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Die Schienenbruch-Statistik der Deutschen Reichsbahn.
Von Direktor bei der Reichsbahn V. Herwig, Reichsbalm-Zentralamt Berlinl).

(Aufbau der Statistik der Deutschen Reichsbahn. Auswertung der in der Statistik enthaltenen Unterlagen ber die Zahl der

Briiche nach Schwellenart, Temperaturen zur Zeit des Bruches, Art des Stahles, Liegedauer der Schienen, Profil, Strecken-

belastung, Verteilung der Briiche auf gerade Strecken, Gleisbdgen und auf die Laschenldnge. Die Verwertung der in den
statistischen Unterlagen enthaltenen Angaben fiir Untersuchung und Erforschung der Bruchursachen.)

{e Zahl der jahrlich vorkommenden Schienenbriiche,
die fir jeden fur die Betriebssicherheit der Gleise
verantwortlichen Oberbaufachmann Gegenstand ernster

vollstandige Beseitigung der Méangel herbeizufiihren. Zu den
Mitteln, die hierbei am schnellsten zum Ziele fihren
kénnen, gehort eine einwandfreie, sachgemé&B auf-

Tafel 1. Merkblatt fir die Unterscheidung der Schienenbriiche.

Bezeichnung
fir Spalte 26

Beschreibung Bildl) Nr.
Meldebogens
A. Querbriche (Q)
Qo Querbruch ohne besondere Kennzeichen. Es ist nicht zu erkennen, ob er vom Kopf,
FUR 00Er StEY AUSTENT oottt b bbb bbbt 1
Qk Querbruch m it besonderem Kennzeichen.
Er kann seinen Ausgang vom Kopf oder FuR nehmen. Alte Bruchstelle silbrig glatt oder
rostig, frische Bruchstelle kornig silbrig. Er kann auch von Beschadigungen auf der
Lauffliche ausgehen (Radschleuderstellen, Abblitterung, Absplitterung u. dgl.) 2a, 2b, 2c, 2d
Ql Vom FuB ausgehend, entweder winklig oder schrédg ausgebildet, kann durch Schlagverletzung
verursacht sein oder durch Blasen oder SchlackeneinSChIUsSSe ..o 3a, 3b
B. Langsbriuche (L)
Allgemein unterscheidet man den Kopf-, Steg- und FuRlangsbruch
Lks KOopflANGSHruch, SENKIECRT ettt 4a
Lkw KOPTIANGSDIUCN, W aageTE TN T .ot bbb 4b
Beide meist auf Lunker, tiefliegende Blasenbildung und dergleichen zurickzufiihren.

Lsts StegIANGSHIUCH, SENKIECN bbb 5a
Lstw Steglangshruch, W aagerECh b e 5b
Beide auf Lunker mit Seigerung zuriickzufuhren; unregelmégRige Aufspaltung und Faserung

erkennbar.
Lstwsp  Stegldngsbruch waagerecht und ohne besondere Kennzeichen. Er liegt zwischen Bohrléchern

und Kopf und ist ein SpannungsShrUCH .o sc
Lstb Briiche am Schienenende, die meist von den Bohrldchern ausgehen. Sie sind auf das starke

Rosten und die sich bildenden Rostnarben in den Bohrlochwandungen zuriickzufihren . . 5d
Lstbb Briche, bei denen in dem Steg neben den alten Bohrléchern weitere Ldocher gebohrt sind, die

BN STEG SCRW ACN BN ottt 5e
Lf FuBlangsbriche, auf den unteren Fuf3flachen neben dem Steg beginnend (Bild 6a), derselbe —

a,

M Die angegebenen Lichtbilder sind dem Merkblatt 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 betréchtlich. Die Lieferwerke und Eisen-
bahnverwaltungen sind daher eifrig bemiht, die noch
unbekannten Bruchursachen planmdRig und restlos zu
erforschen und eine weitere Einschrdnkung oder sogar eine

1) tortrag auf der IV. Internationalen Schienentagung vom
19. bis 22. September 1938 in Disseldorf.

gestellte Statistik, in die alle auftretenden Briiche und,
soweit es moglich ist, auch alle Gesichtspunkte eingetragen
werden, die fur das Entstehen und die Beurteilung der
Fehler von Bedeutung sind.

Aufbau der Statistik der Deutschen Reichsbahn.

Bei der Deutschen Reichshahn wird seit einer Reihe von
Jahren eine Statistik gefuhrt, die nach folgenden
Richtlinien aufgebaut ist.
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Ueber jeden gefundenen Bruch wird von der &rtlichen
Dienststelle ein fir das gesamte Reichsbahngebiet einheitlich
gefuihrter Meldebogen aufgestellt, der eingehende Angaben
Uber die baulichen und betrieblichen Verhéltnisse der
Strecke, ihre Steigungen, Krimmungen, tber die Belastung
der Gleise, ferner iber die Bauart, den Unterhaltungszustand
und das Alter des Oberbaues, die Art des Schienenstahls,
des Lieferwerks usw. enthélt.

Besonders wichtig fir die nahere Bestimmung eines
Bruches ist die in dem Meldebogen einzutragende skizzen-
hafte Darstellung und Beschreibung der Bruch-
stelle. Um nun den Dienststellen diese Eintragung zu
erleichtern und um einigermalen zuverl&ssige Angaben iber
das &uRere Aussehen der Briiche zu erhalten, so daf auch
ohne metallographische Untersuchung in vielen Féllen eine
einwandfreie Bestimmung der Mangel mdglich ist, wurde
eine Anleitung in Form eines Merkblattes (Tafel 1) heraus-
gegeben, in dem die charakteristischen, sich Ofter wieder-
holenden Félle der verschiedenen Brucharten durch besonders
kennzeichnende Lichtbilder und kurze Beschreibungen
erlautert sind. Die in diesem Blatt gewéhlten Benennungen
werden auch im Meldebogen neben den sonstigen Beschrei-
bungen angegeben (z. B. Qf fur Querbruch vom Fuf} aus-
gehend oder Lks Kopfldngsbruch senkrecht).

Die der Zentralstelle vorgelegten Meldebogen bilden die
Grundlage fur die statistischen
Zusammenstellungen.  Nach

den in ihnen enthaltenen An- 1932
gaben werden die Briche, Schwellenart davon in
ohne zunéchst weitere Erhe- ';éllisgrt]
bungen anzustellen,nach ver-

hied Gesich K Holz . ... 1400 917
schiedenenGesic tspunk- Stahl 788 446
ten eingegliedert: nach Beton . . . 9 1
dem Gewicht _und der Liege- Jusammen 2197 1364
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
auBerhalb der Laschenlénge sowie noch nach der Bruch-
ursache, wobei Lunker, Seigerung, innere Spannungen,
Abblétterungen, 4dulere Verletzungen besonders erfal3t
werden. Diese Statistik gibt also eine Uebersicht (ber
die Gesamtzahl der Briiche, Uber ihre Zu- oder Ab-
nahme gegeniiber den vorhergehenden Jahren; sie laRt
auch den EinfluB der Streckenverhéltnisse, 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 Féllen eine eingehende
Untersuchung des Schienenstoffes vorgenommen.

Auswertung der in der Statistik enthaltenen Unterlagen.

Waéhrend die Zahl der Briche im Jahre 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. Sdmtliche in Haupt- und Nebengleisen

der Deutschen Reichsbahn in den Jahren 1928 bis
1937 festgestellten Schienenbriche.

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

eingetretenen Briiche.

Herwig: Die Schienenbruchstatistik der Deutschen reichsbann

58. Jahrg. Nr. 42,

Zunahme hangt damit zusammen, daB der Verkehr, der
von 1929 ab stark gesunken war, seit 1934 wieder auf allen
Strecken der Reichsbahn eine erhebliche Steigerung und
anndhernd den Stand von 1929 aufzuweisen hat und daher
die Beanspruchung des Oberbaues und insbesondere der
Schienen wesentlich héher geworden ist. Die Briiche der
letzten Zeit haben jedoch die Zahl des Jahres 1929 bei weitem
nicht erreicht. Dies ist einmal darauf zurlickzufiihren, daR
die Ergebnisse der an Hand der Meldebogen von der Reichs-
bahn durchgefiihrten Untersuchungen den Lieferwerken
Ubermittelt werden und daR daraufhin in vielen Fallen
bereits Abhilfe geschafft werden konnte. Zum &ndern
fuhrte die Statistik zu einer scharferen Prifung 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 gedndert. Schlieflich hat die seit einer Reihe von
Jahren bei der Reichsbahn eingefiihrte planméaRige Gleis-
pflege und die damit verbundene bessere und griindlichere
Unterhaltung des Oberbaues zur Verminderung der Zahl
der Briiche beigetragen.

Nach Zahlentafel 2 und Bild 1 ist die Zahl der Briiche
beim Holzschwellenoberbau durchweg etwas grofer
als beim Stahlschwellenoberbau. Welche besonderen
Griinde hierfir vorliegen, bedarf noch einer ndheren Priifung.

Zahlentafel 2. Geosamtzahl der Schienenbriche auf Holz- und Stahlschwellen
in den Jahren 1932 bis 1937.

1933 1934 1935 | 1936 1937
davonin davon in davonin ; davon in davon in
Haupt- Haupt- Haupt- Haupt- Haupt-
gleisen | gleisen gleisen gleisen \ gleisen
1054 717 1063 690 1210 866 12321 895 1327 956
632 387 600 382 677 480 668 449 697 469
8 — 5 — 3 3 — 3 —
1694 1104 1668 1072 1890 1346 1903 1344 2027 1425
789
3
WV75
ff/eis/ange in/<m
SfaMV/fo/z |Stahl
Sc/nvei/enarh
~Bv

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

Zahlentafel 3 1a4Rt erkennen, dal im allgemeinen die in
Deutschland vorkommenden niedrigsten Temperaturen
eine erhohte Brichigkeit der Schienen nicht zur Folge haben.
In den letzten zehn Jahren ist, abgesehen von dem strengen
Winter 1928/29, eine nennenswerte Zunahme der Briche in
der kalten Jahreszeit nicht zu verzeichnen.

Zahlentafel 3. Schienenbriche in den Jahren 1932 bis

1937, gegliedert nach den zur Zeit des Bruches
herrschenden Temperaturen.

Tempgratur 1932 1933 1934 1935 1936 1937

uber 0°. . . 1663 1185 1355 1551 1565 1693

von 0 bis — 10°. 467 346 268 315 324 286

von — 10 bis — 20° 59 141 42 21 11 47

unter — 20° 8 22 3 3 3 1

zusammen 2197 1694 1668 1890 1903 2027
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In Zahlentafel 4 und Bild 2 ist die Art des Stahles an-
gegeben, um zur Klarung der Frage beizutragen, ob die
Thomasschiene mehr zu Brichen neigt als die Siemens-
Jlartin-Schiene. Die Ergebnisse der Statistik bestatigen
bereits friher gemachte Feststellungen, daB ein wesentlicher
Unterschied zwischen Thomas- und Siemens-Martin-Stahl
nicht vorhanden ist und daB hinsichtlich der Bruchsicherheit
ein sachgemal hergestellter Thomasstahl ein ebenso guter
Schienenbaustoff ist wie der Siemens-Martin-Stahl.
Zahlentafel 4. Schienenbriche in den Jahren 1934 bis
1937 an Schienen S 49, getrennt nach Thomas- und

Siemens-M artin-Stahl.
(In diesen Zahlen sind die gebrochenen verschleifesten

Schienen, die in den Jahren 1925 bis 1933 geliefert wurden,
nicht enthalten.)

Siemens-Martin-

Jahr Thomasstahl Stahl Zusammen
1934 197 29 226
1935 221 36 257
1936 237 43 280
1937 307 53 360
2250000
JahrdergezahltenBriiche

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

Eine Gegenuberstellung des Alters oder der Liegedauer
der gebrochenen Schienen ist insofern von Bedeutung,
als sie einmal Aufschlul dariiber geben kann, ob eine in
einem friheren Jahre vorgenommene Aenderung in der
Zubereitung des Stahls und in der Schienenherstellung einen
Vor- oder Nachteil gebracht hat, und weil sie ferner zeigt,
ob dltere Schienen an Glte abnehmen und unter der Ein-
wirkung wiederholter dauerschlagartiger Beanspruchung ihr
Gefiige derart andern, daB sie leichter brechen als Schienen
mit kirzerer Liegedauer des gleichen Profils und der gleichen
Stahlart bei gleichen Betriebsverhéltnissen. DalR eine Aende-
rung der Stahlherstellung oder der Abnahmebedingungen
eine Zu- oder Abnahme der Schienenbriichd zur Folge haben
kann, zeigt Zahlentafel 5. In dem Vergleich der nach 1929
gewalzten Schienen der Form S 49 mit den vor 1929 her-
gestellten tritt die giinstige Auswirkung der im Jahre 1929
eingefilhrten  Schienenlieferungsbedingungen klar hervor,
nach denen die Mindestfestigkeit von 60 auf 70 kg/mm2
erhéht wurde und die Schlagproben nicht mehr aus einer
bestimmten Menge fertiger Schienen nach dem Ermessen des
Abnahmebeamten ausgewahlt, sondern aus dem Kopfende
des Walzstabes oder aus dem oberen Ende der A-Schiene
genommen werden. Diese geé&nderten Vorschriften haben
zweifellos zu einer Verbesserung des Schienenstoffes gefiihrt.
Sie bedingen einen moglichst blasenfreien Stahl mit hohem
Reinheitsgrad und zwingen zu weitgehendem Abschneiden
des lunkerhaltigen Blockkopfes. An den in den fiunf Jahren
von 1925 bis 1929 gewalzten Schienen sind 32 und an den
in den acht Jahren von 1930 bis 1937 gewalzten nur 10
Lunkerbriiche eingetreten (vgl. Zahlentafel 12).

V. Herwig: Die Schienenbruchstatistik der Deutschen Reichsbahn.
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Zahlentafel 5. In der Zeit vom 1. Mai 1937 bis 30. April
1938 an Schienen S 49 eingetretene Briiche, getrennt
nach dem Alter der Schienen.

Briiche bei Schienen

Schienen verlegt auf Schi lief
aus dem Walzjahr Stahl- Holz- gesamt chienen geliefert
schwellen schweilen
1937 _ 1 1
1936 — _ .
1935 1 4 5
1934 4 3 7 nach den neuen
1933 4 13 17 Lieferbedingungen
1932 2 15 17
1931 3 20 23
1930 9 60 69 uberwieggnd nach
alten Bedingungen
1929 14 37 51
1928 6 54 60 nach den alten
1927 13 46 59  mLieferbedingungen
1926 9 34 43
1925 2 6 8
zusammen 67 293 360

Die Ergebnisse der Zahlentafel 6 und des Bildes 3, nach
denen bei den gebrochenen Schienen die Zahl der iber 12
Jahre alten groRer ist als die Zahl der in den letzten 12 Jahren
verlegten, missen nicht ohne weiteres zu der SchluBfolgerung
flhren, dal &ltere Schienen infolge von Ermudungserschei-
nungen und Gefligednderungen mehr zum Bruch neigen als

jlingere. Denn die éalteren Schienen sind durch Rost und
Zahlentafel 6. Schienenbriche in den Jahren 1935 bis
1937, nach dem Alter der Schienen geordnet.
1935 1936 1937

Alter der Schiene davon in davon in davon in
Haupt- Haupt- Haupt-

gleisen gleisen gleisen

bis 12 Jahre . 331 305 338 331 437 431
Uber 12 Jahre 1559 1041 1565 1013 1590 994
zusammen 1890| 1346 1903 1344 2027 1425

27620 39353 90375 30500 03009

G/eis/angefn9m

bis72Jahre (iber2ahre bis72Jahre \Uber72Jahre bis 72jahreyjber72Jahre
AlterderSchienen

7935 | 7936
Jahr derBriiche
Bild 3. Zahl der Schienenbriiche auf 1000 km Gleise in den
Jahren 1935 bis 1937, getrennt nach dem Alter der Schienen.

7937

mechanische Ausnutzung meist schon so sehr geschwacht,
daB sie nicht mehr ihre volle urspriingliche Tragfahigkeit
haben; gleichzeitig werden sie deshalb starker beansprucht,
weil dlterer 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, daf hierauf ein wesent-
licher Teil der an Schienen mit langerer Liegedauer fest-
gestellten Briiche zuriickzufiihren ist, daB dagegen das
Alter des Stahles die Bruchsicherheit nicht nennenswert
beeinflut. Einen genaueren einwandfreien Vergleich des
Verhaltens der Schienen verschiedenen Alters wird eine
in Angriff genommene eingehende Auswertung aller in
der Statistik gegebenen Unterlagen bringen.
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DaR die Zahl der Briiche auch vom Metergewicht der
Schienen abhangig ist, findet seine Bestatigung in Zahlen-
tafel 7. Der grofe 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 Schwéachung der Schienen
durch starkeres Rosten oder mechanische Abnutzung
begrindet werden. Eine der Hauptursachen liegt zweifellos
im Gewicht, d. h. in der Tragfahigkeit der verschiedenen
Schienenformen.

Zahlentafel 7. Briche in den Jahren 1933 bis 1937, gegliedert nach dem Gewicht

der Schienen.

. 1933 1934 1935
Gewicht der

Schienen davon in jdavonin davon in
Haupt- Haupt- Haupt-
kg/m gleisen gleisen gleisen
bis 35 619 293 580 282 543 304
35 bis 40 73 18 100 26 130 52
40 bis 45 815 620 734 529 857 650
46 bis 50 187 173 254 235 360 340
zusammen 1694 1104 1668 1072 1890 1346

B Je 1000 km Hauptgleise wurden 1937 bei den Schienen mit 40 bis 45 kg/m Gewicht
23,1 Briiche, bei den Schienen mit 46 bis 50 kg/m Gewicht 13,2 Briiche gefunden.

Nach der Streckenbelastung unterteilt wurden vom
1. Mai 1937 bis zum 30. April 1938 folgende Briiche bei
Schienen S 49 festgestellt:
Streckenbelastung int/24 h < 20000 < 40000 > 40 000
Zahl der Bruche................ 66 125 169
Wenn die Bruchzahlen fir die einzelnen Belastungsgruppen
auch nicht auf eine einheitliche Gleislange bezogen sind, so
zeigen sie doch, da die Gesamtlange der Strecken mit Uber
40000 t taglicher Belastung geringer ist als die mit weniger
als 40 000 t, daf bei gleichem Schienenprofil die Zahl der
Briiche 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 wesentlich starker zugenommen hat, auch die

Zahlentafel 8. Gesamtzahl der Schienenbriche in den
Jahren 1932 bis 1937, getrennt nach der Bedeutung

der Gleise.
1937
Gleise der 1932 1933 1934 1935 1936 1 je 1000
km Gleis
Sonderklasse 201 142 136 163 183 186 17,6
1. Ordnung . 1)829 1)648 1)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
zusammen 2197 1694 1668 1890 1903 2027 16,52)i.D.

X) Die hohere Zahl der Briiche bei den Gleisen 1. Ordnung gegentiber den
Gleisen der Sonderklasse ist hauptséchlich darauf zuriickzufuhren, daB 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-

KongreB Vereinigung 1935, S. 1541 ff., veroffentlichten ,,Statistiken der im
Laufe der Jahre 1933 bis 1934 vorgekommenen Schienenbriche” steht die
Deutsche Reichsbahn mit 15,9 Brichen auf 1000 km Gleise weit unter dem
Durchschnitt der gréReren Eisenbahnverwaltungen.
Zahl der Briiche entsprechend etwas groRer geworden ist,
im Gegensatz zu den Gleisen der zweiten Ordnung, in denen der
Verkehr weniger gewachsen ist. Zahlentafel 8 gibt eine Be-
statigung dafiir, dal die vom Jahre 1934 ab gemeldete Zu-
nahme der Gesamtzahl der Briiche in den Gleisen der Reichs-
bahn in erster Linie auf die Zunahme des Verkehrs zuriick-
zufuhren ist.

DaB in den Gleisbogen mehr Briiche auftreten als
in den geraden Strecken (Zahlentafel 9), hdngt mit der
groReren Beanspruchung der Schienen in Kriimmungen,
insbesondere im Innenstrang, zusammen.

V. Herwig: Die Schienenbruchstatistik der Deutschen Reichsbahn.
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Zahlentafel 9. Briche im Jahre 1937, getrennt nach

Geraden und Krimmungen.

Streckenverhaltnisse Gesamtzahl 1oog&l¢§h§t=:cke
in der Geraden....omionenene. 1293 34,9
in Krimmungen: Innenschiene. 429 | 420
AuBenschiene 305 !
zusammen 2027

Sehr beachtlich ist die in Zahlentafel 10 wiedergegebene (
Zahl der auf die Schienenenden innerhalb der Laschen-
lange entfallenden Bri-
che, die etwa 60% der Ge-
samtzahl betragt.

1936 19371 o -
) ) ) Bei einem Teil derbeson-

davonin davon in N i
Haupt- 1Haupt- ders harten Schienen sind
| gleisen | gleisen verhaltnismaBig mehr
433 218 422 22; Briche vorgekommen alsbei
915 662 969 695 denen derRegeIfest_lgkelt
392 367 475 457 (Zahlentafel 11). Dies hat
1903 1344 2027 1425 seinen Grund darin, daB die

Herstellung eines verschlei3-
festen und zugleich vollkom-
men bruchsicheren Stahles in
der ersten Zeit mit gewissen Schwierigkeiten verbunden
war, die jedoch jetzt vollig behoben sind. Die von 1926
an bei der Reichsbahn mit abnutzungsfesten Schienen der
verschiedenen Arten durchgefiuhrten umfangreichen Ver-
suche haben Erfahrungen und Erkenntnisse gebracht, die es
den Werken nunmehr ermdglichen, auch den Schienen mit
groBen Festigkeiten die gleiche Bruchsicherheit zu geben
wie den Regelschienen mit geringerer Festigkeit. In den
letzten Jahren sind bei den verschleiffesten, nach den
verbesserten Verfahren hergestellten Schienen nicht mehr
Briiche als bei den Regelschienen vorgekommen.

Zahlentafel 10. Schienenbriche in den Jahren 1932 bis

1937, getrennt nach der Lage innerhalb oder aufler-
halb der Laschenlédngen.

Innerhalb AuRerhalb

Jahr Zusammen
der Laschenlédngen
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 fur die Untersuchung und Erforschung der Bruchursachen.

Wenn auch die nach den verschiedenen Gesichtspunkten
vorgenommenen statistischen Zusammenstellungen zweifel-
los einen groBen Wert haben und aus ihren Ergebnissen
z. B. wertvolle Unterlagen fiir die Wahl der zweckmaRig-
sten auf den einzelnen Betriebsstrecken zu verwenden-
den Schienenarten und bereits bestimmte Anhaltspunkte
fur die Beurteilung der Schienenbriiche gewonnen werden,
so genligen sie jedoch nicht zur volligen Klarung aller
noch nicht bekannten und erforschten Ursachen des Ver-
sagens einer groBen Zahl von Schienen. Hierzu sind
weitere nur durch eingehende Untersuchungen zu gewin-
nende Aufklarungen notwendig. Es liegt nahe, daB eine
Untersuchung aller gemeldeten Briiche nicht durchfihrbar
ist. Anderseits wirde die Prifung, wenn sie sich nur auf
einen bestimmten, wahllos herausgegriffenen Teil, etwa auf
ein Funftel, erstreckte, unzureichend sein. Es werden daher
von der Reichsbahn vor allem die Schienen untersucht,
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Zahlentafel 11. Briche in den Jahren 1932 bis 1937, getrennt nach der Zugfestigkeit der Schienen.
1932
Mindestfestigkeit _ 1033 1934 1935 1936 1937
der Schienen davon in davon in jdavon in davon in davon in davon in verlegte Briche
. Haupt- Haupt- Haupt- Haupt- Haupt- Haupt- Schienen je
kg/mm2 gleisen gleisen gleisen gleisen gleisen gleisen t 100004t
60 2160 1328 1668 1080 1554 959 1812 1268 1757 1200 1833 1232 4924 292 2,5
70 26 25 18 16 82 81 59 59 135 133 1222) 149 1350 633 1.1
442) 359002) 12,2
901) 11 11 8 8 32 32 19 19 11 11 23) 23) 219003) 0,9
zusammen 2197 1364 1694 1104 1668 1072 1890 1346 1903 1344 2027 1425
2 Verschleilfeste Schienen. — 2) Samtliche von 1925 bis 1937 hergestellten verschleiRfesten Schienen. — 3) Menge der
nach verbesserten Verfahren 1934 bis 1937 hergestellten verschleiffesten Schienen. — 4) Bezogen auf die Hauptgleise.

Zjhlentafel 12. Ursachen der Briche,

Ausgangs-
Nr  stelle des Bruchursachen

Bruches
1 KOPFIUNKET oo
2 Konf Nierenbriiche....
3 op AeuBere Fehlerl)
4 Andere Ursachen...
5 Lunker, Seigerung
6  Steg Von Laschenléchern ausgehend........cceee
7 Andere U rSacChen i
8 FURBVErIEIZUNGEN oo
9 FuR FuBléangsbriche...
10 Andere Ursachen
1" Briiche ohne besondere Kennzeichen und bei denen

die Ausgangsstelle nicht festzustellen ist.....ccvenee.
zusammen

*) Abblétterungen, Badschleuderstellen u. dgl.

flr deren Bruch kein besonderes Kennzeichen im Meldebogen
angegeben werden konnte, bei denen also Zweifel tber die Ur-
sache der Briiche bestehen. Daneben wird zu besonderen
Forschungszwecken laufend eine gewisse Zahl von Schienen
aller Jahrgdnge und Formen geprift, auch wenn sich die
Bruchursache aus den dufRReren Kennzei-
chen bereits eindeutig bestimmen 1aRt.
Dadurch wird einmal die Erfahrung der
mit der Prifung der Schienen und mit
der Bearbeitung und Auswertung der
Statistik betrauten Beamten erweitert
und vertieft, und auflerdem werden die
Grundlagen fur die zweckméBige Ein-
ordnung der Schienenbriiche Uberprift
und ergénzt. Neben den laufenden Unter-
suchungen eines Teiles der Briche aller
Schienengattungen werden von Fall zu
Fall die sémtlichen Meldungen eines
bestimmten Zeitabschnittes, z. B. eines
Jahres, untersucht, wobei es fur ausrei-
chend gehalten wird, diese MaRnahme
nur fir eine der zur Zeit verwendeten
Regelschienenformen durchzufiihren. So
sindzuletztdieinderZeitvoml. Mai 1937
bis 30. April 1938 gefundenen Briiche der Schiene S 49,
deren Zahl sich auf 360 belauft, behandelt worden.

Zweifellos werden die aus den statistischen Unterlagen
und aus den zahlreichen eingehenden Untersuchungen
Uber die besonderen Merkmale der verschiedenen Briiche
und Uber die Beschaffenheit und Maéngel des Stahles
gesammelten Erfahrungen allméhlich zu einer genauen
Kenntnis und Beseitigung aller Bruchursachen fiihren.

Die bis jetzt vorliegenden Auswertungen haben zu einer
Gliederung gefihrt, nach der die groe Zahl scheinbar
verschiedenartiger Briiche in verhdltnismé&Rig wenige,

1925 bis 1929 1930 bis 1037 9%5aMt

aber besonders charakteristi-
sche Arten eingeteilt werden
kann (Zahlentafel 12). Es ist
Bruche . .
ins- jedoch nicht ausgeschlossen,
daB sich diese Einteilung auf

die vom 1. Mai 1937 bis 30. April 1938 an
Schienen der Form S 49 festgestellt wurden.

Walziahre der Schienen

32 10 42 Grund spéterer Erkenntnisse
3;_5 2 43 noch andern wird.

16 . . .
12 6 18 Wir unterscheiden zwei
16 10 2 H?uptgrgppen — Quer- und
86 59 145 Langsbriche (Q, L) — und
9 0 14 je nach der Ausgangsstelle
22 . 31 Kop_f-, FuR oder Stegbriiche
2 — 2 sowie Briiche ohne besondere
4 6 10 Kennzeichen.

16 Eswirdezuweitfiithren,hier
alle bei den Untersuchungen
der schadhaften Schienen und
bei der Bearbeitung der
Statistik gemachten Beobach-
tungen und Feststellungen im einzelnen zu erértern. Es
sollen nur die wichtigsten Brucharten und ihre Ursachen an
Hand von Aufnahmen in groBen Zlgen betrachtet werden.

Von den vom Schienenkopf ausgehenden Brichen
zéhlen die auf Zeile 1 in Zahlentafel 12 angegebenen, auf

233 127 360

Bild 4 und 5. Beispiele fur Langsbriehe im Schienenkopf.

Lunker in Verbindung mit Seigerung zuriickzufiihrenden, zu
den besonders geféhrlichen. Sie sind meist Langsbriiche 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
GuBblockes mit verlorenem Kopf und eines breiteren oberen
Blockendes sowie durch ausreichendes Abschneiden des den
Lunker und UberméRige Seigerung enthaltenden Teils des
Blockes nach Verlassen der Vorwalze und der Fertigwalze
begegnen. Aus der Zusammenstellung der Zahlen der Lun-
kerbriiche bei den aus den Jahren vor und nach 1929 her-
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gestellten Schienen (Zahlentafel 12, Zeile 1) geht der Erfolg Briiche in groferem Umfange vorkamen. Nach Herabsetzen

der im
hervor.

Dieals Nierenbriiche bekannten Kopfdauerbriiche
(Querbriiche; Bild 6 und 7), die auf innere beim Walzen,

Jahre 1929 eingefihrten verscharften Abnahme

Bild 6 und 7. Beispiele fir Nierenbriche.

beim Abkiihlen oder beim Richten entstandene Spannun-
gen und feine Risse zurlickzufiihren sind, und die hauptséach-
lich bei den hérteren, in Einzelféllen aber auch bei Schienen
mit der Regelfestigkeit von 70 kg/mm2festgestellt wurden,
kénnen durch richtigen metallurgischen Aufbau des Stahles,
durch glnstige Verarbeitungstemperaturen der Blocke,
durch sorgfaltige Behandlung der Schienen auf dem Warm-
bett, besonders durch sorgféltige Regelung der Abkiihlungs-
geschwindigkeit und durch vorsichtiges Richten in einer

Bild 8. Chromstahlschiene. Bild 9. Molybdanstahlschiene.
Bild 8und 9. Senkrechte Langsschliffe durch zwei legierte Schienen.

den neuesten Anforderungen entsprechenden Rollenricht-
maschine zum groften Teil vermieden werden. Den Ein-
fluR der verschiedenen Legierungsbestandteile
auf die Bruchsicherheit lassen die Bilder 8 und 9
erkennen. Die Tiefatzung eines langs durch Kopf,
Steg und Ful gelegten Schliffes bei einer chromlegierten
verschleiharten Schiene (Bild 8) zeigt etwa in der Mitte des
Kopfes deutlich feine Querrisse, die bei einem Stahl gleicher
Herstellungsart, von gleicher Harte und Festigkeit, aber mit
geringem Molybdan- und ohne Chromzusatz nicht festzu-
stellen sind (Bild 9). Die aus den metallographischen Unter-
suchungen der beiden Schienen gezogenen SchluBRfolgerungen
wurden durch BetriebsgroBversuche bestatigt. Wéhrend bei
den Chromstahlschienen in gréBerem Umfange Nierenbriiche
eintraten, hat sich bei den Molybdéanschienen dieser Fehler
bisher nicht gezeigt. Aehnlich lagen die Verhéltnisse bei
einer naturharten unlegierten Schiene von 90 kg Mindest-
festigkeit, bei der infolge des sehr hohen Kohlenstoffgehalts

des Kohlenstoffes bei gleichzeitiger Erhéhung des Mangan-
gehaltes war die Schiene auch mit 90 kg Zugfestigkeit bruch-

sicher herzustellen.

Die durch Beschadigungen des Kopfes Schalen-
bildung, Abblétterungen,vorallem durch

Radschleuderstellen — verursachten
Kopfquerbriche 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). Erwahnt 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
gleichmaBigen Entfernung von 3,10 m
Schlaglocher, die den Ausbau der
Schienen erforderlich machten. Diese Be-
schadigungen 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, daR diese an sich kleinen Kopfverletzungen
die vollstandige Zerstérung einer groen Zahl von Schienen
zur Folge hatte. In Bild 10 ist eine Fehlerstelle einige Zeit
nach dem Eindriicken der Kugel, in Bild 11 eine andere in
weiter fortgeschrittenem Zustand wiedergegeben. In der
Mitte der Kopfverletzung ist deutlich die als weiBer Fleck
sich abhebende Stelle des Kugeleindrucks zu sehen. Bilder 12
und 13 zeigen gebrochene Schienen, bei denen eine Ab-

Bild 10 und 11. Beschadigung einer Schiene
durch Kugeleindriicke.

blatterung auf der Lauffliche des Kopfes Ausgangsstelle
fir die Weiterentwicklung der Zerstdrung gewesen ist.
Diesen durch Oberflachenverletzungen verursachten Briichen,
die sich langsam entwickeln, kann man dadurch Vorbeugen,
daB die beschadigten Schienen rechtzeitig ausgewechselt
werden. Seit einiger Zeit werden die Fehlerstellen soweit wie
mdoglich durch AuftragschweiBung beseitigt. Eine derartige
Ausbesserung kommt jedoch nur in Frage, wenn sich ein
Kopfquerrif noch nicht gebildet hat und wenn vor dem
Schweillen die schadhafte Stelle moéglichst tief und sauber
ausgebrannt werden kann. Vor allem muf jedoch dahin
gestrebt werden, alle Oberflachenschdden, sowie sie ihren
Ursprung in Schienenfehlern haben, durch Verbesserung in
der Herstellung und Verarbeitung des Stahls und, soweit sie
auf Schleudern derLokomotivtreibréder zurlickzufihren sind,
durch Sorgfalt beim Anfahren schwerer Ziige auszuschalten.

FuRbriche, die von Léangsrissen in der Mitte der
Schienenunterflache ihren Ausgang nehmen, wie sie
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ini sehr strengen Winter 1928/29 in grofer 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

Bild 12 und 13. Abblétterungen als Ausgangspunkte von Kopfquerbriichen.

2nei. Diese FuRbriche haben ihre unmittelbare Ursache
nicht in der Kalteeinwirkung, sondern in kleinen Fehlern,
die schon bei der Herstellung der Schienen entstanden sind.
Die Fehler sind zunédchst un-
bedenklich, sie entwickeln sich
erst im Laufe der Jahre weiter
und koénnen dann, wenn die
Zahigkeit des  Werkstoffes,
namentlich bei strengem Frost,
herabgesetzt ist, zur Zerstérung
der Schiene fiihren.  Wenn
derartige Briiche in den letz-
ten Jahren kaum noch vor-
gekommen sind, so mag dies
wohl damit Zusammenhéngen,
dal neuerdings der Schienenfuf3
im allgemeinen sauberer aus-
gewalzt wird und daB bei der
Befestigung der Schiene S 49
durch Einlegen einer nach-
giebigen Holzzwischenlage die
FuBunterflache méglichst wenig
auf  Biegung beansprucht
wird. Dall Schienen schon bei der Herstellung derartige
kleine Schaden in der Mitte des FuRes erhalten, konnte
mehrfach an neuen, noch nicht verlegten Schienen fest-

Bild 16. Gefligeausbildung im Fuf einer

Ublich gewalzten Schiene.

gestelltwerden; sowurden 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
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Schlagversuch sichtbar, in einem dritten beim Zusammenbau

einer Weiche, in einem weiteren beim Abladen der neuen

Schiene im Oberbauhauptlager. In allen diesen Fallen

war ungunstiges Primargefiige in der Randzone, ver-
bunden mit Blasenbildung oder Ent-
kohlung, nachweisbar. Diese FuBfehler
kénnen durch Anwendung eines neuen,
von einem Werk vorgeschlagenen
Walzverfahrens?) vermieden werden, bei
dem durch keilférmiges Einschneiden
und anschlieBendes Aufklappen einer
Vorblockseite die Oberflachenkristallite
nahezu parallel zur Schienenful’flache
verlagertwerden. Aufdiese Weisewerden
die Transkristallisation und etwaige
Randblasen  madglichst  unschéadlich
gemacht (Bild 16 und 17), das &uBere
Gefiige des SchienenfulReswirdverbessert
und verdichtet.

Nicht selten findet man FuBquer-
briche als Folgen einer &uBeren
Beschadigung der FuRkante, durch
Stopfhacken- oder Hammerschldge (Bild 18 und 19). Diese
an sich kleinen Schéaden fuhren in den letzten Jahren héu-
figer zu Zerstdérungen als friher, weil der jetzt allgemein

Bild 14 und 15. FuBbriiche, von Léngsrissen in der Mitte der Schienenunterflache ausgehend.

verwendete hdrtere Schienenstoff gegen Schlagverletzungen
empfindlicher ist als der frithere weiche Stahl. Sie kénnen
indes durch groRere Sorgfalt bei der Behandlung der Schie-

Bild 17. Gefuigeausbildung im Fuf einer nach
dem neuen Verfahren gewalzten Schiene.

2 Vgl. R. Kihnei:
Budapest 1936. S. 19/23; W. Liuckerath: Stahl u. Eisen 56
(1936) S. 172/79; F. Daussy: IV. Int. Schienentagung Dusseldorf
1938.

I11. Int. Sehienentagung Budapest 1935.
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nen vermieden werden. Das Bahnunterhaltungspersonal
mufl des.6fteren eindringlich darauf hingewiesen werden,
welche Folgen derartige Einkerbungen haben. Die Zahl der
Briiche, die auf Schlagverletzungen zurlckzufiihren sind,

Bild 18 und 19. Stopfhacken- und Hammerschldge als Ausgangs-
punkte von FuBquerbriichen.

betrug im Jahre 1937 etwa 8,5% der Gesamtzahl (Zahlen-

tafel 12, Zeile 8). Bei den FuBquerbriichen, die nicht durch

eine gewaltsame Beschadigung hervorgerufen und auch nach

dem sonstigen &duferen Befund nicht ohne weiteres zu

Bild 20.
Stegbruch auRerhalb der Laschenkammer.

bestimmen sind, konnte meist im geétzten Schliff ein Her-
stellungsfehler (Entkohlung, kleiner Anri3, Ueberwalzung
u. dgl.) an einer FuRkante erkannt werden.

Von den Briichen, die vom Steg
ausgehen, sind besonders die aulRer-
halb der Laschen liegenden Langs-
brichegefahrlich, die das vollstandige
Abspalten eines mehr oder weniger grof3en
Stegstiickes mit dem anschlieRenden
Kopfteil zurFolge haben kénnen/' Bild20
und 21). Ihre Ursache sind vielfach im
Steg vorhandene Lunker oder Seigerun-
gen, die den Widerstand der Seidenen
gegen grolRere Betriebsbeanspruchungen
ganz wesentlich herabsetzen. In Anbe-
tracht der groBen Gefahren, die diese Langsstegbriiche
mit sich bringen kdnnen, muR alles versucht werden, die
Seigerung des Stahles mdglichst zu unterbinden und die
Lunker- und Seigerungsersclieinungen zu beseitigen. Ist bei
einem Stegladngsbruch eine Lunker- oder Seigerungsbildung
nicht festzustellen, dann handelt es sich mit groRer Wahr-
scheinlichkeit um ausgel6ste innere Spannungen, die beim
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Walzen, Abkuhlen oder Sichten entstanden sind und die
durch sachgemélRe, sorgféltige Behandlung der Schienen
bei der Herstellung vermieden werden sollten.

Nicht so gefahrlich, aber weit zahlreicher sind die an den
Schienenenden im Bereich der Laschenkammern
auftretenden Stegbriiche, bei denen fast immer ein
kurzes Stiick des Steges mit anschliefRendem Kopf abgespal-
ten wird (Bild 22 und 23). Eine unmittelbare Betriebs-
gefahr liegt hierbei deshalb nicht vor, weil das abge-
sprengte Stlick durch die Laschen gehalten wird, so dall es
sich nicht aus dem Schienenstrang ablésen kann. Vom wirt-
schaftlichen Standpunkt aus betrachtet, ist diese Erschei-
nung indes bedenklich, weil diese Fehler in sehr erheblichem
Umfange auftreten und infolgedessen eine auBerordentlich
groBe Zahl von Schienen vorzeitig unbrauchbar wird. Im
Jahresdurchschnitt entfallen etwa 60% aller Briche auf
den Bereich der Laschenkammern.

Allgemein wird angenommen, daf diese Briiche lediglich
in der Schwéachung des Steges durch die Laschenldcher ihre
Ursache haben. Das trifft jedoch nicht ohne weiteres zu, da
die in der neutralen Zone liegenden Locher das Widerstands-
moment des Schienenquerschnittes nicht oder nur ganz un-
wesentlich verkleinern. Dagegen machen sich an den Loch-
wandungen und an den Stirnflaichen der Schienen haufig,

Bild 21. Stegbruch mit abgespaltenem Kopfteil.

namentlich in atmosphérisch unginstigen Gegenden, Rost-
bildungen bemerkbar, die nach Ablauf einer verhaltnisméaRig
kurzen Zeit in den Steg tiefe, vom Loch und von der Stirn-
flache ausgehende Narben fressen. Diese Narben entwickeln
sich allméhlich zu rifartigen Beschadigungen, die infolge
ihrer Kerbwirkung sehr bald zu Brichen fihren, zumal da
gerade die Schienenenden durch die schlagartigen Wir-
kungen der Radlasten besonders ungiinstig beansprucht
werden. Versuche haben gezeigt, da durch Salzsdureédtzung
(Bild 24 und 25) der Kern des Steges schon bei geringer
Seigerung sehr stark angegriffen wird. Die gleichen Zer-
Storungen treten, wenn auch langsamer, an eingebauten

Bild 22 und 23. Stegbriiehe innerhalb der Laschenkamnier.

Schienen durch die atmosphérischen Einflisse ein; das an
den Lochwandungen und der Stirnflaiche freigelegte Steg-
innere wird allméhlich durch Rost zerfressen und bald auch
die dinne Stegoberflachenschicht zerstdért. Die primare
Ursache der Schienenendbriche liegt also an sich

weniger in der Schwéchung des Steges durch die Laschen-
locher rlk 1 ' — — =
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W iderstand des Steginneren gegen das zu einer erheblichen
Schwachung der Schiene fuhrende Rosten. Sehr oft liegen,
wie bei Bild 26 und 27, die Anrisse und Rostnarben neben
den Laschenléchern, oder sie gehen von der Stirnseite aus.
Auch hierin liegt eine Bestdtigung dafur, dal vor allem
die Stegseigerung die Ursache dieser Brucherscheinungen ist.
Durch Herabminderung der Seigerung kann zweifellos die
zahl der Laschenkam mer-Stegbriiche wverringert werden.
Auch durch Abfasen und Abrunden der scharfen Lochkanten
und durch grindliche Beseitigung des Bohrgrates 4Bt sich ein
Teil der Briiche vermeiden. Oefteres Teeren oder Oelen der
Locher und der Stirnflichen ist ebenfalls ein wirksames
Mittel sesren das Rosten und Entstehen der Narben.

Bild 24 und 25. Salzsduredtzungen von Schienenabschnitten.

Besonders sorgfaltig zu beobachten und eingehend zu
verfolgen sind die Briiche (Qo), die in anscheinend fehler-
freiem Werkstoff ohne besondere Kennzeichen und
ohne ausgeprdagte Ausgangsstelle auftreten, so daf
sieweder als Kopf- noch als FuB- oder Stegbriiche zu bezeich-

Bild 26 und 27. Rostnarben auf dem Steg innerhalb der Laschenkammer.

nen sind. Sie betragen etwa 4,5% der Gesamtzahl. Ilhre
Ursachen konnten durch die bisher angewendeten Prif- und
Intersuc-hungsverfahren nicht einwandfrei festgestellt wer-
den (Bild 28). Man darf annehmen, daf sie grofRtenteils
durch auBergewdhnliche in den Schienen vorhandene und
durch die Betriebsbeanspruchung ausgeloste Eigenspan-
nungen entstehen, die wohl die gleichen Ursachen haben und
in der gleichen Weise durch sorgféltige Behandlung wéahrend
und nach dem Walzen der Schienen vermieden und beseitigt
werden kénnen, wie die zu den Nierenbriichen filhrenden
Spannungen. DaR die Ursache in der chemischen Zusammen-
setzung des Stahles liegt, konnte nicht nachgewiesen werden.
Untersuchungen und GroRzahlforschungen haben keinen
Anhalt daflir gegeben, dal der bei den Schienen der Reichs-
bahn Ubliche und zugelassene Phosphor- und Schwefel-
gehalt, solange nicht eine erhebliche Entmischung und
Seigerung eingetreten ist, die Z&higkeit der Schienen beson-
ders geféhrdet und das Auftreten von Querbriichen begiin-
stigt. So hielten z. B. Schienen mit hohem Phosphorgehalt
die Schlagproben vollkommen aus, wéhrend bei anderen die
Analyse ein Versagen der Proben nicht erklaren lieB. Die
Reichsbahn hat daher auch davon abgesehen, fiir die Héhe

mte Vorschriften
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herauszugeben. Es wird verstérkte Untersuchung einsetzen
missen, um auch die Ursachen der bisher noch nicht aus-
reichend erforschten Briiche véllig zu erfassen.

Nach den bei der Reichsbahn bereits vorhegenden mehr-

jéhrigen Erfahrungen kann eine zweckmagig aufgebaute und

zuverlassig gefiihrte und ausgewertete Statistik wichtige
Unterlagen fir die voéllige Erforschung der Ursachen der
Schienenbriiche liefern und damit zur Erhdhung der
Betriebssicherheit der Eisenbahnen einen wesentlichen

Bild 28. Schienenbruch ohne ersichtliche Ursache.

Beitrag leisten. Es ist jedoch zweckmdRBig und win-
schenswert, daB alle hierfir notwendigen.Untersuchungen
und Forschungen in engem Zusammenarbeiten mit den
Htten- und Walzwerken durchgefiihrt und in gemeinsamen
Beratungen die bisher schon gewonnenen Erkenntnisse

erweitert und vertieft werden.

Zusammenfassung.

Wenn auch die Zahl der jahr-
lich gebrochenen Schienen heute
nur noch einen geringen Anteil an
den gesamten verlegten Schienen
ausmacht, so bildet die Bruch-
sicherheit doch noch eine auBeror-
dentlich wichtige Frage fir den
Oberbauer. Zu den Mitteln, die
die beste Hilfe in der Klarung
der Bruchursachen und der Behebung dieser Mangel geben,
gehort eine einwandfreie, sachgemal aufgestellte Statistik.
Aus dieser Erkenntnis hat die Deutsche Reichsbahn seit
einer Reihe von Jahren ein Meldesystem eingefiihrt, bei dem
jeder Schienenbruch nach den baulichen und betrieblichen
Verhaltnissen der Strecke, nach der Bauart und dem Unter-
haltungszustand des Oberbaues, nach Art und Alter des
Stahles sowie nach Aussehen und Verlauf des Bruches
maglichst eindeutig einer Zentralstelle angegeben wird.
Um nicht jede gebrochene Schiene untersuchen zu missen,
wird die Kennzeichnung des Bruches durch ein Merkblatt
mit einer Beschreibung der immer wiederkehrenden Bruch-
erscheinungen unterstiitzt. Die Auswertung dieser Statistik
1&Rt erkennen, wo Verbesserungen im Schienenwerkstoff
und in den baulichen Verhéltnissen der Gleise getroffen
werden kdnnen; sie gibt auch Hinweise fiir die Lieferungs-
vorschriften und Abnahmeprifungen. Als Erfolg der
Schienenstatistik ist zu werten, dal die aus ihr zu ent-
nehmenden Feststellungen und die anschlieRenden ein-
gehenden Untersuchungen und Forschungen zur Klérung
und Vermeidung der Bruchursaehen erheblich beitragen
und daB unter Beriicksichtigung der Streckenbelastungen
die Zahl der Schienenbriiche bereits kleiner geworden ist.
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Beurteilung des Ablaufes des Frischens in der Thomasbirne
mit Hilfe der Abgasanalyse.
Von Dr.-Ing. Rudolf Frerich in Dortmund.

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

(Besprechung einiger aus dem Schrifttum bekannter Thomasschmelzen im Hinblick auf den vorhanden gewesenen Sauerstoff-
tiberschul® oder -mangel. LJeberwachungsmdglichkeit des Blasens mit Hilfe des Kohlenoxyd- und Kohlensauregehaltes der Abgase.)

as zu erstrebende Ziel eines jeden Thomaswerkers

besteht darin, einen Stahl zu erzeugen, der in seinen

Guteeigenschaften gut und gleichmaRig sein soll.
Ziel wird weitgehend dadurch erreicht, da? man die Vor-
bedingungen vor Beginn des Frischens, soweit es betrieblich
mdoglich ist, glinstig und gleichmaRig zu gestalten versucht.
Auf die allgemein bekannten zahlreichen MaRnahmen und
Erfordernisse einzugehen, erlbrigt sich im Rahmen dieses
Berichtes.

Fir die nachfolgenden Betrachtungen wird deshalb
angenommen, daB hier keine Versdumnisse vorliegen. Trotz-
dem weil der Thomasstahlwerker, da nicht alle Schmelzen
in gleicher Gute fal-
len. Gegenuber der
Arbeitsweise im Sie-
mens-Martin-  oder
Elektroofen z. B.
hat der Thomas- 30
werker wahrend des /- 7

Frischens nur gerin- ZS §

Schwedische Hiitte

Cin COg/Cin QO
- 03377 0785/0077/70062/ TP/ 70067/ 707147017

ge Maglichkeit, den
Ablauf des Frisch-
vorgangs zu beein- I
flussen. Abgesehen
von dem guten oder
schlechtenVerblasen
und dem spéaten Er-
kennen des Tem-
peraturganges der
Schmelze nach der Z V 6 8.
Entkohlung in den i i ibjasegeffinmin, .
ersten 30 bis 60's der T2 3N?. %e? éa?prgbgm7 127371
Entphosphorung, Bild la.

kann er frihestens Bild la und 2a.
beim ersten Umlegen

Schlisse aus der

Schlacken- und Stahlprobe ziehen und entsprechende MaR-
nahmen fir die vorliegende oder erforderlichenfalls fir die
nachstfolgende Schmelze ergreifen. Nachdem er einmal zu
Beginn die Zusatze an Kalk, Schrott, Menge des Roheisens
usw. gewahlt hat, erfahrt er Gber den Ablauf des nach-
folgenden Frischvorganges erst etwas, wenn dieser beinahe
beendet ist. Eine Zwischenprobenahme und Analyse ist
praktisch unmdéglich. Fiur den qualitativen Erfolg kann es
aber nicht gleichgiltig sein, wie sich das Frischen abspielt.
Wir wissen aus den verschiedensten Schmelzschaubildern,
dal es sehr unterschiedliche Frischvorgange in der Thomas-
birne geben kann, die von der Roheisenzusammensetzung,
dem Basizitatsgrad der Schlacke und von dem Temperatur-
gang der Schmelze in beherrschendem Male bestimmt
werden. Die Zusammensetzung des Roheisens einerseits
aber und die Abgasanalyse wéhrend des Frischens bis
zum Beginn der Entphosphorung anderseits geben dem
Thomasstahlwerker die Mdoglichkeit, Schlisse zu ziehen,

*) Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses fiir den
Thomasbetrieb am 16. September 1938 in Dusseldorf. — Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, Post-
schlieBfach 664, zu beziehen.
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Zusammensetzung der Konvertergase in Abhangigkeit
von der Blasezeit. (Nach v. Seth.)

welchen Ablauf der Frischvorgang nimmt oder nehmen
wird. Die praktische Durchfiihrung der betrieblichen Abgas-

Diesgwobenahmen wird auf groRe, aber nicht unuberwindliche

Schwierigkeiten stoBen. Die Erkenntnisse schienen jedoch
wichtig genug, bekanntgegeben zu werden, um die eine oder
andere Stelle fur eine Mitarbeit auf diesem Gebiet anzuregen.
Der Wind, der zum Frischen durch das Roheisenbad
geblasen wird, erleidet beim Durchgang durch das Bad
dadurch eine Verdnderung, dal sich sein Sauerstoff uber die
Bildung von Eisenoxydul mit den Roheisenbegleitern um-
setzt. Die dabei entstehenden gasformigen Stoffe bilden das
Abgas. Sieht man von den geringen Mengen ab, die durch
Vergasen der Metalle
insbesondere gegen
Ende des Verfahrens
— ihre GroéRenord-
nung ist bisher noch
nicht eindeutig be-
stimmt worden —
entstehen, so setzt
i sich das Abgas vor
allem aus Stickstoff,
Kohlenoxyd, Koh-
lensdure und Was-
serstoff zusammen.
/ £ Wenn man gelegent-
\ ki lich auch noch Sau-
ll erstoff bei den be-

v kanntgewordenen
Versuchen angege-
ben findet, so sind
berechtigte Zweifel
tber die Mdglichkeit
dieses Vorhanden-
seins ausgesprochen
worden, da die Ent-
nahme einer Gasprobe nicht ganz einfach und die Gefahr,
sekundéren Sauerstoff in die Probenahmevorrichtung ein-
zusaugen, sehr grof ist. In den Bildern la, Ib, Ic, 2a, 2bX
und 3 werden Beispiele von verschiedenen Abgaszusammen-
setzungen gezeigt. Der Stickstoffgehalt ist nicht mit auf-
genommen, da er stets die Restsumme der Analyse aus-
macht. Auferdem nimmt das Eisen so geringe Mengen
Stickstoff auf, daR eine Beeinflussung der Abgasanalyse
dadurch praktisch nicht eintritt. Der Wasserstoffgehalt
stammt aus der Luftfeuchtigkeit und ist weniger wichtig,
da er verhdltnismaBRig gering ist. GroBere Bedeutung
hat der Kohlenoxydgehalt. Die Gehalte bewegen sich
langere Zeit (5 bis 8 min in Bildla) zwischen 20 und 30%,
so daB das Abgas als ein durchaus brennbares Gas ange-
sprochen werden muf3, dessen hohe Temperatur beim Ent-
weichen aus dem Bade durch eine sekundare Verbrennung
noch erheblich gesteigert werden kann. Die Kohlensdure
weist Gehalte von 0 bis 5% auf, gegen Ende der Entkohlung
meist abnehmend. Das Kohlenoxyd und die Kohlensaure
stammen (berwiegend aus der Kohlenstoffverbrennung des

Oeutsche Hiiffe

Cin COg/lCin CO
0,70/70,16/70,27/70,77/70,77/70,06/70,05/7 0,7/7

6 8 _7_0 7771 78 78
B/asezeitin min

T Z 78 3

3 1 5
Nr der Gasprobe
Bild 2a.

1) R. v. Seth: Jemkomt. Am, 408 0 4"
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Roheisens, wobei zu bemerken bleibt, daB sich innerhalb des
Bades nur Kohlenoxyd bilden kann, da Kohlensdure sofort
wieder in Kohlenoxyd zerlegt wird. Eine gewisse Menge
Kohlenoxyd oder Kohlenséure wird auch aus dem Teer der
Birnenauskleidung kommen. Aus dem Kalk sollte moglichst
keine Kollensdure entweichen, da schlecht gebrannter Kalk
zu unangenehmen Auswurferscheinungen fihrt und dicke
Kalksteinstiicke meistens in der kurzen zur Verfligung
stehenden Zeit nicht gebrannt werden, so daR diese fir das

Deutsche Huffe

R. Frerich: Ablauf des Frischvorganges in der Thomasbirne.
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angeben, so gestatten sie doch einen ungefdhren Vergleich
mit ihnen. Die Temperatursteigerung im Fall 1a ist in den
ersten Minuten schneller und somit der Temperaturverlauf
bis zur Entkohlung im Mittel hoher als Fall 2a. Der Gber-
ragende EinfluR der Temperatur auf die Entkohlungs-
geschwindigkeit ist geniigend bekannt. Es muB hier bemerkt
werden, dal die Temperaturkurven Mittel aus 15 bzw.
6 Schmelzen sind und daf die Ermittlung bei den schwe-
dischen Schmelzen elektrisch und bei den deutschen Schmel-
zen optisch erfolgte. Ob ein Vergleich der MeRarten zuléssig

ist, mag zunéchst dahingestellt blei-

Nr. (;erzG3as rgbg:7 g 3077y Den- Bild lc zeigt die Verteilung
Beginn der r 700 des Sauerstoffes auf Kohlenstoff und
/ E die Ubrigen Roheisenbegleiter ein-
/ % SO . schlieBlich Eisen. Mit zunehmender
80 A y Geschwindigkeit der Kohlenstoffver-
\/ brennung nimmt die Oxydation der
70 _ tibrigen Elemente entsprechend ab.
$.60 A\ Es ist nun von besonderer
300 i Bedeutung, mit Hilfe von Wind-
Bf/fasegefti?r?mliﬁ ¥ B B oses . mengenmessungen und Abgas-
Schwedische Hiiffe ||W /I \ analysen zu verfolgen, wie grof
noo \ ; die Unterschiede sind, die bei ver-
0 l\'\ schiedenen Schmelzen einmal in
g

30 V I\ der Verteilung des Luftsauerstoffes
V X auf die Kohlenstoffverbrennung und
LY die Ubrigen Elemente, ferner auf die
O 2 V 6 8 07 M T B"eelnflussung der Stahlgute a}threte’n
Riasezeifin min kénnen. Zur Klarstellung mégen die
00, verbrauchtzur Oxydation vonPSiMnFe  Bilder 4a bis 4e und 5a und 5b
QO ff Vv ff ff 70 iff fv %0, verbrauchtzur Oxydaionvon CZUQ@  gienen. Bei diesen Abgasanalysen

R/asezeifin min 00, tibrig bleibend P
wurde kein Sauerstoff gefunden.

Bild Ib und 2b. Temperatur der Bild lo. Oxydationswirkung des Sauer-

Konvertergase in Abhéngigkeit von
der Blasezeit. (Nach v. Seth.)

Thomasverfahren selbst wertlos sind und erst nachher in der
Thomasschlacke ausbrennen. Man erklart das Entstehen
der Kohlensédure im Abgas h&ufig durch Verbrennen des
Kohlenoxyds mit Sauerstoff oberhalb des Bades, der ohne
zu reagieren durch das Bad gegangen sei. Eine Verbrennung
zu Kohlensdure kann auch innerhalb der Konvertermiindung
mit dem Sauerstoff stattfinden, der in die Mindung ein-
gesogen wird.

Aus dem Verlauf der Kohlenoxyd- und Kohlensaure-
kurve lassen sich wichtige Rickschlusse auf die Art des
Erischvorganges, insbesondere die Entkohlungsgeschwindig-
keit, ziehen, allerdings nur unter der Voraussetzung, daf
eine wirklich nur die reinen Abgase erfassende Probenahme
und Analyse vorliegt, die durch sekundédren Zutritt von
Sauerstoff nicht beeinfluBt worden ist. Die Kohlenoxyd-
kurven der Bilder la und 2a unterscheiden sich dadurch,
daB in Bildla bereits nach der 3. min der Kohlenoxyd-
gehalt 20% ubersteigt, wéahrend in Bild 2a dieser Gehalt
erst in der 7. min erreicht wird. Das unterschiedliche Ver-
halten, insbesondere die geringen Kohlenoxydgehalte in den
ersten 4 min des Bildes 2a, hdangt einmal mit dem hoheren
Siliziumgehalt dieser Schmelze (0,55 % Si gegen 0,19 % Si)
zusammen. Das Silizium reagierte bei der vorliegenden
Anfangstemperatur (nicht angegeben) tberwiegend vor dem
Kohlenstoff, wie es im allgemeinen bei den tblichen Anfangs-
temperaturen der Fall ist. Erst danach setzt die Kohlenstoff-
verbrennung lebhafter ein. Die Kohlenoxydgehalte erreichen
aber nur etwa 2 min lang eine H6he ber 25 % gegen 6 min
bei der Schmelze in Bild 1a. Die Intensitat der Kohlenstoff-
verbrennung muf im Fall 1a groRer gewesen sein als Fall 2a.
Diese Ueberlegung wird durch die Abgastemperaturkurve

Bild 11 und Bild 2b eindeutig bestatigt. Wenn auch diese
S t>. Temperaturen unmittelbar

ai i * e

stoffs in Abhéngigkeit von der Blasezeit.
(Nach v. Seth.)

Da die Oxydation allein durch den
Sauerstoff der Luft eine An-
reicherung derselben mit Sauerstoff
trat nicht ein, auch wurden oxydierende feste Zusatze nicht
gegeben —, die durch den Boden ins Bad eingeblasen wird,
erfolgt, so muB das Abgas eine entsprechend der im Bade
verbleibenden Sauerstoffmenge ganz bestimmte Zusammen-
setzung aufweisen. Hierbei ist es fiir die Zusammensetzung

Nechk Seth
Rohelsen: Sohmene.  Schmebe
G 233% 2,78%
.. 0,73% 0555%
MNLiiees e 777% 722%
Pt e 2,0¥% 33¥%
Fe-Gehatt der Schlacke..........  7230% 70.30%
Temperatur des Roheisens 7260° —
Einsatz:
Roheisen.........cccee covveveinnee ¥600kg 27000kg
200kg 2¥00kg
RaM...oinn. . 660kg 3600kg
Wirkliche B/asedauer............... T¥'¥0" 7620"

Bild 3. Kennzeichnung der Schmelzen.

des Abgases gleichgultig, wieviel Luft in der Zeiteinheit
eingeblasen wird, da das Verhdltnis Stickstoff zu Sauerstoff
in der Luft fur die vorliegende Untersuchung praktisch
gleichbleibt. Die im Abgas vorhandenen Gehalte an Kohlen-
oxyd und Kohlensdure kénnen unter Berlicksichtigung des
Feuchtigkeitsgehaltes der Luft zusammen eine gewisse
Grenze nicht Ubersteigen, auch wenn sich samtlicher Sauer-
stoff mit dem Kohlenstoff aus Bad und Konverterfutter
allein umsetzt. Erreicht der Gehalt an Kohlenoxyd + Koh-
lensdure diese Hochstgrenze nicht, so mufR der restliche
Sauerstoff im Stahlbade verblieben sein. Wird die Hdchst-
grenze aber Uberschritten, 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 sorgfaltige Probenahme ohne Beeinflussung durch
sekunddren Sauerstoff ist selbstverstdndliche Voraus-
setzung fir diese Ueberlegung. Aus der Windmengen-
messung und der Abgasanalyse lat sich dann die Ver-
teilung des Sauerstoffs auf Abgas und Bad errechnen.

Konverter? Konverter?

BodenV Boden3
SchmelzeTt Schmelzeb

pim Wimd

Zeit in min
Bilder 4a bis 4c.
Badreduktion durch Kohlenstoff.

Es zeigt sich nun, dal es wahrend der Entkohlungs-
periode Zeiten gibt, in denen je nach der Intensitat der
Kohlenstoffverbrennung das ubrige Bad mehr oder weniger
Sauerstoff aufnimmt, ja sogar in Zeiten héchster Kohlenstoff-

Konverter 2 Konverter?
Boden 7 Boden?
Schmelzes Schme/ze?B

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 star-
keren Reduktion des Bades durch Kohlenstoff kam es in
den Fallen 4a, b, dund 5a, bis zum Beginn der Badreduktion
in den Fallen 4c und e, zu gar keiner Reduktion im Falle 5b.
Selbstverstandlich gab es die verschiedensten zwischen
diesen drei Féllen liegenden Zwischenstufen bei den Unter-

R. Frerich: Ablauf des Frischvorganges in der Thomasbirne.

Konverter?
Boden7
Schmelzet7

Unterschiedliche Konverterabgaskurven mit oder ohne

58. Jahrg. Nr. 42.

suchungen (Bild 5a und 5b). Diese Feststellung bedeutet,
daB im Falle 5b wahrend der Zeit bis zum Uebergang gleich-
zeitig neben der Kohlenstoffverbrennung eine standige
Oxydation der tbrigen Elemente einhergegangen ist. Etwas
weniger ausgepragt ist dies in den Bildern 4c und 4e der Fall.
Ganzlich unterblieben sein mufl die Oxydation der Ubrigen
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. DaR solche
Unterschiede im Schmelzendiagramm tatsdch-
lich Vorkommen, geht aus der Arbeit von
W. Bading2 hervor (Bild 6 und 7). Dort
zeigt der Ubliche Schmelzverlauf z. B. nach
der Siliziumverbrennung eine stadndige Ab-
nahme des Phosphors und Mangans (Bild 6),
wahrend bei den PreBmutterschmelzen in
Bild 7 eine Abnahme des Phosphors und
nach der Siliziumoxydation die Abnahme
des Mangans nicht oder wesentlich lang-
samer erfolgt. Man kann annehmen, daB
dieses Verhalten der Prefmutterschmelzen
mit dem verringerten Kalksatz und dem
heileren Schmelzgang in Zusammenhang steht,
wodurch es zu einer lebhafteren Kohlenstoff-
verbrennung kommen mufte. Als drittes
Beispiel (Bild 8 und 9) sei ein Schaubild
aus der Arbeit Von v. Sethl) (Bild 8)
gebracht. In diesem kommt der EinfluR der
Kohlenstoffverbrennung in der 6. bis 8. min
durch die Manganreduktion und den gleich-
bleibenden Phosphorgehalt besonders deutlich zum Aus-
druck. Diese Gedankengédnge uber die Reduktion des
Bades wahrend der Kohlenstoffverbrennung werden durch
das Bild 9 weiterhin bestatigt, in der der Sauerstoffgehalt
von der 1. zur 8. min hin abgenommen hat.

Konverter 7 Konverter 7
Boden S Bodens

Schme/zeSO Schme/zeS3
? 1Schrott 3.31 Schrott

Zeit in min
Bild 5a. Mit Kohlenstoffreduktion. Bild 5b. Ohne Kohlenstoffreduktion
Zwei Schmelzen gleicher Voraussetzungen.

Bild 5a und 5b. Unterschiedliche Wind- und Temperaturfihrung.

Die Badreduktion durch Kohlenstoff wird nur erfolgen,
wenn durch Temperatursteigerung die Kohlenstoffver-
brennung lebhaft genug wird, daR sie allen angebotenen
Sauerstoff und darliber hinaus Sauerstoff aus dem Stahlbade
selbst fir sich allein beansprucht. Bei gréReren Wind-
mengen in der Zeiteinheit wird im allgemeinen die Tempera-
tur schneller ansteigen und damit ein heilerer Schmelzgang
bewirkt werden. GroRere Windmenge in der Zeiteinheit
bedeutet eine Abkiirzung der Blasezeit mit all ihren vielen
Vorbedingungen (Viskositdt des Roheisens, Konverter-
form usw.). Bei gréfRerer Windmenge in der Zeiteinheit
weisen die Bilder 4a, 4b und 5a eine Badreduktion auf,
wahrend esin den Fallen 4c, e und 5b bei geringerer Wind-
menge nicht zur Reduktion kam. DaR es aber auch Aus-

2) Stahl u. ~
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nahmen gibt, beweist Bild 4d. Hier mufl die Kohlenstoff-
verbrennung durch eine starkere Temperatursteigerung
(z. B. infolge des Fortlassens von Schrott) gegen Ende der
Entkohlung so stark geworden sein, daB es zu einer Bad-
reduktion unmittelbar vor der Entphosphorung gekommen

ist. Beachtenswert ist auBerdem der Unterschied der
Schmelze 6. Schme/zeS.
B /asezeif in min
Bild 6. Bild 7.

Bild 6 und 7. Stahlanalysen der Schmelzen 6 und 9. (Nach W. Bading.)

gesamten Ausbildung der Abgaskurven zwischen alteren,
d. h. verbrauchten Konvertern und neu zugestellten, auf
den H. Lent3 ebenfalls hinweist. Begriindet liegt der
Unterschied lediglich in der Mdglichkeit, bei alteren Kon-
vertern mehr Wind in der Zeiteinheit zu geben, wodurch
eine schnellere Temperatursteigerung erzielt wird. Aufféllig
ist bei Bild 4e der hthere Kohlensduregehalt gegeniiber dem
allgemein Gblichen. Die Windmenge in der Zeiteinheit ist
hier besonders gering. Durch die Bilder 5a und 51 wird
gezeigt, daB bei anderer Wind- und Schrottmenge unter

sonst gleichen Verhdltnissen — die Schmelzen wurden
unmittelbar hintereinander in dem gleichen Konverter mit
dem gleichen Roheisen geblasen — es einmal zur Bad-

reduktion kam, das andere Mal diese vollig unterblieb.

Es ist denkbar, da die Schmelzen, bei denen wahrend
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 aufRerdem die zeitliche Lage der Reduktion
voraussichtlich noch eine Rolle spielen. Leider folgt der
Entkohlung noch die Entphosphorung, in der durch fir diese
unginstige physikalisch-chemische Bedingungen und ein
Ueberblasen wieder das wettgemacht werden kann, was
vorher gutgemacht worden war. Der EinfluB der Reduktion
durch Kohlenstoff ist deshalb auferst schwierig am End-
erzeugnis allein feststellbar. Die Arbeiten von R. Frerich
und Th. Lutgen4 versuchten mit Hilfe der GroRzahl-
forschung den EinfluR der Blasezeit zu klaren. Eine kiirzere
Blasezeit erwies sich darin als besser. Es ist durchaus mog-
lich, dal es bei der kiirzeren Blasezeit haufiger zur Badreduk-
tion durch Kohlenstoff kommen wird. Durch die Haufig-
keitskurven wird bei der Gegenuberstellung lange und kurze
Blasezeit der Phosphorvorgang weitgehend ausgeschaltet,
so dall der EinfluR der Kohlenstoffverbrennung erkennbar
wird. Die Bedingungen, von denen die Entphosphorung

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

4) Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 1329/33 (Stahlw.-Aussch. 288);
A7 (AMn\ o mwldd ,, arvonletQ /Q*nL]iy -AuSSCh. 329).

R. Frerich: Ablauf des Frischvorganges in der Thomasbirne.

Stahl und Eisen. 1141
abhéangig ist, sind besonders klar von H. Schenck5) unter-
sucht und dargestellt worden. Neben den Einflissen des
Kalk- und des Kieselsduregehaltes der Schlacke (bt die
Temperatur wahrend der Entphosphorung auf den Eisen-
gehalt der Schlacke einen besonders starken Einflul aus
(Bild 10 und 11), d. h. bei zu hoher Temperatur ist ein
gewiinschter Entphosphorungsgrad nur
auf Kosten einer starkeren Eisenver-
schlackung zu erreichen. Wenn man nun
durch die Zusammensetzung der Abgase
einen Einblick in den Frischvorgang
vor der Entphosphorung bekommt und

Blasezeit in min
Bild 8. Thomasschmelze. (Nach v. Seth.)

sich inshesondere bei Eintritt in die Entphosphorung ein
Bild Uber die Sauerstoff- und Temperaturverhéltnisse
machen kann, so ist es fiir den Thomaswerker bedeutend
leichter, die Entphosphorung durch entsprechende Bemes-
sung der Schrottzugabe zu Beginn der Entphosphorung bei

RB/asezeitin min
Bud 9. Die Sauerstoffkonzentration im
Stahlbad wéhrend einer Thomasschmelzung.

glnstiger Entphosphorungstemperatur durchzufiithren. Ein
erst am Ende der Entphosphorung als zu heill erkannter
Schmelzverlauf ist durch eine zu spate Schrottzugabe
praktisch nicht mehr auszugleichen, da die Sauerstoff-
konzentration und die Eisenverschlackung schon zu weit
vorgeschritten ist.

5) Stahl u. Eisen 50 (1930) S. 953/66 (Stahlw.-Aussch. 188).
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Zu einer betrieblichen Ausnutzung dieser Erkennt-
nisse ist es bisher noch nicht gekommen. Die Tatsache
jedoch, daR bei genau ausgefiihrten Abgasproben freier
Sauerstoff im Abgas nicht oder in solch geringen Mengen

(FS/0jJ
4)

Temperatur in °C
Bild 10. ,,Beste Ausnutzungswerte* der Phosphorreaktionen
fur verschiedene Schlacken und Temperaturen. (Schenck.)

gefunden wurde, daR er praktisch vernachldssigt werden
kann, bietet die Mdglichkeit, mit Hilfe des Kohlenoxyd- und
des Kohlensauregehaltes des Abgases schon wahrend des
Erischens wichtigste Schliusse auf den Ablauf des Erisch-
vorganges ziehen zu kdnnen. Mit Hilfe einer betriebsmaRig
arbeitenden Vorrichtung und von Kohlenoxyd- und Kohlen-
séure-Schreibern 148t sich mit wenigen Sekunden Ver-
zogerung die Abgaszusammensetzung ermitteln (Bild 4a,
4b und 4c). Der Gehalt an Kohlensdure und Kohlenoxyd
kann je nach Verhaltnis der beiden zueinander nur ent-
sprechende Hochstwerte annehmen, wenn nur der Sauerstoff-
gehalt des Windes zur Verfligung steht.

Hierauf begrundet sich die Wirkungsweise des Abgas-
schiebers (Bild 12b), der, z.B. auf eine Glasplatte geritzt,
wie folgt verwendet wird (Bild 12a).

Auf dem Schieber sind auf der Ordinate im MaRstabe des
die Kohlenoxyd- und Kohlensaurekurven aufzeichnenden
Anzeigegerates 21 Raumprozente C02 (B) und 34,6 Raum-
prozente CO (C) und auf der Abszisse ein beliebiger MafRstab
aufgetragen. ZweckmadRig wird der auf der Abszisse auf-
getragene MafRstab so gewahlt, daR der Neigungswinkel, den
die Abszisse mit der Verbindungslinie des Nullpunktes (A)
mit dem Kohlensdurepunkt (E) bildet, zwischen 30 und 45°
betragt. Je kleiner dieser Neigungswinkel ist, desto grofer
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 berticksichtigt werden. Der Grundgedanke fir diesen
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Schieber beruht auf der Tatsache, daB bei vollkommener
Verbrennung von Kohlenstoff durch atmospharische Luft
sich nur 21 % CO02oder 34,6 % CO oder ein entsprechendes
Hdchstverhdltnis dieser beiden bilden kann.

Temperaturin

Bild 11. Temperaturabhdngigkeit der Mindestkonzentration von
Eisen in Schlacken verschiedener Zusammensetzung fiir einen
»~Ausnutzungswert der Phosphorreaktion*

= 104- (Schenek.)

Arbeitsweise des Schiebers (Bild 12a und b). Man
legt die Linie AD des Schiebers auf die Abszisse des Dia-
grammstreifens des aufzeichnenden Geréates und verschiebt
ihn so weit, bis der auszuwertende Kohlensaurepunkt auf
der Linie AE, also auf der Kohlensaurelinie liegt. Darauf

Bild 12a und 12b. MeRBvorrichtung (strichpunktiert)
waagerecht und senkrecht verschiebbar zur Auswertung
der CO- und C02-Abgaskurven.

erfolgt eine senkrechte Bewegung des Schiebers, bis der auf
der Linie AE ermittelte Punkt auf der Abszisse des Instru-
mentes, also dem Nullpunkt liegt. Die Lage des zugehdrigen
Kohlensaurepunktes zu der Linie AE gibt nun den Zustand
der Thomasschmelze an. Liegt der zugehodrige Kohlenoxyd-
punkt unterhalb d:-T'" CV ftr--M v
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brennung von anderen Roheisenbegleitern statt. Die Ent-
fernung des Punktes von der Linie CE ist ein MaRstab fur
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, dal der gesamte angebotene Sauerstoff des
Windes nicht geniigt, sondern dariiber hinaus noch ein Teil
der im Anfang des Blasens gebildeten Metalloxyde wieder
reduziert wird. Die Entfernung des Punktes oberhalb CE
ist ebenfalls ein Malistab fiir die Starke der Reduktion.

Es &Rt sich mit Hilfe dieser Gehalte dann sofort
ermitteln, wieviel Sauerstoff ins Bad gegangen oder ob
vom Bade Sauerstoff abgegeben worden ist.

Man erhédlt so mit Hilfe der Abgasanalyse ein un-
gefédhres Bild von dem jeweiligen Ablauf des Erischvor-
ganges, auf Grund dessen schon wahrend der gleichen

*

In der sich an den Vortrag anschlieBenden Aussprache
wurde hervorgehoben, dal die Mdglichkeit, durch die Kohlenstoff-
verbrennung eine reduzierende Wirkung auf den Thomasstahl
auszuliben, bisher meist nicht bertcksichtigt worden ist, wéhrend
man bekanntlich beim Siemens-Martin-Verfahren seit Jahren
durch Reduktion durch den verbrennenden Kohlenstoff bemuht
ist, einen guten sauerstoffarmen Stahl herzustellen. Beim Thomas-
verfahren hat die Erfahrung gelehrt, daR eine schnell erblasene
Thomasschmelze durchweg von hdherer Gite ist als eine soge-
nannte ,,Bummelcharge“. Die Ausflihrungen des Vortragenden
beweisen, daf3 die bisherige Arbeitsweise, den Schrott kurz vor
dem Uebergang zuzusetzen, richtig gewesen ist. Weiter ergibt
sich aus dem Vortrag die Folgerung, da man statt Blockschrott
zweckmalBigerweise leichteren Schrott zum Kiihlen verwenden
sollte, weil Blockschrott schwer schmilzt und deshalb sehr zeitig
zugegeben wird. Die Béaren kdénnen leider nur zu Beginn der
Schmelze, also an sich zu einem falschen Zeitpunkt, zugegeben
werden. Ferner zeigt sich der starke EinfluB einer hohen Roh-
eisentemperatur auf die Abkirzung der Blasezeit und damit
auf die Badreduktion in der Verblasezeit. Umgekehrt wirkt die
Sodaentschwefelung und das manganarme Thomasroheisen in-
folge der Abkiihlung bei der Sodaentschwefelung den idealen
Verhéltnissen entgegen.

Es wurde weiter betont, daR man mit Ricksicht auf die
Einfachheit der Arbeitsweise gegenuber den wirklichen Erforder-
nissen des Thomasverfahrens erhebliche Opfer bringen muB,
dadurch daR man z. B. den ganzen Kalk und Schrott schon zu
Anfang der Schmelze zugibt. Ferner wdre es wiinschenswert,
an Stelle des zu Anfang des Blasens noch nicht reaktionsfahigen
Kalkes eine rascher reaktionsfahige Schlacke, z. B. aus geschmol-
zenem Kalk und Erz (Kalkferrit), zu verwenden. In gleicher
Richtung liegen dltere Versuche, geschmolzene Siemens-Martin-
Ofenschlacke im Thomaskonverter als Kalktrager zur Beschleuni-
gung der Reaktionen zuzusetzen.

Umschau.
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Schmelze spatestens bei der folgenden Schmelze durch
Regeln des Kalk- und Schrottsatzes sowie der Windmenge
in der Zeiteinheit oder durch Sauerstoffanreicherung zu
gewissen Zeitabschnitten auf einen gewdiinschten giinstigen
Erischvorgang hingearbeitet werden kann. Aehnlich wie
im Siemens-Martin-Werk heute die Entkohlungsgeschwindig-
keit wéahrend des Schmelzens ermittelt wird, kénnte man
auch beim Thomasverfahren mit einer gewiinschten Ver-
brennungsgeschwindigkeit des Kohlenstoffes zur Ver-
besserung der Stahlglite den Frischvorgang fihren.

Zusammenfassung.

Abgasanalysen unterschiedlicher Erischvorgénge werden
gezeigt. Mit Hilfe der Zusammensetzung der Abgase lassen
sich gewisse Schliusse auf den Frischvorgang selbst, ins-
besondere auf eine Badreduktion durch den Kohlenstoff
ziehen. AuRerdem vermittelt die Auswertung der Abgas-
analysen vor der Entphosphorung Kenntnisse, die wertvoll
sind, um die physikalischen Verhaltnisse fur eine glinstige
Entphosphorung rechtzeitig beeinflussen zu kénnen.

*

Auf einem Saarwerk wird in den letzten 2 bis 3 min der
Verblasezeit durch den Kalktrichter Eisen aus der Thomas-
mihle zur Kihlung zugegeben, was sich sehr gut bewahrt hat,
wahrend eine Kihlung durch Kalk unzulédnglich und auch nicht
empfehlenswert ist.

Auf Anfrage fuhrte der Vortragende noch aus, wie das Abgas
mit einem wassergekihlten Rohr entnommen und die Analyse
in einem von Siemens gelieferten Gerdt laufend angefertigt
wird, so daB nur Sekunden Verzégerungen zwischen der Ent-
nahme und dem Ergebnis entstehen. Fir die betriebsméRige
Ueberwachung wird zweckméaBigerweise ein auf eine Glasplatte
eingeritztes Diagramm an Stelle der gezeigten Vorfiihrungs-
apparatur aus Draht 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 erfallt werden konnte.

Auf der Maxhitte wird bekanntlich von der 2. min bis zum
Uebergang mit sauerstoffangereicherter Luft von etwa 31 %
geblasen, um auf diese Weise mehr Schrott umschmelzen zu
kdnnen. Herr Frerich erblickt in der Mdglichkeit, den Sauerstoff-
gehalt des Windes je nach den metallurgischen Anforderungen
der Schmelze besonders wéhrend der Entkohlungsperiode zu
regeln, geradezu ein ideales Mittel, um Temperatur und Schmelz-
verlauf einer Thomasschmelze zu beeinflussen. Natiurlich 1aRt
sich im Augenblick schwer sagen, in welcher Weise dies praktisch
durchfiihrbar sein wird.

Die auf der Maxhitte vorhandene Sauerstoffanlage bietet
ferner die Madaglichkeit, jederzeit den sauerstoffangereicherten
Wind abzustellen und je nach Bedarf wieder zuzusetzen. Bisher
wird der Sauerstoffzusatz lediglich nach dem Aussehen der
Flamme beurteilt und geregelt.

Es ist zu hoffen, daB die vom Vortragenden gegebenen
Anregungen auch andere Thomaswerke veranlassen, sich mit, ahn-
lichen Untersuchungen zu beschéftigen.

Umschau.

Uber die Reduktion der Eisenerze mit
festem Kohlenstoff.

Der Zweck vorliegender Untersuchung ist, den EinfluR der
verschiedenen Reduktionsmittel auf den Beginn der Reduktion
und auf die Reduktionsgeschwindigkeiten bei verschiedenen
Temperaturen zu zeigen, zumal da die im Schrifttum mitgeteilten

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung der fur die
Versuche benutzten Erze.

Blotberg- Wabana-Erz Fortuna-Erz
Magnetit
Fe . . o 5679 51,38 32,10
) % 0,20 0,28 0,40
Pre. °l 0,54 0,91 0,56
£.0% o % 12,40 11,93 26,66
1,88 5,02 8,40
°» 2,00 3,32 3,72
N * 2,54 0,99 1,82
. o Spuren 0,03
coz. . o 015 3,34 2,92

Glihung ... % 2,35 Zunahme 3:71 Abnahme 11,42 Abnahme

Laboratoriumsuntersuchungen die verschiedenen Arten tech-
nischer Reduktionsmittel nicht beriicksichtigen. Da es sich
darum handelt, nur die Einwirkung des Kohlenstoffes auf Eisen-
erze zu beschreiben, wurden die Reduktionsversuche mit einem
Erz-lvohle-Gemisch im Stickstoffstrom, also unter Ausschluf3 von
Sauerstoff, durchgefihrt.

Zahlentafel 2. Chemische Zusammensetzung der benutzten
Brennstoffe.

Flichtige Bestandteile

Gasaus- ermittelt durch
Brennstoff o Asche beute Istiindiges Erhitzen
(nach unter Ueberleiten
Muck) von Stickstoff
% % s bei 900° bei 1100°
Koksstaub 88,52 8,62 0,70 1,30
Kienrug . . . 98,80 0,46 572 7,10 9,2
Halbkoks . . . 77,33 15,86 8,48 11,50 13,1
Holzkohle . 86,04 1,32 19.02 20,12 31,35
Braunkohle (Bri-
kett) . . .. 63,14 6,60 50.02 55,57 55,7
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Bild 1. Versuchseinrichtung.
Fir die Durchfihrung der Versuche wurde die
in Bild 1 dargestellte Einrichtung benutzt. Die
Mischung von gepulvertem Erz und Reduktionsmit-
tel wurde in den etwas lUber Versuchstemperatur vor-
-1 geheizten Ofen eingesetzt, eine bestimmte Zeit auf
Versuchstemperatur belassen und alsdann durch Herausschieben
des Quarzrohres aus der Heizzone schnell abgekihlt. Um die
Abkilhlungszeit zu verkirzen, wurde das Quarzrohr noch mit
PreBluft kaltgeblasen. Dadurch war es méglich, praktisch ungefahr
gleiche Reduktionszeiten innezuhalten. Die Einwaage betrug
30 g Erz und 10 g Reduktionsmittel oder 80 % Erz und 20 %
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Bild 2.

Kohlenstoff. Da der KienruB sehr leicht ist, konnten mit Rick-
sicht auf den Raum bei den Versuchen mit Kienruf nur 15 g Erz
und 5 g KienruB eingewogen werden. Die chemische Zusammen-
ral
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Bild 3. Ueclukiionsversuche an Wabana-Erz.

Setzung der untersuchten Erze ist in Zahlentafel 1 angegeben,
die der benutzten Reduktionsmittel 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 Ergebnisse der Reduktionsversuche an
Fortuna-Erz mit verschiedenen Reduktionsmitteln. Die Braun-

Umschau.
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kohle reduziert das Fortuna-Erz bereits
bei 700°. Mit steigender Temperatur
Gasentnahme nimmt die Reduktionsgeschwindigkeit
\ gleichmé&Rig zu. Nach einstiindiger Ein-
\ Wirkungsdauer von Braunkohle auf
Fortuna-Erz bei 900° betragt der Re-

duktionsgrad 98 %.
Mit abnehmendem Gasgehalt der
Reduktionsmittel sinkt die Reduktions-
geschwindigkeit. Gleichzeitig wird der
Reduktionsbeginn nach Ablauf der un-
tersuchten Zeiten in hdhere Tempera-
turbereiche verlegt. Aus dem Vergleich
von Bild 2 mit Zahlentafel 2 ist ersicht-
lich, daR die Reduktionsgeschwindig-
keit bei tieferen Temperaturen bis zu 1000° vor allem von dem
Gasgehalt des Reduktionsmittels abhéngig ist. Nach Bild :
verldauft die Reihenfolge mit abnehmender Reduktionsgeschwindig-
keit wie folgt: Braunkohle, Holzkohle, Halbkoks, KienruB3, Koks-
staub. Der Koksstaub mit dem geringsten Gasgehalt ist sehr
reaktionstrdge. Beider Reduktion von Fortuna-Erz mit Koksstaub
stellt sich eine mit den &ndern untersuchten Reduktionsmitteln
vergleichbare Reduktionsgeschwindigkeit erst bei 1000° ein.
Durch die Verwendung von stark gashaltigen Reduktions-
mitteln ist es demnach mdoglich, die Reduktion in den Bereich
tieferer Temperaturen zu verlegen. Dabei ist es von Vorteil,

. daB die Reduktion bereits vor der Sinterung
850 der Erze einsetzt. Im Gegensatz zu der
Reduktion von Erz mit Gas wird bei der
Wechselwirkung von gashaltigem Reduk-
tionsmittel und Erz die Gasentwicklung
naheran daseinzelne Erzkom herangebracht,
und bei genigender Durchwarmung des
Erz-Kohle-Gemisches wird vermieden, daB,
wie es z. B. bei der Gasreduktion der Fall
ist, nur die duBere Schicht des Erzes redu-
ziert wird.

Bild 2 veranschaulicht daher den EinfluB
des Reduktionsmittels, der Reduktions-
temperatur und der Reduktionszeit auf die
Metallbildung. Auf die reaktionskinetische
Ausbildung der Versuchsergebnisse sei ver-
zichtet, da es an erster Stelle darauf an-
kommt, das verschiedene Verhalten der
Reduktionsmittelzu zeigen. Kleine Versuchs-
schwankungen lassen sich mit dieser etwas
groReren Einwaage nicht ganz ausschalten.
Eine absolute Berechnung der Geschwindig-
keit der Wechselwirkung von Kohlenstoff
und Eisenerz durfte nur fir einen bestimm-
ten Zustand des Erzes Giultigkeit haben.

Zusammenfassend ist zu sagen, daB der
EinfluR des Gasgehaltes des Reduktionsmittels auf die Reduk-
tionsgeschwindigkeit Uberwiegt. An zweiter Stelle folgt der
EinfluB der Temperatur und noch geringer ist der Einflu der Zeit.

7000°

Hedukfionszersuche
m it:

[— « Braunkohle
o -——o Holzkohle
®— -® Halbkoks
©— —® Hienru

[ pe— o Hoksstaub

7 7d 72 7

Bild 4. Reduktiousversuche an Magnetit.

Das gleiche Bild ergeben die Reduktionsversuche an Wabana-
Erz fir die Dauer von %, y2 und 1 h bei 900° (Bild 3). Durch
Wabhl eines gasreichen Reduktionsmittels wird bereits bei tieferer
Temperatur von 900° und in kurzer Zeit (% h) ein hoher Reduk-
tionsgrad erzielt. Dagegen betrdgt der Reduktionsgrad nach
einstiindiger Wechselwirkung von Koksstaub und Wabana-Erz
bei 900° nur ungeféhr 1 bis 2 %.
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Der schwer reduzierbare Magnetit wird bei einer Reduktions-
Zeit von V, h bis zu einer Temperatur von 1000° wiederum am
starksten von den gasreichsten Brennstoffen reduziert. Aus
B&d i ist der EinfluB des Reduktionsmittels und der Temperatur
auf die Reduktionsgeschwindigkeit, d. h. auf die Metallbildung
bei gleicher Reaktionszeit zu erkennen. Josef Kldrding.

Stahlersparnis durch Schweil3en.

Im Vergleich zur Schweifung verbrauchen beim Zusammen-
fugen von Bauteilen Verbindungen durch Schrauben. Niete.
Keile u. & mehr Werkstoff. H. Auredenl) zeigt an einigen
Beispielen, wie und in welchem MaRe durch Schweifung Werk-
stoff gespart werden kann, und zwar durch Entwickeln schweiR-
cerechter Bauformen, d. h. besseres Ausnutzen des Werkstoffes,

Umxhau.

jowie durch Verwendung von Auflagen (Plattierungen) statt

Vollbleehen.

Tafel

1 gibt eine Uebersieht uber die zu er-

wartenden Werkstofferspamisse bei Anwendung der Schweiung.

Tafel 1.

Uebersieht tber die bei weitgehender Anwen-

dung der Schweiung auf den verschiedenen Fachge-
bieten zu erwartende W erkstoffersparnis.

Werkstotferspurnis Er-
Fachgebiet sparnis
durch an Stelle von
Geschweillte Hohltrager Walzprofilen 25
‘Geschweillte Hohltréger [1-Tréagem aus Baustahl
aus Stahlen hoherer
Festigkeit tSt 52« und  aus Normalprofilen 40
geschweilRte  Trager
Fahrzeugbau gleicher Festigkeit
Gebertragen der Grund- Bisher Ublichen Bau-
satze des Leichtbaus weisen 30
auch auf die Dreh-
gestelle und die unge-
federten Massen
*Geschweilte stahlerne
Feuerbuchsen mit Kupfernen FeuerboclL- *
11 mm Wanddicke sen mit 16 mm Wand- 30
Lokamotivbaa Rahmen- Quertrager dieke bis
(Kesselstiitzen) aus Rahmen-Quertragern
Blechen zusammen- aus StahlguR
geschweil3t
Geschweilte  Rahmen
und Wasserkédsten  Genjeteten Rahmen und
Tenderbau (Einsparen von Yer-  \yasserkasten
bindungsecken  und
Nieten)
Geschweilte |-Tréager <Genieteten I-Trésern
(Anschweilen der  (Zusammennieten der
Gurtlamellen an die Gurtlamellen und der
Stegbleche > Stegbieche mit Hilfe
von Winkeistahl) 30
LeichteFahrbahndecken I-Walzprofilen mit
Briicken- und aus zusammence- Blechverkleidung
Hochbau schweilten  Doppel-
winkelprofilen 15
'Geschweilte  Briicken Genieteten Briicken bis
SchweiBung’im Hallen- Nietung im Hallenbau 50
bau (die GroRe der
Ersparnisse steigt mit
der Spannweite)
Schweilung derSL*. tte. Nietung
. DeckstoBe and teil- :
Schiffbau weise der StoRe der bis 10
Auflenhaut Giberhaupt
Allgemeiner GeschweiRte Bauteile ~ Gegossenen Bauteilen
Maschinenbau .
. bis 50
Werkzeug- Geschweillte Werkzeug- Gegossenen Werkzeug-
maschinenbau maschinenbetten maschinenbetten
SchweiBung  (Fortfall Nietung
des Werkstoffs fiir
Ueberlappung usw.)
und durch Schwei- 10
Bung einschl. Ver- bis
ringerung der Wand- 25
dicken
Kessel- und Bewertung der Schwei- Bewertung der Schwei-
Apparatebau Rung mit dem Faktor Rung mit dem Faktor
0,9 0,7
Verwendung von Ble- Verwendung von Ble-
chen hoherer Festig- chen Ublicher Festig-
keit(17 bis56 kg, mm->  Kkeit(37bis42kg mm2) bis 30

SchweiBung von nicht-
rostenden Stahlen
hoherer Festigkeit

Nietung von gewdhn-
lichen Baustéhlen

Nach Ansicht von Aureden durfte diese Ersparnis im Durch-

schnitt etwa 10 °0 betragen, die. auf die gesamte von der deut-
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, kdnnten nach
Aureden durch vermehrte Anwendung der Schweiung etwa
10 Mill. J13( an auslédndischen Zahlungsmitteln gespart werden.
Richtig ist es. diese Ersparnis auf die deutsche Eisenerzemfuhr
zu beziehen, die im vergangenen Jahre rd. 222 Mill. J.V betrag;
die Ersparnis wirde sich dadurch auf rd. 6 Mill. JtH ermaBigen.
E. Fey.

* Z. VDI 82 (1938) S. 1027 31.
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Laboratoriumsvorschriften des Kokerei-
ausschusses.

Der vom Verein fur die bergbaulichen Interessen in Essen
und vom Verein Deutscher Eisenhittenleute in Disseldorf ein-
gesetzte KokereiausschuRR hat in einem besonderen Unteraus-
schuB Laboratoriumsvorschriften ausgearbeitet, die in zwang-
loser Form herausgegeben werden. Vor kurzem sind folgende
Vorschriften erschienen:

LV 6 ..Bestimmung des Pyrits in Kohlen. Bergen und Pyrit-
konzentraten" (2 S.).

LV 7 ..Bestimmung der flichtigen Bestandteile im Quarztiegel
bei elektrischer Beheizung” (3 S.).

Die Vorschriften sind beim Fachnormenaussehuf des Vereins fir

die bergbaulichen Interessen. Essen. Friedrichstr. 2. einzeln oder

im Dauerbezug zum Preise von 0.10ri V je Druckseite erhaltlich.

Archiv far das Eisenhittenwesen.
Das Schmelzen im Kupolofen.

Von Hans Jungbluth und Heinz Korschanl! wird zur
Beschreibung des Kupolofenschmelzens folgende Arbeitshypo-
these aufgestellt: Der in den Kupolofen eingefiihrte Wind ver-
brennt den vor den Formen liegenden Kohlenstoff anndhernd
vollig zu Kohlensdure. Die rdumliche Ausdehnung der Glihzone
ist dann, unabhangig vom Kokssatz, nur von der Menge des
eingefiihrten Windes abhangig, sie ist also bei gleichbleibender
Windmenge gleich groR. Die Steigerung der Schmelzleistung bei
gleichbleibendem Kokssatz und steigender Windmenge rihrt
daher, daf durch die damit verknupfte VergréBerung der Zone
gluhenden Kokses je Zeiteinheit mehr Koks verbrennt und die
Gichten schneller nachsinken kdnnen. Der bei gleichbleibender
Windmenge und steigendem Kokssatz gleichfalls steigende Anteil
des nicht in der Gliihzone verbrennenden Kokses dient zur Reduk-
tion der in der Gluhzone gebildeten Kohlenséure zu Kohlenoxyd.
Da mit steigendem Kokssatz wachsende Mengen dieses ,,Ueber-
schuBkokses" zu entfernen sind, ehe die Gichten die Glihzone
erreichen kénnen, tritt eine Erniedrigung der Schmelzleistung ein.
Eine Untersuchung der Temperatur des anfallenden Eisens und
die Aufstellung von Wéarmebilanzen zeigte, daB die hier entwickelte
Arbeitshypothese nicht im Widerspruch mit den warmetechnischen
Kennwerten zu stehen scheint.

Die Berechnung der Druekverluste in Rohrleitungen.

Der Zweck dieser Arbeit von Gustav Neumannl) ist die
Nutzbarmachung der vorhandenen Erkenntnisse und Erfahrungen
zur Schaffung eines einfachen ibersichtlichen und zeitsparenden
Berechnungsverfahrens. Die allgemeine Druckverlustformel wird
angefihrt und erdrtert. Die Gesehwindigkeitshéhe und die
Reynoldssehe Zahl kénnen auf der Grundlage Luft von lo”.
1.033ata,in Kurventafeln abgelesen werden, und zwar unmiittel-
bar nach den Ausgangswerten Stundenmenge und Leitungs-
durchmesser. Die Beriicksichtigung abweichenden Zustandes
und anderer Stoffart erfolgt durch Vervielfachung mit Beiwerten,
die in Hilfstafeln abgelesen werden kdnnen. Der Rohrreibungs-
beiwert wird nach einem Verfahren ermittelt, bei dem die haupt-
sachlich maRgebenden Xbkcmét-Werte einer Kurventafel ent-
nommen werden, und zwar unmittelbar nach der Betriebsart
(Art und Beschaffenheit des stromenden Mittels), da durch diese
hauptsachlich die Wandrauhigkeit bedingt ist. Bei geringeren
Rauhigkeiten ist auBerdem in einer Zahlentafel der /.j-Beiwert
der glatten Rohre abzulesen. In die Druckverlustgleichung ist
der grofRere von beiden Werten einzusetzen.

Der Unterschied zwischen den “-Werten und der gleich-
wertigen Rohrlange U der Einzelwiderstande wird geklart. Die
vorzuziehenden “-Werte bleiben einer spédteren Bearbeitung Vor-
behalten: als vorldufiger Ersatz dafir sind in einer weiteren
Zahlentafel die gleichwertigen Stahlrohrldangen der wichtigsten
Einzelwiderstdnde nach F. Schwedler und H. Richter angefihrt.

Die weiteren Abschnitte bringen die Gleichungen der drei
verschiedenen gleichwertigen Durchmesser (fir die Berechnung
von unrunden Kanalen), behandeln die Druckverlustanderung bei
verdndertem Leitungsdurchmesser (zur Anpassung an einen
gewlinschten anderen Druckabfall), bringen Berichtigungsangaben
fir starke Entspannung (z. B. bei Ferngasleitungen) und Er-
ganzungsformeln fir den Fall von HO6henunterschieden der
Leitung. Der letzte Abschnitt behandelt die Frage der Genauig-
keit der Druckverlustberechnung und der Notwendigkeit von
planmaBigen Druckverlustforschungen in den Betrieben zur
Kléarung der X- und “-Werte bei betriebsrauhen Leitungen, ein-
schlieRlich der Frage der Zustandsverédnderung der Rohrwand und
der Querschnittsverdnderung der Leitung.

1) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938 39) S. 167 73.
-) Arch. Eisenhittenw. 12 (193S 39) S. 115 26 u.
(Wérmestelle 261).
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Physikalisch-chemische Wirkungen von Ultraschallwellen.

Mit Ultraschallwellen kann man nach Egon Hiedemannl)
erheblich groRere Energiedichten erreichen als mit Schallwellen
des Horbereichs. Die wichtigsten Ultraschallgeber beruhen auf
der Umsetzung von elektrischen Schwingungen in mechanische,
wozu die magnetostriktiven oder piezoelektrischen Erscheinungen
benutzt werden. Intensive Schallwellen tiben mechanische, ther-
mische und elektrische Wirkungen aus. Besonders groRe ortliche
Energiekonzentrationen treten durch Hohlraumbildung in Flussig-
keiten (Kavitation) und Zusammenbruch dieser Hohlrdume sowie
durch schwingende Gasblasen ein. Labile physikalisch-chemische
Gleichgewichtszustdnde werden durch Ultraschall zerstdrt. In
Flussigkeiten kénnen bei Beschallung chemische Reaktionen durch
Aktivierung geldster Gase eintreten. Der Abbau hochpolymerer
Stoffe bei Einwirkung von Ultraschall ist wahrscheinlich eine den
hohen Frequenzen des Ultraschalls eigentimliche Wirkung.
Sowohl die mechanische Deckschichtenpassivitdt als auch die
chemische lassen sich in vielen Féllen durch Beschallung verringern
oder verhindern; ebenso werden die elektrolytischen Abscheidungs-
potentiale von Gasen verdndert, und zwar meist erniedrigt. Ultra-
schallwellen iben auch photochemische Wirkungen aus. Bei
kraftiger Beschallung kann man in Flissigkeiten Lumineszenz-
erscheinungen beobachten. Vor den kolloidchemischen Wirkungen
intensiver Schallwellen sind besonders die dispergierenden Wir-
kungen in flissigen Systemen und die koagulierenden in Aerosolen
zu nennen. Man kann die einen zur Herstellung hochdisperser
Systeme in flissiger Phase benutzen und die anderen zur Ab-
scheidung der Schwebeteilchen aus Rauch, Staub und Nebel.
Metallische Werkstoffe kdnnen durch Beschallung vergiitet werden;
genauer untersucht wurde vor allem die Kornverfeinerung bei
Leichtmetallen und niedrigschmelzenden Legierungen. Die grund-
satzliche Maglichkeit der Werkstiuckprifung mittels Ultraschall-
wellen kann nicht mehr bezweifelt werden; die bisherigen Unter-
suchungen Uber diese Frage haben aber — ebensowenig wie
diejenigen Uber die vorher genannten Ultraschallwirkungen —
bisher noch nicht zu technisch brauchbaren Verfahren gefihrt.
In der physikalisch-chemischen Forschung hat die Anwendung
von Ultraschall wichtige neue Untersuchungsverfahren ermoglicht
und bereits zu vielen neuen Erkenntnissen gefihrt.

Verfahren zur photometrischen Bestimmung des

im Stahl.

Ein bekanntes Verfahren zur photometrischen Bestimmung
des Phosphors im Stahl beruht darauf, daB der zu Phosphorséure
oxydierte Phosphor mit Vanadat und Ammonmolybdat eine gelb-
gefarbte komplexe Verbindung ergibt. Diese Verbindung eignet
sieh auch zur photometrischen Auswertung. Durch Umgestaltung
zu einem Kompensationsverfahren konnte von Gerold Bo-
gatzki2) die Bestimmungsweise zu erhdhter Genauigkeit ge-
bracht werden.

Bestimmung der Dauerstandfestigkeit nach verschiedenen
Verfahren.

An einem Stahl mit 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 ermittelte Alfred Krisch?2) bei 500° die Dauerstand-
festigkeit im Luftofen nach zwd6If verschiedenen Auswertungs-
verfahren. Die Ergebnisse lagen bei neun Auswertungsverfahren,
ndmlich den drei Verfahren des Kaiser-Wilhelm-Instituts fur
Eisenforschung, der DIN-Vornorm DV M-Prifverfahren A 117/118,
dem Verfahren der Eidgendssischen Materialprifungsanstalt
Zirich, 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 beidenStahlen innerhalb eines Streubereiches voni 2 kg/mm2.
In diesen Bereich fallen auch die Auswertungen der zum Vergleich
ausgefiihrten Versuche im Salzbad mit geschiitzten und unge-
schitzten Proben nach den beiden ersten Verfahren des Eisen-
forschungsinstituts, des DVM., der Eidgendssischen Material-
prufungsanstalt und von Juretzek und Sauerwald. Die Bestim-
mung der Dauerstandfestigkeit nach einer zuldssigen Dehn-
geschwindigkeit von 5- 10-4 %/h in der 25. bis 35. h, die Be-
stimmung von hdchstens 0,1 % Gesamtdehnung in 10 000 h und
das Verfahren nach W. H. Hatfield ergeben dagegen in allen
Fallen niedrigere Werte. Wie schon die Festsetzung der zuléssigen
Dehngeschwindigkeit fiir diese Auswertungen vermuten laRt, sind
diese Grenzen fur andere Voraussetzungen aufgestellt worden als

Phosphors

1) Arch. Eisenhittenw. 12(1938/39) S. 185/93.
2) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 195/98.
3) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S.

aussch. 437). — S. a. Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 20 (1938)
Lfg. 19, Abhandl. 362.
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die erstgenannten neun Verfahren, die im wesentlichen eine Vor-
aussage uber den Bruch der Probe erbringen sollen. Kerbschlag-
und Gefugeuntersuchung vor und nach l0OOstindigen Dauer-
standversuchen lieBen bei den beiden gepriften Stdhlen keine
Veranderung erkennen.

Die Eisenecke des Systems Eisen-Silizium-Titan.

Rudolf Vogel und Wilhelm Schliuterl) arbeiteten das
System Eisen-Silizium-Titan im Bereich bis zu rd. 30 % Si und
30 % Ti durch thermische Analyse und Gefligeuntersuchungen
aus. Dabei wurde eine terndre Kristallart FeSiTi, entsprechend
rd. 22% Si und 35 % Ti, festgestellt; zwischen ihr und der
Verbindung Fe,Ti verlauft ein pseudobindrer Schnitt. Eine
weitere terndre Kristallphase der Zusammensetzung Fe,Si5Ti
wurde festgestellt als Endglied einer inkongruent schmelzenden
Mischkristallreihe, die von der im festen Zustand sich bildenden
bindren Verbindung Fe3Si2 ihren Ausgang nimmt. Die Gleich-
gewichtsverhaltnisse werden durch fiunf Vierphasenebenen be-
stimmt, von denen zwei eutektische und drei Uebergangsebenen
sind. In der Reihe der terndren a-Mischkristalle tritt ein kri-
tischer Punkt auf.

Einflud von Randentkohlung und Warmevorbehandlung auf
Dauer- und Zeitfestigkeit von Stahlspanndrahten.

Untersuchungen von Franz Bollenrath und Walter
Bungardt2) an patentierten Spanndrédhten aus unlegierten
Stahlen zeigten, daR die Dauerfestigkeit durch eine Randent-
kohlung beeintréachtigt wird. Durch Biege- und Y<rdrehwechsel-
versuche wurde ferner nachgewiesen, daB ebenfalls die Zeit-
festigkeit durch Randentkohlung erniedrigt wird. Eine AnlaB-
behandlung nach der Kaltverformung bei rd. 250° verbesserte
bei Spanndrahten aus unlegiertem Stahl und Chrom-Molybdan-
Stahl die Biegewechselfestigkeit. Bei Zugschwell- und Verdreh-
schwingungsbeanspruchung mit runden Probestdben erwies sich
sowohl fur die Zeit- als auch fur die Dauerfestigkeit die Rand-
entkohlung als schédlich. Chrom-Molybdéan-Stahl hat besonders
im vergliteten Zustande gegeniiber unlegiertem Stahl eine erhdhte
Zeit- und Dauerfestigkeit. Durch GestaltungsmaRnahmen gilt
es, die Vorteile legierter Stdhle im Flugzeugbau nutzbar zu
machen und hierdurch erhdhte Sicherheit und Gewichtsersparnis
zu erzielen.

Die Aufgaben der Arbeitsvorbereitung in verschiedenen Betrieben
eines gemischten Huttenwerkes.

Hans Eaensen3) behandelt die Aufgabengebiete der Ferti-
gungsvorbereitung. Die organisatorischen Grundgedanken werden
fiir eine Maschinenfabrik, eine Instandsetzungswerkstatt, einen
Schmiedebetrieb, eine StahlgieRerei und ein Walzwerk erdrtert
und hierbei fir jeden der vorgenannten Betriebe die Form der
Arbeitsvorbereitung, bedingt durch seinen technischen Zustand,
durch die Betriebsart und die Betriebsgrofe fir die Kosten-
vorrechnung, die Auftragsbearbeitung, die Fertigungsplanung
und die Arbeitsverteilung geschildert. Organisatorisch sind hierbei
meist mehrere Losungen mdoglich, die sich zum Teil auch nach
den Menschen richten, die die Organisation schaffen, und nach
jenen, die in ihr arbeiten.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

Das Iron and Steel Institute, das urspringlich seine dies-
jéhrige Herbstversammlung gemeinsam mit dem Institute of
Metals am 3. und 4. Oktober 1938 in New York abhalten wollte,
teilt mit, dal diese Versammlung nunmehr am 26. O ktober 1938

in London stattfindet. Auf die Vortrdge kommen wir spater
noch ausfuhrlich zurtck.

American Society for Testing Materials.
41. Hauptversammlung am 27. Juni bis 1. Juli 1938 in Atlantic City (N.J.).
(Fortsetzung von Seite 1119.)
Ueber Spannungs-Dehnungs-Schaubilder bei Schlagzug-
beanspruchung

berichteten D. S. Clark und G. Déatwyler. Die Versuche
wurden an Rundproben von 5 mm Dmr. und 25 mm Lé&nge in
einem lzod-Pendelhammer bei einer Schlaggeschwindigkeit von
3.6 m/s ausgefihrt. Zur Kraftmessung wurde ein Ende in einen

3) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 207/12 (Werkstoff-

aussch. 438).
2) Arch. Eisenhittenw. 12 (1938/39) S. 213/18 (Werkstoff-

199/206(Werksj@fkch. 439).

3) Arch. Eisenhiittenw. 12 (1938/39) S. 219/21 (Betriebsw.-
Aussch. 142.
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Stahlstab eingeschraubt, auf dessen Léngsseite ein Widerstands-
draht so befestigt war, daB er bei einer elastischen Verldngerung
des Stahlstabes ebenfalls angespannt und hierdurch sein elektri-
scher Widerstand veradndert wurde. Die Schaltung des Geréates
zei<u Bild 1. Der Kraftmesser wurde aus einer Batterie mit 0.1 A
crespeist. Sobald er belastet wurde, wurden durch die Widerstands-
Inderung die Spannungen in diesem Stromkreis verschoben und
diese Aenderungen uber einen einstufigen Verstarker auf einen
Kathodenstrahl-Oszillographen (bertragen. Die Eigenschwin-
eunfiszahl des Kraftmessers betrug 16 000 Hz. Die statische
Eichung des Kraftmessers zeigte eine fast lineare Abhédngigkeit
der Widerstandsédnderung von der Belastung. Der Verstarker
konnte jederzeit durch Zuschalten eines Eichwiderstandes iber-
pruft werden. Beim Schlagversuch wird der Oszillograph durch
einen vom Hammer betédtigten Kondensator eingeschaltet. Das
Gerét liefert also mit Hilfe von Zeitmarken Kraft-Zeit-Kurven.
Da die jeweilige Hammergeschwindigkeit und damit der Hammer-
weg aus Masse und Zeit berechnet werden kann, kann zu der
Kraft-Zeit-Kurve die zugehérige Dehnung und damit die Kraft-
Dehnnngs-Kurve angegeben werden. Die Verfasser sind also den
umgekehrten Weg ge-
gangenwiez. B.F.Kor-
ber und A.v. Storp1l)
sowie A. Pomp und
H. Houben?3), die die
am Kerbschlag- und
am Schmiedehammer
auftretenden  Kréfte
durch zweimalige Dif-
ferenzierung der Weg-
Zeit-Kurve ermittelt
haben.

\vorschatteridenstnnd

Zum Verstarken
undtiathodensfraM -
Oszitlographen

Eictnvrderstnnd0,SR
Bild 1. Schaltung des Kraftmessers.

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

100

statischerZu(iversuch
Sch/agzugrersuch®
0,
% \bu £ ) Jne: .
— —wirkfzcheSoarm
90
1 1 1 1 1 1 1 1 !
Vv S i e 10
Dehnung in mm
Bild 2. Kraft-Dehnangs-Schaiibiid im statischen und im Schlagzugversuch

fur den Stahl mit 0,18 % C.

Zahlentafel 1. Ergebnisse der statischen und der Schlagzugversuche.

Zug-
festig-
keit

Streck-
grenze

Zug- i
0 Ein- Streck-
feksgi,?. Dehnung schniirung  grenze

Werkstoff
beim statischen ZerreiBversuch
kg mm- kg mm- b'S % kg mm2 kg 'mm2

Stahl 5.A.E. 10151) 59.2 62,8 11.7 48,1 1,328 1.285
Stahl SJLE. 1018%) 26.2 40,4 35,5 70,6 1,995 1,397
Stahl S.JLE. 6140») 215 4,4 116 _ 1,020
Stahl mit 18 % Cr

u. 8% Xi ... 67,7 86,1 39,0 69,0 1.224 1,212
Duralumin 17 S-T 24.6 374 22,0 44,9 1.294 1.094
Messing. ... 30.9 39,6 22,0 44.4 1.387 1.142
Aluminium 11,2 13,2 15,1 69.2 1.522 1,323
Kupfer s 26,8 29,6 12.7 58,0 1,433 1.390

') rd. 0.15 % U und 0,46 % Mn, kaltgewalzt. =) rd. 0,18 % C. *) rd. 0,40
und 0,15 % V, g’fcartet.
statischen und des Schlagzugversuches ist die auf den wirklichen
Querschnitt bezogene statische Kurve mit Ricksicht auf die
Arbeit von H. C. Mann3) gezeichnet. In allen Fallen ergibt sich
ein Anstieg der Streckgrenze und der Zugfestigkeit mit 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 geharteten Stahles S. A. E. 6140). Die Dehnung ist beim
Schlagversuch in zwei Féllen Kkleiner, in den anderen bis zu 120 p0
groBer, ahnlich liegen die Verhaltnisse bei der Einschnirung.
Insbesondere scheinen die kaltbearbeiteten Werkstoffe 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

1) Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 7 (1925) S. 81/97
tgl. Stahl u. Eisen 46 (1926) S. 51.

2 Mitt. K.-Wilh.-Inst. Eisenforschg. 18 (1936) S. 65/87
Tgl. Stahl u. Eisen 56 (1936) S. 1214.

3) Proc. Amer. Soc. Test. Mater. 35 (1935) Il. S. 323/35.
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beim SchlagzerreiBversuch als
Vielfaches der Werte beim statischen
Versuch

C,0.75 % Mn. 0,95 % Cr
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drei anderen von gleicher GroBenordnung und bei den UGbrigen
deutlich groBer. Die Ergebnisse stimmen nicht mit den Messun-
gen von H. C. Mann3) iberein, dagegen mit denen anderer Stellen.
Zur Nachprifung des MeRverfahrens wurden die ge-
messenen und die aus den Schaubildern bestimmten Schlag-
energien und Bruchdehnungen verglichen. Bis auf einen Werkstoff
sind die dabei gefundenen MeRfehler gering, so daR anzunehmen
ist, daB auch die Kraftmessung nur einen kleinen Fehler ein-
schlieRen kann. Alfred Kriech.

Gilbert E. Doan und Shang-Shoa Young berichteten iber
Versuche zur Bestimmung des

gunstigsten Abstandes zwischen Strahlenquelle und Film bei der
Gamma-Durchstrahlung,

um dadurch die Genauigkeit der Prifung zu verbessern und gleich-
zeitig die Kosten zu verringern. Die Untersuchung wurde mit
Gammastrahlen ausgefihrt, ihre Ergebnisse dirften jedoch
grundsatzlich auch auf Rontgenstrahlen Ubertragbar sein.
Wegen der Abkirzung der Belichtungszeit ist es ginstig,
den Abstand der Strahlenquelle moglichst klein zu wahlen. Der
kleinstmdgliche Abstand ist dadurch gegeben, daR gefahrliche

Fehler noch mit Sicherheit erkannt werden missen. Dieser
glnstigste Abstand wird mit der Formel
R—Y)t
d= ( i (1)
V — pcoso

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 aufgestellt ist. Die Probe
enthdlt 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 kirzesten
Geraden zwischen Strahlenquelle und Film, sondern in einer
Richtung, die mit dieser den Winkel o bildet. Es wird ein Reeh-
nungsbeispiel fir Probendicken von 25 bis 125 mm mitgeteilt, bei
dem als Fehlstellendurchmesser die jeweilige GrenzgroBe der
Nachweisbarkeit mit Gammastrahlen eingesetztl) und als
Mindestdurchmesser des Schattens auf dem Film 2 p= 0,8 mm
angenommen wurde. Auch in dem unglnstigsten Fall, in dem die
Fehlstelle auf der filmfemen Oberflache der Probe liegt und der
Winkel o den Wert Null annimmt, werden so Abstandswerte
erhalten, die merklich kleiner sind als die gewdhnlich angewandten.
Eine noch weitere Verkiirzung des Abstandes muRte maoglich 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

@

gegeben; er wird also im Gegensatz zum
Kemschatten mit abnehmendem Abstand d
groRer.

Um zu priufen, wie weit sich diese
zunéchst rein geometrischen Ueberlegungen

Ein- 1
schniirung |

R + t
Dehnung ( y)

% %

é'gég égig praktisch anwenden lassen, wurden Stahl-
2,205 2,940 proben mit Bohrungen und Nuten

verschiedener Gréfe mit Gamma-
0862 O.7% strahlen durchstrahlt. Die Messungen
1163 1136 ergaben, daR der Halbschatten sehr wesent-
1.628 1.093 lich an der Fehleranzeige beteiligt ist;
1527 0,986 denn die gemessenen Durchmesser ent-

sprechen in ihrem Gang vollstdndig den
nach Formel 2 fur den Halbschatten berech-
neten Werten. Sie sind jedoch ausnahmslos kleiner als diese, weil
die Intensitat des Halbschattens nach aufen hin allmahlich unter
die Beobachtungsgrenze sinkt. Als Grenze fir die hiernach
mdogliche Verringerung des Abstandes d ist derjenige Wert anzu-
sehen, bei dem die duRersten Randstrahlen zwischen Fehlstelle
und Strahlenquelle einen Winkel von 10° miteinander bilden.
Bei noch groBeren Oeffnungswinkeln wird keine Fehleranzeige
mehr erhalten. Durch VergrofRerung des Abstandes werden die
Fehlstellenbilder scharfer, bis bei etwa 2° Oeffnungswinkel ein
Hochstwert der Schéarfe erreicht wird, der auch durch weitere Ver-
groRerung 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 bestatigt wird. jjermann Bdoller.

3 J. T. Norton und A. Ziegler:
Treat. 22 (1934) S. 271/88.

Trans. Amer. Soc. Steel
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Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 41 vom 13. Oktober 1938.)

KIl. 7a, Gr. 25, K 144 415. Vorrichtung zum Férdern von
Walzgut, insbesondere von Brammen, von einem Rollgang zu
einem anderen mit Abstand daneben liegenden Rollgang. Erf.:
Dr.-Ing. F. Platzer, Magdeburg-Buckau. Anm.: Fried. Krupp
Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 18 a, Gr. 6/08, D 75 189. Vorrichtung zur schonenden
Behandlung von Hochofenkoks beim Abfillen in Begichtungs-
kubel. Erf.: Paul Wolf, Duisburg. Anm.:Demag, A.-G., Duisburg.

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

KI. 18 e, Gr. 8/50, S 127 197. Verfahren zur Regelung der
KorngroBe von reinem Eisen. Erf.: Dr. Ginter Wassermann,
Frankfurt a. M. Anm.: Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemens-
stadt.

KI. 18 ¢, Gr. 8/90, S 121 053. Durch drehbare Rollen gegen
Gasaustritt abgedichtete Vorrichtung fir industrielle Oefen.
Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 18 ¢, Gr. 10/06, J 58 175. Trommelofen zum Glihen von
Kleinteilen und schittfahigem Gut im FlieRbetrieb. Erf.: Her-
bert Sommer, Lammersdorf. Anm.: Otto Junker, G. m. b. H.,
Lammersdorf (Aachen-Land).

KI. 18¢c, Gr. 12/01, S 127 340. Lagerschale aus GufBeisen.
Rudolf Spolders, Duisburg.

KI. 18 ¢, Gr. 14, H 143 927. Verfahren zur Herstellung von
Kabelbandern. Hoesch, A.-G., Dortmund.

KIl. 18 ¢, Gr. 14, S 123 733. Verfahren zur Verbesserung
bestimmter magnetischer Eigenschaften von Eisen-Aluminium-
Legierungen. Siemens & Halske, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

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

KIl. 24 ¢, Gr. 5/01, P 72 634. Gittersteinbesatz fiir besonders
hoch hitze- und flugaschebeanspruchte Regenerativofenkammern.
Pre- und Walzwerk, A.-G., Disseldorf-Reisholz.

KIl. 31a, Gr. 2/30, D 77 938. Drehofen. Erf.:
meister, Duisburg. Anm.: Demag, A.-G., Duisburg.

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

KI. 31 ¢, Gr. 18/01, B 180 160. Vorrichtung zum Ausrichten
von SchleuderguBkokillen. Erf.. Hermann Wehmeier, Wetzlar,
Anm.: Buderus’sche Eisenwerke, Wetzlar.

Hans Hof-

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

KIl. 18 ¢, Nr. 1446 917. Vorrichtung zum Abheben von
Blechen, insbesondere Feinblechstofen von dem Fdrderband.
Rasselsteiner Eisenwerks-Gesellschaft, A.-G., Neuwied-Rassel-
stein.

KI. 81 e, Nr. 1446 937. Elektrorolle mit groRer Bauldnge.
Himmelwerk, A.-G., Tlbingen.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7a, Gr. 7, Nr. 663 345, vom 3. Marz 1936; ausgegeben
am 4. August 1938. Demag, A.-G., in Duisburg. (Erfinder:
Dr.-Ing. Fritz Kocks in Disseldorf.) Universalwalzwerk.

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

Lagergehduse b an dem Gerist durch l6sbar mit diesem ver-
bundene Deckplatten c befestigt, die Bohrungen fiir die gleich-
zeitig als Befestigungsschrauben der Platten dienenden Dreh-
zapfen d der Lagergehduse haben.

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

KI. 18 ¢, Gr. 223 Nr. 663 411, vom 1. Mai 1936; ausgegeben
am 5. August 1938. Zusatz zum Patent 637 126 [vgl. Stahl u.
Eisen 57 (1937) S. 217]. Société Anonyme des Hauts
Fourneaux de la Chiers in Longwy, Frankreich. For-
richtung zum Harten von Schienen.

Die Vorrichtung hat ein die Bewegungen der Schwenkarme
regelndes Getriebe, das durch eine Kurbel, eine Schubstange und
einen Zahnsektor die Schwenkarme uber deren Antriebsritzel
derart betéatigt, dal die Aufnahme- und Eintauchstellung der
Schwenkarme mit den zu behandelnden Schienen den Totpunkten
der Antriebskurbel entspricht.

KI. 47 b, Gr. 9, Nr. 663 437, vom 2. Mérz 1937; ausgegeben
am 6. August 1938. Kohle- und Eisenforschung, G. m. b. H.,
in Dusseldorf. (Erfinder: Dr.-Ing. Karl Daeves in Dusseldorf.)
Lager.

Die Laufflache von Lagern aus Eisen oder Stahl wird durch
gasformige Chromtrédger an Chrom angereichert, damit sie den
bei Lagern auftretenden hohen Beanspruchungen standhalten
kann und die Verwendung von Bronzen usw. unnétig macht.

KI. 18 d, Gr. 220, Nr. 663 461, vom 2. Juli 1935; ausgegeben
am 6. August 1938. Wilhelm Bamberger in Disseldorf.
Geschweilite Schiffs-, Bergwerks- und Lastketten.

Als Werkstoff hierfir wird eine gewalzte austenitische Stahl-
legierung mit 0,3 bis unter 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; auferdem kann die Legierung noch 0,5 bis 18% Cr
und/oder 0,2 bis 0,5% V, Ta oder Ti enthalten.

KI. 18 ¢, Gr. 3% Nr. 663 498, vom 26. Mai 1932; ausgegeben
am 8. August 1938. Amerikanische Prioritdt vom 14. Juli 1931.
Fried. Krupp A.-G. in Essen. Herstellung von guBeisernen,
durch Nitrieren zu héartenden Gegensténden.

Die Werkstiicke bestehen aus GuBeisen mit feiner Graphit-
verteilung, die durch starke Ueberhitzung oder durch lédngeres
Halten der Schmelze auf einer Temperatur oberhalb des Schmelz-
punktes oder durch Abschrecken hervorgerufen wurde; das
GuBeisen enthélt etwa 2 bis 3,5% C, 1,4 bis4% Si, 0,5bis 3,5% Cr,
Mo, V, W, Ti einzeln oder gemischt, auRerdem kann es bis 2% Al
enthalten.

Kl. 24c, Gr. 70, Nr. 683553, vom 3. Oktober 1935; aus-
gegeben am 8. August 1938. Otto Reiner in Rheinhausen,
Niederrhein. Umsteuervorrichtung fir den Heizgas- und den
Abgasstrom bei Regenerativofenanlagen.

Die Vorrichtung bedient je zwei gegenldufig bewegte Ab-
sperrkérper a, b und c, d, die die beiden zu den Regenerativ-
kammern fihrenden Ofenkandle e und f abwechselnd entweder
mit der Heizgaszuleitung g oder mit einer zum Kamin fuhrenden
Abgasleitung h verbinden. Dabei werden die Ventile nachein-
ander durch Seile i, die von einer elektrisch gesteuerten Seil-

trommel k ausgehen, und durch Gewichte 1derart bewegt, daB
zunéchst durch Betétigen eines Ventilpaares ¢, d der mit der Ab-
gasleitung h verbundene Ofenkanal f gegen die Abgasleitung
abgesperrt und mit dem Gehéuse m der Wechselklappe n verbun-
den wird. Beim Weiterdrehen der Seiltrommel k tritt der Zapfen o
des Armes p in das Maul q des Armes r auf der Wechselklappe ein
und legt sie schlagartig um. Darauf bewegt sich das andere
Ventilpaar a und b in der Weise, daB der bisher mit dem Gehdause
der Wechselklappe verbundene Ofenkanal e gegen das Gehdause
abgesperrt sowie mit der Abgasleitung h verbunden wird.
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Statistisches.
Frankreichs Eisenerzférderung im Juli 1938. Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1938.
‘ Forderung Vozgztel\/?galztzde Beschaftigts Roheisenerzeugung FluBstahlerzeugung
Bezirk Juli 1938 Juli 1938 Arbeiter i 5 3 ¢ i e & E
t t 1938 5 O £ SE £
B2 8§ ) 2 % 3
' Metz, Dieden- o o 3 B = s 3
Loth-  Brisy st M 1120 966 2 ter o ' e te e
oth- riey et Meuse 1632 167 11 816
ringen Longwy et Mi- Januar 140 743 3323 __ 144066 131075 1359 132 434
niéres . . 145 930 90 869 1533 Februar. 116 572 771 117 343 108 258 — 2582 110 840
.Nanzig 59 905 159 056 1061 Méarz 113 107 — — 113107 104 891 — 4599 109 490
Normandie......cccooruenn. 147 718 118 813 2512 April 114 113 — — 114113 105 474 — 3887 109 361
Anjou, Bretagne 37 875 59 654 1137 Mai 114848 — — 114848 106965 — 3723 110688
Pyrenaen 7 220 8 591 533 Juni 113 154 — — 113154 105674 — 4106 109 780
Andere Bezirke . . . . 1816 12 317 413 Juli . . 115472 2432 — 117 904 106 069 — 4324 110 393
August . . 117 015 — — 117 015 108 685 — 4561 113 246
Zusammen 2608 481 2990 329 1 30691 September 119 099 — — 119 099 112 446 188 4707 117 341

Grof3britanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1938.

Die Tagesleistung der Hochofen ist im September
hat sich die Roheisenerzeugung voll behauptet.

Martin-Oefen mehr in Betrieb.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende
des Monats
Ha- Giele- zusammen in Betrieb
matit-  Stahl- rei- Puddel-  einschl. befindliche
sonstiges Hochofen
Januar 1938 178,3 417,8 141,0 16,9 7733 130
158,2 389,8 123,6 14,8 704,4 124
164,1 409,8 127,1 9,8 726,0 118
1477 386,6 107,1 173 671,6 111
133,0 370,5 110,3 17,2 644,0 105
1235 307,8 96,5 114 550,2 97
1224 270,4 100,1 11,6 5159 90
August . . . . 107,7 2373 85,2 113 450.1 81
September . 89,5 2479 71,5 10,6 436,7 7

*) Berichtigte Zahl.

Polens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1937.

Die Steinkohlenférderung 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 gegeniber
21820000 t im Jahre 1936. An Koks wurden 1937 insgesamt
2126 000 t erzeugt oder 510000 t = 31,6 % mehr als im Jahre
vorher. Die Eisenerzférderung verzeichnet gleichfalls eine
erhebliche Zunahme, namlich von 461000 t auf 762 000 t oder
um 65,3 %.

Die Erzeugung an Roheisen war im Jahre 1937 mit 724 292 t
gegeniiber 584 381 t im Jahre 1936 um 23,9 % groRer. Auf die
einzelnen Sorten verteilte sich die Roheisenerzeugung wie folgt:

1936 1937
t t
Phosphorreiches Roheisen ... 36435 50 590
GieBereiroheisen.. 81462 93 152
GuBwaren |I. Schmelzung. 342 399
Siemens-Martin- undBesseme 437 704 530 995
Sonderroheisen 28438 49 156

An FluBstahl wurden im Jahre 1937 insgesamt 1 451 665 t

gewonnen, das sind gegenlber dem Vorjahr 27,3 % mehr. Auf-
geteilt nach Sorten wurden erzeugt: 1936 1937
t t
Siemens-Martin-Stah] 1105255 1 400 907
Elektrostahl 25 227 36 918
StahlguB 10 043 13 840
Insgesamt 1140 525 1 451 665

Die Bestrebungen Polens, die eisenindustrielle Erzeugung in
einem die Jahre 1937 bis 1940 umfassenden Vierjahres-Zeit-
abschnitt so zu erh6hen, dal sich gegeniiber dem Stande von 1936
eine Steigerung bei Roheisen um 55 % und bei FluRstahl um
50 % ergibt, haben also bereits im ersten Jahre des Bestehens
dieses Planes recht bemerkenswerte Ergebnisse gezeitigtl). Auch
die Erzeugung in den ubrigen Eisenerzeugnissen verzeichnet zum
Teil recht starke Zunahmen.

Die Herstellung von Halbzeug zum Absatz bestimmt
betrug im Jahre 1937 268 549 t gegeniber 188 635 t im Jahre
vorher, was einer Steigerung um 42,4 % entspricht. An W alz-
werks-Fertigerzeugnissen wurden 1937 insgesamt 1 076 013 t

* Vgl. Stahl u. Bisen 58 (1938) S. 591.

etwas zuriickgegangen,
7 Hochofen kamen im September auRer Betrieb, 3 wurden neu angeblasen.

Da den Stahlwerken gleichfalls im September mehr Arbeitstage als im Vormonat zur Verfigung standen,
bleibender Erzeugung die Zunahme gegeniiber August 8 % betragen mussen.
ein Beweis dafir, dal der Beschaftigungsgrad der Werke allgemein zugenommen hat.

aber infolge der gréReren Zahl der Arbeitstage

hétte bei gleich-
In Wirklichkeit wurden aber etwa 15 % mehr erzeugt,
Gegeniber dem August waren 28 Siemens-

Rohblocke und StahlguB 1000 t zu 1000 kg Herstel-
lung an
Siemens-Martin- . - darunter Schweil3-
Thomas- Bne]:?f Ssgge sanzwl#nen Stahl- stahl
sauer  basisch gud 1000 t
179,2 827,3 40,1 21,0 311 1098,7 22,9 18,4
184,7 805,4 36,0 214 27,0 1074,5 22,3 16,9
182,6 865,0 35,6 19,0 315 1133,7 24,8 20,9
156,7 7214 36,4 125 26,6 953,6 20,9 13,6
162,9 729,6 371 12,4 30,3 972,3 22,7 17,1
126,6 584,5 38,6 13,7 251 788,5 191 12,81)
117,0 5135 315 10,1 22,0 694,1 16,5 11,9
120,0 477,1 33,5 14,7 24,1 669,4 16,1
1 . 766,8

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

1936 1937

Eisenbahnschienen 73 752 114 054
Stralenbahnschienen . 3111 4 478
Schmalspurbahn-, Grubenschienen, Eisenbahn-

joche usw 1564 6 147
Schwellen, Laschen, Schienenunterlagsplatten 19 640 26 873
Tréager und U-Stahl.... . 85 514 98 586
Handels- und Formsta 260 543 308 141
Bandstahl 44 100 48 195
Walzdraht 108 482 135 243
Universalstahl 14 485 18 926
Grobbleche (iber 5 mm) .. 51 473 70 042
Mittelbleche (3 bis 5 mm).. 20 957 25 196
Feinbleche (1 bis 3 mm) 29 672 28 558
Feinbleche (unter 1 mm) .. 64 310 72 683
Stahlbleche aller Starken.. 2399 3720
Sonderstahl 10 299 18 844
Andere Eisen- und Stahlsorten, gewalzt . . 35 349 96 327

AuBer diesen Fertigerzeugnissen wurden u. a. noch hergestellt :

1936 1937
t t
Réhren aus FluB- und Schweil3stahl 57 864 87 435
Radreifen 10 149
Achsen 1169 i 14 001
Rader.. 282
Schmiedestiicke.... 12 983 21 238

Ueber den Anteil Ostoberschlesiens an der Roheisen-,
FluBstahl- und Walzwerkserzeugung unterrichtet die folgende

Zusammenstellung: 1936 1937
1000 t % 1000 t %
Roheisen
Ostoberschlesien.... 412 70.5 505 69,8
Uebriges Polen ... 172 29.5 219 30,2
Insgesamt 584 100 724 100
FluBstahl
Ostoberschlesien... 755 66,2 908 62.5
Uebriges Polen ... 386 33,8 544 375
Insgesamt 1141 100 1452 100
W alzwerkserzeugnisse 2
Ostoberschlesien... 617 60,8 758 56,4
Uebriges Polen .. 397 39,2 587 43,6
Insgesamt 1014 100 1345 100

2 Einschl. Halbzeug.



1150 Stahl und Eisen.

Wirtschaftliche Rundschau.

58. Jahrg. Nr. 42.
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Der englische Eisenmarkt im September 1938.

Die gesamte Stahlindustrie wurde wahrend des Berichts-
monats durch die politischen Wirren beeintrdchtigt, die Ende
September in einer Krise gréften AusmaRes gipfelten. Allgemein
kam dies in einer Einschrankung der Kauftatigkeit zum Ausdruck,
abgesehen von einigen Zweigen, die fur die Aufristung und Ver-
teidigung tatig waren. In den ersten Monatstagen erfuhr die
Schwerindustrie eine leichte Geschaftsbelebung, die eine bessere
Nachfrage im Herbst erhoffen lieR. Infolge der politischen Lage
ging aber die Nachfrage wieder zuriick. SchlieRlich waren die
Werke nur zu etwa. 50 % ihrer Leistungsfahigkeit beschéaftigt.
Die weiterverarbeitende Industrie hatte wéhrend des Septembers
nur wenig zu tun, doch befand sie sich bei Ausbruch der Krise
durch staatliche und stadtische Auftrdge in gunstigerer Lage.
Der Rickgang der Bestdnde fir die meisten Eisen- und Stahl-
erzeugnisse, der sich im August bemerkbar gemacht hatte, wurde
im September betonter; die Lagerhalter, die so reichlich eingedeckt
waren, daB sie verschiedentlich die ihnen zustehenden Mengen
Festlandsstahl nicht abnehmen konnten, erfuhren einige Erleich-
terung. Mitte September jedoch trafen neue Lieferungen ein, so
dal sich der verfligbare Lagerraum wieder fillte. Vorschlage
wurden gemacht, wonach die Preise fiir festlandischen Stabstahl
und Trager 10/- sh, fur Grobbleche 5/- sh unter den britischen
liegen und den Lagerhaltern etwas bessere Bedingungen
eingerdumt werden sollten. Die Verhandlungen hierliber waren
bis Ende des Monats jedoch noch nicht beendet. Als Gegen-
leistung fir diese Zugestandnisse wurde angeregt, dal die Lager-
halter sich verpflichten sollten, ihren Anteil an festlandischem
Stahl zu Ubernehmen; allerdings lieR man sich nicht weiter dar-
Uber aus, was in solchen Fallen zu geschehen habe, wo die Lager
bereits gefullt waren. Die Frage, wie auf flauen Maérkten die
festlandischen Mengen untergebracht werden sollten, schaffte
einige Besorgnis. Es wurde daher vorgeschlagen, die erste Lieferung
fur 1939 zuriickzustellen und sie den ubrigen drei Lieferungen des
kommenden Jahres hinzuzurechnen.

Der Erzmarkt war im September geschéftslos. Nur wenige
Schiffe wurden gemietet, obwohl Frachtraum reichlich zur Ver-
fligung stand. Alle Verbraucher hatten groBe Vorrdate und waren
nicht geneigt, weitere Geschéafte in Betracht zu ziehen; mit ihren
Abrufen auf alte Vertradge blieben sie stark im Verzug.

Erstin der zweiten Septemberhélfte schenkten die Verbraucher
dem Roheisenmarkt wieder Aufmerksamkeit. Die Preise fur
alle Roheisensorten galten bis Ende des Jahres und verschiedent-
lich daruber hinaus; die Kaufer, die bei einer etwaigen Ueber-
prifung der Preise mit einem Rickgang rechneten, erteilten
daher nur Auftrage fiir baldige Lieferung. Die Nachfrage nach
hochphosphorhaltigem GieRereiroheisen war duferst gering,haupt-
sdchlich, da die GieRereien fiir LeichtguB véllig ausfielen. Sie
arbeiten bereits seit mehreren Monaten verkiirzt, und die Aus-
sichten auf eine Belebung sind gegenwartig gering. An der Nord-
ostkiste besserte sich die Lage so, da die Vorrate an auslén-
dischem Roheisen zu Monatsende erschopft waren. Versuche,
die Erzeugung an Cleveland-Roheisen zu steigern, wurden nicht
gemacht, da die Werke ber so groRe Vorrate verfigen, daB sie
jeden Bedarf befriedigen konnen. Die Einfihrung des Treu-
nachlasses von 5/- sh je t fuir solche Verbraucher, die nur britisches
GieRereiroheisen kaufen, hat die Einfuhr festlandischen GieRerei-
roheisens so weit verhindert, daR die Aussichten sich hier etwas
gebessert haben. In Mittelengland bestand hauptsachlich nach
phosphorarmem Roheisen Nachfrage, das in betrachtlichen Mengen
von den Maschinenfabriken gekauft wurde. Die Preise hierfur
werden nicht Gberwacht und liegen zwischen £ 5.10.- und 6.12.-.

Die stetig ansteigende Nachfrage nach dieser Roheisensorte ver-
anlafte die Verbraucher, etwas bereitwilliger als bisher mit den
Werken zu verhandeln. In Schottland nahmen die Bestdnde an
GieRereiroheisen zu. Wenn auch die Erzeugnisse der GielRereien
in Falkirk zunehmend gefragt wurden, so hatte das doch keine
Besserung im Roheisengeschéaft zur Folge, da die Verbraucher
noch uber groBe Vorrate verfligten. Die Preise sollen gelegentlich
von den Werken herabgesetzt worden sein, um sich Auftrage zu
sichern. Die Lage auf dem Hamatitmarkt anderte sich im Verlauf
des Monats nicht. Zu Anfang September erfolgten nur wenig
Abrufe auf alte Vertrdge, und trotz starker Einschrdnkung der
Erzeugung stiegen die Vorrdte an. Eine weitere Erzeugungs-
beschrankung griff Platz, aber zu gleicher Zeit machte sich eine
etwas stdarkere Nachfrage der Stahlwerke bemerkbar. Die Aus-
sichten auf den Hamatitmarkt darf man daher als etwas besser
bezeichnen, obwohl die Werke Ende September (ber groRere
Vorrate verfiigten, als es ihnen im Augenblick einer mdglichen
Preisherabsetzung lieb war. Bis zum 31. Dezember gelten nach-
stehende Preise: Cleveland-GieBereiroheisen Nr. 111 109/-sh frei
Tees-Bezirk und 112/-sh frei Falkirk; Northamptonshire-GieRerei-
roheisen Nr. 11l 108/6 sh und Derbyshire-GielRereiroheisen
Nr. 11l 111/- sh, beides frei Black-Country-Stationen mit dem
Gblichen NachlaR; Hamatit £ 6.13.- frei Ostkiiste und Schottland
und £ 7.4.6 frei Birmingham; Stahleisen £ 5.-.- bis 5.7.6
frei Werk je nach Bezirk.

In der zweiten Septemberhéalfte besserte sich die Nachfrage
nach Halbzeug etwas. GroRe Mengen von Sonderknippeln
waren wahrend der letzten Monate in denVerbrauch Ubergegangen.
Aber nur wenige neue Geschafte waren in gewd6hnlichen weichen
Kniippeln oder in solchen aus saurem legiertem Stahl abgeschlossen
worden, angesichts der umfangreichen Bestdnde an Halbzeug
aller Art einschlieBlich festlandischer Ware. Mit Riicksicht jedoch
auf die stetige Abnahme der Vorrdate an auslandischem Stahl
zeigte die Nachfrage nach britischen Knippeln und Platinen
einige Besserung. Die Verbraucher waren wenig geneigt, Ver-
trage fir spatere Lieferungen abzuschlieBen, da man allgemein
mit Preissenkungen rechnete. Alle Geschafte beschrankten sich
daher nur auf geringe Mengen. Zu Monatsende wurde ziemlich
heftig gekauft, wahrscheinlich aus dem Gedanken heraus, fir den
Fall eines Kriegsausbruches eingedeckt zu sein. Die Verbraucher
forderten jedoch meist Lieferung vor Ende des Jahres. Die Preise
lauten wie folgt: Weiche basische Kniippel aus unlegiertem FluR3-
stahl ohne Abnahmeprifung in Mengen von 100 t £ 7.17.6 frei
Verbraucherwerk, basische Knippel 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; uber 0,99 % C £ 10.12.6. Knuppel aus saurem unle-
giertem Siemens-Martin-Stahl mit 0,25 % C kosteten £ 10.7.6;
mit 0,26 bis 0,35 % C £ 10.12.6; mit 0,36 bis 0,85 % C £ 11.5.-;
mit 0,86 bis 0,99 % C £ 11.15.-; mit 0,99 bis 1,5% C £ 12.5.-
und mit 1,5 bis 2 % C£ 13.5.-. Die Preise fur Knlippel aus saurem
legiertem Stahl stellten sich auf £ 11.5.-, fiir saure Siliko-Mangan-
Knippel auf £ 11.7.6 und fur Knippel aus Automatenstahl
auf £ 9.15.-. Auf diese Preise kommt fiir Schmiedegiite noch ein
Aufschlag. Platinen kosten £ 7.15.- frei Werk.

Trotz der Erregung infolge der politischen Lage und dem
Wunsche verschiedener Kéufer, sich einzudecken oder die Lager-
bestande aufzufillen, zeigte der Markt fiir Fertigerzeugnisse
im Verlauf des September nur wenig Aenderung. Die Werke
verfligten nur Uber knappe Auftrdge und vermochten daher alle
Sorten Walzzeug pinktlich zu liefern. Das Fehlen von Schiffbau-
auftragen gab weiterhin zur Besorgnis AnlaB und war die Ursache
dafiir, dal die Bestellungen bei den Werken betrachtlich zu-

Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im September 1938 (in Papierpfund).

1 3. September 10. September 17 September 24. September 1 Oktober
Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis Preis
£ sh d £ sh d £ sh £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieRereiroheisen
Nr. 3D e 5 10 4 10 0 5 10 4 10 0 5 10 4 10 0 5 10 4 10 0 5 10 4 10 0
Stahleisen2) 5 0 0 4 10 0 5 00 4 10 0 5 00 4 10 0 5 00 4 10 0 00 4 10 0
Knippel 7 IV G 7 17 G 7017 7 17 6 7 17 0 7 17 6 7 17 G 7 17 G 7 17 G 17 6
Stabstahl3d) . . . . JQ2 13 0 y 15 i 12 13 0 9 15 G 12 13 0 9 15 G 12 13 0 9 15 G 12 13 0 9 15 6
bis bis bis bis bis bis bis bis bis bis
12 15 64 10 19 0 12 15 64 10 19 0 12 15 G) 10 19 0 12 15 &) 10 19 0 12 15 &) 10 19 0
3/8z6lliges Grobblech 11 0 0J) 11 0 0bh 1 0 11 0 o 11 0
1 8 049 10 5 0 11 8 04 10 50 11 8 04 10 5 0 1 8 O) 10 5 0 1 8 O) 10 5 0
bis bis bis bis bis
10 10 6 10 10 6 10 10 6 10 10 6 10 10 6
1 0 0§ 1 0 0§ 10 05 1 0 o 1 0 O
Cleveland-GieRereiroheisen Nr. 3 frei Tees-Bezirk; Pestlandspreis fob. — *) Abziglich eines Treunachlasses von 5/- sh je t. — ») Fur dinnen britischen

Stabstahl wird im Inlande ein Preisnachlal von 15/- sh

ewahrt. Preise fur festlandischen Stabstahl und Grobbleche frei Birmingham fir die Lagerhalter’ andere

Kaufer zahlen fur Festlands- und britische Ware den gleicﬁen Preis. — 4) Inlandspreis. — 6) AusfA'w/-wn s
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sammenschmolzen. Anderseits waren die Konstruktionswerk-
statten gut beschaftigt und sorgten nach wie vor fiir den Absatz
groer Mengen Baustahls. Die Kesselfabriken und die Hersteller
Schwerer Maschinen waren gleichfalls gut mit Auftrdgen ver-
sehen. erteilten aber nur wenige neue Bestellungen, da sie tber
ausreichende Lagerbestdnde verfliigten und noch Lieferungen auf
frihere Vertrage erhielten. Die reinen Walzwerke arbeiten bereits
seit mehreren Monaten verkirzt. Anzeichen einer Geschafts-
belebung machten sich erst Ende September bemerkbar, als eine
Anzahl eiliger Auftrage hereinkam. Die Belebung dauerte jedoch
kaum langer als acht bis zehn Tage. Die bis Ende des Jahres
gultigen Preise lauten wie folgt (alles fob, die Preise frei London
in Klammem): Trager £ 10.12.6 (11.3.-). U-Stahl Gber 3" £ 10.17.6
111.8.-), Winkel tiber 4" £ 10.12.6 (11.3.-), Flachstahl iiber 5 bis 8"
£11.12.6 (11.13.-), 3 8z6llige Grobbleche £11.-.- (11.3.-), J,16z0llige
Grobbleche (8 G) £ 12.10.- frei Ort. diunner Stabstahl unter 3"
£ 11.-.- (12.15.6).

Man rechnet damit, daR im November neue Preisverein-
barungen zustande kommen; zwischenzeitlich sind die Verbraucher
wenig geneigt, mehr als ihren ndtigen Bedarf zu decken.

Auf dem Blechmarkt waren noch keine Anzeichen einer
Erholung von dem seit vielen Monaten herrschenden Tiefstand
zu bemerken. Auf der Hohe der Krise setzte jedoch ein stir-
mischer Kauf von verzinkten Blechen und Schwarzblechen ein,
der die Verhdltnisse bei den Walzwerken schnell d&nderte. Diese
waren in der Tat so sehr beschéftigt, daB sie verschiedentlich
Ausfuhrauftrage zuriickwiesen, um die sie sieh zu Monatsanfang
eifrig bemiht hatten. Mit dem Aufhdren der Krise wurden aber
zahlreiche Auftréage riickgéngig gemacht, und die Arbeit ging bei
den Werken wieder zuriick, blieb aber auf einem hdheren Stande
als vor dem Aufschwung. Man héatte erwarten sollen, daB das
Ausfuhrgeschaft im Hinblick auf die drohende Kriegsgefahr eine
Belebung zeigen wiirde, aber erst kurz vor Beilegung der Krise
schienen sich die Auslandsmarkte der Gefahr bewuRt zu werden,
die eine Unterbrechung ihrer Belieferungen mit sich bringen
wirde. Es setzte denn auch eine betréchtliche Nachfrage ein, die
jedoch nur zum Teil zu Geschéften fihrte. Anderseits war es
selbstversténdlich, daB die belgischen und luxemburgischen Werke,
fur die die Gefahr kriegerischer Verwicklungen weniger gro war
als fur die anderen Eisenlander, einen groBen Teil der erteilten
Auftrége erhielten. Zu keiner Zeit aber bestand irgendeine Kauf-
panik auf den Ausfuhrmarkten, in scharfem Gegensatz zu den
Verhéltnissen, die wahrend des abessinischen Feldzuges geherrscht
hatten. Um die Monatsmitte wurde der allgemeine Ausfuhrpreis
fir verzinkte Wellbleche (24 G) um £ 1.-.- auf £ 15.15.- fob
herabgesetzt; fur den indischen Markt betragt der Preis £ 17.15.-
cif. doch sollen sich die Werke stellenweise auch mit £ 15.15.-
begnigt haben. Im (brigen haben sich die In- und Auslands-
preise fir Schwarzbleche und die Inlandspreise fiir verzinkte
Wellbleche (24 G in Biindeln) nicht geandert.

Die Verhdltnisse auf dem WeiRblechmarkt zeigten im
Berichtsmonat keine wesentlichen Aenderungen. Die Nachfrage
aus Uebersee schwankte, aber ganz allgemein lehnten es die
Kéufer ab, umfangreiche Auftrdge zu erteilen. In der letzten
Septemberwoche wurde etwas mehr gekauft, so daf sich die
Erzeugung der Werke auf ungefahr 50 Oo der Leistungsfahigkeit
hob. Die fob-Preise blieben unverandert auf 20 3 bis 21 6 sh fur
die Normalkiste 20 X 14. Fir den Inlandsmarkt stellt sich der
Preis auf 21 D sh fot.

Wenn sich auch das Geschéft in Eisen- und Stahlschrott
etwas besserte, so blieb es doch stark hinter dem tblichen Umfang
zuriick, eine Folge des Umstandes, daB die Werke noch groRe
Mengen auf alte Vertrdge hin zu erhalten hatten. Die Festsetzung
neuer Preise wurde noch fir einige Zeit hinausgeschoben. In
Sudwales kostete schwerer weicher Stahlschrott, einsatzgerecht,
68 9 bis 71 3 sh, wéahrend gebindelter Stahlschrott etwas besser
zu 63 6 bis 66 6 sh gefragt wurde. GroBe Mengen gemischten
Schweileisen- und -Stahlschrotts fir den basischen Siemens-
Martin-Ofen standen zur Verfligung, aber das Geschaft stockte
fast vollig. Guter schwerer Schrott kostete 64'3 bis 66 9 sh.
Schwerer GuRbruch in dicken Stiicken und ofengerecht wurde
zeitweise etwas besser gefragt zu den festgesetzten Preisen von
68 9 bis 71/3 sh. An der Nordostkiste lag der Markt still mit
Ausnahme von GuRbruch, fur den sich in der letzten September-
woche Nachfrage nach schwerem MasehinenguRbruch zu 72 6 sh
und nach gewdhnlichem GuRbruch zu 65 —sh entwickelte. Leichter
GuBbruch kostete zu Monatsende bei etwas besserer Nachfrage
45 - sh. In Schottland wurde schwerer Stahlschrott zu 65 -
bis 67 6 sh und schwerer basischer Schrott zu 60 - bis 65 - sh
verkauft. Schwerer MaschinenguBbruch in Stiicken von nicht
Uber 45 kg kostete 72'6 bis 73 6 sh; fiur alte Schienenstihle
belief sich “der Preis auf 72 6 bis 74/- sh. Auf dem Sheffielder
Schrottmarkt herrschten wahrend des Berichtsmonats ungiinstige
lerhdltnissp G ntor U *"i.iocl.t kostete 63 6bis 60 6sh.
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saurer Stahlschrott mit 0,05 °0 Sund P 76 - sh und mit 0.04 °0 S
und P 80/- sh. Legierter Schrott mit mindestens 3 °0 Ni stellte
sieh auf £ 8.5.- und Schnellarbeitsstahlschrott auf £ 35.-.-;
Geschafte wurden allerdings nicht abgeschlossen.

Angliederung der Osterreichischen Eisenwerke
an das deutsche Verbandswesen. — Die seit langerem
schwebenden Verhandlungen wegen eines Beitritts der Oster-
reichischen Stahl- und Walzwerke zu den Eisenverbénden sind
kurzlich endgultig zum AbschluB gebracht worden. Die &ster-
reichischen Werke sind mit sofortiger Wirkung den im Rahmen
des Stahlwerks-Verbandes bestehenden Verkaufsverbéanden
beigetreten. Da die Beteiligungsquoten bisher noch nicht fest-
gesetzt werden konnten, nehmen die Werke der Ostmark einst-
weilen an der geldlichen Verrechnung bei den Verbénden nicht
teil. Sie werden aus demselben Grunde vorerst auch nicht zum
Ausgleich von Pflicht und Anspruch herangezogen. Bis zum
20. Juni 1939 soll die endgiltige Festsetzung der Quoten fir die
einzelnen Erzeugnisse erfolgen. Als Grundlage fiir die Quoten-
bemessung in den einzelnen Erzeugnissen dient eine Rohstahl-
menge, die wahlweise auf Grund der Erzeugung der Jahre 1938
oder 1939 ermittelt wird, wobei in jedem Fall 25 °0 noch hinzu-
geschlagen werden. Nach endgiltiger Festsetzung der Quoten
werden die Werke der Ostmark Mitglieder mit allen Rechten und
Pflichten. Sie werden deshalb von diesem Zeitpunkt an auch an
den Gruppenschutz gebunden sein.

Weiterhin sind die &sterreichischen Walzdrahtwerke dem
W alzdrahtverband beigetreten. Der Beitritt der ostmaérki-
schen Drahtwerke zum Drahtverband ist bereits friher voll-
zogen worden. Ueber den Beitritt zum Rohrenverband wird
gegenwartig noch verhandelt, ebenso Uber die Eingliederung in
den Roheisenverband, mit dem bereits Abmachungen tber den
Absatz im In- und Auslande bestanden.

Preise fur Metalle im dritten Vierteljahr 1938.

Juli August

In JIJC fur 100 kg Durchschnitts-

kurse der hochsten Rieht- oder

Grundpreise der TTeberwachungs-
stelle fir unedle Metalle

September

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

Blécken)... 246,81 247,37 24454
Nickel (9S bis 246.— 246.— 246,—
AltTmininm (HiTren-)1) 133.— 133.— 133,—
Aluminium (Walz- und Drahtéarren)l). 137.— 137,— 137,—

*) Notierungen der Berliner Metallborse.

Eschweiler Bergwerks-Verein, Kohlscheid. —

Die anhaltende Belebung der deutschen Wirtschaft brachte den
Betrieben im Geschéftsjahr 1937 38 eine erhohte Beschéaftigung.
Bei der Bergbauabteilung wurde der Beschéftigungsanspruch
in Kohlen, Koks und Briketts beim Rheinisch-Westfélischen
Kohlen-Syndikat fast voll erfullt. Eine Einlegung von Feier-
schichten wegen Absatzmangels war nicht erforderlich. Immer-
hin traten aber in der zweiten Halfte des Berichtsjahres, nicht
zuletzt info1ge der ricklaufigen Konjunktur der westeuropdaischen
Eisenldnder, in einzelnen Sorten Schwierigkeiten auf, die zu einer
Vermehrung der Haldenbestdnde von 170083 t Ende Juni 1937
auf 263 946 t Ende Juni 1938 fihrten. Die H ittenabteilung
konnte bei allen Erzeugnissen gesteigerte Umsatze erreichen und
verzeichnete dadurch wiederum befriedigende Ergebnisse. Die
Roheisenerzeugung wurde ganz versandt. In Bandstahlund Klein-
eisenzeug war eine erhebliche Steigerung des Versandes gegentiber
dem Vorjahr zu verzeichnen. Die Eisenbauwerkstatte war
laufend mit Auftrdgen versehen und besonders in der zweiten
Halfte des Jahres gut beschéftigt. Die Aufwendungen fir
Neu- und Ersatzbeschaffungen betrugen 8063 781,0G
Die wesentliche Steigerung dieser Aufwendungen gegeniiber den
Vorjahren war vor allem durch die Kosten fiir das Schachtabteufen
auf der Neuanlage ,,Emil Mayriseh® und durch die AufschluB-
arbeiten auf der Grube ,,Gemeinschaft* bedingt.

Gefordert oder erzeugt wurden:

1934/35 1935/36 1936/37 1937/38
Kohlen... t 4834632 4 916 454 5011 582 5131278
Koks t 1087 663 1098 814 1105 145 1184; 240
Briketts t 181 725 213 185 235 036 233 273
Roheisen... . t 24 720 37 997 43 673 40 290
Schlackenste . . . Stick 2563 300 4 162 400 4 866 600 3961 000
Rohblocke...u.. .t 5927 10 274 12 095 14 496
Stab- und Bandstahl. . . t 35 697 41731 45 223 56 304
Geschweilte Rohren . . . t 7815 10 501 11733 12 559
Fittings . t 280 414 422 372
Nahtlose Réhren t 3572 6 716 8 688 9372
Kleineisenzeug . . . . t 4279 3685 4970 6 286
Eisenkonstruktionun . . . t 2623 3655 6 624 5883
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Die Zahl der in den gesamten Betrieben beschéftigten Ar-
beiter belief sich durchschnittlich auf 17 983 gegen 17 045 im
Vorjahre. Von der Gefolgschaft waren 12 % unter 25 Jahre alt,
61 % zwischen 25 und 40 Jahre und 27 % Uber 40 Jahre alt.
Die Heranbildung eines tiichtigen und gut geschulten Nachwuchses
ist weiterhin eine besonders wichtige Aufgabe. Es werden zur Zeit
413 Bergjungleute ausgebildet. Zur Ausbildung des tibrigen Hand-
werker- und Facharbeiternachwuchses werden 102 Lehrlinge be-
schaftigt.

Die Gewinn- und Verlustrechnung weist ohne die Auf-
wendungen fir Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffe einen Roh-
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Vereins-Nachrichten. 58. Jahrg. Nr. 42.
gewinn von 60709 932 JIM aus. Nach Abzug von 42 825 146 JIM
Léhnen und Gehdltern, 6538 111J1Ji sozialen Abgaben,
3885 527 JIM Abschreibungen, 1304380 JiM Zinsen, 2876452 JIM,
Steuern und 88 320JIM Beitrdgen an Berufsvertretungen ver-
bleibt ein Reingewinn von 3192 000JIM. Der Gewinnanteil
(Aktienkapital 22 800 000 JIM) betrdgt auf Grund der im Inter-
essengemeinschaftsvertrage mit den Vereinigten Hittenwerken
Burbach-Eich-Diidelingen vorgesehenen ZuschuBverpflichtung
14%.

Der Gesamtumsatz erhdhte sich auf 81098 642 JiM.

Vereins-Nachrichten.

Verein Deutscher Eisenhlttenleute.

Refa-Lehrgang: ,Arbeitsstudien in Hlttenwerken.”

Der Refa-Ausschu Bochum der Bezirksgruppe Nordwest der
Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie hélt zusammen
mit der Deutschen Arbeitsfront, Kreiswaltung Bochum, Amt fir
Berufserziehung und Betriebsfiihrung, in Verbindung mit dem
Verein Deutscher Eisenhittenleute, AusschulR fur Be-
triebswirtschaft, und der Arbeitsgemeinschaft Deutscher Be-
triebsingenieure im Winterhalbjahr 1938/39 wiederum folgende
Refa-Lehrgange ab:

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

Unter den Refa-Fachkursen verweisen wir vor allem auf den
Kursus:
»~Arbeitsstudien in Huttenwerken.”

Den Teilnehmern werden die Wesensunterschiede zwischen
Maschinenbau- und Hittenbetrieb, die wichtigsten Aufgaben-
gebiete sowie Aufnahmetechnik und Auswertung von Arbeits-
studien in Huttenwerken vermittelt. Die ausfuhrliche Behand-
lung von Beispielen aus verschiedenen Betrieben bezweckt die
Befdhigung zur selbstdndigen Entwicklung von Berechnungs-
unterlagen zur Gedingefestsetzung und zur L&ésung betriebs-
wirtschaftlicher Sonderaufgaben.

Beginn dieses Lehrganges: Anfang November 1938.
Dauer: 15 Abende. Teilnehmergebuhr: 11,202, Unter-
richtsleiter: Ing. M. Forster, Bochum. Anmeldungen zu
allen vorgenannten Kursen sind umgehend zu richten an die
Deutsche Arbeitsfront, Kreiswaltung Bochum, Amt fur Berufs-
erziehung und Betriebsfilhrung, Bochum, Handelshof, die auch
Auskunft tber Einzelheiten des Lehrplans erteilt.

Anderungen in der Mitgliederliste.

Barche, Helmut, Dipl.-Kaufm., Gesellschaft fur Hochdruck-Rohr-
leitungen m. b. H., Berlin O 27; Wohnung: Berlin SW 11,
Hallesche Str. 8. 38 008

Becker, Walther, Dipl.-Ing., Gewerbeaufsichtsamt, Breslau 1,
Vorwerkstr. 70; Wohnung: 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. 37048

Bruckmann, Karl Heinz, Dipl.-Ing., Betriebschef, Trierer Walz-
werk A.-G., Werk Troxelberg, Burg (Bz. Magdeburg); Woh-
nung: Troxel 1b. 34029

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

Decken, Heinrich, Kdéln-Holweide, Marchenstr. 47. 08 009

Duesing, Friedrich Wilhelm, Dr.-Ing., Bergschullehrer, Berg- u.
Hittenschule Clausthal-Zellerfeld, Abt. llsede; Wohnung:
Peine, Mihlenstr. 20. 20 037

Herberholz, Albert, Fabrikant, Albert Herberholz, Metallwaren-
fabrik, Ludwigsburg; Wohnung: Mathildenstr. 8. 27 103

Hofmann, Konrad, Dr.-Ing., H. A. Brassert & Co. K.-G., Berlin-
Charlottenburg 2, Hardenbergstr. 7. 23078

Holzscheiter, Curt G., Dipl.-Ing., Berlin W 62, Kurfiirstenstr. 106.

35 231

Lukasczyk, Jakob, Dr.-Ing., Betriebsdirektor i. R., Minchen 59,

Waltrudering, Rotfuchsweg 14. 04 033

Marenbach, Hans, Dipl.-Ing., Birlenbacher Hutte, Scbleifenbaum
& Co. K.-G., Geisweid (Kr. Siegen). 35341
Metzger, Artur, Betriebsassistent im Blechwalzwerk, Ruhrstahl
A.-G., Henrichshiutte, Hattingen (Ruhr); Wohnung: Welper
Uber Hattingen (Ruhr), Huttenau, Horst-Wessel-RinglO. 36 285
Nocken, Hans, Betriebsdirektor, Hittenwerke Siegerland A.-G.,
Eichener Walzwerk, Eichen (Post Kreuztal, Kr. Siegen). 13076
Penka, Rudolf J., Dipl.-Ing., Osterreichisch-Alpine Montan-
gesellschaft, Donawitz (Obersteiermark). 23 136
Schnell, Rudolf, Dr.-Ing., Rheinmetall-Borsig A.-G., Werk Borsig,
Berlin-Tegel; Wohnung: Hatzfeldtallee 81. 33117
Schiler, Heinrich, Hitteningenieur, Hochofenassistent, August-
Thyssen-Hitte A.-G., Werk Hochdfen Huttenbetrieb, Duis-
burg-Meiderich, Wohnung: Talbahnstr. 55. 38 168
Schultz, Werner, Dipl.-Ing., Bergwerksgesellschaft Hibemia A.-G.,
Herne; Wohnung: Hermann-L&ns-Str. 30 I1. 36 398
Weerpas, Max, Oberingenieur, Ingenieurbiro fir Energie- u.
Waérmewirtschaft, DRF-Sachverstandiger, Essen, Kruppstr.311.
10 125

Weidtmann, Otto, Dr.-Ing., Mitinh. der Fa. Carl Wolf, Maschinen-
fabrik, Jauer; Wohnung: An der Promenade 11. 30 166
Weyrich, Carl W., Oberingenieur, Cottbus, Linnestr. 19. 11 163
Ziegler, Jurgen, stud. rer. met., Berlin-Grunewald, Am Vogel-

herd 13. 36 475
Gestorben:
Bender, Ernst, Direktor, Diisseldorf-Lohausen. * 6. 6. 1883.
t 9. 10. 1938.
Luther, Friedrich, Generaldirektor, Diusseldorf. * 13. 6. 1877,
f 10. 10. 1938.

Storch, Ernst, Oberingenieur, Alfeld. * 29. 6. 1880, f 31. 8. 1938.

Thum, Wilh. Jos., Oberingenieur i. R., Hattingen. * 19. 3. 1871,
t 9. 10. 1938.
Neue Mitglieder.
Ordentliche Mitglieder:
Christensen, Martin, Dipl.-Ing., Oberingenieur, Allgemeine

Elektricitats-Gesellschaft, Berlin NW 40; Wohnung: Berlin-
Steglitz; Schénhauser Str. 26 111, 38 329
David, Erich, Dipl.-Ing., Kléckner-Werke A.-G., Werk Georgs-
marienhitte, Georgsmarienhitte (Kr. Osnabriick); Wohnung:
Hindenburgstr. 10. 38 330
Hasenclever-Goldenberg, Ernst, Betriebsleiter, Einsaler Walzwerke
Gottl. Ernst Hasenclever, Einsal (Post Nachrodt, Kr. Altena).
38 331

Hang, Hans, Dipl.-Ing., Gutehoffnungshiitte Oberhausen A.-G.,
Abt. Gelsenkirchen, vorm. Boecker & Comp., Gelsenkirchen;
Wohnung: Schalkcr Str. 1721. 33332
Heunisch, Kurt, Dipl.-Ing., Kugelfischer, Schweinfurt, Ingenieur-
biro Dusseldorf, Dusseldorf 1, Graf-Adolf-Str. 94; Wohnung:
Disseldorf-Oberkassel, Drakestr. 36. 38 333
Mewes, Karl-Friedrich, Dipl.-Ing., Kohle- u. Eisenforschung
Forschungsabt., Disseldorf 1, Ludwig-Knickmann-Str. 27 a;
Wohnung: Diusseldorf-Benrath, Rathausstr. 3 1. 33334
SoUgruber, Sepp, Dipl.-Ing., Kléckner-Werke A.-G., Werk Georgs-
marienhitte, Stoffwirtschaftsstelle, Georgsmarienhitte (Kr.
Osnabrick). 38 335
Stich, Wilhelm, Dr. techn., Dipl.-Ing., Walzwerksleiter, Vereinigte
Oberschles. Huttenwerke A.-G., Abt. Zawadzkiwerk, Andreas-
hitte (Oberschles.); Wohnung: Adolf-Hitler-Str. 14. 38 336

Hauptversammlung des Vereins Deutscher Eisenhiittenleute

am 5 .und 6 .November

Anmeldungen sind bis 26. Oktober an die Geschaftsstelle zu richten.

1938 in D UlUUsseldorf.

Einzelheiten siehe Heft 41, Seite 1128.



