreduktion eintritt, einen geringeren 
Sauerstoffgehalt haben und damit einen besseren Stahl 
liefern als solche ohne diese Reduktion. Bei den Reduktions­
schmelzen wird außerdem die zeitliche Lage der Reduktion 
voraussichtlich noch eine Rolle spielen. Leider folgt der 
Entkohlung noch die Entphosphorung, in der durch für diese 
ungünstige physikalisch-chemische Bedingungen und ein 
Ueberblasen wieder das wettgemacht werden kann, was 
vorher gutgemacht worden war. Der Einfluß der Reduktion 
durch Kohlenstoff ist deshalb äußerst schwierig am End­
erzeugnis allein feststellbar. Die Arbeiten von R. F re r ic h  
und Th. L ü tg e n 4) versuchten m it Hilfe der Großzahl­
forschung den Einfluß der Blasezeit zu klären. Eine kürzere 
Blasezeit erwies sich darin als besser. Es ist durchaus mög­
lich, daß es bei der kürzeren Blasezeit häufiger zur Badreduk­
tion durch Kohlenstoff kommen wird. Durch die Häufig­
keitskurven wird bei der Gegenüberstellung lange und kurze 
Blasezeit der Phosphorvorgang weitgehend ausgeschaltet, 
so daß der Einfluß der Kohlenstoffverbrennung erkennbar 
wird. Die Bedingungen, von denen die Entphosphorung

3) Erörterungsbeitrag zu G. B u lle :  Stahl u. Eisen 44 (1924) 
S. 9/14 (Stahlw.-Aussch. 74).

4) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1329/33 (Stahlw.-Aussch. 288);
^7 (AM n\ o r»rvo !c\c\ „  a rvon letQ /Q*nL]iy -AuSSCh. 329).

sich insbesondere bei E in tritt in die Entphosphorung ein 
Bild über die Sauerstoff- und Temperaturverhältnisse 
machen kann, so ist es für den Thomaswerker bedeutend 
leichter, die Entphosphorung durch entsprechende Bemes­
sung der Schrottzugabe zu Beginn der Entphosphorung bei

ß /a se  z e it in  m in 
B üd 9. Die Sauerstoffkonzentration im 

Stahlbad während einer Thomasschmelzung.

günstiger Entphosphorungstemperatur durchzuführen. Ein 
erst am Ende der Entphosphorung als zu heiß erkannter 
Schmelzverlauf ist durch eine zu späte Schrottzugabe 
praktisch nicht mehr auszugleichen, da die Sauerstoff­
konzentration und die Eisenverschlackung schon zu weit 
vorgeschritten ist.

5) S ta h l  u . E is e n  50 (1930) S. 9 5 3 /6 6  (S ta h lw .-A u s sc h . 188).
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Zu einer b e t r ie b l ic h e n  A u sn u tz u n g  dieser Erkennt­
nisse ist es bisher noch nicht gekommen. Die Tatsache 
jedoch, daß bei genau ausgeführten Abgasproben freier 
Sauerstoff im Abgas nicht oder in solch geringen Mengen

Schieber beruht auf der Tatsache, daß bei vollkommener 
Verbrennung von Kohlenstoff durch atmosphärische Luft 
sich nur 21 %  C02 oder 34,6 %  CO oder ein entsprechendes 
Höchstverhältnis dieser beiden bilden kann.

(FS/OjJ
4 )

Temperatur in °C
Bild 10. „Beste Ausnutzungswerte“ der Phosphorreaktionen 
für verschiedene Schlacken und Temperaturen. (Schenck.)

Bild 11. Tem peraturabhängigkeit der M indestkonzentration von 
Eisen in Schlacken verschiedener Zusammensetzung für einen 

„Ausnutzungswert der Phosphorreaktion“

=  104- (Schenek.)

Temperatur in

gefunden wurde, daß er praktisch vernachlässigt werden 
kann, bietet die Möglichkeit, m it Hilfe des Kohlenoxyd- und 
des Kohlensäuregehaltes des Abgases schon während des 
Erischens wichtigste Schlüsse auf den Ablauf des Erisch- 
vorganges ziehen zu können. Mit Hilfe einer betriebsmäßig 
arbeitenden Vorrichtung und von Kohlenoxyd- und Kohlen­
säure-Schreibern läßt sich m it wenigen Sekunden Ver­
zögerung die Abgaszusammensetzung ermitteln (Bild 4 a, 
4b und 4c). Der Gehalt an Kohlensäure und Kohlenoxyd 
kann je nach Verhältnis der beiden zueinander nur ent­
sprechende Höchstwerte annehmen, wenn nur der Sauerstoff­
gehalt des Windes zur Verfügung steht.

Hierauf begründet sich die Wirkungsweise des A b g a s ­
sc h ie b e rs  (Bild 12b), der, z.B. auf eine Glasplatte geritzt, 
wie folgt verwendet wird (Bild 12 a).

Auf dem Schieber sind auf der Ordinate im Maßstabe des 
die Kohlenoxyd- und Kohlensäurekurven aufzeichnenden 
Anzeigegerätes 21 Raumprozente C02 (B) und 34,6 Raum­
prozente CO (C) und auf der Abszisse ein beliebiger Maßstab 
aufgetragen. Zweckmäßig wird der auf der Abszisse auf­
getragene Maßstab so gewählt, daß der Neigungswinkel, den 
die Abszisse mit der Verbindungslinie des Nullpunktes (A) 
mit dem Kohlensäurepunkt (E) bildet, zwischen 30 und 45° 
beträgt. Je kleiner dieser Neigungswinkel ist, desto größer 
ist die Ablesegenauigkeit.

Der so bestimmte Punkt E  im Schaubild wird mit dem 
Kohlenoxydpunkt C (34,6%  CO) verbunden. Die Luft­
feuchtigkeit kann durch Parallelen zu diesen Verbindungs­
linien berücksichtigt werden. Der Grundgedanke für diesen

A rb e itsw e ise  des S c h ie b e rs  (Bild 12a und b). Man 
legt die Linie AD des Schiebers auf die Abszisse des Dia­
grammstreifens des aufzeichnenden Gerätes und verschiebt 
ihn so weit, bis der auszuwertende Kohlensäurepunkt auf 
der Linie A E, also auf der Kohlensäurelinie liegt. Darauf

Bild 12a und 12b. M eßvorrichtung (strichpunktiert) 
waagerecht und senkrecht verschiebbar zur Auswertung 

der CO- und C 02-Abgaskurven.

erfolgt eine senkrechte Bewegung des Schiebers, bis der auf 
der Linie A E  ermittelte Punkt auf der Abszisse des Instru­
mentes, also dem Nullpunkt liegt. Die Lage des zugehörigen 
Kohlensäurepunktes zu der Linie A E  gibt nun den Zustand 
der Thomasschmelze an. Liegt der zugehörige Kohlenoxyd­
punkt unterhalb d : - T ' '  CV ftr-.M ' '
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brennung von anderen Roheisenbegleitern sta tt. Die E n t­
fernung des Punktes von der Linie CE ist ein Maßstab für 
die Kohlenstoffverbrennung. Liegt der Punkt auf der 
Linie CE, wird der ganze Sauerstoff des Windes nur zur 
Kohlenstoffverbrennung benutzt, und eine Reduktion der 
im Anfang des Blasens gebildeten Metalloxyde findet nicht 
statt. Liegt aber nun der angezeigte Kohlenoxydpunkt 
oberhalb der Linie CE, so ist die Kohlenstoffverbrennung 
derart stark, daß der gesamte angebotene Sauerstoff des 
Windes nicht genügt, sondern darüber hinaus noch ein Teil 
der im Anfang des Blasens gebildeten Metalloxyde wieder 
reduziert wird. Die Entfernung des Punktes oberhalb CE 
ist ebenfalls ein Maßstab für die Stärke der Reduktion.

Es läßt sich m it Hilfe dieser Gehalte dann sofort 
ermitteln, wieviel Sauerstoff ins Bad gegangen oder ob 
vom Bade Sauerstoff abgegeben worden ist.

Man erhält so mit Hilfe der Abgasanalyse ein un­
gefähres Bild von dem jeweiligen Ablauf des Erischvor- 
ganges, auf Grund dessen schon während der gleichen

*

In  der sich an  den V ortrag anschließenden A u s s p ra c h e  
wurde hervorgehoben, daß die Möglichkeit, durch die Kohlenstoff­
verbrennung eine reduzierende W irkung auf den Thom asstahl 
auszuüben, bisher meist nicht berücksichtigt worden ist, während 
man bekanntlich beim Siemens-Martin-Verfahren seit Jahren  
durch Reduktion durch den verbrennenden Kohlenstoff bemüht 
ist, einen guten sauerstoffarmen Stahl herzustellen. Beim Thomas- 
verfahren hat die E rfahrung gelehrt, daß eine schnell erblasene 
Thomasschmelze durchweg von höherer Güte is t als eine soge­
nannte „Bummelcharge“ . Die Ausführungen des Vortragenden 
beweisen, daß die bisherige Arbeitsweise, den Schrott kurz vor 
dem Uebergang zuzusetzen, richtig gewesen is t. W eiter ergibt 
sich aus dem Vortrag die Folgerung, daß m an s ta tt  Blockschrott 
zweckmäßigerweise leichteren Schrott zum Kühlen verwenden 
sollte, weil Blockschrott schwer schmilzt und deshalb sehr zeitig 
zugegeben wird. Die Bären können leider nur zu Beginn der 
Schmelze, also an sich zu einem falschen Zeitpunkt, zugegeben 
werden. Ferner zeigt sich der starke Einfluß einer hohen Roh­
eisentemperatur auf die Abkürzung der Blasezeit und dam it 
auf die Badreduktion in der Verblasezeit. Umgekehrt w irkt die 
Sodaentschwefelung und das manganarm e Thomasroheisen in­
folge der Abkühlung bei der Sodaentschwefelung den idealen 
Verhältnissen entgegen.

Es wurde weiter betont, daß m an m it Rücksicht auf die 
Einfachheit der Arbeitsweise gegenüber den wirklichen Erforder­
nissen des Thomasverfahrens erhebliche Opfer bringen muß, 
dadurch daß m an z. B. den ganzen K alk und Schrott schon zu 
Anfang der Schmelze zugibt. Ferner wäre es wünschenswert, 
an Stelle des zu Anfang des Blasens noch nicht reaktionsfähigen 
Kalkes eine rascher reaktionsfähige Schlacke, z. B. aus geschmol­
zenem Kalk und Erz (Kalkferrit), zu verwenden. In  gleicher 
Richtung liegen ältere Versuche, geschmolzene Siemens-Martin- 
Ofenschlacke im Thomaskonverter als K alkträger zur Beschleuni­
gung der Reaktionen zuzusetzen.

Schmelze spätestens bei der folgenden Schmelze durch 
Regeln des Kalk- und Schrottsatzes sowie der Windmenge 
in der Zeiteinheit oder durch Sauerstoffanreicherung zu 
gewissen Zeitabschnitten auf einen gewünschten günstigen 
Erischvorgang hingearbeitet werden kann. Aehnlich wie 
im Siemens-Martin-Werk heute die Entkohlungsgeschwindig­
keit während des Schmelzens ermittelt wird, könnte man 
auch beim Thomasverfahren m it einer gewünschten Ver­
brennungsgeschwindigkeit des Kohlenstoffes zur Ver­
besserung der Stahlgüte den Frischvorgang führen.

Z u sam m en fassu n g .
Abgasanalysen unterschiedlicher Erischvorgänge werden 

gezeigt. Mit Hilfe der Zusammensetzung der Abgase lassen 
sich gewisse Schlüsse auf den Frischvorgang selbst, ins­
besondere auf eine Badreduktion durch den Kohlenstoff 
ziehen. Außerdem verm ittelt die Auswertung der Abgas­
analysen vor der Entphosphorung Kenntnisse, die wertvoll 
sind, um die physikalischen Verhältnisse für eine günstige 
Entphosphorung rechtzeitig beeinflussen zu können.

*

Auf einem Saarwerk wird in den letzten 2 bis 3 min der 
Verblasezeit durch den K alktrichter Eisen aus der Thomas­
mühle zur Kühlung zugegeben, was sich sehr gut bewährt h a t, 
während eine Kühlung durch K alk unzulänglich und auch nicht 
empfehlenswert ist.

Auf Anfrage führte der Vortragende noch aus, wie das Abgas 
m it einem wassergekühlten Rohr entnommen und die Analyse 
in einem von Siemens gelieferten Gerät laufend angefertigt 
wird, so daß nur Sekunden Verzögerungen zwischen der E n t­
nahme und dem Ergebnis entstehen. Fü r die betriebsmäßige 
Ueberwachung wird zweckmäßigerweise ein auf eine Glasplatte 
eingeritztes Diagramm an Stelle der gezeigten Vorführungs­
apparatur aus D raht verwendet. Das wichtigste Ergebnis der 
vorliegenden Untersuchung ist, einen Einblick in den Frisch­
vorgang selbst zu gewinnen, der als der wichtigste Teil der Schmelze 
durch die bisherigen Untersuchungen kaum  erfaßt werden konnte.

Auf der M axhütte wird bekanntlich von der 2. min bis zum 
Uebergang m it s a u e r s to f f a n g e r e ic h e r te r  L u f t  von etwa 31 % 
geblasen, um auf diese Weise mehr Schrott umschmelzen zu 
können. Herr Frerich erblickt in der Möglichkeit, den Sauerstoff­
gehalt des Windes je nach den metallurgischen Anforderungen 
der Schmelze besonders während der Entkohlungsperiode zu 
regeln, geradezu ein ideales M ittel, um  Tem peratur und Schmelz­
verlauf einer Thomasschmelze zu beeinflussen. Natürlich läß t 
sich im Augenblick schwer sagen, in welcher Weise dies praktisch 
durchführbar sein wird.

Die auf der M axhütte vorhandene Sauerstoffanlage bietet 
ferner die Möglichkeit, jederzeit den sauerstoffangereicherten 
W ind abzustellen und je nach Bedarf wieder zuzusetzen. Bisher 
wird der Sauerstoffzusatz lediglich nach dem Aussehen der 
Flamme beurteilt und geregelt.

Es ist zu hoffen, daß die vom Vortragenden gegebenen 
Anregungen auch andere Thomaswerke veranlassen, sich mit, äh n ­
lichen Untersuchungen zu beschäftigen.

Um schau.
Ü b er die Reduktion der Eisen erze m it 

festem  Kohlenstoff.
Der Zweck vorliegender U ntersuchung ist, den Einfluß der 

verschiedenen R eduktionsm ittel auf den Beginn der Reduktion 
und auf die Reduktionsgeschwindigkeiten bei verschiedenen 
Temperaturen zu zeigen, zumal da die im Schrifttum  m itgeteilten

Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  f ü r  d ie  
V e rs u c h e  b e n u tz t e n  E rz e .

Blötberg-
Magnetit

Wabana-Erz Fortuna-Erz

Fe . . o/
“ “ .....................%
P • • °/
f .0 * .................%

• »
J e ° .................*ö . 0/
C02 . . 0/ 
Glühung . . .  %

56,79
0,20
0,54

12,40
1,88
2,00
2,54

Spuren
0,15
2,35 Zunahme

51,38
0,28
0,91

11,93
5,02
3,32
0,99
0,03
3,34
3,71 Abnahme

32,10
0,40
0,56

26,66
8,40
3,72
1,82

2,92 
11,42 Abnahme

Laboratorium suntersuchungen die verschiedenen A rten tech ­
nischer R eduktionsm ittel nicht berücksichtigen. Da es sich 
darum  handelt, nur die Einwirkung des Kohlenstoffes auf E isen­
erze zu beschreiben, wurden die Reduktionsversuche m it einem 
Erz-Ivohle-Ge misch im Stickstoffstrom , also un ter Ausschluß von 
Sauerstoff, durchgeführt.

Zahlentafel 2. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  d e r  b e n u tz t e n  
B r e n n s to f f e .

Flüchtige Bestandteile

Brennstoff O Asche
Gasaus­

beute
(nach
Muck)

ermittelt durch 
lstündiges Erhitzen 
unter Ueberleiten 

von Stickstoff

% % °//o bei 900° bei 1100°

Koksstaub . . 
Kienruß . . . 
Halbkoks . . . 
Holzkohle . . 
Braunkohle (Bri­

kett) . . . .

88,52
98,80
77,33
86,04

63,14

8,62
0,46

15,86
1,32

6,60

0,70
5,72
8,48

19.02

50.02

1,30
7,10

11,50
20,12

55,57

9,2
13,1
31,35

55,7
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Ström ungsm esser

I Ä j j .

Bild 1. Versuchseinrichtung.

Für die Durchführung der Versuche wurde die 
in  B ild  1 dargestellte Einrichtung benutzt. Die 
Mischung von gepulvertem Erz und Reduktionsm it­
tel wurde in den etwas über Versuchstemperatur vor- 

-1 geheizten Ofen eingesetzt, eine bestim m te Zeit auf 
Versuchstem peratur belassen und alsdann durch Herausschieben 
des Quarzrohres aus der Heizzone schnell abgekühlt. Um die 
Abkühlungszeit zu verkürzen, wurde das Quarzrohr noch mit 
Preßluft kaltgeblasen. Dadurch war es möglich, praktisch ungefähr 
gleiche Reduktionszeiten innezuhalten. Die Einwaage betrug 
30 g Erz und 10 g R eduktionsm ittel oder 80 % Erz und 20 %
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Z e it in  Ti
Bild 2. Reduktionsversuche an Fortuna-Erz.

Kohlenstoff. Da der Kienruß sehr leicht ist, konnten m it Rück­
sicht auf den Raum  bei den Versuchen m it Kienruß nur 15 g Erz 
und 5 g Kienruß eingewogen werden. Die chemische Zusammen­

kohle reduziert das Fortuna-Erz bereits 
bei 700°. Mit steigender Temperatur 

Gasentnahme nim m t die Reduktionsgeschwindigkeit 
\  gleichmäßig zu. Nach einstündiger Ein- 
\  Wirkungsdauer von Braunkohle auf 

Fortuna-Erz bei 900° beträgt der Re­
duktionsgrad 98 %.

Mit abnehmendem Gasgehalt der 
R eduktionsm ittel sinkt die Reduktions­
geschwindigkeit. Gleichzeitig wird der 
Reduktionsbeginn nach Ablauf der un­
tersuchten Zeiten in  höhere Tempera­
turbereiche verlegt. Aus dem Vergleich 
von Bild 2 m it Zahlentafel 2 ist ersicht­
lich, daß die Reduktionsgeschwindig­

keit bei tieferen Tem peraturen bis zu 1000° vor allem von dem 
Gasgehalt des Reduktionsm ittels abhängig ist. Nach Bild 1  

verläuft die Reihenfolge m it abnehmender Reduktionsgeschwindig- 
keit wie fo lg t: Braunkohle, Holzkohle, Halbkoks, Kienruß, Koks­
staub. Der Koksstaub mit  dem geringsten Gasgehalt ist sehr 
reaktionsträge. Bei der Reduktion von Fortuna-E rz m it Koksstaub 
stellt sich eine m it den ändern untersuchten Reduktionsm itteln 
vergleichbare Reduktionsgeschwindigkeit e rst bei 1000° ein. 
Durch die Verwendung von sta rk  gashaltigen Reduktions­
m itteln  ist es demnach möglich, die R eduktion in  den Bereich 
tieferer Tem peraturen zu verlegen. Dabei is t es von Vorteil, 

daß die Reduktion bereits vor der Sinterung 
der Erze einsetzt. Im  Gegensatz zu der 
Reduktion von Erz m it Gas wird bei der 
Wechselwirkung von gashaltigem Reduk­
tionsm ittel und Erz die Gasentwicklung 
näher an das einzelne E rzkom  herangebracht, 
und bei genügender Durchwärmung des 
Erz-Kohle-Gemisches wird vermieden, daß, 
wie es z. B. bei der Gasreduktion der Fall 
ist, nur die äußere Schicht des Erzes redu­
ziert wird.

Bild 2 veranschaulicht daher den Einfluß 
des Reduktionsm ittels, der Reduktions­
tem peratur und der Reduktionszeit auf die 
Metallbildung. Auf die reaktionskinetische 
Ausbildung der Versuchsergebnisse sei ver­
zichtet, da es an  erster Stelle darauf an­
kom mt, das verschiedene Verhalten der 
Reduktionsm ittelzu zeigen. Kleine Versuchs­
schwankungen lassen sich m it dieser etwas 
größeren Einwaage nicht ganz ausschalten. 
Eine absolute Berechnung der Geschwindig­
keit der Wechselwirkung von Kohlenstoff 
und Eisenerz dürfte  nur für einen bestimm­
ten  Z ustand des Erzes Gültigkeit haben.

Zusammenfassend ist zu sagen, daß der 
Einfluß des Gasgehaltes des R eduktionsm ittels auf die Reduk­
tionsgeschwindigkeit überwiegt. An zweiter Stelle folgt der 
Einfluß der Tem peratur und noch geringer ist der Einfluß der Zeit.

850° 7000°
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®-— -® Halbkoks 
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Bild 3. Uecluki io ns versuche an Wabana-Erz.

Setzung der untersuchten Erze ist in Zahlentafel 1 angegeben, 
die der benutzten R eduktionsm ittel in Zahlentafel 2. Die Erze 
wurden im Anlieferungszustand, auf den sich die angegebenen 
Analysen beziehen, ungetrocknet in einer Siebfeinheit von 
900 Maschen/cm2 untersucht.

Bild 2 zeigt die E rg e b n is s e  der Reduktionsversuche an 
F o r t u n a - E r z  m it verschiedenen Reduktionsm itteln. Die Braun-

Bild 4. Redukt iousversuche an Magnetit.

Das gleiche Bild ergeben die Reduktionsversuche an Wabana- 
Erz für die Dauer von % , y 2  und 1 h  bei 900° (B ild  3). Durch 
W ahl eines gasreichen R eduktionsm ittels wird bereits bei tieferer 
Tem peratur von 900° und in kurzer Zeit (%  h) ein hoher R eduk­
tionsgrad erzielt. Dagegen beträg t der R eduktionsgrad nach 
einstündiger W echselwirkung von K oksstaub und W abana-Erz 
bei 900° nur ungefähr 1 bis 2 % .
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Der schwer reduzierbare Magnetit wird bei einer Reduktions- 
Zeit von V, h bis zu einer Tem peratur von 1000° wiederum am 
stärksten von den gasreichsten Brennstoffen reduziert. Aus 
Bäd i  ist der Einfluß des R eduktionsm ittels und der Tem peratur 
auf die Reduktionsgeschwindigkeit, d. h. auf die Metallbildung 
bei gleicher Reaktionszeit zu erkennen. J o s e f  K lä rd in g .

Stah lersparn is durch Schweißen.
Im Vergleich zur Schweißung verbrauchen beim Zusammen- 

fügen von Bauteilen Verbindungen durch Schrauben. Niete. 
Keile u. ä. mehr W erkstoff. H. A u r e d e n 1) zeigt an  einigen 
Beispielen, wie und in welchem Maße durch Schweißung W erk­
stoff gespart werden kann, und zwar durch Entw ickeln schweiß- 
cerechter Bauformen, d. h. besseres Ausnutzen des Werkstoffes, 
¡owie durch Verwendung von Auflagen (Plattierungen) s ta tt  
Vollbleehen. Tafel 1 gibt eine Uebersieht über die zu er­
wartenden W erkstofferspamisse bei Anwendung der Schweißung.

Tafel 1. U e b e r s ie h t  ü b e r  d ie  b e i w e i tg e h e n d e r  A n w e n ­
dung d e r  S c h w e iß u n g  a u f  d e n  v e r s c h ie d e n e n  F a c h g e ­

b ie te n  zu e r w a r te n d e  W e r k s to f f e r s p a r n i s .

Fachgebiet
W erkstotferspurnis Er­

sparnis
durch an Stelle von

Fahrzeugbau

Geschweißte Hohlträger 
'Geschweißte Hohlträger 

aus Stählen höherer 
Festigkeit t St 52 • und 
geschweißte Träger 
gleicher Festigkeit 

Gebert ragen der Grund­
sätze des Leichtbaus 
auch auf die Dreh­
gestelle und die unge­
federten Massen

W alzprofilen 
I-Trägem aus Baustahl

aus Normalprofilen

Bisher üblichen Bau­
weisen

25

40

30

• Geschweißte stählerne
Feuerbuchsen mit 
11 mm Wanddicke

Kupfernen FeuerbocL- ’ 
sen mit 16 mm Wand- 30

Lokamotivbaa Rahmen- Querträger 
(Kesselstützen) aus 
Blechen zusammen­
geschweißt

dieke
Rahmen- Querträgern 

aus Stahlguß

bis

Geschweißte Rahmen

Tenderbau
und Wasserkästen 
(Einsparen von Yer- 
bindungsecken und 
Nieten)

Genieteten Rahmen und 
Wasserkästen

Geschweißte I-Träger •Genieteten I-Träsern
(Ansch weißen der 
Gurtlamellen an die 
Stegbleche >

( Zusammennieten der 
Gurtlamellen und der 
Stegbieche mit Hilfe 
von Winkeistahl) 30

Brücken- und
LeichteF ahrbahndecken 

aus zusammence-
I-W alzprofilen mit

Blechverkleidung
Hochbau schweißten Doppel- 

winkelprofilen 
' Geschweißte Brücken 
Schweißung’ im Hallen- 

bau (die Größe der 
Ersparnisse steigt mit 
der Spannweite)

Genieteten Brücken 
Nietung im Hallenbau

15
bis
50

Schiffbau
Schweißung derSL*. tte. 

Deckstöße and te il­
weise der Stöße der 
Außenhaut überhaupt

Nietung
bis 10

Allgemeiner
Maschinenbau

Geschweißte Bauteile Gegossenen Bauteilen
. bis 50

Werkzeug­
maschinenbau

Geschweißte Werkzeug­
maschinenbetten

Gegossenen Werkzeug- 
maschinenbetten

Schweißung (Fortfall
des W erkstoffs für

Nietung

Kessel- und 
Apparatebau

Ueberlappung usw.) 
und durch Schwei­
ßung einschl. Ver­
ringerung der Wand- 
dicken 

Bewertung der Schwei­
ßung mit dem Faktor 
0,9

Verwendung von Ble­
chen höherer Festig­
keit (17 bis 56 kg, mm- > 

Schweißung von nicht­
rostenden Stählen 
höherer Festigkeit

Bewertung der Schwei­
ßung mit dem Faktor
0,7

Verwendung von Ble­
chen üblicher Festig­
keit (37 bis 42 kg mm2) 

Nietung von gewöhn­
lichen Baustählen

10
bis
25

bis 30

Nach Ansicht von Aureden dürfte  diese E rsparnis im Durch­
schnitt etwa 10 °0 betragen, die. auf die gesam te von der deu t­
schen Industrie verbrauchte Stahlmenge bezogen, einer Ersparnis 
von 2 bis 3 °0 entspricht. Am Gesamtwert der deutschen Erzein- 
fuhr im Jahre 1937 von 120 Mili JIM  gemessen, könnten nach 
Aureden durch verm ehrte Anwendung der Schweißung etwa 
10 Mill. J IJ (  a n  ausländischen Zahlungsm itteln gespart werden. 
Richtig ist es. diese Ersparnis auf die deutsche E isen e rze m fu h r 
zu beziehen, die im vergangenen Jah re  rd. 222 Mill. J .V  betrag; 
die Ersparnis würde sich dadurch auf rd . 6 Mill. Jł.H  ermäßigen.

E . Fey.

*) Z. V D I 82 (1938) S . 1027 31.

Laboratoriu m svo rsch riften  des Kokerei­
ausschusses.

Der vom Verein für die bergbaulichen Interessen in Essen 
und vom Verein Deutscher E isenhüttenleute in Düsseldorf ein­
gesetzte Kokereiausschuß hat in einem besonderen U nteraus­
schuß Laboratorium svorschriften ausgearbeitet, die in zwang­
loser Form  herausgegeben werden. Vor kurzem sind folgende 
Vorschriften erschienen:
LV 6 ..Bestimmung des P yrits in Kohlen. Bergen und P y rit­

konzentraten '' (2 S.).
LV 7 ..Bestimmung der flüchtigen Bestandteile im Quarztiegel 

bei elektrischer Beheizung” (3 S.).
Die Vorschriften sind beim Fachnormenaussehuß des Vereins für 
die bergbaulichen Interessen. Essen. Friedrichstr. 2. einzeln oder 
im Dauerbezug zum Preise von 0.10 r i  V je  Druckseite erhältlich.

Archiv für das Eisenhüttenwesen.
Das Schmelzen im Kupolofen.

Von H a n s  J u n g b l u t h  und H e in z  K o r s c h a n 1! wird zur 
Beschreibung des Kupolofenschmelzens folgende A r b e i t s h y p o ­
th e s e  aufgestellt: Der in den Kupolofen eingeführte W ind ver­
brennt den vor den Form en liegenden Kohlenstoff annähernd 
völlig zu Kohlensäure. Die räumliche Ausdehnung der Glühzone 
ist dann, unabhängig vom Kokssatz, nur von der Menge des 
eingeführten Windes abhängig, sie ist also bei gleichbleibender 
Windmenge gleich groß. Die Steigerung der Schmelzleistung bei 
gleichbleibendem Kokssatz und steigender W indmenge rührt 
daher, daß durch die damit verknüpfte Vergrößerung der Zone 
glühenden Kokses je Zeiteinheit mehr Koks verbrennt und die 
Gichten schneller nachsinken können. Der bei gleichbleibender 
Windmenge und steigendem Kokssatz gleichfalls steigende Anteil 
des nicht in der Glühzone verbrennenden Kokses dient zur R eduk­
tion der in der Glühzone gebildeten Kohlensäure zu Kohlenoxyd. 
Da mit steigendem Kokssatz wachsende Mengen dieses „Ueber- 
schußkokses" zu entfernen sind, ehe die Gichten die Glühzone 
erreichen können, t r i t t  eine Erniedrigung der Schmelzleistung ein. 
Eine Untersuchung der Tem peratur des anfallenden Eisens und 
die Aufstellung von W ärmebilanzen zeigte, daß die hier entwickelte 
Arbeitshypothese nicht im  W iderspruch m it den wärmetechnischen 
Kennwerten zu stehen scheint.

Die Berechnung der Druekverluste in Rohrleitungen.
Der Zweck dieser Arbeit von G u s ta v  N e u m a n n 1) ist die 

Nutzbarm achung der vorhandenen Erkenntnisse und Erfahrungen 
zur Schaffung eines einfachen übersichtlichen und zeitsparenden 
Berechnungsverfahrens. Die allgemeine Druckverlustformel wird 
angeführt und erörtert. Die Gesehwindigkeitshöhe und  die 
Reynoldssehe Zahl können auf der Grundlage L u f t  v o n  lo ”. 
1 .0 3 3 a ta , i n  K urventafeln abgelesen werden, und zwar unm ittel­
bar nach den Ausgangswerten S tu n d e n m e n g e  und L e i tu n g s ­
d u rc h m e s s e r .  Die Berücksichtigung abweichenden Zustandes 
und anderer Stoffart erfolgt durch Vervielfachung m it Beiwerten, 
die in Hilfstafeln abgelesen werden können. Der Rohrreibungs- 
beiwert wird nach einem Verfahren erm itte lt, bei dem die h aup t­
sächlich maßgebenden Xb,kcmät-W erte einer K urventafel e n t­
nommen werden, und zwar unm ittelbar nach der B etriebsart 
(Art und Beschaffenheit des ström enden Mittels), da durch diese 
hauptsächlich die W andrauhigkeit bedingt ist. Bei geringeren 
Rauhigkeiten ist außerdem in  einer Zahlentafel der /.¡-Beiwert 
der g latten  Rohre abzulesen. In  die Druckverlustgleichung ist 
der größere von beiden W erten einzusetzen.

Der Unterschied zwischen den “ -W erten und der gleich­
wertigen Rohrlänge U der Einzelwiderstände wird geklärt. Die 
vorzuziehenden “ -W erte bleiben einer späteren Bearbeitung Vor­
behalten: als vorläufiger E rsatz  dafür sind in einer weiteren 
Zahlentafel die gleichwertigen Stahlrohrlängen der wichtigsten 
Einzelwiderstände nach F . Schwedler und H. R ichter angeführt.

Die weiteren Abschnitte bringen die Gleichungen der drei 
verschiedenen gleichwertigen Durchmesser (für die Berechnung 
von unrunden Kanälen), behandeln die D ruckverluständerung bei 
verändertem  Leitungsdurchmesser (zur Anpassung an  einen 
gewünschten anderen Druckabfall), bringen Berichtigungsangaben 
für starke  E ntspannung (z. B. bei Ferngasleitungen) und  E r­
gänzungsformeln für den Fall von Höhenunterschieden der 
Leitung. Der letz te  Abschnitt behandelt die Frage der Genauig­
keit der Druckverlustberechnung und der Notwendigkeit von 
planmäßigen Druckverlustforschungen in den Betrieben zur 
K lärung der X- und “ -W erte bei betriebsrauhen Leitungen, ein­
schließlich der Frage der Zustandsveränderung der R ohrwand und 
der Querschnittsveränderung der Leitung.

l ) Arch. E isenhüttenw . 12 (1938 39) S. 167 73.
-) Arch. E isenhüttenw . 12 (193S 39) S. 115 26 u. 175 84 

(W ärmestelle 261).
90
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Physikalisch-chemische Wirkungen von Ultraschallwellen.

Mit Ultraschallwellen kann m an nach E g o n  H ie d e m a n n 1) 
erheblich größere Energiedichten erreichen als m it Schallwellen 
des Hörbereichs. Die wichtigsten Ultraschallgeber beruhen auf 
der Umsetzung von elektrischen Schwingungen in mechanische, 
wozu die m agnetostriktiven oder piezoelektrischen Erscheinungen 
benutzt werden. Intensive Schallwellen üben mechanische, th e r­
mische und elektrische Wirkungen aus. Besonders große örtliche 
Energiekonzentrationen tre ten  durch Hohlraumbildung in Flüssig­
keiten (Kavitation) und Zusammenbruch dieser Hohlräume sowie 
durch schwingende Gasblasen ein. Labile physikalisch-chemische 
Gleichgewichtszustände werden durch Ultraschall zerstört. In  
Flüssigkeiten können bei Beschallung chemische Reaktionen durch 
Aktivierung gelöster Gase eintreten. Der Abbau hochpolymerer 
Stoffe bei Einwirkung von U ltraschall ist wahrscheinlich eine den 
hohen Frequenzen des Ultraschalls eigentümliche W irkung. 
Sowohl die mechanische Deckschichtenpassivität als auch die 
chemische lassen sich in vielen Fällen durch Beschallung verringern 
oder verhindern; ebenso werden die elektrolytischen Abscheidungs­
potentiale von Gasen verändert, und zwar meist erniedrigt. U ltra ­
schallwellen üben auch photochemische Wirkungen aus. Bei 
kräftiger Beschallung kann m an in Flüssigkeiten Lumineszenz­
erscheinungen beobachten. Vor den kolloidchemischen Wirkungen 
intensiver Schallwellen sind besonders die dispergierenden W ir­
kungen in flüssigen Systemen und die koagulierenden in Aerosolen 
zu nennen. Man kann die einen zur Herstellung hochdisperser 
Systeme in flüssiger Phase benutzen und die anderen zur Ab­
scheidung der Schwebeteilchen aus Rauch, Staub und Nebel. 
Metallische Werkstoffe können durch Beschallung vergütet werden; 
genauer untersucht wurde vor allem die Kornverfeinerung bei 
Leichtmetallen und niedrigschmelzenden Legierungen. Die grund­
sätzliche Möglichkeit der W erkstückprüfung mittels U ltraschall­
wellen kann nicht mehr bezweifelt werden; die bisherigen U nter­
suchungen über diese Frage haben aber -— ebensowenig wie 
diejenigen über die vorher genannten Ultraschallwirkungen -— 
bisher noch nicht zu technisch brauchbaren Verfahren geführt. 
In  der physikalisch-chemischen Forschung hat die Anwendung 
von Ultraschall wichtige neue Untersuchungsverfahren ermöglicht 
und bereits zu vielen neuen Erkenntnissen geführt.

Verfahren zur photometrischen Bestimmung des Phosphors 
im Stahl.

E in bekanntes Verfahren zur photometrischen Bestimmung 
des Phosphors im Stahl beruht darauf, daß der zu Phosphorsäure 
oxydierte Phosphor m it V anadat und Ammonmolybdat eine gelb­
gefärbte komplexe Verbindung ergibt. Diese Verbindung eignet 
sieh auch zur photometrischen Auswertung. Durch Um gestaltung 
zu einem Kompensationsverfahren konnte von G e ro ld  Bo- 
g a t z k i 2) die Bestimmungsweise zu erhöhter Genauigkeit ge­
bracht werden.

Bestimmung der Dauerstandfestigkeit nach verschiedenen 
Verfahren.

An einem Stahl m it 0,12 % C, 0,33 % Mo und 0,20 % Cu 
sowie an einem Stahl mit 0,15 % C, 0,80 % Cr, 0,53 % Mo und 
0,13 % Cu erm ittelte  A lfre d  K r i s c h 2) bei 500° die D auerstand­
festigkeit im Luftofen nach zwölf verschiedenen Auswertungs­
verfahren. Die Ergebnisse lagen bei neun Auswertungsverfahren, 
nämlich den drei Verfahren des Kaiser-W ilhelm-Instituts für 
Eisenforschung, der DIN-Vornorm DVM-Prüfverfahren A 117/118, 
dem Verfahren der Eidgenössischen M aterialprüfungsanstalt 
Zürich, dem des National Physical Laboratory, dem von E. Siebei 
und M. Ulrich, dem von H. Juretzek und F. Sauerwald sowie bei 
der Bestimmung von 1 % Gesamtdehnung in 10 000 li (Amerika), 
bei beidenStählen innerhalb eines Streubereiches von i  2 kg/m m 2. 
In  diesen Bereich fallen auch die Auswertungen der zum Vergleich 
ausgeführten Versuche im Salzbad m it geschützten und unge­
schützten Proben nach den beiden ersten Verfahren des Eisen­
forschungsinstituts, des DVM., der Eidgenössischen M aterial­
prüfungsanstalt und von Juretzek und Sauerwald. Die Bestim ­
mung der Dauerstandfestigkeit nach einer zulässigen Dehn- 
geschwindigkeit von 5- 10-4 % /h  in der 25. bis 35. h, die Be­
stimm ung von höchstens 0,1 % Gesamtdehnung in 10 000 h und 
das Verfahren nach W. H. Hatfield ergeben dagegen in allen 
Fällen niedrigere W erte. Wie schon die Festsetzung der zulässigen 
Dehngeschwindigkeit für diese Auswertungen vermuten läßt, sind 
diese Grenzen für andere Voraussetzungen aufgestellt worden als

1) Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) S. 185/93.
2) Arch. E isenhüttenw . 12 (1938/39) S. 195/98.
3) Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) S. 199/206 (Werkstoff-

aussch. 437). — S. a. M itt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938)
Lfg. 19, Abhandl. 362.

die erstgenannten neun Verfahren, die im wesentlichen eine Vor­
aussage über den Bruch der Probe erbringen sollen. Kerbschlag- 
und Gefügeuntersuchung vor und  nach lOOOstündigen Dauer­
standversuchen ließen bei den beiden geprüften Stählen keine 
Veränderung erkennen.

Die Eisenecke des Systems Eisen-Silizium-Titan.
R u d o lf  V o g e l und  W ilh e lm  S c h l ü te r 1) arbeiteten das 

System Eisen-Silizium-Titan im Bereich bis zu rd. 30 % Si und 
30 % Ti durch thermische Analyse und Gefügeuntersuchungen 
aus. Dabei wurde eine ternäre K rista lla rt FeSiTi, entsprechend 
rd. 22 % Si und 35 % Ti, festgestellt; zwischen ihr und der 
Verbindung Fe,Ti verläuft ein pseudobinärer Schnitt. Eine 
weitere ternäre Kristallphase der Zusammensetzung Fe,Si5Ti 
wurde festgestellt als Endglied einer inkongruent schmelzenden 
Mischkristallreihe, die von der im festen Z ustand sich bildenden 
binären Verbindung Fe3Si2 ihren Ausgang nimm t. Die Gleich­
gewichtsverhältnisse werden durch fünf Vierphasenebenen be­
stim m t, von denen zwei eutektische und drei Uebergangsebenen 
sind. In  der Reihe der ternären a-Mischkristalle t r i t t  ein k ri­
tischer Punkt auf.
Einfluß von Randentkohlung und Wärmevorbehandlung auf 

Dauer- und Zeitfestigkeit von Stahlspanndrähten.
Untersuchungen von F r a n z  B o l le n r a th  und W a lte r  

B u n g a r d t2) an patentierten  Spanndrähten aus unlegierten 
Stählen zeigten, daß die Dauerfestigkeit durch eine R andent­
kohlung beeinträchtigt wird. Durch Biege- und Y< rdrehwechsel- 
versuche wurde ferner nachgewiesen, daß ebenfalls die Zeit- 
festigkeit durch R andentkohlung erniedrigt wird. Eine Anlaß­
behandlung nach der Kaltverform ung bei rd. 250° verbesserte 
bei Spanndrähten aus unlegiertem Stahl und Chrom-Molybdän- 
Stahl die Biegewechselfestigkeit. Bei Zugschwell- und Verdreh- 
schwingungsbeanspruchung m it runden Probestäben erwies sich 
sowohl für die Zeit- als auch für die Dauerfestigkeit die R and­
entkohlung als schädlich. Chrom-Molybdän-Stahl h a t besonders 
im vergüteten Zustande gegenüber unlegiertem Stahl eine erhöhte 
Zeit- und Dauerfestigkeit. Durch Gestaltungsm aßnahm en gilt 
es, die Vorteile legierter Stähle im Flugzeugbau nutzbar zu 
machen und hierdurch erhöhte Sicherheit und Gewichtsersparnis 
zu erzielen.
Die Aufgaben der Arbeitsvorbereitung in verschiedenen Betrieben 

eines gemischten Hüttenwerkes.
H a n s  E a e n s e n 3) behandelt die Aufgabengebiete der Ferti­

gungsvorbereitung. Die organisatorischen Grundgedanken werden 
für eine Maschinenfabrik, eine Instandsetzungsw erkstatt, einen 
Schmiedebetrieb, eine Stahlgießerei und ein Walzwerk erörtert 
und hierbei für jeden der vorgenannten Betriebe die Form der 
Arbeitsvorbereitung, bedingt durch seinen technischen Zustand, 
durch die B etriebsart und die Betriebsgröße für die Kosten- 
vorrechnung, die Auftragsbearbeitung, die Fertigungsplanung 
und die Arbeitsverteilung geschildert . Organisatorisch sind hierbei 
meist mehrere Lösungen möglich, die sich zum Teil auch nach 
den Menschen richten, die die Organisation schaffen, und nach 
jenen, die in ihr arbeiten.

A us Fachvereinen.
Iron and Steel Institute.

Das Iron and Steel Institu te , das ursprünglich seine dies­
jährige H e r b s tv e r s a m m lu n g  gemeinsam m it dem Institu te  of 
Metals am 3. und 4. Oktober 1938 in New York abhalten wollte, 
teilt mit, daß diese Versammlung nunm ehr am 26. O k to b e r  1938 
in L o n d o n  stattfindet. Auf die Vorträge kommen wir später 
noch ausführlich zurück.

Am erican Society for Testing Materials.
41. Hauptversammlung am 27. Juni bis 1. Juli 1938 in A tlantic City (N.J.).

(Fortsetzung von  Seite 1119.)

Ueber Spannungs-Dehnungs-Schaubilder bei Schlagzug­
beanspruchung

berichteten D. S. C la rk  und G. D ä tw y le r .  Die V e rsu c h e  
wurden an Rundproben von 5 mm Dmr. und 25 mm Länge in 
einem Izod-Pendelhammer bei einer Schlaggeschwindigkeit von
3.6 m/s ausgeführt. Zur Kraftm essung wurde ein Ende in einen

3) Arch. E isenhüttenw . 12 (1938/39) S. 207/12 (Werkstoff- 
aussch. 438).

2) Arch. Eisenhüttenw . 12 (1938/39) S. 213/18 (Werkstoff- 
aussch. 439).

3) Arch. Eisenhüttenw. 12 (1938/39) S. 219/21 (Betriebsw.- 
Aussch. 142.
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Stahlstab eingeschraubt, auf dessen Längsseite ein W iderstands­
draht so befestigt war, daß er bei einer elastischen Verlängerung 
des Stahlstabes ebenfalls angespannt und hierdurch sein elektri­
scher Widerstand verändert wurde. Die Schaltung des Gerätes 
zei<ü Bild 1. Der Kraftm esser wurde aus einer B atterie mit 0.1 A 
crespeist. Sobald er belastet wurde, wurden durch die W iderst ands- 
Inderung die Spannungen in diesem Stromkreis verschoben und 
diese Aenderungen über einen einstufigen Verstärker auf einen 
Kathodenstrahl-Oszillographen übertragen. Die Eigenschwin- 
eunfiszahl des Kraftmessers betrug 16 000 Hz. Die statische 
Eichung des Kraftmessers zeigte eine fast lineare Abhängigkeit 
der Widerstandsänderung von der Belastung. Der Verstärker 
konnte jederzeit durch Zuschalten eines Eichwiderstandes über­
prüft werden. Beim Schlagversuch wird der Oszillograph durch 
einen vom Hammer betätig ten  K ondensator eingeschaltet. Das 
Gerät liefert also mit Hilfe von Zeit marken Kraft-Zeit-Kurven. 
Da die jeweilige Hammergeschwindigkeit und damit der Ham mer­
weg aus Masse und Zeit berechnet werden kann, kann zu der 
Kraft-Zeit-Kurve die zugehörige Dehnung und dam it die K raft- 
Dehnnngs-Kurve angegeben werden. Die Verfasser sind also den 

  umgekehrten Weg ge-

\vorschatteridenstnnd
900 ß

Zum Verstärken 
undtiathodensfraM- 

Oszit/ographen

Ei'ctnvrderstnnd0,S ß
Bild 1. Schaltung des Kraftmessers.

gangen wiez. B .F .K ör- 
b e r  und A. v. S to r p 1) 
sowie A. P o m p  und 
H. H o u b e n 3), die die 
am  Kerbschlag- und 
am  Schmiedehammer 
auftretenden K räfte 
durch zweimalige Dif­
ferenzierung der Weg- 
Zeit-Kurve erm ittelt 
haben.

drei anderen von gleicher Größenordnung und bei den übrigen 
deutlich größer. Die Ergebnisse stimmen nicht mit den Messun­
gen von H. C. Mann3) überein, dagegen m it denen anderer Stellen.

Zur N a c h p r ü f u n g  d e s  M e ß v e r fa h re n s  wurden die ge­
messenen und  die aus den Schaubildern bestim m ten Schlag­
energien und Bruchdehnungen verglichen. Bis auf einen W erkstoff 
sind die dabei gefundenen Meßfehler gering, so daß anzunehmen 
ist, daß auch die Kraftm essung nur einen kleinen Fehler ein­
schließen kann. Alfred Kriech.

Gilbert E . D o a n  und Shang-Shoa Y o u n g  berichteten über 
Versuche zur Bestimmung des
günstigsten Abstandes zwischen Strahlenquelle und Film bei der 

Gamma-Durchstrahlung,
um dadurch die Genauigkeit der Prüfung zu verbessern und gleich­
zeitig die K osten zu verringern. Die Untersuchung wurde mit 
Gammastrahlen ausgeführt, ihre Ergebnisse dürften jedoch 
grundsätzlich auch auf Röntgenstrahlen übertragbar sein.

Wegen der Abkürzung der Belichtungszeit ist es günstig, 
den Abstand der Strahlenquelle möglichst klein zu wählen. Der 
kleinstmögliche Abstand ist dadurch gegeben, daß gefährliche 
Fehler noch mit Sicherheit erkannt werden müssen. Dieser 
g ü n s t ig s te  A b s ta n d  wird mit der Formel 

(R — Y) t
d =

V  —  p  c o s  o
(1)

Die Versuchsergebnisse an den verschiedenen Werkstoffen 
sind in Zahle ntafd 1 zusammengestellt. Bild 2 zeigt als Beispiel 
die Kurven für den Stahl S. A. E. 1018. Neben der Kurve des 

100

% \ bu

90

sta tischer Zu (/versuch
Sch/agzugrersuch^

f  _____ __________T-
— wirk/zche So arm une 1

l
l

1 1 1 1 1 1 1 1 !
v  s  e  

Dehnung in  mm
1 0

Bild 2. Kraft-Dehnangs-Schaiibüd im statischen und im Schlagzugversuch  
für den Stahl mit 0,18 % C.

Zahlentafel 1. E rg e b n is s e  d e r  s t a t i s c h e n  u n d  d e r  S c h la g z u g v e r s u c h e .

bestimmt, die rein geometrisch aus dem Strahlengang abgeleitet 
werden kann. Darin bedeutet R den Halbmesser der Strahlen­
quelle, die im Abstand d von der Probe auf gestellt ist. Die Probe 
enthält im Abstand t  vom Film  eine Fehlstelle vom Halbmesser r. 
Der Kernschatten der Fehlstelle auf dem Film hat den Halbmesser 
p. Die Fehlstelle liegt im allgemeinen nicht auf der kürzesten 
Geraden zwischen Strahlenquelle und Film, sondern in einer 
Richtung, die mit dieser den Winkel o bildet. Es wird ein Reeh- 
nungsbeispiel für Probendicken von 25 bis 125 mm mitgeteilt, bei 
dem als Fehlstellendurchmesser die jeweilige Grenzgröße der 
Nachweisbarkeit m it Gammastrahlen eingesetzt1) und als 
Mindestdurchmesser des Schattens auf dem Film 2 p =  0,8 mm 
angenommen wurde. Auch in dem ungünstigsten Fall, in dem die 
Fehlstelle auf der filmfemen Oberfläche der Probe liegt und der 
Winkel o den W ert Null annim m t, werden so Abstandswerte 
erhalten, die merklich kleiner sind als die gewöhnlich angewandten. 
Eine noch weitere Verkürzung des Abstandes m üßte möglich sein, 
wenn die Fehleranzeige auf dem Film  nicht nur durch den Kem - 
schatten zustande kommt, sondern wenn auch der Halbschatten­
kegel mehr oder weniger daran beteiligt ist- Der Halbmesser des 

Halbschattenkegels auf dem Film ist durch

Streck­
grenze

Zug­
festig­

keit
Dehnung Ein­

schnürung
Streck­
grenze

Zug­
festig­

keit
Dehnung Ein- 1 

schnürung l

Werkstoff beim Schlagzerreißversuch als
beim statischen Zerreißversuch Vielfaches der Werte beim 

Versuch
statischen

k g  m m - kg mm- «yA> °// o kg mm2 kg 'mm2 % %

Stahl 5.A.E. 10151) 59.2 62,8 11.7 48,1 1,328 1.285 1,418 1,055
0,946Stahl S.JLE. 1018*) 26.2 40,4 35,5 70,6 1,995 1,397 0,992

Stahl S.JLE. 6140») 
Stahl mit 18 % Cr

- 215 4,4 11,6 — 1,020 2,205 2,940

u. 8 % Xi . . . 67,7 86,1 39,0 69,0 1.224 1,212 0,682 0,782
Duralumin 17 S-T 24.6 37.4 22,0 44,9 1.294 1.094 1.000 1.035
M e s s in g ................. 30.9 39,6 22,0 44.4 1.387 1.142 1.163 1 ,136
A lu m in iu m 11,2 13,2 15,1 69.2 1.522 1,323 1.628 1.093
Kupfer ................. 26,8 29,6 12.7 58,0 1,433 1.390 1,527 0,986

(R +  y) t (2)

')  rd. 0.15 % U und 0,46 % Mn, kaltgewalzt. =) rd. 0,18 % C. *) rd. 0,40 C, 0.75 %  Mn. 0,95 % Cr 
und 0,15 % V, g-’fcärtet.

statischen und des Schlagzugversuches ist die auf den wirklichen 
Querschnitt bezogene statische K urve m it Rücksicht auf die 
Arbeit von H. C. M a n n 3) gezeichnet. In  allen Fällen ergibt sich 
ein Anstieg der Streckgrenze und  der Zugfestigkeit m it der Ver­
suchsgeschwindigkeit, und  zwar bei der Streckgrenze von 20 bis 
100 °0 und bei der Zugfestigkeit von 9 bis 40 °0 (mit Ausnahme 
des gehärteten Stahles S. A. E . 6140). Die Dehnung ist beim 
Schlagversuch in zwei Fällen kleiner, in den anderen bis zu 120 p0 
größer, ähnlich liegen die Verhältnisse bei der Einschnürung.
Insbesondere scheinen die kaltbearbeiteten W erkstoffe ihre mecha­
nischen Eigenschaften beim Schlagzugversuch zu verbessern. Die 
Brucharbeit beim Schlagversuch ist dementsprechend nur bei einem 
Werkstoff erheblich kleiner als beim statischen Versuch, bei

(1925)1) Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 7 
tgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 51.

2) Mitt. K .-W ilh.-Inst. Eisenforschg. 18 
Tgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1214.

3) Proc. Amer. Soc. Test. M ater. 35 (1935) II . S. 323/35.

(1936)

S. 81/97 

S. 65/87

gegeben; er wird also im Gegensatz zum 
K em schatten m it abnehmendem Abstand d 
größer.

Um zu prüfen, wie weit sich diese 
zunächst rein geometrischen Ueberlegungen 
praktisch anwenden lassen, wurden S ta h l-  
p ro b e n  m it  B o h ru n g e n  u n d  N u te n  
v e r s c h ie d e n e r  G rö ß e  m it  G a m m a ­
s t r a h le n  d u r c h s t r a h l t .  Die Messungen 
ergaben, daß der H albschatten sehr wesent­
lich an der Fehleranzeige beteiligt ist; 
denn die gemessenen Durchmesser en t­
sprechen in ihrem Gang vollständig den 
nach Formel 2 für den Halbschatten berech­

neten W erten. Sie sind jedoch ausnahmslos kleiner als diese, weil 
die In tensitä t des Halbschattens nach außen hin allmählich unter 
die Beobachtungsgrenze sinkt. Als Grenze für die hiernach 
mögliche Verringerung des Abstandes d ist derjenige W ert anzu­
sehen, bei dem die äußersten Randstrahlen zwischen Fehlstelle 
und Strahlenquelle einen W inkel von 10° m iteinander bilden. 
Bei noch größeren Oeffnungswinkeln wird keine Fehleranzeige 
m ehr erhalten. Durch Vergrößerung des Abstandes werden die 
Fehlstellenbilder schärfer, bis bei etwa 2° Oeffnungswinkel ein 
Höchstwert der Schärfe erreicht wird, der auch durch weitere Ver­
größerung des Abstandes nicht mehr verbessert werden kann. Mit 
den benutzten Strahlenquellen von 3,2 und 6,4 mm Dmr. wurde 
die scharfe Abbildung bei 35 und 50 cmAbstand zwischen Strahlen­
quelle und Fehlstelle erreicht, womit wieder die Ueberlegenheit 
der kleineren Strahlenquelle bestätigt wird. j j ermann Böller.

3) J . T. N o r to n  und A. Z ie g le r :  Trans. Amer. Soc. Steel 
Treat. 22 (1934) S. 271/88.
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Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).
(P aten tb la tt Nr. 41 vom  13. Oktober 1938.)

Kl. 7 a, Gr. 25, K  144 415. Vorrichtung zum Fördern von 
W alzgut, insbesondere von Brammen, von einem Rollgang zu 
einem anderen mit A bstand daneben liegenden Rollgang. Erf.: 
D r.-Ing. F. Platzer, Magdeburg-Buckau. Anm.: Fried. K rupp 
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 a, Gr. 6/08, D 75 189. Vorrichtung zur schonenden 
Behandlung von Hochofenkoks beim Abfüllen in Begichtungs­
kübel. E rf .: Paul Wolf, Duisburg. A nm .: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 b, Gr. 22/01, Z 21 283. Verfahren und Vorrichtung 
zur Herstellung und Nachbehandlung von Stahl-, Grau- und 
Temperguß oder deren Legierungen. Ludwig Zimmermann, 
Philadelphia, Pa. (V. St. A.).

Kl. 18 e, Gr. 8/50, S 127 197. Verfahren zur Regelung der 
Korngröße von reinem Eisen. E rf .: Dr. Günter Wassermann, 
F rankfurt a. M. Anm.: Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemens­
s tad t.

Kl. 18 c, Gr. 8/90, S 121 053. Durch drehbare Rollen gegen 
G asaustritt abgedichtete Vorrichtung für industrielle Oefen. 
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 18 c, Gr. 10/06, J  58 175. Trommelofen zum Glühen von 
Kleinteilen und schüttfähigem Gut im Fließbetrieb. E rf .: H er­
bert Sommer, Lammersdorf. Anm.: O tto  Junker, G. m. b. H., 
Lammersdorf (Aachen-Land).

Kl. 18 c, Gr. 12/01, S 127 340. Lagerschale aus Gußeisen. 
Rudolf Spolders, Duisburg.

Kl. 18 c, Gr. 14, H 143 927. Verfahren zur Herstellung von 
Kabelbändern. Hoesch, A.-G., Dortm und.

Kl. 18 c, Gr. 14, S 123 733. Verfahren zur Verbesserung 
bestim m ter magnetischer Eigenschaften von Eisen-Aluminium- 
Legierungen. Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 21h , Gr. 18/15, St 51655. Kernloser Induktionsofen. 
Stalturbine, G. m. b. H., Berlin.

Kl. 24 c, Gr. 5/01, P  72 634. G ittersteinbesatz für besonders 
hoch hitze- und flugaschebeanspruchte Regenerativofenkammern. 
Preß- und Walzwerk, A.-G., Düsseldorf-Reisholz.

Kl. 31 a , Gr. 2/30, D 77 938. Drehofen. E rf.: Hans Hof­
meister, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

Kl. 31c, Gr. 10/06, A 74 604. Verfahren und Vorrichtung 
zum Gießen von Hohlstangen und anderen hohlen Gußkörpern. 
Aktiebolaget Bofors, Bofors (Schweden).

Kl. 31 c, Gr. 18/01, B 180 160. Vorrichtung zum Ausrichten 
von Schleudergußkokillen. Erf.: Herm ann Wehmeier, W etzlar, 
A nm .: Buderus’sche Eisenwerke, W etzlar.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentb latt Nr. 41 vom  13. Oktober 1938.)

Kl. 18 c, Nr. 1446 917. Vorrichtung zum Abheben von 
Blechen, insbesondere Feinblechstößen von dem Förderband. 
Rasselsteiner Eisenwerks-Gesellschaft, A.-G., Neuwied-Rassel­
stein.

Kl. 81 e, Nr. 1 446 937. Elektrorolle m it großer Baulänge. 
Himmelwerk, A.-G., Tübingen.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Gr. 7, Nr. 663 345, vom 3. März 1936; ausgegeben 

am 4. August 1938. D e m ag , A .-G ., in  D u isb u rg . (Erfinder: 
Dr.-Ing. F ritz  Kocks in  Düsseldorf.) Universalwalzwerk.

An dem Universalwalz­
werk, besonders zum Aus­
walzen von Rohren, sind die 
W alzensätze an beiden Seiten 
des Gerüstes angeordnet, und 
dieses ist zum Ein- und Aus­
bau der Walzen von und nach 
oben um die Zapfen a, d. h. 
um eine quer zurWalzrichtung 
verlaufende Achse schwenk­
bar. Um die Walzen leicht 
ein- und auszubauen, sind die 

Lagergehäuse b an dem Gerüst durch lösbar m it diesem ver­
bundene D eckplatten c befestigt, die Bohrungen für die gleich­
zeitig als Befestigungsschrauben der P la tten  dienenden D reh­
zapfen d der Lagergehäuse haben.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an  
während dreier Monate für jederm ann zur E insicht und E in ­
sprucherhebung im Paten tam t zu Berlin aus.

Kl. 18 c, Gr. 223, Nr. 663 411, vom 1. Mai 1936; ausgegeben 
am 5. August 1938. Zusatz zum P a ten t 637 126 [vgl. Stahl u. 
Eisen 57 (1937) S. 217]. S o c ié té  A n o n y m e  d e s  H a u t s  
F o u r n e a u x  de la  C h ie rs  in  L o n g w y , F r a n k r e ic h .  For- 
richtung zum Härten von Schienen.

Die Vorrichtung ha t ein die Bewegungen der Schwenkarme 
regelndes Getriebe, das durch eine Kurbel, eine Schubstange und 
einen Zahnsektor die Schwenkarme über deren Antriebsritzel 
d erart betätig t, daß die Aufnahme- und E intauchstellung der 
Schwenkarme m it den zu behandelnden Schienen den Totpunkten 
der A ntriebskurbel entspricht.

Kl. 47 b, Gr. 9, Nr. 663 437, vom 2. März 1937; ausgegeben 
am 6. August 1938. K o h le -  u n d  E is e n f o r s c h u n g ,  G. m. b. H ., 
in  D ü s se ld o rf . (E rfinder: Dr.-Ing. K arl Daeves in Düsseldorf.) 
Lager.

Die Lauffläche von Lagern aus Eisen oder Stahl wird durch 
gasförmige Chromträger an Chrom angereichert, dam it sie den 
bei Lagern auftretenden hohen Beanspruchungen standhalten 
kann und die Verwendung von Bronzen usw. unnötig macht.

Kl. 18 d, Gr. 220, Nr. 663 461, vom 2. Ju li 1935; ausgegeben 
am 6. August 1938. W ilh e lm  B a m b e rg e r  in  D ü s s e ld o r f .  
Geschweißte Schiffs-, Bergwerks- und Lastketten.

Als W erkstoff hierfür wird eine gewalzte austenitische Stahl­
legierung m it 0,3 bis un ter 1 %  C, 7 bis 17 %  Mn, 0,5 bis 3 %  Ni, 
0,3 bis 2 %  Cu, 0,3 bis 1,5 %  Si, 0,2 bis 0,5 %  Z, Rest Eisen 
verwendet; außerdem kann die Legierung noch 0,5 bis 18%  Cr 
und/oder 0,2 bis 0,5 %  V, Ta oder Ti enthalten.

Kl. 18 c, Gr. 325, Nr. 663 498, vom 26. Mai 1932; ausgegeben 
am 8. August 1938. Amerikanische P rio ritä t vom 14. Ju li 1931. 
F r ie d .  K r u p p  A .-G . in  E sse n . Herstellung von gußeisernen, 
durch Nitrieren zu härtenden Gegenständen.

Die W erkstücke bestehen aus Gußeisen m it feiner G raphit­
verteilung, die durch starke Ueberhitzung oder durch längeres 
H alten der Schmelze auf einer Tem peratur oberhalb des Schmelz­
punktes oder durch Abschrecken hervorgerufen wurde; das 
Gußeisen en thält etwa 2 bis 3,5%  C, 1,4 bis 4%  Si, 0,5 bis 3,5%  Cr, 
Mo, V, W, Ti einzeln oder gemischt, außerdem kann es bis 2 %  Al 
enthalten.

Kl. 24c , Gr. 70„ Nr. 683 553, vom 3. Oktober 1935; aus­
gegeben am 8. August 1938. O t to  R e in e r  in  R h e in h a u s e n ,  
N ie d e r rh e in .  Umsteuervorrichtung für den Heizgas- und den 
Abgasstrom bei Regenerativofenanlagen.

Die Vorrichtung bedient je zwei gegenläufig bewegte Ab- 
sperrkörper a, b und c, d, die die beiden zu den Regenerativ­
kamm ern führenden Ofenkanäle e und f abwechselnd entweder 
m it der Heizgaszuleitung g oder m it einer zum Kam in führenden 
Abgasleitung h verbinden. Dabei werden die Ventile nachein­
ander durch Seile i, die von einer elektrisch gesteuerten Seil-

tromm el k ausgehen, und durch Gewichte 1 derart bewegt, daß 
zunächst durch B etätigen eines Ventilpaares c, d der m it der Ab­
gasleitung h verbundene Ofenkanal f gegen die Abgasleitung 
abgesperrt und  m it dem Gehäuse m der W echselklappe n verbun­
den wird. Beim W eiterdrehen der Seiltrommel k t r i t t  der Zapfen o 
des Armes p in das Maul q des Armes r  auf der W echselklappe ein 
und legt sie schlagartig um. Darauf bewegt sich das andere 
Ventilpaar a und b in der Weise, daß der bisher m it dem Gehäuse 
der W echselklappe verbundene Ofenkanal e gegen das Gehäuse 
abgesperrt sowie m it der Abgasleitung h verbunden wird.
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Statistisches.
Frankreichs Eisenerzförderung im Juli 1938.

Bezirk
Förderung 
Juli 1938

t

Vorräte am Ende 
des Monats 
Juli 1938 

t

Beschäftigte
Arbeiter

' Metz, Dieden- 
hofen . . . 

Loth- Briey et Meuse 
ringen Longwy et Mi­

nières . . .
. Nanzig . . .

N orm andie.....................
Anjou, Bretagne . . .
Pyrenäen.........................
Andere Bezirke . . . .

1 087 031 
1 120 986

145 930 
59 905 

147 718 
37 875 

7 220 
1 816

906 862 
1 632 167

90 869 
159 056 
118 813 

59 654 
8 591 

12 317

12 056 
11 816

1 533 
1 061
2 512 
1 137

533
43

Zusammen 2 608 481 2 990 329 1 30 691

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1938.

Roheisenerzeugung Flußstahlerzeugung

1938 i
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Januar 140 743 3323 __ 144 066 131 075 __ 1359 132 434
Februar. . 116 572 771 — 117 343 108 258 — 2582 110 840
März . . . 113 107 — — 113 107 104 891 — 4599 109 490
April . . . 114 113 — — 114 113 105 474 — 3887 109 361
Mai . . . 114 848 — — 114 848 106 965 — 3723 110 688
Juni . . . 113 154 — — 113 154 105 674 — 4106 109 780
Juli . . . 115 472 2432 — 117 904 106 069 — 4324 110 393
August . . 117 015 — — 117 015 108 685 — 4561 113 246
September 119 099 — — 119 099 112 446 188 4707 117 341

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1938.
Die Tagesleistung der Hochöfen ist im S e p te m b e r  etwas zurückgegangen, aber infolge der größeren Zahl der Arbeitstage 

hat sich die Roheisenerzeugung voll behauptet. 7 Hochöfen kamen im September außer Betrieb, 3 wurden neu angeblasen.
Da den Stahlwerken gleichfalls im September mehr Arbeitstage als im Vormonat zur Verfügung standen, h ä tte  bei gleich­

bleibender Erzeugung die Zunahme gegenüber August 8 %  betragen müssen. In  Wirklichkeit wurden aber etwa 15 %  mehr erzeugt, 
ein Beweis dafür, daß der Beschäftigungsgrad der Werke allgemein zugenommen hat. Gegenüber dem August waren 28 Siemens- 
Martin-Oefen mehr in Betrieb.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende 
des Monats 
in Betrieb 
befindliche 
Hochöfen

Rohblöcke und Stahlguß 1000 t  zu 1000 kg Herstel­
lung an 
Schweiß­

stahl 
1000 t

Hä-
matit- Stahl-

Gieße-
rei- Puddel-

zusammen
einschl.
sonstiges

Siemens-Martin­
Thomas-

Besse-
mer-

son­
stige

zu­
sammen

darunter
Stahl­
gußsauer basisch

Januar 1938 . 178,3 417,8 141,0 16,9 773,3 130 179,2 827,3 40,1 21,0 31,1 1098,7 22,9 18,4
Februar. . . . 158,2 389,8 123,6 14,8 704,4 124 184,7 805,4 36,0 21,4 27,0 1074,5 22,3 16,9
M ärz................. 164,1 409,8 127,1 9,8 726,0 118 182,6 865,0 35,6 19,0 31,5 1133,7 24,8 20,9
A pril................. 147,7 386,6 107,1 17,3 671,6 111 156,7 721,4 36,4 12,5 26,6 953,6 20,9 13,6
M a i ................. 133,0 370,5 110,3 17,2 644,0 105 162,9 729,6 37,1 12,4 30,3 972,3 22,7 17,1
J u n i ................. 123,5 307,8 96,5 11,4 550,2 97 126,6 584,5 38,6 13,7 25,1 788,5 19,1 12,81)
J u l i ................. 122,4 270,4 100,1 11,6 515,9 90 117,0 513,5 31,5 10,1 22,0 694,1 16,5 11,9
August . . . . 107,7 237,3 85,2 11,3 450.1 81 120,0 477,1 33,5 14,7 24,1 669,4 16,1
September . . 89,5 247,9 77,5 10,6 436,7 77 1 • 766,8

*) Berichtigte Zahl.

Polens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1937.

Die S te in k o h le n f ö r d e r u n g  Polens stieg von 29 747 000 t  
im Jahre 1936 auf 36 218 000 t  im Berichtsjahre oder um 21,7 %. 
Auf Ostoberschlesien entfallen hiervon 27 142 000 t  gegenüber 
21 820 000 t  im Jahre  1936. An Koks wurden 1937 insgesamt 
2 126 000 t  erzeugt oder 510 000 t  =  31,6 % mehr als im Jahre 
vorher. Die E is e n e r z f ö r d e r u n g  verzeichnet gleichfalls eine 
erhebliche Zunahme, nämlich von 461 000 t  auf 762 000 t  oder 
um 65,3 %.

Die Erzeugung an R o h e is e n  war im Jahre 1937 m it 724 292 t  
gegenüber 584 381 t  im Jah re  1936 um 23,9 % größer. Auf die 
einzelnen Sorten verteilte sich die Roheisenerzeugung wie folgt:

1936 1937
t  t

Phosphorreiches R o h e is e n .........................................  36 435 50 590
Gießereiroheisen..............................................................  81 462 93 152
Gußwaren I. S c h m e lz u n g ..............................  342 399
Siemens-Martin- und Bessemer-Roheisen . . 437 704 530 995
Sonderroheisen .  ......................................................  28 438 49 156

An F lu ß s t a h l  wurden im Jahre  1937 insgesamt 1 451 665 t  
gewonnen, das sind gegenüber dem Vorjahr 27,3 % mehr. Auf­
geteilt nach Sorten wurden erzeugt: 1936 1937

t  t
Siemens-Martin-Stah]..........................................  1 105255 1 400 907
E le k tr o sta h l....................    25 227 36 918
S tah lgu ß   10 043 13 840

Insgesamt 1 140 525 1 451 665

Die Bestrebungen Polens, die eisenindustrielle Erzeugung in 
einem die Jahre 1937 bis 1940 umfassenden Vierjahres-Zeit- 
abschnitt so zu erhöhen, daß sich gegenüber dem Stande von 1936 
eine Steigerung bei Roheisen um 55 % und bei F lußstahl um 
50 % ergibt, haben also bereits im ersten Jahre  des Bestehens 
dieses Planes recht bemerkenswerte Ergebnisse gezeitigt1). Auch 
die Erzeugung in den übrigen Eisenerzeugnissen verzeichnet zum 
Teil recht starke Zunahmen.

Die Herstellung von H a lb z e u g  zum Absatz bestim m t 
betrug im Jahre 1937 268 549 t  gegenüber 188 635 t  im Jahre  
vorher, was einer Steigerung um 42,4 % entspricht. An W a lz ­
w e r k s - F e r t ig e r z e u g n is s e n  wurden 1937 insgesamt 1 076 013 t

gegenüber 825 650 t  im Jahre 1936 herge3tellt oder 30,3 % mehr. 
Auf die einzelnen Sorten entfielen:

1936 1937

Eisenbahnschienen .............................................. 73 752 114 054
Straßenbahnschienen .......................................... 3 111 4 478
Schmalspurbahn-, Grubenschienen, Eisenbahn-

joche usw................................................................ 1 564 6 147
Schwellen, Laschen, Schienenunterlagsplatten 19 640 26 873
Träger und U -S ta h l.............................................. 85 514 98 586
Handels- und F orm stah l...................................... 260 543 308 141
B a n d s t a h l ............................................................... 44 100 48 195
W a lz d r a h t ............................................................... 108 482 135 243
Universalstahl ....................................................... 14 485 18 926
Grobbleche (über 5 mm) ................................. 51 473 70 042
Mittelbleche (3 bis 5 m m ) .................................. 20 957 25 196
Feinbleche (1 bis 3 mm) .................................. 29 672 28 558
Feinbleche (unter 1 mm) .................................. 64 310 72 683
Stahlbleche aller S t ä r k e n .................................. 2 399 3 720
Sonderstahl................................................................ 10 299 18 844
Andere Eisen- und Stahlsorten, gewalzt . . . 35 349 96 327

Außer diesen Fertigerzeugnissen wurden u. a. noch hergestellt :
1936

t
1937

t
Röhren aus Fluß- und Schweißstahl . . . .
Radreifen ................................................................
A ch se n ........................................................................
R ä d e r ........................................................................
Schm iedestücke.......................................................

57 864 
10 149 

1 169 
282 

12 983

87 435 

i  14 001 

21 238

Ueber den A n te il  O s to b e r s c h le s ie n s  an der Roheisen-, 
Flußstahl- und Walzwerkserzeugung un terrich te t die folgende 
Zusamm enstellung: 1936 1937

1000 t  % 1000 t  %
R o h e isen

Ostoberschlesien.................
Uebriges P o l e n .................

412
172

70.5
29.5

505
219

69,8
30,2

Insgesamt 584 100 724 100
F lu ß s ta h l

Ostoberschlesien.................
Uebriges P o l e n .................

755
386

66,2
33,8

908
544

62.5
37.5

Insgesamt 1141 100 1452 100
W a lz w e r k se r z e u g n is se  2)

Ostoberschlesien.................
Uebriges P o l e n .................

617
397

60,8
39,2

758
587

56,4
43,6

Insgesamt 1014 100 1345 100

*) Vgl. Stahl u. Bisen 58 (1938) S. 591. 2) Einschl. Halbzeug.
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W irtschaftliche Rundschau.
Der englische Eisenmarkt im September 1938.

Die gesamte Stahlindustrie wurde während des Berichts­
m onats durch die politischen W irren beeinträchtigt, die Ende 
September in einer Krise größten Ausmaßes gipfelten. Allgemein 
kam dies in einer Einschränkung der K auftätigkeit zum Ausdruck, 
abgesehen von einigen Zweigen, die für die Aufrüstung und Ver­
teidigung tä tig  waren. In  den ersten M onatstagen erfuhr die 
Schwerindustrie eine leichte Geschäftsbelebung, die eine bessere 
Nachfrage im Herbst erhoffen ließ. Infolge der politischen Lage 
ging aber die Nachfrage wieder zurück. Schließlich waren die 
Werke nur zu etwa. 50 % ihrer Leistungsfähigkeit beschäftigt. 
Die weiterverarbeitende Industrie  h a tte  während des Septembers 
nur wenig zu tun , doch befand sie sich bei Ausbruch der Krise 
durch staatliche und städtische Aufträge in günstigerer Lage. 
Der Rückgang der Bestände für die meisten Eisen- und S tah l­
erzeugnisse, der sich im August bemerkbar gemacht ha tte , wurde 
im September beton ter; die Lagerhalter, die so reichlich eingedeckt 
waren, daß sie verschiedentlich die ihnen zustehenden Mengen 
Festlandsstahl nicht abnehmen konnten, erfuhren einige Erleich­
terung. M itte September jedoch trafen  neue Lieferungen ein, so 
daß sich der verfügbare Lagerraum wieder füllte. Vorschläge 
wurden gemacht, wonach die Preise für festländischen S tabstahl 
und Träger 10/- sh, für Grobbleche 5 /-  sh un ter den britischen 
liegen und den Lagerhaltern etwas bessere Bedingungen 
eingeräumt werden sollten. Die Verhandlungen hierüber waren 
bis Ende des Monats jedoch noch nicht beendet. Als Gegen­
leistung für diese Zugeständnisse wurde angeregt, daß die Lager­
halter sich verpflichten sollten, ihren Anteil an festländischem 
Stahl zu übernehmen; allerdings ließ man sich nicht weiter da r­
über aus, was in solchen Fällen zu geschehen habe, wo die Lager 
bereits gefüllt wären. Die Frage, wie auf flauen M ärkten die 
festländischen Mengen untergebracht werden sollten, schaffte 
einige Besorgnis. Es wurde daher vorgeschlagen, die erste Lieferung 
für 1939 zurückzustellen und sie den übrigen drei Lieferungen des 
kommenden Jahres hinzuzurechnen.

Der E r z m a r k t  war im September geschäftslos. Nur wenige 
Schiffe wurden gemietet, obwohl Frachtraum  reichlich zur Ver­
fügung stand. Alle Verbraucher h a tten  große Vorräte und waren 
nicht geneigt, weitere Geschäfte in B etracht zu ziehen; m it ihren 
Abrufen auf alte  Verträge blieben sie s ta rk  im Verzug.

E rst in der zweiten Septemberhälfte schenkten die Verbraucher 
dem R o h e is e n m a rk t  wieder Aufmerksamkeit. Die Preise für 
alle Roheisensorten galten bis Ende des Jahres und verschiedent­
lich darüber hinaus; die Käufer, die bei einer etwaigen Ueber- 
prüfung der Preise m it einem Rückgang rechneten, erteilten 
daher nur Aufträge für baldige Lieferung. Die Nachfrage nach 
hochphosphorhaltigem Gießereiroheisen war äußerst gering,haupt­
sächlich, da die Gießereien für Leichtguß völlig ausfielen. Sie 
arbeiten bereits seit mehreren Monaten verkürzt, und die Aus­
sichten auf eine Belebung sind gegenwärtig gering. An der N ord­
ostküste besserte sich die Lage so, daß die Vorräte an auslän­
dischem Roheisen zu Monatsende erschöpft waren. Versuche, 
die Erzeugung an  Cleveland-Roheisen zu steigern, wurden nicht 
gemacht, da die Werke über so große Vorräte verfügen, daß sie 
jeden Bedarf befriedigen können. Die Einführung des Treu­
nachlasses von 5 /-  sh je t  für solche Verbraucher, die nur britisches 
Gießereiroheisen kaufen, ha t die Einfuhr festländischen Gießerei­
roheisens so weit verhindert, daß die Aussichten sich hier etwas 
gebessert haben. In  Mittelengland bestand hauptsächlich nach 
phosphorarmem Roheisen Nachfrage, das in beträchtlichen Mengen 
von den Maschinenfabriken gekauft wurde. Die Preise hierfür 
werden nicht überwacht und liegen zwischen £ 5.10.- und 6.12.-.

Die stetig  ansteigende Nachfrage nach dieser Roheisensorte ver- 
anlaßte die Verbraucher, etwas bereitwilliger als bisher mit den 
Werken zu verhandeln. In  Schottland nahmen die Bestände an 
Gießereiroheisen zu. W enn auch die Erzeugnisse der Gießereien 
in Falkirk zunehmend gefragt wurden, so h a tte  das doch keine 
Besserung im Roheisengeschäft zur Folge, da die Verbraucher 
noch über große Vorräte verfügten. Die Preise sollen gelegentlich 
von den W erken herabgesetzt worden sein, um  sich Aufträge zu 
sichern. Die Lage auf dem H äm atitm ark t änderte sich im Verlauf 
des Monats nicht. Zu Anfang September erfolgten nur wenig 
Abrufe auf alte  Verträge, und tro tz  starker Einschränkung der 
Erzeugung stiegen die V orräte an. Eine weitere Erzeugungs­
beschränkung griff Platz, aber zu gleicher Zeit m achte sich eine 
etwas stärkere Nachfrage der Stahlwerke bemerkbar. Die Aus­
sichten auf den H äm atitm ark t darf m an daher als etwas besser 
bezeichnen, obwohl die Werke Ende Septem ber über größere 
Vorräte verfügten, als es ihnen im Augenblick einer möglichen 
Preisherabsetzung lieb war. Bis zum 31. Dezember gelten nach­
stehende Preise: Cleveland-Gießereiroheisen Nr. I I I  1 0 9 /-sh frei 
Tees-Bezirk und 112/-sh  frei Falkirk; Northamptonshire-Gießerei- 
roheisen Nr. I I I  108/6 sh und Derbyshire-Gießereiroheisen 
Nr. I I I  111/- sh, beides frei B lack-Country-Stationen m it dem 
üblichen N achlaß; H äm atit £ 6.13.- frei O stküste und  Schottland 
und £ 7.4.6 frei Birmingham; Stahleisen £ 5 .- . -  bis 5.7.6 
frei Werk je nach Bezirk.

In  der zweiten Septem berhälfte besserte sich die Nachfrage 
nach H a lb z e u g  etwas. Große Mengen von Sonderknüppeln 
waren während der letzten  Monate in denVerbrauch übergegangen. 
Aber nur wenige neue Geschäfte waren in gewöhnlichen weichen 
Knüppeln oder in solchen aus saurem legiertem Stahl abgeschlossen 
worden, angesichts der umfangreichen Bestände an  Halbzeug 
aller A rt einschließlich festländischer W are. Mit Rücksicht jedoch 
auf die stetige Abnahme der V orräte an ausländischem Stahl 
zeigte die Nachfrage nach britischen K nüppeln und  Platinen 
einige Besserung. Die Verbraucher waren wenig geneigt, Ver­
träge für spätere Lieferungen abzuschließen, da m an allgemein 
m it Preissenkungen rechnete. Alle Geschäfte beschränkten sich 
daher nur auf geringe Mengen. Zu Monatsende wurde ziemlich 
heftig gekauft, wahrscheinlich aus dem Gedanken heraus, für den 
Fall eines Kriegsausbruches eingedeckt zu sein. Die Verbraucher 
forderten jedoch meist Lieferung vor Ende des Jahres. Die Preise 
lauten wie fo lg t: Weiche basische Knüppel aus unlegiertem Fluß­
stahl ohne Abnahmeprüfung in Mengen von 100 t  £ 7.17.6 frei 
Verbraucherwerk, basische Knüppel bis zu 0,25 ° /0  C £ 8.7.6; 
0,26 bis 0,33 % C £ 8.10.-; 0,34 bis 0,41 % C £ 8.12.6; 0,42 bis 
0,60 % C £ 9.2.6; 0,61 bis 0,85 % C £ 9.12.6; 0,86 bis 0,99 % C 
£ 10.2.6; über 0,99 % C £ 10.12.6. Knüppel aus saurem  unle­
giertem Siemens-Martin-Stahl m it 0,25 % C kosteten  £ 10.7.6; 
m it 0,26 bis 0,35 % C £ 10.12.6; m it 0,36 bis 0,85 % C £ 11.5.-; 
m it 0,86 bis 0,99 % C £ 11.15.-; m it 0,99 bis 1,5 % C £ 12.5.- 
und m it 1,5 bis 2 % C £ 13.5.-. Die Preise für Knüppel aus saurem 
legiertem Stahl stellten  sich auf £ 11.5.-, für saure Siliko-Mangan- 
Knüppel auf £ 11.7.6 und für Knüppel aus A utom atenstahl 
auf £ 9.15.-. Auf diese Preise kom m t für Schmiedegüte noch ein 
Aufschlag. P latinen kosten £ 7.15.- frei W erk.

Trotz der Erregung infolge der politischen Lage und dem 
Wunsche verschiedener Käufer, sich einzudecken oder die Lager­
bestände aufzufüllen, zeigte der M arkt für F e r t ig e r z e u g n is s e  
im Verlauf des September nur wenig Aenderung. Die Werke 
verfügten nur über knappe Aufträge und  verm ochten daher alle 
Sorten Walzzeug pünktlich zu liefern. Das Fehlen von Schiffbau­
aufträgen gab weiterhin zur Besorgnis Anlaß und war die Ursache 
dafür, daß die Bestellungen bei den W erken beträchtlich zu­

D ie  P r e i s e n tw ic k lu n g  am  e n g lis c h e n  E is e n m a r k t  im  S e p te m b e r  1938  ( in  P a p ie r p f u n d ) .

1 3. September 10. September 17 September 24. September 1 Oktober
Britischer 

Preis 
£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d

Britischer 
Preis 

£ sh d

Festlands- 
Preis 

£ sh d
Gießereiroheisen 

Nr. 31) ................. 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0 5 1 0 4 10 0
Stahleisen2) . . . . 5 ü 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 5 0 0 4 10 0 0 0 4 10 0
K n ü p p e l................. 7 IV G 7 17 G 7 17 tí 7 17 6 7 17 0 7 17 6 7 17 G 7 17 G 7 17 G 17 6
Stabstahl3) . . . . J2 13 0 y 15 tí 12 13 0 9 15 G 12 13 0 9 15 G 12 13 0 9 15 G 12 13 0 9 15 6

12
bis
15 64) 10

bis
19 0 12

bis
15 64) 10

bis
19 0 12

bis
15 G4) 10

bis
19 0 12

bis
15 G4) 10

bis
19 0 12

bis
15 G4) 10

bis 
19 0

3/8 zölliges Grobblech 11
11

0
8

0J)
04) 10 5 0

11
11

0
8

0b)
04) 10 5 0

11
11

0
8

O6)
04) 10 5 0

11
11

0
8

O6)
O4) 10 5 0

11
11

0
8

O6)
O4) 10 5 0

11 0 06)
10

bis
10 6

11 0 06)
10

bis
10 6

11 0 05)
10

bis
10 6

11 0 O6)
10

bis
10 6

11 0 O5)
10

bis 
10 6

Cleveland-Gießereiroheisen Nr. 3 frei Tees-Bezirk; Pestlandspreis fob. — *) Abzüglich eines Treunachlasses von 5 /-  sh je t. —  ») Für dünnen britischen 
Stabstahl wird im Inlande ein Preisnachlaß von 15/- sh gewährt. Preise für festländischen Stabstahl und Grobbleche frei Birmingham für die Lagerhalter’ andere 
Käufer zahlen für Festlands- und britische Ware den gleichen Preis. — 4) Inlandspreis. — 6) Ausf^'w^-wn **»■*
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sammenschmolzen. Anderseits waren die Konstruktionsw erk­
stätten gut beschäftigt und sorgten nach wie vor für den Absatz 
großer Mengen Baustahls. Die Kesselfabriken und die Hersteller 
Schwerer Maschinen waren gleichfalls gut m it Aufträgen ver­
sehen. erteilten aber nur wenige neue Bestellungen, da sie über 
ausreichende Lagerbestände verfügten und noch Lieferungen auf 
frühere Verträge erhielten. Die reinen Walzwerke arbeiten bereits 
seit mehreren Monaten verkürzt. Anzeichen einer Geschäfts­
belebung machten sich erst Ende September bemerkbar, als eine 
Anzahl eiliger Aufträge hereinkam. Die Belebung dauerte jedoch 
kaum länger als acht bis zehn Tage. Die bis Ende des Jahres 
gültigen Preise lauten wie folgt (alles fob, die Preise frei London 
in Klammem): Träger £ 10.12.6 (11.3.-). U -Stahl über 3" £ 10.17.6
111.8.-), Winkel über 4" £ 10.12.6 (11.3.-), F lachstahl über 5 bis 8"  
£ 1 1 .12.6 (11.13.-), 3 8 zöllige Grobbleche £ 11 .-.- (11.3.-), J , 16 zöllige 
Grobbleche (8 G) £ 12.10.- frei Ort. dünner S tabstahl un ter 3"  
£ 11.-.- (12.15.6).

Man rechnet dam it, daß im November neue Preisverein­
barungen zustande kom m en; zwischenzeitlich sind die Verbraucher 
wenig geneigt, mehr als ihren nötigen Bedarf zu decken.

Auf dem B le c h m a rk t  waren noch keine Anzeichen einer 
Erholung von dem seit vielen M onaten herrschenden Tiefstand 
zu bemerken. Auf der Höhe der Krise setzte  jedoch ein s tü r­
mischer Kauf von verzinkten Blechen und  Schwarzblechen ein, 
der die Verhältnisse bei den W alzwerken schnell änderte. Diese 
waren in der Tat so sehr beschäftigt, daß sie verschiedentlich 
Ausfuhraufträge zurückwiesen, um  die sie sieh zu Monatsanfang 
eifrig bemüht hatten . Mit dem Aufhören der Krise wurden aber 
zahlreiche Aufträge rückgängig gemacht, und die Arbeit ging bei 
den Werken wieder zurück, blieb aber auf einem höheren Stande 
als vor dem Aufschwung. Man h ä tte  erw arten sollen, daß das 
Ausfuhrgeschäft im Hinblick auf die drohende Kriegsgefahr eine 
Belebung zeigen würde, aber erst kurz vor Beilegung der Krise 
schienen sich die Auslandsm ärkte der Gefahr bewußt zu werden, 
die eine Unterbrechung ihrer Belieferungen m it sich bringen 
würde. Es setzte denn auch eine beträchtliche Nachfrage ein, die 
jedoch nur zum Teil zu Geschäften führte. Anderseits war es 
selbstverständlich, daß die belgischen und luxemburgischen Werke, 
für die die Gefahr kriegerischer Verwicklungen weniger groß war 
als für die anderen Eisenländer, einen großen Teil der erteilten 
Aufträge erhielten. Zu keiner Zeit aber bestand irgendeine K auf­
panik auf den Ausfuhrmärkten, in scharfem Gegensatz zu den 
Verhältnissen, die während des abessinischen Feldzuges geherrscht 
hatten. Um die M onatsm itte wurde der allgemeine Ausfuhrpreis 
für verzinkte Wellbleche (24 G) um  £ 1 .- .-  auf £ 15.15.- fob 
herabgesetzt; für den indischen M arkt beträg t der Preis £ 17.15.- 
c-if. doch sollen sich die Werke stellenweise auch m it £ 15.15.- 
begnügt haben. Im  übrigen haben sich die In- und  Auslands­
preise für Schwarzbleche und  die Inlandspreise für verzinkte 
Wellbleche (24 G in Bündeln) n i c h t  geändert.

Die Verhältnisse auf dem W e iß b le c h m a r k t  zeigten im 
Berichtsmonat keine wesentlichen Aenderungen. Die Nachfrage 
aus Uebersee schwankte, aber ganz allgemein lehnten es die 
Käufer ab, umfangreiche Aufträge zu erteilen. In  der letzten  
Septemberwoche wurde etwas m ehr gekauft, so daß sich die 
Erzeugung der Werke auf ungefähr 50 0o der Leistungsfähigkeit 
hob. Die fob-Preise blieben unverändert auf 20 3 bis 21 6 sh für 
die Normalkiste 20 X 14. F ü r den In landsm arkt stellt sich der 
Preis auf 21 D s h  fot.

Wenn sich auch das Geschäft in E is e n -  und S ta h l s c h r o t t  
etwas besserte, so blieb es doch sta rk  h in ter dem üblichen Umfang 
zurück, eine Folge des Um standes, daß die Werke noch große 
Mengen auf alte  Verträge hin zu erhalten ha tten . Die Festsetzung 
neuer Preise wurde noch für einige Zeit hinausgeschoben. In  
Südwales kostete schwerer weicher Stahlschrott, einsatzgerecht, 
68 9 bis 71 3 sh, während gebündelter S tahlschrott etwas besser 
zu 63 6 bis 66 6 sh gefragt wurde. Große Mengen gemischten 
Schweißeisen- und -Stahlschrotts für den basischen Siemens- 
Martin-Ofen standen zur Verfügung, aber das Geschäft stockte 
fast völlig. Guter schwerer Schrott kostete 64'3 bis 66 9 sh. 
Schwerer Gußbruch in dicken Stücken und  ofengerecht wurde 
zeitweise etwas besser gefragt zu den festgesetzten Preisen von 
68 9 bis 71/3 sh. An der N ordostküste lag der M arkt still mit 
Ausnahme von Gußbruch, für den sich in der letzten  Septem ber­
woche Nachfrage nach schwerem Masehinengußbruch zu 72 6 sh 
und nach gewöhnlichem Gußbruch zu 65 — sh entwickelte. Leichter 
Gußbruch kostete zu Monatsende bei etwas besserer Nachfrage 
45 -  sh. In  Schottland wurde schwerer S tahlschrott zu 65 -  
bis 67 6 sh und schwerer basischer Schrott zu 60 -  bis 65 -  sh 
verkauft. Schwerer Maschinengußbruch in Stücken von nicht 
über 45 kg kostete 72'6 bis 73 6 sh ; für alte  Schienenstühle 
belief sich “der Preis auf 72 6 bis 7 4 /- sh. Auf dem Sheffielder 
Schrott markt herrschten während des Berichtsm onats ungünstige 
I erhältnissp ü n t o r ü * ' i .i o c l . t  kostete 63 6 bis 60 6sh.

saurer S tahlschrott m it 0,05 °0 S und P  76 -  sh und mit 0.04 °0 S 
und  P  8 0 /- sh. Legierter Schrott m it mindestens 3 °0 N i stellte 
sieh auf £ 8 .5 .- und Schnellarbeitsstahlschrott auf £ 35 .-.-; 
Geschäfte wurden allerdings nicht abgeschlossen.

A n glied eru n g der österreichischen Eisenwerke 
an das deutsche Verbandswesen. — Die seit längerem 
schwebenden Verhandlungen wegen eines B eitritts  der öster­
reichischen Stahl- und Walzwerke zu den Eisen verbänden sind 
kürzlich endgültig zum Abschluß gebracht worden. Die öster­
reichischen Werke sind mit sofortiger W irkung den im Rahmen 
des S ta h lw e r k s - V e r b a n d e s  bestehenden Verkaufsverbänden 
beigetreten. Da die Beteiligungsquoten bisher noch nicht fest­
gesetzt werden konnten, nehmen die Werke der Ostm ark e inst­
weilen an  der geldlichen Verrechnung bei den Verbänden nicht 
teil. Sie werden aus demselben Grunde vorerst auch nicht zum 
Ausgleich von Pflicht und Anspruch herangezogen. Bis zum
20. Ju n i 1939 soll die endgültige Festsetzung der Quoten für die 
einzelnen Erzeugnisse erfolgen. Als Grundlage für die Quoten­
bemessung in den einzelnen Erzeugnissen dient eine R ohstahl­
menge, die wahlweise auf Grund der Erzeugung der Jahre  1938 
oder 1939 erm ittelt wird, wobei in jedem Fall 25 °0 noch hinzu - 
geschlagen werden. Nach endgültiger Festsetzung der Quoten 
werden die Werke der Ostm ark Mitglieder mit allen Rechten und 
Pflichten. Sie werden deshalb von diesem Zeitpunkt an auch an 
den Gruppenschutz gebunden sein.

W eiterhin sind die österreichischen W alzdraht werke dem 
W a lz d r a h tv e r b a n d  beigetreten. Der B eitritt der ostm ärki­
schen Drahtwerke zum D r a h tv e r b a n d  ist bereits früher voll­
zogen worden. Ueber den B e itritt zum R ö h r e n v e r b a n d  wird 
gegenwärtig noch verhandelt, ebenso über die Eingliederung in 
den R o h e is e n v e r b a n d ,  mit dem bereits Abmachungen über den 
Absatz im In- und Auslande bestanden.

P reise fü r  M etalle im  dritten V ierteljah r 1938.
Juli August September

In JIJC für 100 kg Durchschnitts- 
kurse der höchsten Rieht- oder 
Grundpreise der TTeberwachungs- 

stelle für unedle Metalle

Weichblei (mindestens 99,9 °0 Pb) . . 19,49 18,86 19.40
Elektrolytkupfer (Drahtbarren) . . . . 57,65 59,63 60,22
Zink, Orimnal-Hütten-Eohzink . . . . 18,52 17,76 18,02 j
Standardzinn (mindestens 99.75 °0 Sn in

B lö c k e n ) ................................................... 246,81 247,37 244,54
Nickel (9S bis 99 °0 N i ) .......................... 246.— 246.— 246,—
AltTmininm (HüTren-)1) 133.— 133.— 133,—
Aluminium (Walz- und Drahtöarren)1). 137.— 137,— 137,—

*) Notierungen der Berliner Metallbörse.

Esch w eiler B ergw erk s-V erein , Kohlscheid. —
Die anhaltende Belebung der deutschen W irtschaft brachte den 
Betrieben im Geschäftsjahr 1937 38 eine erhöhte Beschäftigung. 
Bei der B e r g b a u a b te i lu n g  wurde der Beschäftigungsanspruch 
in Kohlen, Koks und B riketts beim Rheinisch-Westfälischen 
Kohlen-Syndikat fast voll erfüllt. Eine Einlegung von Feier­
schichten wegen Absatzmangels war nicht erforderlich. Im m er­
hin tra ten  aber in der zweiten H älfte des Berichtsjahres, nicht 
zuletzt i n f o l g e  der rückläufigen K onjunktur der westeuropäischen 
Eisenländer, in einzelnen Sorten Schwierigkeiten auf, die zu einer 
Vermehrung der Haldenbestände von 170 083 t  Ende Jun i 1937 
auf 263 946 t Ende Jun i 1938 führten. Die H ü t t e n a b t e i lu n g  
konnte bei allen Erzeugnissen gesteigerte Um sätze erreichen und 
verzeichnete dadurch wiederum befriedigende Ergebnisse. Die 
Roheisenerzeugung wurde ganz versandt. In  B andstahl und K lein­
eisenzeug war eine erhebliche Steigerung des Versandes gegenüber 
dem Vorjahr zu verzeichnen. Die E isenbauw erkstätte war 
laufend m it Aufträgen versehen und besonders in der zweiten 
H älfte des Jahres gut beschäftigt. Die A u fw e n d u n g e n  f ü r  
N e u -  u n d  E r s a tz b e s c h a f f u n g e n  betrugen  8 063 781„OG 
Die wesentliche Steigerung dieser Aufwendungen gegenüber den 
Vorjahren war vor allem durch die K osten für das Schachtabteufen 
auf der Neuanlage „Em il Mayriseh“ und durch die Aufschluß­
arbeiten auf der Grube „Gem einschaft“ bedingt.

G e fö rd e r t  oder e r z e u g t  wurden:
1934/35 1935/36 1936/37 1937/38

K o h len .......................... t 4 834 632 4 916 454 5 011 582 5 131 278
Koks .......................... , . t 1 087 663 1 098 814 1105 145 1184; 240
B r i k e t t s ...................... t 181 725 213 185 235 036 233 273
R o h e is e n ...................... t 24 720 37 997 43 673 40 290
Schlackensteine . . . Stück 2 563 300 4 162 400 4 866 600 3 961 000
R o h b lö c k e ................. . t 5 927 10 274 12 095 14 496
Stab- und Bandstahl. . . t 35 697 41731 45 223 56 304
Geschweißte Röhren . . . t 7 815 10 501 11 733 12 559
F i t t i n g s ...................... t 280 414 422 372
Nahtlose Röhren . . . . t 3 572 6 716 8 688 9 372
Kleineisenzeug . . . .  .  t 4 279 3 685 4 970 6 286
Eisenkonstruktionun . . . t 2 623 3 655 6 624 5 883



1152 S ta h l  u n d  E isen . Wirtschaftliche Rundschau. —  Vereins-Nachrichten. 58. J a h r g .  N r .  42.

Die Zahl der in den gesamten Betrieben beschäftigten A r­
beiter belief sich durchschnittlich auf 17 983 gegen 17 045 im 
Vorjahre. Von der Gefolgschaft waren 12 % un ter 25 Jahre a lt, 
61 % zwischen 25 und 40 Jahre  und 27 % über 40 Jahre a lt. 
Die Heranbildung eines tüchtigen und gut geschulten Nachwuchses 
ist weiterhin eine besonders wichtige Aufgabe. Es werden zur Zeit 
413 Bergjungleute ausgebildet. Zur Ausbildung des übrigen H and­
werker- und Facharbeiternachwuchses werden 102 Lehrlinge be­
schäftigt.

Die G ew in n - u n d  V e r lu s t r e c h n u n g  weist ohne die Auf­
wendungen für Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe einen R o h ­

g e w in n  von 60 709 932 JIM  aus. Nach Abzug von 42 825 146 JIM  
Löhnen und Gehältern, 6 538 111 J lJ i  sozialen Abgaben, 
3 885 527 JIM  Abschreibungen, 1304380 J iM  Zinsen, 2876452 JIM, 
Steuern und 88 320 JIM  Beiträgen an B erufsvertretungen ver­
bleibt ein R e in g e w in n  von 3 192 000 JIM . Der G ew innanteil 
(Aktienkapital 22 800 000 JIM) beträg t auf Grund der im Inter- 
essengemeinschaftsvertrage m it den Vereinigten Hüttenwerken 
Burbach-Eich-Düdelingen vorgesehenen Zuschußverpflichtung 
14% .

Der G e s a m tu m s a tz  erhöhte sich auf 81098 642 JiM .

Vereins-Nachrichten.
Verein Deutscher Eisenhüttenleute.

R efa-Leh rgan g: „A rbeitsstudien in Hüttenwerken.“
Der Refa-Ausschuß Bochum der Bezirksgruppe Nordwest der 

W irtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie hält zusammen 
m it der Deutschen Arbeitsfront, Kreiswaltung Bochum, Amt für 
Berufserziehung und Betriebsführung, in Verbindung mit dem 
V e re in  D e u ts c h e r  E is e n h ü t t e n l e u t e ,  A u ssc h u ß  f ü r  B e ­
t r i e b s w i r t s c h a f t ,  und der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Be­
triebsingenieure im W interhalbjahr 1938/39 wiederum folgende 
Refa-Lehrgänge ab:

1. Refa-Vorkursus,
2a. Refa-Grundkursus,
2 b. Refa-Hauptkursus,
3. Refa-Fachkurse.

U nter den R e fa -F a c h k u rse n  verweisen wir vor allem auf den 
K ursus:

„ A r b e i t s s tu d ie n  in  H ü t te n w e r k e n .“
Den Teilnehmern werden die Wesensunterschiede zwischen 

Maschinenbau- und H üttenbetrieb, die wichtigsten Aufgaben­
gebiete sowie Aufnahmetechnik und Auswertung von A rbeits­
studien in Hüttenwerken verm ittelt. Die ausführliche Behand­
lung von Beispielen aus verschiedenen Betrieben bezweckt die 
Befähigung zur selbständigen Entwicklung von Berechnungs­
unterlagen zur Gedingefestsetzung und zur Lösung betriebs­
wirtschaftlicher Sonderaufgaben.

B e g in n  d ie se s  L e h rg a n g e s :  Anfang November 1938. 
D a u e r :  15 Abende. T e i ln e h m e rg e b ü h r :  1 1 ,2 0 ^ ^ .  U n t e r ­
r i c h t s l e i t e r :  Ing. M. F ö r s te r ,  Bochum. A n m e ld u n g e n  zu 
allen vorgenannten Kursen sind umgehend zu richten an die 
Deutsche Arbeitsfront, Kreiswaltung Bochum, Amt für Berufs­
erziehung und Betriebsführung, Bochum, Handelshof, die auch 
Auskunft über Einzelheiten des Lehrplans erteilt.

Änderungen in der M itgliederliste.
Barche, Helmut, Dipl.-Kaufm., Gesellschaft für Hochdruck-Rohr­

leitungen m. b. H ., Berlin O 27; W ohnung: Berlin SW 11, 
Hallesche Str. 8. 38 008

Becker, Walther, Dipl.-Ing., Gewerbeaufsichtsamt, Breslau 1, 
Vorwerkstr. 70; W ohnung: Breslau 16, Ueehtritzweg 6. 37 023 

Bosscher, Jan, Dipl.-Ing., Betriebsingenieur, N. V. van Leer’s 
Vereenigde Fabrieken, Abt. Walzwerk, Velsen; Wohnung: 
Beverwijk (Niederlande), Vondellaan 29. 37 048

Bruckmann, Karl Heinz, Dipl.-Ing., Betriebschef, T rierer Walz­
werk A.-G., W erk Troxelberg, Burg (Bz. Magdeburg); W oh­
nung : Troxel 1 b. 34 029

Dechine, Walter, Betriebsassistent, Geisweider Eisenwerke A.-G., 
Geisweid (Kr. Siegen); W ohnung: Bahnhofstr. 22. 38 022

Decken, Heinrich, Köln-Holweide, Märchenstr. 47. 08 009
Duesing, Friedrich Wilhelm, D r.-Ing., Bergschullehrer, Berg- u. 

Hüttenschule Clausthal-Zellerfeld, Abt. Ilsede; W ohnung: 
Peine, Mühlenstr. 20. 20 037

Herberholz, Albert, Fabrikant, Albert Herberholz, M etallwaren­
fabrik, Ludwigsburg; W ohnung: M athildenstr. 8. 27 103

Hofmann, Konrad, D r.-Ing., H. A. B rassert & Co. K .-G., Berlin- 
Charlottenburg 2, H ardenbergstr. 7. 23 078

Holzscheiter, Curt G., Dipl.-Ing., Berlin W 62, K urfürstenstr. 106.
35 231

Lukasczyk, Jakob, D r.-Ing., B etriebsdirektor i. R ., München 59, 
W altrudering, Rotfuchsweg 14. 04 033

Marenbach, Hans, D ipl.-Ing., B irlenbacher H ü tte , Scbleifenbaum 
& Co. K .-G ., Geisweid (Kr. Siegen). 35 341

Metzger, Artur, Betriebsassistent im Blechwalzwerk, R uhrstahl 
A.-G., H enrichshütte, H attingen  (Ruhr); W ohnung: Welper 
über H attingen (Ruhr), H üttenau , Horst-W essel-RinglO. 36 285 

Nocken, Hans, B etriebsdirektor, H üttenw erke Siegerland A.-G., 
Eichener W alzwerk, Eichen (Post K reuztal, K r. Siegen). 13 076 

Penka, Rudolf J .,  D ipl.-Ing., Österreichisch-Alpine M ontan­
gesellschaft, Donawitz (Obersteiermark). 23 136

Schnell, Rudolf, Dr.-Ing., Rheinm etall-Borsig A.-G., W erk Borsig, 
Berlin-Tegel; W ohnung: H atzfeldtallee 81 . 33117

Schüler, Heinrich, H ütteningenieur, Hochofenassistent, August- 
Thyssen-H ütte A.-G., W erk Hochöfen H üttenbetrieb , Duis- 
burg-Meiderich, W ohnung: Talbahnstr. 55. 38 168

Schultz, Werner, D ipl.-Ing., Bergwerksgesellschaft H ibem ia A.-G., 
H erne; W ohnung: Herm ann-Löns-Str. 30 I I .  36 398

Weerpas, M ax, Oberingenieur, Ingenieurbüro für Energie- u. 
W ärm ewirtschaft, DRF-Sachverständiger, Essen, Kruppstr.311.

10 125
Weidtmann, Otto, D r.-Ing., Mitinh. der Fa. Carl W olf, Maschinen­

fabrik, Jauer; W ohnung: An der Prom enade 11. 30 166
Weyrich, Carl W., Oberingenieur, Cottbus, L innestr. 19. 11 163
Ziegler, Jürgen, stud. rer. m et., Berlin-Grunewald, Am Vogel­

herd 13 . 36 475
G e s to r b e n :

Bender, Ernst, D irektor, Düsseldorf-Lohausen. * 6. 6. 1883. 
t  9. 10. 1938.

Luther, Friedrich, Generaldirektor, Düsseldorf. * 13. 6. 1877, 
f  10. 10. 1938.

Storch, Ernst, Oberingenieur, Alfeld. * 29. 6. 1880, f  31. 8. 1938. 
Thum , Wilh. Jos., Oberingenieur i. R ., H attingen. * 19. 3. 1871, 

t  9. 10. 1938.
Neue M itglieder.

O r d e n t l ic h e  M i tg l ie d e r :
Christensen, Martin, D ipl.-Ing., Oberingenieur, Allgemeine 

Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin NW  40; W ohnung: Berlin- 
Steglitz ; Schönhauser S tr. 26 I I I .  38 329

David, Erich, D ipl.-Ing., Klöckner-W erke A.-G., W erk Georgs­
m arienhütte, Georgsm arienhütte (Kr. Osnabrück); Wohnung: 
H indenburgstr. 10. 38 330

Hasenclever-Goldenberg, Ernst, B etriebsleiter, E insaler Walzwerke 
G ottl. E rnst Hasenclever, E insal (Post Nachrodt, Kr. Altena).

38 331
Hang, Hans, D ipl.-Ing., G utehoffnungshütte Oberhausen A.-G., 

Abt. Gelsenkirchen, vorm . Boecker & Comp., Gelsenkirchen; 
W ohnung: Schalkcr Str. 1721. 33 332

Heunisch, Kurt, Dipl.-Ing., Kugelfischer, Schweinfurt, Ingenieur­
büro Düsseldorf, Düsseldorf 1, Graf-Adolf-Str. 94; Wohnung: 
Düsseldorf-Oberkassel, D rakestr. 36. 38 333

Mewes, Karl-Friedrich, D ipl.-Ing., Kohle- u. Eisenforschung 
Forschungsabt., Düsseldorf 1, Ludwig-Knickm ann-Str. 27 a; 
W ohnung: Düsseldorf-Benrath, R athausstr. 3 I . 33 334

SoUgruber, Sepp, D ipl.-Ing., Klöckner-W erke A.-G., W erk Georgs­
m arienhütte, Stoffwirtschaftsstelle, Georgsm arienhütte (Kr. 
Osnabrück). 38 335

Stich, Wilhelm, Dr. techn., D ipl.-Ing., W alzwerksleiter, Vereinigte 
Oberschles. Hüttenw erke A.-G., Abt. Zawadzkiwerk, Andreas­
hü tte  (Oberschles.); W ohnung: Adolf-H itler-Str. 14. 38 336

Hauptversammlung des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute
a m  5 . u n d  6 . N o v e m b e r  1 9 3 8  i n  D ü s s e l d o r f .

A nm eldungen sind bis 26. Oktober an  die G eschäftsstelle zu r ich ten . E in zelh e iten  siehe H eft 41, Seite 1128.


