GLUCKAUF

Berg— und Hittenmannische Zeitschrift

Nr. 51

18. Dezember 1920.

56. Jahrg.

Abwéarmeverwertung auf Kohlenzechen. II.

Von Dipl.-Ing. P. LU th, Borth (Kr. Mors).

In einem frihem Aufsatz unter derselben Ueber-
schriftl ist von mir die Verwertung des Abdampfes
von Dampfférdermaschinen fiir Heizzwecke behandelt
worden. Im Anschlul3 daran sei die Frage erdrtert,
woher die Warmemengen fur Warmwasserbereitung,
Warmwasserheizung und Speisewasservorwarmung
entnommen werden kénnen, wenn auf einer Anlage
elektrisch betriebene Fdrdermaschinen arbeiten.

Die dann fir die Abwarmeverwertung in erster
Linie in Betracht kommende Maschine ist die Dampf-
antriebsmaschine des Ventilators.

Die Frage der groRBem Wirtschaftlichkeit von
Dampf- oder elektrischen Férdermaschinen war
lange Zeit hindurch der Gegenstand eines lebhaften
Meinungsaustausches. Die Wirtschaftlichkeit des
mit Dampf und des elektrisch angetriebenen Venti-
lators hat man weniger erdrtert, obwohl der Ven-
tilator diejenige Antriebsmaschine auf den Zechen
ist, die den hochsten Jahresverbrauch an Dampf
oder elektrischem Strom aufweist. Die Entscheidung
fiel zuletzt Uberwiegend zugunsten des elektrischen
Antriebes, weil er neben dem Vorzug geringen
Platzbedarfes und leichter und billiger Ueberwachung
der elektrischen Zentrale eine willkommene Grund-
belastung liefert und so dazu beitragt, die KWst-
Kosten zu erniedrigen. Anderseits weist Goetze
in seinem Aufsatz Uber GroRventilatoren2 darauf hin,
dall der unmittelbare Dampfantrieb des Ventilators
mit Verwertung des Abdampfes in einer Abdampf-
turbine dem elektrischen Antrieb wirtschaftlich uber-
legen ist.

Auf den einzelnen Zechen Werden teils alle
Arbeitsmaschinen einschlief3lich der Férdermaschinen
elektrisch betatigt, teils wird nur die Férdermaschine
mit Dampf und AnschluB an eine Abdampfturbine,
Abwéarmeheizung oder Kondensationsanlage be-
trieben, teils haben F6rdermaschinen, Ventilator und
Hochdruckkompressoren Dampfantrieb und Anschluf3
an eine Abdampfturbinenanlage. Der letzte Fall
stellt sich fur die Gesamtwarmewirtschaft am
gunstigsten, solange der Satz Geltung hat, daf3 Arbeit
verhaltnismafRig wertvoller ist als Warme, selbst
wenn in diesen Einrichtungen grof3e Anlagesummen
festgelegt werden mussen. Dieser Satz trifft aber

1 Gluckauf 1920, S. e6s.
2 Gluckauf 1916, S» 509,

nicht mehr zu, sobald ein grof3er Warmebedarf vor-
handen ist, der auf den Zechen, abgesehen von
Heizung und Warmwasserbereitung, in hohem Malie
fir Speisewasservorwarrnung besteht.

Die Richtlinien fur die Erzielung sparsamer
Brennstoffwirtschaft bei Dampfkraftanlagen 1weisen
auf die Vorteile der weitgehenden Erwarmung des
Speisewassers bis 90° C hin, ehe es in den Rauch-
gasvorwarmer gedrickt wird. Da die Rauchgase
im Gegensatz zum kondensierenden Wasserdampf
nur ein sehr geringes Warmeibertragungsvermogen
besitzen, kénnen bei hoher Vorwarmung des Speise-
wassers durch Abdampf die Rauchgasvorwarme-
flachen kleiner gehalten werden; auch wird die Ge-
fahr des Rostens von schmiedeeisernen Vorwarmern
bei zu starker Abkihlung der Rauchgase und durch
den damit verbundenen Niederschlag des in ihnen
enthaltenen Wasserdampfes vermieden, ebenso wie
infolge des Ausscheidens von Luft und Kohlen-
saure im Speisewasserentgaser keine Anfressungen
mehr im Vorwarmer und” in den Kesseln auftreten.
Aus diesen Grinden wird der schmiedeeiserne
Rauchgasvorwarmer als das ordnungsmaRige Glied
einer Hochdruckkesselanlage im Wettbewerb mit
dem guReisernen Vorwarmer obsiegen.

Bei groBem Warmebedarf einer Zeche bedeutet
die Aufstellung der Antriebsmaschinen mit dem ge-
ringsten Brennstoffverbrauch nicht immer die wirt-
schaftlichste Loésung, vielmehr wird eine zweck-
maRige Verbindung der Kraft- und Warmeversorgung
selbst bei Anwendung von Maschinen mit hohen
spezifischen Brennstoffkosten den Gesamtbedarf an
Warmeenergie fur Kraft- und Heizzwecke billiger
decken. Dieser fiir Heizung, Warmwasserbereitung
und Speisewasservorwarmung erforderliche Warme-
bedarf darf nicht durch Frischdampf gedeckt werden.
Der Frischdampf soll nach Erzielung des Héchst-
wertes an mechanischer Arbeit in einer Warme-
kraftmaschine auf den geringsten fir den jeweiligen
Heizzweck noch ausreichenden Heizdruck entspannt
werden.

Da die Kolbendampfmaschine zurzeit noch im
Hochdruckteil den gunstigem Wirkungsgrad auf-
weist, wahrend der thermisch beste Teil der.Dampf-

1 Drucksache C 12 der Hauptstelle fir Warniewirtscbaft, Berlin.
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turbine gerade im Niederdruckgebiet liegt, so ergibt
sich, dalR bei Abwarmeverwertung fir Heizzwecke
fir den Antrieb des Ventilators nur die Kolben-
dampfmaschine in Frage kommen kann, selbst wenn
der Dampfturbinenantrieb unter Einschaltung einer
Uebersetzung technisch durchfiihrbar ware.

Es soll nun untersucht werden, welche Abwéarme-
mengen bei einem mit Dampf angetriebenen Ven-
tilator zur Verfiigung stehen. Fiur die zu unter-
suchende Schachtanlage war mit Ricksicht auf die
tagliche Fordermenge von 3000 t, die zahlreiche
Belegschaft und die zu erwartende hohe Gruben-
warme ein GroRventilator von 15000 cbm/min zu-
grunde gelegt worden. Dieser hat bei einer mittlern
Depression von 260 mm, einem manometrischen
Wirkungsgrad von 70 °/0, einem mechanischen Wir-
kungsgrad von 75%, bei unmittelbarer Kupplung
mit der Dampfmaschine mit 150 Uml./min eine
effektive Leistung von 1160.PS oder verbraucht bei
elektrischem Antrieb 910 KW, gemessen an den
Klemmen des Antriebsmotors. An der Dampf-
maschine steht Dampf von 13 at abs. und 300° C
Dampftemperatur mit einem Warmeinhalt von 729 WE
zur Verfligung, der Gegendruck betrage wie der in
meinem frihem Aufsatz angegebene 15 at abs.
Der Dampfverbrauch der Maschine ermittelt sich bei
diesem Gegendruck aus dem adiabatischen.Warmege-
falle im Mollierschen Warmeinhalt-Entropiediagramm
unter der Annahme eines indizierten Wirkungs-
grades von Tj -0,82 bei HeiRdampfmaschinen zu

C> (72t. <t?9) -0,82 7'° kg aut 1 PSi Und ' S(
Bei einem mechanischen Wirkungsgrad der Dampf-
maschine von vjm -0,91 ergibt sich die nachstehende
Waéarmebilanz. Es betragen:

Dampfverbrauch der Maschine . . 1275+7,0 8925 kg
der Maschine zugefiihrte Warme . S925-729 6506 325 WE
in Arbeit umgesetzte Warme . 1275-632 S05800WE
Wérmeverluste der Maschine . 1275-118 150450WE

Der Warmeinhalt des Abdampfes der Ventilator-
antriebsdampfmaschine belduft sich dann auf
6506325 1275 (632+118) - 5550075 WE und der

Wéarmeinhalt von 1 kg des austretenden Dampfes

'SSS007t

auf —or\z 622 WE mit einem Wassergehalt

von 4,5°0. Wird auch hier angenommen, daf im
Oelabscheider, in der Abdampfleitung usw. 3°0
Verluste auftreten, bis der Abdampf zu den Stellen
gelangt, wo sein Warmeinhalt nutzbar gemacht
werden soll, so stehen fiur Warmeabgabe zu den
genannten Zwecken

5550075-0,97 ( r = 4518047 WE

aus dem Abdampf der Ventilatorantriebsmaschine
zur Verfigung, wenn das Kondensat mit 100 WE
ablauft.

Aus dem Foérdermaschinenabdampfl ergaben
sich fir Heizzwecke 8051 672 WE. Nunmehr muf
weiter untersucht werden, aus welchen mit Abdampf

1vgl. Gluckauf 1920, S, 669.
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angetriebenen Maschinen der Unterschied von
3533625 WE gedeckt werden kann. Der Abdampf
der Antriebsturbine der Kesselspeisepumpen kommt
zur Deckung der fehlenden Warmeeinheiten allein
nicht in Betracht, da er nur 680470 WE enthalt,
wenn der Dampfverbrauch der Turbine vgn 70 PS
Leistung zu 16 kg auf 1 PSe und 1 st bei 11 at abs.
Gegendruck, 14 at abs. Anfangsspannung und 330° C
Dampftemperatur angenommen und das Warme-
gefélle des Abdampfes durch unmittelbare Einleitung
des Abdampfes in das Speisewasser bis auf 90 WE
ausgenutzt wird.

Zur Deckung der fehlenden Warmemengen kénnen
die Anzapfung der Frischdampffurbine des Turbo-
generators oder aber die Aufstellung einer kleinen
Gegendruckturbine oder einer Dampfdynamo mit
Gegendruck von etwa 400 KW Leistung in Erwéagung
gezogen werden, deren Abdampf die Restwirme-
einheiten zu Heizzwecken zu liefern vermag. Trotz
der grolRem Wirtschaftlichkeit der Dampfmaschine im
Hochdruckteil ist im vorliegenden Falle von der Auf-
stellung einer Gegendampfdruckdynamo abgesehen
und die Aufstellung einer Gegendruckturbine oder
die Anzapfung der Antriebsturbine des Turbo-
generators in Betracht gezogen worden, weil die
Mdoglichkeit besteht, den o6lfreien Abdampf durch
unmittelbare Einleitung zur Vorwdrmung zu ver-
wenden. Die Untersuchung hat ergeben, daf3 fir
die noch notwendigen Warmeeinheiten das Ent-
nahmeaggregat dem Gegendruckturboaggregat wirt-
schaftlich Uberlegen ist.

Erfolgt der Fordermaschinenbetrieb elektrisch,
so liegt bei Verwertung des Abdampfes der Ven-
tilatorantriebsmaschine zu Heizzwecken gegeniber
der Verwertung des Abdampfes der Dampfférder-
maschine die Madglichkeit vor, sich leichter dem
durch die Heizung im Winter und den Warmwasser-
bedarf der Kaue bedingten schwankenden Heiz-
dampfbedarfl anzupassen.

Die Ventilatorantriebsdampfmaschine liefert den
Heizdampf als Grundbelastung, wahrend groRere
Heizdampfmengen der Anzapfstelle der Turbine
des Turbogenerators entnommen werden, so daf3
sich Schwankungen in den Heizdampfmengen von
4518047 bis zu 8051 672 WE ausgleichen lassen.

Nachstehend seien Dampf- und elektrisch be-
triebene Fordermaschinen bei groBem Warmebedarf
einer Zeche verglichen. Der Verbrauch der elek-
trischen  Férdermaschinen nach llgner-Leonard
mit Schwungradausgleich wird zu 16 KW auf
1 Schacht-PS und 1 st, gemessen an den Sammel-
schienen, gewahrleistet; beide Férdermaschinen ver-
brauchen'also 1000 « 1,6 =1600 KW/st. Der Turbo-
generator in der Zentrale mit der in meinem
frithem Aufsatz genannten Leistung von 3600 KW
wird durch die elektrisch betriebenen Forder-
maschinen und den Dampfantrieb des Ventilators
mit 3600 +1600-910 = 4290 KW belastet. Der
Dampfverbrauch dieses Turboaggregats bei stind-
licher Entnahme von 3533625 WE errechnet sich

1 vgl. OluckauF, 1920, S. 670, Abb. 1
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zu 7,12 kg auf 1 KW und 1st, wenn es bei O kg
Entnahme einen Dampfverbrauch von 6,5 kg hat.
Den Heizdampf entnimmt man dabei einer Zwischen-
stufe der Turbine in der Weise, dalR der Dampf-
druck von 15 at abs. an der Anzapfstelle durch
eine besondere Druckregelung ann&hernd unver-
anderlich gehalten wird, gleichviel ob die Belastung
des von der Turbine angetriebenen Stromerzeugers
schwankt, oder ob verschieden groRe Dampfmengen
entnommen werden.

Der stindliche Gesamtdampfverbrauch der Zeche
stellt sich beim Betriebe mit Dampfférdermaschinen,
wenn im Kesselhaus 2 °/0, vom Kesselhaus an bis zur
Zentrale 1,5°0, bis zu den Dampffordermaschinen
10°/0 und bis zirn Ventilator 5% Dampfverluste
angenommen werden, wie folgt:

k
Foérdermaschinen 15 300
Turbogenerator 23400
Turbokompressoren 21000
Verluste 3397
62 797

Bei elektrischen Fordermaschinen ergeben sich
folgende Zahlen:

Ventilator 8925
Entnahmeturboaggregat 30545
Turbokompressoren 21 000
Verluste 2452

- 62 922

Demnach ist der Gesamtdampfverbrauch der
Zechefiir Kraft und Warme bei Dampfférdermaschinen
stundlich um 125 kg glnstiger als bei elektrisch
betriebenen Foérdermaschinen. Diese, geringe rech-
nerische Ueberlegenheit in der Wirtschaftlichkeit
wird aufgehoben, wenn der Fdrdermaschinenab-
dampf bei starken Schwankungen im Wéarmebedarf
fur Heizungszwecke ins Freie gehen mulR. Dazu
kommen noch die Dampfverluste, die sich aus den
Stillstanden der Dampfférdermaschinen in der Nacht-
schicht und an Sonn- und Feiertagen ergeben, so
dal man praktisch fast zu denselben Ergebnissen
kommt, wenn man Dampf- und elektrisch betriebene
Fordermaschinen unter gleichzeitiger Beriicksich-
tigung der gesamten Kraft- und Warmewirtschaft
einer Zeche vergleicht.

Auf einen wesentlichen Vorteil der elektrischen
Maschine bei der Forderung aus tiefen Schachten
und bei starker Belegschaft soll noch besonders
hingewiesen werden, namlich die gréRere Leistungs-
fahigkeit der Zeche infolge der Verkirzung der
Seilfahrtszeit. Bei einer Belegschaft untertage von
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1800 Mann in der Schicht kann durch Erhdhung
der Seilfahrtsgeschwindigkeit von 10 auf 16 m/sek,
die bei elektrischen Férdermaschinen mdoglich ist,
eine Verkirzung der Seilfahrtszeit um 10 min erreicht
werden, was einen Gewinn von 1800 ¢ '<>= 300 Ar-
beitsstunden in der Schicht ergibt. Dieser Gewinn
kann die Beschaffung einer stets teurem elektrischfen
Fordermaschine, abgesehen von den &andern be-
kannten, ihr eigenen Vorteilen, berechtigt erscheinen
lassen, da die geforderte sechsstindige Arbeitszeit
im Kohlenbergbau die &uRBerste Ausnutzung der
Arbeitszeit nétig machen miii3te.

Werden samtliche Maschinen einer Zeche
elektrisch angetrieben, so kommt fir die Wirtschaft-
lichkeit der Abwéarmeverwertung fiur Heizzwecke
bei groBem und schwankendem Warmebedarf keine
Entnahmeturbine in Frage, sondern, wie die Wirt-
schaftlichkeitsrechnung ergibt, bei Verwendung
reinen, 6lfreien Kondensates eine Gegendruckturbine,
andernfalls eine Gegendruckdampfmaschine, ge-
kuppelt mit einem Generator. Das Frischdampf-
turboaggregat arbeitet als reines Kondensations-
aggregat und nimmt die Schwankungen in der Be-
lastung auf, wahrend die Heizdampfverbrauchs-
schwankungen durch das Gegendruckaggregat,
Dampfmaschine oder Turbine, aufgenommen werden.

Wenn in den den Zechen angegliederten oder
noch anzugliedernden chemischen Betrieben ein
groBer Warmebedarf fur Heiz— und Kochzwecke
vorliegt, so wird dieser Warmebedarf am wirtschaft-
lichsten aus dem Abdampf einer Dampfmaschine
gedeckt, die so groR zu bemessen ist, daR die
Fabrik den gesamten Abdampf restlos verbraucht.
Fir den etwa dabei erzeugten Ueberschul an
elektrischer Energie ist der Bergwerksbetrieb stets
ein guter Abnehmer. Man stellt die Warmekraft-
maschine dann zweckmaRig so auf, daR sie fur den
Abdampfverbraucher am ginstigsten steht, also
moglichst in seiner Nahe.

Zusammenfassung.

Zur Deckung des Warmebedarfes fir die. Heiz-
zwecke einer Zeche mit elektrischen Férdermaschinen
wird vorgeschlagen, den Ventilator mit Antrieb
durch eine Dampfmaschine zu versehen und deren
Abdampf zu verwenden. Ein weiterer Warmebedarf
kann von der Antriebsturbine des Turboaggregates
gedeckt werden, wenn sie als Entnahmeturbine
ausgebildet ist. Zum Schluf? wird der Gesamt-
dampfverbrauch fur Kraft und Heizung einer Zeche
mit Dampfférdermaschinen demjenigen einer Zeche
mit elektrischen Fordermaschinen gegeniubergestellt.

Normalisierung von Kokereien.

(Mitteilung- aus d

Im Anschlu? an seinen unter gleichem Titel ver-
offentlichten Aufsatz2gab Dipl.-Ing.0.M.Schadeck,

' Vgl. Qluckauf 1920, S. 616. * Stahl und Eisen 1919, S. 1349.

Kokereiausschufl? “.)

Dortmund, in der dritten Sitzung des Kokereiaus-
schusses am 23. Juni 1920 folgenden Bericht:
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Bei der Entwicklung meiner ersten Gedanken
Uber die Normalisierung von Kokereien war ich
der Meinung, dal} die deutsche Industrie in ganz
erheblichem MafRe zum Wiederaufbau der zerstorten
Bergwerke und Kokereien in Frankreich heran-
gezogen werden wiirde, und dal es dann fir sie
eine Lebensfrage sei, sich durch Vereinfachung der
Produktion und Arbeitsweisen mdglichst rasch dieser
Fronarbeit zu entledigen. Wenn auch diese Voraus-
setzung nicht eingetroffen ist, so bildet doch heute
die ungeheure Preissteigerung einen zwingenden
Grund, sich mit der Normalisierung von Kokereien
auf das eingehendste zu befassen. Die Erérterung
dieser Frage war vielleicht schon lange ein dringender,
aber noch nicht in die-Oeffentlichkeit gedrungener
Wunsch manches Betriebsfuhrers.

Fir die Normalisierung mochte ich zweierlei
Arten unterscheiden. Die eine Art ware eine Normali-
sierung der Elemente, aus der sich dann langsam
eine Normalisierung von groRem Objekten und
Betrieben entwickeln wirde; die andere ware eine
Normalisierung von Objekten oder Betrieben, der
dann zwanglos eine Normalisierung aller Hilfsmittel
folgen wirde. Die erste erfordert ungemein viel
Zeit und Arbeit und kann unter Umstédnden dadurch
fruchtlos werden, dal3 die normalisierten Elemente
mangels eines Zwanges keine Anwendung finden.
Nach diesem Verfahren waren die Erfolge der
amerikanischen Automobil- und Schiffbauindustrie
erst nach einer Reihe von Jahren erreichbar gewesen,
wahrend durch die Festlegung eines gewissen Typs
die Normalisierung in erstaunlich kurzer Zeit durch-
gefiihrt werden konnte.

Gegen eine Normalisierung mag hier und da das
Bedenken vorliegen, dal3 sie die Entwicklung hemmen
wirde. Ich kann jedoch dieses Bedenken nicht
teilen und bin vielmehr der Ansicht, dalR jede ge-
sunde Industrie die Fesseln einer Normalisierung
abstreifen wird, sobald diese keine Vorteile mehr
bietet oder neue Gesichtspunkte eingetreten sind.
Ein Schulbeispiel hierfur bietet die verwandte Gas-
industrie, die auch die Normalretorte verlassen hat
und zu GroRBraumdfen Ubergegangeri ist, sobald es
deren Entwicklung geboten hatte.

Die Normalisierung von Kokereien mochte ich
einteilen in die Normalisierung des Steinbaues, der
Verankerung und Armaturen, der Fordermittel fir
Kohle, Koks, Gas und Kondensate, der Loschein-
richtungen, der Kondensation (der nassen und
trocknen Reinigung), der Benzolfabriken, Teerdestil-
lationen usw. Ausgehen mochte ich vom Koks-
ofen als dem wichtigsten Teil der ganzen Anlage.
Hier tauchen folgende zwei Fragen auf: 1 Ist eine
Normalisierung des Destillationsraumes maoglich?
2. Wie kann dieser Raum jm zweckmafRigsten mit
moglichst einheitlichen Steintypen aufgebaut werden?

Ich halte eine Festlegung des Destillations-
raumes ohne weiteres fiir moglich. Ueber eine Hohe
von 3 im und eine Lange von 10-11 m ist man
bisher nicht hinausgegangen. Verhaltnismalig am
meisten andert sich die Breite der Oefen, und zwar
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von 400 bis 560 mm. Hierbei gilt als allgemeine
Regel, daR fir Magerkohle Oefen von 400-450 mm
Breite und fiir Kohle mit 20—24% fliichtigen Be-
standteilen von 500 560 mm zu wéhlen sind. Die
Kriegsverhaltnisse haben bei vielen Werken gezeigt,
dal man die Werte nicht unbedingt einzuhalten
braucht, und dal3 sich in demselben Ofen auch
verschiedene Kohlen destillieren lassen. Allgemein
scheint wohl die Erfahrung vorzuliegen, das gas-
reiche Kohle leichter in schmalen als gasarme in
breiten Oefen entgast werden kann. Deshalb
haben auch die meisten Firmen, die Koksofen fir
Gaszwecke bauen, allerdings unter Beriicksichti-
gung eines 24stindigen Betriches - Oefen von
etwa 450 mm Breite gewahlt. Auch warmetechnisch
halte ich den schmélern Ofen fir richtiger, denn
die Warmewege sind kirzer, und dadurch ist der
Wéarmebedarf kleiner, obwohl bei gasreicher Kohle,
bei welcher der Warmebedarf fir die Abtreibung
der flichtigen Bestandteile ohnehin héher ist, bisher
groRere Warmewege gewahlt worden sind. Ferner
wird die HoéchststickgroRe, die durch die halbe
Ofenbreite gegeben ist, durch eine Breite von etwa
450 mm nicht wesentlich herabgesetzt. Dal} es
moglich ist, dieselbe Kohle in verschiedenen Destil-
lationsraumen unter fast gleich glinstigen Verhalt-
nissen zu entgasen, zeigt am besten die Gasindustrie,
welche die verschiedensten Kohlen in kleinen Re-
torten und in groBen Kammern, in wagerechter,
schrager und senkrechter Lage und dementsprechend
auch in teilweise oder ganz gefillten Raumen entgast.
Ein gewisser Unterschied muRte allerdings bei den
Oefen fir gestampfte Kohle eintreten, aber auch
hier kdnnte eine Breite von etwa 450 mm gut bei-
behalten werden; dasselbe gilt fir treibende Kohle.
Ein ausschlaggebender Faktor bleibt bei Kokséfen
die Art der Beheizung. Ich halte sie auch fur
wichtiger als die Frage des Destillationsraumes.
Am besten beweist dies der Unterschied zwischen
einem Bienenkorbofen und einem neuzeitlichen
Koksofen, obwohl mit beiden Oefen gleich guter
Koks erzeugt werden kann.

Die zweite Frage ist: wie kann dieser normale
Destillationsraum am zweckméaRigsten mit moéglichst
einheitlichen Steintypen aufgebaut werden? Wenn,
auch die Vereinheitlichung des feuerfesten Materials
nicht so weitgehend wie beim Ziegelstein im Bau-
gewerbe stattfinden kann, so ist sie doch nach
Mdoglichkeit anzustreben. Einheitlich kénnten her-
gestellt werden: Laufer- und Bindersteine, Kopf-
steine, Anschlul3steine fur Steigrohre, Fullverschlisse,
Schauluken, Wechseleiarmaturen, Widerlager und
Gewodlbesteine, Gittersteine usw. Auch bei den
Normalsteinen und -platten koénnten wesentliche
Vereinfachungen eintreten. Da heute die. meisten
Koksofenwéande zellenartig aus Laufern und Bindern
aufgebaut sind, bleiben nur sehr wenige Steintypen
Ubrig, die durch das Beheizungssystem bedingt
sind. Wie weit diese Bestrebungen fithren kénnen,
geht sehr deutlich aus dem Versuch hervor, eine
Vertikalretorte aus Einheitssteinen aufzubauen. Es
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gelang mir, die Steinsortenzahl von 30 auf etwa 6
zu verringern.

AuRer der Steinform ist auch die Steinbeschaffen-
heit von Wichtigkeit. Hier ware zu uberlegen, ob
nicht die Silika- und Dinassteine sowohl ihrer
groBem Widerstandsfahigkeit gegen Anfressungen
als auch ihrer bessern Warmeleitfahigkeit wegen,
wenigstens bei gewissen Teilen des Ofens, den
Tonsteinen vorzuziehen sein wirden.

Sobald der Steinbau als solcher normalisiert ist,
wirde eine Vereinheitlichung der Verankerung auf
keine nennenswerten Schwierigkeiten stof3en, hier
kénnte es sogar bis zur Festlegung der einzelnen
Profile kommen.

Einer Normalisierung der Fillverschlusse, Tiren,
Planiertiiren, Steigrohre, Vorlagen usw. stehen nicht
die geringsten Schwierigkeiten entgegen. Als Richt-
schnur hatte hier die Verwendung moglichst selbst-
dichtender Verschlisse zu gelten, welche die teure
und umsténdliche Lehmdichtung tberflissig machen
wirden. Der weitgehendsten Normalisierung der
Wechseleiarmaturen steht nichts im Wege, sobald
dafir nur der gute Wille vorhanden ist.

Bei der Vereinheitlichung der Férdermittel mifRte
mit jenen fir die Kohle begonnen werden. Das
Fullen der Oefen mit kleinen Trichterwagen ist heute
eine Geldverschwendung. GroRe Fillwagen, elek-
trisch betrieben, die eine Kammerfullung fassen, sind
nach Mdoglichkeit anzustreben. Die Férderwege vom
Kohlenturm zum Ofen sollen méglichst kurz und
geradlinig sein. Durch Festlegung der Art und der
Entfernung der Schienen sowie der Anzahl und des
Abstandes der Verschlisse kénnen ganz allgemein
brauchbare Fillwagen hergestellt werden, Aehn-
liches gilt fir. die AusstoR- und Planiermaschinen.
Nach Festlegung der Schienenzahl, ihrer Entfernung
untereinander und vom Ofen, ferner der Entfernung
von Schienenoberkante bis Ofensohle lassen sich
einheitliche Maschinen bauen, wobei fiir die Eigen-
heit eines jeden Systems noch geniligend Spielraum
bleibt. Tirkabel koénnen auf &hnliche Weise fest-
geiegt werden.

Die Fordereinrichtungen fir Koks sind mit
den Loéscheinrichtungen derart eng verbunden, dal
ich sie bei diesen mitbehandeln méchte. Auch bei
den Fordermitteln fir Gas und Kondensat kdnnen
durch Vereinheitlichung der Rohre und Rohrverbin-
dungen, der Absperrorgane usw. Betriebsverein-
fachungen getroffen werden. Erfolge werden aber
nur dann zu erzielen sein, wenn die einzelnen Werke
die festgelegten Normalien den Lieferern unmittelbar
vorschreiben, denn sonst wiirden sich diese immer
wieder gezwungen sehen, den bestehenden Verhalt-
nissen Rechnung zu tragen. Nach Mdéglichkeit sollten
die schweren GuRformstiicke durch schmiedeeiserne
ersetzt werden, Uberhaupt wéare dem autogenen
SchweilBverfahren mdoglichst weiter Spielraum zu
lassen.

So mannigfaltig auch bisher die Koksloschein-
richtungen sind, so lieRen sie sich doch auf zwei
Typen beschranken, und zwar auf .einen Kokslésch-
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platz und eine mechanische Koksléscheinrichtung.
Der Koksloschplatz ist heute so weit ausgebildet,
daf3 er bis ins einzelne vereinheitlicht werden kodnnte.
Je nach den ortlichen Verhaltnissen kame ein wage-
rechter oder ein schrager Koksplatz in Frage. Durch
die Wahl wiirde dann auch schon die Abférderung
des Koks vom Ldschplatz gegeben sein. Gufplatten,
Rinnen und Léscheinrichtungen kénnen ohne weiteres
vereinheitlicht werden. Am schwierigsten wird sich
die Frage der Koksabférderung vom wagerechten
Koksplatz 16sen lassen. Hier ware zu Uberlegen, ob
nicht infolge dieser Schwierigkeiten in Zukunft auf
einen wagerechten Koksplatz ganz verzichtet werden
sollte.

Bei den mechanischen Koksléscheinrichtungen
waren durch Festlegung der Ofensohle iber Gleis-
oberkante und der Entfernung des Gleises vom Ofen
gewisse Grenzen fir den Aufbau zu ziehen, ferner
wirde eine Entscheidung uber die Art des Léschens
zu treffen sein (Tauchen oder Besprengen). An-
schliefend an den Koksplatz mifte eine Vereinheit-
lichung der Kokissieb- und —Verladeeinrichtungen, der
Koksbrech-, -forder- und -sortiereinrichtungen durch-
gefuhrt werden, wobei eine allgemeine Festlegung
der Kokskorngréf3en in méglichst wenig Abstufungen
winschenswert wére. Gerade bei den Koksforder-
einrichtungeni die einen starken Verschleil? aufweisen,
erscheint eine Vereinheitlichung der einzelnen Forder-
mittel sehr erwiinscht. Hand in Hand mit der
Normalisierung der maschinenmafigen Einrichtungen
miRte eine Normalisierung der elektrischen Ein-
richtungen stattfinden, die so weitgehen kann, daf
auch fur groRere Anlagen wenige Motortypen aus-
reichen. Hierdurch wiurde mit geringen Mitteln
Uberall eine volle Reserve beschafft werden.

Die Kondensationen, Benzolfabriken und Teer-
destillationen weisen schon heute derartig weit-
gehende Aehnlichkeiten auf, dal3 eine Normalisierung
nach gewissen Gesichtspunkten leicht mdoglich ist.
Der eine wére eine leichte Auswechselbarkeit eines
Apparates, der andere Verwendung von madglichst
einheitlichen Maschinen und Apparaten. Bei den
Saugern, Kihlern, Teerscheidern, Sattigern usw.
kénnen die Entfernungen und Abmessungen der
Anschluf3flanschen festgelegt werden, wodurch auch
eine gewisse Vereinheitlichung der Rohrfiihrungen
moglich ware. Aehnliches hat schon die Gasindustrie
bei den Gasmessern durchfiihren missen und dabei
nur die besten Erfahrungen gemacht, ohne daf}
dadurch die Entwicklung der Gasmesser irgendwie
gehemmt worden wére. Auch bei den Destillier-
apparaten, Oelerhitzern, Oelkihlern usw. wirde sich
dies leicht durchfuhren lassen. Kuhler kdnnten auch
aus einzelnen Elementen aufgebaut oder in gewissen
Grolen hergestellt, und der notwendigen Kihlflache
kénnte die Zahl der Elemente oder Kihler angepal3t
werden. Fir Destillierblasen und Lagerbehalter fir
Oel, Benzol, Schwefelsidure usw., ebenso fur die Ver-
ladebehalter fiir Teer und Ammoniakwasser sollten
Uiberhaupt nur einheitliche Typen angewendet werden.
Hier 1aRt, sich eine so weitgehende Normalisierung
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durchfihren, dal3 einheitliche BlechgréRen Verwen-
dung finden kénnen, wodurch wieder die Walzwerke
allgemein entlastet wirden.

Es wirde jedoch zu weit fihren, auf alle Méglich-
keiten verschiedener Normalisierungen hinzuweisen,
da diese sich doch nur unter Mitwirkung aller betei-
ligten Stellen und unter Verwertung aller bisher
gewonnenen Betriebserfahrungen erreichen lassen.
Hier ergabe sich eine Uberaus lohnende Aufgabe
fur den KokereiausschufR, dem nicht nur alle Industrie-
kreise angehoéren, sondern auch die Betriebserfah-
rungen zur Verfigung stehen.

Vielleicht werden die groRem Werke Bedenken
tragen, ihre betriebstechnischen Erfahrungen bekannt-
zugeben, aber unsere Wirtschaftslage ist nach meiner
Meinung heute so, dal3 nur gemeinsame Arbeit uns
aus diesem Tiefstande emporheben kann.

Die vorstehenden Darlegungen erganzte Ober-
ingenieur H. Bruns, Rauxel, durch folgenden Bericht:

Es ist wohl allgemein begrif3t worden, daf3 sich
auch in der Kokereiindustrie Bestrebungen zeigen,
um Vereinheitlichungen in den Anlagen und den Ver-
brauchsmaterialien durchzufuhren. Der Kokereiaus-
schul3 ist hierbei die geeignete Stelle, um die er-
forderlichen MaRRnahmen vorzubereiten.

Die Normalisierung von Maschinen, Apparaten
und technischen Materialien ist in erster Linie Auf-
gabe der erzeugenden Industrien. Im Normenaus-
schuf3 der deutschen Industrie ist bereits eine Steile
vorhanden, durch die bei Aufstellung von neuen
Normen Winsche und Anregungen auch aus der ver-
brauchenden Industrie zur Geltung kommen koénnen.

Die den Kokereibetrieben als verbrauchender In-
dustrie hierbei zufallenden Aufgaben liegen m. E.
auf ganz anderm Gebiet. Wenn man sich die be-
reits bestehenden Normalien, Typen usw. ansieht,
so staunt man daruber, was schon alles normalisiert
ist; aber noch mehr staunt man dariber, wie in
vielen Betrieben fur gleiche oder ahnliche Zwecke
nebeneinander oft die verschiedensten Normen, Typen
usw. wahllos verwendet werden.

Ich habe mich bereits seit Jahren mit der Ver-
einheitlichung des Materials fur die verschiedenen
mir unterstellten Betriebe beschéaftigt und bin zu
der Ueberzeugung gekommen, dal3 es fiir die ver-
brauchenden Industrien, also auch fir die Kokerei-
betriebe, vorerst weniger darauf ankommt, neue
Normalien aufzustellen, als vielmehr die bereits be-
stehenden richtig anzuwenden. Erst wenn in einer
zusammengehorigen Industrie allgemein aus der
groRen Fulle der schon vorhandenen und weiter
hinzukommenden Normen eine geringste Zahl aus-
gewahlt ist und diese fir moglichst viele Zwecke
einheitlich verwendet wird, laRt sich von einem
vollen Erfolg der Normalisierung sprechen. Zu diesem
Erfolg kénnen die Betriebe in erster Linie beitragen.

Zur nahern Erlauterung mdéchte ich ein einfaches
Beispiel anfuhren. In allen Bergwerks-, Kokerei- und
Huttenbetrieben werden Drahtseile fur die ver-
schiedensten Zwecke in vielerlei Starken und Aus-
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fihrungen gebraucht. Ich habe in meinen Betrieben
alle Verwendungsstellen sowie die Konstruktion und
die Starke der gebrauchten Seile feststellen lassen.
Von den vorhandenen mehr als 70 verschiedenen
Seilen waren nach eingehender Bearbeitung nur noch
15 erforderlich, die fir alle Zwecke ausreichten. Ich
glaube annehmen zu dirfen, dal die Zahl der auf
den Bergwerken, Kokereien und Huttenwerken in
Rheinland und Westfalen fur gleiche Zwecke ver-
wendeten Seile viele Hundert betragt. Es ist nicht
einzusehen, warum nicht fiir die gesamten Industrien,
ebenso wie auf meinem Werk, allgemein nur 15 ver-
schiedene Seile oder gar noch weniger fiir die gleichen
Zwecke verwendet werden kénnen.

Jeder Fachmann vermag sich leicht vorzustellen,
wie grof3 der Vorteil nicht nur fur die erzeugende
Drahtseilindustrie, sondern besonders auch fiir die

.verbrauchende Industrie ware, wenn eine einheitliche

Verwendung dieses einen beliebig herausgegriffenen
Artikels zur Tatsache wirde. Wie bei den Draht-
seilen, so ist eine einheitliche Verwendung vieler
tausend Teile, die in gleichen Industrien gebraucht
werden, m. E. leicht mdglich.

Sollten, die Kokereibetriebe dazu lbergehen, der-
artige Vereinheitlichungen durchzufiihren, so méchte
ich hierbei noch auf einen Umstand aufmerksam
machen. Im allgemeinen sind die Kokereien nur
kleine Betriebsteile groBerer Hitten- und Bergwerks-
anlagen. Der Materialverbrauch fiur den Bau und
Betrieb von Kokereien ist nur gering im Vergleich
zu dem Verbrauch der zugehérigen groRem Werke.
Ich halte es fur dringend erwiinscht und vorteilhaft,
wenn bei der Auswahl von normalem Material fir
die Kokereibetriebe nach Mdglichkeit solche Normen
gewaéhlt werden, die in der zugehdrigen Bergwerks-
und Huittenindustrie in weitaus groRem Mengen
bereits gebraucht werden, oder deren Anwendung
auch hier noch vereinheitlicht wird. M. E. kann
der weitaus groRRere Teil des fiir die Kokereibetriebe
erforderlichen normalen Materials aus den zuge-
hérigen Bergwerks- und Hittenbetrieben genommen
oder gemeinsam verwendet werden.

Bekanntlich ist der Normenausschuf? der deutschen
Industrie seit mehrern Jahren mit grolRem Erfolg
bemiht, Normen fiir die gesamte deutsche Industrie
auszuarbeiten. Auch in unserm Falle halte ich es
fir unbedingt erforderlich, dal} die Neuaufstellung
und Festlegung von Normen fiir die Kokereiindustrie
nur in Verbindung mit oder auch durch den Aus-
schul? erfolgt.

Die Vereinheitlichung des Verbrauches an nor-
malisiertem Material dagegen mussen die Betriebe
selbst durchfihren. ZweckméRig werden auch dabei
die Kokereibetriebe gemeinsam vorgehen. Der be-
stehende Kokereiausschuf3 ist wohl geeignet, die
Vereinheitlichung des Verbrauches von normalisiertem
Material einzuleiten und durchzufuhren.

Ein gangbarer Weg, um diese Vorschlage in die
Praxis umzusetzen, ist folgender: Die gro3en Werke
und Konzerne legen sich fiir ihre gesamten Betriebe ein
Normalienbuch an, wozu das Normblatt DI Norm 4
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verwendet wird. Ueber jede Art der auf dem Werk
vorhandenen und in Gebrauch befindlichen tech-
nischen Stoffe wird eine genaue Aufstellung gemacht.
Gleichzeitig wird nach Vereinbarung der in Frage
kommenden Betriebe und sonst zustandigen tech-
nischen Stellen kenntlich gemacht, welche GroéfRen
in Zukunft. nur verwendet werden durfen. Bei
genauer Durchfihrung ist in der Regel innerhalb
eines Werkes hierdurch schon eine groRRe Ver-
einheitlichung der Betriebsstoffe zu erzielen. Sollen
spater etwa neue Abmessungen oder neue Stoffe
eingefuhrt werden, so wird das betreffende Blatt neu
bearbeitet und an Stelle des bisherigen in das Nor-
malienbuch eingefiugt. Auf Grund der vorhandenen
Unterlagen kdnnen sich dann mehrere befreundete
Werke oder ganze Industrien leicht auf denVerbrauch
einer grolRen Zahl einheitlicher Stoffe einigen.

Bei Neuanlagen wird den Bau- und Lieferfirmen
die Benutzung der auf dem Werk Ublichen Stoffe
nach den betreffenden Normblattern vorgeschrieben,
wobei natirlich ungehinderte Verwendungsmoglich-
keit vorausgesetzt wird. Die einzelnen auf. den
Normblattern verzeichneten Teile erhalten weiter
Nummern der Magazinvorratsliste. An Hand der
Materialblicher kann der Magazinbeamte ohne wei-
teres eine genaue Bestellung ausfiihren und bei
Eingang der Stoffe auf Richtigkeit prufen.

Auf diese Weise ist es moglich, dal die Betriebs-
erfahrungen bei der Vereinfachung und Vereinheit-
lichung der Betriebseinrichtungen benutzt werden
und die besten und zweckmafRigsten Stoffe und
Einrichtungen allgemein zur Geltung kommen. Eine
Verringerung der Anzahl der verschiedenartigen Stoffe
einer Art fir bestimmte Einrichtungen oder ganze
Industrien wird dann ganz von selbst erreicht werden.

Unter Bezugnahme auf die Anregungen Schadecks
kennzeichne ich meinen Standpunkt nochmals dahin,
dalR ich es fir richtiger halte, wenn auch nicht
gerade vor, so doch wenigstens gleichzeitig mit
der Schaffung neuer Normen versucht wird, den
Materialienverbrauch zu vereinheitlichen. Die ver-
brauchenden Betriebe und besonders auch die er-
zeugenden Industrien haben hiervon jedenfalls den
schnellem und grolRem Nutzen.

Den dritten Bericht zu dieser Frage erstattete
Dipl.-Ing. H. Schwenke, Hamm, wie folgt:

Man muf3 vom Standpunkt des Praktikers manche
der Ausfiihrungen Schadecks als zu weitgehend ab-
lehnen, vieles erscheint aber brauchbar und der
Durcharbeitung wert. Es ist zundchst zu bedenken,
da sich die Durchfiihrung einheitlicher Formen nur
flr diejenigen technischen Einrichtungen eignet, die
in langjahrigem Betriebe durchgebildet worden und
zu einem gewissen Abschlul? gelangt sind, von
denen daher nicht zu erwarten steht, daR sie in
absehbarer Zeit grundlegende Aenderungen erfahren.
Fur alle in der Entwicklung begriffenen Vorrichtungen-
ist der Versuch einer Normalisierung ein Fehler,
sie wirde nur fortschritthemmend wirken oder nicht
beachtet werden.
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Zu den letztem gehdren vorerst die Ldsch-
und Verladeeinrichtungen. Die Mehrzahl von ihnen
sind Erstausfiihrungen; wo eine Firma mehrere An-
lagen nacheinander gebaut hat, weicht die zweite
erheblich von der ersten ab, wie es auch bei einer
so schwierigen Materie, deren Bearbeitung sich aus-
schliellich auf der Erfahrung aufbaut, gar nicht
anders moglich ist. Die Entwicklung ist noch in
vollem FluB und die versuchten Lésungen sind so
mannigfaltig, dall die Festsetzung von Einheitstypen
vorerst unméglich ist. Die Koksoéfen selbst haben
hingegen in ihrer Entwicklung'einen gewissen Still-
stand erreicht, in den letzten Jahren sind fast nur
Oefen von 3 und 2,30 m Scheitelnbhe bei 10 m
Lange und 0,4 bis 0,6 m Breite erbaut worden. Hier
in Anlehnung an die Gasindustrie eine einzige Normal-
form zu fordern, geht Uber das Ziel hinaus. Jede
Kokerei weil3, welche Kohle sie zu verarbeiten hat,
und muBl mit der Wahl des Ofensystems darauf
Ricksicht nehmen; es geht nicht an, eine gasarme
treibende und eine gasreiche schwindende Kohle
in demselben Ofen verkoken zu wollen. Wenn die
Gasindustrie in einer Normalretorte samtliche Kohlen-
sorten entgast, so nimmt sie dafir den Nachteil
eines weniger vollkommenen Entgasungsapparates
in Kauf. Es wird aber allen Anspriichen Genuge
geleistet, wenn man je drei Ofentypen verschiedener
Breite von 2,30 und 3 m Scheitelhéhe zur Verfiigung
hat. Ueber 3 m Hohe hinauszugehen, besteht wohl
kein Bedirfnis. Eine gemeinsame Grundlage laRt
sich dadurch schaffen, daR man fir samtliche Ofen-
typen in der gro3en Mehrzahl einheitliche Stein-
formen verwendet. Zu einem Ofen mit Warmerick-
gewinnung von 2,30 m Hoéhe gehdéren z B. etwa
3000 feuerfeste Steine von ungeféhr 190 verschiedenen
Formen. Von diesen sind nur etwa 200 Steine in
ihrer Form durch die Sonderbauart des betreffenden
Ofensystems beeinflul3t; 2800 oder etwa 90°/0 kénnten
soweit normalisiert werden, dal3 sie fur jedes Ofen-
und Beheizungssystem verwendbar wéren, ohne dai3
dem Erbauer irgendwelcher Zwang hinsichtlich der
zu wahlenden Bauart auferlegt werden mif3te. Dies
sind hauptsachtlich die Wand-, Regenerator-, Ge-
wolbe- und Kopfsteine, die Uberall wiederkehren.
Bei Neukonstruktionen ist zu bericksichtigen, daf3
mdoglichst viele dieser »normalen« Koksofensteine
verwendet werden. Der Vorteil einer solchen Ver-
einfachung macht sich besonders dann geltend, wenn
in einem Betriebe Ofengruppen verschiedener Systeme
vorhanden sind, fur welche Ersatzsteine auf Lager
gehalten werden missen. Die jetzige Zeit ist be-
sonders geeignet zur Schaffung einheitlicher Stein-
typen, da die Neubautéatigkeit Uber finf Jahre geruht
hat. In nicht zu ferner Zeit muf3 zur allméhlichen
Erneuerung der im Kriege stark beanspruchten Oefen
geschritten werden und eine Bautéatigkeit in grof3erm
Umfange einsetzen.

Die Ofenarmaturen, wie Anker, Schauroéhrchen,
Fulldeckel, Fillochringe, Steigrohre, Steigrohrunter-
satze, Muffen, ferner Beheizungsarmaturen und Koks-
platzbelagplatten, sind ohne weiteres einheitlich zu
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gestalten. Dasselbe gilt fiir die Ofentiiren, sobald die
Ofentypen feststehen. Die selbstdichtenden Tiren
missen allerdings noch ausgeschlossen werden, weil
ihre Entwicklung noch nicht abgeschlossen ist. Die
im Gaswerksbetrieb bewahrten Modelle lassen sich
nicht ohne weiteres auf den Kokereibetrieb (ber-
tragen, sie sind zu teuer und der rauhern Hand-
habung nicht gewachsen. Es hat sich daher noch
keine angewandte Konstruktion allgemein einzu-
fihren vermocht.

Was Schadeck Uber Normalisierung der Tir-
kabel, Beschick- und AusstofRvorrichtungen sowie
Kokssiebereien sagt, laRt sich unterschreiben. Fir
Rohrleitungen aller Art bestehen Normalien, man
mufl se\ nur Uberall anwenden. Fur viele Kon-
strukteure war es allerdings zur lieben Gewohnheit
geworden, mit anormalen Formstiicken zu arbeiten.
Bei den Rohrenkihlern wirde eine Unterteilung in
einzelne Schiilsse mit Querrohren einen erheblichen
Fortschritt bedeuten, da bei Schadhaftwerden wesent-
lich Kkleinere Einheiten als bei den Léangsrohr-
kihlern ausfaHen, die bedeutend billiger wieder her-
zustellen sind.

Die Schaffung einheitlicher Formen fur Gebléase
ist nach Einfihrung der Turbosauger viel einfacher
als bei der frihem Vielheit der Kolben-, Flugel- und
Kapselgebléase. Die Turbogebldse haben sich nach
anfanglichen MiRerfolgen, die hauptséachlich auf der
mangelnden Unterrichtung der Hersteller {ber die
Eigenschaften der zu fordernden Gase beruhten, zu
betriebssichern Maschinen entwickelt, besonders
wenn der Antrieb durch Dampfturbinen erfolgt. Der
schlechtere Wirkungsgrad spielt keine Rolle, da sich
der Abdampf sehr gut fir Destillationszwecke in
der Ammoniak- und Benzolfabrik verwenden lait
und den sonst aufzuwendenden Frischdampf ersetzt.
Da bei dem Turbogeblase nur Laufrader, Lager und
Dichtungen dem Verschlei3 unterworfen sind, so
liegt der groRBe Vorteil auf der Hand, der mit der
Schaffung weniger Normaltypen fur diese betriebs-
wichtigsten Maschinen des Kokereibetriebes ver-
bunden ist. Die Schwierigkeiten sind hierbei nicht
besonders grof3, da sich nur wenige Maschinen-
fabriken erfolgreich mit dem Bau von Turbosaugern
fir Kokereigas beschéftigt haben.

Die sonstigen Apparate der Nebenprodukten-
gewinnung, Abtreiber, Séttiger, Sédureabscheider, Salz-
heber, Salzpfannen, Zentrifugen usw., haben in den
letzten zehn Jahren bereits eine wesentliche Ver-
einheitlichung dadurch erfahren, dal von einer
Baufirma eingefiihrte brauchbare Typen bei spatem
Ausfihrungen Gbernommen worden sind. Dasselbe
gilt fur die Benzolfabriken. Neuere Anlagen ver-
schiedener Erbauer weisen schon jetzt eine gegen
friher auffallende Gleichférmigkeit auf, wodurch der
beste Beweis fir die Mdglichkeit der Normalisierung
erbracht worden ist.

AuBer der leichtern und meilligem Beschaffung
der Ersatzteile wiirden genaue Vorschriften (uber
die Art der bei Errichtung von Kokereianlagen zu
verwendenden Einzelteile auch eine weitaus groRRere

Gewahr fir die Dauerhaftigkeit und die gute Arbeits-
weise der Anlagen geben. Es war vielfach, besonders
bei Erstanlagen, iblich, Kostenanschlage uber eine
vollstdéndige Ofenanlage mit Nebenproduktenge-
winnung bei den in Betracht kommenden Firmen
einzufordern und dem billigsten Angebot den Zu-
schlag unter der Voraussetzung zu erteilen, daf aus-
reichende Gewahr fiir die zu erzielenden Ausbeuten
geleistet wurde. Scheinbar war der Besteller gesichert,
wenn er es mit einer leistungsfahigen Firma zu
tun hatte, In Wirklichkeit muf3te der niedrigere
Preis doch durch irgendwelche Ersparnis, sei es
bei Abmessung der Apparate, sei es durch geringere
Bereitstellung von Reserven, wieder ausgeglichen
werden. Traten nun nach der Inbetriebsetzung
Schwierigkeiten ein, welche Verluste an Ammoniak
oder Benzol verursachten, so «war der durch
Annahme des billigem Angebotes ersparte Betrag
sehr bald durch diese Minderausbeuten wettgemacht.
Steht das Verschulden der Baufirma einwandfrei
fest, so wird sie sich zur Erfillung der Gewahr-
leistung schnellstens um Ersatz der nicht genligenden
Apparate und Maschinen bemiihen. Im besten Fall
vergehen hieriber Monate, wahrend deren die Ver-
luste andauern. Schlimmer stellt sich haufig die
Sachlage, wenn die Schuldfrage nicht vollstandig
geklart ist und jeder Vertragsteilnehmer sich straubt,
auf seine Kosten Abhilfe zu schaffen. Kommt es
zum gerichtlichen Austrag, so missen womdéglich
die beanstandeten Teile zur Sicherung des Beweises
stehenbleiben, es vergehen dann Jahre, bis samtliche
Erzeugnisse -technisch restlos aus der Kohle ge-
wonnen werden. Es sind Félle bekannt, in denen
die Verlustzahlen mit der Zeit den Anschaffungs-
wert der ganzen Kokereianlage ubertrafen, ehe der
Umbau der Nebenproduktengewinnung in eine ein-
wandfrei arbeitende Anlage vollzogen war. Solche
Vorkommnisse schadigen das Nationalvermégen un-
geheuer, sie werden aber ausgeschlossen, wenn
feste Normen vorhanden sind, die unbeschadet des
jeweilig angewandten Systems unter allen Umstédnden
beriicksichtigt werden missen. lhre Aufstellung
mul3 mit grof3er Vorsicht geschehen, damit sie nicht
fortschritthemmend wirken und zu einer »Arterien-
verkalkung« fihren.

Wer konnte nun eine solche Normierung als
unparteiische Instanz in die Hand nehmen? Hierzu
wirde, falls allseitig ein Bedirfnis zur Beschaftigung
mit dieser Frage anerkannt wird, allein der Kokerei-
ausschuBl in Frage kommen. Er kdnnte einen Unter-
ausschul3 aus erfahrenen Praktikern, Betriebsleitern
und Vertretern der Baufirmen berufen und ihn mit
der Durcharbeitung dieser Angelegenheit beauftragen.
Diese Aufgabe ware auflerordentlich dankbar.

An diese drei Berichte schlof3 sich folgende Aussprache an:

Dr. Reuter, Gelsenkirchen: Die Normalisierung des
Ofenraumes, so einfach sie klingt, ist doch nicht so einfach,
wenn Sie sich einmal daran erinnern, wieviel Firmen den Bau
der heute bekannten Ofenausfihrungen betreiben, und wie-
viele noch daran arbeiten, ihre Erfahrungen auszubilden und
die Oefen zu verbessern. Es jst wohl mdoglich, dai die Laufer,
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die Kopfsteine, die Gewdlbesteine in eine Norm gebracht
werden, aber eine allgemeine Normalisierung der Oefen ist
nicht angezeigt.

Dazu kommt, daR die Gasindustrie, auf die vergleichs-
weise hingewiesen worden ist, im Durchschnitt immer dieselbe
Kohlenart hat, indem sie namich stets Gaskohle verkokt, daf3
aber die Koksofenindustrie Kohlen mit den verschiedensten
Eigenschaften verarbeiten muf3. Es gibt sehr-magere und
sehr gashaltige Kohlensorten, von denen jede eine andere
Ofenbauart verlangt, wenn die Verkokung wirtschaftlich durch-
gefiihrt werden soll. Ich warne deshalb nochmals vor einer
Normalisierung der Oefen, die jeden Fortschritt hemmen wirde.

Wenn ich den letzten Herrn Vortragenden richtig ver-
standen habe, wird hier die Bildung eines Ausschusses ge-
winscht, der die Frage weiter bearbeitet. Wie ist dieser
Ausschul denn gedacht?

Dipl.-Ing. Schwenke: Ich habe gedacht, daR mdoglichst
viele Praktiker aus der Kokereiindustrie und Vertreter der-
jenigen Firmen, die daran durch Bauausfiihrungen interessiert
sind, zugezogen werden, und zwar sowohl der Ofenbaufirmen
als auch der Maschinenfabriken, die in den betreffenden Be-
trieben beteiligt waren.

Oberingenieur Bruns: In dem Normenausschul3 der
deutschen Industrie besteht meines Wissens eine ganze An-
zahl von Sonderausschussen verschiedener Fachrichtungen;
da lieRe sich wohl auch ein Kokereiausschuf3 einrichten.

Dr. Reuter: Mir ist nur noch nicht klar, wie die Arbeits-
menge bewaltigt werden soll.

Oberingenieur Bruns: Ich bin auch der Ansicht, dal es
fur die bestehenden Betriebe vorerst wesentlich wichtiger ist,
die vorhandenen Normen und Typen einheitlich anzuwenden,
als neue Normen zu bilden.

Dr. Reuter: Jede einzelne Zeche hat ihre Anschauungen
und ihre Sonderwinsche, und die Koksofenbaufirmen haben
auBer ihren besondern Ansichten auch ihre besondern Inter-
essen. Wie man sie durch einen Ausschul? in Einklang bringen
soll, ist mir génzlich unklar. Es kommt hinzu, dal durch die
Normalisierung keine Verminderung, sondern eine Vermehrung
der Steintypen entsteht. Denn unsere vorhandenen Anlagen
bleiben hoffentlich noch lange betriebsfahig lind benétigen
fortdauernd die fur sie verwandten Steintypen. Dazu k&men
dann noch die neuen Normaltypen. Ich glaube, wir sollten
lieber mit den Typen, die wir haben, hauszuhalten suchen
und sie Uberall anwenden, wo es mdglich ist. Das scheint
mir zur Erzielung eines Fortschritts richtiger zu sein als die
Aufstellung von neuen Typen, damit kommen wir Uberhaupt
nicht weiter. Wenn man einen Kokereiausschuf3 bilden will
unter besonderer Bericksichtigung der Baufirmen, dann gibt
es ebensoviele Ansichten wie Teilnehmer, und ich weil nicht,
wie die unter einen Hut zu bringen sind.

Dr. Korten, Oberhausen: Die Ansichten des Herrn
Schadeck sind schon im Jahre 1919 in »Stahl und Eisen« ver-
offentlicht worden, und man hétte wohl erwarten kénnen, dafl
in der Zwischenzeit darauf eine Erwiderung erfolgt ware.
Dieses ist, bis heute wenigstens, nicht der Fall, weil die An-
regungen so eigenartig und dem Praktiker so merkwirdig
erscheinen, dal man eine Erwiderung nicht fiir ndtig gehalten
hat. Ich bin damals auch gebeten worden, meine Ansicht
zu &uBBern und ich habe das in einem Schreiben an den Verein
deutscher Eisenhittenleute getan, dessen Inhalt ich hier mit-
teilen mochte:

Die Normalisierung als eine Aeullerung Uberlegener
Organisation wird dann zum Schaden, wenn sie die natir-
lichen Grenzen ihrer Betétigung Uberschreitet und so zur Ueber-
organisation wird. Der Verfasser der vorliegenden Arbeit ist
in Gefahr, diesen Weg zu gehen, wenn er die Gleichmachung
aller Koksofen fordert. Wo bliebe bei dieser Normalisierung
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die Erfindertatigkeit unserer groRen Koksofenfirmen, wo blieben
die Vorteile des Warmespeicher-, Schwachgas- oder Grof3-
raumofens? Im ubrigen wird sich auch die Kohle sehr wenig
darum kiummern, welche »GroRRe des Stickkoks« einheitlich
festgesetzt ist, sie wird meistens einen Koks geben, der ihrer
Eigenart entspricht, und der nur wenig durch die Abmessungen
des Ofens beeinfluRt wird. Kohle ist eben etwas anderes als
etwa Lehm, aus dem man Normalsteine formt, sie ist vielmehr ein
Stoff von heute noch fast unbekannter chemischer Zusammen-
setzung, auf dessen Verhalten bei der Verkokung wir sehr
wenig Einflu@ haben. Wir missen die Kohle nehmen, wie
sie uns die Erde, bietet, und mussen uns mit der Tatsache
abfinden, daR gasreiche Kohle und heiRer Ofengang Kklein-
stuckigem Koks liefern als magere Kohle und kéltere Oefen.

Der Hinweis auf die verwandte Gasindustrie beweist
nicht, dal auch der Koksofen selbst zu normalisieren sei,
denn das ist auch in der Gasindustrie mit den Retortendfen,
den Kammerdfen und den Generatoren nicht der Fall. Rohr-
leitungen, Schieber, Formsticke sind Gegenstédnde des Massen-
verbrauchs, uber deren Normalisierung kein Wort zu verlieren
ist, ob sie sich bei Gasmessern und besonders Gasbehdltern
auf mehr als die Zubehorteile (Anschlisse) erstrecken kann,
soll hier nicht erortert werden.

Die Vereinheitlichung der einzelnen Bausteine wird den
Erbauern wesentliche Beschrédnkungen in der Bauart des Ofens
auferlegen, die nicht aufgewogen werden durch den im ubrigen
sehr fraglichen billigem Bezug der Steine. Feuerfeste Steine
sind auch nicht ein Rohstoff, den inan etwa wie Schrauben
und Nieten von beliebiger Stelle bezieht, sondern sie missen
sich sehr der Eigenart der Kohle und des Betriebes anpassen.
Auch ist die maschinenmafRige Herstellung besonderer Form-
steine, die immer noch bleiben werden, sehr schwierig, so
dall Handarbeit nicht zu umgehen sein wird. Dal3 aber trotz-
dem eine gewisse Vereinheitlichung und Vereinfachung mog-
lich und erstrebenswert ist, soll nicht bestritten werden, nur
glaube ich nicht, dal? sie sich auch auf diejenigen Teile der
Koksofen erstrecken werden, die deren besondere Eigenart
und damit deren besondere Lebensféhigkeit ausmachen.

Die unmittelbaren Zubehorteile der Oefen kdnnen gewil3
hier und da vereinheitlicht werden, soweit es die Eigenart
des Ofenbaues zuldRt-. DaR. fur die Ofenverankerung auch
heute schon nur Normalprofile mit normalen Gewinden,
Schrauben und Nieten verwendet werden, ist selbstverstand-
lich. Die Mabglichkeit, einheitliche Steigrohre zu verwenden,
soll nicht von der Hand gewiesen werden; einheitliche Vor-
lagen einzufiihren, halte ich dagegen fiir ausgeschlossen.
Ueber die selbstdichtenden Verschliisse wird aber ein solcher
Streit entbrennen, daf3 eine Einigung schwer zu erzielen sein
wird. Dasselbe dirfte bei den Turkabeln der Fall sein mit
Ausnahme gewisser, fur die Vereinheitlichung reifer Teile,
wie Ketten, Kettenréder, Zahnréder, Laufréder, vielleicht auch
Spurweite. Die Schienenprofile fir den Fiillwagen richten
sich nach der Last, die zu beférdern ist, der Schienenabstand
nach der Ofenbauart, die AusstoBmaschine nach der Eigenart
der Kohle und der Ofenbauart. Die Koksldscheinrichtung ist
ein Kind der neuern Zeit, dem durch Normalisierung glatt das
Lebenslicht ausgeblasen werden wiirde. Also davon lieber Hande
weg! Belagplatten konnten auf wenige GrofRen beschrankt
werden, die Rinnen sind kaum einem Verschleil} ausgesetzt,
und die Léscheinrichtungen missen selbstversténdlich normale
Anschluf3stiicke haben; anderes laRt sich wohl kaum verein-
heitlichen.

Die Brech-, Beforderungs- und Sortiereinrichtungen fir
den Koks sind wie die Oefen selbst Individuen, die zwar aus
normalisierten Einzelteilen (zu denen ich auch die Becherwerke
zéhle) zusammengesetzt sind, im Ubrigen sich aber gerade
durch ihre besondern Eigenarten unterscheiden mussen. Bei
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der Entscheidung uber die KorngréRen hat auch der Handel
ein Wort mitzusprechen, wenn auch zugegeben werden muf3,
dal die Ueberlieferung hierbei eine Rolle spielt. Dal}
bei den zahlreichen Rohrleitungen der Kokereien die Nor-
malien keine Anwendung fanden, ist mir nicht bekannt; den
Luxus abweichender GréRen wird sich heute wohl kaum noch
ein Unternehmer leisten. Warum Kohler und Wascher ver-
einheitlicht werden sollen, ist nicht einzusehen, wenn sie nur
aus normalen Blechen mit normalen Stutzen und Zubehor-
teilen gebaut sindGasmesser werden in der Gasindustrie
sehr haufig ausgewechselt; daher hat es auch Zweck, sie
nicht nur in ihren Anschlissen, sondern auch in ihren Haupt-
abmessungen zu vereinheitlichen, bei Saugern und Teer-
scheidern ist das aber doch anders, bei Sattigern geradezu
unverstandlich. Oder soll auch das Nebengewinnungsverfahren
einheitlich vorgeschrieben werden? Dasselbe gilt fur die
Destillierapparate usw.; nur fiir Lagerbehdlter konnte viel-
leicht erwogen werden, eine beschrankte Zahl als Einheits-
behélter festzulegen.

Vorsitzender, Bergrat Wi nkhau sr Altenessen: Ich per-
sonlich méchte mich auch auf den Standpunkt stellen, daR
die Normalisierung von Koksoéfen nicht so einfach ist, wie es
den Anschein hat. Es ist dabei noch ein ganz wesentlicher
Punkt zu berucksichtigen, namlich der, dal es etwas ganz
Verschiedenes ist, ob man Koks zum Verkauf herstellen will,
oder ob er im eigenen Betrieb verwendet werden soll. Im
ersten Falle mu3 ich mit ganz &ndern Einrichtungen rechnen,
als wenn ich, wie z. B. auf einem Huttenwerk, den gesamten
Koks in den Hochofen schicke. Auch die Hohe der Oefen
spielt bezuglich der Qualitdt des Koks eine groRe Rolle. In
einem hohen Ofen la4Rt sich nie ein so guter Koks wie in
einem niedrigen Ofen herstellen, weil sich ein hoher Koks-
kuchen bei weitem nicht so gleichméaRig abléschen lalt wie ein
niedriger. Ich bin Uberzeugt, dal gerade die hohen Oefen,
was Wassergehalt angeht, den Koks verdorben haben.

AuBBerdem mochte ich auch nicht so weit gehen, dal3 ich
meine gesamten Rohrleitungen normalisiere. Bei der Aus-
ristung eines Betriebes von 60 Oefen mit einer Hauptgas-
leitung ist es doch ein groer Unterschied, ob eine Kohle
mit 30 oder 22 % Gas verkokt wird. Wir haben wenigstens
Ricksicht darauf genommen und haben bei gasreichem Kohlen
die Leitung sehr viel weiter gewaéhlt, und ich wirde es fiur
falsch halten, da einfach zu typisieren.

Genau so ist es mit den Saugern. Ich kann den Sauger
nicht fir 60 Oefen, sondern nur fiir die gegebene Gasmenge
konstruieren. Ich glaube auch nicht, da die Frage der
Sauger schon so weit vorgeschritten ist, dal man sagen
kann, ein Turbosauger ersetzt jeden andern Sauger. Ich habe

1 Sie unterlieBen meist nur geringem Verschlei? und ihre Normalisierung
ware eine Zwangsjacke fur Betatigung und Fortschritt.
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jedenfalls so gute Erfahrungen mit den alten Saugern gemacht,
dal ich nicht davon abgehen mdchte.

Trotzdem mochte ich den Vorschlag, diese Frage in einem
engern Ausschul? weiter zu behandeln, nicht von der Hand
weisen. Ich denke mir die Arbeit in diesem so, dal sich der
Ausschuf in erster Linie mit der Frage befa3t: Wie weit kann
man wirklich normalisieren ? Dal} das in gewissem Umfange
zweckmaRig. ist, davon bin ich Uberzeugt. Und bei dieser
Gelegenheit konnte auch die Frage in engerm Kreise erortert
werden: Sollen wir auch das Ganze normalisieren? Daf}
man hier nicht zu einem Ergebnis kommen wird, glaube ich
zwar auch, trotzdem aber bitte ich, dieses zu Uberlegen.

Wenn Sie mit mir der Ansicht sind, dal der Unterausschuf3
gebildet werden soll, dann schlage ich vor, es dem Arbeits-
ausschufl zu lberlassen — er wird fruher zusammentreten als
der KokereiausschuR , diese Frage weiter zu erdrtern und
ihm gegebenenfalls in Vorschlagen diejenigen Herren zu
benennen, die im UnterausschulR arbeiten sollen, falls Sie hier
nicht zu andern Vorschlagen kommen. DalR wir zunachst die-
jenigen Herren berilcksichtigen werden, die sich, der dankens-
werten Mihe unterzogen haben, die Frage hier anzuregen, ist
selbstverstandlich. Die Aussprache hat ja auch ergeben, daf3'
sie wichtig genug ist, weiter verfolgt zu werden.

Jedenfalls darf ich den Herren, die sich der Mihe unter-
zogen haben, das Referat und die Korreferate zu halten, unsern
herzlichsten Dank fir ihre Arbeit aussprechen.

Dipl.-Ing. Schadeck: Ich mdchte nur noch kurz erwidern.
Meine Absicht ist es nicht, einfach eine starre Normalisierung
durchzufuhren, sondern erst einmal zu untersuchen, was sich
Uberhaupt alles in Normen bringen la3t. Natirlich mu3 man
dabei die heutigen Verhéltnisse beriicksichtigen. Es soll nicht
etwa heilBen, die eine Maschine soll 6 m hoch sein, die andere
5, sondern es sollen gewisse Grenzen genau wie bei der
Eisenbahn gegeben werden. Hinsichtlich der Rohrleitungen
war es Uberhaupt nicht so gemeint, einen Ofen als Norm
aufzustellen, sondern bei den Rohrleitungen sollen eben die
Normen dem Bedarf angepal3t werden. Und bei der Nor-
malisierung der Oefen finde ich auch, dal? die Schwierigkeiten
eigentlich nicht so groR sind, wie es angenommen wird. Sie
ist wohl nur angéngig in der Breite. Ob bei der Beheizung
der Gaskanal hoch oder tief liegen soll, ist Ansichtssache und
hat mit der Normalisierung nichts zu tun. Wenn ich die Breite
habe und wei3, ich komme mit einem schmélern Ofen besser
aus, so ist es Sache der Wirtschaftlichkeit, das Richtige zu
wdahlen. Lediglich in diesem Sinne Wollte ich die Anregung
gegeben haben, nicht aber in einem so starren Sinne.

Vorsitzender: Das Wort scheint nicht mehr gewiinscht
zu werden. Ich darf also feststellen, dal Sie doch meinem
Vorschlag zustimmen, die Frage zundchst im Arbeitsausschull
zu verfolgen und gegebenenfalls von dort aus einen Unter-
ausschul zu bilden, in dem die Frage weiter bearbeitet wird.

Die Eisenindustrie Japans im Kriege.

Von Dipl.-Ing. H. W. Paul, zurzeit Yokohama.

(SchluB.)

Eisen und Stahl.

Das fast vollstandige Fehlen von Eisenerzen
hat bisher einer kraftigen und mit den andern
Industrien Schritt haltenden Entwicklung der Eisen-
und Stahlindustrie Japans entgegengestanden. Noch
im Jahre 1900 betrug die Erzeugung von Roheisen
und Stahl zusammen nur rd. 18000 t im Werte

von 1 Mill. Yen und machte nur etwa 2 °0 des
Wertes der gesamten Bergwerks- und Hittenge-
winnung aus. Um dieser Ricksténdigkeit abzuhelfen,
grindete die japanische Regierung um die Wende
des Jahrhunderts die Kkaiserlichen Stahlwerke in
Yawata, die bereits im Jahre 1904 6000 t Stahl lieferten;
sie vergroRRerten ihre Gewinnung sehr schnell und



18. Dezember 1920

erzeugten 1910 bereits 160000 t und 1914 230000 t,
wahrend in diesem Jahr private Unternehmen nur etwa
75000 t Roheisen und 15000 t Stahl herzustellen im-
stande waren. Der Verbrauch Japans an Eisen und
Stahl kurz vor dem Kriege wurde auf 1 Mill. t jahrlich
geschatzt, somit war d3s Land zu Beginn des Krieges
in der miBlichen Lage, kaum ein Drittel seines Be-
darfs an diesem so Uberaus wichtigen* Stoff aus
eigenen Mitteln decken zu koénnen. Aber auch
dieses Drittel wurde zum grof3ten Teil aus aus-
landischem Erz gewonnen. Vor dem Kriege fuhrte
Japan rd. 300000 t Eisenerz im Jahr aus China ein;
aulRerdem lieferte Korea 1913 und 1914 je 150000 t.
Die Gewinnung des eigentlichen Japans an Eisen-
erz war demgegeniber verschwindend gering; sie
betrug in 1913 nur etwa 150000 t

Mit Ausbruch des Krieges stockte die Einfuhr
von Eisen und Stahl aus Europa, und die Kriegs-
gefahr verteuerte die Einfuhr von Roheisen aus
Indien und von Roheisen und Erz aus China. Dazu
kam, daR die Staatswerkstatten ihre Waffen- und
Munitionserzeugung erhdhten, wozu ihnen in erster
Linie die kaiserlichen Stahlwerke das Roheisen zu
liefern hatten; diese konnten infolgedessen nur noch
geringe Mengen auf den Markt bringen. Daraus
ergab sich, bei gleichzeitigem Einsetzen einer heftigen
Spekulation, ein starkes Anziehen der Preise, be-
sonders fir Stahl, und zwar schon im ersten Kriegs-
monat. So stieg auf dem' Markt von Tokio der
Preis fur Roheisen von 38 Yen/t noch im August
1914 auf 55 Yen. Die folgenden Zahlen lassen
die gewaltige Steigerung erkennen, die die Preise
fur Roheisen wahrend des Krieges auf dem Markte
von Tokio erfahren haben.

Mindestpreis Hochstpreis

Jahr fur 1t fur 1t
Yen Yen
1914 38 55
1915 45 80
1916 85 120
1917 88 315
1918 325 530

Der wesentliche Grund fir diese wohl einzig
dastehende Preissteigerung von Roheisen im Kriege
ist die miRliche Lage Japans beziglich seiner Eigen-
gewinnung infolge des Mangels an Erz im Lande
selbst. Im einzelnen wurde die Preisentwicklung
daneben durch die folgenden Umstande bestimmt.

Von 55 Yen im August 1914 sank der Preis
alsbald wieder auf 44 Yen infolge der Beflirchtung,
dal? der Krieg bald, und zwar zugunsten Deutsch-
lands entschieden sein werde. Auf dieser Hohe
hielt er sich bis Mitte 1915, wo sich der immer
mehr wachsende Bedarf der Kriegsindustrien, be-
sonders der Munitionswerke, geltend zu machen
begann, mit dem Ergebnis, dal im Laufe eines
Jahres die Preise auf 120 Yen stiegen. Im Mai 1916
verbot dann England die Ausfuhr von Eisen, jedoch
konnte Japan von Indien weiter Roheisen beziehen.
Ende 1916 glaubte man den Frieden nahe, und
die Preise sanken fur kurze Zeit auf 80 Yen.
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Anfang 1917 wurde dann auch die Ausfuhr von
Eisen aus Indien verboten und damit eine der Haupt-
zufuhrquellen fiir Roheisen abgeschnitten; die Preise
stiegen infolgedessen auf 190 Yen, Als nun auch
noch die Vereinigten Staaten die Ausfuhr von Eisen
und Stahl sperrten, schnellten sie im August 1917
auf 300 Yen empor. Der immer mehr wachsende
Bedarf der heimischen Industrien trieb danu die
Preisejangsam bis auf 530 Yen (August 1918), d.i.
das Vierzehnfache des Preises vor dem Kriege. Die
durch den Waffenstillstand verursachte Bestlrzung
auf dem Eisen- und Stahlmarkt brachte die Preise
sehr schnell von ihrer schwindelnden Hohe herunter.
Dezember 1918 war dieNotierung 250 Yen, Marz 1919
130 Yen; im Juli 1919 trat dann wieder eine Steigerung
auf 150 Yen ein.

Aehnlich war die Entwicklung der Preise fir
Stahl. Besonders grof3 war der Bedarf an Schiffbau-
stahl, und die Preise dafir stellten sich entsprechend
hoch, zumal in der letzten Zeit des Krieges einzelne
Erzeugnisse nur aus den Ver. Staaten bezogen
werden konnten. Die folgenden Zahlen bieten
einen Vergleich des Preises in den Ver. Staaten, mit
dem Einstandssatz in Japan (einschlie3lich Fracht
und sonstiger Unkosten sowie 10 Yen Einfuhrzoll)
und dem japanischen Marktpreis im Oktober 1917.

Ver. Staaten Einstands- Markt-
preis in Japan
Gold-S Yen Yen
Stahiplatten . 71,50 300 800-900
Formeisen Lo 66,00 250 500-556

In dem vollstandigen Mangel von Schiffbaustahl
und der Unmdglichkeit, diesen Stoff in den letzten
Jahren des Krieges anderswoher als von Amerika zu
bekommen, lag auch der Grund fiir den 1918 zwischen
der Regierung von Japan und den Ver. Staaten ab-
geschlossenen Vertrag, wonach die Japaner gegen
Hingabe von Stahl Schiffe lieferten, obgleich fiur
Japan gerade in der Zeit Schiffe von gro3tem Werte
fir die Entwicklung seines Ueberseehandels waren.
Trotz gewaltiger Steigerung des Bedarfs an Eisen
und Stahl im Kriege wuchs die Eigenerzeugung
des Landes nicht UbermaRig; ndhere Angaben bietet
die folgende Zusammenstellung.

Erzeugung Japans an

Roh eisen Stahl
Jahr Menge Wert Menge Wert
t 1000 Yen t 1000 Yen

1914 74 000 2 756 246 000 14 000
1915 65 000 2505 285 000 28 000
1916 86 000 4700 305 000 46 000
1917 123 000 12 000 382 000 83 000
1918 180 000 39000 334 000 113 000

Mehr als 90 °/0 der angegebenen Stahlerzeugung
wurde von den Kkaiserlichen Stahlwerken geliefert,
so daf} die Gewinnung der privaten Werke nur sehr
gering erscheint. Das entspricht aber nicht den
tatsachlichen Verhéltnissen, denn in den obigen
Zahlen ist solcher Stahl nicht einbegriffen, der von
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Werken erzeugt worden ist, die der Aufsicht der
Bergbaubehoérde nicht unterstehen, z. B. Werften,
Waffen- und Maschinenfabriken. Schéatzungsweise
stellte sich die gesamte Stahlerzeugung wie folgt:

Jahr t Jahr

1914 282 000 1917 500 000
1915 340 000 1918 750 000
1916 380 000

Ferner ist zu den fir die Roheisenerzeugung
angegebenen Zahlen zu bemerken, dal solches Roh-
eisen, das unmittelbar weiter zu Stahl verarbeitet
wurde, nicht darin eingeschlossen ist, so auch nicht
das von den kaiserlichen Stahlwerken fiir die Stahl-
erzeugung erbiasene Roheisen.

An Erzen wurden eingefihrt:

Jahr t 1000 Yen Jahr t 1000 Yen
1914 300 000 1700 1917 300000 2500
1915 309 000 1800 1918 360 000 9670
1916 280000 1700 Jan./Okt. 1919 473000 12257

AuBer diesen zum weitaus grofiten Teil aus China
eingefuhrten Erzen kamen noch 150000-200000 t
jahrlich von Korea heran, so dald Japan fiir die oben
angegebene geringe Erzeugung an Stahl und Eisen
450000 —500000 t Erz einfihren muf3te, wozu noch
kommt, dalR auch ein Teil des Stahls aus auslan-
dischem Roheisen gewonnen wurde. Demnach ist
die Eisenerzfoérderung auch wahrend des Krieges
nicht wesentlich gestiegen. Das einzige Vorkommen
von einiger Bedeutung ist das der Kamaishi-Grube
in dem Verwaltungsbezirk Iwate, ein kontaktmeta-
morphes Lager von Magnetit, der stellenweise kupfer-
haltig ist. Die jahrliche Forderung erreichte im Durch-
schnitt nur wenig mehr als 100000 t wéahrend des
Krieges. Sieben kleine Hochofen liefern 40000 bis
50000 t Roheisen im Jahr, wovon ein Teil in vier
kleinen Martinéfen zu 14000-15000 t Stahl ver-
arbeitet wird. Die Forderung der einzelnen Eisen-
erzgruben des Landes im Jahre 1917, die im ganzen
nahezu doppelt so hoch war wie 1915, wird wie
folgt angegeben:

Grube t
Katnaishi , , . 148421
Abuta . , . . , . 27556
Sennin P 6192
Kinoiki . . . .. 5512
Andere . . . . . 41776

zus. 229 457

Brauchbare Eisenerze sind sehr verbreitet in Japan,
Magnetit, Rot- und Brauneisenerze werden vieler-
orts gefunden, jedoch sind bisher keine Lager von
miniger Machtigkeit entdeckt worden. Erwahnt werden
mufd hier der Eisensand, aus dem man in Japan
seit den &ltesten Zeiten ausgezeichneten Stahl
herzustellen verstanden hat; so wurden friher die
beriihmten Samurai-Schwerter nur aus einem Roh-
stoff angefertigt, der aus Eisensand gewonnen war.
Die Gewinnung von Eisen und Stahl aus diesem
Sand, die in ganz kleinem MalRstabe von zahlreichen
kleinen Unternehmern betrieben wurde, war auch
vor dem Kriege noch nicht ganz von dem neu-
zeitlichen Eisenhittenbetriebe verdrangt worden und
betrug immer noch einige tausend Tonnen im Jahr.

Nr. 51

Die Kriegspreise brachten diese Kleinindustrie zu
neuer, unverhoffter Blite. Es sollen mehr als 60
derartige Unternehmungen wahrend des Krieges in
Betrieb gewesen sein; nach Mdglichkeit richteten sie
ihre kleinen Schmelzereien neuzeitlich ein und er-
reichten in 1918 eine Leistungféhigkeit von jahrlich
nahezu 100000 t Roheisen. Mit dem Abschluf? des
Waffenstillstandes kamen diese kleinen Werke in-
folge der sinkenden Eisenpreise in eine -sehr mif3-
liche Lage, und da auch die von der Regierung
erwartete Hilfe ausblieb, stellten sie ihre Betriebe
zuip groBten Teil wieder ein. Der Eisensand wird
in Sudjapan in der Hiroshima-Gegend gefunden,
ferner in Nordjapan in der Nahe von Akita und
Aomori, schlieB3lich auch in Hokkaido. Er dirfte
durch Zersetzung von Granit, Diorit Basalt, Andesit
usw. entstanden sein. Stellenweise kommt er gleich-
zeitig mit Goldsand vor.

Folgende Zahlen geben die Einfuhr von Eisen
und Stahl im Krieg an.

Rohe isen
hl
einschl. Spie geleisen und Sta

Jahr Ferron angan einschl. Hall>erzeugnisse
t 1000 Yen ot 1000 Yen
1914 172 000 8000 316 500 30 900
1915 175000 7 900 222 100 26 000
1916 244 700 16 600 450 000 73 000
1917 237 000 25 000 715 000 180 000
1918 236 000 64100 678000 237 000
19191 234 000 46000 460 000 138 000

In den Zahlen fur Stahl ist auch Alteisen mit
enthalten, dessen Einfuhr zu Beginn des Krieges
unbedeutend war, dann aber mit wachsenden Preisen
folgende betrdchtliche Mengen erreichte:

Jahr t 1000 Yen
1916 38 000 2100
1917 70 000 5900
1918 120 000 16 700
19191 36 000 4716

Es liegt auf der Hand, da auch im Lande selbst
bei den guten Preisen fir Alteisen alle, auch die
kleinsten Vorrate an diesem Stoff aufgekauft und
wieder verarbeitet wurden. Selbst die alten Schutt-
halden der Stadte wurden auf Eisenabfélle durch-
gesiebt, Granaten vom Meeresboden wieder auf-
gefischt u. a m.

Nach Bezugslandern gliederte sich die Eisen-und
Stahleinfuhr Japans im Kriege wie folgt:

1913 1914 1915 | 1916 1917 1918

Mill. Yen
Roheis'en
China....ccccccevnnnnn, 2 2 29 5 93 418
Provinz Kwantung - - - 25 4,6 8,4
Britisch-Indien . . 3 1 1,8 3,6 53 |
England . . . . 4,5 2,8 2,6 3,6 14 4,2
Deutschland , . 0,8 0,4 - — — —
Schweden . . . 12 13 0,7 0,5 1 13
Ver. Staaten . . " 3 ? 14 3,6 7
Andere Lander . . 0,5 0,5 0,6 0,4
zus. 12 8 8 166 252 641

1Januar-Oktober.
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1913 1914 1915 | 1916 1917 1918

Mill. Yen
Stahl
ChiNa .o, c - 1 3 0
England . . . . 19 13 115 21 7 4
Deutschland . . 1 8 0,5 05 — e,
Belgien . . . . 4 3 - — ' — —
Oesterreich-Ungarn 05 — m— ~ — —
Schweden *!. 05 - 05 35 2 1
Ver. Staaten . . 6 5 13 44 161 208
Andere Lander . . 1 1 0,5 .1 2 2

zus. 42 30 26 71 174 220

Alteisen ist in diesen Zahlen nicht mit ein-
geschlossen.

Von den hauptsachlichsten Eisen waren Wurden
folgende Mengen eingefihrt.

Né&agel, Schrauben, Eisenbahnschienen

Jahr Bolzen usw. und Zubehor
t 1000 Yen t 1000 Yen

1913 19 000 2398 63 000 4334
1914 8 667 1272 28 551 2025
1915 4846 958 9258 634
1916 23500 5044 4 379 440
1917 11500 3984 51000 9261
1918 27 500 9 108 67 200 15 836
19191 16 620 7 290 89 280 18 212

Diese Zahlen sind in den vorausgegangenen, fir
die Stahleinfuhr gegebenen Zahlen nicht mitent-
halten.

Neben Rohbaumwolle erreichten Eisen und Stahl
den hochsten Wert'in der Einfuhr des Landes, zu
der sie 1917 und; 1918 mehr als 20% beitrugen.

Je mehr es mit dem Fortgang des Krieges offen-
bar wurde, welche gewaltigen Mengen an Eisen und
Stahl zur Kriegsfihrung notwendig waren, desto
deutlicher wurde es den Japanern, daR ihr Land
im Falle eines seinen Bestand bedrohenden Krieges
ziemlich hilflos sein werde, da es fiir die Deckung
seines Bedarfs an dem fir die Kriegfihrung
wichtigsten Metall fast ausschlie3lich auf Einfuhr von
Uebersee angewiesen ist. Zudem ist der japanische
AuBenhandel bei der Insellage des Landes von der
Seeschiffahrt abhéngig, und zum Bau von Schiffen
sind wiederum Eisen und Stahl nétig. So war es
ja auch gerade das Gebiet des Schiffbaues, auf dem
sich der Mangel hier am starksten geltend machte.
Schlie8lich bilden Eisen und Stahl die Grundlage
fir eine ganze Reihe der wichtigsten Industrien,
deren gesunde Entwicklung ohne die Gewil3heit,
diese Stoffe stets in ausreichender Menge und Be-
schaffenheit zur Verfiigung zu haben, undenkbar ist.

Alles das wurde schon zu Beginn des Krieges
in den industriellen Kreisen des Landes erkannt.
Nach ausgiebiger Erdrterung in den verschiedenen
Industriemittelpunkten kamen Vertreter aller Indu-
strien zusammen, fiir die eine reichliche Beschaffung
von Eisen und Stahl Lebensbedingung ist, um
einen Plan fir die Lésung der Frage auszuarbeiten,
der dann dem Reichstag vorgelegt werden sollte.
Bei den daran anschlieBend im Reichstag statt-

1Januar-Oktober.
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findenden Verhandlungen wurde u. a. dem Staats-
betrieb die Schuld an der unzulanglichen Ent-
wicklung der Eisenindustrie zur Last gelegt. Schliel3-
lich kam ein Sonderausschu? des Reichstags zu
dem Ergebnis, die Wohlfahrt des Landes mache
die weitgehende Unterstiitzung der Eisen- und Stahl-
industrie durch die Regierung zur Notwendigkeit.
Ein dahingehendes Gesetz wurde erlassen, das dieser
Industrie auRerordentliche Verginstigungen ein-
rdumte, so Befreiung von Einfuhrzéllen fir die
notwendigen Rohstoffe, Steuererleichterungen u. & m.
Obwohl die kaiserlichen Stahlwerke stets ein Sorgen-
kind der Regierung gewesen waren und ihre Lei-
stungen in keiner Weise befriedigten, bewilligte doch
der Reichstag 35 Mill. Yen fiir ihren weitern Ausbau,
und zwar zunéchst bis zu einer Leistungsfahigkeit
von 650000 t Stahl im Jahr, die in 1920 erreicht
werden soll. Mit der Moglichkeit, in Japan selbst
neue Eisenerzvorkommen zu entdecken, scheint
man nicht gerechnet zu haben, man grindete die
Herstellung der 650000 t Stahl vielmehr auf den
Bezug von Roheisen aus China und Korea sowie
auf die Einfuhr von Erz.

Die kaiserlichen Stahlwerke inVawata,
die sehr glnstig im Mittelpunkt des wichtigsten
japanischen Kohlenbezirks, in Nord-Kyushu liegen,
erzeugen ihren Stahl zum Teil aus eingefiihrtem Roh-
eisen, in der Hauptsache aber erblasen sie Roheisen
aus auslandischen Erzen, das dann zu Stahl weiter-
verarbeitet wird. Die hauptsachliche Ausstattung
der Werke besteht aus 2 Hochéfen von 250 t,
2 Hochofen von 200 t, 6 Siemens-Martin-Oefen
von 50 t, einer Anzahl kleinerer Siemens-Martin-
Oefen von 25 t, 2 Bessemerbirnen von 10 t, Walz-
werken, darunter einem fir Kesselplatten, einer
Fabrik fur die Herstellung verzinnter Bleche sowie
einer Kokerei mit Gewinnung der Nebenerzeug-
nisse. Die Arbeiterzahl wird mit 15000 angegeben,
der Kohlenverbrauch mit 1 Mill. t im Jabr. Bis
1910 waren 50 Mill. Yen vom japanischen Reich
in dem Unternehmen angelegt, und'die Betriebs-
verluste pflegten jahrlich 1—1x2 Mill. Yen zu betragen,
was sich vor allem aus der H6he derJKohlenpreise,
der Abhéangigkeit von der Einfuhr der Rohstoffe und
wohl auch aus dem Mangel an sachgemafer Betriebs-
leitung und geschultem Personal erklart. 1910 bei
einer Erzeugung von 150000 t Stahl angelangt, sind
dann die Werke mehrfach vergréRert worden; im
Kriege stellte sich ihre Stahlerzeugung wie folgt:

Jahr t Jahr t
1914 230 000 1917 351 000
1915 267 000 1918 314 000

1916 232 000

Die Betriebsuberschisse des Unternehmens
waren in den letzten Kriegsjahren betrachtlich,
Zahlen sind nicht bekannt gegeben worden.

Wie bereits erwahnt, bezieht diese Hitte ihr
Erz hauptséchlich von den Taiyeh-Gruben in Hunan,
China, deren Erzvorrate auf 100 Mill. t geschatzt
werden; von 1914- 1918 haben diese Gruben mehr
als 1 Mill. t Erz an Japan geliefert. Fir 1919
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rechnet man auf 350000 t Erz und spater auf 600000 t
im Jahr. Es besteht auch die Absicht, nahe der
Taiyeh-Grube selbst das Erz zu Roheisen zu Verblasen
und es dann nach Japan zu den kaiserlichen Stahl-
werken zu bringen, wo es weiter zu Stahl verarbeitet
werden soll.

Durch die Regierung ermutigt, entstanden im
Kriege auch zahlreiche private Unternehmungen
des Eisengewerbes. Unter diesen ist bei weitem das
wichtigste die Toyo Seitetsu Kaisha (Oriental Steel
Manufacturing Joint Stock Company). Dieses Unter-
nehmen ist gegrindet und geleitet von den bedeu-
tendsten Industriellen des Landes und erfreut sich
weitgehender Unterstitzung der japanischen Regie-
rung. Die Schmelzwerke werden errichtet an der
Nordkiste von Kyushu in Sddjapan, in der Nahe
von Tobata, unfern der kaiserlichen Stahlwerke,
und haben die denkbar gilnstigsten Beftérderungs-
verhéltnisse. Die Erze sollen eingefuhrt werden
von den Tao Chung-Eisengruben in der chinesischen
Provinz Anhui, von denen nach einem von der
chinesischen Regierung genehmigten Vertrag fir
40 Jahre jahrlich 365000 t bezogen werden kdnnen.
Das Erzvorkommen, das durch eine 5 englische
Meilen lange Eisenbahn mit dem Yangtze verbunden
ist, soll einen Vorrat von 20 30 Mill. t gewinnbares
Erz haben und der Einstand je Tonne am Yangtze
soll gegenwaértig nur 2 Silberdollar betragen. AulRer-
dem wird beabsichtigt, Erz aus Korea zu beziehen.
Mai 191Q betrug das Kapital der Gesellschaft
40 Mill. Yen, wovon die Halfte, eingezahlt war.
Obgleich das Werk durchaus noch nicht fertig-
gestellt war, begann man im Mai 1919 mit der
Roheisenerzeugung und zwar mittels eines alten,
in den Ver. Staaten erstandenen 150 t-Hochofens.
Drei 300 t-Hochofen sind geplant, einer davon sollte
Ende 1919 in Betrieb kommen. Ferner ist ein
Siemens-Martin-Werk mit 6 Oefen von je 60 t vor-
gesehen, auch sollen 200 Koppers-Kokséfen errichtet
werden, um Kohle aus Kyushu und von den Kaiping-
Gruben in China zu verkoken. Die Aktien des
Unternehmens wurden Anfang Mai 1919 an der
Borse von Tokio unter Pari notiert, wahrend im
November 1917 die neu auszugebenden Aktien
siebzigmal Uberzeichnet wurden und dement-
sprechend mit einem betrachtlichen Aufgeld an den
Markt kamen. Juni 1919 wurde eine Jahresdividende
von 5°]0 erklart.

Bereits vor dem Kriege hatte die Firma Mitsubishi
die Errichtung einer Eisenhitte in Kyominpo an
der Miindung des Talong-Flusses in Korea begonnen,
um aus dort gefundenen Eisenerzen Eisenerzeugnisse
fir die Werften und sonstigen Unternehmungen
der Firma in Japan herzustellen. Die Leistungs-
fahigkeit soll 80000 90000 t Roheisen im Jahr
betragen. Die Eroffnung des Betriebes war fur die
erste Halfte des Jahres 1919 geplant.

Ferner grundeten Okura & Co. gemeinsam mit
chinesischen Kapitalisten ein Unternehmen, die Pen-
chi-fu Colliery and Mining Co., um Eisenerze in
der Mandschurei mit Hilfe ebendortselbst gefundener
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Kohle zu verhiitten. Eine Eisenhitte wurde in
Pen-chi-fu an der Bahnlinie Antung-Mukden errichtet.
Die dort vorkommenden Erze sind Magnetite, und
ein besonderer Vorteil der Hutte liegt darin, dafl
Erze, zur Verkokung geeignete Kohle und Kalkstein
in unmittelbarer Nahe gefunden werden. Ein Hoch-
ofen von 130 t taglicher Leistungsfahigkeit ist bereits
seit langerer Zeit im Betrieb, wahrend ein weiterer
von gleicher Gréf3e in 1918 angeblasen werden sollte,
womit dann die Leistungsfahigkeit 70000 t Roh-
eisen im Jahr betragen wirde. Bereits in 1917
erzeugte die Hitte 35000 t Roheisen.

Ein weiteres Unternehmen in der Mandschurei
ist das der Sidmandschurischen Eisenbahngesell-
schaft, welche das Recht der Ausbeutung der An-
shan-chan-Eisengruben in der Mandschurei besitzt
und deren Erze unter Benutzung von Kohle ihrer
Fushun-Gruben zu verhitten gedenkt. Dieses Eisen-
erzvorkommen soll das groRte bisher in China ent-
deckte sein und mehr als 100 Mill. t Erz enthalten.
15 Hochéfen von je 200 t Tagesleistung sind geplant,
jedoch ist zunachst nur einer gebaut worden, er
sollte im April 1919 angeblasen werden. Ferner ist
die Errichtung von Stahl- und Walzwerken in
Aussicht genommen.

Erwaéahnt werden mag hier auch, daB mit
japanischer technischer und geldlicher Hilfe die
Hanyang-Eisenwerke bei Hankow in China ver-
groRert werden sollen. Die Erzeugung dieser Werke
wird mit 150000 =00000 t Roheisen im Jahr an-
gegeben, davon kénnen nur etwa 80000 t an Japan
geliefert werden, wahrend der Rest zu Stahl ver-
arbeitet in China selbst verbraucht wird. Die
Leistungsfahigkeit soll nun zunachst verdoppelt
werden, und Japan hofft alsdann 130000 t Roheisen
von dort beziehen zu kénnen, eine Menge, die sich
nach weiterer VergroRerung der Werke auf 300000 t
erhéhen wirde.

Neben den kaiserlichen Stahlwerken ist das wich-
tigste ahnliche Unternehmen in Japan die Muroran-
Eisenhitte in Hokkaido (Japan Steel Works Ltd.), die
in 1907 von der Hokkaido Colliery & Steamship Co.,
einer unter der Kontrolle des Mitsui-Hauses stehenden
Gesellschaft, mit Unterstitzung der englischen Firmen
Armstrong & Co. und Vikkers Sons & Maxim Ltd.
mit einem Kapital von 15 Mill. Yen gegrindet worden
ist, in erster Linie zur Herstellung von Waffen und
sonstigen Kriegsmitteln. Es war beabsichtigt, den
unfern Muroran im Meeressand enthaltenen Magnetit
durch grof3e Aufbereitungsanlagen zu gewinnen und
dann mit Hilfe der in der Nahe geférderten Kohle
zugute zu machen, jedoch war das Magnetitsand-
Vorkommen weit (berschdtzt worden. Jedenfalls
erfilllte das Unternehmen die Erwartungen in keiner
Weise. Bis zum Kriege konnte niemals eine Divi-
dende bezahlt werden, wahrend des Krieges arbeitete
es allerdings mit gutem Gewinn, In der Haupt-
sache wird jetzt Martinstahl aus eingefiihrtem Roh-
eisen hergestellt. Das in derselben Gegend gelegene
Wanishi-Eisenwerk der Hokkaido Colliery & Steam-
ship Co. hat zwei 50 t-Hochéfen im Betrieb und ver-
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schmilzt Erze aus China und Korea. Eine Vereinigung
des Wanishi-Unternehmens mit den Japan Steel
Works wird voraussichtlich demnéchst Zustande-
kommen.

AuRBerdem sind noch zu erwéhnen die Sumitomo-
Stahlwerke und die Stahlwerke der Mitsubishi- und
Kawasaki-Werften, die alle wahrend des Krieges
ihre Betriebe erweiterten. Ferner mag angefihrt
werden die Nippon Steel Tube and Pipe Manufac-
turing Co., die ein Kapital von 16 Mill. Yen hat,
von dem Anfang 1919 13,8 Mill. eingezahlt waren.
Die Gesellschaft hat wahrend des Krieges ihren
Betrieb wesentlich vergroRert; ihre letzte Dividende
betrug 50 °/0.

Daneben entstand infolge der Kriegsverhéltnisse
eine Reihe kleiner Stahlhutten, die jedoch keine
Bedeutung besitzen und auch Anfang 1919 meistens
den Betrieb wieder eingestellt hatten.

Wéhrend des Krieges wurden in Japan mannig-
fache Versuche gemacht, auf elektrischem Wege
besondere Stahlsorten herzustellen. Elektrische Oefen
sind im Betrieb in den kaiserlichen Stahlwerken.
Ein Verfahren zur Herstellung von Wolfram- und
Chromstahl auf elektrischem Wege ist von dem
metallurgischen Versuchsinstitut der Firma Fujita in
Osaka ausgearbeitet worden und wurde auch an-
gewendet. Eine Reihe Kleinfer Unternehmungen,
welche die Verwendung des elektrischen Stroms zur
Herstellung von Eisen und Stahl bezweckten, ent-
stand wahrend des Krieges in Verbindung mit elek-
trischen Kraftzentralen, jedoch scheinen die Ergeb-
nisse nicht sehr befriedigt zu haben. Ein im grof3en
MaRstab gedachtes Unternehmen, die Oyashima
Electric Iron Works, die mit einem Kapital von
4 Mill. Yen gegrindet waren, beschlossen nach dem
Waffenstillstand, ihr Kapital auf 600000 Yen herab-
zusetzen; sie scheinen also nicht gerade glnstig
gearbeitet zu haben.

Ein von der japanischen Regierung eingesetzter
Ausschuld zum Studium der Frage des Eisengewerbes
schatzte den frihem und zukiinftigen Bedarf Japans
an Eisen und 