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Die Ferngasversorgung der Hüttenwerke der Vereinigten Stahlwerke, A.-G.
1. Teil:  D ie  Vorarbeiten.

Von Direktor H e in r ic h  L en t in Bochum.

[Mitteilung N r. 135 der Wärmestelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

( Vorarbeiten/ür die Einführung des Koksofengases durch Zerstreuung der gegen die Verwendung dieses Oases geltend gemachten 
Bedenken. Versuche zur Erreichung der besten Koksofengasbrenner-Bauart und ihre Ergebnisse. Ausbildung der Regler- und 
Meßeinrichtungen. Versorgung von Hüttenwerken mit Koksofengas und von Kokereien mit Gichtgas. Ueberblick über die au f 
den Kokereien der Vereinigten Stahlwerke erzeugten und verteilten Koksofengasmengen. Aehnlichkeit der Ferngasverteilung mit 
der Ueberlandstromversorgung. Sicherheit der Gasfernversorgung sowie Wert des Koksofenferngases und seine Vorteile gegen

über Steinkohlen- und Generatorgasfeuerungen.)

I | i e  nach der Gründung der Vereinigten Stahlwerke, A.-G., 
im Jahre 1926 einsetzende Zusammenfassung ihrer Er

zeugungsstätten mußte, von der Kohle beginnend, nach ge
meinsamen und grundlegenden Richtlinien durchgeführt 
werden. Für die im folgenden behandelte Frage der Ferngas
versorgung war zu entscheiden über die Standortsfragen 
nach der Lage:
1. Kokskohle zu Kokerei,
2. Kokerei zu Hochofen- bzw. gemischten Hüttenwerken für 

die Koksversorgung,
3. Hochofenwerke zu Kokerei für die Gichtgasversorgung 

der Kokereien,
4. Kokereien für den Anschluß an die Ferngasnetze der 

Ruhrgas-A.-G.
Im Anschluß hieran war zu erörtern, welche Werke durch 

ein werkseigenes Leitungsnetz mit Kokereigas (Koksofengas) 
beliefert werden sollten, oder ob ein Anschluß an das im  
Jahre 1926 geplante oder im Entstehen begriffene Fernlei
tungsnetz der Ruhrgas-A.-G. vorzuziehen sei. Bei der 
Prüfung der letzten beiden Fragen waren umfangreiche 
Wirtschaftlichkeitsberechnungen erforderlich, die, von e in er  
Stelle bearbeitet, die Entscheidung über die Anschluß
fragen vorbereiten sollten.

Wie es der natürlichen Entwicklung bei den einzelnen 
Gründerwerken entsprach, bestanden Kokereigasversor
gungen hauptsächlich örtlicher Bedeutung im Bereiche der 
großen Hüttenwerke ( A l i .  1).

Hingewiesen sei auf den rein örtlichen Koks- und Gas
austausch (Gichtgas sowohl als Kokereigas) im Thyssenschen 
Reich Hamborn sowie bei den Hütten 1. Rihrort-Meiderich,
2. Vulkan, Duisburg, 3. Friedrich-Wilhelms-Hütte, Mülheim,
4. Bochumer Verein, 5. Union, Dortmund, 6. Hörder Verein.

Größere Kokereigas-Eigennetze bestanden nur in Ham
born und Dortmund. Das letzte war entstanden durch die 
Verbindung der früheren Deutsch-Lux-Ivokereien mit der 
Dortmunder Union, während die heute dem Thyssenschen 
Gas-und Wasserwerk gehörigen Kokereigasleitungen zum

J) Vorgetragen in der Sitzung des Beirates der Wärmestelle 
am 7. März 1930. —— Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen 
m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

Teil die in Mülheim gelegenen Thyssenwerke versorgten, zum 
Teil als wirkliche Ferngasleitungen bis Wesel bzw. Barmen 
vorstießen. Aus den eingangs genannten Gesichtspunkten 
wurden die Ivokerei-Umbauten bzw. Kokerei-Ausbauten zu
sammengefaßt bei der Bergbaugruppe Hamborn auf den 
Zentralkokereien Friedrich Thyssen 3/7 und 4/8, bei der 
Bergbaugruppe Gelsenkirchen auf den Großkokereien Alma 
und Nordstern, bei der Bergbaugruppe Dortmund auf Erin, 
Hansa und Minister Stein, während bei der Bergbaugruppe 
Bochum die Koks- und Kokereigaserzeugung zusammen
gefaßt war auf den Großkokereien Bruchstraße und Caro
linenglück.

Maßgebend für diese Wahl war neben der Frachterspar
nis für Kokskohle und Koks die Nachbarschaft zu den 
größten Hüttenwerken. Die Zusammenfassung der Roh
eisen- und Rohstahlerzeugung auf den großen gemischten 
Hüttenwerken ließ einen örtlich erhöhten Brennstoffbedarf 
entstehen, anderseits steigerten sich mit wachsender Roheisen
erzeugung hier die Gichtgasüberschüsse derart, daß deren 
Heranziehung zur Kokerei-Unterfeuerung sich gebot. Gleich
zeitig bestand auf den Hüttenwerken noch die Notwendigkeit 
des Ersatzes von grüner Kohle bzw. Generatorgas durch 
Kokereigas. A ll .  2 und 3 geben einen Ueberblick über die im  
Zusammenhang hiermit geplanten und durchgeführten Gicht
gas- sowie Kokereigas-Leitungsneubauten.

Die Großkokerei Friedrich Thyssen 3/7 war schon durch 
Gichtgas der Hochofenanlage der August-Thyssen-Hütte 
versorgt. Für die Beheizung der Großkokerei Friedrich 
Thyssen 4/8 mußte eine neue Gichtgasleitung von der 
H ütte Ruhrort-Meiderich bzw. dem Hüttenbetrieb Meiderich 
verlegt werden; beide Leitungen treffen sich in der 
zwischen beiden Hüttenwerken gelegenen Kokerei Friedrich 
Thyssen 4/8 ( A l l .  4). Diese Gichtgasleitung hat alles in  
allem eine Länge von etwa 5 km und i y 2 bzw. 2 m Leitungs
durchmesser. Die größte zu überwindende Strecke ist die 
Strecke Hütte Ruhrort-Meiderich—Friedrich Thyssen 4/8 mit 
etwa 4 km Entfernung und einem Gebläsedruck des Gicht
gases von 1700 mm W.-S.

Weitere Gichtgasleitungen wurden gebaut vom Hochofen
werk des Schalker Vereins, die Eisenbahnlinie Gelsenkirchen- 
Herne überschreitend, zur Kokerei Alma, ferner vom Hoch-
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Abbildung 1. Kokereigasversorgung der Vereinigten Stahlwerke: Gichtgas- und 
Kokereigasleitungen, Stand 1920.
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Abbildung 2. Gasversorgung der Vereinigten Stahlwerke: Gichtgasleitungs-Neubauten.
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Abb. 3. Gasversorgung der Vereinigten Stahlwerke: Kokereigasleitungs-Neubauten oder Pläne.

ofenwerk der Dortmunder Union 
zur Großkokerei Hansa. Der 
Vollständigkeit halber seien noch 
zwei Gichtgasleitungen erwähnt, 
die unmittelbar m it der Kokerei
gasversorgung allerdings nichts zu 
tun haben, das sind die Gichtgas
verbindung zwischen Hütte Vul
kan, Niederrheinische Hütte und 
der Duisburger Kupferhütte und 
die Gichtgasverbindung zwischen 
der Friedrich-Wilhelms-Hütte in 
Mülheim und dem Stahl-undWalz- 
werk Thyssen in Mülheim. Die 
Ueberschußgaslieferung von der 
Kupferhütte und Hütte Vulkan 
zur Niederrheinischen H ütte be
zweckt unter anderem auch die 
Ermöglichung des Mischgasbetrie
bes auf der Niederrheinischen 
Hütte. D ie gleichzeitig in Angriff 
genommenen Erweiterungen des 
Kokereigas-Eigennetzes verbinden 
in Hamborn außer dem bestehen
den Durchschlag mit der Kokerei 
3/7 die Kokerei Friedrich Thyssen 
4/8 mit der Hütte Ruhrort-Meide
rich und dem Röhrenwalzwerk 
Dinslaken, in Bochum die Zeche 
Bruchstraße außer mit den Draht
werken in Langendreer mit dem 
Bochumer Verein und dem Röh
renwerkin Höntrop, in Dortmund 
die Kokerei Hansa mit der Union, 
während die Netzerweiterung in  
Gelsenkirchen neben der Versor
gung des Schalker Vereins noch 
die Verbindung mehrerer Zechen 
untereinander vorsieht.

Im Anschluß an diesen heute 
beendeten Bauabschnitt sind für 
einen weiteren die heute fehlen
den Verbindungen Alma-Caroli
nenglück und Bruchstraße-Hansa 
geplant.

Bei dem Bau dieser Kokerei- 
gasleitungen war der leitende Ge
danke der, das Eigennetz auf das 
wirtschaftlichste Maß zu be
schränken, darüber hinaus aber 
die geplanten und im Bau befind
lichen Leitungen der Ruhrgas- 
A.-G. nach Möglichkeit in An
spruch zu nehmen. A ll .  5  soll 
dies verdeutlichen.

Die Eigenbelieferung be
schränkt sich auch in Zukunft auf 
die mit geringen Anlagekosten 
erreichbaren Werke, während die 
von der Kohlengrundlage der 
Vereinigten Stahlwerke weiter 
entfernt liegenden Betriebsstätten 
auf das Leitungsnetz der Ruhr
gas-A.-G. angewiesen sein werden. 
Der Sinn der Belieferung durch das 
Fremdnetz ist aber auch in diesem
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Falle nur der, in eigenen Kokereien erzeugtes Gas, also 
eigenen Brennstoff unter Benutzung fremder Leitungen den 
weiterverarbeitenden Werken zuzuführen. Die große in Ost- 
West-Richtung das Industriegebiet durchschneidende 
Sammelschiene der Ruhrgas-A.-G. sammelt daher auch zu
nächst das Gas aus den Kokereien der Vereinigten Stahl
werke und führt es durch die sich daran anschließenden Fern
leitungen einmal westwärts nach Düsseldorf-Köln sowie süd
wärts zum Lenne-, Ruhr- und Siegtal.

Auf dem Wege des Gasaustausches werden außerdem von 
Zechen anderer Konzerne beliefert die Westfälische Union in 
Hamm mit Kokereigas der Zeche Radbod sowie die Deutschen 
Edelstahlwerke in Krefeld von Lintfort-Mörs aus durch das 
in der Entwicklung befindliche linksrheinische Ruhrgasnetz. 
Abb. 6 zeigt, um den Ueberblick über das Femleitungsnetz 
des rheinisch-westfälischen Industriebezirks zu vervollstän
digen, das heute im Besitz der Ruhrgas befindliche Gasnetz 
des Rheinisch-Westfälischen Elektrizitätswerkes (R. W. E.), 
das Thyssensche und die wichtigsten anderen Gasnetze.
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Ausbau bzw. Umbau der Hütten selbst erfordert leider 
Zeit —  muß ein großer Teil der heute schon verfügbaren 
Kokereigasmengen als Unterfeuerung selbst oder Kessel
feuerung dienen, während gleichzeitig die damit zusammen
hängende Beseitigung der Gichtgasfackeln der Hüttenwerke 
sich noch so lange hinzögert.

Die durch die Ruhrgasleitungen zu versorgenden Werke 
umfassen Groß- und Kleinbetriebe. An der Westseite 
liegen besonders die Siemens-Martin- und Walzwerks
betriebe der Niederrheinischen Hütte, die Gesenkschmiede 
des Werkes Wanheim sowie die Oefen der Röhrenwerke
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ß££CH
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Abbildung 4.
Gichtgasleitung vonHütteRuhrort-Meiderich 

bis zur Kokerei Friedrich Thyssen 4/8.

Abb. 7 möge nunmehr einen Ueberblick geben über die 
insgesamt auf den Kokereien der Vereinigten Stahlwerke 
erzeugten und zur Verteilung kommenden Kokereigasmengen. 
Die gesamte Erzeugung beträgt zur Zeit rd. 11,0 Mill. m3 
je Tag, von denen durch Heranziehung von Schwachgas zur 
Unterfeuerung rd. 8185 000 m3 täglich in Ferngasleitungen 
abgegeben werden können. Hierin sind die augenblicklich 
weiter in Aussicht genommenen Kokerei-Neubauten nicht 
eingeschlossen. Die Durchleitung dieser Kokereigasmengen 
wird sich nach Inbetriebnahme der Ruhrgasleitungen bis 
ins Siegerland, mit dem Endpunkt Wissener Eisenhütte, bis 
Arnsberg bzw. der W estleitung nach Düsseldorf zu 
fast gleichen Teilen auf Eigenleitungen, Ruhrgas- und 
Thyssensche Gasleitungen verteilen. Bis zu diesem hoffent
lich noch in diesem Jahre erreichten Zustande —  denn der

in Düsseldorf. Auch die Ostleitung gibt zunächst ihr 
Gas für die Siemens-Martin-Werke des Hörder Vereins 
und versorgt dann zunächst Feinblechwerke und Verfeine
rungsbetriebe der Märkischen Kleineisenindustrie, während 
im  Siegerland außer den Feinblech werken und der Ver
feinerung auch wieder unter anderem die Siemens-Martin- 
Werke sowie die Walzwerksöfen der Charlottenhütte für 
Kokereigasfeuerung bzw. Mischgasfeuerung unter Zusatz 
von Gichtgas eingerichtet werden.

Vorstehendes soll zunächst einen kurzen Ueberblick über 
die Gedankengänge darlegen, nach denen sich die heutige 
Standortsfrage unter dem Einfluß der Gasfernversorgung 
für die Erzeugungsstätten der Vereinigten Stahlwerke ent
wickelte. Eine zusammenfassende Darstellung, w ie die 
vorliegende, kann natürlich nicht die Ereignisse in ihrer
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Reihenfolge durchgehen. Die Beschränkung auf diese kurze 
Uebersicht wird auch dem Wunsche des Außenstehenden, 
diese Dinge kennenzulernen, durchaus gerecht. Wenn auch 
in  den vorstehenden Ausführungen Aufgabe, Ziel und Aus
führung miteinander besprochen wurden, so muß nunmehr 
die innere Begründung gegeben werden, die ein Vorgehen 
in solchem Ausmaß rechtfertigt. Die Frage, unter welchen 
Gesichtspunkten die Wirtschaftlichkeit der Gasfernver
sorgung für die anzuschließenden Betriebe gesehen wurde, 
ist wichtig, nicht allein für die Vereinigten Stahlwerke selbst,

sondern auch für alle Werke, die für Gasverbrauch in Frage 
kommen. Niemand wird einem sauberen und bequemen 
Betriebe zuliebe allein die Umstellung auf Ferngas verant
worten und wagen können. Der Entschluß zur Einführung 
der Kokereigasfeuerung muß sich auf eine möglichst ein
gehende und genaue Gegenüberstellung der früheren Kosten 
bei der alten Feuerungsart zu den zu erwartenden Kosten 
bei Gasfeuerung stützen. Kokereigas ist unbestritten als 
Brennstoff die edelste vom Bergbau abgesetzte Kohle. Die 
Verteuerung, die diese gasförmige Kohle durch Verdichtung

und Frachtkosten der Leitung erfährt, muß durch Verbesse
rungen und Ersparnisse in der Gasfeuerung selbst aufzu
wiegen sein, sonst wäre die Einführung der Kokereigasfeue
rung nicht zu rechtfertigen.

Als der Gasfeuerung verwandt muß die Oelfeuerung an
gesehen werden. Die weitgehende Verbreitung der Oelfeue
rung in der weiterverarbeitenden Industrie ist ein Hinweis 
dafür, daß die hohen Kosten des Brennstoffes in Kauf ge
nommen werden können, wenn dafür andere Ersparnisse zu 
buchen sind. Der Oelofenbau weist mit dem Gasofenbau

besonders für Mittel- und Klein öfen weitestgehende Ueberein- 
stimmung auf.

Der Vergleich derEinf ührung derF erngasversorgung mit der 
vor dreißig Jahren einsetzenden Ueberlandstromversorgung 
ist zwar nicht in allen Punkten zulässig, aber gewisse Aehn- 
lichkeiten liegen auch hier vor. Es handelt sich in beiden 
Fällen um die Fortleitung einer Form von Wärme, die durch 
einen vorhergegangenen Umwandlungsvorgang eine Wert
erhöhung erfahren hat. Während beim Strom die Umwand
lungskosten bzw. Wärmeverluste auf dem Wege Dampf
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Abbildung 5. Leitungsnetz der Ruhrgas-A.-G.
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kessel bzw. Maschine höher sind, sind beim Gas die Fort
leitungskosten höher. Beim Strom hat man sich von vorn
herein damit abgefunden, daß in der Zeit der beginnenden 
Ueberlandversorgung die kcal Strom mit etwa dem Vierzig- 
bis Fünfzigfachen der entsprechenden Kohlenkosten bezahlt 
wurde, und heute noch bezahlt man Sätze des Zwanzigfachen

In S a

... > ■ "

7ni/sse/7-ie/rur7ffe/7
» .n c ć .-

Abbildung 6. Ferngasleitungen von Thyssen und des Rheinisch- 
Westfälischen Elektrizitätswerkes (R.W . E.) sowie die übrigen 

Gasleitungsnetze im Ruhrkohlenbezirk.

selbst bei Großabnehmern. Als die Ueberlandstromversor- 
gung groß wurde, war rechnerisch nachweisbar, was der Ver
zicht auf eigene Licht- und Krafterzeugung an wirtschaft
lichen Vorteilen bringen würde.

Bei der Entwicklung der Gasfemleitungspläne lagen die 
Verhältnisse weniger günstig; zwar lagen Erfahrungen mit 
Kokereigasfeuerungen nicht allein auf den großen Hütten
werken vor, sondern besonders auch 
in der durch die Ferngasnetze des 
R.W .E.und derVereinigten Elektri
zitätswerke Westfalen (V. E. W.) ver
sorgten Kleineisenindustrie, aber in 
vielen und entscheidenden Punkten  
der Gasbewertungsfrage mußte vor 
drei Jahren trotz alledem das Fein
gefühl und ein wenig Wagemut den 
Ausschlag geben.

Mit dem Vergleich Ueberlandver
sorgung Strom zu Gas sei mit einem  
WortenochderSicherheitderGasfern- 
versorgung gedacht. Genau wie bei 
einem Elektrizitätswerk sind bei der 
Gasversorgung die Speicher und 
Pumpmaschinen der höchsten in 
Frage kommenden Tagesspitze an
gepaßt. Die großen auf den Kokereien 
für fünf bis acht Tage berechneten 
Kokskohlentürme sichern eine Auf

rechterhaltung der Gaslieferung auch bei Streikfällen. Schon 
aus Rücksicht auf die Lebensdauer einer neuzeitlichen
Kokerei mit ihrer empfindlichen Bauweise wird man den 
Betrieb so lange als möglich durchhalten, was übrigens bei 
der weitest gehenden Mechanisierung mit der Beamten
schaft möglich ist. Im übrigen haben die nunmehr schon 

77.0 zwanzig Jahre währenden Erfahrungen im
Thyssenschen und R. W. E.-Gasnetz ge- 

7 0 \-  zeigt, daß die Gasversorgung sicherer
ist als die Stromversorgung.
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Betrachten wir zunächst den Brennstoff Kokereigas-Fern
gas etwas näher.

Wie Kokereigas im allgemeinen, so hat auch das Ferngas 
bei 0° 760 mm Q.-S. trocken einen Heizwert von 4400 bis 
4700 kcal H0, entspricht also auch noch für Siemens-Martin- 
Werksfeuerung der bekannten Forderung nach 4000 kcal Hn. 
Das selbstverständlich von Teer, Benzol und Ammoniak ge
reinigte Gas kommt zunächst zur Entfernung des Schwefels 
in die üblichen Schwefelreiniger, die vorläufig im allgemeinen 
noch nach dem Raseneisenerz-Verfahren arbeiten, um dann 
in Großkompressoren (A lb . 8) auf den notwendigen Fort
leitungsdruck gebracht zu werden, und zwar je nach den zu 
überwindenden Entfernungen und den zur Verfügung 
stehenden Leitungsquerschnitten auf 3 bis 20 atü. Hinter 
diesen Kompressoren sind nunmehr noch Nachkühler und 
Naphthalinwascher angeordnet, so daß in das Rohrnetz selbst 
ein fast trockener und reiner Brennstoff hineingepumpt wird.

In den Rohrleitungen selbst nimmt das Gas bald Erd
temperatur an, also 7 bis 10°, und das dabei noch ausge- 
schiedeneWasser wird durch besondereKondenstöpf e entfernt.

Abbildung 8.
Kompressorenanlage der Zeche Minister Stein, Vereinigte Stahlwerke.
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Die Schwefelfreiheit des Kokereigases kann für manche 
Betriebe erwünscht sein. Der Schwefel verbrennt bei voll
ständiger Verbrennung zu Schwefeldioxyd, das von Eisen 
nicht mehr reduziert werden kann. Nur der im Unverbrann
ten des Abgases verbliebene Schwefelwasserstoff kann durch 
Reduktion des Schwefelwasserstoffes und der Schwefeleisen
bildung zu einer Schwefelaufnahme, etwa des Glübgutes, Ver
anlassung geben. Bei der Durchführung z. B. des Vitry- 
Verfahrens in Topfglühereien oder bei vielen Glühverfahren 
ist entschwefelter Brennstoff unerläßlich, bei Schmelzvor
gängen wird er bei den steigenden Ansprüchen an hohe 
Güte keineswegs als Nachteil empfunden werden.

Welchen Vorteil hat nunmehr die Anwendung eines 
solchen Brennstoffes gegenüber den bisher angewandten 
Steinkohlen- oder Generatorgasfeuerungen?

Neben der Beurteilung der Eigenschaften des Brenn
stoffes selbst und der Sicherheit der Lieferung sind es 
Fragen der möglichen Wärmeersparnisse selbst, das 
Verhalten des Glühgutes in der Kokereigas-Abgasatmo
sphäre, also metallurgische und Abbrandfragen sowie die 
sonst durch Lohn- und andere Betriebsersparnisse zu er
wartenden Vorteile.

Die Entstehung der Gasfeuerung in den Eisenhüttenbe
trieben geht zurück auf die Notwendigkeit, höchste Tempera
turen z. B. für die Durchführung des Siemens-Martin-Ver
fahrens unter Vorwärmung von Gas und Luft zu erreichen. 
Ob die daraus entstandene weitere Ausbreitung der Stein
kohlengaserzeuger für die zusammengefaßte Gaserzeugung 
zur Beheizung von Walzwerksöfen aller Art, trotz der damit 
verbundenen technischen Vorteile, immer auch von einem 
wirtschaftlichen Erfolge begleitet war, muß als nicht sicher 
angesehen werden. Der Betrieb einer Steinkohlen-Gas
erzeugeranlage wird unter Einrechnung der Wärmeverluste, 
besonders bei schwankender Belastung und bei den nicht zu 
unterschätzenden Leitungsverlusten in gemauerten Kanälen 
in manchen Fällen unwirtschaftlich. Alle unsere Erfahrungen 
gehen dahin, daß im allgemeinen Durchschnitt Wärme- und 
Undichtigkeitsverluste ein Drittel der gesamt zugeführten 
Wärme umfassen. Wir haben deshalb auch immer außer den 
üblichen Gaserzeugerkosten mit dieser Zahl gerechnet, sie 
immer bestätigt gefunden und niemals unangenehme Ueber- 
raschungen erlebt. Günstiger liegt der Fall bei Braunkohlen
brikett-Gaserzeugern, bei denen Stochkosten und Wärme
verluste geringer zu sein pflegen.

Unter dem Einfluß der in der Nachkriegszeit notwendigen 
planmäßigen Wärmewirtschaft setzte, ausgehend von den 
großen gemischten Hüttenwerken, eine weitgehende Ver
teuerung gasförmiger Brennstoffe ein. Die Aufgabe der Jahre 
1919 bis 1926 war insonderheit eine möglichst weitgehende 
Ausnutzung der örtlich vorhandenen Gichtgas- bzw. Koke
reigasmengen. Das Bestreben, auch mit Gichtgas allein z. B. 
höchste Leistungen schaffende Walzwerksöfen zu bauen, 
führte zum Bau äußerst verwickelter und in Anlage und 
Betrieb teurer Regenerativöfen. Die Inflationsjahre selbst 
mögen diese Entwicklung auch noch durch die Trübung des 
Blickes für Anlagekosten, Tilgung und Verzinsung beein
flußt haben. Heute schon sehen wir deutlich die Rückkehr 
zu einfachen Ofenbauarten durch den Betrieb mit Mischgas 
aus Gichtgas und Kokereigas oder Kokereigas allein unter 
teilweisem bis gänzlichem Verzicht auf die Vorwärmung. 
Der Verzicht auf Vorwärmung der Luft —  die Vorwärmung 
des Kokereigases allein ist wegen des Methanzerfalles nicht 
durchführbar —  fällt um so leichter, als mit Ausnahme des 
Siemens-Martin-Ofenbetriebes alle gewünschten Flammen
temperaturen mit kaltem Kokereigas und kalter Luft be
kanntlich erreicht werden.

Was war nun im allgemeinen durch diese vielen und mühe
vollen wärmewirtschaftlichen Arbeiten zur Verbesserung des 
Ofenbetriebes und des Ofenwirkungsgrades erreicht? Die 
Untersuchung dieser Frage wird vielleicht am klarsten be
antwortet mit dem Vergleich von Ofenwirkungsgraden mit 
dem Wirkungsgrad der Dampfkesselfeuerung, die bei guten 
Wanderrosten und Kohlenstaubfeuerungen heute mühelos 
85 % erreicht. Solche Wirkungsgrade waren bei Oefen der 
Eisenindustrie im allgemeinen bisher nicht erreichbar. Die 
höchsten Wirkungsgrade haben hier, von Ausnahmen abge
sehen, Siemens-Martin-Oefen sowie Halbgas- oder kohlen
staubgefeuerte und gleichzeitig hochbelastete Walzwerks
öfen, doch übersteigen diese Wirkungsgrade im Durchschnitt 
kaum 25 bis 35 %. Die übrigen kohlegefeuerten Oefen aller 
Art haben meist Wirkungsgrade von diesen Werten an ab
wärts bis herunter zu 3 bis 5 %, je nach Belastung, Aus
nutzung und Wartung. Je höher nun die Verbesserung des 
Ofenwirkungsgrades beim Uebergang auf Kokereigas
feuerung sein kann, um so höher müssen die Möglichkeiten 
dieser Feuerungsart bewertet werden.

Diese Ausführungen beleuchten die schon alte Erfahrung 
von einer anderen Seite, daß eben an eine Verbrennung von 
Kokereigas unter Kesseln, von Sonderfällen wie der Be
heizung von Gliederkesseln für Heizung usw. abgesehen, 
nicht zu denken ist. Bei Siemens-Martin-Werken spart man 
im allgemeinen ein Drittel W ärmeunddie Gaserzeugerkosten, 
sonst ist eine ins Gewicht fallende Verbesserung des Ofenwir
kungsgrades selbst vorläufig nicht zu erwarten. Aehnlicbe 
Verhältnisse haben viele Walzwerksöfen, darüber hinaus 
kommt die Menge von Mittel-, Klein- und Sonderöfen, deren 
ureigenstes Gebiet die Kokereigasfeuerung eben ist; denn 
je kleiner eine Feuerung ist, um so unwirtschaftlicher pflegt 
ihr Betrieb mit Kohle zu sein. Das Ziel aller wärmewirt
schaftlichen Bestrebungen des Ofenbaues muß und wird das 
sein, durch sinngemäße Bauweise und Betriebsführung die 
Wirkungsgrade des Dampfkesselbaues anzustreben. Daß 
dies schon heute bis zu einem überraschenden Grade erreicht 
ist, möchte ich hier nur andeuten, um später darauf näher 
einzugehen.

Da wie alles, so auch die Hebung des Wirkungsgrades 
von kokereigasgefeuerten Oefen von ganz natürlichen Grün
den abhängt, so seien diese zunächst ganz kurz angedeutet. 
Gegenüber der Kohlefeuerung ist es zunächst der Wegfall 
von Rost- und Ausflamm Verlusten sowie die Minderung des 
Luftüberschusses und der Kaminverluste. Wieviel jeder 
dieser Einflüsse im einzelnen ausmacht, ist von Fall zu 
Fall verschieden, und von Wartung und Betriebsweise 
so abhängig, daß hier Zahlen zu nennen abwegig sein 
würde.

Ein weiterer und nicht der geringste Grund ist die mit 
der Kokereigasbeheizung fast naturgemäß verbundene 
Leistungssteigerung je Ofeneinheit bzw. je Ofenherdfläche. 
Diese Lcistungserhöhung kann sich bis zum Vierfachen des 
bei der alten Beheizungsweise üblichen auswirken. Unter 
Berücksichtigung des Fortfalles von Regenerativkammern 
ist hierdurch eine wesentlich geringere Ofenoberfläche bzw. 
Ofenmasse vorhanden. Viele Arbeiten der letzten Jahre 
haben aber gerade auf die großen Wärmeverluste hinge
wiesen, die durch Erdleitung, Ausstrahlung und Leitung so
wie Undichtheiten des Mauerwerks hervorgerufen werden. 
Nicht zu vergessen sind an dieser Stelle natürlich Verbesse
rungen ofenbautechnischer Art selbst, günstigere Brenncr- 
anordnung durch die weitgehende Verteilungsmöglichkeit der 
Kokereigasbrenner sowie die völlige Gleichmäßigkeit wie die 
unbedingte Beherrschbarkeit und größere Ofenhaltbarkeit 
der Kokereigasfeuerung.



20. Mäi'z 1930. Die Ferngasversorgung der Hüttenwerke der Vereinigten Stahlwerke, A.-G. Stahl und Eisen. 355

Auch ohne die Berücksichtigung der zu erwartenden 
übrigen Ersparnisse durch Wegfall der Kosten für Beförde
rung, Abladen oder Ascheentfernung, auch ohne die Vorteile, 
die ein sauberer, gleichmäßiger und flotter Ofenbetrieb auf 
den ganzen Fertigungsgang haben kann durch Senkung von 
Abbrand und Ausschuß, haben die Vereinigten Stahlwerke 
für die Gesamtheit ihrer Zweigwerke, die vom Ferngasnetz 
der Ruhrgas-A.-G. berührt werden, trotz der durch die Natur 
der Sache gegebenen hohen Leitungsgebühren den Entschluß 
zur Umstellung aller Ofenfeuerungen schon vor drei Jahren 
gefaßt. Das gleiche gilt auch für Feuerungen, für deren 
Umstellung auf Kokereigas noch keine Erfahrungen Vor
lagen, in der durch die Entwicklung auch voll bestätigten 
Erwartung, daß sich bei den zu erwartenden Vorteilen 
sowie bei der überaus großen Beweglichkeit, deren sich die 
Beheizung mit Kokereigas erfreut, auch beim Beschreiten 
von Neuland brauchbare und zufriedenstellende Lösungen 
finden würden. Es bedurfte hierzu nicht nur der Er
weckung der freudigen Mitarbeit jedes Beteiligten auf den 
Zweigwerken selbst, sondern einer eingehenden Versuchs
arbeit, die meist auf die großen Werke verlegt wurde, wo 
einmal Kokereigas und zum anderen geschulte Beamte 
für Versuche zur Verfügung standen.

Die Vorarbeit für die Einführung des Kokereigases be
gann mit der gedanklichen Arbeit zur Zerstreuung der sonst 
gegen das Kokereigas geltend gemachten Bedenken: wie 
Stichflammenwirkung, größerer Abbrand, größere Verzun
derung usw.

Die Verbrennung von Gas ist im Grunde genommen nichts 
weiteres als eine Verbrennung von Kohleteilen, nur daß 
diese Verbrennung entfernt vom Ort der Kohleerhitzung 
stattfindet, während bei der Kohleverbrennung diese ört
liche Trennung wegfällt. Diese örtliche Trennung hat aller
dings zur Folge, daß sich die bei der Verbrennung wasser
dampfbildenden Bestandteile im Gas anreichern; also hat, 
was für uns wesentlich ist, die Abgasatmosphäre verhältnis
mäßig mehr Wasserdampf und weniger Kohlensäure als 
bei Kohlefeuerung. Hat dies nun auf Abbrand und Ver
zunderung einen bestimmenden Einfluß oder nicht?

Es besteht nun tatsächlich eine beim Umstellen auf 
Kokereigasheizung häufiger festgestellte Beobachtung, daß 
sich besonders beim Wärmen über 1100° hinaus eine sehr 
fest haftende Zunderschicht bildet, die auch beim Schmieden 
nicht immer abspringt und dann natürlich Anlaß zum Aus
schuß gibt. Diese für Kokereigas eigentümliche Erscheinung 
ist jedoch immer auf falsche Brennerführung bzw. auf Luft
überschuß zurückzuführen. Um die Frage des Abbrandes und 
der Verzunderung beim Wärmen von Schmiedestücken ein
deutig zu klären, wurde folgende Versuchsreihe durchgeführt.

In einem Kruppschen Steinstrahlofen und in einem mit 
Koks beschickten Schmiedeofen wurden Schmiedeeisen
stücke gleicher Größe 1. bei Luftmangel, 2. bei theoretischer 
Verbrennung und 3. bei Luftüberschuß gewärmt, vor und 
nach dem Versuch gewogen und gemäß den seinerzeit von 
der Wärmestelle des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1) 
herausgegebenen Richtlinien vor dem Nachwiegen abge
bürstet. Das Ergebnis dieser Versuche kann kurz dahin zu
sammengefaßt werden, daß beim Wärmen mit Kokereigas 
unter Luftüberschuß der Abbrand größer ist als beim 
Wärmen im Koksfeuer allein, und daß in diesem Falle der 
Zunder der mit Gas erwärmten Stücke etwas fester haftet, 
daß aber bei Einhaltung der sogenannten theoretischen Ver
brennung der Abbrand schon kleiner ist. Besonders jedoch 
bei Vorhandensein schon ganz geringer Ueberschußgas-

Mitt. Wärmestelle V. d. Eisenh. N r. 72 (1925).

mengen ist der Abbrand wesentlich kleiner als bei der zum 
Vergleich gewählten Koksfeuerungsart.

Die Frage der Verzunderung war für die Frage der Mög
lichkeit der Umstellung der Gesenkschmieden, von Fein
blechglühöfen, Draht-, Band- und Vergütungsöfen überaus 
wichtig. Die Versuchserfahrungen haben sich aber bei der 
Umstellung der Werke selbst in der Praxis voll und ganz 
dahingehend bestätigt, daß bei sinngemäß eingestellten 
Kokereigasbrennern Klagen wegen Oberflächenschädigung 
in keinem Falle auftraten. Aus Gründen der Vorsicht wurde 
jedoch zum Schutz der Oberfläche des Glühgutes von Oefen, 
besonders der Feinblechindustrie, der Gedanke durchgeführt, 
die Brenner solcher Oefen selbst mit theoretischer Ver
brennung arbeiten zu lassen, dies auch aus Gründen wirt
schaftlichen Arbeitens, die reduzierende Ofenatmosphäre 
jedoch durch ganz geringen Zusatz von weiterem Koksgas 
in besonderer Zuführung zu erreichen. Wir nannten dieses 
nur dem Oberflächenschutz und nicht der Verbrennung 
dienende Gas „Schutzgas“. Dieser Gedanke, zum erstenmal 
ausgeführt bei der Umstellung des Werkes Nachrodt durch 
die Ofenbauabteilung der Hütte Ruhrort-Meiderich, war für 
die Umstellung selbst schon aus psychologischen Gründen 
fruchtbar; auf die Dauer der Zeit erweist sich jedoch die 
Anwendung des Schutzgases als übertriebene Vorsicht.

Wesentlich für das Gelingen der Umstellungsarbeiten und 
für das Einhalten der daran geknüpften wirtschaftlichen 
Hoffnungen war die Lösung der Brennerfrage. Es herrschte 
Klarheit, daß in weitestem Maße auf Abwärmeverwertung 
werde Verzicht geleistet werden müssen, und daß entweder 
an vorhandenen Oefen die neuen Kokereigasbrenner sich 
müßten unterbringen lassen, oder daß neue Oefen ein Muster 
von Einfachheit darstellen sollten. War dies entscheidend 
für die Formgebung des Ofens selbst, so lag für die Brenner
bauart die Möglichkeit der Verwendung hohen Druckes vor, 
da ja, wie schon oben erwähnt, ein Ferngasdruck von meist 
Atmosphärendruck selbst an den Endpunkten des Leitungs
netzes vorhanden sein muß. Es wurden deshalb von den 
Wärmestellen der Dortmunder Union und der Hütte Ruhr
ort-Meiderich in über einjähriger Versuchsarbeit alle be
deutenderen Kokereigasbrennerarten untersucht, unter be
sonderer Berücksichtigung der Aufgabe, Brenner ausfindig 
zu machen, die unter Ausnutzung des vorhandenen Gasvor
druckes von rd. % at-ü durch Düsenwirkung über einen mög
lichst großen Regelbereich von Leerlauf auf Vollast verhält
nisgleiche Mengen Luft zu Gas ansaugen. Weitere Anforde
rungen an solche Brenner sind genügende Sicherheit gegen 
Zurückschlagen der Flammen in den Brenner sowie möglichst 
geringe Flammenlänge zur Vermeidung der sogenannten 
Stichflammenwirkung.

Druckgasverbrennung war schon durch die Selasfeue
rung bekannt. Die Errichtung von Selasanlagen unter 
Druckerzeugung in Gemischdruckanlagen kam jedoch schon 
deshalb nicht in Frage, weil es entweder der Druckerhöhung 
der Verbrennungsluft bedurft hätte, in diesem Falle aber 
unter Einschaltung von verwickelten Regelvorrichtungen, 
oder man hätte in höchst unwirtschaftlicher Weise erst den 
Druck des Ferngases ganz entspannen müssen, um ihn dann 
zusammen mit der Erstluft unter nicht unerheblichem Kraft
aufwand wiederherzustellen. Zu diesen dauernden Betriebs
kosten der Gemischdruckanlagen gesellen sich derart hohe 
Anlagekosten, daß sie auch für die Vereinigten Stahlwerke 
einen Teil der Ferngasversorgung in Frage gestellt hätten.

Unter der großen Zahl der von uns untersuchten Brenner 
fanden sich nur zwei Hochdruckbrenner, die den an sie zu 
stellenden Anforderungen genügten. Das grundlegende Er
gebnis dieser Versuche sei kurz wiedergegeben.
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An zwei Versuchsöfen ( Abb. 9 und 10) wurden die Brenner 
I und II gemäß Abb. 11 und 12 den üblichen Untersuchungen 
mit den bekannten Messungen und Verfahren unterworfen. 
Beide Brenner sind nach dem Düsengrundsatz gebaut, der 
eine arbeitet mit einer Düse und einem langen Misch- und 
Verbindungsrohr, der andere mit zwei Düsen und kann ganz 
kurz vor der Brennstelle am Ofen angeordnet werden. Bei 
beiden Brennerarten werden häufig mehrere Brennstellen 
durch ein Mischrohr bedient, was sich jedoch in einigen 
Fällen als nicht besonders vorteilhaft erwiesen hat.

Die erste und überraschende Erfahrung mit diesen 
Brennern war nun die, daß die Verbrennung außerordentlich 
kurzflammig ist. An der Einmündung des Brennersteins in 
den Ofen entsteht ein 2 bis 5 cm hoher blauer Ring, das ist 
alles, was als Flammenerscheinung sichtbar wird. In diesem 
Abstande von der Brennermündung ist die Verbrennung 
dank der guten Vermischung im Brenner selbst beendet, was

Abbildung 9. Versuchsofen für Brenneruntersuchungen.

durch entsprechend genommene Abgasproben immer wieder 
bestätigt wurde.

Mit der Kurzflammigkeit solcher Brenner hört auch die 
sogenannte Stichflammenwirkung auf, und es hat sich in 
der Tat als möglich erwiesen, im Abstande von 20 cm und 
weniger selbst empfindliches Glühgut an die Brennermün
dung heranzubringen. Ein weiterer Vorteil der kurzflam
migen und unsichtbaren Verbrennung ist die völlige Durch
sichtigkeit der Ofenatmosphäre, eine Tatsache, die sehr 
häufig im Gegensatz zur bisherigen Gepflogenheit der Ofen
führung steht, an deren Vorteile sich jedoch Ofenmann
schaft und Werksleitung in überraschend kurzer Zeit ge
wöhnten, so daß heute niemand mehr den alten Zustand der 
schmauchenden und qualmenden Oefen 
Wiedersehen möchte.

Das Ergebnis der brennertechnischen 
Untersuchung zeigt Abb. 13 für den 
Brenner I. Aufgezeichnet ist auf der 
waagerechten Achse der Vordruck des 
Gases vor Eintritt in die Düse und auf 
der senkrechten Achse
1. die Gasmenge in m3 je Stunde,
2. der Gemischdruck im Brenner in

mm W.-S.,
3. der Druckunterschied in mm W.-S.,
4. die Luftüberschußzahlen.

Abbildung 10. Versuchsofen für Brenneruntersuchungen.

ergibt sich als wesentliches Merkmal, daß es bei richtig 
durchgebildeten Hochdruckdüsen und -brennern möglich 
ist, die Forderung nach Regelbarkeit, gleichbleibender Ver
brennungsgüte und gleicher Abgasatmosphäre zu erfüllen. 
Gerade die Kurve, die die Güte der Verbrennung in Ab
hängigkeit von der Belastung kennzeichnet, beweist eine 
überraschend gute Gleichmäßigkeit der Zusammensetzung 
der Ofenatmosphäre, eine Tatsache, die für den Eisenhütten
mann von ganz besonderer Wichtigkeit ist. Gerade die gleich
bleibenden Verbrennungskennlinien sind entscheidend für 
die Wirtschaftlichkeit des Ofenbetriebes, da bei einmal vor
genommener Brennereinstellung immer mit bleibender 
Güte der Verbrennung gerechnet werden kann, gleich, mit 
welcher Belastung der Ofen gefahren wird. Die Kennlinien 
der beiden Brennerarten, untereinander verglichen, ergeben 
das eigenartige Bild, daß der eine Brenner mit zunehmender 
Belastung dazu neigt, weniger Luft anzusaugen, der andere 
dagegen mehr. Doch sind bei beiden die Unterschiede 
zwischen Leerlauf und Vollast derart gering, daß sie prak
tisch nicht ins Gewicht fallen.

Abbildung 11. Versuchsbrenner I.

Von besonderer Wichtigkeit ist jedoch hier noch der eine 
Hinweis, daß alle diese Kennlinien nur so lange Gültigkeit 
haben, als ein geringer Ueberdruck von 2 bis 3 mm W.-S. im 
Ofenraum herrscht. Unter dem Einfluß des Kaminzuges 
nehmen die Kennlinien, die bei Ueberdruck einen großen

SchnittA-ff720------*  K --------7JS-------- w

'Be/ senkrechter Anordnung der ßef&st/gungs/appen ist 
 ! der Abstand mindestens JO  m m .

Aus der zusammenfassenden Abb. 14 
und der sinngemäß gleichen Zusammen
stellung für den Brenner II aus Abb. 15

Abbildung 12. 
Versuchsbrenner II.
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Abbildung 13. Ergebnisse der Brenneruntersuchungen, Brenner I .

Regelbereich kennzeichnen, die in Abb. 16 gezeichnete Form 
an, d. h. unter dem Einfluß von Zug verschwindet der große 
Regelbereich, und Verhältnisgleichheit von Gas zu Luft

Beide sind ja auch infolge der 
mechanischen Zuführung von 
Gas und Luft überflüssig. Da 
ferner infolge der Schwefel
freiheit des Brennstoffes die 
Abgasatmosphäre nur aus 
Wasserdampf und Kohlen
säure besteht, läßt man die 
Abgase durch einen kurzen 
Aufsatz am Ofenende in den 
Arbeitsraum oder allenfalls in 
eine Abzugshaube eintreten, 
eine nicht zu unterschätzende 
Vereinfachung und Verbilli
gung des Betriebes, die bisher 
noch zu keinen Anständen Ver
anlassung gegeben hat.

Zu den eigentlichen Vor
arbeiten für die Werksum- 
stellung ist nun auch noch die 
Ausbildung der Regler- und 
Meßeinrichtungen, auch unter 
dem Sammelnamen „Ueber- 
gabeanlage“ zusammengefaßt, 
zu zählen. Diese Uebergabe- 
anlagen werden zweckmäßig 
und in Anlehnung an gewisse 
Vorschriften in einem gut ge-
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Abbildung 14. Zusammenfassung der Brenner
untersuchungen, Brenner I.

schlossenen, gut gelüfteten, aber heizbaren und gegen Zün
dung gesicherten Raum untergebracht. Abb. 17 gibt die 
vollständige Zeichnung einer solchen Uebergabeanlage 
wieder, Abb. 18 das Aeußere einer ähn'icben Anlage.

Der eigentliche Regler hat den Zweck, den durch die 
Anschlußleitung bis zum Werk sich fortpflanzenden Ferngas
leitungsdruck auf den gewünschten Werksdruck herunter 
zu regeln. Nach den im R. W. E. und Thyssenschen Gasnetz 
in zwanzigjährigem Betrieb gesammelten Erfahrungen haben 
sich für die hier gestellten Aufgaben die Membranregler, 
wie sie von den Firmen Pintsch, Bamag und der Allgemeinen 
Vergasungsgesellschaft durchgebildet worden sind, am 
besten bewährt.

Grundsatz für diese Regler ist zunächst, daß die Regel
vorrichtung ein Doppelsitzventil ist, das durch genauestes
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Abbildung 15. Zusammenfassung der Brenneruntersuchungen. 

Brenner I I .

findet sich nur noch bei einer bestimmten engbegrenzten 
Belastung.

Diese Erkenntnis hat bei den Umstellungsarbeiten der 
Vereinigten Stahlwerke dazu geführt, selbst bei großen 
Oefen grundsätzlich auf Schornstein und Zug zu verzichten.
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Abbildung 16. Einfluß von Kaminzug auf den Regelbereich 

von Hochdruckbrennem.

Einpassen des Sitzes beim Schließen einen Durchtritt des 
Vordruckes von z. B. 6 bis 10 atü in das für 0,5 atü einge
richtete Werksnetz verhindert. Als Steuervorrichtung für 
dieses Doppelsitzventil dient eine Membrane, meist aus Tier
haut, die vom Druck des Gases selbst gesteuert wird. Da
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eine solche Regleranlage nicht allein dem Zwecke dient, einen 
gleichmäßigen Werksdruck herzustellen, sondern auch im 
hohen Maße Sicherheitsvorrichtung für den Betrieb der Fern
leitung selbst wie für das Werk ist, so ist es zur Förderung 
der Sicherheit unbedingt richtig, die Steuerung vom Drucke 
der Gase selbst durchführen zu lassen, als sie einer fremden 
Kraftquelle anzuvertrauen, deren Versagen zu weittragenden 
Unglücksfällen Veranlassung geben könnte.

Diesem eigentlichen Regler sind aber außerdem noch 
zwei weitere Sicherheitsvorrichtungen vorgeschaltet, zu
nächst ein weiteres Ventil, das bei zu hohem oder zu 
niedrigem Werksdruck abschließt, ferner eine Rückschlag
klappe, die bei Explosionen im Werk eine Rückwirkung auf 
das Ferngasnetz verhindern soll. Diese Einrichtungen werden 
als zusammengehöriges Ganzes geliefert und haben sich in 
langjähriger Erprobung als völlig betriebssicher erwiesen 
(Abb. 19). Für den Fall von Störungen ist aber gleichwohl 
eine Umgehungsleitung am Platze.

Bestandteil der Uebergabeanlage ist ferner die Meßein
richtung. Bei der Prüfung dieser Frage für die an das Ruhr
gasnetz anzuschließenden Lieferzechen wie für die Ab
nehmerwerke entstand schnell Klarheit, daß bei den großen 
in Frage kommenden stündlichen Kokereigasmengen der 
Stationsgasmesser in den meisten Fällen aus wirtschaft
lichen Gründen nicht in Frage kommen könnte. Verlegt 
man die Messung in den Niederdruckteil des Werksnetzes 
mit 0,5 atü, so ist eine Stations-Gasmessermessung technisch 
möglich, sie scheitert jedoch bald an den zu hohen Anlage
kosten. Bei einer Stundenabnahme von 1500 bis 2000 m3 
sind die Anlagekosten einer Stationsgasmesseranlage denen 
einer gut durchgebildeten Stauscheibenmesseranlage gleich, 
darüber hinaus kommt nur noch die letzte in Frage.

Daß die Stauscheibenmessung sowohl bei den Ferngas
gesellschaften selbst als auch teilweise bei Zechen und Ab
nehmern gewissen Bedenken begegnete, ist wohl erklärlich.
Es mußte daher von vornherein eine Einrichtung geschaffen Abbildung 19. Regleranlage, W erk Wanheim.
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werden, die unter Ausnutzung des neuesten Standes der 
Meßtechnik die gleiche Genauigkeit zu erreichen anstrebt, 
wie dies dem Stationsgasmesser nachgerühmt wird. Dies 
gebot allein die Rücksichtnahme auf gewisse gesetzliche 
Rückwirkungen, da vorläufig im Eichgesetz die Eichfähig- 
keit der Staurandmessung noch nicht vorgesehen ist. Es 
herrscht jedoch bei uns die Auffassung vor, daß mit Rück
sicht auf das hohe Alter der heute gültigen Eichbestim- 
mungen die gesetzliche Anerkennung der Staurandmessung 
gemäß dem in neuester Zeit hochentwickelten Stande ihrer 
Technik nicht mehr lange auf sich warten lassen kann. Im 
übrigen wird die Meßgenauigkeit einer Staurandmessung 
durch dieselben Umstände beeinflußt wie die einer Stations- 
Gasmessermessung.

Wie aus Abb. 17 ersichtlich, sind für die Staurandmessung 
zunächst zwei hinreichend lange mit je zwei Stauscheiben 
versehene Meßstrecken angeordnet, im vorliegenden Falle 
im Hochdruckteil, doch sind die neueren Meßstrecken 
wegen der bequemeren Auswertung meist in den Nieder
druckteil verlegt worden. Die Hauptmeßstrecke übernimmt

werden, daß, wenn an einer Stelle einer Fernleitung diese 
Bestimmungen wie auch die des Heizwertes mit dem 
neuesten Junkers-Kalorimeter zur Heizwertermittlung ge
macht werden, diese Ermittlung für alle gleichzeitig Gas ent
nehmenden Werke Gültigkeit hat. Jedenfalls würde es ab- 
wegig sein, alle diese empfindlichen und sorgsamer Wartung 
bedürfenden Geräte auf mittleren und kleinen Werken zur 
Aufstellung zu bringen. Die Vereinigten Stahlwerke haben 
jedenfalls auf jeder Leitung nur ein Werk mit diesen Mes
sungen beauftragt, und für die Kleineisenindustrie im all
gemeinen ist im gleichen Sinne eine entsprechende Station 
im Gaswerk Altena, das in diesem Falle die Dienste einer 
Treuhänderin auf sich nimmt, vorgesehen.

Bei der Auswahl der Geräte selbst wie auch beim Aufbau 
der ganzen Meßanlage wurde durch geschweißte Rohrlei
tungen, durch zusammengefaßte Uhrenanlagen, durch ent
sprechende Hahnausbildung und Hahnverbindungen auf 
größtmögliche Sicherheit gesehen. Unsere nach obigen Ge
sichtspunkten durchgebildeten Anlagen haben sich in der Tat 
bei geringstem Aufwand für Aufsicht bisher in allen Fällen
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Abbildung 20. Meßgerätetafel, W erk Wanheim.

die Messung bei voller Belastung, die Nebenmeßstrecke mit 
25 % Querschnitt der Hauptmeßstrecke wird im Bedarfs
fälle nachts oder Sonntags in Betrieb genommen. In jeder 
Meßstrecke sind je zwei Siemens-Stauscheiben in angemesse
nem Abstande hintereinander mit Ringkammerentnahme 
nach den neuesten Fortschritten der Meßtechnik angeordnet. 
Der Druckunterschied selbst wird zu den auf einer Marmor
tafel im Meßhaus angebrachten Druckunterschiedsschreibern 
übertragen (Abb. 20). Als Schreibgeräte wurden bei den 
Vereinigten Stahlwerken zur Erzielung hoher Genauigkeiten 
grundsätzlich nur solche gewählt, die neben hohem Druck
unterschied hohen statischen Drücken gewachsen sind und 
wie sie z. B . von Siemens & Halske oder Hartmann & Braun 
geliefert werden.

Die zur Auswertung noch erforderlichen Druck- und 
Temperaturmessungen erfolgen mit Membranmessern bzw. 
Widerstandsthermometern. Die Ergebnisse dieser Anzeigen 
werden auf einen ebenfalls auf der oben schon erwähnten 
Marmortafel angebrachten Zweifachschreiber übertragen. 
Der Sicherheit halber ist für jedes Mengenmeßgerät ein Er
satzgerät vorhanden, das entweder mit dem ersten parallel 
arbeitet, oder zur Nachprüfung der ersten Stauscheibe an 
die zweite angeschlossen ist.

Zur genauen Auswertung fehlen jetzt noch außer Baro
meterstand die Dichte oder das spezifische Gewicht des 
Kokereigases. Es kann mit guter Sicherheit angenommen
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Abbildung 21. Abweichungen der praktisch 
erm ittelten Eichkurven zweier neuzeitlicher 
Schreibgeräte von der theoretischen Eich

kurve.

jeder Anforderung gewachsen gezeigt. Die Beurtei
lung der Genauigkeit der Messung selbst muß nun
mehr von zwei Gesichtspunkten ausgehen.

1. Wie genau ist, wenn täglich alle Werte, die bei der Stau
scheibenmessung Einfluß haben, gemessen und berück
sichtigt werden, die Ermittlung des Druckunterschiedes 
bei Ringkammerentnahme? Zu beachten ist bei der Be
antwortung, daß die ungenaue Messung im Gebiete des 
ersten Viertels durch Umschaltung auf die Nebenmeß
strecke wegfällt. Diese Frage ist an sich schon durch die 
Arbeiten von M. Jakob und F. K retschm er2) und die 
des Staurandausschusses des Vereines deutscher Inge
nieure und der Wärmestelle Düsseldorf3) beantwortet.

2. Wie groß ist die Genauigkeit der Aufzeichnung des ent
stehenden Druckunterschiedes in neuzeitlichen gut durch
gebildeten Schreibgeräten? Die Abb. 21 soll hierauf Ant
wort geben. Es sind hier für je ein Schreibgerät nach 
Siemens & Halske sowie Hartmann & Braun die Ab
weichungen von der theoretischen Eichkurve aufgetragen, 
die sich beim Nacheichen solcher Geräte ermitteln lassen. 
Um eine Nullinie sind nach oben die Mehranzeigen, nach 
unten die Minderanzeigen aufgetragen. Der absichtlich 
gewählte große Maßstab zeigt deutlich, daß die Fehler 
des Gerätes bei der Aufschreibung des Druckunter
schiedes unter y2 %  bleiben.

2) Forsch.-Arb. Gebiet Ingenieurwes. N r. 311 (Berlin: VDI- 
Verlag 1928),

3) M itt. W ärmestelle V. d. Eisenh. Nr. 76, 4. Ausg. (1929).
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Vor der Beschreibung der eigentlichen Umstellungs
arbeiten selbst sei noch erwähnt, daß die Vereinigten Stahl
werke für den Anschluß ihrer Werke, auch an die Ruhrgas
leitungen, auf die Errichtung von Gasbehältern aus Gründen 
mangelnder Wirtschaftlichkeit und zu hoher Anlagekosten 
verzichtet haben. Dieser Verzicht ist natürlich nur vorläufig, 
da ein Gasbehälter technisch unter allen Umständen er
wünscht ist und beim Betrieb mit starker Spitzenentnahme 
sogar notwendig werden kann. Einer alten Ueberlieferung 
aus der Geburtsstunde der Ferngasversorgung vor 25 Jahren 
folgend, steht auch in den heutigen Gasverträgen der zu 
einer gewissen Berühmtheit gelangte Gasometerparagraph, 
demzufolge die Gasabnehmer zur Errichtung von Gas
behältern auf ihre Kosten und ihrem Gelände angehalten 
werden. Dieser Paragraph, der besonders für Kleinabnehmer 
etwas unangenehm ist, hat allerdings in den bisherigen Gas
absatzgebieten nirgendwo praktische Bedeutung erlangt, 
d. h., es sind bisher nirgendwo Gasbehälter gebaut worden. 
Für die Zukunft ist bei Durchführung des Gedankens der 
Hochdruckgasversorgung im inneren Werksbetrieb ein Nie
derdruckgasbehälterbetrieb nur mit technisch verwickelten 
Einrichtungen möglich. Man muß schon zu den Kugelhoch
druckgasbehältern greifen, die jedoch bei weitem höhere

Anlagekosten erfordern als Niederdruckscheibengasbehälter. 
Bei der Einstellung der Ferngas-Aktiengesellschaften ist 
auch mit Sicherheit damit zu rechnen, daß die Gasometer
frage im Interesse der Gasabnehmer behandelt wird, und 
niemand auf Grund eines solchen Paragraphen zu unwirt
schaftlichen Maßnahmen gezwungen werden wird.

Z usam m enfassung.

Die Gründe, die für die Zusammenfassung der Erzeu
gungsstätten der Vereinigten Stahlwerke sowohl auf der 
Kohlenseite als auch auf der Hüttenseite maßgebend waren, 
werden dargelegt und die hierdurch bedingten Gichtgas
oder Kokereigasleitungsbauten einschließlich des Ruhrgas
netzes zur Versorgung aller Hüttenwerke der Vereinigten 
Stahlwerke besprochen. Anschließend hieran werden die 
Gründe dargelegt, die zu diesem umfassenden Vorgehen be
rechtigten. Diese Gründe sind teils wärmewirtschaftlicher, 
teils betriebswirtschaftlicher Natur. Besprochen werden 
ferner Eigenschaften des Kokereigases, die Verzunderungs
und Abbrandfrage, Brenneruntersuchungen zur Feststellung 
des für die Zwecke der Vereinigten Stahlwerke wirtschaft
lichsten Hochdruckbrenners sowie ferner die Regler- und 
Meßanlagen.

Ueber den sogenannten weißen Rost auf verzinkten Eisenwaren.
Bericht Nr. 161 des Werkstoffausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute, 

erstattet von ®r.=^ng. E. H. S ch u lz  in Dortmund1).
(D ie Erscheinung des „weißen Rostes“, seine Entstehungsursache u nd  H inw eise zur Verm eidung.)

An verzinkten Waren — Blechen, Drähten usw. —  
treten gelegentlich eigenartige Korrosionserscheinungen 

auf, und zwar wurden diese vor allem an solchen Gegenstän
den beobachtet, die einer Seebeförderung unterworfen waren. 
Dabei hatten die Waren bei der Absendung keinerlei Fehler 
gezeigt, erst am Bestimmungsort wurden sie vom Empfänger 
eben wegen dieser Fehl
stellen beanstandet. Wei
terhin zeigten sich solche 
Erscheinungen an verzink
ten Waren auch nach Bahn
beförderungen oder nach 
Lagern in Räumen, in de
nen die Luft keine Möglich
keit zum Umlauf hatte.
Bei Blechen wurden ferner 
— z. B. nach der See- oder 
Bahnbeförderung— derar
tige Korrosionen vornehm- r 
lieh in der Mitte der Bleche 
beobachtet, dort also, wo 
sie durch den Druck am 
dichtesten aufeinanderge
legen hatten. Ebenso trat 
bei Drahtrollen die Erschei
nung hauptsächlich dort 
auf, wo die einzelnenDraht- 
lagen sehr dicht aufeinan
derlagen. Anderseits wur
den sie nicht festgestellt 
bei Stacheldraht, der in
folge seiner Form nur lose gewickelt wird. Endlich 
wurde diese Art der Korrosion fast me an Waren beobachtet, 
die in offenen, der Luft zugänglichen Lager- und Beförde
rungsräumen oder an der freien Luft gelegen hatten, selbst

B Vorgetragen in der Sitzung des Unterausschusses für 
Rostschutz am 26. Ju li 1929.

wenn sie dabei der unmittelbaren Einwirkung der Witte
rungseinflüsse, z. B. Regen, ausgesetzt gewesen waren.

Während Zink und Zinküberzüge im allgemeinen unter 
der Einwirkung der Atmosphäre im Laufe der Zeit in be
kannter Weise ihren Metallglanz und ihre weiße Farbe ver
lieren und ein gleichmäßig graues bis schwarzes Aussehen

M  ’ i'

Abbildung 1. W eißer Zinkrost bei Drähten.

bei einer gewissen Aufrauhung der Oberfläche zeigen, 
bildeten die in Frage stehenden Korrosionserscheinungen 
weiße Auflagen, die nicht sogleich das ganze Stück über
zogen, sondern anfänglich in Form von einzelnen Flecken 
auftraten und erst im Laufe der Zeit das ganze Stück be. 
deckten. Abb. 1 und 2 zeigen zwei Beispiele für die Er.
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scheinung. Die, abgesehen von der Farbe, tatsächliche 
Aehnlichkeit mit dem Eisenrost, insbesondere das belag- 
artige Aussehen fülirten dazu, die Erscheinung als „weißen 
Rost“ zu bezeichnen. Inzwischen ist der Ausdruck „weißer 
Rost“ gelegentlich auch für äußerlich ähnliche Erscheinungen 
an Aluminium gebraucht worden, und es wird daher vor
geschlagen, die hier in Frage stehenden Korrosionserschei
nungen bei verzinkten Gegenständen als „weißen Zinkrost“ 
zu bezeichnen — dieser Ausdruck wird hier im folgenden 
auch benutzt werden.

In dem vom Werkstoffausschuß des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute eingesetzten Unterausschuß für Rostschutz 
wurde angeregt, sich mit der Klärung dieser Erscheinungen 
zu beschäftigen, da in einigen Fällen Werken durch Beanstan
dungen von Ueberseelieferungen nicht unerhebliche Schä
den entstanden waren, ohne daß es möglich war, einerseits 
den Grund für diese Erscheinungen klar zu ermitteln, 
anderseits Wege zur Abhilfe oder Verhütung zu finden.

X 6

Abbildung 2. W eißer Zinkrost bei Blechen.

Die Tatsache, daß der weiße Zinkrost besonders an ver
zinkten Waren während einer Ueberseebeförderung auftrat, 
ließ zunächst die Annahme als naheliegend erscheinen, daß 
die Einwirkung von Seewasser diese Erscheinung allein her
vorgerufen hatte. Es wurde auch in vielen Fällen einwandfrei 
der Nachweis von Chlor und Magnesium erbracht, so daß 
eine unmittelbare Einwirkung von Seewasser stattgefunden 
haben mußte. In einigen Fällen fehlte jedoch dieser Nach
weis vollkommen, so daß neben der unmittelbaren Ein
wirkung durch Seewasser auch noch andere Ursachen für 
die Entstehung einer derartigen weißen Zinkrostbildung in 
Frage kommen. Die Untersuchung derartiger Ausblühungen 
ergab, daß der weiße Zinkrost aus Zinkhydroxyd und Kohlen
säure bestand. Diese Art der Ausbildung ist daher scharf 
zu unterscheiden von dem durch die Einwirkung von See
wasser entstandenen Niederschlag, der auch Chlor und kleine 
Mengen Magnesium enthält.
'■ Es gelang nun, die Erscheinungen, wie sie praktisch auf- 
treten, künstlich genau nachzuahmen. Diese Versuche 
wurden in verschiedenen Laboratorien unabhängig vonein
ander und im einzelnen mit kleinen Unterschieden vor
genommen. Es sei darüber nachstehend zusammenfassend 
berichtet.

Feuerverzinkte Bleche und Drähte wurden in Behältern 
über Wasser aufbewahrt, wobei der Behälter mit einem 
Deckel zugedeckt war. Das Wasser, das etwa 1 bis 2 cm 
hoch im Behälter stand und die verzinkten Stücke nicht 
berührte, wurde tagsüber auf 50 bis 60° erhitzt, nachts 
kühlte es ab. Es trat bei diesem Verfahren infolge der Er
wärmung und Abkühlung natürlich eine starke Kondens- 
wasserbildung auf. 1 % h nach der ersten Kondenswasser- 
bildung zeigte sich stellenweise auf dem Zinküberzug ein 
weißer Belag, der allmählich an Dicke zunahm und in seiner 
Erscheinung durchaus dem oben besprochenen weißen Zink
rost entsprach.

Nach sieben Wochen wurde der Belag mit einer Bürste 
entfernt und analysiert. Er bestand im wesentlichen aus 
Wasser, Kohlensäure und Zinkoxyd. Es hat sich also aus 
dem Zink oder Zinkoxyd in Gegenwart von Wasser Zink
hydroxyd und durch Hinzutritt von Kohlensäure teilweise 
basisches Zinkkarbonat gebildet. Das sich zuerst bildende 
Zinkhydroxyd hat ähnliche Eigenschaften wie das Hydroxyd 
des Eisens. Es bildet keine gleichmäßige Schicht auf dem 
Metall, sondern liegt als poröse Ausbildung hier und da 
auf der Oberfläche. Es zieht Wasser an und hält dies fest. 
Mit viel Wasser bildet es eine gel- oder kleisterartige 
Masse.

Zur Feststellung, ob auch reines Zink der Bildung von 
weißem Zinkrost unterworfen ist, wurde reines Stangenzink 
den gleichen Versuchsbedingungen ausgesetzt. Dabei 
zeigten sich dieselben Erscheinungen wie an verzinkten 
Drähten. Da ferner galvanisch verzinkte Gegenstände 
unter den gleichen Versuchsbedingungen in der gleichen 
Zeit den weißen Zinkrost aufwiesen, ist zu folgern, daß für 
die Bildung des weißen Zinkrostes nicht der Reinheitsgrad 
des Zinkes maßgebend oder die Art der Verzinkung von 
Einfluß ist.

Uebereinstimmend kann bei kleinen Abweichungen in 
der Versuchsdurchführung im einzelnen demgemäß fest
gestellt werden, daß der weiße Zinkrost dadurch entstand, 
daß reines Wasser (Niederschlagswasser, Schwitzwasser) 
Gelegenheit hatte, sich aus der Atmosphäre auf dem Zink 
niederzuschlagen und dort wieder verdunstete, worauf der 
Vorgang sich von neuem vollzog.

Diese Feststellungen stimmen sehr gut mit den in der 
Praxis gemachten Erfahrungen überein. Es wurde häufig 
beobachtet, daß gerade auf bestimmten Schiffahrts wegen, z.B. 
nach Südamerika, die weiße Zinkrostbildung in den Schiffs
räumen sehr viel häufiger auftrat als bei anderen Reisew) gen. 
Es kann mit Sicherheit angenommen werden, daß hierbei kli
matische Verhältnisse dieser Schiffahrtslinien eine bedeutend 
stärkere Bildung von Kondenswasser bewirken als bei den an
deren, die durch gemäßigte Zonen gehen. Nur so ist es zu er
klären, daß die Erscheinung der weißen Zinkrostbildung so 
stark periodisch beobachtet wird und bei ungünstigen at
mosphärischen Verhältnissen in geradezu erschreckendem 
Maße auftreten kann, wenn ungünstige Lagerraumbedin
gungen im Schiffe hinzutreten.

Als Ergebnis der vorliegenden Untersuchungen kann 
also folgendes gesagt werden: Weißer Zinkrost tritt auf, 
wenn auf frisch verzinkten Waren sich Kondenswasser 
niederschlagen kann, das nicht sofort wieder verdunsten 
kann, oder wenn die Waren durch Regen, feuchte Luft oder 
dergleichen naß werden und dann in ungelüfteten Räumen, 
vor allem bei stärkerem Temperaturwechsel aufbewahrt 
werden. Bei einem Kältesturz muß sich das Sättigungs
vermögen der Luft für den Wasserdampf in den Aufbe
wahrungsräumen vermindern, und dieser schlägt sich in 
Form von Kondenswasser auf den verzinkten Waren nieder.
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Hat es Gelegenheit, sofort wieder zu verdampfen, so tritt 
nur die Bildung einer leichten, wenig sichtbaren Oxyd- bzw. 
Karbonatschicht ein, und eine Beschädigung der Ware wird 
vermieden. Wenn es aber nicht verdampft — und das ist 
überall da der Fall, wo die Ware dicht aufeinander lagert, 
so daß der Luftzutritt an diesen Stellen erschwert ist —, so 
tritt sofort die Bildung des weißen Zinkrostes ein.

Es ist ferner festgestellt, daß die bei Seebeförderungen 
sehr häufig auftretende weiße Korrosionsbildung neben un
sachgemäßer Lagerung (Entlüftung) im Lagerraum auf die 
unmittelbare Einwirkung des Seewassers selbst zurück
geführt werden kann. Jedoch ist sowohl die Entstehung als 
auch die Zusammensetzung dieses Belages verschieden 
von dem durch Schwitzwasserbildung hervorgerufenen 
weißen Bost.

Von einigen Stellen war noch mitgeteilt worden, daß der 
weiße Zinkrost, der beispielsweise bei Sendungen deutscher 
Werke bei der Ankunft in Südamerika festgestellt wurde, 
sich nicht gezeigt hätte an gleichartigen verzinkten Gegen
ständen, die aus den Vereinigten Staaten von Nordamerika 
demselben Empfänger in Südamerika zugesandt waren.

Dieser Unterschied konnte aber sehr bald geklärt werden, 
da an verschiedenen Waren aus den Vereinigten Staaten 
festgestellt werden konnte, daß diese vor dem Versand ein
gefettet waren, wodurch natürlich Korrosionswasserein
wirkungen unterbunden waren. Nach sachgemäßer Ent
fernung des Fettüberzuges konnte im Laboratorium der 
weiße Zinkrost auf diesen amerikanischen verzinkten Waren 
in genau der gleichen Weise hervorgerufen werden wie auf 
den deutschen.

Z usam m enfassung.
Der bei verzinkten Waren auftretende „weiße Zinkrost“ 

besteht aus Wasser, Kohlensäure und Zinkoxyd und ist auf 
ungünstige Lagerungsverhältnisse zurückzuführen, bei denen 
Kondenswasserbildung auftreten kann. Gute Lüftung der 
Lagerräume verhindert die Kondenswasserbildung und da
mit das Entstehen des weißen Zinkrostes. Der Reinheits
grad der Zinkschicht hat keinen Einfluß.

Dieser „weiße Zinkrost“ ist grundverschieden von dem 
durch die Einwirkung von Seewasser hervorgerufenen Be
lag, der ähnliches Aussehen zeigt, aber andere Zusammen
setzung aufweist.

Aus dem Tätigkeitsbereich der Nordwestlichen Gruppe des Vereins 
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

[Schluß von Seite 327.]

(D as neue Reichsbahngesetz. Notwendigkeit geldlicher Entlastung der Reichsbahn. D ie Gütertarifpolitik der Reichsbahn 
und die Wünsche der Wirtschaft. Landwirtschaftliche Verschuldung. Lebensmittelbilanz und  zollpolitische Forderungen der 
Landwirtschaft. D as Qetreidemonopol. D as landwirtschaftliche Genossenschaftswesen. Der Milchverbrauch. D ie Auflösung  

der Dortm under Schrotteinkaufsstelle. D as Schrottausfuhrverbot. A usbau der statistischen Abteilung.)

V e r k e h r s w e s e n .

Die Lebensbedingungen des V erkehrsw esens haben 
sich heute gegenüber früher insofern gewandelt, als die 

zuvor ständig wachsenden Verkehrsströme heute abgeebbt 
sind und in ruhigere Bahnen gelenkt wurden. Statt dessen 
setzte unter dem umstürzenden Einfluß neuer Verkehrs
mittel zugleich mit einer gewissen Verschiebung ihres Auf
gabenkreises geradezu eine Gefährdung des Verkehrsbesitz
standes der bestehenden Verkehrsmittel ein. Besonders die 
in einer jahrzehntelangen organischen Entwicklung auf
gebaute Deutsche Reichsbahn sieht sich heute in ihren 
Grundfesten um so einschneidender bedroht, als sie in ihrer 
vollen Entfaltung hauptsächlich durch solche Umstände 
gehemmt wird, auf deren Gestaltung sie keinen oder nur 
unzureichenden Einfluß besitzt. Einmal ist die Zwangslage 
der Gesellschaft dadurch bedingt, daß das Reich ihr gegen
über mit Rechten in einem Maße ausgestattet ist, dem auch 
nicht annähernd solche Pflichten als Ausgleich gegenüber
stehen; dann aber sind es auch die der Reichsbahn auf er
legten hohen Zahlungsverpflichtungen, die naturgemäß die 
Bewegungsfreiheit des Unternehmens um so stärker ein
engen, als es keinerlei Rückhalt an dem Reichshaushalt 
besitzt. Hinzu tritt endlich der bereits angedeutete ver
hängnisvolle Wettbewerbskampf mit dem Kraftwagen.

An erster Stelle ist die Reichsbahn einem vielgestaltigen 
Aufsichts- und Hoheitsrecht des Reiches unterworfen. In 
diesem Zusammenhang braucht nur auf das Betriebsauf
sichtsrecht und das Genehmigungsrecht des Reiches in 
bezug auf betriebstechnische Aenderungen, Neuerwerb und 
Neubeteiligung usw. hingewiesen zu werden. Vor allem aber 
hat die lohnpolitische Abhängigkeit der Reichsbahn dahin 
geführt, daß auch sie gleich allen übrigen Wirtschafts
zweigen in den verhängnisvollen Strudel des staatlichen 
Zwangsschlichtungsverfahrens hineingezogen wurde. Ge

rade die Frühjahrslohnerhöhung von 1929 ist mit ausschlag
gebend für die augenblickliche bedrohliche geldliche Lage 
der Gesellschaft gewesen. Der vom Organisationskomitee 
ausgearbeitete und im Haag bestätigte Entwurf des neuen 
Reichsbahngesetzes weist offenbar auf Betreiben der Ge
werkschaften eine noch stärkere Verankerung des Regie
rungseinflusses auf. Künftig werden ohnehin alle 18 Mit
glieder des Verwaltungsrates von der Reichsregierung er
nannt, während die Wahl des Präsidenten der Bestätigung 
des Reichspräsidenten bedarf. Weiterhin wird der Reichs
verkehrsminister künftig einen ständigen Vertreter, wenn 
auch ohne Stimmrecht, in den Verwaltungsrat entsenden. 
Darüber hinaus scheinen auch auf dem Personalgebiet Aende
rungen getroffen worden zu sein, welche die Bewegungs
freiheit der Gesellschaft in noch stärkerem Maße als bisher 
einschränken.

Die Zukunft der Reichsbahn erscheint also gemäß der 
ihr auferlegten alten und neuen politischen Bindungen 
keineswegs in hoffnungsvollem Licht. Ist doch bereits 
heute die Lage der Gesellschaft derartig zugespitzt, daß sich 
ein erträglicher Ausweg aus der bedrohlichen Geldklemme 
nur in schwachen Umrissen abzeichnet. Wenn heute trotz 
Ueberalterung der Anlagen die Beschaffungen des Unter
nehmens aufs schärfste gedrosselt und die Reichsbalm- 
Lieferindustrien zum größten Teil beschäftigungslos sind, 
wenn sich trotz alledem die Gesellschaft noch gezwungen 
gesehen hat, für das Jahr 1930 noch immer eine erhebliche 
Einschränkung ihrer Sachausgaben vorzusehen, und dessen
ungeachtet der Voranschlag für das laufende Jahr immer 
noch einen Betriebsfehlbetrag von rd. 150 auf
weist, so liegt das nicht zuletzt an der Ueberbürdung mit 
solchen Lasten, die der Reichsbahn vornehmlich infolge 
äußerer Einwirkungen in ihre Wirtschaft erwuchsen, also 
durch den Eisenbahnbetrieb als solchen nicht bedingt
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waren. Die unerträglichen Geldverhältnisse der Bahn blei
ben mithin nach wie vor ungeklärt. Bisher ist es lediglich 
gelungen, den Fehlbetrag in der Kapitalrechnung in Höhe 
von 300 Mill. JIM  zu einem Teil dadurch zu decken, daß der 
Reichsbahn aus der ersten Ausgabe der Reparationsbonds 
rd. 240 Mill. J iJ i zur Verfügung gestellt werden sollen. Da 
jedoch diese Beträge notdürftig nur zur Befriedigung des 
A n leih eb ed ü rfn isses ausreichen, bleibt die Betriebs
rechnung auch weiterhin in der gleichen Höhe belastet. 
Die Lösung der geldlichen Zwangslage der Gesellschaft wird 
also nach wie vor nur in einer Entlastung von Reichs wegen 
oder schließlich wohl in einer Tariferhöhung gesucht werden 
müssen. Die Nordwestliche Gruppe des Vereins Deutscher 
Eisen- und Stahl-Industrieller hat im Verein mit anderen 
großen Verbänden in einer besonderen Eingabe an die zu
ständigen Ministerien auf die dringend notwendige geldliche 
Entlastung einerseits und die verhängnisvollen Auswir
kungen einer erneuten Tariferhöhung anderseits nach
drücklichst hingewiesen. Da diese Eingabe in breitestem 
Umfange auch in die Presse Eingang fand, darf an dieser 
Stelle auf weitere Bemerkungen zu dieser Frage verzichtet 
werden.

Wenn jedoch in den letzten Tagen die Nachricht durch 
die Presse ging, daß die Reichsbahn-Hauptverwaltung eine 
organische Umgestaltung des Gütertarifsystems in der 
Richtung einer Erhöhung der Frachten für Massengüter in 
Aussicht genommen habe, so können derartige Aenderungs- 
pläne im Hinblick auf die von Reichsbahnseite selbst zu 
derartigen Anregungen ergangene ausgezeichnete Wider
legung eigentlich zunächst nicht als ernsthaft angesehen 
werden. Da sich jedoch neuerdings diese Aeußerungen zu 
genauen Zahlungsangaben verdichtet haben, müssen be
reits heute die schwerwiegendsten Bedenken gegen eine 
etwaige Durchführung derartiger einseitiger Aenderungs- 
pläne zum Ausdruck gebracht werden. Wenn Dr. Schlenker, 
der I. Geschäftsführer der Körperschaft, in der Ö ffent
lichkeit bereits mehrfach auf die verhängnisvollen Aus
wirkungen einer Tariferhöhung sc h le ch th in  hingewiesen 
hat, so gilt das in verstärktem Maße für derartige durch 
nichts gerechtfertigte umstürzende Aenderungsmaßnahmen. 
Bereits vor Wochen wurden von verschiedenen Stellen 
ähnliche Anregungen mit der Begründung verfochten, daß 
die minderwertigen Güter im Vergleich mit den Vorkriegs
tarifen heute noch frachtlich stark bevorzugt seien, daß der 
Kraftwagenwettbewerb eine frachtliche Mehrbelastung der 
Rohstoffe und Massengüter zwecks ausgleichender Ent
lastung der hochwertigen Waren erfordere und daß schließ
lich eine solche Maßnahme auch geeignet sei, die finanzielle 
Notlage der Reichsbahn zu beheben. Indessen hat bereits 
die Reichsbahn in ihrer Abhandlung über das volkswirt
schaftliche Gütertarifsystem darauf hingewiesen, daß die 
heutigen Tarifklassen zum großen Teil nicht mehr dieselben 
Güter enthalten wie die entsprechenden Klassen der Vor
kriegszeit, und daß auch im Hinblick auf die Tat ifreform vom 
1. August 1927 von einer Uebersteigerung der oberen Tarif
klassen nicht mehr gesprochen werden kann. Zumeist 
gründen sich derartige Schlußfolgerungen auf einen allge
meinen Vergleich der heutigen Sätze mit denen der Vor
kriegszeit. Ein derartiger einfacher Vergleich kann aber 
schon deswegen nicht als Beweisgrundlage herangezogen 
werden, weil hierbei völlig übersehen wird, daß die durch
schnittlichen Versandweiten durchweg im geraden Ver
hältnis zum Wertigkeitsgrad der betreffenden Güter an- 
steigen, d.h. die höherwertigen Güter höhere Versandweiten 
aufweisen als die Massengüter. Legt man einem solchen 
Vergleich daher die durchschnittlichen Versandweiten zu

grunde, dann stellt sich heraus, daß die unteren Tarifklassen 
gegenüber der Vorkriegszeit nicht nur rein tarifarisch, 
sondern auch mengenmäßig eine weit stärkere Belastung 
als die höherwertigen Güter aufweisen.

Desgleichen kann eine allgemeine Schonung der hoch
wertigen Güter bei ausgleichender Mehrbelastung der Roh
stoffe auch im Hinblick auf den Kraftwagenwettbewerb 
weder als sachlich gerechtfertigt noch zweckmäßig ange
sehen werden. Von einem besonderen Ausschuß der deut
schen Eisenbahnverwaltungen ist die Frage einer derartigen 
allgemeinen tarifarischen Maßnahme bereits früher geprüft, 
aber mit der Begründung abgelehnt worden, daß von einem 
allgemeinen Wettbewerb des Kraftwagens auch in den 
oberen Tarifklassen keineswegs die Rede sein könne. Be
rücksichtigt man nämlich, daß auf die in erster Linie dem 
Kraftwagenwettbewerb unterliegende Entfernungsstufe von 
1 bis 50 km nach der Stufenstatistik 1925 nur 20 % aller in 
der Wagenladungsklasse A beförderten Güter und nur 22 % 
der in der Wagenladungsklasse B beförderten Güter ent
fielen, von denen wiederum nur ein Teil tatsächlich durch 
den Kraftwagen bedroht ist, dann liegt es auf der Hand, daß 
die Reichsbahn sich durch eine solche Maßnahme lediglich 
empfindliche Einnahmeausfälle zuziehen würde, während 
die Massengüter in größtmöglichem Umfange den Wasser
weg vorziehen würden. Ein anderer Teil würde — eine Ent
wicklung, die sich gerade im dicht besiedelten Ruhrbezirk 
deutlich abzeichnet — in zunehmendem Maße auf den Kraft
wagen abwandern. Soll daher dem Kraftwagen Wettbewerb 
durch tarifarische Maßnahmen begegnet werden, so dürften 
im Hinblick auf die in diesem Falle erfahrungsgemäß stets 
erforderliche außerordentlich umfangreiche Ermäßigung nur 
besondere Tarifmaßnahmen zugunsten der betroffenen 
Güter in Frage kommen.

Endlich würde sich eine Frachterhöhung der Rohstoffe 
und Massengüter für Reichsbahn und Wirtschaft insofern 
sehr ungünstig auswirken, als bereits heute die Fracht der 
Massengüter nicht selten ein Vielfaches vom Preise ausmacht. 
Ein weiteres Anziehen der Tarifschraube bei diesen Gütern 
würde also notwendigerweise eine Einschränkung ihrer 
Verkehrswürdigkeit und damit eine empfindliche Selbst
kostenerhöhung des Güterverkehrs für die Reichsbahn zur 
Folge haben. Darüber hinaus würde eine Verteuerung der 
Rohstofffrachten insofern nicht einmal im Interesse der 
Fertigindustrie liegen, als eine frachtliche Mehrbelastung 
in unmittelbarer Wechselwirkung alle Stufen der Weiter
bearbeitung bis zur Fertigware unverhältnismäßig ver
teuernwürde. Eine erneute schwere Belastung der deutschen 
Erzeugungswirtschaft auf der ganzen Linie wäre die unaus
bleibliche Folge.

Ein Wort noch zum Eisenbahn-Kraftwagenwettbewerb, 
dessen Schwierigkeiten nach wie vor ungelöst sind. Die weit- 
tragenden Auswirkungen dieses Wettbewerbskampfes auf 
den Verkehrsbesitzstand der Reichsbahn wurde in der 
kürzlich erschienenen Denkschrift „Reichsbahn und Kraft
wagenverkehr“ der Reichsbahn-Hauptverwaltung auf rd. 
400 Mill. J t J l  Mindererträgnisse beziffert. Man mag über 
die Höhe der dort angegebenen Einnahmeverluste streiten. 
Praktisch dürfte jedoch heute wohl von keiner Seite be
stritten werden, daß ganz erhebliche Verkehrsabwande
rungen auf den Kraftwagen stattgefunden haben. Dabei 
spielt die Höhe der Ausfälle im einzelnen keine ausschlag
gebende Rolle. Dieses Problem verdient gerade jetzt eine 
um so größere Beachtung, als seit mehreren Wochen von der 
Reichsbahn keine K-Tarife gegen den Kraftwagen mehr 
eingeführt werden. Zu dem Inhalt der Denkschrift soll an 
dieser Stelle nur betont werden, daß die Ausführungen der
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Reichsbahn als Unterlage für eine spätere Endlösung des 
Problems außerordentlich wertvoll erscheinen, daß aber 
anderseits die Vorschläge, die von der Reichsbahn selbst 
zur Regelung des AVettbewerbs V erhältnisses mit dem Kraft
vagen gemacht werden, doch in mancher Hinsicht recht 
einseitig erscheinen und der Bedeutung, die der Kraftwagen 
nun bereits überall errungen hat, nicht gerecht werden.

Leider muß im Rahmen dieser Ausführungen auf eine 
nähere Kennzeichnung und kritische Betrachtung dieser 
Denkschrift verzichtet werden. Im übrigen darf an dieser 
Stelle schon angedeutet werden, daß der Langnamverein 
zusammen mit dem Institut für Verkehrswissenschaften an 
der Universität Köln demnächst voraussichtlich eine be
sondere Tagung veranstaltet, in der maßgebliche Vertreter 
aller beteiligten Gruppen in kurzen, auf bestimmte Fragen 
abgestellten Referaten das AVort zu diesem Problem er
greifen sollen, um bei einer solchen Beurteilung von dritter 
überparteiischer Seite das ganze AVettbewerbsproblem 
leichter einer Lösung entgegenzuführen.

Im Rahmen der speziellen Tarifpolitik der Reichsbahn 
sollen nur einige wichtige Tarifwünsche der rheinisch-west
fälischen Eisenindustrie, soweit sie von grundsätzlicher Be
deutung sind, kurz erörtert werden. Der im Spätherbst des 
-Jahres 1928 eingeführte Ausnahmetarif für die Eisen- und 
Stahlausfuhr über die trockene Grenze schloß die Eisen
güter der Tarifklasse D, wie Eisenbahnoberbaugegenstände, 
Stab- und Formeisen usw., soweit die westliche Grenze in 
Frage kommt, von dieser Vergünstigung aus. Gerade die 
rheinisch-westfälische Eisenindustrie wurde von dieser Aus
schließung der wichtigen Eisengüter um so verhängnisvoller 
betroffen, als z. B. Holland im Rahmen der gesamten 
deutschen Eisenausfuhr mit rd. 15 % das Hauptabsatzland 
darstellt. Erfreulicherweise scheint nun die Reichsbahn 
neuerdings den wiederholten Vorstellungen der Eisenindu
strie entsprechen zu wollen. Die bisherigen Verhandlungen 
haben ergeben, daß die Reichsbahn bereit ist, einen beson
deren Ausnahmetarif für syndiziertes D-Eisen mit ermäßig
ten Sätzen zu erstellen, die in ihrer Staffelung an eine ent
sprechende Abstufung der Mindestmengen gebunden sind. 
Gleichzeitig hat die Reichsbahn auch die Einbeziehung von 
Eisen der Tarifklasse D in den Ausnahmetarif 35a in Aus
sicht gestellt, mit einer Sonderregelung für den Verkehr nach 
Holland. Wenn die in den Tarif vorschlägen der Reichsbahn 
angesetzten Mengenstaffeln auch außerordentlich hoch sind, 
so hat die Eisenindustrie es nicht zuletzt auch im Hinblick 
auf die seitens der niederländischen Eisenbahnen in Aus
sicht stehende Ermäßigung dankbar begrüßt, daß diese 
-unerträgliche Ausfuhrschranke nunmehr hoffentlich in 
Kürze fallen wird.

Obwohl alle beteiligten Wirtschaftskreise einhellig er
wartet hatten, daß dem besonders wichtigen Antrage auf 
Einstufung von Rohkalkstein und Rohdolomit in die 
unterste Klasse G in der vorjährigen Februarsitzung der 
Ständigen Tarifkommission entsprochen werden würde, hat 
die Ständige Tarifkommission trotz der geschlossenen Be
fürwortung durch den Ausschuß der Verkehrsinteressenten 
aus geldlichen Gründen den Antrag abgelehnt. Abgesehen 
davon, daß es grundsätzlich nicht Aufgabe der Ständigen 
Tarifkommission sein kann, ihre Beschlüsse unter finanz- 
wirtschaftlichen Gesichtspunkten zu fassen, vielmehr ihre 
Arbeitsweise lediglich den tatsächlichen tarif- und wirt
schaftspolitischen Bedürfnissen Rechnung zu tragen hat, 
liegt hier eine unbestrittene Tarifhärte vor, unter der be
sonders die Eisenhüttenwerke als größte Kalksteinverbrau
cher stark leiden. Immerhin besteht Grund zu der Annahme, 
daß auch die Vertreter der Reichsbahn selbst sowohl nach

AVert und Gebrauchszweck, wie nach der Systematik des 
Gütertarifs die Berechtigung der Einstufung in die Klasse G 
nicht mehr bestreiten. Jedenfalls werden die Antragsteller, 
zu denen neben der Eisenindustrie auch die Kalk-, chemi
sche, Bau-, Glas-, Zucker- und Zellstoffindustrien zählen, 
nicht ruhen, bis die in jeder Hinsicht gerechtfertigte und 
notwendige Frachtsenkung für Kalkstein und Rohdolomit 
durchgesetzt ist.

In d u str ie  und L an d w irtsch a ft.

Die Bedeutung, die der L a n d w ir tsch a ft in der Gegen
wart und vor allem auch in Zukunft bei fortschreitender 
Motorisierung und Maschinisierung als Abnehmer der Eisen
industrie zukommt, und besonders auch die zentrale Stel
lung, die sie trotz des überwiegend industriellen Charakters 
Deutschlands in unserem AVirtschaftsleben nach wie vor 
einnimmt, haben uns in der verflossenen Zeitspanne ver
anlaßt, der Entwicklung und den Bedürfnissen der Land
wirtschaft wiederum starke Aufmerksamkeit zu schenken. 
Leider hat das vergangene Jahr 1929 der Landwirtschaft 
ebensowenig wie den anderen AVirtschaftszweigen eine durch
greifende Entlastung in ihrer Notlage gebracht. Zwar hat 
sich beispielsweise die Zunahme der landwirtschaftlichen 
AVeiterverschuldung im Jahre 1929, verglichen mit den 
Vorjahren, in merklicher Weise vermindert, aber es wäre 
durchaus verfehlt, in dieser Tatsache etwa ein Zeichen der 
Besserung erblicken zu wollen. Es läßt sich daraus vielmehr 
kein anderer Schluß ziehen, als daß die Kapitalaufnahme
fähigkeit eines Großteiles der landwirtschaftlichen Betriebe 
die Grenze erreicht hat, die nicht mehr überschritten werden 
kann. Die Schuldenfrage der Landwirtschaft hat daher 
trotz dieser Verlangsamung der Neu Verschuldung an seiner 
besorgniserregenden Gefährlichkeit nichts eingebüßt. Die 
13 Milliarden Schulden, die heute die Landwirtschaft mit 
einer Zinsverpflichtung von weit über 1 Milliarde JM l be
lasten, sind vielmehr fortgesetzt ein Hauptgefahrenpunkt 
für die Aufrechterhaltung der Betriebsführung in zahlreichen 
landwirtschaftlichen Erzeugungsstätten, zumal da nach dem 
Urteil der Sachkenner ein sehr großer Teil dieser Schulden 
seine Verwendung nicht in werbender Kapitalanlage, sondern 
als reiner Verbrauchskredit gefunden hat.

Von der Erreichung des großen nationalwirtschaftlichen 
Zieles, das den Führern der Landwirtschaft vorschwebt, der 
möglichst weitgehenden Nahrungsmittelunabhängigkeit vom 
Auslande, sind wir auch heute noch weit entfernt. Das Jahr 
1929 hat uns wiederum eine Passivität in der Lebensmittel
bilanz in Höhe von mehr als 3,1 Milliarden J łJ l gebracht. 
Nachdem die Landwirtschaft die AVucht ihrer wirtschafts
politischen Stellungnahme durch die Bildung der „grünen 
Front“ verstärkt hat, hat man im letzten Jalrne in weit
gehenderem Maße als früher von Staats wegen versucht, die 
Frage der Senkung dieses Bilanzunterschusses mit den 
Mitteln der Zoll- und Handelspolitik in Angriff zu nehmen. 
Der Zollschutz der deutschen Landwirtschaft hat dadurch 
eine ganz bedeutende Verstärkung erfahren und dürfte heute 
wohl die von der Landwirtschaft lange erstrebte Parität 
mit dem industriellen Zollschutz in jeder Hinsicht erreicht 
haben. Trotz der Schwierigkeiten, die diese Zollerhöhungen 
naturgemäß für unsere Handelsbeziehungen zu verschie
denen landwirtschaftlichen Lieferländern, die uns im Aus
tausch gegen ihre Erzeugnisse Industriewaren abnehmen, 
mit sich brachten, hat die Landwirtschaft bei der Verwirk
lichung ilirer zollpolitischen Forderungen in der Industrie 
und besonders auch in der Eisenindustrie lebhafte Unter
stützung gefunden. Die Industrie war sich dabei der Ver
antwortung bewußt, die sie für die Lebensfähigkeit ihres
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größten Abnehmers auf dem inneren Markt empfinden muß. 
Gerade -weil sie auf diesen Gebieten der Landwirtschaft ihre 
Förderung zuteil werden ließ, war sie um so mehr berechtigt, 
der Verwirklichung eines anderen, von der „grünen Front“ 
vorwärts getragenen Wunsches mit Nachdruck entgegen
zutreten, dem Wunsche nach Errichtung eines staatlichen 
Getreidemonopols. Hier galt es für die Industrie, das Ein
dringen der staatssozialistischen Betätigung in einen neuen 
Wirtschaftszweig, dem eine besonders wichtige Schlüssel
stellung im gesamten Wirtschaftsleben zukommt, wegen der 
zu erwartenden verhängnisvollen Rückwirkungen auf die 
ohnedies schon stark bedrohte privatwirtschaftliche Grund
lage unserer Volkswirtschaft abzuwehren. Die Wärme, mit 
der die Monopolpläne im sozialistischen Lager aufgegriffen 
wurden, war für uns ein nicht zu übersehendes Wamungs- 
zeichen. Sicher wird auch die Landwirtschaft ähnlich wie 
die Industrie daran arbeiten müssen, geeignete Formen ge
meinschaftlicher Markt- und Preisregelungen zu finden; 
aber solche Regelungen kann die Industrie nur dann für 
gesund halten, wenn sie vom Gedanken der Selbsthilfe ge
tragen sind, nicht aber, wenn sie die Gefahr mit sich bringen, 
die Landwirtschaft zum Spielball politischer Kämpfe und 
Gegensätze zu machen.

Erfreulicherweise legen auch die landwirtschaftlichen 
Führer trotz dieses monopolistischen Zwischenspiels das 
Hauptgewicht auf die Selbsthilfe. Das zeigt uns, um nur 
ein Beispiel zu nehmen, der fortgeschrittene Stand, in dem 
sich die Vereinheitlichungsbestrebungen im landwirtschaft
lichen Verbandswesen und vor allem im Genossenschafts
wesen befinden. Gerade die Gemeinschaftsarbeit auf ge
nossenschaftlichem Gebiete scheint für die nächste Zeit das 
ertragreichste Feld zu sein, das die Landwirtschaft mit Aus
sicht auf durchgreifende Erfolge zu beackern hat. Die hier 
liegenden Quellen für eine Einnahmesteigerung der Land
wirtschaft kann man in ihrer Ergiebigkeit gar nicht hoch 
genug veranschlagen. So läßt sich nach dem Urteil aller 
Sachkenner aus einer zweckmäßigen Rationalisierung des 
genossenschaftlichen Warenabsatzes zweifellos eine zu 
Buch schlagende Verringerung der gegenüber der Vorkriegs
zeit stark erweiterten Handelsspanne bei landwirtschaft
lichen Erzeugnissen erzielen. Wenn es im Zusammenhang 
mit den auf diesem Gebiete zu verfolgenden Maßnahmen 
gelingen sollte, den heutigen Erlösanteil der Landwirtschaft 
am Verbraucherpreis von 50 % auf 65 % zu steigern — im 
Vergleich mit ändern Ländern ist dieser Satz unbedingt als 
erreichbar anzusehen, ohne daß damit eine Schädigung der 
berechtigten Belange des Handels verbunden zu sein 
braucht —, so würde sich daraus nach zuverlässigen Be
rechnungen allein eine Mehreinnahme der Landwirtschaft 
in Höhe von mehr als 2 Milliarden JLM jährlich ergeben.

Es sei hier eingeschaltet, daß wir auch in der zurück
liegenden Zeit wiederum der Landwirtschaft auf einem 
Sondergebiete eine unmittelbare Absatzhilfe gewährt haben 
Unsere Werbemaßnahmen zur Hebung des Milchaus
schankes in den Betrieben haben mit erfreulichem Erfolg 
Fortsetzung und Erweiterung gefunden. Im Sommer 1929 
wurden in den Eisenbetrieben täglich 14 000 bis 15 000 1 
Milch abgesetzt, eine Menge, die ihren Hauptwert nicht so 
sehr in dem unmittelbaren Verzehr durch die Arbeiterschaft, 
sondern vor allem auch in der Werbewirkung auf die Arbei
terhaushalte besitzt. Wir haben unsere Maßnahmen auf 
diesem Gebiete wiederum im engen Einvernehmen mit dem 
Rheinisch-Westfälischen Milchausschuß und der Verbin
dungsstelle der Preußischen Hauptlandwirtschaftskammer in 
Essen getroffen. Daß unsereWerke auch von sich aus bemüht 
sind, den Absatzerfordemissen der deutschen Landwirt

schaft in jeder Richtung gerecht zu werden, zeigen uns die 
uns vorliegenden Berichte der großen Werkskonsum
anstalten. Es verdient besonders unterstrichen zu werden, 
daß es diesen Konsumanstalten in immer größerem Maße 
möglich wird, auf ausländische Lebensmittel zu verzichten 
und dem deutschen Erzeugnis den Vorzug zu geben. Das 
liegt nicht zuletzt an der bemerkenswerten Gütesteigerung, 
welche die deutschen Erzeugnisse in den letzten Jahren 
erfahren haben, an der zweckmäßigeren Sortenauswahl und 
der kaufmännisch geschickteren Marktaufmachung durch 
Einführung von hochwertigen Handelsmarken usw.
’ Landwirtschaft und Industrie sind in ihrer weiteren Ent

wicklung auf Gedeih und Verderb miteinander verbunden. 
Beide haben in diesen Tagen die Enttäuschung erleben 
müssen, daß die lange Zeit angekündigten Erleichterungen 
ihrer Belastung im Zusammenhang mit der Reparationsneu
regelung schöne Worte geblieben sind und daß statt dessen 
neue Lasten auf ihre Schultern gelegt werden. Beide leiden 
nach wie vor unter einen unerträglichhohen Zinsfuß, der ihre 
Wirtschaftlichkeit in Frage stellt. Es wird hohe Zeit, daß 
das Steuerrad der deutschen Wirtschaftspolitik umgeworfen 
wird, um den sonst unvermeidlichen Zusammenbruch der 
Gesamtwirtschaft zu verhüten. So münden letzten Endes die 
wirtschaftspolitischen Forderungen von Industrie und Land
wirtschaft in eine Linie ein. Gerade aus diesem Grunde 
hat die Industrie auch besonderes Verständnis für die be
rechtigten Sonderwünsche der Landwirtschaft und wird 
gegen deren Berücksichtigung, auch gegen eine den beson
deren Notständen der Landwirtschaft zuteil werdende 
bevorzugte Berücksichtigung Einwendungen niemals er
heben.

D ie  S ch rottversorgu n g .
In der Schrottversorgung der rheinisch-westfälischen 

Eisen- und Stahlindustrie ist insofern eine Aenderung einge
treten, als die Ende 1926 gegründete gemeinsame Schrott
einkaufsstelle der größeren Verbraucher wieder aufgelöst 
wurde. Rein äußerlich hing diese Auflösung mit der Schwie
rigkeit der Schrottbeschaffung infolge der Aussperrung vom 
November 1928 und durch den anhaltenden Frost zu Beginn 
des Jahres 1929 zusammen. Die Werke waren besonders 
durch die Unbilden der Witterung genötigt, von ihren Vor
räten zu leben, da die Händler nicht in der Lage waren, den 
Schrott aufzubereiten und zu versenden. Außerdem waren 
die Händler durch die Aussperrung nicht in der Lage ge
wesen, ihr Material im letzten Vierteljahr des Jahres 1928 
auszuliefem. Es gab infolgedessen erhebliche Meinungs
verschiedenheiten wegen der Nachlieferungen. Um aber den 
Schrottbezug sicherzustellen, sahen sich die Werke ge
zwungen, Mengen im Auslande und hochwertige Sorten zu 
teuren Preisen einzukaufen. Dadurch wurde sowohl in der 
Organisation der Werke als auch der Händler der Wille nach 
gemeinsamer Zusammenarbeit unterbunden, so daß die 
Dortmunder Einkaufsstelle sich schließlich gezwungen sah, 
ihren Mitgliedern vom 1. Juli 1929 ab den Einkauf von 
Schrott freizugeben. Man kann diese Entwicklung sowohl 
vom Standpunkt der Werke wie auch der Händler nur be
dauern. Die fast dreijährige Tätigkeit der Einkaufsstelle 
und ihre Zusammenarbeit mit den Händlern hat bewiesen, 
daß eine Stetigkeit des Schrottmarktes, die Werken und 
Händlern gleicherweise Vorteile bringt, auch in Rheinland 
und Westfalen durchaus möglich ist und ihre guten Erfolge 
zeitigt. Nach Auflösung der Einkaufsstelle ist erfreulicher
weise vermieden worden, daß eine größere Preissteigerung 
einsetzte. Es haben sich eine Reihe von Konzernen zu
sammengetan und ihrerseits besondere Abmachungen mit 
einer Anzahl von Händlerfirmen getroffen. Auf diese Weise
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wurde es zum mindesten vermieden, daß durch gegenseitiges 
Ueberbieten eine unnötige Preissteigerung hervorgerufen 
wurde. Wenn auch selbstverständlich in der ersten Zeit 
nach der Auflösung der Einkaufsstelle eine Erhöhung der 
Schrottpreise eintrat, so setzte gegen Ende des Jahres 1929 
dann eine stärkere Senkung der Preise ein, die vor allen 
Dingen darauf zurückzuführen war, daß vom Oktober an 
die Einschränkung der Rohstahlerzeugung vorgenommen 
wurde.

Die Entwicklung des vergangenen Jahres hat wiederum 
gezeigt, welche Bedeutung die Beibehaltung des Schrott
ausfuhrverbotes für Deutschland hat. Selbstverständlich 
sind auch immer wieder Versuche, vor allem aus Händler
kreisen, gemacht worden, eine Lockerung des Schrottaus
fuhrverbotes herbeizuführen. Die schwierigen Verhältnisse 
zu Beginn des Jahres 1929 waren aber in erster Linie auch 
darauf zurückzuführen, daß im Jahre 1928 zu große Mengen 
zur Ausfuhr freigegeben waren. Nach zahlreichen Verhand
lungen hat sich deshalb der Reichskommissar für Ein- und 
Ausfuhrbewilligungen veranlaßt gesehen, eine Verfügung 
herauszugeben, wonach von Anfang Februar an die Ausfuhr 
von Schrott im Interesse der gesicherten Versorgung der 
deutschen Eisen- und Stahlindustrie bis auf weiteres ge
sperrt wurde. Trotzdem sind noch in einzelnen Monaten be
trächtliche Mengen herausgegangen. Immerhin kann man 
aber sagen, daß eine erhebliche Drosselung der Ausfuhr im 
Jahre 1929 gegenüber 1928 stattgefunden hat. Das läßt 
auch die amtliche Statistik erkennen, nach der die Schrott
ausfuhr von 310 342 t im Jahre 1928 auf 237 890 t im Jahre 
1929 sank. Leider wird die Aufrechterhaltung des Ausfuhr
verbotes noch häufig allein von dem Gesichtspunkte be
trachtet, daß sich die deutschen Werke dadurch angeblich 
eine Monopolstellung geschaffen haben. Das ist jedoch nicht 
der Fall. Die Aufrechterhaltung des Ausfuhrverbotes ist 
schon aus dem Grunde nötig, weil sämtliche benachbarten 
Länder ein Ausfuhrverbot erlassen haben, und vor allen 
Dingen Frankreich als Ueberschußland sein Verbot aus
drücklich gegen Deutschland handhabt. Die Erfahrungen 
der letzten Jahre haben gezeigt , daß jede einmal freigegebene 
Ausfuhrmenge nach kurzer Zeit, sobald die Erzeugung 
wieder zunimmt, durch Einfuhr von ausländischem Schrott 
wieder ergänzt werden muß. Es ist daher unbedingt er
forderlich, die Handhabung des Ausfuhrverbotes nicht auf 
augenblickliche Verhältnisse, sondern auf lange Sicht ein
zustellen, d. h. durch Drosselung der Ausfuhr der deutschen 
Eisen- und Stahlindustrie die Möglichkeit zu geben, den 
wichtigsten Teil ihres Bedarfs in Deutschland zu decken.

S ta t is t ik  und K on ju nk turforsch un g.

Die Notwendigkeit, auf statistischem Gebiete den prak
tischen Bedürfnissen der Wirtschaft nach Möglichkeit Rech
nung zu tragen, hat die Geschäftsführung veranlaßt, sich in 
immer stärkerem Maße mit der zweckmäßigen Ausgestaltung 
der statistischen Arbeiten zu befassen. Die Bezugsstatistik 
der Hochofen-, Siemens-Martin-, Thomasstahl- und Walz
werke hat sich als wertvolle Ergänzung zu der Erzeugungs
statistik unserer Mitgliedswerke bewährt. Die Ergebnisse 
werden besonders bei Tariffragen verwandt. Die in Gemein
schaftsarbeit mit dem Stahlwerks-Verband herausgegebenen 
„Statistischen Mitteilungen“ wurden in diesem Jahre zu 
einem „Statistischen Jahrbuch für die Eisen- und Stahl
industrie“ erweitert. Das Jahrbuch hat eine günstige Auf
nahme erfahren. In erster Linie dient es als Taschenbuch 
und enthält neben ausführlichen statistischen Angaben über 
die deutsche Eisen- und Stahlindustrie Erzeugungs- und 
Außenhandelsstatistiken über die wichtigsten Eisenländer.

Bei der Bedeutung, die der Statistik heute auf allen Ge
bieten beigemessen wird, haben wir uns bemüht, weitere 
statistische Unterlagen für die verschiedenen Gebiete zu 
gewinnen. Die gesamte Schrottstatistik wird zwar beim 
Hauptverein bearbeitet, jedoch führen wir bei unserer Gruppe 
gleichfalls die Urstatistik in derselben Weise wie bei der 
Erzeugungsstatistik. Wegen Einführung einer monatlichen 
Eisenbahnverkehrsstatistik für die Eisen- und Stahlindustrie 
stehen wir seit längerem mit der Reichsbahn in Unterhand
lung, da die Jahresstatistik über die Güterbewegung auf den 
deutschen Eisenbahnen zu spät erscheint, um für Tarif- und 
sonstige Verkehrsfragen dienen zu können. Die Einführung 
des Lochkartensystems bei den westdeutschen Eisenbahn
direktionen wird es ermöglichen, wenigstens den Güter
verkehr Rheinlands und Westfalens mit den übrigen Direk
tionsbezirken monatlich zu erfassen. Diese Verkehrszahlen 
werden auch ein anschauliches Bild für die Absatzverhält
nisse nach einzelnen Gebieten geben.

An der weiteren Ausgestaltung unserer statistischen 
Arbeiten sind wir dadurch einigermaßen gehemmt, daß bis
her bei den Verbänden und Werken eine starke Zurück
haltung in der Hergabe von Statistiken bestand, wobei wir 
zunächst an eine Statistik über den Stahlverbrauch denken, 
die immer noch große Schwierigkeiten macht. Man darf aber 
hoffen, daß nach Vorliegen der amtlichen Erzeugungs
statistik für die Eisen- und Stahlwarenindustrie und die 
Maschinenindustrie, die noch für das Jahr 1929 durch
geführt wird, ausreichende Anhaltspunkte gewonnen werden, 
um eine Eisenverbrauchsstatistik nach Verbrauchergruppen 
aufstellen zu können. Bei den großen Erzeugungseinheiten, 
mit denen die Eisenindustrie heute arbeitet, sind nämlich 
Erzeugungszahlen allein nicht mehr als Maßstab für die 
wirtschaftliche Lage zu betrachten. Aus diesen Gründen 
tragen wir uns mit der Absicht, einen statistischen Ausschuß 
bei der Nordwestlichen Gruppe ins Leben zu rufen, dessen 
Aufgabe es sein wird, die Frage zu prüfen, inwieweit eine 
Erweiterung unserer statistischen Arbeiten möglich und 
wünschenswert ist. Um nur eins zu erwähnen, so scheint 
auch die Vereinheitlichung der Berechnungsweise für die 
steuerliche und soziale Belastung der Erzeugung notwendig, 
da ein Vergleich der bisher von einzelnen Werken veröffent
lichten Zahlen wenig brauchbare Ergebnisse gezeitigt hat. 
Darüber hinaus würde die Möglichkeit einer in gewissen 
Zeitabschnitten stattfindenden Aussprache der mit der 
Statistik betrauten Herren bei den Werken und Verbänden 
sich fruchtbar für die Beteiligten auswirken können. Man 
mag schon ein Gegner von allzu großer Offenherzigkeit 
gegenüber der Oeffentlichkeit sein, man wird aber wohl nicht 
bestreiten, daß für den Industriezweig selbst nicht genug 
Statistiken geführt werden können. Die Betriebsstatistik der 
Werke gewinnt erst dann den rechten Wert, wenn Ver
gleichsmöglichkeiten mit dem Durchschnitt der Gesamt
betriebe der Eisenindustrie vorhanden sind. Die außer
ordentliche Leistungssteigerung der amerikanischen Eisen
industrie ist nicht zuletzt auf die vielen guten Statistiken 
zurückzuführen, auf welche die amerikanischen Werke sich 
stützen. Man wird auch nicht mehr so zweifelnd der Markt
analyse oder der Konjunkturforschung gegenüberstehen, 
wenn einer Stelle die Einblicke gewährt werden, die zur Be
urteilung der Marktlage notwendig sind. Dies gilt vor allem 
für die Eisenindustrie, bei der die Marktverhältnisse infolge 
von Kartellvereinbarungen für den Außenstehenden be
sonders unübersichtlich sind. Fehlschlüsse zuungunsten der 
Eisenindustrie werden daher von den einzelnen Beobachtern 
immer wieder gezogen und führen leicht zu Angriffen, die 
sonst hätten vermieden werden können.
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Umschau.
Der W elt-Ingenieurkongreß zu Tokio.

In  den Tagen vom 29. Oktober bis 7. November 1929 fand in 
Tokio der erste W elt-Ingenieurkongreß s ta tt. Die Beteiligung 
war überaus groß, waren doch nicht weniger als 3500 Teilnehmer, 
darunter 550 ausländische, erschienen. Deutschland war m it einer 
ansehnlichen Abordnung von etwa 40 V ertretern aus Wissenschaft 
und Praxis erschienen. Man muß uneingeschränkt anerkennen, 
daß sich Japan  m it seinen besten K räften  in den Dienst der Vor
bereitung und Organisation dieses für Japan  so wichtigen In te r
nationalen Kongresses gestellt hatte . Die Organisation der Arbeit 
und die Vorbereitung der Vorträge waren m usterhaft. Es darf aber 
nicht verschwiegen werden, daß durch die Schwierigkeiten der 
Sprache die Auswertung der Vorträge durch Erörterungen sehr 
erschwert war, ein Mangel, der natürlich leicht jedem in ternatio
nalen Kongreß anhaftet.

Dem Europäer wurde jede Erleichterung geboten, sich m it 
den Schwierigkeiten abzufinden, die durch das Land und seine 
Sprache nun einmal gegeben waren. Gesellschaftliche Veran
staltungen, dargeboten vom Hof und den V ertretern von S taat 
und Industrie, um rahm ten den gesamten Kongreß; nach Schluß 
des Kongresses waren in großzügiger Weise Ausflüge vorbereitet, 
die, in alle Teile des Landes führend, jedem nach seiner W ahl die 
Möglichkeit gaben, einen Ueberblick über die japanische Industrie 
in ihren verschiedensten Teilen sowie über Land und Volk zu be
kommen. So wurde dieser für Jap an  so wichtige Kongreß dank der 
geleisteten ausgezeichneten Vorarbeiten für Jap an  eine T at von 
vollem Erfolg. Alle ausländischen Teilnehmer werden sicherlich 
nur mit dem Gefühl der größten Dankbarkeit an jene anregende 
Zeit und die gastfreie Aufnahme durch die Japaner zurückdenken. 
Darüber hinaus gaben die Möglichkeiten, m it den Fachleuten 
aus Japan und aus aller Herren Ländern in Berührung zu kommen, 
reiche Gelegenheit zur Anknüpfung wichtiger Bekanntschaften 
und zu anregenden Aussprachen. Die Nachwirkungen des K on
gresses werden sich noch lange als fruchtbar erweisen.

Um die . Vielseitigkeit des W elt-Ingenieurkongresses noch 
kurz zu kennzeichnen, seien nachstehend die zwölf Gruppen er
wähnt, auf die die gesamten Vorträge verteilt waren:

I. Abteilung: Allgemeine Fragen über Ingenieurwesen; Ver
schiedenes.

II. „ Ingenieurwissenschaft, Geräte für genaue Mes
sungen, Luftschiffahrt und Flugwesen, Bau- und 
Werkstoffe.

III. „ A rchitektur und Bauwesen.
IV. „ Oeffentliche Bauten.
V. „ Eisenbahn- und Förderwesen.

VI. „ Fernschreib- und  Fernsprechwesen.
VII. „  K raft- und Stromerzeugung, Beleuchtungs

wesen.
VIII. „ Maschinenbau, Kälteindustrie, Textilindustrie,

Kraftfahrzeuge.
IX. „ Schiffbau- und Schiffsmaschinenbau.
X. „ Chemische Industrie, Brennstoff- und W ärm e

wirtschaft.
XI. „  Bergbau und Hüttenwesen.

X II. „ Wissenschaftliche Betriebsführung.
Aus der Fülle der Vorträge seien im  Rahm en dieser kurzen 

Uebersicht nur die genannt, die für den E isenhüttenm ann be
achtenswert erscheinen; hiervon sollen einige für sich noch aus
führlicher im Auszug wiedergegeben werden. W er sich jedoch 
auch über den Inha lt der übrigen Vorträge unterrichten will, sei 
auf die Auszüge aller Vorträge hingewiesen, die in dem vom World 
Engineering Congress, Nihon Kogyo Club Building, Marunoucho, 
Tokio, herausgegebenen Band enthalten  sind, während der genaue 
W ortlaut der Vorträge dem nächst in mehreren Bänden erscheinen 
wird.

I. Eisenhüttenwesen in Japan.
Ueber die E n tw ic k lu n g  d e r  E i s e n in d u s t r i e  in  J a p a n  

wurden vier bemerkenswerte Vorträge gehalten, deren erster von 
S u su m u  H a t to r i  (Nr. 498) einen Ueberblick über den gegen
wärtigen S ta n d  d e r  E is e n -  u n d  S t a h l i n d u s t r i e  in  J a p a n  
m it einem Abriß ihrer geschichtlichen Entwicklung gab. H attori 
befaßt sich zunächst m it der Entw icklung der Eisenindustrie bis 
zur Gründung der Eisen- und Stahlwerke in Y aw ata (1897) und 
geht dann auf die Entw icklung in den darauf folgenden 30 Jahren  
ein. Der Vortrag en thält wertvolle Zahlentafeln über den E isen
bedarf, Erzverbrauch, chemische Zusammensetzung von Erzen 
und Kohlen, über die Hochöfen, Stahl- und Walzwerke, ferner An
gaben über die Herstellung von Roheisen nach verschiedenen

\  erfahren aus Eisensand und als Schwammeisen; außerdem gibt er 
ein B dd der geschichtlichen Entwicklung der Hüttenwerke von 
Kamaishi undYawata. Sodann sind noch Angaben über die Herstel
lung von Eisen und Stahl im elektrischen Ofen in dem Bericht en t
halten sowie ein Ueberblick über die Forschungs- und Ausbildungs
s tä tten  und über die W irtschaftsverbände in der Eisenindustrie.

E .n  Bericht von S h in g o  U n o to ro  (Nr. 706) befaßt sich mit, 
dem Fortsch ritt und dem gegenwärtigen S ta n d  d e r  R o h e is e n 
h e r s te l lu n g  in  J a p a n .  Zwar wurde schon in  den ältesten 
Zeiten Roheisen hergestellt, der neuzeitliche Hochofenbetrieb 
jedoch im Jahre  1880 eingeführt. Aber erst durch die Gründung 
der staatlichen Stahlwerke im Jahre 1897 begann die Erzeugung 
des Roheisens im großen. W ährend des Weltkrieges betrug die 
Anzahl der Roheisen herstellenden Werke 200, jedoch verblieben 
hiervon nach dem Kriege nur 8 große und einige kleine Werke in 
Japan , Korea und der Mandschurei. Die gesamte Roheisen
erzeugung betrug im Jahre  1928 1 514 571 t  und deckte den 
Gesamtbedarf an  Roheisen zu 79,7 %. Der Bericht enthält An
gaben über Erzverhältnisse und ihre Verwendungsmöglichkeit 
sowie über die Deckung des Erzbedarfes aus China, aus der 
Malayischen Halbinsel, Korea, Mandschurei und aus eisenhaltigen 
Sanden. Die Schwierigkeit, einen guten Koks herzustellen, ist 
größer, als den Erzbedarf zu decken, sie verhindert in vielen 
Fällen den Fortsch ritt in  der Roheisenerzeugung.

20 Hochöfen haben eine tägliche Roheisenerzeugung von 
mehr als 100 t ;  davon befinden sich 14 in  Japan  (3 außer Be
trieb), 2 in  Korea, 4 in  der Mandschurei.

In  dem Bericht sind außerdem noch wertvolle Angaben 
enthalten  über: die Entstehung der einzelnen Werke, Entwicklung 
der Roheisenerzeugung während des Krieges, Zusammenbruch der 
geldlich schwächeren Werke nach dem Kriege durch Nachlassen 
der Nachfrage nach Roheisen, über den gegenwärtigen Stand der 
Roheisenwerke und Zahl sowie Größe der Hochöfen, Zahlentafeln 
über Roheisenerzeugung von 1899 bis 1928, E infuhr und Ausfuhr 
von Roheisen, sodann über Rohstoffe (Eisen- und Manganerze), 
chemische Zusammensetzung der Eisenerze, Gewinnung und E in 
fuhr von Eisenerzen, chemische Zusammensetzung von Mangan
erzen, Verwendung von Pyritabbränden und ihre Zusammen
setzung, Sinterung von Feinerz, Angaben über Hochofenkoks und 
seine Herstellung, Anzahl der Kokereien, Verwendung von Erzen 
m it niedrigem Eisengehalt und von eisenhaltigen Sanden und ihre 
Behandlung sowie Zusammensetzung. Es folgt eine Uebersicht 
über die Abmessungen der wichtigsten Hochöfen, W inderhitzer 
und Gebläsemaschinen; weiter befaßt sich der Bericht m it der 
Zusammensetzung und dem Gewicht der Erz- und Koksgichten, 
auch wird die Lage und Förderung der E rzlagerstätten besprochen.

Der Bericht enthält weiter noch Angaben über W inddrücke und 
-tem peraturen, wie sie auf den einzelnen Hochofenwerken zur An
wendung kommen, und bringt eine Uebersicht über die Roheisen
erzeugung der Werke. Zahlreiche Zahlentafeln über chemische 
Zusammensetzung des Roheisens, Zusammensetzung des Gicht
gases, seine Reinigung und Verwendung und Zusammensetzung 
der Schlacken vervollständigen den Bericht. Schließlich werden 
noch andere Roheisenerzeugungsverfahren, wie z. B. die Verfahren 
nach Tatara-K akuro besprochen, ebenso das elektrische Roheisen
gewinnungsverfahren, die Herstellung des Schwammeisens und 
das elektrolytische Eisengewinnungsverfahren. Endlich m acht 
der Bericht noch Angaben über Eisenlegierungen wie Ferro- 
mangan, Spiegeleisen, Ferrosilizium usw.

Ueber den g e g e n w ä r t ig e n  S ta n d  u n d  d ie  E n tw ic k lu n g  
d e r  j a p a n i s c h e n  S t a h l in d u s t r i e  berichtete H e ik iY o s h ik a w a  
(Nr. 748). E rg ab  zunächst eine kurze Uebersicht über die geschicht
liche Entwicklung der bis heute üblichen Stahlherstellungsverfahren 
und besprach dann die Entwicklung der Stahlwerksanlagen nach 
dem Krieg, die eine wesentlich größere Erzeugungsmenge auf
weisen. W eiter wurde das Verhältnis zwischen Roheisen- und Stahl
erzeugung sowie die vermehrte Verwendung von Schrott erörtert. 
F ü r die Steigerung der Rohstahlerzeugung war die Einführung 
neuzeitlicher Verfahren entscheidend. Der Bericht en thä lt eine 
Reihe von Angaben über den Brennstoffverbrauch bei der S tah l
herstellung, bei der Koksofengas, Hochofengas und Teer als Brenn
stoff verwendet werden, ferner über die Ausnutzung der Abhitze 
in Dampfkesseln und über die Verwendung der Siemens-Martin- 
Schlacke im  Hochofen sowie des W alzsinters im  Herdofen. 
E ine Reihe von Zahlentafeln bringt wertvolle Angaben über E r
zeugung von Roheisen usw., Ein- und Ausfuhr sowie Bedarf an 
Roheisen und Stahl, ferner über den Verbrauch von E isen
legierungen. Auch werden die Arbeiterverhältnisse, die Arbeits
zeit und Löhne und die Zahl der Arbeiter besprochen. Den Schluß
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bildet ein Ausblick in  die Zukunft und ein Vergleich japanischer 
Stahlwerksleistungen m it europäischen und amerikanischen. 
Eine Zahlentafel über Anzahl und Leistung der H ochöLn und 
aller Stahlwerksanlagen in Jap an  vervollständigen den Bericht.

Nach einem Bericht von G o ro  N a g a ta  (Nr. 382) über die 
Entw icklung und Fortschritte  im W a lz w e r k s b e t r ie b  in  
J a p a n  wurde erst vor etwa 30 Jah ren  (1901) m it dem Walzen 
von Stahl begonnen (Yawata-Werke). Im  Jahre  1927 betrug die 
Menge der Walzerzeugnisse 1 400 000 t, doch wurden noch im 
Jahre  1928 810 000 t  gewalzten Stahles eingeführt. Der Bericht 
gibt eine Uebersicht über die E inrichtungen der je tz t in  Japan  
vorhandenen Walzwerksanlagen sowie über deren Leistungen, 
ferner eine Zahlentafel über sämtliche in Japan  bestehenden 
Walzwerke, wobei jedoch Böhren- und Radreifenwalzwerke nicht 
erw ähnt werden.

II. Rohstoffe.
J u n j i r o  N a g a z u m i berichtete in seinem Vortrag (Nr. 677) 

über die E n tw ic k lu n g  d es K o h le n b e r g b a u e s  in  J a p a n .  
Die japanischen Kohlenfelder hegen meist in Kyushu und Hokkai-“ 
do und in geringerer Zahl inH onshu; aber auch Taiwan, Chosen 
und Sachalin enthalten Felder von ziemlicher Ausdehnung, die 
Flöze schwanken in der Dicke von 0,6 bis 9 m. Der Kohlenbergbau 
wurde vor etwa 400 Jahren  begonnen, doch erst vom Jahre  1868 ab 
auf neuzeitlicher Grundlage betrieben, und nahm nach dem Bau 
von Bahnen in den Kohlenbezirken etwa von 1891 ab sowie durch 
den Chinesisch-Japanischen Krieg und nach dem Weltkriege einen 
großen Aufschwung. Die Förderung beträgt heute etwa 33 Mill. t  
im Jahre.

C. K. L e i th  befaßte sich m it der V e rs o rg u n g  d e r  W e lt  
m it  E is e n e rz e n  (Vortrag Nr. 327). Die bis jetz t bekannten 
Erzvorräte genügen auch bei einer starken Steigerung des Be
darfs noch auf viele Jahrhunderte den Anforderungen. Von den 
über die ganze W elt verstreuten Lagern genügen die meisten nur 
engbegrenzten örtlichen Ansprüchen; die H auptvorräte finden 
sich in den Ländern um den Nordatlantischen Ozean, und es ist 
kaum anzunehmen, daß sich dies durch etwaige Entdeckung 
neuer Lagerstätten ändern wird. In  den Ländern um das Nord
atlantische Becken ist zudem allein das günstige Zusammen
treffen m it Kohlenvorkommen gegeben. Leith knüpft hieran 
einige weltpolitische Betrachtungen; seiner Meinung nach wird 
immer das Land, das eine große Eisenindustrie hat, herrschen, 
und aus der Bevorzugung der Länder um  den N ordatlantik  wird 
sich auch ihre politische Ueberordnung über die anderen Völker 
ergeben trotz aller Selbstbestimmung der Nationen.

E rst mit dem Jahre  1868, als nach der Restauration Japan  in 
Berührung m it dem Auslande kam, begann seine Entwicklung zu 
einem neuzeitlichen Industriestaat und, wie F u k u n o s u k e  Ya- 
m a d a  (Nr. 380) ausführte, setzte auch hierm it die E n tw ic k lu n g  
in  d e r  E r z a u f b e r e i tu n g  ein. W ährend sich bis dahin die 
ganze Anreicherungsarbeit auf Auslesen und Klauben von Hand 
beschränkt hatte , werden heute wie in  allen anderen Bergbau
ländern die m annigfaltigsten Maschinen zur Aufbereitung ver
wendet. Nur die Schwimmverfahren machen eine Ausnahme, was 
in  den besonderen Verhältnissen Japans begründet liegt. Der 
japanische Boden ist sehr kostbar — Jap an  leidet unter Ueber- 
bevölkerung —, deshalb fürchtet m an die feinen Schlämme der 
Schwimmaufbereitung, deren Lagerung viel Platz beansprucht und 
zudem durch Regen fortgeschwemmt und auseinandergetragen 
werden könnten, so daß dadurch die Fruchtbarkeit des Bodens 
vermindert würde. Zudem hat m an noch keine Erfahrungen ge
macht, wie sich die staubfeinen Konzentrate verarbeiten lassen. 
Man zieht deshalb d ie  Anreicherungsverfahren vor, bei denen 
hältiges und unhältiges Gut möglichst großstückig anfällt, das ist 
Schwerkraft- und Klaubearbeit.

Ueber H ü t t e n k o k s  u n d  f e u e r f e s te  S to f fe  f ü r  J a p a n s  
E is e n -  u n d  S t a h l in d u s t r i e  berichtete T a iz o  K u ro d a  
(Nr. 164). Die japanischen Kohlen sind zu gashaltig, um  allein 
verkokt zu werden; m an mischt sie deshalb im Verhältnis 1 : 4 bis 
2 : 3 m it gasarmen Kohlen aus China und Sachalin, zuweilen auch 
mit Anthrazit und Pech. Das Stampfen des Einsatzes, das früher 
allgemein üblich war, gibt m an allmählich auf. S ta tt dessen wird 
untersucht, wie weit man durch Anpassung der Kammerbreite, 
der Verkokungstemperatur und -gesehwindigkeit an die Eigen
schaften der Kohlen einen festen Koks erzeugen kann. Feuerfeste 
Stoffe sind in Japan  genügend vorhanden. In  den Hüttenbetrieben 
wird hauptsächlich Silika verwendet, in geringem Abstand folgt 
Schamotte; als dritte r Stoff kom m t „Roseki“ , ein natürliches 
Gestein aus Aluminium-Silikat, das aus der Zersetzung von Feld
spat entstanden ist, zur Verwendung. Chrom itwird im Verhältnis 
zu anderen Ländern und zu Magnesit in Japan  häufiger verwendet.

Ueber die E n ts te h u n g  d e r  E is e n e r z la g e r  am  O b e re n  
See war bisher die Annahme Van Hises und Leiths allgemein

anerkannt, daß diese Vorkommen durch Auslaugung der Kiesel
säure aus Greenalitgestein, eisenhaltigem und sideritischem H orn
stein und Jaspis entstanden seien. K e i j i r o  N is h io  (Nr. 737) 
hält es für einen Irrtu m  in  dieser Theorie, daß Kieselsäure wasser
löslicher als Eisenoxyd sein soll; falls tatsächlich die Kieselsäure 
herausgelöst sei, so m üßten seiner Meinung nach auch die Erze 
bedeutend poröser sein, da für eine spätere Ausfüllung der Hohl
räume keine Anzeichen vorlägen. Nishio glaubt, daß die primären 
Lagerstätten am Oberen See aus P y rit bestanden hätten , der 
verw itterte, wobei etw a 10 % des Eisens m it ausgewaschen 
wurden. Eine Stütze dieser Annahme sieht er in den Funden 
von P yrit und Kupfer in  den Eisenerzen vom Oberen See, zudem 
in ihrer Porosität, die ziemlich genau m it der Rechnung auf dieser 
Grundlage übereinstimmt.

G a ic h i  Y a m a d a  (Nr. 436) stellte U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  
r e d u z ie r e n d e  S in te r u n g  v o n  s t a u b f ö r m ig e n  E is e n 
e rz e n  im Laboratorium  an, die er durch Beobachtung an  Handels
sinter nachprüfte. Die Sinterung verläuft am besten und schnell
sten in der Nähe der Schmelztemperatur. Da bei reduzierendem 
Sintern sich ein E isenoxydul-Silikat-Eutektikum  bildet m it einem 
Schmelzpunkt bei 1150°, das als K itt w irkt, is t diese der oxy
dierenden Agglomerierung vorzuziehen, bei der selbst bei Tempe
raturen  von 1350° noch keine Schmelzung e in tritt. Daß durch das 
Flüssigwerden des Erzes eine Verringerung der Porosität eintritt, 
ist nicht zu befürchten, da sich bei der Schmelzung große Gas
mengen entwickeln. Als Brennstoff wird zum Sintern am  besten 
Koks oder A nthrazit wegen ihrer geringen Verbrennungsgeschwin
digkeit genommen; der Aufwand soll höchstens 3 bis 5 %  be
tragen, da durch einen größeren Brennstoffanteil der Sintervor
gang verlängert und  der Sinter zudem bröckelig wird.

III. Hochofenbetrieb.
S o k ic h i  S u g im o to  (Nr. 167) beschäftigte sich m it der 

R e d u k t io n  v o n  E is e n o x y d e n  d u r c h  K o h le n o x y d ,  wozu 
er über künstlichen H äm atit und natürlichen M agnetit aus 
Ameisensäure entwickeltes Kohlenoxyd leitete, das gemessen und 
analysiert wurde. E r fand, daß die Kohlenstoffablagerung bei 
Tem peraturen unter 500° dann erst beginnt, wenn das Eisenoxyd 
zu Eisenoxyduloxyd reduziert war. Besonders deutlich tr a t  dies 
bei einer Versuchstemperatur von 427° in die Erscheinung; ober
halb 800° war eine Zersetzung des Kohlenoxyds nicht zu be
obachten. Bei 1127° war die Umwandlung des Kohlenoxyds in 
Kohlensäure geringer als bei 1027°. Die reduzierende W irkung 
des Kohlenoxyds war im System Eisenoxydul-Eisen besonders 
groß bei 700°; im System Eisenoxyduloxyd-Eisenoxydul h a tte  die 
Kurve bei 500° einen W endepunkt. Bei 527° wiesen die festen 
Stoffe den geringsten Gehalt an freiem Eisen auf, der sowohl bei 
Erhöhung als auch bei Erniedrigung der Versuchstem peratur zu
nahm. Aus den Versuchsergebnissen läß t sich folgern, daß die 
Reduktionsgeschwindigkeit mehr von der Gasgeschwindigkeit 
und von Gestalt und Größe der Erze abhängt als von anderen 
Umständen.

Die Rolle der p h y s ik a l i s c h e n  C h em ie  b e i d e r  R e 
d u k t io n  v o n  E is e n e r z e n  würdigte S o k ic h i  S u g im o to  
(Nr. 381). E r richtete seine Arbeit darauf, die physikalisch-che
mischen K onstanten der in Frage kommenden R eduktions
gleichungen zu sammeln oder selbst festzustellen. So bringt er 
Angaben über spezifische Bildungswärme, Dissoziationstempe
ra tu r der verschiedenen Eisenoxyde, stellte Untersuchungen über 
den Sauerstoffdruck der Eisenoxyde bei verschiedenen Tempe
raturen  an  und erforschte die chemische Verwandtschaft ver
schiedener für die R eduktion wichtiger Systeme. Zum Schluß 
bringt er längere theoretische B etrachtungen über die Reduktion 
von Eisenoxyden durch Kohlenoxyd und deren Geschwindigkeit.

Mit dem in Japan  häufig vorkommenden R a s e n e is e n e rz  
stellte M a sa n a  K a w a g u c h i  (Nr. 35) p h y s ik a l i s c h - c h e m i
sc h e  U n te r s u c h u n g e n  an, an die er metallurgische Betrach
tungen anknüpfte. Das Erz en thält sehr viel Feuchtigkeit und 
chemisch gebundenes Wasser, das schon bei 300° merklich auf 
Kohlenoxyd einwirkt, wobei Kohlensäure und Wasserstoff ge
bildet werden. Zudem wird die Kohlenstoffabspaltung aus 
Kohlenoxyd sehr begünstigt . Das Raseneisenerz ha t den Nachteil 
eines hohen Gehaltes an Phosphor und Schwefel, der sich jedoch 
leicht durch Aetzalkalien herauslösen läßt, besonders wenn durch 
eine Röstung unterhalb 500° das W asser ausgetrieben wurde. 
Durch diese Kalzinierung wird auch die Aufnahmefähigkeit für 
W asser sehr bedeutend, so daß das Erz zur Trocknung von Gasen, 
wie z. B. von Hochofenwind, gut verwendbar wird. Bei Erhitzung 
über 800° geht die W asseraufnahmefähigkeit allerdings verloren, 
und das Erz nim m t dann weitgehend die Eigenschaften eines ge
wöhnlichen H äm atits an

Die B e d e u tu n g  d e s  H e iß w in d e s  u n d  s e in e  W irk u n g  
a u f  d ie  L e is tu n g  d e s  H o c h o fe n s  hob F . W ü s t  (Nr. 411)
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hervor. Bei bisherigen Erklärungsversuchen fü r die überaus 
günstige W irkung hat m an den metallurgischen Einfluß über
sehen, der darin  besteht, daß die Verbrennung des Kokses be
schleunigt und dadurch die oxydierende Zone vor den Formen 
verringert wird. Dieselbe W irkung ha t nebenbei auch die Trock
nung des Windes und eine Vergrößerung des Gestells. Die durch 
den Heißwind verursachte K okserspam is m acht sich auch darin 
bemerkbar, daß der R aum bedarf des Möllers je t  Roheisen ge
ringer wird und so die Zeit des Durchganges durch den Ofen 
verkürzt wird; auch dies träg t zur Erhöhung der Erzeugung bei. 
Ein weiterer günstiger Einfluß des Heißwindes besteht in der 
Verminderung der G ichttem peratur. Dadurch wird die Kohlen
stoffabspaltung aus Kohlenoxyd begünstigt, die ihren Einfluß 
auf die Reduktion der Begleitelemente des Eisens h a t; die W ärm e
entwicklung, m it der der Kohlenoxydzerfall begleitet ist, be
günstigt wiederum die indirekte Reduktion. Dieser kann die 
Bildung einer Kohlenoxyd- oder W asserdampf haut um die E rz
stücke hinderlich werden, was durch die W ahl einer möglichst 
großen Windgeschwindigkeit bekäm pft werden muß. Die Gegen
überstellung von Betriebsergebnissen aus dem Jahre  1829 und 
1929 kennzeichnet anschaulich die Erfolge der verbesserten 
Hochofentechnik, an denen die W inderhitzung keinen geringen 
Anteil hat.

R a lp h  H. S w e e ts e r  und S. P . K in n e y  (Nr. 330) wiesen 
noch einmal besonders auf die Fortschritte  hin, die die n e u z e i t 
liche H o c h o fe n th e o r ie  u n d  - p r a x i s  in  den letzten Jahren  
gebracht haben. Dazu gehört die Ausnutzung des Gichtgases 
und der fühlbaren W ärme des Roheisens, weitgehende Verwen
dung der Maschinenarbeit in Begichtung, Abstechen und Ver
gießen des Eisens nebst Herstellung der Masselbetten, die E r 
höhung der Gleichmäßigkeit des Ofenganges durch Ueberwachung 
des Einsatzes und des Betriebes.

IV. Stahlerzeugung.

Einen Ueberblick über die V e r f a h r e n  z u r  d i r e k t e n  E r 
zeugung von  S ta h l  gab F . W ü s t  (Nr. 413). E r unterscheidet 
vier Arten je nach dem physikalischen Zustand, in  dem Schlacke 
und Eisen anfallen. Die erste Gruppe um faßt die Verfahren, bei 
denen sowohl Schlacke als auch Eisen flüssig erhalten werden; sie 
sind nur mit hochwertigen Erzen durchführbar, die in unm ittel
barer Berührung m it den Brennstoffen reduziert werden. Sie 
haben den Nachteil, daß bei ihnen eine W iederoxydation möglich 
ist. Die zweite Gruppe, bei der auf teigigen Stahl und flüssige 
Schlacke hingearbeitet wird, verwendet ebenfalls festen Brenn
stoff, der mit dem Erz in unm ittelbarer Berührung steht. Da das 
Eisenausbringen aus dem Erz bei diesen Verfahren nur 50 bis 
60 % beträgt, sind sie unwirtschaftlich. Bei den Verfahren der 
dritten Art fallen Stahl und Schlacke teigig an; sie werden ausge
führt in indirekt beheizten Oefen, wobei feste Brennstoffe und 
gasförmige R eduktionsm ittel benutzt werden. Zur Trennung 
muß das Gemisch von Stahl und Schlacke geschmolzen werden, 
wobei eine W iederoxydation möglich ist; zudem spricht auch der 
hohe Brennstoffverbrauch gegen diese Verfahren. Bei der letzten 
Art, bei der Schlacke und  Stahl fest erhalten werden, stehen 
Brennstoff und Erz in der Regel in  Berührung. W enn Gas als 
Reduktionsmittel verwendet wird, so muß dieses im Ueberschuß 
vorhanden sein. Deshalb ha t ein solches Verfahren nur bei gün
stigen örtlichen Verhältnissen Aussicht. N ur die Arbeitsweisen, 
bei denen Kohle benutzt werden kann, bieten eine größere Hoff
nung auf Erfolg.

Weiter berichtete F.W ü s t  (Nr.412) ineinem V ortrag über E is e n  
a ls  W ä rm e q u e lle  b e im  F r i s c h e n  im  S ie m e n s -M a rt in -  
Ofen. Als Sauerstoff träger, die die Oxydation der Eisenbegleiter 
bewirken, kommen inFrageeinm al das Eisenoxydulin der Schlacke, 
ferner der Sauerstoff in der Gasphase. Von den im Schrifttum  ver
tretenen Ansichten darüber, wie die Gasphase durch die Schlacke 
hindurch auf das Roheisen oxydierend w irkt, entspricht die von 
Dichmann vertretene Auffassung, daß metallisches Eisen beim Ko
chen mit der Gasphase in  Berührung kommt, dort verbrennt und 
damit der Schlacke neuen Sauerstoff zuführt gegenüber der Ansicht 
von W hitelev, daß in der Schlacke Eisenoxydul zu Eisenoxydul
oxyd oxydiert wird, das dann frischend auf das Bad einwirkt, 
mehr dem wirklichen Reaktionsverlauf, denn ein Frischen ist nur 
möglich, wenn das Bad kocht, wobei m an das Hineinspritzen 
von Eisen in die Gasphase beobachten kann. Der Anteil der Gas
phase am Frischvorgang wird an  einer Reihe von Schmelzungen 
nachgeprüft und festgestellt, daß beim Schrott-Roheisen-Verfahren 
hauptsächlich ein Gasfrischen sta ttfin d et; je t  Eisen werden 50 
bis 80 kg Eisen verbrannt. Auch beim Hoesch-Verfahren m it 
flüssigem Einsatz im Vorofen zeigt die Sauerstoffbilanz, daß 
Sauerstoff aus dem Gase aufgenommen wird, und zwar in um so 
stärkerem Maße, je niedriger der Kohlenstoffgehalt und um so

dickflüssiger das Eisen ist. Im  Fertigofen findet überwiegend 
Gasfrischen sta tt.

Sauerstoffbilanzen aus Durchschnittswerten für die Betriebs
jahre 1912 bis 1920, die von $r.=2ng. P u p p e  für einen gewöhn
lichen Siemens-Martin-, Wellman- und Talbot-Ofen angegeben 
wurden, zeigen, daß in dem ersten gegenüber den beiden ändern 
nur ein geringes Erzfrischen stattfindet.

T s u r u k ic h i  N is i t s u  (Nr. 728) ging in einem Bericht auf das 
V e r h a l t e n  v o n  g u ß e is e r n e n  K o k i l le n  ein und um riß kurz 
die Forderungen, die bei der Herstellung und  beim Gebrauch an 
diese zu stellen sind. F ü r die Herstellung ist es, um Rissigwerden 
zu vermeiden, wichtig, daß die Kokille m it Rücksicht auf die 
W ärmeableitung richtig bemessen ist. Als geeignete chemische 
Zusammensetzung wird angegeben: 3,3 bis 3,8 % Gesamtkohlen
stoff, 1,5 bis 2,0 % Si, 1,3 bis 1,8 % Mn, 0,15 % P  und 0,07 % S. 
Das Gefüge, beeinflußt durch die Art des Gießens, soll möglichst 
feinkörnig sein. W eiter ist durch Ausglühen dafür zu sorgen, daß 
eine durch und durch gleichmäßige H ärte erzielt wird. F ü r den 
Gebrauch der Kokillen gibt der Vortragende folgendes an. Nied
rige Gießtem peratur und geringe Gießgeschwindigkeit erhöhen die 
H altbarkeit; hochgekohlte Stähle setzen sie herab. Um Haarrisse 
zu vermeiden, empfiehlt es sich, in neue Kokillen zum Anwärmen 
Schlacke einzugießen, sie jedenfalls höher vorgewärmt als alte 
Kokillen zu verwenden. Baldiges Strippen nach dem Guß ver
m indert die Gefahr des Wachsens.

V. Gießerei.
Der U n te r s u c h u n g  v o n  H a r tg u ß w a lz e n  h a tte  T a r io  

K ik u ta  (Nr. 88) seine Arbeit gewidmet. F ü r die Tiefe der H ärte 
schicht ist bei H artguß von besonderer W ichtigkeit die Ab
kühlungsgeschwindigkeit, die von der Stärke und Tem peratur 
der Kokille, von der Gießtem peratur des Eisens und von dem 
Verhältnis der Masse des Eisens zu der Masse der Kokille abhängt. 
K ikuta h a t versucht, durch die Differentialgleichung über die 
W ärmeleitung von Bessels die Abkühlungsgeschwindigkeit rech
nerisch zu bestimmen, wobei er zu einem neuen Ausdruck für die 
Abkühlungsgeschwindigkeit kam. Durch Beobachtungen an  ver
schiedenen Versuchsschmelzen konnte die ungefähre Richtigkeit 
seiner Gleichung festgestellt werden.

Die verschiedenen M ö g lic h k e i te n ,  d ie  G r a p h i t i s i e 
ru n g  v o n  w e iß e m  G u ß e is e n  zu  b e g ü n s t ig e n ,  hatte  
H iro s h i  S a w a m u ra  (Nr. 401) untersucht. Das, was er über 
die W irkung der Begleitelemente, über den Einfluß der Gase und 
Tem perm ittel gefunden hat, is t zum guten Teil bekannt. Be
merkenswert sind jedoch seine Feststellungen darüber, daß 
H ärten  des Temperrohgusses und große Abkühlungsgeschwindig
keit nach dem Gießen die Temperzeit bis auf ein Viertel oder 
ein D rittel der bei üblichem Fertigungsgang notwendigen Zeit 
herabsetzen. E r führt das darauf zurück, daß durch diese Behand
lungsarten der Zem entit viel imbeständiger wird und seine Nei
gung, sich in  G raphit umzuwandeln, bedeutend größer ist.

VI. Wärmewirtschaft.
Nach den Ausführungen von H. B a n s e n  über Z e i tb e d a r f  

u n d  T e m p e r a tu r g e f ä l l e  b e i m e ta l lu r g is c h e n  V e r f a h r e n  
in  i h r e r  B e z ie h u n g  a u f  d e n  W ä rm e ü b e rg a n g  u n d  d ie  
G a sb e w e g u n g  (Nr. 3) sind bei den meisten metallurgischen Ver
fahren zur Einleitung und Aufrechterhaltung der Reaktion hohe 
Tem peraturen und große Wärmemengen erforderlich. Dadurch 
entstehen Schwierigkeiten, erstens, weil die erreichbare Verbren
nungstem peratur m eist nur wenig höher als die Arbeitstem peratur 
erhalten werden kann, zweitens, weil die erforderlichen großen 
W ärmemengen von einem Gasstrom auf die Heizfläche übertragen 
werden müssen. Diese Vorgänge werden vor allem von der Zeit 
beherrscht, eine wichtige Erkenntnis der neuesten Zeit. Die 
Schwierigkeit w ird noch dadurch erhöht, daß die ganze erforder
liche W ärme oberhalb einer bestim m ten hochliegenden Tempe
ra tu r zugeführt werden muß, und alle W ärme, die un ter dieser 
Tem peratur liegt, unm itte lbar für das Verfahren wertlos ist. Des
halb ist eine wirtschaftliche Verwendung des Brennstoffes für 
solche Verfahren nur möglich, wenn der hohe W ärm einhalt des 
Abgases zur Vorwärmung der Einsatzstoffe und der Verbren
nungsluft verwendet wird, wobei gleichzeitig höhere Tempe
ra tu ren  bei der nachfolgenden Verbrennung erreicht werden. 
Daher stam m t die große Bedeutung der Regeneratoren und Re
kuperatoren bei allen metallurgischen Verfahren. Alle F o rt
schritte in den bekannten Verfahren hängen, was Menge und 
Zeit betrifft, heute von wissenschaftlicher Forschung und ihrer 
praktischen Anwendung auf die Fertigungsvorgänge ab. Augen
blicklich setzt noch die H altbarkeit der feuerfesten Steine den 
Fortschritten  in dieser R ichtung eine Grenze. Die B auart und die 
Größe eines Ofens ist viel mehr durch die Aufgabe bestim m t, eine 
genügende Gasmenge dem Ofen zuzuführen, als durch die E igen
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schaft des Ofens als Erzeuger und Uebertrager der W ärme und 
Leiter des Gasstromes. Im  Hochofen sind Erz und Koks nicht nur 
daraufhin zu betrachten, welche Oberfläche sie der Reaktion da r
bieten, sondern auch welche Heizfläche sie haben und welchen 
W iderstand sie der Gasbewegung entgegensetzen. Deshalb sind 
die Gesetze der Bewegung von Gasen durch Kanäle und Schüt
tungen zusammen m it denen, die die W ärm eübertragung beherr
schen, von grundlegender Bedeutung für den Hochofenbetrieb.

Die E rhitzung von Blöcken von einer Seite wurde theore
tisch und durch Versuche von S a b u ro U m in o  (Nr. 4) untersucht. 
Es ergab sich, daß der Zeitbedarf zur Erwärmung der Blöcke von 
einer Seite m it dem Quadrat der Stärke des Blockes zunahm. 
Der erforderliche Kohlenbedarf zur Erwärm ung einer Tonne 
Blöcke steigt im gleichen Verhältnis wie der Blockdurchmesser, 
und unter gegebenen Ofenverhältnissen ist das Produkt aus 
Blockdurchmesser und stündlicher Leistung in  Tonnen unver
änderlich, d. h. die Leistung des Ofens in  t /h  geht m it wachsender 
Blockstärke zurück, sofern, wie überall hier vorausgesetzt, von 
einer Seite geheizt wird.

Sir R o b e r t  A. H a d f ie ld  und R. J . S a r j a n t  erörterten die 
W ä r m e w ir t s c h a f t  in  m e ta l lu r g is c h e n  O efen  (Nr. 244). 
In  Oefen, die m it Tem peraturen oberhalb 800° arbeiten, spielt 
wegen der Strahlungsverluste die Belastung eine so erhebliche 
Rolle, daß der W irkungsgrad von 10 auf 60 % steigt, wenn die 
Leistung der Herdfläche von 2700 auf 33 000 kcal/m 2 h steigt. 
Die Ausnutzung des W ärmeinhaltes der Abgase durch R ekupe
ratoren und Regeneratoren ist von großer Bedeutung. Bei Gene
ratorgas werden durch Luftvorwärmung auf 400° 8,5%  und auf 
600° 12,5 % des gesamten Wärmeaufwandes zurückgewonnen. 
Der wirtschaftliche Vorteil ist aber noch viel größer, weil der Ge
winn im Temperaturgefälle zwischen Gas und Heizfläche wegen 
der erreichten höheren Verbrennungstem peratur viel mehr, und 
zwar um 30 bis 50 % steigt, wodurch betriebliche Vorteile, 
Leistungssteigerung usw. eintreten. Rekuperatoren aus feuer
festen Baustoffen sind ungünstig wegen ihrer thermischen Träg
heit und mangelhaften H altbarkeit. M etall-Rekuperatoren haben 
demgegenüber große Vorteile. Rekuperatoren aus Gußeisen 
lassen eine Luftvorwärmung von 300 bis 400° zu. Es gibt schon 
hitzebeständige Stähle, die Tem peraturen von 1100° aushalten 
und dementsprechend höhere Lufttem peraturen zulassen. Bei 
den Hadfield-Werken in Sheffield ist ein R ekuperator aus Edel
stahl seit zwei Jahren im Betrieb, der bei einer E in trittstem pe
ra tu r der Gase von 1100 bis 1200° ohne jede Gefährdung eine L uft
vorwärmung von 300° ergibt, wodurch in diesem Fall 12 % der 
Gesamtwärme zurück-gewonnen werden. Es wird beabsichtigt, 
zu höheren Vorwärmungstemperaturen überzugehen. Die W ärme
übertragung in  Regeneratoren beträgt etwa 2300 bis 2700 kcal/m 2h. 
Es besteht die Möglichkeit, Regeneratoren aus hitzebeständigem 
Stahl zu bauen, wenn sie beweglich gemacht werden, so daß sehr 
kurze Heiz- und Kühlperioden entstehen; dann kann m an m it 
sehr geringen Stahlgewichten große W ärmemengen übertragen.

VII. Maschinenbau.
Der japanische Maschinenbau ha t sich entsprechend seinem 

Bestreben, sich auf eigene Füße zu stellen, rasch entwickelt, und 
Maschinen aller Art, die früher eingeführt wurden, werden jetzt 
im Lande angefertigt. Bemerkenswert ist dabei die Größe und 
Genauigkeit, m it der die Maschinen ausgeführt werden. K o ta r o  
Y o s h id a  beschreibt in einem Bericht (Nr. 76) die größte in  J a p a n  
a u s g e fü h r te  D a m p f tu r b in e ,  die eine Leistung von 25 000 kW 
aufweist; diese Maschine wurde von der Mitsubishi Shipbuilding 
& Engineering Co. hergestellt, die schon seit 20 Jahren  Dam pf
turbinen nach den Patenten  von Parsons, Escher-Wyss-Zoelly 
usw. baut.

Aber auch im Bau von Werkzeugmaschinen kann Japan  
auf große Erfolge zurückblicken. Die vor etwa 70 Jahren  
beim Neubau von Schiffswerften aus dem Auslande gekauften 
Werkzeugmaschinen bildeten den Grundstock, auf dem sich auch 
die japanische W erkzeugmaschinen-Industrie entwickelte. Im  
Jahre 1905 gelang es den Ikagai Iron  Works, eine Drehbank her
zustellen, die allen Ansprüchen an Genauigkeit der Ausführung 
genügte; diese konnte noch durch Einführung der genauesten und 
besten Meßgeräte und -verfahren gesteigert werden.

E inen weiteren Antrieb gab die Ausstellung in  Osaka im 
Jahre  1921 zum B a u  v o n  W e rk z e u g m a s c h in e n , über den 
Y a e k ic h i  S e k ig u c h i  in seiner Abhandlung (Nr. 480) berichtet, 
wobei er auch Angaben über die Gestehungskosten und ihre Ver
teilung auf die Arbeitsvorgänge macht.

VIII. Elektrisches Schweißen.
Nach dem Bericht von T a k e s h i  O k a m o to  (Nr. 497) über die 

E n tw ic k lu n g  d e r  e le k t r i s c h e n  S c h w e iß u n g  in  J a p a n

nim m t die Verwendung der elektrischen Schweißung schnell zu, 
besonders in Schiffswerften bei der Herstellung von Schiffs
körpern, Masten, Schornsteinen, Kesseln, Behältern usw., ferner 
in Ausbesserungswerkstätten zur Instandsetzung gebrochener 
oder verschlissener Maschinenteile aller Art, desgleichen bei der 
Anfertigung von Rohrleitungen, zum Schweißen von Schienen 
usw. Diese Entwicklung gab Anlaß zu Untersuchungen über die 
geeignetsten Schweißmaschinen und Elektroden, besonders solche 
für die Schweißung von Gußeisen, über Schweißung von K upfer
oder Aluminiumlegierungen m it besonderen E lektroden, über das 
Schweißen in  Wasserstoff gas usw. (Schluß folgt.)

W irkungsgrad des Herdes beim Hochofen.
W. M c C o n n a ch ie  vergleicht in einem kurzen Aufsatz1) den 

K o h le n s to f f v e r b r a u c h  im  H o c h o fe n  b e im  B e tr ie b  
m it  K o h le  u n d  m it  K o k s . J . L. B e ll  stellte bereits fest, daß 
bei einem schottischen Kohlen-Hochofen gegenüber einem eng
lischen Koks-Hochofen unter sonst fast gleichen Bedingungen das 
Verhältnis Kohlensäure zu Kohlenoxyd ungünstiger war. Trotz 
dieser schlechteren Ausnutzung war der Kohlenstoffverbrauch 
bei dem schottischen Ofen nur 1132 k g /t Roheisen gegen 1315 kg/t 
bei dem englischen Ofen. Nach anderen Angaben von Bell sank 
durch Erhöhung der W indtem peratur von 170 auf 2 500 der 
Kohlenstoff verbrauch von 2085 auf 1710 k g /t Roheisen; bei einer 
abermaligen Steigerung der W indtem peratur um  8 0 0 und Be
nutzung von Kohle fiel der Kohlenstoff verbrauch auf 1200 kg/t 
Roheisen. Dieses stärkere Sinken des Kohlenstoffverbrauches 
bei gleich großer Tem peraturerhöhung fü h rt der Verfasser auf die 
Verwendung von Kohle zurück; er rechnet also m it einem linearen 
Abfall des Kohlenstoffverbrauches m it steigender W indtempera
tur. Diese Annahme dürfte kaum  zutreffend sein, jedenfalls ist sie 
bis jetz t noch nicht bewiesen.

E in von McConnachie ausgeführter vergleichender Versuch an 
drei Hochöfen zeigte ebenfalls bei Verwendung von Kohle einen 
geringeren Kohlenstoffverbrauch als bei Benutzung von Koks 
unter sonst vollkommen gleichen Bedingungen. Die zahlenmäßigen 
Angaben sind sehr unvollkommen und lassen eine Durchrechnung 
nicht zu. Der Kohlen Säuregehalt des Gichtgases ist beim Be
trieb m it Koks geringer, und McConnachie berechnet daraus über
schlagsmäßig, daß die direkte R eduktion für Kohle 50,8 % und 
für Koks nur 49 %  beträgt; der Kohlen-Hochofen ha t also tro tz 
höherer direkter R eduktion einen niedrigeren Kohlenstoffver
brauch. G. B u lle  und W. L c n n in g s 2) fanden bereits, daß Oefen 
m it hohem Koksverbrauch eine hohe indirekte R eduktion haben; 
infolge der großen Gasmenge, die aus der Vergasung des Kokses 
entsteht, wird das Erz schon vollkommen im  Schacht reduziert. 
Es ist danach eine d i r e k te  R e d u k t io n  g a r  n i c h t  so u n 
g ü n s t ig ,  wie früher angenommen wurde. E in  möglichst geringer 
Kohlenstoffverbrauch für die Schmelzarbeit ist für den Gesamt
verbrauch maßgebend. W enn infolge der vor den Form en er
zeugten geringeren Gasmenge die direkte R eduktion größer wird, 
so wird dieser M ehrverbrauh mehr als ausgeglichen durch die E r
sparnis vor den Formen. Nach McConnachies Ansicht wird beim 
Kohlen-Hochofen eine geringere W iederoxydation vor den Formen 
infolge der geringeren Windmenge eintreten. E r glaubt aber nicht, 
daß der Unterschied groß genug ist, um die Kohlenstoffersparnis 
gegenüber dem Koks-Hochofen zu erklären. W eiter ist noch zu 
beachten, daß im Kohlen-Hochofen auch W ärme fü r die Ver
kokung verbraucht wird.

McConnachie scheint jedoch bei seinen Berechnungen den 
viel h ö h e re n  W a s s e r s to f f g e h a l t  d e s  G a se s  im  Kohlen- 
Hochofen nicht berücksichtigt zu haben, der die Reduktionsge
schwindigkeit3) wesentlich beschleunigt und worauf vielleicht die 
günstigen Ergebnisse zurückzuführen sind. Es wird auch ein Teil der 
Kohlensäure vom W asserstoff zu Kohlenoxyd wieder reduziert, wo
durch dann eine größere direkte Reduktion nur vorgetäuscht wird.

Jedenfalls ist der Schluß, den McConnachie auf Grund seiner 
Untersuchungen zieht, daß Beils Ansicht, m an müsse eine mög
lichst weitgehende Reduktion im  Schacht anstreben, falsch sei, 
n icht genügend begründet. H . H . M eyer.

Dauerstandfestigkeit von Stahl bei erhöhten Temperaturen.
In  einer Buchveröffentliohung beschreibt F . H. N o r to n 1) 

seine im Auftrag der Babcock & Wilcox Co. in der physikalischen 
Abteilung des M assachusetts In stitu te  of Technology durch-

')  Iron  Coal Trades Rev. 119 (1929) S. 980.
2) Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 78 (1926) S. 17.
3) H. H. M e y e r: M itt. K .-W .-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) 

S. 107/16; vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1786/7.
4) The Creep of Steel at, high Tem peratures. London (E .C .4): 

Mc Graw-Hill Publishing Co., L td ., 1929. (VII, 90 p.) 8°. Geb. 15 sh.
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geführten Untersuchungen zur Bestimmung der D auer
standfestigkeit von Stahl bei erhöhten Tem peraturen. 
Die von ihm benutzte E inrichtung ist schematisch in 
Abb. 1 dargestellt. In  einem elektrisch geheizten Ofen 
sind sechs Probestäbe von 12,8m m D m r. und 100 mm 
Meßlänge untergebracht, die durch Hebelgewichts
belastung (W aagebalkenverhältnis 10 : 1) belastet 
werden. Die Dehnung wird durch Meßuhren, die 
mit den W aagebalken in Verbindung stehen, erm it
telt. Die Ablesegenauigkeit b e träg t 0,0025 mm. In  
der Nahe der Heizwicklung ist ein Thermoelement an 
gebracht, das m it Hilfe eines Potentiom eters die Rege
lung des Heizstromes und das Gleichhalten der 
Ofentemperatur bewirkt. Ferner ist an jedem Stab 
ein Thermoelement angebracht, das die Tem peratur 
des Prüfstabes m ißt. Im  allgemeinen halten sich die 
Temperaturschwankungen innerhalb ^  3 °. Beson
derer W ert ist auf gleichbleibende R aum tem 
peratur gelegt, die m it Hilfe von V entilatoren auf 
J- 10 gehalten wird. Zur Verhinderung einer Oxydation 
der Proben wird ein Stickstoffstrom  von unten her 
durch den Ofen geführt. Im  ganzen sind drei Prüfstände 
für je sechs Proben vorhanden.

Die Erm ittlung der Dauerstandfestigkeit geschieht 
folgendermaßen. Die Proben werden in den Ofen ein
gebracht und bleiben so lange unbelastet, bis die ge
wünschte Versuchstemperatur eingestellt ist. Alsdann 
wird eine geringe L ast aufgebracht und während 
400 h konstant gehalten. Zweimal täglich findet eine 
Ablesung der Dehnung sta tt. Sodann wird die Bela
stung um etwa 10 % gesteigert und wiederum die 
Dehnung zweimal täglich über einen Zeitraum  von 
400 h abgelesen und so fort. Aus den Versuchsergeb-

A b b i l d u n g  2 .  ( V e r s u e h s d a u e r  1 0 0  0 0 0  h . )  Abbildung 3 .  ( T e r s u c h s d a n e r  10000 h . )
E r g e b n i s s e  d e r  D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t a - U n t e n r a c h o n g e n .

Zstes/pappe
A b b i l d u n g  1 . 

V o r r i c h t u n g  z u r  
E r m i t t l u n g  d e r  

D a u e r s t a n d 
f e s t i g k e i t  b e i  

e r h ö h t e n  T e m 
p e r a t u r e n .
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Zahlentafel 1. C h e m isc h e  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  D a u e r s ta n d f e s t ig k e i t  v e r s c h i e d e n e r  S tä h le .

B e z e i c h 
n u n g

d e s
S t a h l e s

S t a h l 
g r u p p e

C h e m i s c h e  Z u s a m m e n s e t z u n g
D a u e r s t a n d f e s t i g k e i t  i n  

i n  1 0 0  0 0 0  h
k g / m m b e i  1  %  D e h n u n g  

i n  1 0  0 0 0  h

0
%

S i
%

M n
o //o

P
%

S
%

N i
%

O r
%

W
%

y
% 5 3 8

T e m p e r a t u r  
5 9 3  | 6 5 0

° 0
7 3 2 8 1 6 5 3 8

T e m p e r a t u r  
5 9 3  | 6 5 0

° 0
7 3 2 8 1 6

A 0 ,1 4 0 ,3 2 0 ,4 5 0 ,0 0 8 0 ,0 1 4 8 ,2 3 1 8 ,1 5 0 ,1 3 _ - 4 ,2 __ __ — — 6 ,4 — —
B A u s t e n i - 0 ,1 4 1 ,0 9 0 ,4 3 0 ,0 1 7 0 ,0 2 3 1 9 ,0 1 6 ,3 7 — — 1 4 ,1 6 .7 3 ,9 2 ,0 0 ,6 1 7 ,6 7 ,8 4 ,2 2 ,3 0 ,8
C t i s c h e 0 ,1 2 0 ,7 6 0 ,5 3 0 ,0 0 8 0 ,0 2 6 1 9 ,6 7 2 4 ,9 0 — 0 ,1 8 — 3 ,9 — — — — 5 ,3 — —
D S t ä h l e 0 ,4 3 1 ,3 5 0 ,5 2 0 ,0 0 4 0 ,0 1 2 6 ,9 9 2 0 ,1 6 0 ,6 0 0 ,2 3 1 2 ,0 --- 3 ,5 — — 1 3 ,4 — 4 ,9 — —
E 0 ,0 9 0 ,4 3 0 ,3 8 0 ,0 2 6 0 ,0 3 0 8 ,1 2 1 8 ,1 1 — — 1 0 ,6 5 ,6 3 ,9 — 0 ,6 1 2 , 0 6 ,7 4 ,9 0 ,6

F 0 ,1 1 0 ,3 0 0 ,4 5 0 ,0 2 0 0 ,0 2 8 0 ,1 4 1 3 ,2 2 _ _ 7 ,0 2 ,8 1 ,1 — — 9 ,2 3 ,7 1 ,5 — —
G N i c h t  0 ,1 0 0 ,8 6 0 ,3 1 0 ,0 1 0 0 ,0 1 1 0 ,2 3 1 7 ,6 0 — — 4 ,9 3 ,2 1 ,1 0 ,6 — 6 ,0 3 ,7 1 ,5 0 ,8 —
H r o s t e n d e 0 ,0 9 0 ,4 7 0 ,4 7 0 ,0 2 2 0 ,0 1 9 0 ,1 8 1 2 ,4 0 — — — 2 ,6 1 ,1 0 ,6 — — 3 ,5 1 ,8 1 ,0 —
I S t ä h l e 0 ,3 9 3 ,5 1 0 ,3 5 0 ,0 1 0 0 ,0 1 1 0 ,2 2 2 ,2 5 — 3 ,5 2 ,3 1 ,1 0 ,4 — 4 ,6 2 ,8 1 ,6 0 ,7 —
J 0 ,2 0 0 ,3 6 0 ,8 0 0 ,0 2 5 0 ,0 1 9 0 ,5 1 2 6 ,9 4 — — — — 0 ,7 0 ,1 — — — 1 ,1 0 ,3 —

K 0 ,4 5 0 ,2 0 0 ,4 2 0 ,0 2 0 0 ,0 3 0 _ _ _ _ 2 ,3 1 ,1 0 ,4 __ __ 3 ,2 1 ,5 0 ,6 — —
L K o h l e n  0 ,3 4 0 ,1 9 0 ,5 7 0 ,0 3 9 0 ,0 3 1 3 ,4 6 — — — 2 ,5 0 ,8 — — — 3 ,5 1 ,2 — — —
M s t o f f -  u n d 0 ,4 0 0 ,2 0 0 ,5 9 0 ,0 2 5 0 ,0 3 1 1 ,3 0 0 ,6 6 — — 3 ,2 1 ,1 0 ,4 — — 4 ,2 1 ,5 0 ,5 — —
N l e g i e r t e 0 ,4 0 0 ,2 5 0 ,6 2 0 ,0 2 3 0 ,0 3 5 — 0 ,7 9 — 0 ,5 7 3 ,5 1 ,2 0 ,5 — — 4 ,2 1 ,6 0 ,8 — —
O S t ä h l e 0 ,3 4 0 ,1 7 0 ,4 6 0 ,0 1 5 0 ,0 2 2 — — 0 ,7 4 — 3 ,5 1 ,2 0 ,5 — — 4 ,6 1 ,8 0 ,8 — —
P 0 ,4 0 0 .2 5 2 ,2 2 0 ,0 2 0 0 ,0 2 1 — — — — — 1 ,2 0 ,3 — — — 1 ,8 0 ,5 — —
Q 0 ,2 5 0 ,2 5 0 ,5 7 0 ,0 1 1 0 ,0 1 8 0 ,2 2 0 ,3 8 1 ,9 5 — — — 0 ,6 — — — — 1 ,5 — —

nissen wird auf graphischem Wege diejenige Belastung (Dauer
standfestigkeit) erm ittelt, die in 100 000 bzw. 10 000 h eine 
Dehnung von 1 % bewirkt.

F ü r die Versuche wurden 17 Stähle benutzt, deren chemische 
Zusammensetzung aus Zahlentafel 1 zu ersehen ist. Die Prüf- 
tem peraturen betrugen 538, 593, 650, 732 und 816 °. Die E rgeb
nisse der Untersuchung sind in Zahlentafel 1 und in Abb. 2 und  3 
wiedergegeben. Die Schaulinien lassen sich in drei Gruppen ein- 
teilen. Die höchsten Dauerstandfestigkeitswerte weisen die auste- 
nitischen Stähle A bis E auf. An zweiter Stelle steht die Gruppe 
der hochchromhaltigen, nichtrostenden Stähle (F bis J), und die 
niedrigsten Werte weisen die reinen Kohlenstoffstähle bzw. die 
niedriglegierten Stähle (K bis Q) auf. Die Dauerstandfestigkeit 
der austenitischen Stähle ist bei 650 0 rund dreimal so groß wie 
die der nichtrostenden Stähle und rund zehnmal so groß wie die 
der Kohlenstoffstähle, während der Unterschied zwischen den 
Kohlenstoffstählen und den schwachlegierten Stählen nur ver
hältnismäßig gering ist.

Zum Schluß gibt Norton eine schaubildliche Zusammen
stellung der von anderen Forschern gefundenen D auerstand
festigkeitswerte. A . Pom p.

Ueber Fusit oder Faserkohle.
Aus einem unter dem Titel „Fusit“ erschienenen Sammel

hefte1), in dem Vorkommen, Entstehung, Eigenschaften und 
praktische Bedeutung der Faserkohle (fossilen Holzkohle) in einer 
Reihe von Einzelaufsätzen ausführlich behandelt werden, sei 
folgendes wiedergegeben:

Fusit kommt in allen Kohlensorten vor, in  Steinkohle aller
dings häufiger als in Braunkohle. Ueber die Entstehung des 
Fusits herrscht noch keine völlige K larheit; ein Teil der Forscher 
nim m t an, daß er durch W aldbrand entstanden sei, andere lehnen 
diese Theorie ab. Von großem W erte sind die Arbeiten von Th. 
L a n g e , die sich auf den Einfluß des Fusits bei der W eiterver
arbeitung der Kohle beziehen.

Der Aschengehalt der Faserkohle ist fast ausnahmslos höher 
als der der Stückkohle. Auch der Kohlenstoffgehalt steigt an, 
während der Wasserstoff- und Stickstoffgehalt geringer ist. Aus 
den Angaben geht hervor, daß eine Abscheidung der Faserkohle

i) F u s i t .  Vorkommen, Entstehung und praktische Bedeu
tung der Faserkohle (fossile Holzkohle). Aufsätze von A. D u- 
p a rq u e -L ille , K . A. Ju ra sk y -F re ib e rg  (Sa.), Th. L an g e?  
B euthen u. O. S tu tze r-F re ib e rg  (Sa.) nebst Mitteilungen von 
Bode [u. a.]. Mit 31 Abb. u. 5 8 Tab. S tu ttg a rt: Ferdinand Enke
1929. (VII, 139 S.) 8°. 14 JtJU. (Schriften aus dem Gebiete der 
Brennstoff-Geologie. H. 2.)

bei der Verkokung außerordentlich wichtig ist; denn außer einer 
Erhöhung des Aschengehaltes und der Verminderung der Back
fähigkeit des Kokses tr it t  durch Verunreinigung m it Faserkohle 
eine Verminderung des Gehaltes an Gas und Nebenerzeugnissen 
ein. Mit R echt wird darauf hingewiesen, daß der ermittelte 
Aschengehalt einer Kohle im allgemeinen etwas anderes ist als 
die ursprünglich vorhandene anorganische Beimengung, da bei 
der Aschenermittlung Umwandlungsvorgänge erfolgen, z. B. 
Verlust an Kohlensäure, Hydratwasser, Oxydation des Schwefels 
zu Sulfat usw. Die Asche des Fusits en thält 71 % in  Salzsäure 
löslicher Bestandteüe. Der Phosphorgehalt ist höher als in der 
M att- oder Glanzkohle. Die Zusammensetzung der Asche ist be
kanntlich für Kesselfeuerungen von Bedeutung.

Von W ichtigkeit ist die Oxydation im Luftstrom  bei 100°; 
dadurch verliert die Glanzkohle die Verkokbarkeit, und der Heiz
wert geht bei allen Kohlensorten stark  zurück.

Der Bitumengehalt, der in a-, ß- und y-Bestandteile u n te r
schieden wird, und zwar nach der Löslichkeit in verschiedenen 
Lösungsmitteln, ist bekanntlich ein Maßstab für die Verkokbarkeit, 
das Treiben der Kohle usw. E r ändert sich bei der Glanzkohle 
mehr als bei Faserkohle bei der Oxydation.

Die Faserkohle besteht aus reaktivem  und inertem  Stoffe; 
dieser letzte ist unlöslich und besteht aus verkohlten Zellwänden. 
Der Erfolg der Verarbeitung in chemischer oder thermischer H in
sicht hängt ab vom Gehalt an  reaktiven Bestandteilen. Die 
Faserkohle hat geringe Neigung zur Sauerstoffaufnahme und 
ist an  und für sich die am wenigsten gefährliche A rt Kohle für die 
Entstehung von Bränden. Leider steht ihre feine Verteilung dazu 
im Gegensatz. Der Zündpunkt der Faserkohle liegt um rd. 70° 
höher als bei Glanzkohle. Die Faserkohle verträgt im allgemeinen 
das Lagern am längsten, infolge ihres hohen Gehaltes an  inerten 
Bestandteilen. Der lockere Staub der weichen Faserkohle geht 
gewöhnlich in den Kohlenschlamm, die Hartfaserkohle in die Berge.

Bei der Brikettierung soll sie im allgemeinen entfern t werden, 
da sie infolge ihrer Porosität erhöhten Pechzusatz erfordert.

F ü r die Verkokung ist, wie bereits erwähnt, Faserkohle ge
fährlich, da ihr Bitum engehalt zu gering ist und ih r Aschengehalt 
sehr stört. Das Gas aus Faserkohle en thält gewöhnlich weniger 
M ethan und schwere Kohlenwasserstoffe, während der Kohlen
oxyd- und der W asserstoffgehalt höher sind. Die Faserkohle 
eignet sich nach Bergius auch nicht für die Kohlenverflüssigung.

Wichtig ist, daß die Hartfaserkohle sich in der gröberen 
Kohle findet und daher auf trockenem Wege nicht entfernt 
werden kann. Gefährlicher als die Hartfaserkohle ist die Weich
faserkohle, die im Feinkorn un ter 0,5 mm, also im Kohlen
schlamm sitzt. W. Heckei.

Patentbericht.
D eutsche Patentanmeldungen1).

( P a t e n t b l a t t  N r .  1 1  v o m  1 3 .  M ä r z  1 9 3 0 . )

Kl. 7 a, Gr. 9, M 104 450. Verfahren zum Auswalzen von 
M etallkörpern, insbesondere von P la tten  zu Blechen. F ritz  Menne, 
W eidenau (Sieg), W ilhelmstr. 51.

Kl. 7 c, Gr. 1, B 121 038. Blechrichtmasohine m it einem 
Bearbeitungswerkzeug, insbesondere einer Entspannwalze o. dgl.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jederm ann z i r  Einsicht und E in 
sprucherhebung im Patentam te zu Berlin aus.

Edward G. Budd M anufacturing Company, Philadelphia (Penn- 
sylvanien, V. St. A.).

Kl. 7 c, Gr. 1, J  39 856. W arm richtm aschine für Bleche. 
Gebr. Irle, Maschinenfabrik, W eidenau (Sieg).

Kl. 10 a, Gr. 11, S t 44 621. Beschickung von Kammeröfen. 
Carl Still, Recklinghausen.

Kl. 10 a, Gr. 12, O 17 345. Selbstdichtende Tür für waage
rechte Verkokungskammern. Dr. C. O tto & Comp., G. m. b. H., 
Bochum, Christstr. 9.

Kl. 18 a, Gr. 1, C 40 446. Verfahren zur Entschwefelung von 
Pyritahbränden. Ita lo  Cavalli, Padua (Italien).
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Kl. 18b, Gr. 14, M 100429; Z u s .z .P a t. 440 875. Regenerativ
schmelzofen m it Gas- und Luftkam m ern zur Eisen- und S tah l
erzeugung nach P a ten t 440 875. $ ipl..Q ng. H erm ann Moll, Neu
wied-Rasselstein.

Kl. 18 c, Gr- 8, V 24 758 ; Zus. z. Pa t. 374 429. Verfahren 
zur Herstellung von nachweislich hochbeanspruchbaren eisernen 
Bauteilen nach P a ten t 374 429. Vereinigte Stahlwerke A.-G., 
Düsseldorf, Breite Str. 69.

Kl. 21 h, Gr. 13, A 48 087. E inrichtung zum Betrieb von 
elektrischen Glühöfen. Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., 
Baden (Schweiz).

Kl. 24 e, Gr. 4, M 94 373. Gasgenerator m it Vorschwei
einrichtung. W ilhelm Müller, Gleiwitz (O.-Schl.), Niederwall- 
str. 8 a.

Kl. 24 e, Gr. 9, M 103 693. Vorrichtung zur selbsttätigen 
Beschickung eines Gaserzeugers in Abhängigkeit von der Brenn
stoffhöhe im Schacht. M otorenfabrik Deutz A.-G., Köln-Deutz.

Kl. 24 e, Gr. 10, M 101 204. Gaserzeuger m it ringförmigem 
Dampfkessel und angebautem  Ausgleichgefäß. Motorenfabrik 
Deutz A.-G., Köln-Deutz.

Kl. 31b , Gr. 12, Sch 87 146; Zus. z. P a t. 479 521. Sand
blasemaschine zum Füllen von Form kasten m it seitlich im Sand
behälter angebrachter Luftdüse nach P a ten t 479 521. Emil 
Schlechte, Bukarest.

Kl. 31 c, Gr. 6, O 18 012. Sandschleudermaschine zum Auf- 
bereiten von Form sand. 2)ipl.*5ng. Gustav Oetzbach, Velbert 
(Rhld.), Bergstr. 3.

Kl. 31 c, Gr. 15, K  102 719. Verfahren zum Reinigen von 
metallischen Schmelzflüssen. A rthur Kirchhof, Meerane (Sachsen).

Kl. 40 a, Gr. 3, W  77 552. Mechanischer Röstofen m it rotie
rendem M ittelstück. W itkowitzer Bergbau- und E isenhütten- 
Gewerkschaft und Adolf Andziol, WTitkowitz (Mähren).

Kl. 49 h, Gr. 22, M 107 231. Vorrichtung zum Biegen von 
Schienen mit Voll- und Rillenköpfen im Anschluß an  das Walzen. 
Maschinen- und Bohrgerätefabrik Alfred W irth & Co., K.-G., 
Erkelenz (Rhld.).

Kl. 49 h, Gr. 24, Sch 89 669; Zus. z. Pat. 455 607. Verfahren 
zum Biegen von starkwandigen Rohren. Allgemeine Rohrleitung 
A.-G., Düsseldorf, und Franz Seiffert & Co. A.-G., Berlin.

Kl. 67 a, Gr. 9, W 81 920. Maschine zum Ballig- oder Hohl
schleifen von Walzen. Oskar W aldrich, Siegen i. W.

Kl. 80 b, Gr. 5, B 125 636. Verfahren zum Ueberhitzen der 
Hochofen- oder sonstigen Schlacken und Anreicherung derselben 
mit Zusatzstoffen. Heinrich Bührm ann, Düsseldorf, Ackerstraße.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
( P a t e n t b l a t t  N r .  1 1  v o m  1 3 .  M ä r z  1 9 3 0 . )

Kl. 19 a, Nr. 1 110 855. Rillenschiene für Kurvengleis.
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf, Breite Str. 69.

Kl. 31a, Nr. 1 110 781. D rehbarer Schmelzofen. Gewerk
schaft Eisenhütte W estfalia, Lünen a. d. Lippe.

Kl. 31 c, Nr. 1 110 658. Feuerfester winkelförmiger Endring 
für Schleudergußkokillen. Dr. W erner Gillhausen, Dortmund, 
Hohenzollernstr. 31.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 21 h, Gr. 20, Nr. 489 752, vom 25. April 1928; ausgegeben 

am 22. Januar 1930. Norwegische P rio ritä t vom 21. Mai 1927.
D e t  N o rs k e  A k t ie s e ls k a b  fo r  
E le k t r o k e m is k  I n d u s t r i  in  O slo . 
Selbstbackende ununterbrochene Elektrode 
m it einem Querschnitt von ovaler oder 
länglicher Form .

Die E lektroden werden m it Ver
stärkungen a versehen, die in der R ich
tung der kurzen Achse durch die E lek

trodenmasse hindurchgehen und  die beiden Seiten der Elektrode 
mit einander verbinden. Die Form  der E lektrode kann innerhalb 
weiter Grenzen wechseln; besonders günstig is t eine Form, bei 
der der Umkreis des Querschnitts der E lektrode aus Kreisteilen 
zusammengesetzt ist.

Kl. 421, Gr. 13, Nr. 489 881, vom 15. Ju li 1927; ausgegeben 
am 23. Januar 1930. Ö sterreich ische  P rio ritä t vom 22. Ju li 1926. 
K a rl M a u le r  in  W ie n . Verfahren zu r  Feststellung der Rost
sicherheit von E isen, Stahl- und  Eisenlegierungen.

Die Probestücke erhalten  zunächst eine gleiche mechanische 
Bearbeitung und Oberflächenbehandlung. H ierauf wird diejenige 
Temperatur einer kochenden chemischen Lösung gemessen, der 
die bei der betreffenden T em peratur kritische K onzentration en t
spricht; bei dieser K onzentration geht die Metalloberfläche der 
eingetauchten Proben m it dem Sauerstoff der Lösung eine Ver
bindung ein.

Kl. 10 a, Gr. 5, Nr. 489 840, vom 27. Ju li 1928; ausgegeben 
am 22. Januar 1930; Zusatz zum P aten t 477 434. W ilh e lm  
M ü lle r  in  G le iw itz . Regenerativkoksofen m it Schwachgas- und  
Starkgasbeheizung.

Die Unterteilung der Regeneratoren und Heizzüge wird da- 
durch verbessert, daß jeder einzelne Heizzug aus den ausgeschalte- 
ten  Regeneratoren vorgewärmtes Schwachgas und Luft erhält und 
hierdurch abwechselnd von unten oder von oben m it frischen 
Flam m en beheizt werden kann.

Kl. 18 a, Gr. 4, Nr.
489 854, vom 19. Oktober 
1927; ausgegeben am 
20. Januar 1930. B u d e -  
r u s s c h e  E is e n w e rk e  
u n d  M ax Z il lg e n  in  
W e tz la r .  Vorrichtungzur 
K ühlung  der d ich t des 
Hochofens.

Durch schlangenförmig 
gebogeneKühlrohre, die so 
angeordnet sein müssen, 
daß sie durch die E infüh
rung der Beschickung 
n icht beschädigt werden 
können, werden die abziehenden Gichtgase durchgeleitet, wobei 
sie einen Teil ih rer W ärm e abgeben. Außerdem wird hierdurch 
eine gewisse Menge Gichtstaub schon im  Hochofen abgeschieden

Kl. 10 a, Gr. 36, Nr. 489 916,
vom 5. November 1924; ausgegeben 
am  23. Januar 1930. M e ta l l 
g e s e l l s c h a f t  A. - G. in  F r a n k f u r t  
a. M. Vorrichtung zur T ieftem peratur
entgasung von Brennstoffen durch 
Innenheizung .

Der Schweiraum a und der Ofen 
b für die Aufheizung des Schwel
m ittels sind durch eine gemeinsame 
W and verbunden. In  oder an  dieser 
W and sind Wege für die Durchleitung eines Kühlm ittels ein
gerichtet, durch das das Schweigut vor schädlicher Ueber- 
hitzung geschützt wird.

Kl. 18 c, Gr. 3, Nr. 490 017, vom 5. Septem ber 1925; ausge
geben am 23. Januar 1930. F r ie d .  K ru p p  A .-G . in  E sse n  
R u h r .  (E rfinder: 2)r.=Qng. Adolf F ry  in Essen.) Verwendung von 
Chrom- u nd  Chrom-Nickelstahl-Legierungen als Baustoff.

Als Baustoff für Teile von N itrierhärteöfen, die m it den 
N itriergasen in Berührung kommen, sollen Chrom oder Chrom- 
Nickelstahl-Legierungen verwendet werden, da sie die katalytische 
Zersetzung der N itriergase verhindern.

Kl. 1 b, Gr. 4, Nr. 490 268, vom 5. März 1926; ausgegeben am
24. Januar 1930; Zusatz zum P aten t 439 003. F r ie d .  K ru p p  
G ru s o n w e rk  A .-G . in  M a g d e b u rg -B u c k a u . Vorrichtung  
zur magnetischen Aufbereitung von Rohgut verschiedener Korngröße.

Das Gut w ird in verschiedenen Ström en nebeneinander nach 
der Scheidevorrichtung geleitet durch eine E inrichtung, die un ter
halb der sich drehenden Magnetscheider angeordnet ist. Um nun 
eine möglichst gute Aufbereitung der verschiedenen Ströme zu 
erzielen, wird für j eden Gutsätrom eine der Korngröße entsprechende 
Umfangsgeschwindigkeit des betreffenden Teiles der Scheide
vorrichtung gewählt, d e rart, daß m it der Zunahme der Korngröße 
die Umfangsgeschwindigkeit abnim m t. Zu diesem Zweck wird die 
Magnettrommel oder -walze in  zwei oder m ehrere unabhängig 
voneinander angetriebene Teile geteilt und jeder Teil entsprechend 
der Korngröße des hindurchgeführten Gutes angetrieben.

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 490 102, vom 12. März 1927; ausgegeben 
am 24. Januar 1930; Zusatz zum P aten t 487 594. D r . C. O tto  
& C om p., G. m. b. H ., in  
B o ch u m . Kokslösch-und Ver
ladeeinrichtung.

Der obere Boden a des 
Löschwagens is t de rart ge
neigt, daß seine untere Kante 
sich in gleicher Höhe wie die 
untere K ante des unteren 
Bodens b befindet und m it 
dieser zusammen eine un 
unterbrochene, in der Bewegungsrichtung des Löschwagens ver
laufende schräge Ebene bildet, von der der Koks ohne freien 
Fall auf die anschließende Schrägrampe gleiten kann.
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Kl. 21 h, Gr. 17, Nr. 490 025, vom 4. Jun i 1927; ausgegeben 
am 23. Januar 1930. A k t ie n g e s e l l s c h a f t  B ro w n , B o v e ri  
& C ie . in  B a d e n , S ch w eiz . Lichtbogenwiderstandsofen.

Die Drehachse des Ofenkessels a is t im Gegensatz zur senk
rechten Achse des feststehenden Ofengewölbes b schräg einge
stellt. Durch die Drehung des m it einer Abschlacköffnung und 
einer tiefer gelegenen Abstichöffnung versehenen Schmelzherdes 
werden immer wieder neue Teile der Beschickung in  den Bereich 
der Lichtbogen gebracht, und der Ofeninhalt kann ohne Kippen 
des ganzen Ofens abgeschlackt oder abgestochen werden.

Kl. 19 a, Gr. 7, Nr. 490 283, vom
28. Februar 1928; ausgegeben am 25. J a 
nuar 1930. V e re in ig te  S ta h lw e r k e  
A .-G . in  D ü s se ld o rf .  Schiene m it 
Einlagen aus H artstahl im  K opf.

Die Einlagen a aus H artstah l ver
laufen in  der Längsrichtung und sind 
m it dem W eichstahl verschweißt. Bei 
der Herstellung w ird der H artstah l in 
Form von Stäben in die Gießform ein
gesetzt und m it dem W eichstahl um 

gossen; der Block wird dann so ausgewalzt, daß die verschleiß
festen Streifen in der Kopf- oder Leitfläche der Schiene liegen.

Kl. 24 e, Gr. 5, Nr. 490 029,
vom 30. November 1927; aus
gegeben am 25. Januar 1930.
C o m p o u n d  G as P o w e r 
C o m p a n y  L td .  in  R e a -
d in g , B e r k s h ir e , E n g la n d .
Gaserzeuger m it abwärts ge
richtetem Zug.

Der kegelig zulaufende 
R ost c des Gaserzeugers ist 
m it einem nach innen zurück
springenden Teil b versehen 
und außen von einem Ablenk- 
trich ter a umgeben, der eben
falls einen nach innen zurück
springenden Teil d h a t. Die 
Gase, die aus dem B renn
stoffbett des Erzeugers m it 
verhältnismäßig unterschied
lichen Tem peraturen aus
tre ten , werden durch den 
Ablenktrichter a gesammelt 
und wieder gegen den inneren 
R ost geführt, wobei sie sich m it den aus dem heißesten Teil 
des Erzeugers kommenden Gasen mischen.

KI. 18 c, Gr. 9, Nr. 490 423, vom 17. Ju li 1927; ausgegeben 
am 27. Januar 1930. Oesterr. P rio ritä t vom 18. März 1927. 
S ie m e n s -S c h u c k e r tw e rk e  A .-G . in  B e r l in - S ie m e n s 
s t a d t .  (E rfinder: Dr. F ranz Berger in 
W ien.) Elektrischer Glühofen und  Ver
fahren, u m  ih n  zu  betreiben.

Zum raschen Abkühlen der Glühöfen 
oder des Glühgutes nach dem Glühen a  
werden in  den feuerfesten, die W ärm e 
nicht leitenden Ofenwänden ein oder 
m ehrere nach außen führende H ohl 
räum e a vorgesehen. Diese werden während des Abkühlens derart 
m it der Außenluft in  Verbindung gesetzt, daß sie die Hohlräum e 
durchstreicht.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Februar 19301).

»
In  Tonnen zu 1000 kg.

B e z i r k e

R o h b l ö c k e S t a h l g u ß I n s g e s a m t

T h o m a s -
s t a h l -

B e s s e 
m e r 

s t a h l -

B a s i s c h e
S i e m e n s -
M a r t i n -

S t a h l -

S a u r e
S i e m e n s -

M a r t i n -
S t a h l -

T i e g e l -
u n d

E l e k t r o -
s t a h l -

S c h w e i ß -
s t a h l -

( S c h w e i ß -
e i s e n - )

b a s i s c h e r s a u r e r
T i e g e l -

u n d
E l e k t r o -

1 9 3 0 1 9 2 9

F e b r u a r  1 9 3 0 :  2 4  A r b e i t s t a g e ,  1 9 2 9 :  2 4  A r b e i t s t a g e

R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  .  . . 
S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u .

O b e r h e s s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h l e s i e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l d e u t s c h 

l a n d  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
L a n d  S a c h s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S ü d d e u t s c h l a n d  u .  B a y r i s c h e  

R h e i n p f a l z ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

4 7 3  8 0 2  

|  5 5  0 6 7

■ -

4 4 6  3 3 4

2 2  1 8 3  
4 0  5 0 2  
5 5  9 6 1

3 4  6 4 5

1 2 5 1

1 1  5 3 8  

! "

9 0 9 2  

6 9 1 - 2 8 7 2

9  8 0 6

3 0 2
4 6 0

1  9 6 6  
1 2 3 8

3 8 4

4  9 1 2  

} 5 1 4

8 0 1  

|  3 1 8

3 9 2  

|  1 4 0 4

9 5 5  9 4 4

2 3  5 5 4  
4 1  5 5 5

9 4  5 0 4  
4 0  3 7 1

2 0  5 0 7

1 0 4 9  1 1 3

3 1 2 1 9
4 1 4 8 5

9 0  9 6 5  
3 5  3 1 9

2 1 6 5 8

I n s g e s a m t : F e b r u a r  .  1 9 3 0  .
d a v o n  g e s c h ä t z t  . . . .  

I n s g e s a m t :  F e b r u a r  1 9 2 9  . . 
d a v o n  g e s c h ä t z t  . . . .

5 2 8  8 6 9  

5 7 2  5 4 6
-

6 0 0  8 7 6  
7  0 0 0  

6 4 6  4 4 3  
7  5 0 0

1 1  5 3 8  

1 4  9 9 2

9  7 8 3  
5 9 0  

1 2  0 1 7  
3 0

2  8 7 2

3 4 5 6

1 4  1 5 6
2 9 0  

1 2  6 3 9  
75

6  5 4 5  
1 6 5  

6  1 3 4

1 7 9 6
1 0 0

1 5 3 2

1 1 7 6  4 3 5  
8 1 4 5

1  2 6 9  7 5 9  
7  6 0 5

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 4 9  0 1 8 5 2  9 0 7

J a n u a r  b i s  F e b r u a r 2)  1 9 3 0 :  5 0  A r b e i t s t a g e ,  1 9 2 9 :  5 0  A r b e i t s t a g e

R h e i n l a n d - W e s t f a l e n  . . . 
S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u .

O b e r h e s s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h l e s i e n ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
N o r d - ,  O s t -  u .  M i t t e l d e u t s c h 

l a n d  . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
L a n d  S a c h s e n  .......................
S U d d e u t s c h l a n d  u .  B a y r i s c h e  

R h e i n p f a l z ..... . .. .. . .. .. .. . .. .. . .. .. .

9 7 9  6 2 2  

|  1 2 1 0 1 6

• -

9 3 0  1 5 2

4 6  3 7 1
7 9  9 2 6

1 2 0  2 6 7  
7 5  4 7 2

4  7 8 1

2 1 9 1 7

\
/

1 8  7 9 9  

> 1 2 3 4 . 5  4 7 3

2 0  3 1 4

6 2 8
9 0 0

4 1 2 3  
2  5 9 7

7 9 4

1 0 1 0 3  

}  1 0 9 9  

1 6 7 6

|  6 5 7

8 4 2  

• 2  8 0 9

1  9 8 1  8 8 5

4 8  7 2 5  
8 2  2 1 2

2 0 2  0 4 3  
9 1  3 8 4

4 5  3 2 3

2  2 5 6  1 3 9

6 6  8 9 2  
8 5  6 9 7

1 9 7  9 8 4
8 5  2 5 5

4 7  4 0 6

I n s g e s a m t :  J a n . / F e b r .  1 9 3 0  
d a v o n  g e s c h ä t z t  . . . .  

I n s g e s a m t :  J a n . / F e b r .  1 9 2 9  . 
d a v o n  g e s c h ä t z t  . . . .

1  1 0 0  6 3 8  

1  2 2 9  2 6 1
-

1  2 5 6  9 6 9
1 4  0 0 0  

1 3 9 7  0 7 7
1 5  0 0 0

2 1 9 1 7  

3 3  5 6 3

2 0  0 3 3  
6 9 0  

2 7  7 0 3  
6 0

5  4 7 3

6  9 7 4

2 9  3 5 6  
2 9 0  

2 8  3 7 9  
1 5 0

1 3  5 3 5  
2 1 5  

1 3  2 7 5

3  6 5 1  
2 3 0  

3  1 4 1

2  4 5 1  5 7 2  
1 5  4 2 5

2  7 3 9  3 7 3  
1 5  2 1 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 4 9  0 3 1 5 4  7 8 7

*) N a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n "  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r .  —  2)  U n t e r  B e r ü c k s i c h t i g u n g  d e r  B e r i c h t i g u n g e n  b i s  J a n u a r
( e i n s c h l i e ß l i c h ) .
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Die Leistling der Walzwerke einschließlich der m it ihnen verbundenen Schmiede- und Preßwerke 
im Deutschen Reiche im Februar 19301).

In  Tonnen zu 1000 kg.

R h e i n l a n d
u n d

W e s t f a l e n
t

S i e g - ,  L a h n - ,  
D i l l g e b i e t  u .  
O b e r h e s s e n

„  , ,  . ; | L a n d  ! S ü d -  i D e u t s c h e s  B e i c h
S c h l e s i e n  u n d  M i t t e l -  „  j  , , ,  ,

d e u t s c b l a n d  S a c h s e n  d e U t S o h l a n d  ~
i n s g e s a m t

M o n a t  F e b r u a r  1 9 3 0 :  2 4  A r b e i t s t a g e ,  1 9 2 9 :  2 4  A r b e i t s t a g e

A .  W a l z w e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e
F o r m e i s e n  ü b e r  SO m m  H ö h e  u n d  

U n i v e r s a l e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n

B a n d e i s e n

W a l z d r a h t
U n i v e r s a l e i s e n

G r o b b l e c h e  ( 4 , 7 6  m m  u n d  d a r ü b e r )
M i t t e l b l e c h e ( v o n 3 b i s u n t e r 4 , 7 6  m m )
F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  1 b i s  u n t e r  

3  m m )   .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   .  .
F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  0 , 3 2  b i s  

1  m m ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 , 3 2  m m )

W e i ß b l e c h e

R ö h r e n

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g

6 8  7 8 3 3  6 6 3 7  9 9 1

4 1  9 6 5 1 9  8 7 0 8  0 7 1

1 6 3  3 1 1 4  0 7 3 9  2 9 0 2 4  5 9 4 1 2  0 4 3 C 8 6 5

8 0  4 3 7

6 9  9 0 6

2 2 0  1 7 6

3 2  5 8 9 1 8 9 4 6 9 3

7 7 3 0 2 5  4 8 9 * )
1 6  5 0 8 I —  «)

3 5  1 7 6

8 2  7 9 1
1 6  5 0 8

6 2  5 0 3 5  3 2 9 1 0  2 5 7 1121
1 2  0 6 4 1 2 1 5 2  4 4 1 4 0 7

1 2  6 3 8 1 1  5 8 2 5  2 0 1 1 9 0 2

1 8  8 0 4 11010 7  3 2 4

5  0 2 8 6 6 0

79  2 1 0
1 6  1 2 7

3 1  3 2 3

3 7  1 3 8

1 4  8 6 5

5 6  3 0 4  ! — 4  4 6 5

1 2  4 4 6 8 5 9 1 5 3 1

1 4  8 6 5

) 7 6 9

1 4  8 3 6

1 9 2 9
t

9 6  1 4 0

7 0 1 2 3

2 3 6  9 1 4

3 7  1 5 3

1 1 0  0 6 4
1 4  6 2 9

7 9  4 5 7
1 7  0 2 2

3 0  4 3 6

3 3  4 4 7

5  4 8 5

1 0  7 9 8

7 3  8 9 5

1 2  1 2 5

S c h m i e d e s t ü c k e 1 4  6 6 0 2  0 4 1 1 2 8 2 5 1 0 1 8  4 9 3 2 2  4 5 5

A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e 1 2  5 8 0  1 1  6 3 3 2 4 3 1 4  4 5 6 1 4  0 6 7

I n s g e s a m t :  F e b r u a r  1 9 3 0  
d a v o n  g e s c h ä t z t  . .

6 1 3  3 2 7  
6  8 8 0

4 1 1 7 6  
2  5 3 0

2 5  3 4 2 6 8  5 3 0 3 2  8 7 1 1 6  6 5 4  7 9 7  8 9 9
—  , 9 4 1 0

I n s g e s a m t :  F e b r u a r  1 9 2 9  
I d a v o n  g e s c h ä t z t  . .

6 8 4  8 1 0  
6  3 5 0

4 2  9 1 7 2 8  4 7 0 6 2  6 1 0 2 8  6 1 1 1 6  7 9 2 8 6 4  2 1 0  
6  3 5 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 3 3  2 4 6 3 6  0 0 9

B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  . . . F e b r u a r  1 9 3 0 8 3  1 4 5 1  6 8 2 2  3 5 5 2  0 1 4 1 2 5 8 9  3 2 1 —

F e b r u a r  1 9 2 9 6 4  4 1 7  1 1 4 6 1 2  6 2 6 2  6 4 8 1 7 8 - 7 1  3 3 0

J a n u a r  b i s F e b r u a r  1 9 2 9 :  5 0  A r b e i t s t a g e ,  1 9 3 0 :  5 0  A r b e i t s t a g e

A .  W a l z  W e r k s f e r t i g e r z e u g n i s s e

E i s e n b a h n o b e r b a u s t o f f e ... . . . . . . . . . . . . . . . . 1 5 2  3 9 2 — 8  5 0 9 1 6  5 7 6 1 7 7  4 7 7 2 1 3  5 8 3
F o r m e i s e n  ü b e r  8 0  m m  H ö h e  u n d  

U n i v e r s a l  e i s e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 3  5 8 0 __ 4 8  2 5 8 1 5 1 2 5 1 4 6  9 6 3 1 5 1  7 6 2

S t a b e i s e n  u n d  k l e i n e s  F o r m e i s e n  . 3 5 5  6 5 2 8  9 8 2 1 7  9 0 2 4 7  9 6 8 3 3  3 1 1 1 4 1 7 8 4 7 7  9 9 3 5 1 7  0 3 3

B a n d e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 1  2 6 2 3  7 5 5 1 6 1 1 7 6  6 2 8 8 2  6 3 4

W a l z d r a h t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 5 6  9 8 1 1 1  7 8 9  2) - -  *> 1 6 8  7 7 0 2 2 9  0 9 0
U n i v e r s a l e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 5 1 0 9 5) — — —  6) -  s ) - 3 5  1 0 9 3 2  9 3 2

G r o b b l e c h e  ( 4 , 7 6  m m  u n d  d a r ü b e r ) 1 2 6  8 2 4 1 2  0 6 5 2 5  6 7 3 2  3 7 7 1 6 6  9 3 9 1 6 2  8 1 5
M i t t e l b l e c h e  ( v o n  3  b i s  u n t e r  4 , 7 6  m m ) 2 6  0 1 0 3  2 5 1 4  5 0 2 7 3 3 3 4  4 9 6 3 5  8 9 9
F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  1  b i s  u n t e r  

3 m m )  . . . . 3 0  5 2 4 2 6  5 6 5 1 0 6 9 3 3 8 8 3 7 1  6 6 5 6 6  8 5 2

F e i n b l e c h e  ( v o n  ü b e r  0 , 3 2  b i s  
1 m m )  .  . . 3 5  5 8 4 2 3  3 3 0 1 5  3 7 3 7 4  2 8 7 7 5  9 3 9

F e i n b l e c h e  ( b i s  0 , 3 2  m m )  . . . . 1 0  3 7 0 1 2 5 2 *) — - 1 1  6 2 2 1 3  1 5 8

W e i ß b l e c h e  . . 3 1  3 3 6 - _ — 3 1  3 3 6 2 3  1 4 7

R ö h r e n  . . . . 1 1 6  0 2 6 — 1 0 1 9 6
--------------------------

1 2 6  2 2 2------------------------- 1 5 7  9 6 5

R o l l e n d e s  E i s e n b a h n z e u g  . . 2 3  2 5 9 2  1 1 2 2  9 5 1 2 8  3 2 2 2 4  3 6 7

S c h m i e d e s t ü c k e  . . . 3 0  1 1 8 4 1 5 1 2  6 0 7 1 3 2 1 3 8  1 9 7 4 4  2 4 3

A n d e r e  F e r t i g e r z e u g n i s s e  . 2 4  8 2 1 3  4 3 8 6 6 8 2 8  9 2 7 3 4  1 3 5

I n s g e s a m t :  J a n u a r / F e b r u a r  1 9 3 0  
d a v o n  g e s c h ä t z t  .......................

1  2 9 1  9 7 4  1
1 3  2 3 0

9 1 2 4 0  
3  2 9 0

5 3 1 0 3 1 4 8  7 2 4 7 4  7 3 8 3 5  1 7 4 1  6 9 4  9 5 3  
1 6  5 2 0

—

I n s g e s a m t :  J a n u a r / F e b r u a r  1 9 2 9  
d a v o n  g e s c h ä t z t  . .

1 4 6 4  3 4 1
1 2  7 0 0

9 4  9 2 6 6 1 7 2 2 1 3 6  0 6 4 7 1  5 9 3 3 6  9 0 8 _ 1  8 6 5  5 5 4  
1 2  7 0 0

D u r c h s c h n i t t l i c h e  a r b e i t s t ä g l i c h e  G e w i n n u n g 3 3  8 9 9 3 7  3 1 1

B .  H a l b z e u g  z u m  A b s a t z  b e 
s t i m m t  J a n u a r / F e b r u a r  1 9 3 0 1 6 8 1 6 7  ! 3  8 4 4 4  4 8 7 2  9 1 7 2 8 2 1 7 9  6 9 7

J a n u a r / F e b r u a r  1 9 2 9 1 5 5  2 6 3 2  9 0 7 5  8 6 1 6  2 2 5  1 1 0 8 9 — 1 7 1  3 4 5

>) V a c h  d e n  E r m i t t l u n g e n  d e s  V e r e i n s  D e u t s c h e r  E i s e n -  u n d  S t a h l - I n d u s t r i e l l e r . - ^  E i n s c h l i e ß l i c h ^ d d e u t e c h J a n d  u n d  S a c h s e n -  
S i e g - ,  L a h n - ,  D i l l g e b i e t  u n d  O b e r h e s s e n .  -  *) O h n e  S c h l e s i e n .  —  *) E i n s c h l i e ß l i c h  N o r d - ,  O s t -  u n d  M i t t e l d e u t s c h l a n d  u n d  S a c h s e n .  
R h e i n l a n d  u n d  W e s t f a l e n .

—  ®) S i e h e
—  • )  S i e h e
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Die Saarkohleniörderung im Januar 1930.
Nach der S tatistik  der französischen Bergwerksverwaltung 

betrug die K o h le n f ö rd e r u n g  des Saargebietes im Januar 
1930 insgesamt 1 256 182 t ;  davon entfallen auf die s t a a t l i c h e n  
G ru b e n  1 210 272 t  und auf die Grube F r a n k e n h o lz  45 910 t. 
Die durchschnittliche T a g e s le is tu n g  betrug bei 25,36 Arbeits
tagen 49 527 t. Von der Kohlenförderung wurden 101 927 t  in den 
eigenen W erken verbraucht, 18 864 t  an die Bergarbeiter geliefert 
und 38 874 t  den Kokereien zugeführt sowie 1 070 358 t  zum Ver
kauf und Versand gebracht. Die H a ld e n b e s tä n d e  verm ehrten 
sich um 26 159 t. Insgesam t waren am Ende des Berichtsmonats 
84 1391 Kohle und 42161 Koks auf Halde gestürzt. In  den eigenen 
angegliederten Betrieben wurden im Januar 1930 26 919 t  K o k s  
hergestellt. Die B e le g s c h a f t  betrug einschließlich der Be
am ten 64 192 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der 
Arbeiter unter und über Tage belief sich auf 882 kg.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hüttenindustrie Deutsch-Ober
schlesiens im Januar 19301).

D e z e m b e r G a n z e s  J a h r J a n u a r
G e g e n s t a n d 1 9 2 9 1 9 2 9 1 9 3 0

t t t

S t e i n k o h l e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  7 4 5  6 5 3 2 1  9 9 5  8 1 9 1  8 1 0  1 3 8
K o k s  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 4 1  6 5 3 1  6 8 6  9 5 9 1 3 4  1 1 1
B r i k e t t s .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 6  5 6 4 3 5 7  4 7 3 2 5  3 5 8
R o h t e e r . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5  6 5 9 6 7  4 7 9 5  3 5 3
T e e r p e c h  u n d  T e e r ö l ........... ...... 9 8 7 6 7 9 5
R o h b e n z o l  u n d  H o m o l o g e n  . . 2  1 2 8 2 4  1 5 3 2  0 4 0
S c h w e f e l s a u r e s  A m m o n i a k  . . . 1  9 9 0 2 3  0 6 3 1 9 0 6
R o h e i s e n ..... . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . 1 3  9 9 5 1 8 0  1 8 6 1 3  7 0 7
F l u ß s t a h l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 0  7 9 2 5 2 0  0 9 8 3 9  4 2 4
S t a h l g u ß  ( b a s i s c h  u D d  s a u e r )  . . 7 8 5 1 3  9 4 4 1  1 2 5
H a l b z e u g  z u m  V e r k a u f  . . . . 2  4 3 0 3 4  3 8 1 2  1 3 2
F e r t i g e r z e u g n i s s e  d e r  W a l z w e r k e

e i n s c h l .  S c h m i e d e -  u n d  P r e ß -
w e r k e ..... . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . . . . . 2 2  3 6 0 3 8 5  0 3 2 2 7  7 6 1

G u ß w a r e n  P L  S c h m e l z u n g  . . . 2  4 7 2 3 8  0 7 6 3 1 0 2

x)  O b e r s c h i .  W i r t s c h .  5 ( 1 9 3 0 )  S .  1 9 1  f f .

Eie Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau und Eisen-
hüttenindustrie im Januar 19301).

D e z e m b e r G a n z e s  J a h r J a n u a r
G e g e n s t a n d 1 9 2 9 1 9 2 9 1 9 3 0

t t t

S t e i n k o h l e n . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  9 5 0  3 2 8 3 4  1 4 3  7 1 1 2 8 1 2  8 5 8
K o k s  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 7 6  1 5 1 1 8 5 8  0 2 0 1 7 5  2 3 3
R o h t e e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8  0 2 9 8 6  9 0 2 8  5 9 5
T e e r p e c h  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  0 8 2 12  0 2 4
T e e r ö l e .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 2 1 6  8 4 9
R o h b e n z o l  u n d  H o m o l o g e n  . . . 2  4 1 9 23  0 7 3 2  4 9 2
S c h w e f e l s a u r e s  A m m o n i a k  . . . 3  7 8 7 3 6  1 4 0 3 4 7 9
S t e i n k o h l e n b r i k e t t s ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 7  0 2 5 3 5 2  1 0 8 3 1 6 1 9
R o h e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 8  6 1 5 4 7 6  0 5 5 3 0  0 1 4
F l u ß s t a h l .... . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . 5 5  6 9 4 8 9 9  3 3 8 2)  7 6  2 1 8
F e r t i g e r z e u g n i s s e  d e r  W a l z w e r k e

( o h n e  R ö h r e n ) ......................... 4 2  0 1 5 6 2 1  6 3 3 5 3  1 4 1

! )  V g l .  Z .  B e r g - H U t t e m n .  V . 6 9  ( 1 9 3 0 )  S .  1 7 4  f f .  
*) E i n s c h l i e ß l i c h  u n b e a r b e i t e t e r  S t a h l g u ß .

Großbritanniens Eisenerzförderung im dritten Vierteljahr 1929.
Nach den Erm ittlungen der britischen Bergbauverwaltung 

stellte sich die Eisenerzförderung Großbritanniens im dritten  
Vierteljahr 1929 wie folgt1):

B e z e i c b n u  n g  
d e r  E r z e

3 .  V i e r t e l j a h r 1 9 2 9

G e s a m t 
f ö r d e 
r u n g

i n  t  z u  
1 0 0 0  k g

D u r c h 
s c h n i t t 

l i c h e r
E i s e n 
g e h a l t
i n  %

W e r t Z a h l  d e r  
b e s c h ä f 

t i g t e n  
1 e r -  

s o n e n

i n s 
g e s a m t  

i n  £

j e  t  z u  
1 0 1 6  k g
s h  d

W e s t k ü s t e n - H ä m a t i t  . 3 6 5  6 0 7 53 3 1 5  2 8 9 1 7  6 3  3 9 1
J u r a s s i s c h e r  E i s e n s t e i n  . 3  0 7 8  1 7 0 2 7 5 4 6  143 3 7 8  2 2 0
„ B l a c k b a D d “  u n d  T o n 

e i s e n s t e i n  ........... ...... 1 0 9  6 1 4 3 0 -v — 1 197
A n d e r e  E i s e n e r z e  . . . 5 6  3 2 5 — > 1 1 9  3 0 0 — 52 1

I n s g e s a m t 3  6 0 9  7 1 6 | 9 8 0  7 3 2 1 3  3 2 9

*) I r o n  C o a l  T r a d e s  E e v .  1 2 0  ( 1 9 3 0 )  S .  3 3 4 .

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Monat Februar 
1930.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen H o c h ö fe n  belief sich 
Ende Februar auf 162 oder 3 mehr als zu Beginn des Monats. An 
R o h e is e n  wurden im Februar 1930 606 600t gegen 660 400 t  im 
Januar 1930 und 527 900 t  im Februar 1929 erzeugt. Davon 
entfallen auf H äm atit 192 1001, auf basisches Roheisen 237 200 t, 
auf Gießereiroheisen 131 800 t  und auf Puddelroheisen

20 200 t. Die Herstellung von S ta h lb lö c k e n  und S ta h lg u ß  
betrug 788 800 t  gegen 783 400 t  im Jan u a r 1930 und 648 800 t 
im Februar 1929.

Schwedens Eisenindustrie im Jahre  19291).

1 9 2 8
t

1 9 2 9
t

E r z e u g u n g :
R o h e i s e n  u n d  G u ß w a r e n  e r s t e r  S c h m e l z u n g  .
S c h w e i ß s t a b l . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B e s s e m e r s t a h l ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S i e m e n s - M a r t i  n - S t a h l . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
T i e g e l -  u n d  E l e k t r o s t a h l . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n u n d  S t a h l ,  g e w a l z t o d e r  g e s c h m i e d e t ,  a l l e r  

A r t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

3 9 6  1 0 0  
3 3  5 0 0  
6 6  9 0 0  

4 2 2  0 0 0  
8 7  1 0 0

4 1 3  4 0 0

4 8 3  9 0 0  
3 5  3 0 0  
8 2  8 0 0  

4 9 4  1 0 0  
1 0 6  0 0 0

5 0 4  2 0 0

E i n f u h r :
R o h e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n l e g i e r u n g e n  u s w ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A l t e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a b e i s e n ,  F o r m e i s e n  u s w .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h i e n e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W e i ß b l e c h e ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
G r o b -  u n d  F e i n b l e c h e ..... . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . .. . . . . .. . . . . .. . .
G u ß e i s e r n e  R ö h r e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h w e i ß e i s e r n e  R ö h r e n  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

7 8  9 0 0  
2  5 0 0  

1 9  5 0 0  
1 4 5  9 0 0  

17  5 0 0  
1 0  9 0 0  
6 8  6 0 0  
1 4  9 0 0  
2 2  3 0 0

9 0  1 0 0  
3  5 0 0  

2 6  2 0 0  
1 7 6  9 0 0  

1 3  4 0 0  
1 0  9 0 0  
7 7  4 0 0  
2 0  4 0 0  
2 6  3 0 0

I n s g e s a m t 3 8 1  0 0 0 4 4 5  1 0 0

A u s f u h r :
R o h e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n l e g i e r u n g e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n s c h w a m m  u s w .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A l t e i s e n  u s w .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
V o r g e w a l z t e  B l ö c k e ,  K n ü p p e l  u s w ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B l a n k g e z o g e n e  R ö h r e n ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a b e i s e n . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
W a l z d r a h t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
G r o b -  u n d  F e i n b l e c h e .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
R ö h r e n . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
D r a h t ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
N ä g e l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

7 2  0 0 0  
2 2  0 0 0  
1 0  3 0 0  
1 2  2 0 0  
2 5  6 0 0  
1 4  9 0 0  
6 8  3 0 0  
2 5  3 0 0

1  9 0 0  
7  1 0 0
2  9 0 0  
5  6 0 0

7 1  0 0 0  
21  0 0 0  
1 1  2 0 0  
1 1 4 0 0
2 7  3 0 0  
1 6  8 0 0  
7 5  3 0 0
2 8  1 0 0  

2  2 0 0  
9  200
3  3 0 0
4  6 0 0

I n s g e s a m t  E i s e n  u n d  S t a h l 2 6 8  1 0 0 2 8 1  4 0 0

E i s e n e r z ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 5  1 2 5  0 0 0 1 0  9 2 2  0 0 0

l )  V g l .  I r o n  C o a l  T r a d e s  E e v .  1 2 0  ( 1 9 3 0 )  S .  3 3 8 .

Die Eisenerzverschiffungen aus dem Gebiete des Oberen Sees 
im Jahre  1929.

Nach den Feststellungen der „Iron  Trade Review“ 1) beliefen 
sich die Eisenerzverschiffungen aus dem Gebiete des Oberen Sees 
im  abgelaufenen Jahre  auf insgesamt 67 222 255 t ,  h a tten  somit 
gegenüber den Vorjahrsverschiffungen von 55 731 039 t  eine Zu
nahme von 11 491 216 t  oder 20,6 % zu verzeichnen. In  Tätigkeit 
waren im Berichtsjahre 172 Grubenbetriebe gegen 168 im Vorjahre. 
Im  einzelnen stellten sich die Verladungen wie folgt:

1 9 2 8 1 9 2 9
t t

Versand auf dem Wasserwege 54 844 568 66 247 874
Versand auf dem Landwege . 886 471 974 381

Insgesamt 55 731 039 67 222 255

Auf die einzelnen F ö r d e r b e z i r k e  verteilten sich die Erz
verladungen folgendermaßen:

B e z i r k e 1 9 2 8
t

1 9 2 9
t

M esabi....................................... 35 965 026 43 695 127
Menominee .......................... 4 919 053 5 736 074
M a rq u e tte .............................. 4 367 484 5 496 253
G o g e b ic ................................... 6 646 888 7 745 863
Cuyuna ................................... . 2 126 975 2 645 413
V erm illio n .............................. 1 698 068 1 903 525
Mayville und Baraboo . . . |  7 545 —

Zusammen | 55 731 039 67 222 255

Die der United S tates Steel Corporation gehörende Oliver 
Iron Mining Co. brachte im Berichtsjahre 28 104 389 t  Erze zum 
Versand gegen 23 543 224 t  im Vorjahre und lieferte dam it 41,8 
(42,2) % aller aus dem Gebiete des Oberen Sees kommenden Erze.

Kanadas Eisen- und Stahlindustrie im Jahre 1929a).
Kanadas R o h e is e n e rz e u g u n g  stieg von 1 054 136 t  im 

Jahre  1928 auf 1 107 688 t  im abgelaufenen Jahre, was einer Zu- 
nahme von 5 % entspricht. 71 % oder 786 327 t  wurden für deE

x) Iron  Trade Rev. 86 (1930) Nr. 5, S. 55/7.
2) Vgl. Iron  Coal Trades Rev. 120 (1930) S . '379.
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eigenen Bedarf der W erke hergestellt und die verbleibenden 
321 361 t  oder 29 % verkauft. Von der Erzeugung entfielen auf 
basisches Roheisen 793 964 t, auf Gießereiroheisen 237 974 t  
und auf Temperroheisen 75 750 t. Bei einer Bevölkerung von 
9 796 800 Köpfen im Jah re  1929 betrug die Roheisenerzeugung 
je Kopf 113 kg gegen 99 kg im Vorjahre. Die Provinz Ontario 
war wie im Jahre  1928 an der Roheisenerzeugung m it 71 % be
teiligt gegen 65 % im Jahre  1927; der Rest der Erzeugung en t
fällt auf Neu-Schottland. Die Hochofenwerke verbrauchten 
1 955 842 t  Erz, 543 440 t  K alkstein und 1 070 233 t  Koks. An 
Kalkstein wurden 118 153 t  in  K anada selbst gewonnen und an 
Koks 986 3961 erzeugt. Am 31. Dezember 1929 waren sieben Hoch
öfen mit einer täglichen Leistungsfähigkeit von 2565 t  oder 60 % 
der täglichen Leistungsfähigkeit aller kanadischen Hochöfen in 
Betrieb. Von den un ter Feuer stehenden Hochöfen waren zwei 
in Sydney, N. S., zwei in Ham ilton, Ont., zwei in Sault Ste. Marie, 
Ont., und einer in  P o rt Colborne, Ont. In  K anada stellen vier 
Gesellschaften Roheisen her: die B ritish Empire Steel Corpo
ration, Limited, Sydney, N. S.; Steel Company of Canada, Lim i
ted, Hamilton, Ont.; Algoma Steel Corporation, Lim ited, Sault

Ste. Marie, O nt.; Canadian Furnace Company, Limited, Port 
Colborne, Ont. Diese Gesellschaften verfügen insgesamt über 
elf Hochöfen, die ungefähr 1,5 Mill. t  Roheisen jährlich hersteilen 
können; m ithin wurden im Jahre 1929 rd. 73 % der Leistungs
fähigkeit erreicht.

Die Erzeugung an  E is e n le g ie ru n g e n  betrug 81 290 t  
gegen 45 957 t  im Jahre 1928 und bestand wie in den vorhergehen
den Jah ren  in hochhaltigem Ferrom angan und verschieden- 
prozentigem Ferrosilizium. N ur fünf Werke in Kanada, die alle 
in der Provinz Ontario liegen, stellten 1929 Eisenlegierungen her.

Mit 1 401 763 t  übertraf die Erzeugung an  S ta h lb lö c k e n  
und S ta h lg u ß  die Höchstleistung des Vorjahres von 1 260 057 t. 
Von der Erzeugung waren 1 330 496 t  Stahlblöcke und 71 267 t  
Stahlguß; 95 % des Gesamtausbringens wurden in eigenen Werken 
w eiterverarbeitet, nur 5 % wurden verkauft. Auf den Kopf der 
Bevölkerung entfielen an Stahl rd. 143 kg gegen 131 kg in 1928. 
Fünf Gesellschaften stellten basische Stahlblöcke her, zwei 
m achten Elektrostahlblöcke und eine legierten Stahl; siebzehn 
erzeugten Elektrostahlguß, vier basischen Stahlguß, eine sauren 
Stahlguß und drei Stahlguß aus dem Konverter.

Wirtschaftliche Rundschau.
D ie  neue Front gegen die Wohnungszwangswirtschaft.

Der Regierungsentwurf zur Verlängerung der Geltungsdauer 
des Mieterschutzgesetzes findet diesmal eine breitere Front der 
Gegner der W ohnungszwangswirtschaft als bisher. Die W irtschaft 
hat sich in nahezu einm ütiger Geschlossenheit in einer vom Zentral
verband des deutschen Bank- und Bankiergewerbes, von dem D eut
schen Industrie- und Handelstag, dem Reichsverband der deut
schen Industrie, dem Reichsverband des deutschen Groß- und 
Ueberseehandels, dem Deutschen Handwerker- und Gewerbe
kammertag, dem Reichsausschuß der deutschen Landw irtschaft, 
dem Reichsverband für Privatversicherung, dem Reichsverband 
des deutschen Handwerks und der Vereinigung der deutschen 
Arbeitgeberverbände getragenen Eingabe Anfang Februar 1930 
gegen die Verlängerungsabsichten gewandt und ha t beschleunigten 
Abbau der Mietzwangsgesetzgebung gefordert. Die w irtschaft
lichen Gründe, welche die Spitzenverbände zu ihrer Eingabe ver
anlaßt haben, sind schon häufig vorgetragen worden. Je  mehr 
aber die W ohnungsnot abflaut, desto mehr verlieren die von den 
Anhängern der Zwangsbewirtschaftung angeführten Gegengründe 
an Gewicht. Je  ferner zudem die Erinnerungen an die Kriegs
zwangswirtschaft rücken, desto unnatürlicher w irkt der Zustand, 
daß ausgerechnet ein einzelnes Gebiet des menschlichen Bedarfes 
noch unter Zwangsbindungen gehalten wird. W enn von der 
Wirtschaft heute das Aeußerste gefordert wird, geht es nicht an, 
einen ihrer bedeutungsvollsten Teile, den Hausbesitz, in Fesseln 
zu belassen, die ihn an  der Vollentwicklung seiner K räfte ver
hindern. Hinzu kommt, daß sich bisher alle Maßnahmen, die im 
Sinne einer Auflockerung der Zwangsbewirtschaftung getroffen 
worden sind, bewährt haben, nicht nur nach dem Urteil der freien 
Wirtschaft, sondern vor allem auch zur Zufriedenheit der veran t
wortlichen Regierungsstellen. E ine von den Verbänden besonders 
herausgehobene Forderung ist die nach dem restlosen Verschwin
den der W ohnwirtschaftsbehörden jeder A rt. Solange solche 
Stellen noch bestehen, deren Lebenszweck m it der Beendigung 
der Zwangswirtschaft erledigt ist, solange sind Gegner des Ab
baues vorhanden, die aus selbstischen Gründen die Abbaunot
wendigkeit m it Entschiedenheit leugnen. Diese Stellen sind es 
auch, deren S tatistiken über den vorhandenen W ohnbedarf von 
den Abbaugegnem immer wieder zu ihren Zwecken verwendet 
werden.

Beschränkt sich die E ingabe der Verbände auf die Feststel
lung der Ziele des Abbaues, so weisen die Entw ürfe der Deutschen 
Volkspartei und der W irtschaftspartei den Weg zum Abbau in 
den formfertig ausgearbeiteten Gesetzesvorschlägen. Die Deut
sche Volkspartei will für zwei Jah re  — bis Ende 1932 — ein 
Uebergangsgesetz in K raft tre ten  lassen, will aber vom 1. April 
1930 an bereits das Reichsmietengesetz, das Mieterschutzgesetz 
und das Wohnungsmangelgesetz außer K raft setzen. W ährend 
der zweidrei vierteljährigen Uebergangszeit soll die Miethöhe in 
einer den Vorschriften über die Friedensmiete ähnlichen Weise 
gebunden bleiben. Die K ündigung von M ieträumen soll nur unter 
den bisher im Mieterschutzgesetz festgelegten Voraussetzungen 
zulässig sein, bei W erkswohnungen jedoch in erheblich erleichter
tem Umfange. M ieteinigungsämter und W ohnungsbehörden 
sollen verschwinden. N ur die Mietschöffengerichte bleiben be
stehen und regeln die M ietstreitigkeiten. Es ist erfreulich, daß 
sich die Deutsche Volkspartei offen zu einer Beseitigung der 
Zwangsgesetzgebung bekennt. N ur durch ein solches V orgehen

kann der großen Gefahr begegnet werden, daß — wie dieses die 
linksgerichteten, wirtschaftsfeindlichen Kreise fordern —  die 
Notm aßnahm en aus der Zeit der W ohnungsnot in  der Form  einer 
sozialistischen Mietgesetzgebung verewigt werden. Den Gegnern 
der freien W irtschaft ist alles daran gelegen, die noch im Volke 
vorhandenen Vorstellungen von einem angeblichen Wohnungs
mangel dazu zu mißbrauchen, um das wichtige Lebensgebiet des 
Mietrechts einer dauernden Vollsozialisierung zu unterwerfen. 
Aus der gleichen Erkenntnis heraus ha t sich jetz t die W irtschafts
partei entschlossen, dem Reichstag den Entw urf eines Gesetzes 
zum Abbau der W ohnungszwangswirtschaft vorzulegen. Dieses 
sogenannte „Uebergangsgesetz zur Regelung der M ietverhält
nisse“ teilt viele Gedankengänge m it dem volksparteilichen E n t
wurf. Die W irtschaftspartei strebt vor allem das sofortige Außer
krafttreten  der drei Zwangsgesetze und die Auflösung der Woh- 
nungs- und Mieteinigungsämter an. Sie will über die volkspartei
lichen W ünsche hinaus freie K ündbarkeit der Mieträume aller Art 
eintreten lassen, jedoch unter W ahrung einer Sperrfrist bis zum 
31. Dezember 1930, innerhalb der die Vorbereitungen für eine 
Freigabe des W ohnungsmarktes getroffen werden können. Die 
Grundmiete soll erhalten bleiben. Zu ihrer hundertprozentigen 
Höhe treten  die gesamte Hauszinssteuer und alle nach dem 1. Ok
tober 1929 für den Hausbesitz etwa neu auf kommenden Steuern 
sowie alle in  den Gemeinden entstehenden Erhöhungen der Grund- 
und Gebäudesteuern oder Neu- und Mehrerhebungen von Ge
meindeabgaben und Gebühren, die den Hausbesitz treffen, end
lich Zuschläge für die Erhöhung der Kapitalzinsen nach dem Auf
wertungsgesetz. Auf diese Weise wird eine Angleichung der A lt
baum ieten an die Neubaumieten ziemlich weitgehend erzielt, eine 
bauwirtschaftliche Notwendigkeit, die nicht nur von den H aus
besitzern, von den W irtschaftsverbänden, sondern auch vom 
Reichsarbeitsministerium — m an denke an  die Reichsrichtlinien 
für das Wohnungswesen — erkannt worden ist. Den hier gekenn
zeichneten Schritten auf Beseitigung der Zwangsbewirtschaftung 
steht das Verlangen der Mieterkreise und der Linksparteien 
gegenüber, die Zwangswirtschaft in  vollem Umfange aufrechtzu
erhalten und als Dauereinrichtung gesetzlich zu verankern. Mag 
auch heute noch der Abbauwille, machtmäßig gesehen, hinter dem 
Willen, die Notgesetzgebung aufrechtzuerhalten, zurücktreten: 
Eine Verbreiterung der Abbaufront ist jedenfalls festzustellen. 
Sie begründet die Hoffnung, daß dennoch in  absehbarer Zeit das 
Ziel erreicht wird, die W ohnwirtschaft von den Fesseln zu be
freien, die es ihr heute noch unmöglich machen, in vollem U m 
fange wirtschaftsfördernd zu wirken. Ermöglicht m an der W ohn
wirtschaft eine freie Betätigung, nur eingeschränkt durch die 
Gesetze des freien Marktes, ermöglicht man ihr vor allen Dingen 
wieder eine gewisse Kapitalbildung, so kann sie, die früher aus 
sich heraus dem W ohnungsbau laufend erhebliche M ittel zuführte, 
erneut in ihre Stellung als Auftraggeberin der B auwirtschaft und 
der hinter ih r stehenden Schlüsselindustrien einrücken. Der 
Haushesitz wird alsdann die Erstellung von zusätzlichem Wohn- 
raum  in der in der Vorkriegszeit bewährten Weise bewerkstelligen, 
ohne daß es erforderlich ist, durch die Hauszinsbesteuerung die 
Mittel für den laufenden W ohnbedarf bereitzustellen und um  den 
Betrag dieser Mittel die K apitalkraft des Hausbesitzes zu schwä
chen. W enn die Regierungsstellen und die Parlam entarier immer 
wieder unumwunden zugeben müssen, daß die Industrie  und der
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Handel, sobald sie von den Fesseln der Kriegswirtschaft befreit 
waren, die Aufgabe der Umstellung und der Einstellung auf die 
Nachkriegsbedürfnisse glänzend gelöst haben, warum will man 
dann nicht endlich auch dem Hausbesitz und m it ihm dem pri
vaten  W ohnungsbau Gelegenheit geben, zu erweisen, daß auch er 
in  der Lage ist, den heutigen Aufgaben gerecht zu werden ?

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Februar 1930. —
Der Februar brachte der Maschinenindustrie e r n e u t  e in e n  
R ü c k g a n g  d e r  G e s c h ä f t s la g e ,  der sich auch auf das im 
Jan u ar gebesserte Auslandsgeschäft erstreckte. 80 % der Firm en 
bezeichneten den Eingang von I n -  u n d  A u s la n d s a u f t r ä g e n  
als ungenügend. In  der A n f r a g e t ä t i g k e i t  zeigten die in- und 
ausländischen Abnehmerkreise im Februar die gleiche Zurück
haltung wie im Januar. Der an der tatsächlich geleisteten A r
beiterstundenzahl gemessene B e s c h ä f t ig u n g s g r a d  setzte seine 
rückläufige Bewegung im Februar ebenfalls weiter fort.

Demgegenüber fand die an  der Monatswende abgehaltene 
Leipziger Technische Messe eine wesentliche lebhaftere Aufmerk
sam keit der Abnehmer, insbesondere bei den sehr zahlreich er
schienenen Ausländern. Allerseits wurde anerkannt, daß die Aus
stellung von Erzeugnissen der Maschinen- und Apparateindustrie 
sich gegenüber den Vorjahren sowohl nach Menge und Vielseitig
keit als auch nach Güte der Ausführung und Leistungsfähigkeit 
der B auart weiter entwickelt hat.

Rationalisierung in der spanischen Eisenindustrie. — Die
in Spanien neuerdings verstärk t auftretenden Bestrebungen, 
die E isenindustrie von Grund auf zu rationalisieren, bean
spruchen für Deutschland besondere Beachtung, weil Spanien 
in immer größerem Umfange ein Absatzgebiet für die Erzeugnisse 
der deutschen Eisen- und Stahlindustrie geworden ist. Die ge
nauen Ausfuhrzahlen für das vergangene Jah r 1929 liegen zwar
noch nicht vor, aber aus den statistischen Angaben für die Jahre  
1925 bis 1928 ist die Entwicklung, die hier erfreulicherweise P latz 
gegriffen h a t, deutlich zu erkennen:

G e s a m ta u s fu h r  v o n  E is e n  u n d  E is e n w a re n  n a c h  
S p a n ie n

G e g e n w e r t  G e g e n w e r t
J a h r  i n  M i l l i o n e n  J O T  J a h r  i n  M i l l i o n e n  JiJC
1925 . . . .  161,5 1927 . . . .  187,0
1926 . . . .  171,9 1928 . . . .  210,7

Der Bedarf Spaniens an Eisenerzeugnissen kann im Inlande 
nicht gedeckt werden, weil sich die Erzeugungszahlen der spani
schen Eisenindustrie seit 1913 nur wenig dem steigenden E isen
verbrauch angepaßt haben:

S p a n is c h e  R o h e is e n e rz e u g u n g
J a h r  l n  T o n n e n  J a h r  i n  T o n n e n

1913 .....................  424 774 1927 . . . .  590 467
1925 .....................  528 237 1928 . . . .  570 000
1926   486 846 1929 . . . .  500 000a)

Spaniens Bemühungen, sich eine eigene starke Eisenindustrie 
zu schaffen, sind im Lichte dieser Erzeugungs- und E infuhr
sta tis tik  durchaus verständlich. In  diesem Lande h a t es — be
sonders in den letzten Jah ren  — nicht an  Bestrebungen gefehlt, 
die darauf hinzielten, nicht nur die vorhandenen Betriebe von 
Grund auf zu rationalisieren, sondern auch einen Ausbau der Be
triebsw erkstätten vorzunehmen. Es soll hierbei nicht d e r  Ge
sichtspunkt in  B etracht kommen, daß von einer durch solche 
Maßnahmen zu erwartenden Stärkung der spanischen Eisenindu
strie  diejenigen Länder benachteiligt werden, die bisher Spanien 
als Absatzgebiet ihrer Eisenerzeugnisse betrachten konnten, 
sondern lediglich die Bedeutung dieser Vorgänge für Spanien 
selbst hervorgehoben werden. An sich sind die Rohstoffgrund- 
lagen für einen Aufbau der spanischen Eisenindustrie denkbar 
günstig. W. H a r n ie k e l  h a t an anderer Stelle1) besonders auf 
die ansehnlichen Erz- und Kohlenvorkommen Spaniens hinge- 
wieäen. Die Schlußworte Harnickels sind so kennzeichnend für 
die guten Voraussetzungen der spanischen Eisenerzeugung, daß 
sie bei dieser Gelegenheit nochmals im W ortlaut wiedergegeben zu 
werden verdienen:

„Bedeutender als die Kohlenvorkommen ist der riesige, viel
leicht ungeahnte Reichtum  an hochwertigen Erzen. Trotzdem 
kann die einheimische E isenindustrie, die erst in den letzten 
Jahren  ausgebaut und leistungsfähiger wurde, die Bedürfnisse 
de3 eigenen Landes nur zum Teil decken und noch nicht auf den 
W eltm arkt tre ten .“

M St. u. E. 49 (1929) S. 536/9.
2) Geschätzt.

E ine Erwähnung dieser Erzeugungsbedingungen is t im  R ah
men der hier bestehenden Ausbaupläne unerläßlich, da  die S tand
ortgrundlage maßgebende Bedeutung für die E rrich tung  einer 
Eisenindustrie h a t. An diesem Beispiel w ird m an auch ermessen 
können, eine wie schwere U m stellungsarbeit die deutsche eisen
schaffende Industrie  zu leisten h a tte , als sie nach der Beendigung 
des Krieges n ich t nur eine ausschließliche Um stellung auf F rie 
densarbeit vornehmen m ußte, sondern auch gezwungen war, die 
durch den Verlust der lothringischen E rzlagerstätten  nachteilig 
beeinflußte S tandortveränderung auszugleichen.

W enn nun die spanische E isenindustrie auf der Grundlage 
einer w irtschaftlich gestalteten Erzeugung die Voraussetzung für 
eine stärkere Deckung des Inlandsbedarfes und in späterer Zeit 
vielleicht sogar für einen W ettbewerb auf dem W eltm arkt schaffen 
will, so is t es bei den auch in  anderen Ländern vielfach bestehenden 
gleichartigen Bestrebungen in  hohem Maße beachtenswert, wie 
Spanien ein solches Ziel erreichen will. Die Beratungen, die 
hierüber bereits gelegentlich der Ausstellung in  Barcelona in Form 
einer „ E is e n w o c h e “ abgehalten wurden, verdienen nur insofern 
Erwähnung, als sie beweisen, daß m an die Notwendigkeit einer 
Zusamm enarbeit k lar erkannt h a t. An dieser „Eisenwoche“ 
haben die bedeutendsten Verbände der Eisen schaffenden In d u 
strie, und zwar das Sindicato patronal m etalúrgico in Madrid und 
die Verbände in Bilbao, Mallorca, San Sebastian, Valencia, Vigo 
und Saragossa sowie Regierungsvertreter, die den Verhandlungen 
m it Aufmerksamkeit folgten, teilgenommen.

Was fordert nun die spanische E isenindustrie? Sie will sich 
zunächst der schwierigen Lage durch eine weitgehende R atio
nalisierung, also durch organisatorische Maßnahmen, wie z. B. 
Zusammenfassung von B etrieben und  Verbesserung in  der Be
rufsausbildung, anpassen. Sie will zu diesem Zwecke einen großen 
Verband der H üttenindustrie  m it dem Sitz in M adrid schaffen und 
auch die technische Rationalisierung, u .a . durch eine neu zu grün
dende Gießereivereinigung, einen besonderen Ausschuß für die Be
lieferung m it Koks und  die Regelung des Handels und  schließlich 
auch einen Ausschuß fü r Norm ungsfragen ins Leben rufen. 
Darüber hinaus verlangt sie eine weitgehende Förderung durch die 
Regierung, die bei diesem Lande, das nicht un ter den Folgen eines 
verlorenen Krieges zu leiden h a t, besonders beachtensw ert ist. 
W ird doch nicht nur ein verstärk ter Industrieschutz und  ein 
größerer Ausbau des Nachrichtendienstes für öffentliche Aus
schreibungen, fernerhin Bevorzugung einheimischer Rohstoffe und 
Maschinen, weitgehende Berücksichtigung der Belange der Eisen 
schaffenden Industrie  bei den H andelsvertragsverhandlungen, die 
E inführung von Ausfuhrvergütungen und ähnliches, wie z. B. 
auch eine sechsjährige Steuerbefreiung für selbsthergestellte 
Kraftw agen, sondern auch eine Nachprüfung der sozialen Gesetz
gebung verlangt. Wie sich die Regierung hierzu stellen w ird, ist 
im Augenblick noch nich t zu übersehen. Es is t aber bem erkens
wert, daß sich in Spanien ähnliche Bestrebungen zeigen, wie sie 
in England und in  den Vereinigten S taaten  von Amerika vielfach 
sogar noch in  stärkerem  Umfange zum Nutzen der Allgemeinheit 
zur praktischen Durchführung gekommen sind. Diese Ansätze 
zu einer spanischen Industrieförderung, so sehr sie augenblicklich 
auch noch im Zustande unerfüllter W ünsche sein mögen, bean
spruchen auch insofern Deutschlands Aufmerksamkeit, als h ier
durch bis zu einem gewissen Grade die bei der allerdings noch 
längst n icht zum Abschluß gebrachten Aufbauarbeit der deut- 
schenEisen schaffenden Industrie  verw andten G rundsätze in  ihrer 
Zweckmäßigkeit bestätigt werden. N atürlich  sind  die V erhält
nisse in  Spanien m it den deutschen nich t völlig zu vergleichen, 
weil die technische E ignung der Ingenieure und die jahrzehnte
lange Schulung der in der deutschen E isenindustrie tä tigen  K räfte 
besondere W ertung beanspruchen. Soweit sich im übrigen die 
spanischen Forderungen auch auf einen gewissen Verwaltungs
protektionismus erstrecken, sind sie selbstverständlich ebenfalls 
für Deutschland weder zutreffend noch erwünscht. Aber manches 
von dem, was die spanische E isenindustrie an  Erleichterungen 
verlangt, ist nicht ganz so „spanisch“ , wie es vielleicht den 
Anschein hat. Dr. F ritz  Pudor.

Aktien-Gesellschaft Buderus’sche Eisenwerke zu Wetzlar. —
In  den ersten drei Monaten des Geschäftsjahres 1929 war der 
Versand schwach, bis in den Dezember hinein blieb die Beschäfti
gung jedoch gleichmäßig gut. Die Um satzsteigerung von 9,44 % 
entfällt fast ganz auf den erhöhten Auslandsabsatz.

Ab 1. April 1929 setzte die Staatshilfe für den E is e n s te in 
b e rg b a u  an Sieg, Lahn und Dill sowie in Oberhessen in Höhe von 
0,50 J IM  je t  wieder ein. Die Gesellschaft erhielt aus der Staatshilfe 
vom 1. Ju n i 1926 bis 30. Septem ber 1927 . . . 262 501 JIM  
vom 1. April 1929 bis 31. Dezember 1929 . . . 55 323 „

zusammen 317 824 JIM
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das sind 0,72 JIM  je t  geförderten und abgesetzten Eisensteins. 
In  derselben Zeit beliefen sich die Ausgaben für außerplanmäßige 
Aus- und Vorrichtungsarbeiten sowie Rationalisierung der Gru
benbetriebe auf 957 000 JIM , das sind 2,18 J IM  je t  geförderten 
Eisensteins, oder das Dreifache des Staatshilfsbetrages. Der 
Durchschnittslohn im Eisensteinbergbau ist im Lohnzwangs
system vom Beginn der ersten Staatshilfe bis Ende 1929 um 
1,65 JIM  je Schicht gestiegen; dadurch allein erhöhten sich die 
Selbstkosten um rd. 2'J IM  je t . Dagegen liegen die Richtpreise 
des Berg- und hüttenm ännischen Vereins zu W etzlar Ende 1929 
noch 0,20 JIM  je t  unter denjenigen vom Ju n i 1926; sie haben 
auch unter Berücksichtigung der gleichen Gehaltsgrundlage die 
Verkaufspreise der Vorkriegszeit noch nicht wieder erreicht. Die 
Förderung sowie die Aus- und Vorrichtungsarbeiten auf den Eisen
steingruben gingen planmäßig vor sich. Das gleiche gilt von den 
K a lk s te in b rü c h e n . Hier blieb die Kalksteingewinnung hinter 
dem Vorjahre infolge des verm inderten Bedarfes der Hochöfen 
zurück.

Hochofen I I  der S o p h ie n h ü t t e  wurde am 15. Ju li 1929 
nach einer Hüttenreise von 10 Jah ren  und 6 W ochen nieder
geblasen. Mit dem Abbruch und der Neuzustellung in erweiterten 
Abmessungen ist sofort begonnen worden. Der Anteil der nach 
dem Schleudergußverfahren hergestellten Muffendruckröhren am 
Gesamtabsatz betrug im Jah re  1928 24,7 % und  stieg im Jahre 
1929 auf 37,1 %. Die gesteigerte Erzeugung der K a r l s h ü t te ,  
Staffel, konnte nur ins Ausland, zu allerdings stark  gedrückten 
Preisen, abgesetzt werden. Infolge Vergrößerung der W erks
anlagen der M a in - W e s e r - H ü t te ,  Lollar, konnte der ver
mehrten Nachfrage g la tt entsprochen werden. Beim W e s t 
deu tsch en  E is e n w e rk ,  Kray, h a t die neue Fabrik  für die H er
stellung gußeiserner porzellanemaillierter Badewannen die Liefe
rungen im Juli aufgenommen und ist seitdem in regelmäßigem 
Betrieb.

Die G e s a m tb e le g s c h a f t  der Stammwerke betrug im 
Durchschnitt des Jahres 668 Angestellte und 5960 Arbeiter, zu
sammen 6628. Am Jahresschluß stellte sich die Zahl auf 6351 An

gestellte und Arbeiter. Daneben beschäftigten die Tochtergesell
schaften und Konzernwerke am Jahresschluß zusammen 2924 An
gestellte und Arbeiter. Die Kopfzahl der insgesamt Beschäftigten 
betrug demnach 9275.

F ü r so z ia le  Z w eck e  wurden 1929 zu Lasten der Gesell
schaft 1 404 418,47 J IM  und zu Lasten der Werksangehörigen
1 395 855,62 JIM , zusammen also 2 800 274,09 JIM, aufgewandt, 
oder 160 242,09 JIM  mehr gegen 1928 sowie das rund Viereinhalb- 
fache gegen 1913. Die Belastung je Tonne Gießereierzeugnisse 
durch die Sozialversicherungsbeiträge der Firm a betrug 1929 
6,01 JIM  gegenüber 6,17 JIM  in 1928 und 1,76 JIM  in 1913.

Der gesamte U m s a tz  des Unternehmens m it fremden Ab
nehmern stellte sich im Jahre 1929 auf 49 417 700 (1928:45155000), 
erhöhte sich m ithin um 4 262 700 JIM .

Der R o h g e w in n  des Jahres 1929 beträgt einschließlich 
922 464,80 JIM  Vortrag aus dem Vorjahre 6 047 631,79 JIM . Nach 
Abzug von 2 420 529,50 JIM  Handlungsunkosten und 1 491 554,77 
Reichsmark Abschreibungen verbleibt ein R e in g e w in n  von
2 135 547,52 JIM . Hiervon sollen 1 127 406,58 J IM  Gewinn (5 % 
auf 300 000 J IM  Vorzugsaktien = 15  000 JIM \ 6 % auf 18 425 000 
Reichsmark Stam m aktien =  1105 500 J IM ; 6%  auf 7575000 JIM  
Aktien zum Goldmarkwert von 115 109,76 =  6906,58 J?j()
ausgeschüttet, 41 200,25 JIM  satzungsmäßige Gewinnanteile an 
den Aufsichtsrat gezahlt, 800 000 JIM  einer Rücklage für Hoch
ofenerneuerung zugeführt und 166 940,69 JIM  auf neue Rechnung 
vorgetragen werden.

Die Gesellschaft ist gegenwärtig dam it beschäftigt, unter 
endgültiger Aufgabe des Hochofenbetriebes der Georgshütte, 
Burgsolms, die Roheisenerzeugung auf der Sophienhütte, Wetzlar, 
zusammenzufassen, dieses Hochofenwerk grundlegend zu e r
neuern und zu verbessern und die Leistungsfähigkeit der drei 
Hochöfen in Uebereinstimmung m it dem gestiegenen Roheisen
bedarf der Gießereien auf jährlich etwa 275 000 t  zu steigern. 
Der Bauplan ist in mehrere Abschnitte zerlegt und wird voraus
sichtlich bis Ende 1934 durchgeführt sein.

Buchbesprechungen1).
D enkschrift zum 25jährigen Bestehen des D e u ts c h e n  S t a h l 

b a u -V erb a n d e s  1904 b is  1929. (Mit Abb.) (Bearb. von 
D r.^ng. @. f). R. Z ö rn e r .  Künstlerischer Bildschmuck von 
Kunstmaler Fr. Jacobsen.) [Selbstverlag 1929.] (83 S.) 4°.

Als „Kind der N o t“ wurde 1904 der „Verein Deutscher 
Brücken- und Eisenbau-Fabriken“ aus der Taufe gehoben, um 
zunächst zur W ahrung der gemeinsamen Interessen seiner Mit
glieder zu dienen. E r betrachtete von vornherein als Endzweck 
nicht monopolistische M arktbeherrschung, sondern Verhütung 
einer vernichtenden, volkswirtschaftlich gefährlichen Ausartung 
des Wettbewerbes auf dem Gebiete des Eisenbauwesens und die 
Milderung allzu heftiger Preisschwankungen. Diese sich selbst 
gezogenen, verhältnismäßig engen Schranken ha t jedoch der 
Verein im Laufe der Zeit gesprengt und ha t neben den erwähnten 
engeren Verbandsaufgaben auch auf den verschiedenen w irt
schaftlich-technischen und wirtschaftlich-politischen Gebieten 
eine rege, fruchtbare Tätigkeit en tfaltet.

Schon nach außen wurde das erkennbar, indem der alte 
Verein 1913 als Deutscher E isenbauverband und 1928 als D eut
scher Stahlbau-Verband vor die Oeffentlichkeit tra t. Je tz t, zu 
seinem 25jährigen Jubiläum , ha t der Verband, der fast alle Ver
treter des deutschen Eisenbaues um faßt, die vorliegende Denk
schrift herausgegeben, aus der m an ein umfassendes Bild über 
seine Tätigkeit erhält. Die trostlosen Zustände vor dem Zu
sammenschlüsse und die Notwendigkeit, eine Vereinigung zu 
gründen, werden in der Denkschrift von R. Z ö r n e r eingehend 
dargestellt. In  den folgenden Abschnitten, als deren Verfasser 
R. Z ö rn e r , G. O e le r t  und W. R e in  zeichnen, werden die ver
schiedensten Formen der Gem einschaftsarbeit innerhalb des 
Kreises der Mitglieder geschildert. Neben den Arbeiten, die ihr 
Ziel in der Schaffung einheitlicher Lieferungs- und Zahlungs
bedingungen, der Regelung des Verdingungswesens, der Erzeu
gung und der Preisregelung usw. hatten , werden die Bestrebungen 
zur Einführung einheitlicher Selbstkostenberechnungen, zur 
Hebung der Ausfuhr usw. besprochen. Besonders eingehend 
wird dann von G. S c h a p e r  der Gem einschaftsarbeit m it nahe
stehenden Organisationen, wie der R eichsbahn und dem Stahl- 
werksverbande, gedacht, Bestrebungen, die u. a. 1925 zur Arbeits
gemeinschaft der Eisen verarbeitenden Industrie  (Avi) führten. 
In  welchem Maße dabei auch rein wissenschaftliche und

1) Wer die Bücher zu kaufen wünscht, wende sich an den
V erlag  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.

künstlerische Belange innerhalb des Verbandes Berücksichtigung 
finden, ersieht m an aus den Beiträgen von H. Z im m e rm a n n , 
A. H e r tw ig ,  H. P e te r m a n n  und K. S c h a e c h te r le .  E in Ab
schnitt über die Einwirkung des Wechsels der K onjunktur in den 
verflossenen Jah ren  von R . Z ö rn e r  gibt bemerkenswerte Auf
schlüsse über die W irksamkeit des Verbandes.

Aus diesem kurzen Bericht über die Denkschrift ersieht man 
schon, welchen vornehmen Aufgabenkreis sich der Stahlbau- 
Verband gesteckt hat, und wie er tro tz  aller Wechselfälle in den 
verflossenen Jah ren  die ihm an vertrauten Belange zu wahren ge
w ußt hat. Man findet daher auch an einzelnen Stellen in der 
Denkschrift die ernste Mahnung zum treuen Zusammenhalten in 
der Zukunft. Die deutsche Eisenindustrie, die in dem Verbände 
einen Kreis von 100 Firm en m it rd. 380 000 t  Jahres-W erk- 
stättenerzeugung schätzt, kann den Verband zu dem Erreichten 
wie zu dem Gedenktage nur beglückwünschen und der Hoffnung 
Ausdruck verleihen, daß dieses so wichtige Glied im deutschen 
W irtschaftskörper nicht verschwinden, sondern sich zum Wohle 
der gesamten Volkswirtschaft weiter entwickeln und gedeihen 
werde. $r.«Qng. H . Bösenberg.

Eckert, Max, Prof. D r.: W e l t -E i s e n e r z - K a r te .  (The Iron 
Ore Resources of the W orld.) Maßstab 1 : 20 000 000. Berlin 
(W 35): Gea-Verlag, G. m. b. H ., 1930. (1 K arte in zwei Bl. von 
101 X 114,5 cm). 30 JIM , aufgezogen als W andkarte m it Stäben 
und Ringen 50 JIM .

Eine Erläuterung dieses Kartenwerkes einschließlich um 
fangreicher Zahlenzusammenstellungen über Eisenerz-Vorräte und 
-Förderung sowie über die Roheisenerzeugung der W elt hat 
M. E c k e r t  in dieser Zeitschrift bereits veröffentlicht1). Die nun
mehr vorliegende K arte verm ittelt in  eindrucksvoller Weise 
einen Ueberhlick über die wichtigsten Zahlenwerte, so daß man 
schnell und leicht eine Vorstellung von der Verteilung und E r
forschung der Vorräte erhält. Dabei sind in  der K arte  die Vor
räte, auf metallisches Eisen bezogen, durch Kreise dargestellt, 
deren Flächengrößen in Beziehung zu den Vorratsmengen stehen. 
Um  einen richtigen Vergleich der Vorräte m it der Größe der ein
zelnen Staaten zu ermöglichen, ist die K arte  m it vollem R echt in 
flächentreuer Projektion ausgeführt. Bei den angegebenen Vor
rä ten  zeigen sich jedoch zum Teil Abweichungen zwischen den 
W erten der K arte und denen der bereits erw ähnten Veröffent- 
ichung.

i) St. u. E . 49 (1929) S. 1827/32.
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Außer den Erzvorräten ist in  der K arte noch die geographische 
Lage aller bedeutenden Erzvorkommen verm erkt, wobei die be
nutzten Zeichen den ungefähren Eisengehalt der Erze kenntlich 
machen. Außerdem stellt die K arte  den Eisen- und Manganerz- 
Außenhandel der wichtigeren Länder im Jahre  1927 dar.

Die K arte dürfte infolge ihrer großen Anschaulichkeit be
sonders für Lehrzwecke sehr geeignet sein. Daneben wird sie aber 
auch dem Kaufm ann und Volkswirt willkommen sein. Sie dürfte 
ferner die Aufmerksamkeit des Geologen verdienen, weil s'e die 
einzelnen Erzvorkommen und den Umfang der Durchforschung 
der verschiedenen Länder hinsichtlich ihrer Eisenerze darstellt.

W. L uyken .

Benedicks, Carl, Förest. für Metallografiska Institu te t, och Helge 
L ö f q u is t ,  Bergsingeniör: S la g g in n e s lu tn in g a r  i j ä r n  o ch  
s ta l .  Fysikaliskt-kemiska grunder, förekom stsätt, praktiska 
tillämpningar. (Mit 139 Fig. u. 1 Taf.) Stockholm: A.-B.- 
Nordiska Bokhandeln (1929). (X IX , 338 S.) 8°. 12 Kr.

Anlaß zu der Arbeit war eine Stiftung Sir R obert Hadfields; 
die umfassendere Bearbeitung des Problems in der vorhegen
den Form  wurde durch das Jernkontor in Stockholm ermöglicht. 
Im  ersten der sieben Abschnitte werden die zu behandelnde Frage 
und die Organisation des Buches gekennzeichnet. Der zweite 
Abschnitt beschreibt die vorkommenden Schlacken, deren Zu
standsdiagramme und die Art ihres Vorkommens, wobei nach 
endogenen und exogenen Schlackeneinschlüssen unterschieden 
wird. Im  dritten  Abschnitt werden die Arbeitsweisen zur quali
tativen  und quantitativen  Bestimmung des Schlackenkornes, 
unterteilt nach Makro- und Mikroverfahren, erwähnt, im vierten 
die Vorgänge, die für die Ausbildung und die Verteilung der 
Schlackeneinschlüsse wesentlich sind. Der fünfte Abschnitt 
untersucht den Einfluß der Schlackeneinschlüsse auf die Eigen
schaften des Werkstoffes. Der sechste Abschnitt vergleicht die 
Schlackengehalte verschiedener Stahlarten. Der letzte Abschnitt

bespricht die Möglichkeiten zur Verminderung des Gehaltes an 
Schlackeneinschlüssen. Neben einem ausführlichen Sach- und 
Namenverzeichnis findet sich eine Liste der benutzten L iteratu r
stellen. In  einem Anhang sind in Form  einer Uebersicht die wich
tigsten Eigenschaften der am häufigsten vorkommenden Schlak- 
kenbildner zusammengestellt; diese Zusammenstellung wird 
durch ein Quellenschriftenverzeichnis ergänzt.

Die im wesentlichen vom S tandpunkte der physikalischen 
Chemie aus geschriebene Arbeit stellt eine kritische Zusammen
fassung des umfangreichen Schrifttum s über Schlackeneinschlüsse 
in Eisen und Stahl, un ter Berücksicht gung eigener Arbeiten der 
Verfasser, dar. Die Schrift ist in ihrer A rt und ihrer Gesamt
erfassung des Problems neuartig, sehr wertvoll und erwünscht, 
wenn man auch in verschiedenen Punkten anderer Ansicht sein 
kann. Die im Vorwort ausgesprochene Hoffnung, daß die Arbeit 
sowohl dem Metallurgen als auch dem Stahlverbraucher und bei 
weiteren Forschungen ein Wegweiser sein möge, ist nach Ansicht 
des B erichterstatters erfüllt. R . Dürrer.
Bone, William A., D. Sc., Ph. D., F . R . S., Dudley M. N e w it t ,  

Ph. D., D. J .  C., and Donald T. A. T o w n e n d , Ph. D., D. J .  C.: 
G a se o u s  C o m b u s t io n  a t  H ig h  P r e s s u r e s .  W ith l4 p la te s  
and diagrams in the tex t. London, New York, Toronto: Longs 
mans, Green & Co. 1929. (X III , 396 p.) 4°. Geb. 42 sh.

Das vorliegende W erk behandelt eine große Anzahl von 
Explosionsversuchen in Bomben un ter den verschiedensten Be
dingungen, wie Zusatz inerter Gase, Wasserdampf, Einfluß des 
Wasserstoffs und die dadurch hervorgerufene Kontaktw irkung, 
die auftretenden Höchsttem peraturen und Höchstdrücke, die 
spezifische Wärme bei hohen Tem peraturen und Mechanismus der 
Verbrennung, die Vorgänge bei der unvollkommenen Verbrennung 
von Kohlenwasserstoffen usw. Der Inhalt berührt die Belange 
derjenigen Ingenieure, die m it Verbrennungskraftmaschinen und 
sonstigen Gasverbrennungen bei hohem Druck zu tun  haben, sehr 
eng und ist diesem Ingenieurkreise sehr zu empfehlen. A.Schack

Vereins - Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Ehrung.

Die Technische Hochschule in  Breslau hat H errn Geh. R e
gierungsrat Professor Dr. phil., Dr. med. h. c., 3)r.«5ng. S. 1). 
R . S c b e n c k , Münster i. W., die W ürde eines Ehrensenators ver
liehen in dankbarer Erinnerung daran, daß er vier Jahre  hindurch 
in schwierigen Zeiten nach der Gründung der Hochschule ihr 
erfolgreicher R ektor und Führer gewesen ist.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bauer, Friedrich W ilhelm , ®ipt.»^ng., Betriebsleiter der Eiseng. der 
E lisabethhütte, Brandenburg (Havel).

Bauer, R ichard, $tpl.»Qng., Stahlwerk Düsseldorf Gebr. Böhler 
& Co., A.-G., Düsseldorf-Oberkassel, W ildenbruchstr. 78. 

Brandes, P au l, 3}ij)l.«Qng., Berlin-Grünau, Karolinenhofer Str. 45. 
Onoth, F ritz, D r., D irektor, Deutsche Industrie-W erke, A.-G., 

Berlin-Spandau.
Hashim oto, Uichi, ®t.*^ng., Professor, Tokyo (Japan), Shibuya 

Kageoka 50.
Heczko, Theodor, Dr. phil., Chefchemiker der Verein. Stahlwerke, 

A.-G., Forschungs-Inst., Vers.-Schmelze, Bochum-W eitmar, 
Graffring 43.

Honnef, H erm ann, Ingenieur, Honnefwerke, Dinglingen i. Baden. 
Koegel, A lfred , (E r.^ng ., Rheinhausen (Niederrh.)-Friemersheim, 

V illenstr. 2.
Krebs, W ilhelm , ® r.^ ttg ., H üttenw erk W oroschilow Altschewsk 

(Donbass), U. d. S. S. R.
Leihener, Otto, ®r.»Qng., Verein. Stahlwerke, A.-G., Bochumer 

Verein, Bochum, H um boldtstr. 27.
M u sil, Josef, Ing., techn. Oberkommissär, Ministerium für öffentl.

Arbeiten, Praha-Podoli (Prag-Kritschen), C. S. R., Libusino 250. 
Rischke, H erm ann, ®ipl.=£jng., D irektor, Köln, R iehler Str. 19. 
Scheucher, H erm ann, $r.=(jUg., Betriebsleiter der Oesterr. Alpine 

Montan-Ges., Donawitz (Obersteiermark), Nr. 95.

Schlapper, E rnst, Dr. phil. h. c., Mitglied des Vorst. der Maschinen- 
bau-A.-G. vorm . E h rh ard t & Sehmer, Saarbrücken 3, Feld- 
m annstr. 138.

Schulte, Friedrich, Mitink. der Fa. Schulte & K räm er, G. m. b. H ., 
Bochum, Bergstr. 137.

Sendzim ir, Thadeus, D irektor der Fa. General Forge Products Co., 
New York City (U. S. A), 44 W hitehall Str.

Tröltzsch, A rno  Richard, Oberingenieur der Sachs. Gußstahl-W erke 
Döhlen, A.-G., Abt. Königin M arien-Hütte, Cainsdorf i. Sa,

Tunder, Siegfried, $ipl.»Qng., Aliquippa (Pa.), U. S. A., 528 H igh
land  Ave.

Uhlich, Rudolf, Ing ., D eutsch-Feistritz bei Peggau (Steierm ark).
Unger, H elm uth, Ingenieur, Bureau Veritas, Essen, R olandstr. 10.
W iedemann, E rnst, Oberingenieur der Industrie- u. Ofenbau-Ges. 

Thonberg m. b. H ., Thonberg, Post Kam enz i. Sa,
W inckel, Hugo, Obering. u. D irektor a . D., Essen, B runhildestr. 7.

N e u e  M itg lie d e r .
B luhm , H ans, Obering., Vorstand der A. E . G., Düsseldorf 10, 

Cecilienallee 52.
Brosche, K urt, Betriebsingenieur der Verein. Stahlwerke, A.-G., 

Röhrenwerke, Düsseldorf, Langerstr. 7.
Hogg, Friedrich E rnst, D ip l.^ n g ., M etallograph, Mannheim, 

Speyerer Str. 19.
Safarik , P aul, Ing., Bureau Veritas, Prag  X II  (C .S .R .), Americka- 

s tr . 14.
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