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Vorwort.

Die vorliegende Arbeit tiber die oberschlesische Industrie ist mit
Hilfe der in der Industrie tiitigen Mitglieder des Oberschlesischen Bezirks-
vereines deutscher Ingenieure zustande gekommen. Nachdem ich den Plan
der ganzen Arbeit festgelegt und Fragebogen fir ecinzelne Gebiete aus-
gearbeitet hatte, wurde unter der verdienstvollen Leitung des Hrn. Schulte
in Kattowitz, der sich keine Mithe verdrieflen lie§, an eine umfassende
Materialsammlung gegangen. Der eingegangene Stoff war je nach der
Auffassung des einzelnen, der ihn gesammelt und zunichst bearbeitet
hatte, vor allem auch nach der Zeit, die den viel beschéftigten Ingenieuren
der Praxis zur Verfiigung stand, sehr verschiedenartig. Wie weit es mir,
in der verhiltnismiBig kurzen Frist, gelungen ist, diesen selten iiber-
reichen, meist auBlerordentlich knappen Stoff in die vorher festgelegte
Form zu gieBen, wird der Leser zu beurteilen haben. Zu beriicksichtigen
ist dabei, daB} der Charakter der Festschrift auch insofern vorher bestimmt
war, als man sich entschlossen hatte, auf technische Zeichnungen zu
verzichten und die Anschauung nur durch Photographien zu unter-
stiitzen.

Der Wert der Festschrift liegt darin, daB die in ihr enthaltenen
Angaben unmittelbar aus der Praxis stammen und die Literatur nur fiir
weit zurtickliegende Zeiten, wohin die Erinnerung der jetzt leitenden
Ménner nicht mehr reicht, benutzt wurde. Der Dank des Vereines ge-
btihrt daher allen den vielen Ingenieuren, die trotz iiberreicher Berufs-
arbeit sich doch der Miihe unterzogen haben, das Material fiir die vor-
liegende Festschrift zu sammeln. Sie alle mit Namen aufzufithren, hieBe
einen Teil des Mitgliederverzeichnisses zum Abdruck bringen. Hs sei
mir daher als Bearbeiter der Festschrift gestattet, ihnen hier insgesamt
herzlich zu danken. Moge es mir gelungen sein, durch meine Arbeit
einigermallen ihren Wiinschen entsprochen zu haben.

Von der Literatur habe ich neben anderen Werken einige sehr be-
merkenswerte Festschriften benutzt, von denen ich hier die umfangreiche
Geschichte der Bergwerksgesellschaft Georg von Giesches Erben, ferner
die wertvollen Festschriften der Konigshiitte, der Koniglichen Werke in
Malapane und Gleiwitz und die vom Oberschlesischen Bezirksverein
deutscher Ingenieure 1888 herausgegebene, von Dr. CoBmann bearbei-
tete Festschrift ,Oberschlesien, sein Land und seine Industrie“ nenne.
Als eine schr bemerkenswerte Arbeit tiber Oberschlesien lernte ich das
Werk von Dr. Joseph Partsch kennen ,Schlesien, cine Landeskunde fur
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das deutsche Volk, Band Oberschlesien, Breslau 1903¢. Es ist hier auch
der oberschlesische Industriebezirk vom Standpunkt einer Landeskunde
aus eingehend und in hochst interessanter Weise behandelt. Dr. Ludwig
Becks groBl angelegte Geschichte des Kisens wurde ebenfalls benutzt.
Die Angaben tiiber die Zeit um 1860 habe ich vorwiegend dem Werke
,Th. Schiick, Oberschlesien, Iserlohn 1860¢, entnommen. Uberaus wert-
voll fiir die vorliegende Arbeit war ferner die vom Oberschlesischen
Berg- und Hiuttenminnischen Verein herausgegebene Statistik der Ober-
schlesischen Berg- und Hiittenwerke, denen auch die Unterlagen fur die
graphischen Darstellungen entnommen wurden.

Eine Abbildung der vom Oberschlesischen Bezirksverein deutscher
Ingenieure zur FErinnerung an den hochverdienten alten Kunstmeister
Holtzhausen gestifteten, vom Bildhauer Schellbach in Zernsdorf, Kreis
Teltow ausgefithrten Gedenktafel schmiickt als Titelbild das Buch. Die
Tafel wird an der neu erbauten Konigl. Maschinenbau- und Hiittenschule
in Gleiwitz angebracht.

Ein ausfithrliches Verzeichnis der oberschlesischen Berg- und Hiit-
tenwerke, welches auch Aufschlufl gibt iiber die Besitzverhiltnisse der
oberschlesischen Groflindustrie, deren Bedeutung die Zahlenzusammenstel-
lung der letzten Seite noch einmal klar vor Augen fiihrt, bildet den Schluf}
des Buches. Die Zusammenstellung diirfte auch als Adressenverzeichnis
und Fihrer durch die Industrie manchem willkommen sein.

Berlin, im August 1907. C. MatschoB.
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Der Oberschlesische Bezirksverein
Deutscher Ingenieure.

Am 12. Mai 1856 hatten 23 junge Ingenieure mit der Tatkraft zu-
kunftsfroher Jugend im Herzen Deutschlands, im Harz, den Verein
deutscher Ingenieure gegriindet und ihm das hohe Ziel gesteckt:

,ein inniges Zusammenwirken der geistigen Krifte deutscher
Technik zu gegenseitiger Anregung und Fortbildung im Inter-
esse der gesamten Industrie Deutschlands®

Damit war das Wirken weit {iber den engen Freundeskreis der Ver-
einsbegriinder auf Deutschland ausgedehnt, das, damals noch ein geogra-
phischer Begriff, erst 15 Jahre spiter sich zu einem nach auBflen geschlos-
senen Staatengebilde entwickeln sollte.

Ueberall in Deutschland, zuniichst in den Hauptindustriegebieten,
entstanden Bezirksvereine, die, dem Hauptverein angegliedert, neben
ihrer eigenen Vereinstitigkeit an dessen bedeutungsvollen Arbeiten regen
Anteil nahmen. Mit zu den ersten gehort der Oberschlesische Be-
zirksverein deutscher Ingenieure. Am 15. Februar 1857 konnte
er im koniglichen Hiittengasthause der EisengieBerei bei Gleiwitz durch
Annahme der vom Ingenieur Peschke ausgearbeiteten Satzungen be-
griindet werden. Maschineninspektor Dressler aus Zabrze leitete die
Versammlungen; er wurde auch der erste Vorsitzende des Bezirksvereins.
Der Vorstand des ersten Vereinsjahres bestand aus:

Dressler, Maschineninspektor in Zabrze, 1. Vorsitzender,

Chuchul, kgl. Maschineninspektor in Konigshiitte, II. Vor-
sitzender,

Peschke, Ingenieur der kgl. EisengieBerei bei Gleiwitz, I. Schrift-
fiihrer,

Lindner, kgl. Obermeister in Rybnik, II. Schriftfiihrer,

Beermann, Zivilingenieur in Gleiwitz, 1. Kassierer,

W. Schulze, kgl. Hiitteninspektor in Gleiwitz, II. Kassierer.
1



Die Begriinder des Vereines waren:

J. Aust, kgl. Maschineninspektor der EisengieBerei bei Gleiwitz,
Beermann, Zivilingenieur in Gleiwitz,

C. Carliczek, Zimmermeister in Konigshiitte,

Chuchul, kgl. Maschineninspektor in Konigshiitte,

Dressler, Bauinspektor, kgl. Maschinenmeister a. D. in Zabrze,
W. Hegenscheidt, Fabrikbesitzer in Neudorf bei Gleiwitz,

J. Henning, Maschinenmeister in Idahiitte,

A. Kern, Maurermeister in Gleiwitz,

R. Peschke.

Lindner, kgl. Obermeister in Rybnik,

Liwowsky, Besitzer einer Maschinenbauanstalt bei Gleiwitz,

W. Lorenz, kgl. Stationsvorstand der oberschlesischen Eisen-
bahn,

H. Martini, kgl. Hiittenmeister in Gleiwitz,

R. Peschke, Ingenieur in Gleiwitz,

C. Rott, Ingenieur der kgl. EisengieBerei bei Gleiwitz,

F. Rudzinsky, Maurermeister in Gleiwitz,

Schnackenburg, kgl. Hiittenmeister in Gleiwitz,

W. Schulze, kgl. Hiitteninspektor in Gleiwitz,

Woywode, Ingenieur in Konigshiitte.



Von den Griindern lebt nur noch R. Peschke, der als Mithe-
grinder des Hauptvereines bei dessen 50 jihrigem Jubilium zum Ehren-
mitglied ernannt worden ist.

Der junge Verein hatte anfangs schwer zu kampfen. Seine Begriin-
dung fiel in eine schwere Industriekrisis, die jahrelang anhielt. Noch in
einem Sitzungsbericht aus dem Jahre 1861 wird tiber das Darniederliegen
der oberschlesischen Berg- und Hiittenindustrie geklagt; die Aussicht
auf neues Emporblithen sei immer noch gering. Auch der Bezirksverein
konne sich leider ,unter den obwaltenden Hemnissen der allgemeinen
Geschiiftsstille nicht zu der wiinschenswerten Wirksamkeit erheben.
Trotz dieser ungiinstigen Lage entwickelte sich besonders unter der
rastlosen Arbeitskraft seines Vorsitzenden E. Kayser, der bald Dressler
abloste, ein reges Vereinsleben. Allmonatlich fand eine Versammlung
statt. Hiufig ging diesen Versammlungen eine Besichtigung bedeutender
Anlagen voraus.

Der Organisation des Hauptvereines entsprechend erschienen im
Arbeitsfeld des Bezirksvereines auch alle groBen Arbeiten, die der Ge-
samtverein mit so groflem Erfolge durchgefiihrt hat. Ein wechselseitiges
Geben und Nehmen zwischen Bezirkverein und Hauptverein, der das
gemeinsame Band aller Bezirksvereine bildet, machte auch die Sitzun-
gen oft weit iiber die Grenzen des Einzelvereines bedeutsam.

In den ersten Jahren nahmen die Beratungen iiber Dampfkessel-
gesetzgebung und Dampfkesseliiberwachung einen groBlen Raum ein.
Hier wurde ein Antrag des Oberschlesischen Bezirksvereines beim Ge-
samtverein, der Verein moge dahin wirken, daBl die Revision der Dampf-
kessel den staatlichen Baubeamten genommen und besonderen maschi-
nentechnischen Beamten iibertragen werde, von ganz besonderer Bedeu-
tung. Dem Oberschlesischen Bezirksverein gebiithrt das Verdienst, durch
seine scron auf der zweiten Hauptversammlung in Koln 1858 eingebrach-
ten Antriige, die Behandlung der wichtigen Frage der Dampfkessel-Uber-
wachung, zuerst angeregt zu haben.

Nicht minder rege hat sich dann der Bezirksverein an den Bera-
tungen iber ein allgemeines deutsches Patentgesetz beteiligt. Er hat
sich ferner mitbemitht, brauchbare Normalien fiir Rohre zu schaffen
u. a m.

Die Vortriige von Mitgliedern und Gésten berithrten die verschie-
denartigsten Gebiete. Mitteilungen iiber oberschlesische Verhiltnisse
fithrten naturgemif zum regsten Meinungsaustausch. Hier konnten die
Erfahrungen einzelner zum Nutzen der Allgemeinheit erdrtert werden.

Das gesellige Leben entwickelte sich in der gleichen Weise, und
manche froh verlebte Stunde kniipfte freundschaftliche Beziehungen

zwischen den einzelnen Mitgliedern,
1*



Die Vorstandsmitglieder des

Jahr Vorsitzender ‘SI; ﬁ?g::}l;(::; Schriftfihrer Ssct:;liiii{:;?:::; Kassierer
1856

1857 Drefiler — R. Peschke — ‘W. Beermann
1858 Kaiser — R. Peschke — W. Beermann
1859 Kaiser Martini R. Peschke J. Henning W. Beermann
1860 Mitteilungen fehlen

1861 F. Thometzek Dresler R. Peschke Gier W. Beermann
1862 F. Thometzek Dregler ' B. Nack Reichel A, Seifloh
1863 F. Thometzek J. Aust C. Woywode Timmler A. Seifloh
1864 T. Thometzek J. Aust Tuemmler - A. Seifloh
1865 Gier F. Thomet ek Reichel 0. Rott E. Nack

1866 Gier Ullrich H. Hammer Reichel E. Nack

1867 E. Nack Ullrich H. Hammer Reichel W. Fitzner
1868 F. Thometzek E. Nack Schimpff Jiittner W. Fitzner
1869 E. Nack F. Thometzek Schimpff M. Schrédter W. Fitzner
1870 Reichel E. Nack M. Schrodter Schimpff F. Schmahel
1871 F. Thometzek E. Nack Schimpff C. Sommer F. Schmahel
1872 F. Thometzek E. Nack C. Sommer Schimpff F. Schmahel
1873 E. Nack E.Freudenberg | C. Sommer Eichenauer F. Schmahel
1874 E. Freudenberg | E. Nack B. Meyer C. Sommer F. Schmahel
1875 E Freudenberg | W. Fitzner B. Meyer Jul. Schubert F. Schmahel
1876 E.Freudenberg Volkmann Ad. Staus Jul. Schubert F. Schmahel
1877 W. Fitzner Jul. Schubert R. Ludwig D. Meyer F. Schmahel
1878 W. Fitzner E. Nack R. Ludwig Ad. Staus F. Schmahel
1879 E.Freudenberg E. Nack A. Richter Ad. Staus F. Schmahel
1880 H. Promnitz E. Nack Donders H. Hiilse F. Schmahel
1881 E.Freudenberg | E. Nack 0. Schilling Jul. Schubert F. Schmahel
1882 H. Promnitz Menzel A. Richter Jul. Schubert F. Schmahel
1883 H. Promnitz Menzel A. Richter Jul. Schubert F. Schmahel
1884 H. Promnitz Menzel E. Pistorius A. Richter F. Schmahel
1885 O. Menzel Zander E. Pistorius A. Richter F. Schmahel
1886 O. Menzel Zander A, Richter D. Meyer F. Schmahel
1887 Donders Zander D. Meyer B. Sattler F. Schmahel
1888 Donders Zander D. Meyer B. Sattler F. Schmahel
1889 Donders Menzel E. Schulze D. Meyer F. Schmahel
1890 Donders "Menzel E. Schulze Sattler F. Schmahel
1891 Donders Menzel E. Schulze Sattler F. Schmahel
1892 Donders Menzel E. Schulze Sattler A. Werner
1893 Donders Menzel E. Schulze Sattler A. Werner
1894 | Donders Menzel E. Schulze Sattler A. Werner
1895 Donders Richter E. Schulze Sattler A. Werner
1896 Donders Richter E. Schulze Sattler A. Werner
1897 Unruh Richter Dr. Schilrmann Sattler A. Werner
1898 Unruh Boltz Dr. Schiirmann Sattler G. Tummler
1899 Boltz — Dr. Schiirmann | Sattler G. Timmler
1900 Boltz A. Richter Dr. Schiirmann Sattler G. Timmler
1901 Boltz A. Richter Dr. Schiirmann Sattler G. Timmler
1902 Boltz A. Richter Dr. Schiirmann Sattler G. Tiimmler
1903 Boltz Sattler Dr. Schiirmann | Heldepriem E. Klinkhardt
1904 Boltz Sattler Dr. Schiirmann Heidepriem E. Klinkhardt
1905 Boltz Sattler Dr. Schiirmann | Heidepriem E. Klinkhardt
1906 Miller Sattler Diirr Heidepriem ‘ E. Klinkhardt
1907 Miiller Callenberg Diirr Schulte ‘ E. Klinkhardt
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Oberschlesischen Bezirksvereines.

Jahr

Beisitzer Vorstandsrat Stellvertreter
1856 ‘
1857 Chuchul, Lindner, W. Schulze — —
1858 | DreBler, J. Henning, W. Hegenscheidt - —
1859 W. Lorenz — -
1860 Mitteilungen fehlen!
1861 W. Hegenscheidt — —
1862 Miusel - -
1863 Méusel — —
1864 Miusel — —
1865 C. Timmler — -
1866 R. Peschke - -
1867 C. Timmler - —
1868 C. Tiimmler - —
1869 C. Tiimmler — —
1870 C. Tummler — —
1871 C. Tummler - —
1872 C. Tan mler - —
1873 W. Fitzner - -
1874 C. Timmler - -
1875 A. Werner — -
1876 Heeser — —
1877 C. Timmler - -
1878 H. Promniliz - -
1879 H. Promnitz - -
1880 H Schimpff — —
1881 H. Schimpff — —
1882 Zander H. Promnitz Schilling, Lemmer
1883 Zander H. Fromnitz i Schilling, Lemmer
1884 Zander H. Promnitz Freudenberg, Menzel
1885 StaufB 0. Menzel Freudenberg, Stauff
1886 Stauf O. Menzel Freudenberg, StauB
1887 Staufl Donders i Freudenberg, Stauf
1888 Stauf Donders "o, Menzel, Dr. Tomei
1889 StauB Donders O. Menzel, Dr. Tomei
1890 Stau Donders 0. Menzc], Zander
1891 Staus Donders O. Menzel, Zander
1892 Staus Donders 0. Menzel, Zander
1893 Gerdes Donders O. Menzel, Zander
1894 Stau Donders 0. Menzel, Zander
1895 E. Lechner, Bruckisch " Donders A. Richter, E. Lechner
1896 Boltz, Bruckisch Donders A. Richter, Boltz, Sattler
1897 Boltz, Donders Unruh Donders, Boltz, Sattler
1898 Donders, A. Richter Unruh Peschke, Donders, Miiller
1899 Zander, A. Richter Boltz, Sattler simtl. Vorstandsmitglied.
1900 Zander, Blau Boltz, A. Richter simtl. Vorstandsmitglied.
1901 Zander, Blau Bo'tz, A. Richter simtl. Vorstandsmitglied.
1902 Blau, Paul Miiller Boltz, A. Richter simtl. Vorstandsmitglied.
1903 Blau, Paul Miller Boltz, Sattler simtl. Vorstandsmitglied.
1904 Biau, Paul Miiller Boltz, Sattler simtl. Vorstandsmitglied.
1905 P. Miiller, Baumann Bolts, Sattler simtl. Vorstandsmitglied.
1906 Baumann, Rosendal Miiller, Boltz Sattler, Baumann
1907 Baumann, Rosendal

Miller, Boltz

samtl.

Vorstandsmitglied
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In der Huflersten Siidostecke des preuBlischen Staates gelegen,
hatte der Verein nur den sechs Jahre spiter begriindeten Breslauer Be-
zirksverein zum Nachbar, mit dem er rege freundschaftliche Beziehungen
unterhielt, die sich zuweilen durch gegenseitiges Besuchen besonders aus-
driickten. Als 1888 die 29. Hauptversammlung in Breslau tagte, lud
der Oberschlesische Bezirksverein die Teilnehmer zu einem Besuch der
inzwischen michtig emporgewachsenen oberschlesischen Industrie ein und
iiberreichte den Teilnehmern eine umfangreiche Festschrift: ,Oberschlesien,
sein Land und seine Industrie®.

Die Entwicklung des Vereines, wie sie sich in dem Anwachsen
seiner Mitgliederzahl ausdriickt, zeigt Fig. 1.

376

786/ V\

70 75 W0 85 90 35 0

60 65 B

Fig. 1. Zahl der Mitglieder des Oberschlesischen Bezirksvereines von 1857 bis 1906.

Die Namen der Mitglieder des Vereines, die sich durch Fiihrung
der Geschiifte um die Entwicklung des Vereins bedeutende Verdienste
erwarben, sind in der auf Seite 4 und 5 stehenden Liste zusammen-
gestellt. ‘

An der Entwicklung der oberschlesischen Industrie hat der Verein
regsten Anteil genommen. Seine Mitglieder, auf all den einzelnen Wer-
ken des groBen Gebietes zerstreut, haben mitgeholfen, die Industrie zu
der heute bewunderten Grofe anwachsen zu lassen.

- In der Entwicklung der oberschlesischen Industrie wihrend der
letzten 50 Jahre spiegelt sich gleichsam die Lebensarbeit aller der Mit-
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glieder wieder, die der Verein wihrend der letzten 50 Jahre sein eigen
nannte. Deshalb ist es berechtigt, tiber die enge Vereinsgeschichte
hinaus, bei Gelegenheit des 50 jihrigen Vereinsjubiliums den Versuch
zu machen, die Entwicklung der oberschlesischen Industric im letzten
halben Jahrhundert in groflen Ziigen unter dem Gesichtspunkte zu
schildern, welchen EinfluBl gerade der Ingenieur auf den verschiedensten
(rebieten ausgeiibt hat.



I. Allgemeine Ubersicht.

Die Bedeutung der oberschlesischen GroBindustrie liegt in den
Bodenschiitzen. Der Erzbergbau, die Erzgewinnung und die FErzver-
arbeitung reichen weit in das Mittelalter zurtick. Kohle, heute der groBte
Reichtum Oberschlesiens, gewann erst im Verlaufe des vorigen Jahr-
hunderts eine fir die Entwicklung der ganzen Industrie ausschlaggebende
Stellung.

Es wurde dem alten Bergbau nicht leicht gemacht, seine Aufgabe
zu erfilllen. Die Hilfsmittel der alten Technik versagten nur zu oft im
Kampfe mit den unterirdischen Gewalten. Vor allem die Wassernot
machte von jeher viel zu schaffen. Schritt fiir Schritt 148t sich an Hand
der oberschlesischen Industriegeschichte verfolgen, in wie hohem MaBe
gerade der Bergbau und alle mit ihm zusammenhiingende Industrie von
den Fortschritten des Maschinenbaues abhingig war und ist. Immer von
neuem klingt aus den alten Akten zu uns heriiber die Klage um den
versunkenen Schatz. Schon 1584 wird in einem Bittschreiben der
Stadt Beuthen an ihren Landesherrn, den Markgrafen Friedrich, ausgefiihrt:
wie vielfiltige Berggebdude, Schmelzhiitten und Erzwischen die Vorfahren
besessen hitten, wie diese aber plotzlich alle miteinander erlegen und in
Verfall gekommen wiren. Denn die Wassernot wire zu méchtig und zu
grofl gewesen, und so oft sie es mit Menschenkraft und RoBkiinsten auch
versucht hiitten, die Gruben wieder in Gang zu bringen, ,so hat doch die Ge-
walt des Wassers, sobald sie das angetroffen, jedesmal davon zu lassen abge-
trieben, dadurch denn dieses Bergwerk ganz und gar erlegen und dasselbe
wiederum in Schwung und Bewegung zu bringen vor unmoglich gehalten
worden*®.

Und diese Klage wiederholte sich, bis es durch Einfithrung der
Dampikraft gelang, des unterirdischen Wassers endgiiltig Herr zu
werden.

Die Einfithrung der Dampfmaschine in Oberschlesien bedeutet
deshalb einen der bedeutsamsten Abschnitte, ja den Anfang der heutigen
oberschlesischen GroBindustrie.

Das Verdienst, mit weitschauendem Blick die Dampfmaschine in
Deutschland eingefithrt und gefordert zu haben, gebiihrt Friedrich dem
Groflen und seiner Regierung, vor allem dem Minister von Heinitz und
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dem Freiherrn von Reden. Schon 1780 hat Friedrich der GroBe in eineni
Sonderbefehl seine Minister darauf hingewiesen, sich angelegentlichst um
die Feuermaschine zu kiimmern, da man diese ,bei allen Bergarbeiten
dazu wiirde brauchen kionnen, um das Wasser herauszubringen. Ein
Bergbeamter Biickling wurde nach England, dem gelobten Lande der
Technik, gesandt, um dort die neue Dampfmaschine Watts in allen
Teilen genau zu studieren. KEin Modell wurde nach seinen Angaben
angefertigt und bald auch eine Wattsche Dampfniederdruckmaschine fiir
eine Grube des Mansfeldschen Bergbaues bei Hettstedt erbaut, die am
28. August 1785 als erste dem praktischen Betriebe dienende deutsche
Dampfmaschine in Betrieb gesetzt werden konnte. Im gleichen Jahre
dachte man auch daran, fiir den oberschlesischen Bergbau, um dessen
Entwicklung sich Reden mit aller Energie bemiihte, eine Feuermaschine
zu errichten. Die preuflische Regierung bestellte eine Dampfmaschine
fir eine Tarnowitzer Grube. Sie wurde von dem englischen Maschinen-
bauer Samuel Homfray zu Penydarran (Stidwales) geliefert. 1787 konnte
die Maschine endlich verladen werden: Ende Juni kam sie in Swine-
miinde an. Von Stettin wurde sie in drei Oderkihnen bis Breslau
geschafft; hier muBte umgeladen werden. Weiter ging es bis Oppeln
und dann auf grundlosen Wegen bis Tarnowitz, wo die Maschine Ende
August 1787 eintraf. Ein junger Mechaniker, Friedrich Rothe aus Dessau,
sollte sie aufstellen. Als sie am 19. Januar 1788 zum ersten Male in
Betrieb gesetzt wurde, zeigten sich die groBten Mingel. SchlieBlich
wurde man aber auch damit fertig, und am 4. April 1788 konnte sie in
regelmiBigen Betrieb genommen werden. Diese erste Dampfmaschine
Schlesiens hat iiber 10 Jahre auf dem Schacht gearbeitet, dann wurde sie
auf anderen Schichten noch aushilfsweise benutzt, um schlieBlich 1857
als altes Eisen verkauft zu werden. Die beiden niichsten, 1790 und 1791,
auf der Friedrichsgrube errichteten Dampfkimste von 20 und 40 Zoll
Zylinderdurchmesser wurden schon in Oberschlesien erbaut. Nur die
Dampftzylinder lie man sich noch aus England kommen. Man stand
mit England damals in sehr regem Verkehr. Der berithmte englische
Eisenhiittenmann Wilkinson, der die preuBische Regierung bei der Ent-
wicklung der oberschlesischen Industrie tatkriftig unterstiitzte, besuchte
1789 auch Oberschlesien und war hier mit Rat und Tat bei der Ein-
richtung des Dampfmaschinenbetriebes titig. Ebenso waren die maB-
gebenden Personlichkeiten, vor allem von Reden, ofter in England, um
hier den Maschinenbau kennen zu lernen.

Von grofiter Bedeutung muflte es aber fiir Oberschlesien sein, nicht
nur Dampfmaschinen zu betreiben, sondern auch Dampfmaschinen zu
bauen. Das gelang in iiberraschendem MafBle dem von Reden fiir Ober-
schlesien gewonnenen jungen Kunstmeister August Friedrich Wilhelm
Holtzhausen. Die grofle Bedeutung Holtzhausens nicht blof fir die
oberschlesische Industrie, sondern fiir den gesamten deutschen Maschinen-
bau, rechtfertigt es, hier etwas ausfithrlicher auf ihn und seine Werke
einzugehen, zumal der Oberschlesische Bezirksverein deutscher Ingenieure,



= 10 —

m richtiger Wiirdigung dieser groBen Bedeutung, Holtzhausens Verdienste
durch eine von Kiinstlerhand ausgefithrte Gedenktafel bei Gelegenheit
der Jubelfeier hervorgehoben hat.

Holtzhausen wurde am 4. Mirz 1768 in Ellrich, einem kleinen Stadt-
chen des Stidharzes, geboren. 1790 finden wir ihn in Andreasberg, wo
er sich im Berg- und Maschinenfach auszubilden suchte und bald die
Aufmerksamkeit seiner Vorgesetzten auf sich lenkte; er wurde dem Grafen
von Reden als ,ein guter mechanischer Kopf* warm empfohlen. Da
Holtzhausen bereit war, die ihm zugedachte Stellung in Schlesien zu
iibernehmen, wurde er zunéchst zur weiteren Ausbildung dem Oberberg-
rat Biickling, dem Erbauer der Hettstedter Maschine, iiberwiesen, der ihn
zur Wartung der Dampfmaschine und in der Maschinenbauanstalt ver-
wenden und ihn so zum ,Engineer* machen sollte.

Holtzhausen benutzte diese Lehrzeit sehr fleiBig. In den Freistunden
verfertigte er genaue Zeichnungen der ganzen Maschinenanlage und ihrer
einzelnen Teile. Kaum ein Jahr dauerte diese Vorbereitungszeit. Ende
1792 wurde seine Anwesenheit in Oberschlesien durch den Tod eines
Kunstmeisters so dringend notwendig, dafl er sich sofort nach seinem
neuen Wirkungskreis begeben mufite. Noch in demselben Jahre 1792
wurde er zum ,Feuermaschinenmeister¢ ernannt. Drei ,Dampfkiinste®
waren ihm unterstellt. Unter den schwierigsten Verhiiltnissen, mit den
einfachsten und rohesten Werkzeugen und mit ginzlich ungeschulten
Leuten fing Holtzhausen alsbald an, auch neue Dampfmaschinen zu er-
richten. Die Maschinenteile wurden zuerst auf der Hiitte zu Malapane
angefertigt.

Die Malapaner Werke wurden schon 1763 begonnen. Hier hatte
man die ersten Erfahrungen im Formen gemacht. Hier wurden auch
1783 die ersten eisernen Geschiitze in Oberschlesien vollendet und 1785
die erste Bohr- und Drehmiihle angelegt. Malapane wurde so zu einer
der ersten deutschen Maschinenbauanstalten, die auch weit iber die
deutschen Grenzen hinaus damals Interesse erregte. Neben Malapane
hatte Gleiwitz eine bedeutende GieBerei, die 1798 in ihrer Preisliste be-
reits ,Zylinder, von beliebiger Weite und Linge ausgefithrt, den Zentner
8 Taler¢ anbieten konnte. Der sich immer steigernde Bedarf an Feuer-
maschinen fithrte 1806 zu dem EntschluBl, auf der Gleiwitzer Hiitte ein
Bohr- und Drehwerk anzulegen und das Werk zu einer Maschinenfabrik
auszubauen.

1808 wurde Holtzhausen, den die Regierung inzwischen zum Ma-
schineninspektor befordert hatte, nach Gleiwitz als Leiter der Werkstéitten
berufen. Gleichzeitig hatte er die Aufsicht iiber alle Dampfmaschinen
der oberschlesischen Berg- und Hiuttenwerke weiter auszuiiben, auch die
Maschinenbauten des Waldenburger Kohlenreviers wurden seiner Leitung
unterstellt.

Mehr als 50 Dampfmaschinen von zusammen etwa 800 PS sind hier
unter seiner Leitung entstanden. Die Abmessungen der Maschinen



schwankten zwischen 314 und 1570 mm Zylinderdurchmesser. Die Leistung
der kleinsten Maschine wird mit 4 PS, die der grofiten mit 80 PS ange-
geben. Die Baukosten einschlieBlich der Kesselpumpen und des Maschi-
nengebiudes nebst Zubehor betrugen 500 bis 760 Taler fiir 1 PS.

1812 sandte die Bergbehiorde Holtzhausen auf eine Studienreise,
die ihn in die verschiedensten deutschen Bergwerksbezirke fiihrte. 1816

Fig. 2, Wasscrhaltungsmaschine von Holtzhausen 1800. Einfachwirkende Niederdruckdampfmaschine,
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und 1820 wurde er voriibergehend nach Berlin berufen, damit ef
Gelegenheit habe, die dort inzwischen in Betrieb genommenen englischen
Maschinen kennen zu lernen. Am 9. Mérz 1825 verlieh ihm der Konig
als ehrende Auszeichnung den Titel eines Maschinendirektors. Eine seiner
letzten Arbeiten war die Dampfmaschine fiir das erste grofe Wasserwerk
in Breslau.

Am 1. Dezember 1827 endigte ein Schlaganfall das arbeitsreiche
Leben dieses grofien oberschlesischen Maschinenbauers, der in mehr als
einer Beziehung als Lehrmeister des deutschen Dampfmaschinenbaues an-
gesehen werden kann, denn auch die erste Dampfmaschine des Rheinlands
und Westfalens ist aus Oberschlesien hervorgegangen, und Merkel, der
den Dampfmaschinenbau in der Gutehoffnungshiitte einfiihrte, war ein
Schiiler Holtzhausens.

Wer die Bedeutung Holtzhausens richtig wiirdigen will, mufl sich
seine Maschinen ansehen und dabei sich erinnern, welche Hilfsmittel
damals einem Maschinenbauer zu Gebote standen. Eine seiner bedeut-
samsten und groBten Maschinen war die 60-zollige Wasserhaltungs-
maschine auf dem Gotthelfstollen zu Tarnowitz, Fig. 2. Die Maschine, deren
Bau in die Zeit von 1799 bis 1802 fillt, hatte 60 Zoll (1524 mm) Zylinder-
durchmesser und 8 Fuf} (2,44 m) Hub. Bei 9 bis 12 Hiiben in der Minute
hob sie 220 bis 260 Kubikfufl (6,23 bis 7,36 cbm) Wasser auf 1642/3; Fufl
(50,2 m) Hohe in der Minute; sie leistete also, in gehobenem Wasser
ausgedriickt, rund 75 PS und soll in 24 Stunden 100 Scheffel Kohlen ge-
braucht haben. Das wiren 68862 mkg fiir 1 kg Kohlen. Die tiglichen
Betriebskosten stellten sich auf 16 Taler. Der wirksame Kolbendruck
wird zu 10 Pfd./Qu.-Zoll (0,7 kg/qem) angegeben. Von dieser 60-zolligen
Maschine diirfte auch der noch in den Akten vorhandene ausfiihrliche
Kostenanschlag von besonderem Interesse sein, da er zeigt, mit welchen
Preisen der Maschinenbauer vor 100 Jahren zu rechnen hatte.

Kostenanschlag.

Dampfzyl.,, 100 Ztr. Gewicht einschl. Bohren je 7!/ Rthl. = 716 Rthl. 16 Gr.

Ebenso Zyl.-Kolben, Schieberdeckel 7!/; Rthl. Einheitspreis, iibrige Teile 4/ Rthl.

Balancier-, Zapfen-Schrauben, pro Pfd. 2 gute Groschen.

Andere Schrauben 1'/3 Gr. pro Pid.

6 Stitck groBe Balancierketten mit 2/ Zoll starken Schrauben 311/4 Ztr., pro Pid. 3 Gr. = 419 Rthl.
2 Gr. 23/5 Pf.

Die schmiedeisernen Steuerungsteile, Einheitspreis auch 3 Gr.

RotguBteile, Balancierlagerschalen, 2 Stiick 249 Pid. schwer, pro Pfd. 12 Gr.

Auch die anderen Teile fitr Ventile usw. & Pfd. 12 Gr.

Kupferne Dampfventile, pro Pfd. 16 Gr.

Die Zyl.-Stangen nach dem Abdrehen genau zu feilen und in die Stopfblichse einzupassen 10 Rthl.

Fir Holz, Materialien und Verarbeitung desselben 194 Rthl. 8§ Gr.

Darunter 6 Stilcke Eichenholz zum Balancier inkl. Filhrungsringe, pro Stiick 8!/; Rthl. = 51 Rthl.

Besonders sind aufgefithrt die Zimmerarbeitslohne, darunter Balancier aus 6 Stangen Holz zu ver-
arbeiten und mit simtlichem Eisenwerk zu a.rmiereh, wie auch denselben aufzubringen und
in das Lot zu richten 70 Rthl.

Zusammenstellung: fiir GuBware 7233 Rthl. 2 Gr.
fir Schmiede-, mechanische, Gelbgiefier- und Kupferschmiedearbeit 2707 Rthl. 9 Gr.;
fir Kitt- und Liderungsmaterfalien 563 Rthl. 3 Gr.;
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fiir Holzmaterialien und deren Bearbeitung 327 Rthl. 20 Gr.;
rund 10832 Rthl,;

fiir Montierung der Maschine 327 Rthl.;

fiir Aufsetzung der Schachtséitze 133 Rthl.

Zusammensetzung:

Errichtung des Maschinen- und Kesselgebdudes . . . . . . . 3 543 Rthl. 17 Gr.
Fiir Errichtung der Ofen und Kessel . . . . . . . . . . 5900 » 17 »
Kosten der Maschine rund . . . . . . . . . . . . ., . 10832 » — »
Fiir Zusammenstellung und Errichtung der Maschine . . . . . 1024 » 2 »

Summa rund . . . 21300 Rthl. — Gr.

Auifgestellt von Holtzhausen, 16. Mirz 1799, revidiert von Blickling, 1. April 1799").

War zwar die Wasserhaltungsmaschine noch das Hauptgebiet des
Dampfmaschinenbaues, so hatte doch Holtzhausen bereits auch fiir andere
Zwecke Dampfmaschinen erbaut. Die Fig. 3 und 4 1468t eine seiner ersten
Fordermaschinen, die 1803 in Betrieb kam, erkennen, und auch die erste
Dampfgebldsemaschine Oberschlesiens, die auf der Vereinigten Konigs-
und Laurahiitte 1802 in Betrieb kam, ist von Holtzhausen erbaut wor-
den. Wenn man die in den Figuren 5 und 6 dargestellten Bohr-
und Drehwerke sieht, mit denen Holtzhausen arbeiten muBte, so wird
man unumwunden die grofe Leistung dieses alten Kunstmeisters aner-
kennen miissen?).

Zu gleicher Zeit, als die erste Dampfmaschine in Oberschlesien ihre
holzernen und eisernen Glieder in Bewegung setzte, wurde auch im Eisen-
hiittenwesen eine Neuerung eingefiihrt, die die ganze Eisengewinnung in
neue Bahnen zu lenken bestimmt war. Am 21. September 1796 wurde
in Gleiwitz der erste Kokshochofen auBerhalb Englands in Betrieb gesetzt.
Die Pliine dazu hatte schon 1793 Johann Friedrich Wedding, der sich
um die Entwicklung des deutschen Eisenhiittenwesens besondere Ver-
dienste erworben hat, fertig gestellt. Ein junger schottischer Eisenhiitten-
mann John Baildon, den von Reden fiir Oberschlesien gewonnen hatte,
war bei Einfithrung des Kokshochofenbetriebes und der Leitung des ersten
Kokshochofens ebenfalls in erster Linie beteiligt. Geboren 1772, gestorben
1846, lebt der Name dieses Mannes noch heute in der Baildonhiitte und
in einem groflen, von seinem Sohne begriindeten Majorat in Oberschlesien
fort. Baildon baute in Oberschlesien auch die erste Betriebsmaschine
Deutschlands, die 24 Jahre lang, von 1800 bis 1824, in der Koniglichen
Porzellanmanufaktur in Berlin gearbeitet hat.

Neben Holtzhausen und vielen anderen dieser ersten Pioniere der
oberschlesischen Industrie ruht auch Baildon auf dem alten Hiittenfriedhof
zu (Heiwitz.

Dank der unermiidlichen Arbeit dieser ersten Forderer der ober-
schlesischen Industrie wuchs sich Oberschlesien damals zu einer Lehr-

1y Ausféhrliches iiber Konstruktion und Betrieb dieser Maschinen s. MatschoS: Die Ent-
wicklung der Dampfmaschine, Berlin 1907, Band I, und Einfihrung der Dampfmaschine in Deutsch-
land. Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure 1905.

?) Das Konigl. Oberbergamt in Breslau besitzt gerade von den durch Holtzhausen erbauten
Maschinen noch viele vorziiglich ausgefithrte Zeichnungen.



— 14 —
stitte fiir die deutsche Technik aus. Fir jeden Fachmann war in Ober-

schlesien stets Neues und Interessantes zu sehen und viel zu lernen. Als
sich im Laufe der folgenden Jahrzehnte eine groBe Maschinenindustrie

Fig. 3 und 4. Fordermaschine von Holtzhausen 1803,
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auch anderen Orts, in erster Linie im Westen und Siiden Deutschlands
und in Berlin entwickelte, verlor der oberschlesische Maschinenbau seine
herrschende Stellung.

Kennzeichnet die Einfithrung der Dampfmaschine den ersten groBen
Abschnitt der oberschlesischen Industriegeschichte, so ist die Rinfiih-

Fig. 5. Bohr- und Drehwerk. Gleiwitz um 1806.

Fig. 6. Drehbank. Gleiwitz 1799.

rung der Dampfkraft in den Verkehr von nicht minder groBer Be-
deutung fiir Oberschlesien gewesen. Mit Eisenbahn und Lokomotive
wurde Oberschlesien an das groBe sich entwickelnde Verkehrsnetz Furopas
angeschlossen. Es riickte aus seiner ungtinstigen Verkehrslage heraus.
Seine Industrie, auf Absatz von Massenprodukten angewiesen, konnte
jetzt erst sich zu vorher nicht geahnter Bedeutung entwickeln. Freilich



wurden auch die auswiirtigen Industrien konkurrenzfihiger. Jetzt erst war
es moglich, auch Maschinen grofiter Abmessung von weit her, von Berlin
und sogar vom Rhein, in Oberschlesien einzufithren.

Die weitere Entwicklung der oberschlesischen Industrie zeigt eine
stetig wachsende Anwendung des Maschinenbetriebes. In welch grofem
Umfange dies auf den einzelnen Gebieten geschehen ist, wird in den fol-
genden Abschnitten nachzuweisen sein. Unter dem Einfluf§ dieser ver-
mehrten und verbesserten Maschinenanwendung stieg die Gewinnung der
Bodenschitze und der auf ihnen beruhenden Industrie.

Einen dritten Abschnitt in der oberschlesischen Industriegeschichte
bezeichnet die Einfithrung der an die Namen Bessemer, Thomas, Martin
und Siemens gekniipften neuen Eisendarstellung, durch die das Kisen-
hiittenwesen von Grund aus umgestaltet wurde. In den 70er und 80er
Jahren beginnt der Kampf des FluBeisens mit dem Schweileisen, um
schlieBlich mit einem endgiiltigen Siege des FluBeisens abzuschlieBen.
Nur fiir einige wenige Sonderfabrikate hat sich das SchweiBeisen heute
noch seine Stellung erhalten. Auch dieser riesige Fortschritt des Eisen-
hiittenwesens ist nur denkbar gewesen durch weitere Fortschritte des
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Maschinenbaues. Ohne leistungsfihige Geblidsemaschinen war das neue
Verfahren nicht durchfithrbar. Die verschiedenartigsten maschinellen
Einrichtungen, vor allem auch Hebemaschinen und Transportanlagen,
sind erforderlich gewesen, um den ganzen Betrieb wirtschaftlich leistungs-
fahig zu gestalten.
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Fig 8. Produktionswert der oberschlesischen Montanindustrie.

Etwa gleichzeitig mit der Einfithrung der neuen FEisendarstellung
ist noch ein anderes technisches Ereignis von weittragendster Bedeutung
fir die ganze Entwicklung der Industrie geworden: es ist die Kinfiih-
rung des elektrischen Stromes. 1878 entstand auf der Konigshiitte
die erste elektrische Beleuchtungseinrichtung Oberschlesiens, wahrschein-
lich ganz Ostdeutschlands. In den 80er Jahren begannen dann langsam
kleinere Anlagen zu entstehen, und in den 90er Jahren schritt die Elektro-
technik zu einem vollstéindigen Durchdringen aller Betriebsanlagen weiter
fort. Heute ist der ganze oberschlesische Industriebezirk mit einem Netz
von elektrischen Leitungen versehen und die elektrische Energie fir alle
nur denkbaren Zwecke tber das ganze Land verbreitet. Der Kraftver-
brauch hat dem Lichtverbrauch schon den Vorrang abgelaufen. Der Nah-
verkehr ist durch die Einfithrung der elektrischen Bahn von Grund aus
umgestaltet und sehr leistungsfihig ausgebaut worden.

Der neueste Entwicklungsabschnitt ist durch die iiberall bemerkbare

stirkere Konzentration der Betriebe gekennzeichnet. War man in Ober-
2
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schlesien von jeher durch die Staatsbergwerke und die den grofen Grund-
herren gehorigen Riesenbesitzungen an wenige groBle Besitzer gewohnt,
so ist auch diese Entwicklung heute noch weiter fortgeschritten. Uberall
ist das Anwachsen zu Riesenbetrieben zu beobachten. Diese Riesen-
unternehmungen vermogen sich in groBartigstem Umfange alle Hilfsmittel
moderner Technik zu nutze zu machen, um auf diesem Wege billiger und
wirtschaftlicher arbeiten zu konnen. GroBe Neuanlagen, bei denen
in technischer Beziehung in keiner Weise gespart zu werden brauchte,
sind in neuester Zeit entstanden. Wie sehr diese Konzentrierung auch
in Oberschlesien schon fortgeschritten ist, 1aft sich z. B. im Steinkohlen-
bergbau erkennen. 1906 wurden vom Oberbergamt Breslau 57 Stein-
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Fig. 9. Produktionswerte der oberschlesischen Montanindustrie.
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kohlenbergwerke gezihlt, die aber nur 21 Gesellschaften gehoren. Davon
produzieren 11 Gesellschaften allein 25846 Kilotonnen Kohle, wiihrend
die tibrigen 10 Gesellschaften mit nur 3808 Kilotonnen an der Produktion
beteiligt sind.

Die stetige Entwicklung der technischen Einrichtungen sowohl als
der geschiftlichen Organisationsformen haben die groffen Fortschritte, die
die oberschlesische Industrie gerade in den letzten Jahrzehnten zu ver-
zeichnen hat, zu Wege gebracht. In den sorgfiltigen statistischen Erhe-
bungen, die der Oberschlesische Berg- und Hiittenménnische Verein seit
vielen Jahren anstellt, kommt diese groBle fortschreitende Entwicklung
zahlenmifBig zum Ausdruck. Noch augenfilliger zeigt sich der Fortschritt,
wenn wir die Zahlenreihen zeichnerisch darstellen. In den Fig. 8 bis 13
seien einige der fiir Oberschlesiens Industrie wichtigsten Zahlenreihen
dargestellt.
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*) (Die bei Fabrikation der Schwefelsiure usw.
beschiftigten Arbeiter mit eingerechnet.)
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Die beiden oberen Kurven der Fig. 7 zeigen das riesige Anwachsen
des Steinkohlenbergbaues in den letzten 40 Jahren. Wurden 1867 erst
5 Millionen t gefordert, so heute 29 Millionen t. Die Anzahl der Arbeiter
sind in dem genannten Zeitraum von 18721 auf tber 90000 gestiegen.
Die dritte Kurve 148t erkennen, daB trotz der groBer gewordenen Tiefe
der Schéchte heute durchschnittlich von einem Arbeiter mehr Kohlen
gefordert werden als vor 40 Jahren. Die ausgedehnte Maschinenverwen-
dung kommt hier mit zum Ausdruck. Die untere Kurve zeigt, wie er-
heblich der Wert der Steinkohlen gestiegen ist.

Um welche groflen Produktionswerte es sich bei der gesamten
oberschlesischen Montanindustrie handelt, kann Fig. 9 lehren. Trotz
mancher Krisen, die sich durch das Fallen der Kurven ausdriicken, ist
gerade in neuerer Zeit ein rascher Aufstieg zu erkennen. Die auf den
Eisen- und Stahlhiitten erzeugten Werte halten den Produktionswerten
der Steinkohlen- und Erzgruben ungefihr die Wage.

Welch riesigen Arbeiterheere auf diesen (Gebieten beschéftigt wer-
den und welche Summe an Lohnen zu zahlen sind, zeigen Fig. 10 und 11.
Die Zahl der Arbeiter ist bei weitem nicht in dem gleichen MaBle wie
Menge und Wert der gewonnenen Giiter gestiegen, d. h. die Maschine
hat menschliche Muskelkraft vielfach ersetzt. Die Technik erhéht die
Leistungsfihigkeit menschlicher Arbeitskraft. Noch deutlicher tritt dies
Verhiltnis zwischen der Anzahl der Arbeiter und der Griofe des Produk-
tionswertes zu tage, wenn man die Gesamtzahlen der Montanindustrie dar-
stellt, wie es in Fig. 12 und 8 geschehen ist.
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Fig. 12 und 13, Anzahl und Lohnbetrag der Arbeiter der oberschlesischen Montanindustrie.

Wihrend der Gesamtwert der Produktion von 1880 bis 1906 von
142 auf 661 Millionen, also um fast das 5fache stieg, vermehrte sich die
Zahl der Arbeiter im gleichen Zeitraum von 65000 auf 162000, also um
das 2,5 fache.

Auch die Zukunft der oberschlesischen Industrie wird auf der weit-
gehenden Ausnutzung aller technischen Hilfsmittel beruhen. Nur dann
wird sie in der Lage sein, die riesigen Bodenschitze in wirtschaftlicher
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Weise zu gewinnen und der allgemeinen Verwendung zuzufiihren. Welch
groBe Bedeutung der oberschlesischen Industrie fiir die Zukunft noch ge-
sichert ist, ergibt sich aus dem groBlen Reichtum an Steinkohlen, der
heute noch als unschiitzbares Kapital, der zukiinftigen Benutzung tiber-
lassen, in der Erde schlummert. Hat man doch den Kohlenreichtum Ober-
schlesiens auf mindestens 90 Milliarden Tonnen Kohle geschétzt, woge-
gen GroBbritanniens Kohlenvorrat nur zu 80 Milliarden, Frankreichs auf
kaum 13 Milliarden Tonnen geschiitzt wird. Jedenfalls hat Oberschlesien
mindestens soviel Kohlen wie der gesamte tibrige europ#ische Kontinent
zusammengenommen. Wie Grofles deshalb auch bisher schon in Ober-
schlesien erreicht worden ist, es fehlt doch an weiterer Arbeit nicht. Die
Zukunft wird noch GroBeres von der oberschlesischen Industrie und ihrer
Entwicklung zu berichten haben.



Il. Der Ingenieur im Bergbau.

1. Allgemeines.

Der Bergbau nimmt in der schlesischen Industrie die fiihrende
Stellung ein. Auf den reichen Bodenschitzen, die er an das Tageslicht
fordert, baut sich die gewaltige Eisenindustrie, Zink- und Bleigewinnung
auf. Zahlreichen anderen Industrien gibt der Bergbau die Daseins-
bedingung.

Die ungeheuren Bodenschétze, von deren Reichtum man vor einem
Jahrhundert noch wenig ahnte, machen Oberschlesien zu einem der wirt-
schaftlich wertvollsten Teile Deutschlands.

Weit zuriick, bis ins 12. Jahrhundert hinein, fithrt die Ueberlieferung
den Silberbergbau bei Beuthen, die Bleigewinnung bei Tarnowitz. Wech-
selnde Schicksale hat dieser erste Bergbau erfahren. Lange Zeit scheint
man ihn aufgegeben zu haben, um dann wieder den Bodenreichtum von
neuem zu entdecken und darauf neuen Bergbau zu begriinden. Seit
1569 wurde aufler silberhaltigem Bleiglanz auch Galmei gegraben. Die
alte Maschinentechnik aber vermochte noch nicht ihre Aufgabe, die im
Bergbau in erster Linie darin bestand, die unterirdischen Wasser den
Gruben fern zu halten, zu erfiillen. An dem unzuldnglich ausgebildeten
Maschinenwesen muflte bei dem starken WasserzufluB der oberschlesi-
schen Gruben auch damals wieder schliefilich der Bergbau zum Still-
stand kommen. '

Als der groBle PreuBlenkonig Friedrich II. Schlesien fiir seine Krone
erwarb, da war es mit dem Bergbau nicht weit her. Nur sehr bescheidene
Mengen von Zinkerzen wurden gewonnen und ausgebeutet. Auch die
Ausbeute an Eisenerzen war noch sehr gering. Ganz geringfugig ‘war
auch das, was man an Steinkohlen damals fiir rein ortlichen Gebrauch
dem Boden abrang!). Friedrich II. stellte seine Regierung vor die Auf-
gabe, zum Nutzen des ganzen Staates den Bergbau in erster Linie zu
fordern. v. Reden, einer der fihigsten Minner, die je einem Konig
ihre Dienste gewidmet haben, war ausersehen, diese Aufgabe zu erfiillen;
er wurde der Begriinder der oberschlesischen GroBindustrie.

1) Die #lteste Steinkohlengewinnunz hat nachweislich im Felde der heutigen Brandenburg-
grube in der Nithe von Ruda stattgefunden.



An den bei weitem grofiten, schier unerschopflichen Reichtum Ober-
schlesiens, an die gewaltigen Steinkohlenlager, dachte man damals noch
wenig. Kisen, Blei und Zink galt es in erster Linie zu gewinnen. Zur
Eisengewinnung wollte man das Holz der unermeBlich groBen Wilder
benutzen, mit dem man noch nichts anderes auzufangen wubte.

Gleich beim Beginn des Bergbaues iiberzeugte man sich, dall mit
den vorhandenen Mitteln, mit den bisher in Oberschlesien bekannten
Maschinen und maschinellen Vorrichtungen die gestellte Aufgabe nicht
zu losen sei. Man wurde der unterirdischen Wasser auch mit den ver-
wickeltsten RoBkiinsten nicht mehr Herr. Die wunderbare, in England
entstandene Feuermaschine konnte hier allein helfen. Dem kiithnen Unter-
nehmungsgeist v. Redens gelang es, eines der englischen Wunderwerke 1788
unter Ueberwindung der grofiten Schwierigkeiten in Schlesien aufzustellen.
Das war neben der Einfuhrung der Eisenbahn das grofite Ereignis,
von dem die oberschlesische Industriegeschichte berichten kann. Die
Dampfmaschine wuchs sich bald zu einem Riesen aus, der auch die ge-
waltigen” Geister der Tiefe zu bannen vermochte. Nur den in den Kohlen
schlummernden ungeheuren Arbeitsmengen, die in der Dampfmaschine
zu Leben und Bewegung kommen, gelang es, alle die anderen grofien
Aufgaben, die der Bergbau in nie erschopfender Fiille gerade dem Ma-
schineningenieur stellt, zu erfiillen.

Fir die Entwicklung der oberschlesischen Industrie sind neben den
Raseneisenerzen besonders die Eisenerze der Trias, welche das Stein-
kohlengebirge iiberlagern, von Bedeutung. Diese mulmigen-, zink- und
bleihaltigen Brauneisenerze treten heute in ausreichenden Mengen nur
noch so vereinzelt auf, daB} sie fiir die Roheisenerzeugung nicht mehr
geniigen. Auch die in anderen Formationen vorhandenen Erze sind zu
unbedeutend, um den Bedarf der gewaltig gewachsenen Industrie decken
zu konnen, die in immer groBerem Umfange gezwungen ist, auf die
Einfuhr fremder Erze zurickzugreifen. 1905 wurden noch 16 Eisenerz-
Gruben gezdhlt, mit einer Produktion an Brauneisenerzen von 294630 t;
2007 Arbeiter wurden beschiftigt. Den Geldwert der Produktlon sehatzte
man auf etwas iber 1,7 Millionen Mark.

An Zink- und Bleierz-Gruben wurden im gleichen Jahre 22 geziihlt,
die rund 279 kt Galmei, 96 kt Zinkblende und 1,3 kt Bleierze forderten,
zu denen noch 100t Eisenerz und 770 t Schwefelkies kamen. Der Geld-
wert der Gesamtproduktion wurde auf rund 37,6 Millionen angegeben.
An Arbeitern wurden 12635 beschiftigt, und fiir Arbeiterlohne rund
9,3 Millionen Mark ausgegeben.

Ungleich bedeutender steht heute der Steinkohlen-Bergbau seinem
idlteren Bruder, dem Erzbergbau, gegeniiber.

1780 war der Steinkohlen-Bergbau Oberschlesien noch so gering,
daB ihn das Konigliche Oberbergamt in seinem Bericht gar nicht erwiihnte.
Erst im Jahre 1781 wird berichtet, dafl die Grube bei Hultschin etwa
10000 Scheffel Kohlen gefordert habe. 1791 begann der Staat stidlich
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Beuthens und bei Zabrze Kohlen zu gewinnen. In groBartigster Weise
entwickelten sich dann spiter die beiden staatlichen Gruben ,Konig und
Konigin Louise“, von denen die eine 1800, die andere 1811 den Betrieb
aufnahm. Um 1800 wurde in Oberschlesien jihrlich etwa 100 kt Kohle
gefordert. In den zwanziger Jahren stieg diese Forderung auf etwa 1000 kt.
Der Zinkhiittenbetrieb steigerte dann sehr schnell den Kohlenbedart auf
das doppelte. Mit dem Niedergang dieser Industrie fiel auch der Kohlen-
verbrauch und damit die Kohlenforderung wieder auf etwa 1000 kt im
Jahre 1831. Von da an aber setzte eine immer gewaltiger werdende Ent-
wicklung des Kohlenbergbaues ein. 1854 wurden auf 85 Kohlenberg-
werken 9283 Arbeiter beschiftigt, die rund 8200 kt mit einem Wert von
iber 1,9 Millionen Taler forderten. 1906 betrug die Zahl der Steinkoh-
lengruben 57, die 29653528 Tonnen forderten. 90074 Arbeiter werden
beschiiftigt, denen 94433509 Mark an Lohnen zu zahlen waren.

Verschiedene Verhiltnisse haben bei dieser iiberaus glinzenden Ent-
wicklung mitgespielt. In erster Linie steht die Tatsache: der ober-
schlesische Kohlenbergbau kann wie selten ein anderer Bergbaubezirk
wirklich aus dem vollen schopfen. Floze von 2 bis 6 m, ja solche von
9 bis 12 m Michtigkeit kommen vor. Fiir den Abbau gelten als beson-
ders giinstige Stéirken 3 bis 4 m. Bei groBerer Michtigkeit wird leicht
der Abbau teuer. Die Kohlenpfeiler, die stehen bleiben miissen, wer-
den zu bedeutend, und der Holzverbrauch fiir die Zimmerung ver-
schlingt grofle Geldmittel. Fiir den gegenwiirtigen Betrieb des ober-
schlesischen Kohlenbergbaues kommen alle Flozmichtigkeiten zwischen
1,5 bis 10 m in Betracht. Um Fléze von weniger als 1,5 m Stidrke kiim-
mert er sich heute nur ausnahmsweise, wihrend man in andern Berg-
baubezirken auch Floze von 1/3 bis 1 m noch abbaut. Ferner haben
die Baue bei weitem nicht die Tiefen erreicht, wie in vielen andern
Bergbaugegenden. Von 809 Schichten, die man 1896 im oberschlesischen
Kohlenrevier ziblte, waren nur 80 tiefer als 200, nur 21 tiefer als 300 m.
Nur 4 Schichte gingen iiber 400 m hinab. Die durchschnittliche Tiefe
aller oberschlesischen Schiichte betrug nur 148 m. Dagegen betrug z. B.
schon 1892 in Belgien die durchschnittliche Schachttiefe 610 m. Diese
giinstigen Verhiltnisse driicken sich auch in der groBen Arbeitsleistung
des einzelnen Bergmannes in geforderten Koblen aus. Wihrend im zehn-
jahrigen Jahresdurchschnitt (1891 bis 1900) auf den einzelnen Bergmann
im Saarbriickener Bezirk 228, im' rheinisch - westfilischen 275 und im
niederschlesischen Bergbaubezirk 223 t kommen, fordert der oberschlesi-
sche Bergarbeiter 848 t. Das wirkt naturgemif auf den durch ungiinstige
Verkehrslage erschwerten Wettbewerb Oberschlesiens sehr giinstig ein.

Dieser scharfe Wettbewerb zwingt aber auch den oberschlesischen
Bergbau in immer weitergehenderem MaBe, sich die Hilfsmittel der heu-
tigen Technik fiir alle Gewinnungs- und Forderungsarbeiten nutzbar zu
machen. In dieser Richtung sind gerade in den letzten Jahren groBe
Fortschritte in Oberschlesien zu verzeichnen. Die ganze neuzeitige Ent-
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wicklung ist geradezu durch das Zusammenarbeiten des Bergmannes mit
dem Maschineningenieur gekennzeichnet.

Wie auf allen andern Gebicten der Industrie, ist auch hier ein
immer weiteres Kindringen des Maschinenwesens zu beobachten. Die
Grinde hierfiir liegen auf der Hand. Die Maschine macht auch hier
den Betrieb unabhiingiger von der Leistung und dem guten Willen
der Arbeiter. Die ungeheuren Arbeitermassen, die heute die Industrie
braucht, sind immer schwerer zu beschaffen und noch schwerer zu re-
gieren. Die Maschine leistet aber auch mehr, und die Erhshung der
Leistung wird fur die wirtschaftliche Ausnutzung der Grube immer wesent-
licher. Frither wandte sich der Bergmann nur dann an den Kunstmeister
oder Ingenicur, wenn es galt, Gefahren, die ihn in erster Linie durch die
unterirdischen Wasser bedrohten, fern zu halten. Hochstens benutzte er
den Maschinenbau noch da, wo es galt Kohlen und Erze zu Tage zu
fordern; denn auf diesem Gebiet hatte sich Handarbeit bald als unmoglich
herausgestellt. In der Grube selbst aber wollte der Bergmann moglichst
wenig von der Maschine wissen. Schon gegen die unterirdischen Wasser-
haltungsmaschinen straubte er sich anfangs. In neuerer Zeit aber fingt
er auch an, fir die eigentliche Bergmannsarbeit, tir das Gewinnen der
unterirdischen Schiitze, die Maschine in steigendem MaBe heranzuzichen,
und auch die Forderung unter Tage beginnt der Maschinenbetriecb immer
mehr zu beherrschen. Hier steht die Maschinenbenutzung noch am An-
fang ihrer Entwicklung. Es ist nicht daran zu zweifeln, dafl gerade auch
auf diesem Felde der Maschinenbau, je mehr er sich mit den berg-
minnischen Betriebsverhiiltnissen vertraut macht, weitere Fortschritte an-
bahnen wird.

Es sei versucht, die Arbeit des Maschinenbaues, die Schwierigkeiten,
die er zu tberwinden und die Erfolge, die er bisher erreicht hat, kurz
auf den einzelnen Gebieten bergbaulicher Titigkeit zu verfolgen.

2. Schachtanlagen.

Die technischen Schwierigkeiten, die beim Schachtabteufen zu iiber-
winden sind, fallen je nach der geologischen Beschaffenheit des betreffen-
den Bezirkes sehr verschieden aus. Die trockenen Sandanhidufungen,
die Kalksteinlage, sofern sie kein Wasser fithrt, die festen Tone und
Lehme der jungen Ablagerung kann der Bergbau leicht und ohne Miihe
durchdringen. Schwierig wird die Arbeit aber vor allem dann, wenn
man auf sogenanntes ,schwimmendes Gebirge“ stoBt. Die Kurzawka,
der feinkornige ganz von Wasser durchdrungene Sand, ist beim Abteufen
der Schéchte besonders gefiirchtet. Wenn man irgend kann, geht man
ihm aus dem Wege. Deshalb sind noch bedeutende Strecken heute un-
erschlossen und trotz der unter der Erde lagernden riesigen Kohlen-
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schiitze sind auf weiten Gebieten noch Land- und Forstwirtschaft die
einzigen Erwerbsquellen der Bevolkerung,

Vor 50 Jahren waren die Schichte noch wenig tief, sie mdgen etwa
durchschnittlich zwischen 40 bis 80 m betragen haben. Man brachte diese
Schiichte ausschlieBlich von Hand aus nieder und baute sie mit Holz aus.
Nur selten wurden sie mit Ziegelsteinen ausgemauert. Die Art der
Zimmerung richtete sich naturgemiB ganz nach der Haltbarkeit des
Bodens. Sogenannte Bolzen- oder Schrotzimmerung gentigte meistens,
nur fir schwimmende Gebirge bevorzugte man sogenannte Getriebe-
zimmerung. Je mehr der Bergbau sich ausbreitete und anwuchs, um so
weniger konnte fiir die Schachtanlagen nur die Leichtigkeit des Schacht-
abteufens mafigebend sein. Man muflite also lernen, auch groflen Schwie-
rigkeiten beim Schachtabteufen zu begegnen. Frither war im jiingeren
Gebirge das Abteufen mit voller Getriebezimmerung bei rechteckigem
Schachtquerschnitt von hochstens 12 bis 16 qm Querschnitt am meisten
iblich. Als man mit dem Schacht tiefer ging und die Anlage dadurch
kostspieliger wurde, wollte man die teuren Schichte auch gleichzeitig fiir
Forderung, Wasserhaltung, Wetterfiilhrung und Fahrzwecke ausnutzen.
Man mufite daher zu wesentlich groBeren Schachtquerschnitten tibergehen.
So kam man bis zu 50 qm Querschnitt der Schiichte, die man im fest
stehenden Gebirge entweder mit verlorener Bolzenzimmerung oder in
ginstigen Fiéllen mit ganzer Schrotzimmerung niederbrachte. Bei der
ersten Bauweise wurde die Zimmerung je nach Bedarf durch Mauer-
werk ersetzt.

Die Form der Schachtquerschnitte war verschieden. In neuerer Zeit
gibt man bei den tieferen Schiichten naturgemifi dem widerstandsfihig-
sten Querschnitt, dem kreisformigen, meistens den Vorzug.

Die Art des Abteufens selbst richtet sich ganz nach den vorhande-
nen Gebirgsverhiltnissen. Das Durcharbeiten der jiingeren nicht wasser-
fithrenden Gebirgsschichten, Diluvium, Tertisir, Trias und Buntsandsteine,
erfordert andere Arbeitsweisen als das Durchteufen der darunter auf-
tretenden #lteren festeren Gesteine, Schiefer- und Sandsteinschichten des
Steinkohlengebirges.

Wie schon erwihnt, macht besonders das Durchteufen der jtingeren
Schichten, die oft aus wasserfiihrendem Triebsand und flieBender Kurzawka
bestehen, bei groBen Schachtquerschnitten sehr erhebliche Schwierigkeiten.
Auf die richtige Wahl der Abteufmethode kommt hierbei sehr viel an.

Je schwieriger aber die Aufgabe ist, um so interessanter ist auch
die technische Losung. Hierher gehort das auch in neurer Zeit in Ober-
schlesien in solchen Fillen angewandte Gefrierverfahren von H. Poetsch,
der in den achtziger Jahren zuerst damit hervortrat und auf der Max-
Grube bei Michalkowitz in dieser Weise einen Schacht niederbrachte.

Das Verfahren besteht, wie der Name bereits sagt, darin, daBl man
das in die Schiichte flieBende wasserreiche Gebirge gefrieren 148t und es
dann im festen Zustande zu Tage fordert. Um dieses zu erreichen, werden



im inneren Umfang des Schachtes und bei groflen Querschnitten auch
noch im Innern der Schachtscheiben eiserne Rohren, womdoglich gleich
bis zum festen Gebirge senkrecht hinabgetrieben. Die iiber Tage aufge-
stellten Kiltemaschinen versorgen diese Rohrleitungen so lange mit der
Kaltefliissigkeit, bis der Inhalt des Schachtes gefroren ist. Der in dieser
Weise fertiggestellte Schacht wird dann mit eisernen Tibbings, seltener
mit Mauerwerk, weiter ausgebaut.

Ein zweites, neueres Schacht-Abteufverfahren ist das Senkverfahren,
Es besteht darin, da man einen aus Zementziegelwerk oder GuBeisen
hergestellten Zylinder von gleichem Querschnitt, wie ihn der Schacht er-
halten soll, durch das jingere Gebirge nachsenkt oder mit hydraulischen
Pressen der Schachtteufe entsprechend nachdriickt. Das innerhalb des
Schachtes vorhandene flieBende Gebirge wird an einem plotzlichen Aufstei-
gen im freien Schachtquerschnitt durch den Druck des darauf stehenden
Wassers verhindert. Mit Bagger und Sackbohrern wird dann die wasser-
durchsetzte Sandmasse zu Tage gefordert. Senkmauern wendet man nar
bei geringen Tiefen an. Fiir grofiere Teufen kommen heute nur méchtige,
guBleiserne Ringstiicke, Ttbbings genannt, in Frage. Sie bieten auch bei
den schwierigsten Gebirgsverhéltnissen die grofite Sicherheit.

Wenn es moglich ist, vereinigt man beide Arbeitsweisen, um
schneller und billiger bauen zu konnen, denn das Abteufen mit Tiibbings
ist kostspielig- und erfordert viel Zeit.

Dem Abteufen mit Tibbings mufl stets eine zweckentsprechende
Ausmauerung des obersten Schachtteiles vorausgehen. Dieser oberste starke
Mauerring bildet dann gleichzeitig die Fihrung und das Wiederlager fiir
das weitere senkrechte Absenken bezw. Abwirtspressen der Tubbings.

In neuester Zeit sind trotz groBter Schwierigkeit gerade auf diese
Weise verschiedene Schiichte glucklich niedergebracht worden. Iin
besonderes Verdienst um die Einfithrung dieses Abteufverfahrens hat sich
die Donnersmarkhiitte in Zabrze, die zuerst, seit 1879, in groBerem Um-
fange fiir die verschiedenen Verhiltnisse geeignete Tibbings herstellte,
erworben. Fig. 14 zeigt Tiibbingsringe beim Zusammenbau innerhalb der
Fabrik. Die einzelnen Ringe haben eine Hohe von 1250 bis 1500 mm
und erreichen ein Gewicht bis {iber 30000 kg. Man ist jetzt nicht mehr
auf den Bezug dieser riesig schweren GuBstiicke aus dem Westen Deutsch-
lands angewiesen, sondern kann sie in n#chster Nihe der Grube selbst
erhalten. Das Schachtabteufen mit Tubbings geschieht wie folgt:

Zuerst wird der obere etwa 10 m abgeteufte Teil des Schachtes durch
einen starken mit einem eisernen Prefiring versehenen Mauerzylinder aus-
geriistet. Durch ihn wird zuniichst der Ttibbingschuh, der als Schneidkranz
dient, eingebracht. Auf diesem bauen sich dann die eisernen Tiibbingsteile zu
einem michtigen Zylinder zusammen. Die SchluBflichen der Ttubbingsteile
werden durch Bleieinlage gedichtet und fest gegeneinander verschraubt.
Sind die Tibbings bis zum Prefiring aufgebaut, der im Mauerwerk des
obersten Schachtteiles fest verlagert ist, so beginnen die Tubbingszylinder
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unter gleichzeitigem Aufbau neuer Tiibbingsringe nachzusenken. Der
Schachtinhalt wird mit Baggern oder Sackbohrern herausgeschafft. Geniigt
das eigene Gewicht nicht zum Hinabsenken, so werden auf dem obersten
Tiibbingsring hydraulische Pressen angesetzt und gegen den Prefiring
versteift. Die Pressen driicken dann die Tiibbingsringe ins Schachtgebirge
hinein. Die toten Wasser 14t man im Tibbingsschacht stehen. Man
benutzt sie, um den Gebirgsdruck, welcher auf dem #&uBeren Tibbings-
umfang wirkt, einen wirksamen Gegendruck entgegenzusetzen. Die Arbeit
geht in der geschilderten Weise so lange vor sich, bis der Tubbingsschuh
festes Gebirge erreicht, das er micht mehr zu durchschneiden vermag.
Jetzt mufl der Schuh fest verlagert, durch -Zement gegen das feste Ge-

Fig. 14. Tiibbingsringe beim Zusammenbau in der Fabrik.

birge so sicher abgedichtet werden, dafl beim Weiterteufen des Schachtes
mit Bohr- und Sprengarbeit die oberen Schwimmassen nicht unter dem
Schuh in den Schacht durchbrechen konnen. .

Im festen Steinkohlengebirge werden auch tiefe Schichte meistens
mit Bohr- und Sprengarbeiten niedergebracht und mit gewshnlicher Bolzen-
oder mit Schrotzimmerung ausgebaut, die dann durch Mauerwerk ersetzt
wird, um den Schacht haltbarer zu machen und vor allem die Feuers-
gefahr zu verhindern. Fortschritte in der Ziegelherstellung haben in
neuester Zeit das Ausmauern der Schichte in Oberschlesien wesentlich
begiinstigt. Der fiirstlichen Ziegelei Chrapaczow ist es gelungen, einen
Schacht- Radialstein herzustellen , der eine grofe Beanspruchung auf
Druck zuléft, und seinem Volumen nach doppelt so groB als der Normal-
stein ist. Man spart bei seiner Verwendung an Schachtquerschnitt und
Mauerwerk und erhilt trotz des schwiicheren Mauerwerks einen vorziig-
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lichen widerstandsfihigen Verband, Neuerdings hat man auf einigen
Forderschiichten auch das Betonieren der Schachtwinde durchgefiihrt.
Welche besonderen Schwierigkeiten beim Schachtabteuten zuweilen
zu iberwinden sind, lassen die auf Fig. 15 dargestellten abnormalen
Ubergangsringe erkennen. Seitlicher Gebirgsdruck hatte den Schacht in
etwa 40 m Tiefe in eine schiefe Lage gebracht, wodurch der Schneide-

Fig. 15. Abnormaler Ubergangsring.

schuh teilweise eingedriickt wurde. Um den Schacht zu retten, muBte
ein Ring hergestellt werden, der in seinem oberen Teil den Schneide-
schuh abfing und sich genau der Form des deformierten Ringes anpaBte.
Dicser setzte sich auf einen zweiten Ring auf, der den deformierten
Schacht wieder in die zylindrische Form tiiberleitete. Die von der Don-
nersmarckhiitte ausgefithrte Arbeit war mithsam und nicht ungefihrlich,
gelang aber vortrefflich.

3. Gewinnungsarbeiten,

Hat man die Schiichte fiir eine Grubenanlage fertiggestellt und ent-
weder unmittelbar oder mit Hilfe von Querschligen die Lagerstéitten er-
reicht, so ist der Teil des in Aussicht genommenen Grubenfeldes fir den
Abbau weiter vorzurichten. Es werden wagerecht laufende sogenannte
Grund- oder Hauptstrecken und rechtwinklig dazu ansteigend sogenannte
Bremsberge angelegt. Haben mehrere Bremsberge, die in Abstinden von
100 bis 120 m laufen, die vorgeschricbene Abbaugrenze erreicht, so wird der



zwischen ihnen stehen gebliebene Kohlenpfeiler mit Abbaustrecken in Ab-
stinden von 12 bis 18 m durchfahren. So entstehen 12 bis 18 m breite und
100 bis 120 m lange, je nach der Méchtigkeit des Flozes mehr oder weniger
starke Pfeiler, die in treppenartigen Abstéinden abgebaut werden. Hier
leistet der Hiuer Gewinnungsarbeit. Er bohrt mit den verschiedensten
Vorrichtungen die Locher, fiillt diese mit Sprengstoff und gewinnt in dieser
Weise das Material. Bis vor etwa 10 Jahren war in Oberschlesien bei
allen bergmiinnischen Gesteins- und Kohlenarbeiten fast nur Handarbeit
iiblich. Auch heute iiberwiegt diese Arbeitsweise noch. Im alten Kohlen-
bergbau verwendet man Meiflelbohrer, die in einer Bohrstange befestigt,
bei jedem Vorstof zugleich umgesetzt werden, um ein rundes Bohrloch
fiir die Sprengpatronen zu erhalten. Ein Drehen des Handbohrers mit

Fig. 16 und 17. Hand-Gesteinsbohrmaschine.

Spiralbohrern wird nur vereinzelt in meist hingenden Flozen von milder
Beschaffenheit angewendet. Bei Querschlagsbetrieb, beim Schachtabteufen
und in den Erzgruben wird heute noch ausschlieBlich der stéihlerne MeiBel-
bohrer benutzt, den der Hiuer mit einem hammerihnlichen Werkzeug,
dem Fiustel, vorwirts treibt.

In neuester Zeit haben sich in Oberschlesien auch Handbohrma-
schinen immer mehr Eingang verschafft. Die Versuche mit diesen Ma-
schinen reichen viele Jahre zuriick. Anfangs wurden Erfolge damit nicht
erzielt. Man verstand es noch nicht, die Wahl des Vorschubes und der
Bohrschneiden den vorliegenden Verhéltnissen richtig anzupassen. Fer-
ner kam noch in Betracht, dal die Arbeiter durchaus nichts von den
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Maschinen wissen wollten. Die ersten durchschlagenden Erfolge mit
Handbohrmaschinen wurden erst 1902 auf der Maxgrube bei Michalko-
witz erzielt. Die Ergebnisse wurden in der Zeitschrift des Oberschlesischen
Berg- und Hiittenménnischen-Vereins Mirz 1903 verdffentlicht, und da-
durch die Aufmerksamkeit weiterer Kreise wieder auf die Moglichkeit,
mit Handbohrmaschinen wirtschaftliche Erfolge zu erzielen, hingewiesen.

In den darauffolgenden Jahren wurde die Handbohrmaschine auf den
meisten oberschlesischen Gruben eingefithrt. Heute sind wohl mehr als
1500 im Gebrauch. Die Handbohrmaschinen eignen sich sowohl fir
Arbeiten in der Kohle wie im milden Gestein. Verschiedene Bauarten
werden benutzt. Einige der gebriuchlichsten sind in Fig. 16 und 17 darge-
stellt. Eine solche Bohrmaschine wiegt 15 bis 18 kg und kostet 55 bis 65 Mk.
Vereinzelt sind auch Gestell-Handbohrmaschinen im Gebrauch. Im wesent-
lichen beruht die Konstruktion der Handbohrmaschine auf dem gleichen
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Grundgedanken. Sie unterscheiden sich nur in der Verstellbarkeit und
dem Vorschub der Maschine. Mit Hilfe der Handbohrmaschinen werden
bei Kohlenstrecken heute etwa 10 vH, bei Gesteinsarbeiten etwa 15 vH
an Hiuerlohnen erspart.

Von besonderem Interesse ist das Vordringen des maschinellen Be-
triebes auch auf diesem Gebiete. Vereinzelt und ohne besonderem Erfolg
wurden schon vor lingerer Zeit hier und da PreBluft-StoSbohrmaschinen
beim Querschlagbetrieb verwendet. Den ersten dauernden FErfolg mit
PreBluft-StoBbohrmaschinen beim Querschlagbetrieb erzielte 1898 die
Concordiagrube bei Zabrze. Die FErfolge driingten zur Nachahmung,
zumal grade damals der starke Kohlenbedarf es #uBerst wiinschenswert
machte, die Arbeiten unter Tage so sehr als moglich zu beschleunigen.
Naturgemifl zwang auch der stetig groBer werdende Arbeitermangel zur
immer weiteren Ausdehnung der Maschinenarbeit. Heute wird bereits an
etwa 30 Schachtanlagen das Maschinenbohren bei Gesteinsarbeiten ange-
wendet. Am meisten verbreitet sind die PreBluft-Stofbohrmaschinen der
Firma Frohlich & Kliipfel, U.-Barmen und Rudolf Meyer, Miithlheim (Ruhr).
Aber auch Maschinen aller anderen auf diesem Gebiet bekannter Firmen

Fig. 19. Fahrbarer Kompressor.

sind in Oberschlesisen im Gebrauch. FEine vollstindige Maschine mit
75 mm Kolbendurchmesser nebst Spannsiule und Schlauch kostet heute
etwa 1300 Mk; sie wiegt rd. 90 kg.

Bei groBen Querschligen werden die Maschinen auf eigens hierfiir
erbauten Wagen aufgestellt und in dieser Form verwendet. Die Fig. 18
laBt die Form der gebriuchlichsten PreBluft-Stofbohrmaschine erkennen.

Einen fahrbaren Kompressor fiir Gesteinsbohrbetrieb der Bialscho-
witzgrube zeigt Fig. 19. Der Kompressor, von R. Meyer erbaut, (285 mm
Zyl.-Dmr.), arbeitet mit 150 Uml./min und 5 bis 6 at. Er wird von einem.
mit 720 Uml./min laufenden 35 pferdigen Elektromotor der Allgemeinen
Elektrizitits-Gesellschaft angetrieben.

Die wirtschaftliche Bedeutung dieser PreBluftmaschinen liegt nicht
in den geringen Kosten, etwa fiir den Meter Querschlag berechnet. Nur
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bei sehr beschleunigtem Betrieb wird sich auch hierffir unmittelbar eine
Geldersparnis ausrechnen lassen.

Die sehr bedeutenden Vorteile des maschinellen Bohrbetriebes licgen
vielmehrin der Moglichkeit, mit dem Abbau schnell vorwiirts zu kommen und
in der Ersparnis von Arbeitern. Die Leistungen sind etwa 3 mal so groB
als bei Handarbeit und an Arbeitskriften kinnen etwa 25 vH erspart
werden.  Auf der Maxgrube bei Michalkowitz hat man mit sehr gutem
Erfolg neuerdings auch PreBluft-Drehbohrmaschinen eingefiihrt. 1)

Diese Maschinen bestehen im wesentlichen aus 2 kleinen Zylindern,
deren Kolben mit Hilfe von Zahnraditbersetzung eine Bohrspindel drehen.

Fig. 20. Prefluft-Schlagbohrmagchine,

In dhnlicher Weise wie die Stofbohrmaschine wird auch die Drehbohr-
maschine verwendet. Sie wiegt etwa 55 kg und kostet einschlieBlich Siule
und Schlaueh 800 bis 900 Mk. Sie eignet sich besonders zum Auffahren
von Strecken in der Kohle und im milden Gestein. Bei ihrer Benutzung
werden nach Abrechnung aller Unkosten etwa 20 vH an Gedingelohn auf
I m Strecke erspart. Noch wichtiger ist auch hier die Ersparnis an
Menschenkriiften. Ein Hiuer leistet mit dieser Maschine etwa doppelt

1) s. Zeitschrift des Oberschlesischen Berg- und Hiittenm#nnischen Vereins 1905.
3
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soviel als mit Handbohrmaschinen. Wenn auch heute ihre Verbreitung
noch gering ist, so ist doch zu erwarten, dall ihre groBe Leistungsfihig-
keit sich weite Anwendungsgebiete auch in Oberschlesien erschlieBen wird.

In neuester Zeit wurden in Oberschlesien auch die Prefluft-Schlag-
bohrmaschinen, sogenannte Bohrhdmmer, die dem PreBluft-Niethammer
nachgebildet sind, versucht. Aussehen und Anwendung ergibt sich aus
Fig. 20. Wie weit diese Bohrmaschine andre Bauarten verdringen wird,
1iBt sich noch nicht tibersehen. Aus dem ersten Erfolg ist aber bereits
zu erkennen, dafl auch sie ein gutes maschinelles Hilfsmittel fiir berg-
minnische Gewinnungsarbeiten abgeben wird.

Fiir alle diese Maschinen ist Prefluft, die tiber Tage durch besondere
Druckluftanlagen erzeugt wird, ausschlieBlich als Betriebskraft in Ver-
wendung. Hier und da hat man wohl auch hydraulisch und elekttrisch
betriebene Maschinen versucht, ohne bisher praktische Erfolge, die ihre
weitere Einfithrung veranlassen konnen, zu erzielen.

Die PreBluft hat fiir den bergminnischen Betrieb auch noch den
Vorteil, an der Bewetterung unter Tage mitzuhelfen.

Die im rheinisch-westfilischen Bergbaubezirk sowie in England,
Amerika und anderen Bergbaugegenden mit gutem Erfolg verwendete
Schrimmaschine hat man auch in Oberschlesien eingefiihrt. Diese
Maschinen sind unter besonders giinstigen Verhéltnissen auf einigen
Gruben in Verwendung. Auf anderen Gruben werden die Versuche auch
heute noch stédndig fortgesetzt. Der Maschineningenieur steht auch hier
wieder vor einer ebenso interessanten als fiir den Bergmann wichtigen
Aufgabe. Es ist zu erwarten, daB es ihm wieder gelingen wird, eine
fiir die vorliegenden besonderen Verhiltnisse geeignete Schrimmaschine
herzustellen, die einen wesentlichen Fortschritt in der weiteren Durch-
dringung des bergminnischen Betriebes mit Maschinenarbeit bedeuten
wird.

4, Der Spiilversatz,

Um die abgebauten Stellen kiimmerte man sich bisher nur wenig; die
Folgen sah man auf der Erdoberfliche. Gewaltige Senkungen traten-ein,
Bauwerke wurden dadurch zerstért und das Betreten des in Frage kom-
menden Gebietes war oft gefiihrlich. Je mehr der Bergbau zugleich mit
der Bebauung der Oberfliche fortschritt, um so mehr mufite man besorgt
sein, diese gefihrlichen Bodensenkungen zu vermeiden. Man war ge-
zwungen unter Ortschaften, Wasseﬂeitungen, Eisenbahnen, StraBen und
Ansiedlungen jeder Art, michtige Kohlenpfeiler von oft weit tber 100 m
Starke zur Sicherheit gegen Senkungen stehen zu lassen. Die Verluste,
die dadurch den Grubenfeldern erwuchsen, lassen sich auf etwa 20 vH. im
Hauptkohlengebiet berechnen. Um die GroéBe der Pfeiler nach Moglich-
keit zu beschréinken, hat man in den oberschlesischen Gruben bereits seit
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Jahrzehnten in mehr oder minder grofem Umfange Versatzbau aus-
gefiihrt.

Zuerst hat man ihn 1877 auf der Grifin Lauragrube versucht. Man
benutzte hierzu Schlacken, die von Hand eingebracht wurden. An ande-
ren Stellen ging man dann noch dazu iiber, im Betrieb fallende Berge,
alte Halden, Sandhiigel, Staubkohle usw. zu verwenden. Der Abbau wurde
dadurch teuer. Die Versatzkosten fiir die Tonne gewonnener Kohle stellten
sich bei Handversatz auf Mk. 0,80 bis 1,20 und stiegen zuweilen bis auf Mk. 2.
Dabei lief sich durch diesen Handversatz noch keine vollstindige Aus-
filllung der Hohlriume erreichen. Da der Versatz sich allmihlich auf
50 bis 70 vH. seines urspriinglichen Inhaltes zusammendriickt, lieBen sich
auch die Senkungen der Oberfliche nicht ganz vermeiden. Hier ist in
neuester Zeit durch Einfihrung und planmé#Bige Ausbildung des soge-
narnten Spiilversatzes eine epochemachende Anderung eingetreten. Die
Anregung hierzu ging von dem Generaldirektor Williger der Katto-
witzer A.-G fiir Bergbau und Eisenhiittenbetrieb aus, der das Verfahren
1901 zuerst auf der Myslowitzgrube und dann auf der Ferdinandgrube
anwandte, nachdem er es vorher in Amerika in sehr primitiver Form
kennen gelernt hatte.

Der Spiilversatz beruht darauf, alle Arten fiir den Versatz geeignete
Stoffe, die sich im Wasser fortbewegen lassen, mit Hilfe eines Wasser-
stromes von iiber Tage aus durch eine Rohrleitung unmittelbar in die
ausgekohlten Grubenriume zu schaffen. Die Versatzstoffe werden in der
Nihe eines Schachtes auf einen Trichter geworfen, der durch ein Sieb-
rost von 70 bis 80 mm Lochweite das Mitfithren gar zu groBer Stiicke ver-
hindert. Von dem Trichter fihrt eine 205 mm weite Rohrleitung, die
wie eine Wasserleitung ausgebildet ist, zu den einzelnen Arbeitsorten.
Gewalzte Stahlrohre mit glatten Bunden und losen Flanschen, auch gufi-
eiserne Rohre hat man mit Erfolg verwendet. Man ist auch dazu tber-
gegangen, Walzrohre herzustellen, die an der unteren Stelle, wo sie bei
wagerechter Verlegung der grofiten Abnutzung ausgesetzt sind, stirker
ausgebildet sind. Die Krtimmer, die sich am stirksten abnutzen, sind
aus Stahlgufl angefertigt. Als bester Stoff fir den Versatz gilt reiner
Sand und Kies. Man hatte jedoch bereits in den ersten Betriebsjahren
gelernt, auch Asche, iberfliissige Staubkohle, Steine, Schlemmsand,
Schlackensand, Miill und in groBem MaBstabe Lehm, ja sogar festen
Ton zu verarbeiten. Es ist zu erwarten, zumal bei weiterer Ausbildung
der Zerkleinerungsmaschinen, dal man so ziemlich alles Material fiir die-
sen Versatz wird verwenden konnen.

Auch in der Gewinnung des Materials hat man schnell erhebliche
Fortschritte gemacht. Anfangs wurden die Versatzstoffe in unmittelbarer
Nihe der Schéchte mit der Hand ausgegraben und dem Verwendungsort
zugefithrt. Heute sind durchweg Baggerbetriebe eingefiihrt, die auch in
wenigen Jahren sich den besonderen Betriebsverhiltnissen immer mehr

und mehr angepafBit haben und dadurch lcistungsfihiger geworden sind.
3*



Leistungen von 100 cbm/st bei Sand und 60 cbm/st bei dem schweren
Lehm sind gebrduchlich. Bei der Lehmgewiunung hat man die Bagger-
eimer mit Stahlzihnen ausgeriistet, um das Material schon beim Greifen
moglichst zu zerkleinern. Als Betriebskraft kommt neben Dampf auch
Elektrizitit in Frage.

Die gewonnenen Versatzstoffe wurden zuerst durch Menschenkrifte
dann durch Pferde und bei groBeren Entfernungen vielfach durch elek-
trische Lokomotiven, die z. B. bei der Myslowitzgrube, 85 PS stark, in 6
Wagen 12 cbm befordern, herbeigeschafft. In diese Grube werden téiglich
1000 bis 1200 cbm mit einem Rohr eingeschlimmt.

Auch die Transportwagen haben sich schnell den groferen Leistungen
angepaBit. Anfangs waren einfache Kippwagen von 2/; bis 1 cbm Inhalt,
spiater Wagen von 2 cbm Inhalt mit mechanischer Selbstentladung im
Betrieb. Am Abbauort selbst wird der Schlammstrom durch holzerne
Lutten, die sich seitlich verschieben lassen, méglichst unterhalb der Firste
eingefithrt. Der Arbeiter, der die Leitung des Schlammstromes zu be-
dienen hat, kann sich mit Hilfe eines Telephons mit den Arbeitern, die
die Versatzstoffe tiber Tage in den Trichter schiitten, verstindigen. Um
den Versatz innerhalb der einzelnen Versatzstiicke zurtickzuhalten, werden
Diamme gezogen, die meistens aus senkrechten Riistholzern mit dahinter-
gelegten Schwarten bestehen. Die Stiicke werden mit Heu oder Stroh
gestopft; zuweilen lagert man auch Leinwand darunter. Das Holz der
Déamme wird dann herausgebrochen und von neuem wieder verwendet.

Der Versatz setzt sich auBlerordentlich schnell ab und trocknet, auch
wenn er vorwiegend aus Lehm statt aus Sand besteht, ziemlich schnell.
Bei geeigneter Lagerung fiigen sich die Versatzstoffe dicht unter die Firste
und fiilllen sogar alle Hohlrdume im Hi#ngenden aus. Wenn der Versatz
mit Sorgfalt geschieht, erreicht man auch bei wagerechter Lagerung voll-
kommen dichten Abschlufl gegen den First. Bisher haben alle Versuche
ergeben, dal der eingeschlemmte Versatz in der Lage ist, das urspriing-
liche Gebirge vollkommen zu ersetzen. Ein Zusammendriicken wie frither
ist hierbei noch nicht bemerkt worden. Auch die genaue Untersuchung
der Tagesoberfliche hat nicht die geringste Spur von Senkungen ergeben.
Der Vorteil, der sich durch dieses Arbeitsverfahren erreichen li8t, ist von
weittragendster Bedeutung. Nicht nur werden dadurch riesige Kohlen-
mengen, die sonst der Gewinnung vollkommen entzogen sind, abbaufihig,
sondern es wird auch eine vollstindige Sicherung der Oberfliche erreicht.

Auch andere groBe Betriebsvorteile bringt der Spiilversatz mit sich.
Die Leistung der Arbeiter wird, weil der Betrieb wesentlich mehr zu-
sammengefalit werden kann, erhoht. In vielen Féllen 148t sich der
Holzverbrauch sehr vermindern. Die groflen Kohlenpfeiler, die man
bisher hatte stehen lassen miissen, waren die stindige Ursache groBer
Grubenbréinde; der durch den Spiilversatz dem Abbau folgende luftdichte
Verschlufl verhindert aber jeden Brand. Die Myslowitzgrube und die
Hedwigswunschgrube, die frither aus Brandgefahren nicht herausge-



—_ 37

kommen sind, lassen jetzt eine groBe Besserung in dieser Hinsicht er-
kennen. Der tragische Tod von Arnold Borsig und seiner Beamten ist
noch durch Grubenbrand verursacht worden.

Das neue Verfahren gibt auch dem Betriebsfithrer die Moglichkeit,
in der Einteilung seiner Arbeiten sich ungewdshnlich frei bewegen zu kon-
nen. HEbenso wird sich das Verfahren gegen Explosionsgefahren vorteil-
haft erweisen, da hierbei alle Hohlriume, die Gasansammlungen ermog-
lichen konnen, vermieden werden. Sechliellich, auch das ist wertvoll,
bringt das neue Versatzverfahren keine neue Gefahr mit sich. Die vielen
Unfille bei Ausfithrung des Handversatzes sind auch hierdurch vermie-
den. Jedoch stehen den weitgehenden Vorteilen des Spiilversatzes, der
wohl geeignet wire in mancher Beziehung dem Bergbau neue Wege zu
weisen, drei grofle Schwierigkeiten, die sich der ausgedehnteren Ausfiih-
rung entgegenstellen, gegentiber. Das ist: die Materialbeschaffung, die
Instandhaltung der Pumpe und die Einwirkung der harten Winter.

Die Myslowitzgrube ist in der Materialbeschaffung sehr giinstig daran.
Sie hat in unmittelbarer Nihe des Schachtes etwa 600 Morgen Sandlager,
die etwa 20 bis 50 m méchtig sind. Auf einer groBeren oberschlesischen
Grube, die tiglich etwa 50000 Zentner fordert, miissen tiglich 800 cbm
Versatzstoffe herangeschafft werden, wenn man auch nur 1/; der Baue
mit Versatz ausfiillen will. Die Hochofenschlacken, auf die man vielfach
zuriickgreift, reichen daftir bei weitem nicht aus. Ein groferer schlesischer
Hochofen liefert fiir den Tag nur 80 bis 40 cbm Schlacke; man wird des-
halb bei Gruben, die keine schlimmbaren Stoffe in der Nihe haben, da-
zu tbergehen miussen, diese von weither durch Seilbahnen oder auf
andere Weise heranzuschaffen.

Es wird auch bereits darauf aufmerksam gemacht, da das Berg-
gesetz, das bisher fir Gewinnung von Versatzstoffen die Enteignung von
Grundstiicken nicht zuldBit, auf Grund der allgemeinen Bedeutung des
Verfahrens wird erweitert werden miiflen.

Auch auf die weitere Entwicklung der oberschlesischen Schmal-
spurbahn wird diese epochemachende Anderung des Grubenbetricbes
groflen Einflufl gewinnen konnen. In neuester Zeit ist auch die konigliche
Bergverwaltung zum Spiilversatz auf der Konigin-Luisegrube ﬁbergeéangen.
Man hat zum Sandtransport eine 18 km lange Vollspurbahn neben der
Hauptbahn erbaut, die tiglich etwa 2000 cbm Sand nach der Kohlen-
grube schafft. Hier hat man bereits vierachsige Doppelwagen von 40 t
Tragfdahigkeit benutzt und fahrt Ziige mit 480 t Nutzlast entsprechend
300 cbm Sand mit 20 bis 30 km stiindlicher Geeschwindigkeit. Die Wagen
sind mit seitlicher Selbstentladung ausgeriistet. Je nach der Gewinnung
der Versatzstoffe werden sich natiirlich die Kosten sehr verschieden stel-
len. Auf der Myslowitzgrube kostet der Spiilversatz einschl. Amortisation
der Wasserhaltung und der Entschidigung fiir benutztes Gelinde 45 Pf.
fir 1t. Zieht man die bereits im ersten Jahre sehr betriichtlichen Er-
sparnisse ftir Ausgaben gegen Grubenbrand und fiir Holzverbrauch ab,
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so ermifigen sich die Preise auf 20 bis 25 Pf. fiir 1t geforderte Kohle.
Mufl man so auch mit einer Vermehrung der Selbstkosten von etwa
20 Pf. fiir 1t rechnen, so sind demgegeniiber doch noch die mittel-
baren Vorteile des konzentrierten Betriebes, Vermeidung der Abbauver-
luste, Bodensenkungen usw. in Rechnung zu stellen, so daf} es unschwer
ist, auch den direkten Vorteil fiir die meisten Fille herauszurechnen. Man
nimmt heute an, daB der Spiilversatz noch wirtschaftlich ist, wenn 1 cbm
Versatzmasse sich auf 50 Pf. stellt. Wie weit Vorteile mit dem neuen
Verfahren noch zu erreichen sind, hiingt in erster Linie von der Be-
schaffung der Versatzstoffe ab.

Als zweite Schwierigkeit war die Instandhaltung der Pumpe ge-
nannt. Auch hierfiir wird der Maschinenbau Abhilfe zu schaffen ver-
stehen. Die in neuester Zeit immer mehr in Aufnahme kommende Zen-
trifugalhochdruckpumpe eignet sich bereits besonders gut fir die zu
fordernden triiben Wasser. Die Pumpen werden elektrisch betrieben,
nehmen wenig Raum ein und stellen sich auch noch billiger in der An-
schaffung als die gewdhnlichen Kolbenpumpen.

Was die Frostwirkung anbelangt, so ist Oberschlesien mit seinen
harten Wintern schlecht daran. Gerade dann, wenn der Kohlenbedarf
am grofiten ist, vermindert sich die Leistung der Bagger, also auch des
Spiilens in sehr erheblichem MaBe. Es wurde notwendig, moglichst war-
mes Grubenwasser und die Kondensationswasser zum Spiillen zu benutzen.
Auch mufBlten die BaggerstoBe bestindig durch Schieferkohlen oberflich-
lich erwirmt werden. Trotzdem ging die Leistung auf etwa die Hilfte
zurtick. Hier wird man sich durch Vermehrung der Bagger im Winter
helfen konnen. Das Verfahren, erst wenige Jahre in Benutzung, hat
sich, dank seiner groBen Vorteile, auBlergewdhnlich schnell in Oberschle-
sien ausgebreitet. Von allen Seiten vom In- und Auslande wird diese in
Oberschlesien entstandene technische Leistung mit groBtem Interesse ver-
folgt. Die zahlreichen Besucher aus allen Lindern auf der Myslowitz-
grube beweisen dies. Bei der Neuheit des Verfahrens sind weitere grofie
Fortschritte mit Bestimmtheit zu erwarten?).

5, Die Wetterwirtschaft.

Mit dem ausgedehnten Grubenbetrieb mufite auch die Bedeutung
der Bewetterungsanlagen zunehmen. Die Anforderungen an die Be-

1 8. G. Williger, Scheibenférmiger Abbau michtiger Flize unter Anwendung von Versatz
mittelst Wassersplilung auf dem Steinkohlenbergwerk Myslowitz, Z. d. O.-S. Berg- und Hiitten-
méinnischen Vereins Dez. 1901. Ferner: Wachsmann, Kattowitz, Das neue Spiilversatzverfahren
beim oberschlesischen Steinkohlenbergbau, Stahl und Eisen 1903 S. 109, und Der Spillversatz
Kattowitz 1904 Druckschrift des oberschlesischen Berg- und Hiittenminnischen Vereins, der die
beiden Aufsiitze und einen Bericht des Generaldirektor Williger tiber die Ergebnisse der Einfiih-
rung der neuen Abbaumethode enthiilt.
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schaffenheit der Luft unter Tage wurden immer hoher. Der neuzeitige
Maschinenbau, besonders seit Einfiihrung der elektrischen Kraftiibertra-
gung, verstand es auch hier in vorher nicht gekanntem Mafle, die ihm
gestellten Aufgaben zu erfiillen.

Die frither fast ausschlieBlich verwendeten langsamlaufenden Guibal-
Ventilatoren haben in unserer Zeit im Interesse einer wirtschaftlichen
Arbeitsweise raschlaufenden Ventilatoren verschiedener Bauarten Platz
machen miissen. Zur Bewetterung von im Vortreiben begriffenen Quer-
schliigen werden auflerdem kleine mittelst Wassermotoren angetriebene
Ventilatoren benutzt, die die schlechte Luft durch Wetterlutten absaugen.

Als Beispiel fiir eine neuartige groBere Ventilatorenanlage sei hier
auf die Anlage der Gottessegengrube in Antonienhiitte etwas niiher ein-
gegangen, Fig. 21. Die Ventilatoren stehen hier tiber Tage. Die Anlage
besteht aus zwei ganz gleichen, doppelseitig saugenden, von R. W. Dinnen-

Fig. 21. Ventilatoranlage der Gottessegengrube.

dahl A.-G. erbauten Ventilatoren, Bauart Capell, von 3000 mm Fliigel-
raddurchmesser und 1300 mm Fligelradbreite, die durch Riemen von
zwei verschieden starken Drehstrommotoren der Siemens-Schuckertwerke
von 190 und 450 PS angetrieben werden. Ks ist immer nur ein Venti-
lator in Betrieb, wihrend der andere in Reserve steht. Gewthnlich
arbeitet der Ventilator mit dem kleineren Motor, welcher die normale
Leistung von 3000 cbm/min Luft bei einem Druckunterschied von rd.
200 mm Wassersiiule ergibt. Der Ventilator mit dem groBeren Motor
vermag eine Luftmenge von 4000 cbm/min bei einem Druckunterschied
von rd. 360 mm Wassersiule zu bewegen. Fiir die Motoren steht Dreh-
strom von 2000 Volt Spannung und 42 Perioden zur Verfiigung. Die
Motoren laufen mit 615 Uml./min.

Die Anlasser zu diesen Motoren sind als Fliissigkeitsanlasser aus-
gebildet.
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Das Gehiuse jedes Ventilators, sowie der Auswurftrichter und die
Hauben tiiber den Saugkanilen sind in Schmiedeeisen ausgefiihrt. Die
Welle ruht in drei Ringschmierlagern, die auBerhalb des Gehiuses so
angeordnet sind, daf} sie bequem bedient werden konnen.

Jeder Ventilator ist mit einer Umstellvorrichtung versehen, so zwar,
daf er je nach Wunsch entweder Luft aus der Grube saugen oder in
die Grube hineindriicken kann. Diese Vorrichtung besteht aus verschie-
denen, in den Kanidilen und unter dem Auswurftrichter angeordneten
Klappen, die durch tiber Rollen gefithrte Drahtseile miteinander wechsel-
weise verbunden sind, sodaB eine Anderung der Wirkungsweise des
Ventilators schnell und leicht herbeigefiihrt werden kann.

Der Schacht, welcher auBler zur Bewetterung nur noch als Holz-
hiingeschacht dient, ist auf der Hingebank mit Schachtdeckeln und
unterhalb derselben mit einer den Forderkorb dicht umschlieBenden,
kastenformigen Auskleidung versehen, wodurch Verluste an frischen
Wettern beim Hochgehen des Forderkorbes vermieden werden. Um
jedesmal die Verbindung des nicht in Betrieb befindlichen Ventilators
mit dem Schacht aufheben zu konnen, ist vor jedem Ventilator in den
Kanal ein Schieber eingebaut, der aus einer in gufleisernem Rahmen ge-
fihrten und durch Gegengewichte ausbalanzierten Blechplatte besteht,
die mit einer Winde bequem bewegt werden kann.

6. Wasserhaltungen.

A. Allgemeines.

Der oberschlesische Bergbau hat von jeher auf die Ausgestaltung der
Wasserhaltung den grofiten Wert legen miissen. Von der Leistungsfihig-
keit seiner Wasserhaltungsmaschine hing sein Dasein ab. Als es schon
vor Jahrhunderten nicht mehr gelang, mit den vorhandenen Mitteln der
unterirdischen Wasser Herr zu werden, mufite der sonst ertragreiche Berg-
bau aufgegeben werden. Erst unter Friedrich II. versuchte man, den
Bergbau in grofBem Umfange wieder aufzunehmen. Auch da war wieder
die Frage der Wasserhaltung am schwersten zu losen, die Losung war
aber zugleich die grundlegende Bedingung fiir jeden Erfolg. s ist be-
reits vorher erwihnt worden, wie die Wassernot die ersten brauchbaren
Feuermaschinen hat erstehen lassen, und wie die Wasserhaltungsirage in
Oberschlesien zu der ersten Einfilhrung englischer Feuermaschinen nach
Oberschlesien schon am Ende des 18. Jahrhunderts Veranlassung gegeben
hat, wie daraus dann, an dem Bau der Wasserhaltungsmaschine an-
kniipfend, sich in Oberschlesien zuerst, dann in ganz Deutschland der
Dampfmaschinenbau entwickelt hat. Der Name des grofien Kunstmeisters
August Friedrich Holtzhausen wird dauernd mit diesen ersten
groBen oberschlesischen Wasserhaltungsmaschinen verbunden bleiben.
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Die GroBe der Maschinen richtet sich nach den jeweiligen Wasser-
zufliissen. In Oberschlesien hat man je nach den einzelnen Zechen mit
Wasserzufliissen zwischen 14 und 4,4 cbm auf 1 t Forderung bezogen,
zu rechnen. Im rheinisch-westfilischen Kohlenbezirk kamen 1899 je
nach den Zechen 2 bis 7,8 cbm Wasser auf 1t geforderte Kohle. Durch-
schnittlich stellte sich der Wert auf 3,08 cbm. Das Heben der Gruben-
wasser durch Maschinenkraft ist kostspielig, wenn man es durch irgend
welche Mittel vermeiden kann, wird man es im Interresse eines wirt-
schaftlichen Betriebes naturgemiéB tun. Man wird versuchen, sich die
Grubenwasser moglichst fern zu halten. Die aus abgebauten Feldesteilen
stromenden Wassers sucht man durch Dimme mit eingebauten verschlief}-
baren Rohren abzuschlieBen. Um sich gegen plotzlich-auftretende Wasser-
zufliisse, die von den Pumpen nicht zu bewiltigen sein wiirden, zu
schiitzen, ordnet man innerhalb der Strecken, schwere guBeiserne Tiiren
an, die bei Bedarf sich schnell verschlieBen lassen oder auch sich selbst-
titig schlieBen.

Die Pumpen heben ihr Wasser aus dem sogenannten Sumpf, der
mit einem anderen Raum groBerer Ausdehnung, der Sumpfstrecken, ver-
bunden ist. In der Sumpfstrecke sammeln und kldren sich zunéchst die
Grubenwasser. Von hier aus werden sie dann je nach Bedarf von den
Maschinen zu Tage gefordert. Die Sumpfstrecken dienen gleichzeitig als
Behiilter, in denen sich die Wasser sammeln konnen, wenn die Pumpen
durch irgend welche Umstéinde veranlafit, versagen. Sie miissen deshalb
oft von betrichtlicher Ausdehnung sein, um die Wasser fiir einige Tage
aufnehmen zu konnen, damit die Grube nicht sofort bei einem plotzlichen
Versagen der Pumpe dem Ersaufen ausgesetzt ist.

B. Dampfwasserhaltungen.

a. Oberirdische Maschinen.

Was die Bauart der Dampfwasserhaltungsmaschinen, die heute in
Oberschlesien noch in Betrieb sind, anbelangt, so bieten sie eine interessante
Musterkarte aus der Geschichte der Wasserhaltungsmaschinen.

Vor 50 Jahren war die normale, einfachwirkende Balanziermaschine
ohne Drehbewegung, die fiir Wasserhaltungszwecke am meisten ange-
wandte Bauart. Sie gleichen in der Konstruktion noch vollkommen den
ersten Wasserhaltungsmaschinen Watts, wie sie vor 100 Jahren Holtz-
hausen in Oberschlesien baute und wie sie auch noch viele Jahrzehnte
darnach als beste Wasserhaltungsmaschinen, besonders in den gewaltigen
Grubenbezirken Cornwalls, benutzt wurden.

Die Maschinen hatten bei der niedrigen Hubzahl, die sie zuliefen,
und dem niedrigen Dampfdruck, den man anzuwenden pflegte, riesige
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Abmessungen. Sie gehorten zu den, auf die Einheit der Leistungen be-
zogen, schwersten jemals gebauten Maschinen. Waren sie auch in ihrer
Arbeitsweise und der gesamten Anordnung die gleichen geblieben, so
weisen sie doch in der Ausbildung der einzelnen Teile die Verinderungen
auf, die der jeweiligen Entwicklung des allgemeinen Maschinenbaues ent-
sprechen. Von den Holtzhausenschen Maschinen unterscheiden sie
sich durch die vollstindige Verdringung des Holzes als Maschinenbau-
stoff. Die gewaltigen holzernen Balanziers wurden durch guBeiserne,
spiter durch schmiedeeiserne Konstruktionen ersetzt.

Diese ersten Wasserhaltungsmaschinen, bei denen der Dampfzylinder auf
der einen, das Pumpengestinge auf der andern Seite des Balanziers angreifen,
wurden dann, vor allem in den sechziger Jahren, mehr und mehr durch die
sogenannte direktwirkende Maschine abgelost. Hier stand der Zylinder un-
mittelbar tiber dem Schacht und die nach unten austretende Kolbenstange
griff unmittelbar an das Pumpengestinge an. Ein Hilfsbalanzier mit Ge-
wichtsbelastung hatte das oft riesige Gestingegewicht auszugleichen.
Auch sie waren einfachwirkend und arbeiteten ebenso wie die andern
Maschinen mit Kataraktsteuerung. Auch noch in den siebziger Jahren
waren diese Maschinen, die bei grofleren Leistungen als Woolfsche
Maschinen mit 2 Zylindern ausgefiihrt wurden, sehr beliebt. Sie waren
einfacher und billiger als die normalen Balanziermaschinen; verbauten
aber weit mehr den Schachteingang als die andern Maschinen.

(leichfalls in den sechziger und siebziger Jahren fiihrte sich dann
in Oberschlesien als dritte Bauart von Wasserhaltungsmaschinen die
Balanziermaschine mit Drehbewegung ein. Gewohnlich wurden bei ihnen
ebenso wie bei den vorerwidhnten Maschinen die Zylinder unmittelbar
tiber dem Schacht aufgestellt, der Balanzier lag unter dem Zylinder. Von
ihm aus wurde eine Welle mit Schwungrad in Umdrehung versetzt. Das
waren die teuersten jemals gebauten Wasserhaltungsmaschinen. Sie waren
aber zwangldufig in ihrer Bewegung und erhthten dadurch die Betriebs-
sicherheit.

Eine dieser groBen Woolfschen Maschinen ist noch auf der Fer-
dinandgrube im Betriebe. Es ist eine von C. Hoppe, Berlin, erbaute
direkt wirkende Balanziermaschine mit Drehbewegung. Die Zylinder von
1490 bezw. 2040 mm Dmr. und 2745 bezw. 8450 mm Hub stehen neben-
einander tber dem Schacht. Der Dampf von 3!/, at wird ihnen durch
eine Schiebersteuerung, die mit verstellbarer Expansion ausgeriistet ist,
zugefithrt. Die Maschine leistet bei 15 Uml./min. 700 PS und hat das
Wasser der 300 m-Sohle mit 3 Druckséitzen zu Tage zu fordern. Sie ar-
beitet mit Kondensation.

Auch die Maschinen der Bauart Kley, die sich als eine geistreiche
Vereinigung der reinen Hubmaschine mit der Maschine mit Drehbewe-
gung kennzeichnen lassen, sind in Oberschlesien verwendet worden.

Als Dampfverteilungsorgan bei diesen Wasserhaltungsmaschinen war
das Ventil am meisten verbreitet; neben ihm kommen aber auch Schieber-
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steuerungen vor. Bei den Hubmaschinen findet sich bei den dlteren
Maschinen die sogenannte Kataraktsteuerung, bei neueren Maschinen eine
sogenannte Differenzialsteuerung. Einen Blick auf die oft iiberaus ver-
wickelten Steuerungen geben Fig. 22 und Fig. 23.

Noch 1891 wurde eine Hubmaschine von ganz gewaltigen Ab-
messungen, die grofite oberschlesische auf dem Reckeschacht der Kleophas-
grube in Betrieb gesetzt. Sie arbeitet mit 5,5 at Ueberdruck und hebt
aus 350 m Teufe mit 3 iibereinanderstehenden Pumpensitzen 14 cbm -
minutlich bei 7 Hiiben in der Minute. Der Hochdruckzylinder hat
1500 mm Dmr. bei 2950 mm Hub; der Niederdruckzylinder 2100 mm Dmr.
bei 4000 mm Hub. Der gewaltige Balanzier ist 6 m hoch und 21,5 m
lang. Das Gestingegewicht ist durch Gegengewichte ausgeglichen. Ein

Fig. 22, Kataraktstenerung. Fig. 28 Differenzialsteuerung.

Prellwerk schiitzt gegen eine etwaige Hubtiberschreitung. Die Maschine
arbeitet mit Kondensation; die Luftpumpe wird durch eine neben der
Hauptmaschine aufgestellte besondere Dampfmaschine angetrieben.

Sehr vielfach sind bei den oberschlesischen Wasserhaltungsmaschinen
Rittinger Pumpensiitze verwendet worden. Die Pumpensiitze bestehen aus
den eigentlichen Pumpen, den Steigershren, dem Gestinge- und Senkzeug.
Das letzte wird nur bei ziehbaren Sétzen angewendet. Einen Satz pflegt
man nicht tiber 100 m anzunehmen. Einzelne Ausfiihrungen gehen aller-
dings bis 165 m. Bei grofleren Teufen wendet man zwei oder noch mehr
Sitze tbereinander an. Kennzeichnend fir die Rittinger-Pumpen sind
die hohlen Plungersitze. Das Gestiinge ist rohrenformig ausgebildet und
dient zugleich als Steigerohr. Da hierbei das Senken und Ziehen sehr
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einfach ist, eignen sich Rittinger-Pumpen besonders gut als Abteufpumpen
und fiir Anlagen mit leicht verénderlichem Wasserspiegel.

b. Unterirdische Maschinen.

In den siebziger Jahren begann man bereits die unterirdischen
Wasserhaltungsmaschinen einzufiihren, nicht ohne heftigen Wider-
stand bei den Bergwerksbetrieben zu finden. Der Bergmann wollte von
dem Dampf innerhalb der Grube nichts wissen. Er fiirchtete die Er-
wirmung des Schachtes, die stindigen Schwierigkeiten an undichten
Leitungen oder wollte unter Tage keine Maschinenrdume schaffen und
hatte Bedenken gegen die unter Tage in engen Riumen -eingebauten,
schlecht zu wartenden Maschinen. Die ersten Erfahrungen schienen ihm in
jeder Richtung recht zu geben. Das lag daran: man wollte durch unter-
irdische Maschinen sehr viel Geld sparen. Die minderwertigsten Maschi-
nen sah man oft fiir den tiberaus schwierigen Betrieb unter Tage noch
als ausreichend an.

Zuerst benutzte man verschiedene englische Dampfpumpen ohne Dreh-
bewegung. Es waren Pumpen von Omanney und Tangye, die, mangel-
haft ausgefiihrt und schlecht gewartet, jede Betriebszuverlissigkeit, auf
die der Bergmann gerade bei Wasserhaltungsmaschinen den grofiten Wert
legen mubBte, vermissen lieBen. Diese ersten MiBerfolge hinderten jedoch
nicht den Siegeslauf der unterirdischen Wasserhaltungsmaschine. Man
lernte einsehen, daf die Maschinen, zweckmiflig ausgefiihrt und ge-
wartet, unbedingt den so aulerordentlich teuren oberirdischen Wasserhal-
tungsmaschinen auf die Dauer iiberlegen sein mufBiten. AuBerdem waren
die oberirdischen Gestingemaschinen bei den verlangten Leistungen
schon an die Grenze der Ausfithrbarkeit herangekommen.

Heute werden zumeist Zwillingstandemmaschinen mit 2 Hoch- und
2 Niederdruckzylindern und Kondensation ausgefiihrt. Sie sind iiberall
da, wo die Gefahr des Ersaufens ausgeschlossen ist, wegen ihrer verhiilt-
nism#Big geringen Anschaffungskosten und wegen ihres sparsamen Dampf-
verbrauchs beliebt.

Hydraulische Wasserhaltungsmaschinen finden sich in Oberschlesien
nur auf den Borsigschen Werken der Hedwig Wunsch- und Ludwigs-
Gliickgrube. Die Antriebsmaschine, eine Tandemverbundmaschine, steht
iiber Tage; sie ist mit 2 Prelpumpen unmittelbar gekuppelt, die Betriebs-
wasser mit 200 at Druck liefern. Durch eine stihlerne Rohrleitung wird
das Wasser nach der unter Tage aufgestellten vierfach wirkenden Pumpe,
deren Forderplunger 350 mm Durchmesser hat, geleitet. Die Pumpen
konnen bei einer. Forderhthe von 260 m 5 cbm minutlich leisten.

Uber die Betriebsverhiiltnisse einiger seit 1890 erbauten groBeren
unterirdischen Dampfwasserhaltungsmaschinen gibt die Tabelle auf der
nichsten Seite Aufschluf.
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C. Elektrische Wasserhaltungen.

Ein neuer Abschnitt in der Entwicklung der Wasserhaltungsma-
schine beginnt wieder mit der Anwendung des elektrischen Stromes.
Grofle technische Schwierigkeiten waren insofern zu iiberwinden, als hier
der seiner Natur nach schnelllaufende Motor mit einer, wie man damals
glaubte, naturgemifl langsam laufenden Pumpe gekuppelt werden sollte.
Man suchte zunichst die Schwierigkeiten zu umgehen, indem man ver-
wickelte Zahnradiibertragungen einbaute. Schliefilich aber begann man
das Ubel bei der Wurzel anzupacken und lehrte die Pumpe schneller zu
laufen. :
Auf verschiedenste Weise verstanden es die Konstrukteure, Pum-
pen mit Geschwindigkeiten betriebssicher zu betreiben, die man fri-

Fig. 24. Elektrische Hauptwasserhaltung auf der Ferdinandgrube der Kattowitzer A.-G.

her einfach fiir unmoglich erklirt hatte. Da auch der Elektromotor
anfing, sich mit etwas geringerer Umdrehungszahl zu begniigen, so stand
bald einer unmittelbaren Verbindung von Motor und Pumpe nichts mehr
im Wege.

Man begann nun auch, elektrische Hauptwasserhaltungen zu bauen.
Im Jahre 1900 wurde auf der Ferdinandgrube der Kattowitzer A.-G.,
die erste groBe elektrische Wasserhaltung in Betrieb genommen. ZEine
zweite folgte auf der gleichen Grube 1903, die dritte 1906.

Die ganze Anlage besteht heute aus 3 gleich groBen, nebenein-
ander liegenden Drillings-Verbundpumpen Patent Bergmans, die von der
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Maschinenbauanstalt Breslau geliefert, von Siemens-Schuckerts elektri-
schen Motoren angetrieben werden, Fig. 24. Zwischen je 2 Pumpen
ist ein durch Kupplungsflansch mit den Pumpen verbundener Elektro-
motor angeordnet. KEs kann somit je nach Bedarf die eine oder andere
Pumpe in Betrieb genommen werden. Jede der Pumpen fordert
5,5 cbm/min bei 147 Umldufen auf 300 m Forderhohe. Der Kraftbedarf
der Pumpe an der Motorwelle betrigt rund 460 PSe. Die Pumpe hat
190/200 Plungerdurchmesser bei 500 mm Hub. Die Ventilkésten sind
aus Stahlguf, die Pumpenkorper aus GuBeisen, die Ventile aus Phos-
phorbronze mit StahlguBunterteilen gefertigt. Die zum Antrieb verwen-
deten Drehstrommotoren leisten bei 147 Uml./min 460 PS und arbeiten
mit einer Spannung von 500 Volt und 50 Perioden. Der zum Einbringen
der Maschine zur Verfiigung stehende Schachtquerschnitt mufite natur-
gemifl bei der Konstruktion der Maschine beriicksichtigt werden. Die
Stindergehiiuse sind deshalb vierteilig, die Liufer zweiteilig ausgefiihrt.
Zum Anlassen dienen Fliissigkeitsanlasser. Jede Pumpe ist mit 2 Kom-
pressoren ausgestattet, die durch einen kleinen 5-pferdigen Drehstrom-
motor betrieben werden.

Ein weiterer wesentlicher technischer Fortschritt scheint sich durch
die in neuester Zeit vor sich gehende Einfiithrung der Hochdruckzentri-
fugalpumpe fiir Wasserhaltungszwecke anzubahnen. Der Ubelstand, der
bei den bis dahin ausgefiihrten elektrischen Wasserhaltungen darin ge-
funden werden konnte, dal die Drehbewegung des Motors erst in die hin-
und hergehende Bewegung des Pumpenkolbens umgesetzt werden mubte,
wird durch die Verwendung der hohe Umlaufzahlen zulassenden Zentri-
fugalpumpe beseitigt. Elektromotoren und Hochdruckzentrifugalpumpen
sind wie fiir einander geschaffen. Sie bauen sich zu einer vollstindig in
sich geschlossenen einfachen Anlage zusammen.

Besonders auch fiir Abteufzwecke hat man sie hiufig schon mit
groftem Erfolge verwendet. Die Fig. 25 zeigt die Pumpe, die man schon
1902 zum Abteufen des Adolf-Schachtes der Steinkohlengrube ,Neue Ab-
wehr¢ bei Mikultschiitz verwendet hat. Es wurden 8 Abteufpumpen in
Betrieb genommen, sie sind senkrecht und 4-stufig fiir eine Leistung
von je 8 ebm/min bei 160 m manometrischer Forderhohe eingerichtet. Der
Kraftbedarf der unmittelbar und elastisch gekuppelten Drehstrom-Kurz
schluB-Motore betrigt bei 1000 Uml. /min und 1000 Volt 450 PS. Kin
starker Eisenrahmen, der die Seilrolle trigt und oben und unten durch
eine feste Biithne geschlossen ist, umgibt Pumpe und Motor. Die Pumpe
ist 10,5 m hoch und nimmt im GrundriB nur einen Raum von 1,92><1,09m
ein. Die Pumpe wiegt bei voller Druckhohe mit Wasser gefiillt rund
42 t. AuBerdem waren noch im Schacht 8 wagerecht angeordnete Zentri-
fugalpumpen fur die Wasserhaltung im Betrieb. Alle 6 Pumpen ver-
langten zusammen rund 2000 PS, die von der groflen, mit Gasmotoren-
betriebenen elektrischen Zentrale der Donnersmarckhiitte geliefert werden ?).

5y Ausfiihrliche Beschreibung der technisch sehr interessanten Anlage siehe Zeitsehrift des
oberschlesischen Berg- und Hiittenménnischen Vereins, Okt.-Heft 1905, Kattowitz.
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Die Pumpen sind von Gebr. Sulzer, die Motoren von Brown,
Boveri & Co. geliefert. Es war dies iibrigens die erste senkrecht an-
geordnete Hochdruckzentrifugalpumpe und die erste elektrisch betriebene
Abteufpumpe, die mit groBem Erfolg benutzt wurde. Eine von derselben

Firma erbaute elektri-
Zentrifugalpumpen, die
grube arbeitet, zeigt

Eine andere elek-
serhaltungsanlage mit
pumpen und Siemens-
de auf der Hohenzollern-
Anlage, Fig. 27, besteht
und einer vierstufigen
pumpe mit einem zwi-
samer (rundplatte an-
motor. - Die kleinere
einer Kupplung ein- und
Pumpe steht auf der
Wasser aus der 180 m-
kann nun entweder mit
Wasser aus dem Sumpf
Saugstutzen der vier-
ken, die es dann weiter
die Pumpen hinterein-
man betreibt nur die
a8t von ihr das gesamte
Die einstufige Pumpe
Wasser bei einem Kraft-
bei einer 1hanometri-
70 m zu fordern. Die
gleiche Wassermenge
brauch auf 217 m Hohe.
einander konnen somit
287 m fordern.  Der
Drehstrommotor leistet
rioden und 440 Umliu-
Eine von der A.-E.G.
Anlage zeigt Fig. 28.
von 250 PS treibt 2 Tur-
nen jede 5 cbm/min
grofite Hoch druckzen-
lands hat die Cleophas-

Erben) in Auftrag gegeben.

nung und 1480 Uml/min 1600 PS.

Fig. 25.

Abteufpumpe.

sche Wasserhaltung mit
auf der Radzionkau-
Fig. 26.

trisch betriebene Was-
SulzerschenZentrifugal-
Schuckert-Motoren wur-
grube aufgestellt. Die
aus einer einstufigen

- Hochdruck-Zentrifugal-

schen ihnen auf gemein-
geordneten Drehstrom-
Pumpe kann mit Hiilfe
ausgeriickt werden. Die
250 m-Sohle, der noch
Sohle zuflieBt. Man
der kleinen Pumpe das

~ der 250 m-Sohle in den

stufigen Pumpe driick-
zutage fordert, d. h. also
ander schalten, oder
vierstufige Pumpe und
Wasser zutage fordern.
vermag minutlich 6 cbm
verbrauch von 128 PSe
schen Forderhohe von
grofle Pumpe fordert die
bei 395 PSe Kraftver-
Beide Pumpen hinter-
6 cbm minutlich auf
ventiliert gekapselte

bei 500 Volt und 50 Pe-
fen minutlich 575 PSe.
und Jaeger-Co. erbaute
Ein Drehstrommotor

_binenpumpen, von de-

auf 330 m hebt. Die
trifugalpumpe Deutsch-
grube (G.v. Giesches

Die von Gebr. Sulzer zu liefernde Pumpe
fordert 10 cbm/min auf 450 m Hohe. Der Drehstrommotor, welcher von
den Siemens-Schuckert-Werken geliefert wird, leistet bei 3000 V Span-
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Die fortschrittliche Entwicklung der Wasserhaltungsanlagen hat grofie
Betriebsersparnisse zur Folge gehabt. Wie hoch diese, fiir den ganzen
Bergbaubezirk zusammengefalt, sich belaufen mogen, 148t sich kaum
ermitteln. Nur kurz moge deshalb an einem beliebig herausgegriffenen
Beispiel gezeigt werden, was sich unter bestimmten Verhéltnissen er-
sparen 1a8t.

Auf einer Grube wurden frither die Wasser der 300 m-Sohle durch
2 Rittingerpumpen gehoben; bei 2,2 cbm minutlichem WasserzufluBl
stellten sich die Betriebskosten, die in Bedienung, Brennstoff und Schmier-
olverbrauch sich darstellten, auf 1502,91 Mk. monatlich. Da im gleichen
Monat 98208 cbm gehoben wurden, so kam also 1cbm auf 1,53 Pf. zu stehen;
die Anlage wurde durch eine elektrisch angetriebene Wasserhaltung er-
setzt. Die Wasserzufliisse waren inzwischen auf 3,75 cbm/min gestiegen.
Die Betricbskosten, in gleicher Weise wie vorher berechnet, stellten sich

Fig. 26. Hochdruck-Zentrifugalpumpe fiir 10 ¢cbm/min auf 315 m.

auf monatlich 979,63 Mk., woftr 167400 cbm gehoben wurden; 1 cbm
kam somit auf 0,585 Pf.

Ueber 83 oberschlesische Wasserhaltungsmaschinen, die auf 12 Gruben
verteilt sind, standen ausfihrliche Angaben zur Verfiigung, die einen
interessanten Ueberblick gestatten. Diese 83 Wasserhaltungsmaschinen
haben heute rd. 312 cbm/min auf eine durchschnittliche Forderhohe von
rd. 206 m zu fordern. Davon entfallen auf 48 Dampfwasserhaltungen
206,74 cbm/min, auf 33 elektrische Wasserhaltungen 95,6 und auf die
2 hydraulischen Anlagen 10 cbm/min.

Von den 48 Dampfwasserhaltungen sind 42 unterirdische mit 164 chm-
Die 83 elektrischen Wasserhaltungen werden mit Drehstrom, und zwar
11 mit 3000 V, 11 mit 1000 V, 4 mit 2000, 4 mit 500 V und 3 mit 210
bezw. 750 V Spannung betrieben. Von den clektrisch betriebenen Wasser-
haltungen arbeiten 12 mit 32,2 cbm/min mit Zentrifugalpumpen. Was

4



Fig. 27. Hochdruck-Zentrifugalpumpe auf der Hohenzollerngrube.

Fig. 28. Hochdruck-Zentrifugalpumpe auf der Heinitzgrube.
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das Jahr der Erbauung anbelangt, so sind die elektrischen Wasserhaltun-
gen ausnahmslos Kinder des 20. Jahrhunderts. 1903 waren im ganzen
erst 6 elektrische Wasserhaltungen mit zusammen 8,15 cbm/min Leistung
im Betriebe und 1904 kamen dann 6 mit 14,15 cbm hinzu.

Von den 6 oberirdischen Dampfwasserhaltungen ist die ilteste 1859
von Hoppe erbaut, die neueste 1891. Die unterirdischen Maschinen
reichen bis 1876 zuriick. Von den jetzt betriebenen 42 sind 10 Maschinen
vor 1890, 28 in der Zeit von 1890 bis 1900 erbaut worden.

Ueber die hauptsichlichsten Betriebsverhiltnisse der neueren grofien
elektrischen Wasserhaltungen gibt die Tabelle aut Seite 51 AufschluB.

7. Férderanlagen.
A. Fordereinrichtungen unter Tage.

Die Aufgabe, das vor Ort gewonnene Material zum Hauptschacht zu
befordern lag anfangs ausschlieBlich menschlicher Muskelkraft ob. In
Forderkisten wurde zuniichst Kohle oder Erz nach den Grundstrecken
oder Hauptforder-Querschligen abgebremst, hier gesammelt und dann
durch Menschen weiter geschafft. Im deutschen Bergbau wurden, um
diese Arbeit zu erleichtern, mit zuerst Schienen fiir Grubenbahnen ein-
gefithrt. Die Kisenbahnen tiber Tage sind aus diesen ersten Spurbahnen
des deutschen Bergbaues hervorgegangen.

Der Betrieb durch Schlepper ist in Oberschlesien bereits frithzeitig
durch Pferdebetrieb ersetzt worden. 1885 wurden auf 80 oberschlesischen
Steinkohlengruben 1292 Pferde beschiftigt. Die Pferde ziehen gewthnlich
Ziige von 10 Wagen auf der Strecke.

In neuester Zeit hat auch die mechanische Streckenforderung in Ober-
schlesien bedeutsame Fortschritte gemacht, zumal da, wo es sich bei den
iiberaus starken Flozen um die schnelle Forderung grofler Massen handelt,
die bei groBlen Grubenfeldern oft einen weiten Weg durchlaufen miissen.
Die mechanische Streckenforderung auf groBe Entfernung fiithrte sich erst
mit dem Stahldrahtseil ein.

Eine der ersten mechanischen Streckenforderungen mit Seilbetrieb
auf wagerechter Bahn wurden im Jahre 1868 auf dem Sophieschachte
der Paulusgrube in Betrieb genommen.

Auf fallenden Strecken wurde das Lastgewicht zur Fortbewegung
benutzt. Das Seil lief um eine Trommel und die Forderwagen wurden
paar- oder zugweise nach der Grundstrecke zu abgebremst. In den gra-
den Hauptforder-Querschligen geschah die Beforderung mit Hilfe eines
Dampfhaspels. Der Dampf wurde tiber Tage, ausnahmsweise wohl auch
unter Tage erzeugt. Spiiter verlie man die Seilforderung und fithrte fiir
lingere Strecken fortlaufende Ketten-Forderung ein. Man hatte gelernt, diese
Ketten auch tiber Kurven zu fihren und ferner es verstanden, auch das
Anschlagen der FordergefiBle selbst bei geneigten Ebenen, die tiber 10
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und mehr Grad einfallen, bequem und sicher zu ermioglichen. Die Kette
verdringte deshalb damals das Seil fast vollstindig.

Die erste tiberhaupt gebaute Kettenforderung mit elektrischem
Antrieb wurde im Jahre 1888 auf der Hohenzollerngrube in Betrieb
genommen. Sie war etwa 1100 m lang und wurde spéter noch erwei-
tert. Die Dynamomaschinen und Motoren hierfiir wurden von Schuckert
aus Niirnberg, bezogen. Es waren die damals von dieser Firma gebauten
Flachringmaschinen.

In neuester Zeit aber liefert Oberschlesien seinem Bergbau vorziig-
liche Stahldrahtseile fur lingere Streckenforderung, die sich wesentlich
billiger als Ketten stellen. Man lernte es ferner, auch an Seilen die For-
derwagen ebenso leicht und zuverlidssig anzuschlagen als bei Ketten, und
vermochte auch, das Seil mit den Fordergefiflen tiber geneigte Ebenen
und Kurven ohne Unterbrechung zu fiihren. Seit dieser Zeit, die etwa
25 Jahre zurtickgreift, kam man im steigenden MaBe wieder auf die Seil-
forderung zuriick.

Unterstiitzt wurde diese Entwickelung in neuerer Zeit vor allem
durch die Einfiihrung des elektrischen Stromes in den Bergbaubetrieb.
Die Elektrotechnik hat dem Seil wieder die Verwendung bei der
Streckenforderung gesichert. Heute findet man Kettenforderung nur noch
auf Gruben mit stark einfallender Forderung oder da, wo man sich von
alten tberlieferten Betriebsmethoden nur sehr schwer trennen kann. Bei
der ausgedehnten Anwendung, die der elektrische Strom im oberschlesi-
schen Bergbau in kurzer Zeit erlangt hat, kommen fiir den Betrieb
der mechanischen Streckenforderung, ausschlieBlich der elektrische Strom
und nur ausnahmsweise noch Druckluft oder Dampf in Frage. Der
unterirdisch aufgestellte Elektromotor treibt eine Vorgelege-Maschine mit
ein- oder mehrrilligen Seilscheiben, die tiber- oder hintereinander ange-
ordnet, das Seil ohne Ende aufnehmen. Vor dem Auflauf des Seiles auf
die Rillenscheibe ist meist eine selbsttitige Spannvorrichtung eingebaut,
die das auflaufende leere Seil durch Gewichtsbelastung gespannt hilt und
so die wechselnde Belastung des Seiles ausgleicht. Mit der Einfihrung
mechanischer Streckenforderung ist in den oberschlesischen Gruben die
Forderleistung ganz bedeutend gegen frither gestiegen. Um die Konstruk-
tion von zuverldssigen und leistungsfahigen Seilfordereinrichtungen in
Oberschlesien haben sich die Carlshiitte in Altwasser und die Eintrachts-
hiitte in Schwientochlowitz hervorragende Verdienste erworben.

Als Beispiel einer neueren elektrisch betriebenen Seilforderung sei
die der Grifin-Lauragrube kurz erwihnt, Fig. 29. Der maschinelle Teil be-
steht aus zwei hintereinander liegenden Seiltrommeln von 25 m Durch-
messer, die von den Forderseilen 5 mal umschlungen werden. Die Seil-
scheiben werden von zwei Drehstrommotoren der Siemens-Schuckert-
Werke von je 140 PS Leistung bei 375 Uml./min. mit Hilfe von Seilen und
einem doppelten Zahnradvorgelege angetrieben. Die Motoren, zu beiden
Seiten der Antriebsseilscheiben aufgestellt, konnen wechselweise durch Rei-
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bungskupplungen mit der Scheibe gekuppelt werden. Die Motoren werden
unmittelbar mit hochgespanntem Drehstrom von 3000 Volt Spannung be-
trieben. Jeder Motor ist mit einem Metallanlasser mit Luftkithlung ausge-
riistet, der ein allmihliches Anlassen unter voller Last gestattet. Das all-
méhliche Anlassen der Seilforderung kann auf zwei Arten erfolgen. Ent-
weder man 148t einen der Motore leer an, riickt dann die Reibungskupplung
langsam ein, oder die Kupplung wird eingeriickt und der Motor allméhlich
unter Last langsam angelassen. Beide Arten des Anlassens lassen sich
vollig stofifrei ausfithren. Von den Seiltrommeln aus wird das 28 mm
starke Forderseil angetrieben. Das auf die Trommel auflaufende Seil
(das Vollseil) bringt die vollen Forderwagen zum Schacht, das ab-
laufende Seil bringt die leeren Forderkiisten vom Schacht. Das Leer-
seil ist kurz vor der Trommel mit einer Spannvorrichtung versehen. Die

Fig. 29. Elektrisch angetriebene Seilférderung.

Forderwagen werden durch etwa 2 m lange Kuppelketten, die am
Ende mit Haken versehen sind, an das Seil angeschlagen. Voll- und
Leerseil laufen nebeneinander auf der 3,5 km langen Hauptforderstrecke,
entlang. Am Ende der Strecke geht das Forderseil um eine wagerechte
Rillenscheibe, die sich auf einem auf Schienen laufenden Wagen befin-
det. Fine Windevorrichtung gestattet, den Wagen mit der Scheibe ent-
sprechend dem lidnger werdenden Seile zurtickzufahren. An den Knick-
forderpunkten der Seilforderstrecke werden beide Seile durch ein oder
mehrere Tragrollen, die so eingerichtet sind, daBl auch die Knoten der
Kuppelkette am Seil ungehindert vorbeigehen, geftihrt. Die Scheiben
sind so angeordnet, dafl die Forderwagen diese Kurvenpunkte selbst-
tiatig durchlaufen konnen. Auf der Strecke trigt der Forderwagen das
Seil. Bei Abzweigestrecken, wo leere Wagen abgenommen und volle
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unter das Seil geschoben werden, werden Voll- und Leerseil durch eine
gemeinschaftliche Scheibe mit einem Durchmesser gleich der Seilentfer-
nung (1,82 m) angehoben und getragen. Andriickrollen mit breiten
Krinzen von 550 mm Durchmesser driicken das Forderseil gegen den
Kranz der Tragscheibe und verhindern das Herabfallen. Voll- und Leer-
seile sind am Schacht so gefiihrt, dafl die vollen Wagen moglichst nahe
an den Schacht gebracht und die leeren moglichst nahe dem Schacht
an das Seil angeschlagen werden konnen. Die vollen Wagen werden in
der Nithe des Schachtes auf einer schiefen Ebene heraufgezogen, von der
aus sie dann nach dem Abkuppeln vom Seil selbsttiitig zum Schacht
ablaufen.

Der Energieverbrauch der Anlage stellt sich fir 1 tkm auf rd.
0,15 Kilowattstunde.

Fig. 30. Erste Grubenlokomotive 18%3.

Auf der Donnersmarckhiitte ist zurzeit noch eine elektrisch betriebene
Kettenforderung neben mehreren Seilforderungen im Betrieb. Hier stellen
sich die Forderkosten bei wagerechten Strecken auf etwa 3 Pfg. auf 1 t/km.

Neben diesen Forderungsmethoden unter Tage hat man auch seit
Anfang der 80er Jahre bereits elektrische L.okomotiven in Oberschlesien
verwendet. Die erste grofiere elektrische Grubenlokomotive') der Welt, von
Siemens & Halske erbaut, wurde 1883 in Oberschlesien auf der Hohenzol-
lerngrube auf einem 1,8 km langen Querschlag in Betrieb genommen. Die
Fig. 30 zeigt diese geschichtlich denkwiirdige Grubenlokomotive, die auf
Veranlassung der Siemens-Schuckert-Werke von der Hohenzollerngrube
entgegenkommenderweise dem Deutschen Museum in Miinchen iiberwiesen

1) Eine kleinere Versuchslokomotive wurde einige Monate vorher auf dem Carolaschacht
in Zankerode, Sachsen, in Betrieb genommen,
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wurde. Die Lokomotive, fiir eine Spurweite von 628 mm erbaut, hatte
eine Zugkraft von 250 kg auszuiiben. Sie fuhr mit einer Geschwindig-
keit von 3 m/sk und wog 1,5t, das Gewicht der Anhiingelast betrug
15t Die grofite Breite der Lokomotive ist 930 mm. Das Rahmen-
gestell der Lokomotive besteht aus einem kriiftigen guBeisernen Kasten,
der auf vier Rddern von 392 mm Durchmesser ruht. An dem Rahmen
ist eine Vierklotz-Handbremse angebracht. Die elektrische Ausriistung
besteht aus einem zweipoligen Motor mit glattem, hohlem Trommel-
anker. Ferner sind zwei Fahrschalter angebracht, die notigen Wider-
stinde, eine Beleuchtungseinrichtung und die Stromzufithrungsvorrich-
tung. Der Motor, der etwa 12 PS leistet, ist iiber dem Untergestell in
der Lingsachse gelagert und tbertrigt durch mehrfache Zahnradiiber-
setzung seine Kraft auf die Achsen. Der Strom wird der Lokomotive
durch ein die Gleitschuhe nachziehendes Kabel, das in der Stromab-
nehmersiule befestigt ist, zugefithrt. Zur Oberleitung dienen ] -Eisen.
Die neuesten von der gleichen Firma gelieferten Grubenlokomotiven
weisen die in den 20 Jahren auf diesem Gebiete gemachten groBen Ver-
besserungen auf. Mehrere der fiir die Paulus-Hohenzollerngrube in den
Jahren 1901 und 1906 gebauten Grubenlokomotiven haben folgende Ver-
hiiltnisse.

Spurweite . . . . . . . . . . . 628 mm
Lénge der Lokomotive. . . . . . . 2510
Breite der Lokomotive . . . . . . . 830 ,
Hohe tiber Schienoberkante ohne Strom-

abnehmer gestellt . . . . . . . . 800 ,
Zugkraft normal . . . . . . . . . 375kg
Hochste Zugkraft. . . . . . . . . 400 ,
Hochste Geschwindigkeit . . . . . . rd. 15 k/st
Betriebsspannung . . . . . . . . . 350 Volt
Gewicht der Lokomotive . . . . . rd.25¢

Der Rahmen besteht hier aus starken eisernen Platten und Profil-
eisen. Die Réder sind aus Stahlgu und haben 650 mm Dmr. Die
Achsen, ebenfalls aus StahlguB gefertigt, laufen in Oellagern. Die Loko-
motiven sind mit Sandstreuern ausgertistet. Zwei Motoren von je 10 PS
normaler Leistung, die schwingend in der Richtung der Wagenachsen
aufgehéingt sind, tibertragen mit einem einfachen, in Fett laufenden
Zahnradvorgelege ihre Kraft auf die Achse. Der Fahrschalter ist in
normaler Weise als reiner Parallelschalter ausgebildet und auch fiir
KurzschluBbremsung eingerichtet. Der Strom wird durch zwei Gleit-
schuhe, die von 5 m langen Kabeln wihrend der Fahrt nachgeschleppt
werden, zugefiihrt.

Neben den Siemens-Schuckertwerken haben sich auch die beiden
anderen grofen deutschen Elektrizititsfirmen, die Allgemeine Elektrizitiits-
Gesellschaft und die Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke A.-G. an der
Ausfithrung untertigiger Lokomotiv-Streckenforderungen beteiligt.
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Von der A. E. G. allein wurden bisher 38 Lokomotiven fiir diesen
Zweck nach Oberschlesien geliefert. 24 davon sind fiir Spurweiten von 535
und 550 mm gebaut, sie haben je zwei Gleichstrom-Hauptstrommotoren,
die bei 220 Volt Spannung zusammen 29,5 PS leisten und mit einer nor-
malen Zuggeschwindigkeit von 8,6 km/st fahren. Die iibrigen 14 Loko-
motiven haben Spurweiten von 620 und 630 mm, Motorleistungen von
24 bis 84 PS und fahren mit 10 bezw. 13,1 km/st.

Fig. 31. Elektrische Grubenbahn.

Fig 82. Benzin-Grubenlokomotive.

Der Betriebsstrom wird bei allen Anlagen unter Zwischenschaltung
von entsprechenden Drehstrom-Gleichstrom-Umformern den vorhandenen
Zentralen entnommen. Auch die Belegschaft wird, wie eine von der
A. E. G. erbaute Anlage, Fig. 31, erkennen liBt, nach den verschiedenen
Arbeitsstellen befordert. Vier Mannschaftswagen, von denen jeder 24 Mann
faBt, stehen zu diesem Zweck zur Verfiigung. Die Ziige werden aus 2
dieser vierachsigen Drehgestellwagen und einem Geriitewagen gebildet.

Neben den elektrischen Grubenlokomotiven haben sich in neuerer
Zeit auch die mit Explosionsmotoren der verschiedensten Konstruktion



— 58 —

ausgeriisteten Motorlokomotiven im Bergbau ein grofes Verwendungs-
gebiet erobert. Die Gasmotorenfabrik Deutz hat rd. 500 ihrer Lokomo-
tiven fiir bergbauliche Zwecke geliefert, von denen 80 in Oberschlesien
laufen. Eine dieser Deutzer Benzinlokomotiven zeigt Fig. 327).

Besonders in Schlagwettergruben, wo Dampf- oder elektrische Lo-
komotiven wegen der Rauch- bezw. Funkenbildung nicht fahren diirfen,
hat sich die Motor-Lokomotive rasch eingefithrt. Die Grubenbahnloko-
motiven werden mit Motoren bis zu 32 PS geliefert und mit Benzin,
aber auch mit Benzol oder Spiritus betrieben.

Die mit Deutzer Lokomotiven auf zwei oberschlesischen Gruben
erlangten Betriebsergebnisse geben AufschluBl itber die Betriebskosten:

Betriebskosten
. Anzahl der Forderlingen Leistung Léhne einschl. 121/,vH
Zeit verfahrenen in km im Ganzen A Amortisation
Sechichten Material usw. fiir 1 t/km
km km Mk. Pig.
Emmagrube.
Mirz 1907 . . . 96 | 1,5 | 342206 1716,05 5,78
April 1907 . . . 100 ] 1,5 | 34698,5 1595,88 5,59
Paulusgrube.
Mirz 1907 . . . 24 £ S ‘ 8394,8 356,96 5,44
April 1907 . 25 lg 0,3 Dbis 0,6 ; 8357,1 376,10 5,69

Die Donnersmarckhiitte hat seit 1906 den Pferdebetrieb durch zehn
achtpferdige und zwei zwolfpferdige Benzollokomotiven der Deutzer Gas-
motorenfabrik ersetzt. Wéhrend sich die Streckenforderung beim
Plerdebetrieb hier frither auf 15 Pfg. fiir 1 t/km stellt, rechnet man
jetzt rund 10 Pfg. bei Lokomotivenbetrieb und wie schon vorher erwihnt,
rund 3 Pfg. bei elektrisch betriebenem Kettenantrieb auf wagerechten
Strecken. Die Lokomotiv-Streckenférderungen haben sich bei kurzen,
kurvenreichen Streckenlingen bisher sehr gut bewihrt.

B. Die Hauptschachtforderung.
a. Allgemeines. Die Dampffordermaschine.

Vor 50 Jahren gab es in Oberschlesien noch eine ganze Anzahl tonnen-
ldgiger Schachtforderungen, mit denen man im Ausgehenden die Floze aus
geringen Teufen zu Tage forderte. Die Forderung von Kohle und Erz findet
heute nur in den normalen seigeren Forderschichten statt, wie es iiberall
tiblich ist. Ueber Tage macht sich heute die Forderanlage durch méchtige
schmiedeeiserne Seilscheibengeriiste, die turmartig die Gegend weit tiber-
ragen, bemerkbar, Fig. 33 bis 85, und auch hier ist in den letzten 50 Jah-
ren, dank der groBen Entwicklung in Berechnung und Ausfithrung der
Eisenkonstruktion, ein groBer Fortschritt zu verzeichnen. Die frither ge-

1y 3. Kremser, Motorlokomotiven, Zeitschrift des Vereines deutscher Ingenieure 1906.
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briuchlichen holzernen Geriiste sind lingst verschwunden. Eiserne Ge-
riiste bis zu 40 m Hohe, mit einem Eigengewicht von 220000 kg sind
heute mehrfach ausgefiihrt.

Frither waren die meisten Schichte mit FEinetagen-Forderung
ausgeriistet. Die in den letzten 30 Jahren abgeteuften neuen Forder-
schichte sind, der Tiefe des Schachtes entsprechend, mit 2 und mehr
Etagen der Fordereinrichtung versehen. Jede Etage wird meist mit zwei
Forderwagen von 500 bis 750 kg Inhalt, also mit 1000 bis 1500 kg Nutz-
last besetzt. In der Regel stehen 2 Wagen hintereinander. Es werden

Fig. 33. Dubenskogrube.

Fig. 34. Richterschiichte.

also 4 Wagen in 2 Etagen, 8 Wagen in 4 Etagen untergebracht. Es sind
aber auch 8 Wagen in 2 Etagen bei Aufstellung von 4 Wagen in jeder
Etage ausgefiihrt. Bei einer vieretagigen Schalenforderung werden somit
insgesamt 6000 kg Kohlen mit einer Durchschnittsgeschwindigkeit von rd.
15 m und einer Hochstgeschwindigkeit bis zu 20 m/sk zu Tage gefordert.
Daraus ergeben sich Leistungen der Fordermaschinen von rd. 2000 PS,
wie sie bei den Neuanlagen mehrfach zu finden sind.
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Bemerkenswert sind auch die Vorrichtungen zum selbsttitigen
Wechseln der Wagen. Hier wird neben der Einrichtung von Tomson
eine vom Maschineninspektor Baumann angegebene selbsttitige Vor-
richtung verwendet, bei der die auf der Hiingebank bereitstehenden leeren
Wagen durch einen mechanisch bewegten Mitnehmer auf die Schalen ge-
schoben und dadurch gleichzeitig die vollen Wagen abgezogen werden.

Was die allgemeine Anordnung der Fordermaschine anbelangt, be-
finden sich im oberschlesischen Revier fast ausschliefllich liegende Ma-
schinen. Nur vereinzelt sind auch in den letzten 50 Jahren hier und da
stehende Maschinen verwendet worden, von denen sich nur noch eine bei

Fig 385. Glickaufschacht der Kgl. Bergdirektion Zabrze.

der Konigl. Berginspektion in Zabrze auf Westfeld befindet. Die normale
Ausfithrungsform der Dampffordermaschine ist die der Zwillingsmaschine.
Die Leistungen der heutigen Férdermaschine liegen etwa zwischen 200
und 2000 PS.

Die Dampffordermaschinen waren frither als Dampffresser gefiirchtet.
So lange es den Kohlengruben auf Kohlen, fiir die sie keinen Absatz
hatten, nicht ankam, kiimmerte man sich noch wenig um den Brennstoff-
verbrauch. Je stéirker jedoch der Wettbewerb wurde, um so mehr wurden
auch fiir Kohlengruben Betriebsersparnisse wichtig. Man sucht zunéchst
Expansion in einem Zylinder anzuwenden. Verwickelte Expansionsteue-
rungen hinderten eine sichere, einfache Handhabung der Maschine, worauf
in erster Linie Wert gelegt werden muBite. Man lernte dann schliefllich
die Steuerung so einrichten, daB dem Maschinenwirter die Benutzung
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kleinerer Fiilllung withrend der Fahrt so leicht als moglich gemacht
wurde.

Noch bis zu den 90er Jahren war Kulissensteuerung fiir die Forder-
maschine am meisten verbreitet. Heute findet sich diese Steuerung nur
ausnahmsweise. Sie ist bei den groBen Maschinen fast vollkommen ver-
dringt durch die Nockensteuerung. Diese gibt bei groBtem Ausschlag des
Steuerhebels grofite Fiillung und ist so eingerichtet, daB auch bei klei-
nerem Ausschlage aus der Nullstellung Vollfillung mit kleiner Ventil-
erhebung entsteht, wodurch das Mandvrieren beim Abheben und Auf-
setzen der Forderschale erleichtert wird. In neuester Zeit wird die
Nockensteuerung auch mehrfach so ausgefithrt, daB bei grofitem Aus-
schlage des Steuerhebels die kleinste Fiillung eingestellt wird. Eine
Zwillingsmaschine mit Nockensteuerung zeigt Fig. 36.

Auch Verbundwirkung hat man versucht bei den Férdermaschinen
in Oberschlesien einzufithren. In 3 und zwar groBten Ansfithrungen sind

Fig. 36. Zwillingsfordermagchine mit Nockensteuerung auf Lauragrube.

dieselben im Betriebe auf der Ferdinandgrube, der Myslowitzgrube und
der Cleophasgrube. Jede Maschine hat 5000 kg Nutzlast bei maximal
18 m/sk Geschwindigkeit zu férdern. Die heutigen leistungsfihigsten For-
dermaschinen werden mit 4 Zylindern als Zwillingstandemmaschine aus-
gefiihrt.

Mit Kondensation war bei Fordermaschinen infolge ihrer stark wech-
selnden Belastung im Verhéltnis zur normalen Betriebsmaschine nicht viel
zu gewinnen. Das wurde erst besser, als man anfing, gut eingerichtete
Zentralkondensationen zu schaffen.

In neuester Zeit hat man durch Ausnutzung des Abdampfes in
Niederdruckturbinen Erfolge zu erzielen versucht. Auch diese neueste
Errungenschaft, um deren planméiBige Ausbildung sich der franzosische
Ingenieur A. Rateau besonders verdient gemacht hat, hat im oberschle-
sischen Bergbau FEingang gefunden. In diesem Jahre wird auf der
Grafin Lauragrube die erste Abdampfturbinen-Anlage Oberschlesiens in
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Betrieb genommen. Die Nutzleistung der von der Gorlitzer Maschinen-
bauanstalt erbauten Zoelly-Turbine betrigt 780 PS bei 1500 Uml./min. Als
Dampfverbrauch wurde 15 kg fiir 1 PS/st gewihrleistet. Die Abdampt-
Anlage wird von der Maschinenbau-A.-G. Balcke in Bochum ausgefiihrt, die
die Verwertung der Rateauschen Patente fiir Deutschland erworben hat.
Den elektrischen Teil der Anlage liefern die Siemens-Schuckert-Werke.
Mit der Anlage wird der Auspuffdampf dreier Fordermaschinen, der
einer stiindlichen Dampfmenge von 11000 kg entspricht, ausgenutzt.
Der Abdampf wird zunichst in einen stehenden, schmiedeeisernen
Zylinder, dem Sammelkessel gebracht, der zugleich als Entoler dient,
von hier gelangt er in den Wirmeakkumulator. Mit Hiilfe von Rohren
wird der Dampf mit dem Wasserinhalt des Apparates in innigste Be-
rithrung gebracht. Ist die zustromende Dampfmenge grofler als die zur
Turbine abflieende, so wird der UeberschuBl unter gleichzeitiger Druck-
und Temperaturerhohung niedergeschlagen. In anderem Fall dient der
Akkumulator gleichsam als Niederdruck-Dampfkessel. Der Wasserinhalt
des Akkumulators gibt den zum Betrieb der Turbine erforderlichen Dampf,
wobei Druck und Temperatur vermindert werden. Ein Sicherheitsventil
verhindert, dal der Druck im Akkumulator tiber 1,2 bis 1,3 at abs. steigt.
Falls auBlergewohnlich lange Forderpausen eintreten, kann der Turbine
gedrosselter Frischdampf selbsttiitig zugefiihrt werden. Mit der Turbine
ist eine Dynamomaschine unmittelbar gekuppelt, die Drehstrom von
3000 Volt und 50 Perioden abgibt. Der ausgenutzte Abdampf hat unge-
fihr eine Spannung von 0,1 at abs., er wird durch eine kurze Verbin-
dungsleitung in den Kondensator unmittelbar unter der Turbine geleitet.
Die Kondensationsanlage ist als Gegenstrom-Oberflichenkondensation aus-
gefithrt, sie besteht aus dem eigentlichen Kondensator, der Luftpumpe,
der Kondensatpumpe und einer Zentrifugalpumpe (Ktihlwasserpumpe).
Ein Kaminkiihler, in dem das durch die Kondensation des Dampfes er-
wirmte Kithlwasser wieder auf seine urspringliehe Temperatur abgekiihlt
wird, gehort gleichfalls zu der Anlage. Auf Grund der mit den bisher
erbauten Niederdruckturbinen gemachten Erfahrungen LiBt sich auch
hier auf eine erhebliche Betriebsersparnis rechnen.

Die groBlen Fortschritte in der Schachtférderung kennzeichnen sich
in den wesentlich erhthten Betriebsanforderungen. Auch auf diesem Ge-
biete ist man in immer steigenden Umfange zum Schnellbetrieb tiberge-
gangen. Die Fordergeschwindigkeit ist allmihlich von etwa 5 m/sk auf
20 m/sk gestiegen.

Die Betriebssicherheit hat allméhlich zugenommen. Von Eisen- und
Stahlseilen bis 115 kg/qmm Tragkraft ist man allgemein auf Tiegelstahl-
seile von 130 bis 200 kg/qmm Tragkraft iibergegangen.

Die Seilscheibendurchmesser sind auf etwa das doppelte gewachsen.
Fruher machte man sie etwa gleich der 1000 fachen Seilstéirke, heute
geht man bis zur 2000fachen.

Durch vierteljihrliche Priifung eines abgehauenen Seilstiickes sucht
man sich Sicherheit iiber den Zustand des Seiles zu verschatfen, gleich-



zeitig werden hierdurch die am stirksten beanspruchten Stellen des
Seiles verlegt. Durch Pufferfedern und Seilgehéinge werden die Seile
geschont. In den letzten Jahren haben daher die Seilbriiche im Betriebe
abgenommen. Nach der Seilstatistik des Kgl. Oberbergamtes in Breslau
betrugen sie 1895 bis einschlieBllich 1905 der Reihe nach 3,65, 2,07, 1,83,
25, 4,76, 2,8, 1,03, 0,64, 1,52, 1,42, 0,52 vH aller in demselben Jahre
abgelegten Seile. Die Seiltrommeln sind mit wenigen Ausnahmen zylin-
drisch mit Holz oder Riffeleisen belegt, worauf sich das runde Forderseil
aufwickelt. Die Anordnung nach Kope mit nur einem Seil ist seltener
zu finden. Der Durchmesser der Trommeln ist bis 9 m gewachsen. Bei
neueren Ausfithrungen liegen die Rundseile in spiralférmig auf den Blech-
mantel der Trommel genieteten Seilrillen. Der Seilausgleich durch Unterseile
fithrt sich bei groferen Teufen und Rundseil immer mehr ein. Sehr ein-
geftihrt haben sich auch verschiedene Sicherheitsvorrichtungen. Nach
der Breslauer Seilstatistik vom Jahre 1905 ist der Sicherheitsapparat von
Baumann mit 88 Stiick am weitesten verbreitet, es folgen dann der
von Romer mit 18, der von Westphal mit 14, der von Miiller mit
12 Apparaten. Die anderen noch in Oberschlesien benutzten Sicherheits-
apparate bleiben unter 5 Austithrungen.

Was die Bremsen anbelangt, so finden sich Hand- und Dampf-
bremsen; meist werden stechende Backenbremsen bevorzugt, die sich
gegenseitig anziehen.

Uber 63 Fordermaschinen, die im oberschlesischen Industriegebiet
heute arbeiton, liegen austiihrlichere Angaben vor. Mit Ausnahme von
4 Verbundmaschinen sind es alle liegende Zwillingsmaschinen. 55 ar-
beiten mit Ventil: nur 8 alte Maschinen noch mit Schiebersteuerung.
Was die Umsteuerung anbelangt, so sind 30 Kulissen-, ebensoviel Nocken-
steuerungen (Bauart Kraft) und 3 andere zwangldufige Ventilsteuerungen
vorhanden. Auch iiber das Alter der Maschinen geben die Mitteilungen
Auskunft. Vier stammen noch aus den 60er Jahren. Die &lteste noch
arbeitende Fordermaschine wurde 1864 von Egells in Berlin erbaut. Auf
die Zeit von 1870 bis 1890 entfillt das Baujahr von 20 Maschinen. Die
itbrigen 39 Maschinen wurden in der Zeit von 1890 bis 1907 erbaut.
19 Maschinen wurden in Oberschlesien selbst gebaut, 11 im tibrigen
Schlesien. Aus Berlin stammten 14 Maschinen, aus dem Westen Deutsch-
lands 13. Nithere Angaben tiber Bauart und Betriebsverhiltnisse einiger
der neueren Fordermaschinen enthilt die folgende Zusammenstellung.
Es handelt sich durchweg um Ventilmaschinen.

b. Die elektrische Fordermaschine.

Die neueste Entwicklung auf dem Gebiete der Schachtfordermaschine
ist wieder durch die Einftihrung des elektrischen Stromes gekennzeichnet.
Auch hier hat sich die elektrotechnische Industrie trotz aller Schwierig-
keiten, die tberwunden werden mubBten, ein groBes Arbeitsgebiet er-
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Pampffordermaschinen.
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obert. Der Bedeutung dieser Anlagen entsprechend sei auf die Entwick-
lung etwas ausfithrlicher eingegangen.

Zuerst wurde der elektrische Antrieb nur auf kleinere Forderhaspeln
fiir einfallende Nebenstrecken und Hilfsschiichte angewendet. Die Be-
tricbsverhéltnisse namentlich unter Tage waren hier oft hichst ungiinstig;
den Betrieb versahen hiufig nur ungelernte Arbeiter. Fiir diese Verhiltnisse
hat sich der reine Drehstromantrieh sehr gut bewiihrt, denn er ist uniiber-
troffen einfach und kann eine grofle Betriebssicherheit fiir sich in An-
spruch nehmen, zumal bei nicht zu groBen Motoren.

Bei Fordermaschinen mufl man in der Lage sein, die Umlaufszahl
zu verindern.  Es kann dies durch Widerstiinde, die man in den Strom-
kreis des umlaufenden Motorteiles cinschaltet, erreicht werden, hierzu finden

Fig. 37. Forderhaspel auf der Cleophasgrube, Cisarschacht.

Metall- oder Flissigkeitsanlasser Verwendung. Meistens sind sic zwang-
ldufig mit ecinem Schalter, mit dem man die Bewegungsrichtung um-
kehren kann, verbunden. Steuer und Bremshebel kiénnen, an einem
Steuerbock vereinigt, so gegeneinander gesperrt werden, dall cine un-
richtige Handhabung unmoglich ist.  Bei kleinen und. mittelgroBen
Forderhaspeln arbeitet der Motor mit einem Zahnradvorgelege auf die
Trommelwelle. Ein Ausgleich des entsprechend den verdinderten Leis-
tungen schwankenden Kraftverbrauchs findet hier nicht statt.

Die Betriebsverhéltnisse ciniger ausgefiihrter Forderhaspeln gibt die
folgende Zusaminenstellung:
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Forderanlagen mit reinem Drehstrombetrieb.

T

] ‘ |
. | Geschwin- i )
Spannung in Volt Teufe Nutzlast digkeit Motor Ort der Aufstellung
| m ‘ kg m/sk | PSS
3000 S0 | i 623572‘1” ' 25 oder 42 35 | Cleophasgrube
0 2 - i
3000 auf 220 trans 0 750 | 2 30 | Biblellagrube
formiert |
i .
3000 auf 220 o 641221”;‘1;‘“ | 3 50 | Oheimgrube
6000 auf 120 105 ‘ 1500 4 100 Fiedlersgliickgrube
! Marie-Schacht der Kgl. Berg-
600 5 b
0 auf 500 i 250 1250 3,5 230 inspektion I Konigshiltte
3000 [o321 1000 | 8 300 | Grifin Lauragrube
2000 | 220 | 1250 8 350 | Radzionkaugrube
4600 auf 550 | 300 | 1250 | 12 500 Gottessegengrube

Den Forderhaspel der Cleophasgrube, dessen Betriebsverhiltnisse oben
angegeben wurden, veranschaulicht Fig. 37.

Einen Forderhaspel, der auf dem Bahnschacht Konigshiitte 500 kg
Nutzlast aus 20 m Teufe bei 1,33 m/sk Geschwindigkeit zu fordern hat.

Fig. 38. Forderhaspel auf Bahnsehacht Kdnigshiitte.

zeigt Fig. 38, Er wird von einem 60 pferdigen Drehstrommotor der
A. E. G. angetrieben.

War es schon nicht leicht, groflere Forderanlagen mit reinem Dreh-
stromantrieb bis zu Kraftleistungen von 500 PS betriebssicher auszufiithren,
so wurde die Elektrotechnik noch vor ganz andere Aufgaben gestellt, als
sie begann, auch Hauptschachtfordermaschinen mit Leistungen bis zu
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Tausenden von Pferdestiirken elektrisch einzurichten. Treibt man die
Fordermaschine unmittelbar durch Drehstrommotoren an, so 4Bt sich,
wie bereits erwithnt, die Regulierung der Umdrehungszahl, mithin auch
die Regulierung der Geschwindigkeit der Fordermaschine nur mit Hilfe
von Widerstinden erreichen. Je nach der Belastung der Forderschale
wird sich die Geschwindigkeit #ndern. Man mufl deshalb beim Ein-
fahren der Belegschaft und bei Seilrevisionen mit angezogener mechanischer
Bremse fahren. Dazu kommt, daB bei den groBeren Maschinen sehr be-
triichtliche Energiemengen bei jedesmaligem Anfahren, Halten und Um-
setzen der Fordermaschine auszuschalten sind. Das bedingt starke Ab-
nutzung der Schalterkontakte und kann leicht Stérungen veranlassen.
Auch wirtschaftlich miissen die Energieverluste beim Anfahren und Ein-

heben der beladenen For- derschalen in die Hiinge-
bank und bei Seilfahrten sehr ungiinstig wirken.
Groflen Anfahrleistungen entspricht auch ein grofer
Stromstol an den Sam- melschienen der Zentrale,
sobald der Fordermotor eingeschaltet wird. Alle
diese Umstinde bedingen eine ungiinstige Belas-
tung der Zentrale und da- mit auch der Kesselanlage.
Es treten hier die gleichen ungiinstigen Verhiltnisse
auf wie bei den Dampi- fordermaschinen.

Ein wesentlicher Fort- schritt, der die haupt-
siichlichsten eben erwihn- ten Uebelstinde beseitigt,
l:iiBt sich bei Gleichstrom durch Benutzung der so-
genannten Leonard-Schal- tung erreichen, wenn man
zugleich den von llgner zuerst angewandten
Schwungrad - Umformer zum Ausgleich der Be-

lastungsschwankungen benutzt.

Eine derartige Anla- ge besteht aus einer be-
sonderen Gleichstrom-Dy- namomaschine, auch An-
laB- oder Steuerdynamo genannt, die zumeist
durch einen unmittelbar an das Hochspannungs-
netzangeschlossenenDreh- strommotor direkt betrie-
ben wird. Mit diesem Um- former wird ein S\Cthng-
rad, dafl die Belastungs- schwankungen alis‘z_ilglei-
chen hat, gekuppelt. Die Anderung der U}ﬁ‘l‘a'ufzah]
des Fordermotors, bezw. der Geschwindigkdt der

Fordermaschine wird Fig. 39. Teutenzeiger ~Qurch einen- einfachen

kleinen Nebenschlufl-Re- mit Sicherheitsvorrichtung. oyligrwiderstand, der die
Feldstiirke der AnlaBdynamo #ndert, erreicht. Die Fahrtrichtung wird
durch einen kleinen Umschalter in der Feldwicklung der Anlafdynamo
geindert. Hier ist die Fordergeschwindigkeit nicht abhiingig von der
Belastung der Forderschale, sondern nur von der Stellung des Steuer-
hebels, der den kleinen NebenschluBiregulierwiderstand und den kleinen
Umschalter betitigt. Will man also die Geschwindigkeit beim Einhén-
gen von Lasten, bei Seilfahrten, bei Seil- und Schachtuntersuchungen

vermindern, so braucht man die mechanische Bremsung nicht anzuwen-
5*
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den. Es ist deshalb auch moglich, da die Fordergeschwindigkeit von
der GroBle der Nutzlast unabhiingig ist, mit dem Teufenzeiger einen ein-
fachen Sicherheitsapparat zu verbinden, durch den ein zu rasches An-
fahren bei Beginn der Fahrt und ein Hinaustreiben tiber die Hingebank
sicher vermieden wird. Eine den Siemens-Schuckertwerken geschiitzte
derartige Sicherheitsvorrichtung zeigt Fig. 39.

Sobald die Forderschale in die Nidhe der Hidngebank kommt wird
durch c¢ine mit dem Teufenzeiger verbundene Kurvenscheibe der Mano-
vrierhebel allmiihlich zurtickgeschoben, so daf§ die Fordergeschwindig-
keit in entsprechender Weise zurtickgeht; Steuerhebel und Sicherheitsappa-
rat bleiben auch dann noch in starrer Verbindung. Der Maschinenwirter
kann nicht den Sicherheitsapparat ausklinken und unabhingig von
ihm den Steuerhebel wieder auf volle Fahrt legen. Wohl kann er mit
sehr geringer Geschwindigkeit selbstindig weiterfahren. Kommt die
Forderschale etwas tiber die Héngebank, so fillt die Sicherheitsbremse
ein und setzt die Maschine still, so dafi cine Betriebsstérung oder ein
Untall sich sicher vermeiden 148t.

Die groBen wirtschaftlichen Vorteile, der ganzen Gleichstrom-Firder-
maschine gegeniiber dem reinen Drehstrombetrieb und den Dampfforder-
maschinen sind vor allem darin begriindet, dafl durch die Regulierung
des Magnetfeldes der Anladynamo praktisch keine Energieverluste beim
Anfahren, bei Seil- und Schachtuntersuchungen auftreten. Man kann im
Gegenteil wihrend der Verzogerungsperiode eines Forderzuges Energie
zuriickgeben, so daB} beim Zurtckziehen des Steuerhebels gebremst wird.
Durch den Schwungradumformer wird ein nahezu vollkommener Ausgleich
der Belastungsschwankungen erreicht. Die dadurch mogliche gleichmiBige
Belastung der Kraftmaschine in der Zentrale, und der Kesselanlage er-
moglicht cinen wirtschaftlichen Betrieh nnt sehr geringem Brennstoff-
verbrauch.

Beim Ausbau neuer Schachtanlagen kann man die eclektrische
Forderanlage stufenformig ausbauen und ist nicht gezwungen, bereits bei
der Schachtanlage fiir die spiiteren Verhiltnisse ausreichend grofie
Fordermaschinen aufzustellen. Man kann z. B. zuniichst nur einen Forder-
motor aufstellen, bei der AnlaBmaschine das Schwungrad fortlassen und
mit verminderter Geschwindigkeit fahren. Erst spiter fiigt man das
Schwungrad hinzu und kuppelt mit dem vorhandenen Schwungrad noch
einen zweiten Umformer fiir einen zweiten Fordermotor. Hierdurch wird
die Nutzlast mit jedem Zuge verdoppelt. Kommen bei demselben Schacht
oder auf zwei benachbarten Schiichten zwei oder mehr Fordermaschinen
zur Aufstellung, so kann man die Umformer vorteilhaft so vereinigen,
dafl die Belastungsschwankungen beider Fordermaschinen sich gegenseitig
fast ausgleichen. Die Siemens-Schuckertwerke haben sich hierfir eine
besondere Kupplung schiitzen lassen. Sind die Forderzeiten der einzelnen
Maschinen gegeneinander versetzt, so werden die zum Ausgleichen der
Energiemengen mehrerer Fordermaschinen notigen Schwungmassen nicht
groBier als fur cine Fordermaschine. Wenn zufillig beide Fordermaschinen
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Fig. 40. Tigner-Umformer.

Fig. 41, TFordermaschine des Gliickaufschachtes,
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zu gleicher Zeit anfahren, so wird durch eine selbsttitic wirkende Verrie-
gelung .trotzdem eine Ueberlastung der Umformer verhindert.

Die erste Fordermaschine, Bauart Ilgner, wurde im Jahre 1902 auf
dem Wetterschacht der Concordiagrube der Donnersmarckhiitte aufgestellt.
Es ist eine Trommelmaschine mit zwei nebeneinanderliegenden Trommeln
von je 3800 mm Durchmesser, 1100 mm Breite, die durch ein Winkel-
Zahnradvorgelege aus Stahlgufl angetrieben werden. Als Fordermotor
dient ein Gleichstrom -NebenschluBmotor von 450 PS Dauerleistung bei

Fig. 42. Férdermaschine.

Nutzlast: bei Materialférderung 2300 kg.

» Seilfahrt 2 >< 10 Mann 1500 kg.
Schachtteufe 260 m.
Anfahrleistung des Fordermotors S00 PSe.
Fordergeschwindigkeit bei Materialforderung 12,5 m/sk.

» » Seilfahrt 8 »
Gewicht der Forderschale 3300 kg, faBt 4 Wagen von je 350 kg Gewicht,
Forderleistung in 1 Stunde: 80 Ziige.

150 Uml./min. Der Umformer liuft mit 490 Uml./min, er treibt ein Stahl-
guflschwungrad von 15 t Gewicht. Der Motor leistet etwa 120 PS, die
Anlafidynamo gibt 1000 Ampére bei 500 Volt. Der Umformer hat sich
bald als zu schwach erwiesen. Er wird zur Zeit umgebaut; der Motor
wird auf 200 PS Leistung erhoht. Die AnlaBdynamo soll 1600 Ampeére
bei 500 Volt abgeben. Die Maschine wird vorwiegend zur Seilfahrt be-
nutzt. Sie fordert maximal 2500 kg mit 5 m/sk aus 420 m Teufe. Der
mechanische Teil wurde von der Donnersmarckhiitte, der erste elektrische
Teil von der Union-Elektrizitétsgesellschaft gebaut.



Auf einige in neuester Zeit ausgegefiihrte bemerkenswerte elektri-
sche Forderanlagen sei noch kurz eingegangen.

Die Hauptschacht-Fordermaschine der Cons. Donnersmarckhiitten-
grube in Mikultschiitz hat zwei zylindrische Trommeln von je 7 m Dmr,
und 1,6 m Breite, die auf gemeinsamer Welle mit dem Antriebsmotor
sitzen. Der Antriebsmotor ist ein Gleichstrom-Fordermotor mit Neben-
schluBBwicklung von 500 Volt Spannung, der bei 41 Uml/min maximal
2250 PS leistet. Der Strom zum Férdermotor wird von einem Ilgner-
Umformer, Fig. 40, geliefert, dessen Stahlgufi-Schwungrad (30 t Gewicht,
4 m Dmr) mit 320 bis 365 Uml./min lduft. Das entspricht einer maxi-
malen Umfangsgeschwindigkeit des Schwungrades von 76,5 mjsk. Der
Drehstrommotor des Umformers mit Schleifringanker fiir 1000 Volt Span-
nung leistet 600 PS. Die Steuerdynamo ist eine Gleichstromdynamo mit
Wendepolen fiir 500 Volt Spannung.

Fig. 44. Schwungradumformer.
Besteht aus: 1 Drehstrommotor von 390 PS, bei 1000 Volt und i Mittel 475 Uml./min.
Gleichstromdynamo fiir 500 V. Klemmenspannung.
Schwungrad von 14t Gewicht bei 3,8 m Dmr.

Die Fordermaschine arbeitet mit ciner hochsten Fordergeschwindig-
keit von 15 m/sk. Mit jedem Zug (rxd. 65 Ziige in der Stunde) hebt sie
4800 kg aus 350 m Teufe. Der elektrische Teil der Anlage wurde von
den Siemens-Schuckertwerken geliefert.

Die in der Donnersmarckhiitte und der Allgemeinen Klektrizitiits-
Gesellschaft erbaute Fordermaschine des Gliickaufschachtes der Komigl.
Bergwerksdirektion Zabrze zeigt Fig. 41.

Die Maschine hat aus 220 m Teufe 1000 kg Nutzlast mit einer
Geschwindigkeit von 4 m/sk zu fordern. Der Schwungradumformer ist
an das Netz der Oberschlesischen Elektrizititswerke angeschlossen.
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Auf der Topolezan-Casttellengogrube der Griflich von Ballestrem-
schen Giiterdirektion Ruda arbeitet eine in ihrem elektrischen Teil von
den Siemens-Schuckert-Werken hergestellte Forderanlage, die durch die
Fig. 43 und 44 nebst den darunterstchenden Angaben gekennzeichnet ist.

Auf dem Carmerschacht der Bergverwaltung G. v. Giesches Erben in
Schoppinitz arbeiten heute zwei elektrische Hauptschacht-Fordermaschinen,
Bauart Ilgner, Siemens-Schuckert. Die erste Fordermaschine besteht aus
2 gleichgrofien Fordermotoren, die zusammen 2050 PS leisten. Sie laufen
mit 48 Uml. min und 500 Volt Spannung. Die zweite Fordermaschine ist
halb so grof}, sie hat nur einen Fordermotor von 1025 PS. Die Maschinen
haben aus 400 m Teufe 4400 bezw. 2200 kg Nutzlast mit einer Seilge-
schwindigkeit von 15 m/sk zu fordern. Zu den Fordermaschinen gehoren
2 Umformer, die aus je einem Drehstrommotor von 470 PS (2000 Volt und
493 Uml./min), einer AnlaB-Gleichstrommaschine (1700 Amp. bei 500 Volt)
fir die erste Fordermaschine und einer Anlaf8-Gleichstrommaschine
(850 Amp. bei 250 Volt) fiir die zweite Fordermaschine bestehen. Hierzu
kommt ferner noch ein ausriickbares Schwungrad von 15t Gewicht. Jede
AnlaBdynamo ist fur die Hélfte der erforderlichen Motorleistung bemessen,
sodal die zwei gleichen Dynamomaschinen der beiden Umformer hinter-
einandergeschaltet, der verlangten Leistung entsprechen. Durch diese
Schaltung ist es moglich, die Schwungmassen niedrig zu halten. Wollte
man in diesem Falle fur jede Fordermaschine besondere Umformer auf-
stellen, so wiren statt zwei, drei Schwungridder von je 15 t erforderlich
gewesen. ‘

Ein weiterer Vorteil dieser Anordnung liegt in der wechselseitigen
Verwendbarkeit der AnlaB-Dynamomaschinen, wodurch sich eine vollstéin-
dige Reserve erreichen Lift.

c. Elektrische Signalvorrichtungen.

Der elektrische Strom hat sich in den bergbaulichen Betrieben aber
nicht nur fir Kraft- und Beleuchtungszwecke eingefithrt; es ist ihm
gelungen, als sogenannter Schwachstrom auch das ganze grofie Gebiet
des Signalwesens, das "gerade fiir den Grubenbetrieb oft von grofiter
Wichtigkeit ist, im Laufe der letzten 10 Jahre vollstindig zu verdndern.

Bis in die Mitte der 90er Jahre verwandte man ausschlieBlich me-
chanische Signalvorrichtungen von oft sehr einfacher Art. Fir Schacht-
forderung war das Zugsignal vorherrschend. Fir Streckenforderung mit
maschinellem Betriecb kam das Stangensignal in Betracht, das bei kleinen
Teufen auch bei Schachtforderungen verwendet wurde. Je groBer die
Forderanlagen wurden und je mehr man sich mit grofleren Forderge-
schwindigkeiten vertraut machen mufBite, um so notwendiger wurde es,
die Signalvorrichtungen wesentlich zu verbessern. HKs entstanden clek-
trische Vorrichtungen verschiedenster Art, die, den Betriebsverhiiltnissen
genau angepalit, heute fiir eine den wirtschaftlichen Anforderungen ent-



sprechende Forderung unenthehrlich sind und sich deshally auceh ganz allge-
mein eingefithrt haben. Besondere Bedeutung erlangte das Kommondo-
system von Siemens & Halske A.-G., das in dhnlicher Form schon vorher
bei der Marine in grofem Umfange verwendet wurde und sich heute in
entsprechender Ausfithrung auch im Grubenbetrieb allgemein cingefiihrt
hat (Fig. 45).

Fig. 45 und 46. Kommandoapparat und lautsprechendes Grubeatelephon von Siemens & Halske.

Fiir die sichere Beherrschung des ganzen Grubenbetriebes hat ferner
der Fernsprecher grofic Bedeutung erlangt.  Er hat in vollkommener Weise
das frither natiirlich nur fir ganz kurze Entfernungen verwendete Sprach-
rohr ersetzt. Die starken Gerdusche, die im Betriebe nicht zu vermeiden
sind, haben zur Verwendung lautsprechender Telephone gefithrt, Fig. 46.
die in ihrer ganzen Konstruktion und Ausfithrung cbenso wie die ge-
samte Schwachstromanlage den Betriebsverhiiltnissen des Bergbaues an-
gepaBt wurden.  Erst dann war es moglich, die sonst so empfindlichen
Schwachstromanlagen dauernd auch im Bergbau einzufihren.

C. Transporteinrichtungen iiber Tage.

Die ausgedehnten englischen Erz- und Kohlengruben haben schon
vor einem Jahrhundert dazu gedriingt, die Leistungsfihigkeit der Gruben-
bahnen stetig zu vergroBern. Der Oberbau wurde wesentlich verbessert.
Die anfangs verwendeten guBieisernen Schienen wurden bald  durch
schmiedeiserne ersetzt. Das wichtigste Ereignis war dic Einfahrung der
Dampfkrait zur Fortbewegung der Grubenbahnen. 1804 lief in England



auf einer Grubenbahn die erste Lokomotive der Welt. Von dem groflen
englischen Ingenieur R. Trevithick erbaut, hatte sie bald weitere Nach-
folger. Aus diesen ersten Lokomotiv-Eisenbahnen der Gruben entwickelten
sich dann unsere heutigen, dem allgemeinen Verkehr dienenden Haupt-
bahnen.

Es sei hier daran erinnert, daf schon 1815, zwanzig Jahre vor der
ersten deutschen Eisenbahn, die preuflische Regierung diese Entwicklung
in England mit Aufmerksamkeit verfolgte. In Berlin wurde nach eng-
lischem Muster die erste Lokomotive des Kontinents erbaut. Am 9. Juli
1816 war sie betriebsfertig und konnte hier wochenlang auf einer kleinen
Versuchsbahn dem erstaunten Volk vorgefiithrt werden. Sie war fiir
Oberschlesien, und zwar fiir die Konigshiitte, bestimmt. Am 23. Oktober
1816 kam diese denkwiirdige Lokomotive in 13 Kisten verpackt auf dem
Wasserwege in Gleiwitz an. Eifrigst wurde ausgepackt und man erlebte
die erste Enttduschung: Die Radspur war 380 mm enger als die Schienen-
spur! AuBerdem zeigte sich die Maschine mit ihren beiden Zylindern
von 130 mm Dmr. und 814 mm Hub zu schwach, und man beschlofl

Fig. 47. Elektrische Verschiebelokomotive auf Menzelschacht.

sofort, in Gleiwitz einen neuen Zylinder mit 262 mm Dmr. herzustellen.
Inzwischen wurden auf Dringen von Berlin 1817 auf kurzer Strecke die
Versuche mit dem Berliner Dampfwagen aufgenommen; indes, heifit es
im Bericht, ,fiirchtet sich jeder damit zu mandverieren, diese Furcht ist
auch allerdings nicht unbegriindet“. An dem passiven Widerstand der
Beamten scheiterten alle weiteren Bemiihungen der Zentralstelle. Man
gab es auf und lieB den zweiten in Gleiwitz begonnenen Dampfwagen
in eine transportable Dampfmaschine zum Wasserheben umbauen.

War somit der ersten Lokomotive zwar ein MiBerfolg beschieden, so
148t sie doch erkennen, wie sehr auch in Oberschlesien schon damals die
Kénigliche Bergbauverwaltung das Bediirfnis nach leistungsfdhigen Gruben-
bahnen empfand.

Die weitere Entwicklung des Bergbaues wurde schlieBlich abhéngig
von der Losung dieser Transportfragen, die schlieflich die allgemeine
Einfithrung der Eisenbahnen brachte. Alle Gruben erhielten nach und
nach Anschluf} an das Hauptbahnnetz. Ausgedehnte Verschiebebahnhofe ent-



standen auf den grofien Grubenanlagen. Hier haben Dampflokomotiven
und in neuester Zeit auch eclektrische Lokomotiven ihren Dienst zu ver-
richten. Eine von der Allgem. Elektr.-Gesellschaft erbaute normalspurige
Verschiebelokomotive auf Menzelschacht zeigt Fig. 47. Die Lokomotive
hat 3 Motore von zusammen 120 PS bei 2300 Volt. Das Bahnnetz liegt
unter Zwischenschaltung eines 150 K. V. A. Transformators (4600/2300
Volt) in einer Phase der Drehstromzentrale auf Gottessegengrube in An-
tonienhttte.

Der Verkehr auf den Grubenbahnen bietet naturgemill gegeniiber
dem normalen Eisenbahnverkehr wenig bemerkenswertes. Er hat sich
seit zwei Menschenaltern entsprechend der allgemeinen Verkehrszunahme
aus bescheidenen Anfingen zu erstaunlich hoher Leistungsfahigkeit ent-
wickelt.

Fig. 45. Elektrisch betriebene Verladebithne.

In enger Verbindung mit dem Eisenbahnverkehr hat sich in neuester
Zeit das Gebiet der Verladevorrichtungen und Transportanlagen zu groBter
Bedeutung entwickelt. Auch oberschlesische Werke weisen eine Anzah:
hochst bemerkenswerter Anlagen dieser Art auf. Als Beispiel sei auf
eine im vorigen Jahre von der Benrather Maschinenfabrik fiir den Hille-
brandschacht der Generaldirektion der Grafen Hugo, Lazy und Arthur
Henckel von Donnersmarck gelieferten, elektrisch betriebenen Verlade-
briicke nebst Hingebahn etwas néher eingegangen.

Die mit 2 Spannweiten von je 60 m die ganze Breite des Lager-
platzes iberspannende Briicke, Fig. 48, ist als Fachwerks-Paralleltriger
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mit innen laufender Katze ausgebildet und ruht auf 3 Stiitzen, von denen
nur die mittelste als feste Stiitze konstruiert ist, wihrend die beiden
duBeren Sttitzen als Pendelstiitzen ausgebildet sind, um den bei diesen
groffen Spannweiten infolge der Temperaturschwankungen auftretenden,
ziemlich bedeutenden Lingen&nderungen des Brickentriigers folgen zu
konnen. Insgesamt ruht die Briicke auf 16 Laufridern aus Stahlguf, von
denen je 4 auf die beiden Endstiitzen entfallen, wihrend der Druck der
Mittelstiitze durch 8 Laufrider auf zwei in einem Abstand von 2 m parallel
zu einander verlegte Schienen iibertragen wird. Verfahren wird die
ganze Bricke durch 3 direkt auf dem Unterwagen der Stiitze aufgestellte
Motoren, die mit Schnecken- und Stirnriidertibersetzung die Hilfte aller
vorhandenen Laufriider antreiben. Auf eine mechanische Kupplung der

Fig. 49. Umkehrstation der Hingebahn.
3 Fahrwerksantriebe hat man verzichtet. Der gleichmiilige Gang der 3
zum ‘Antrieb verwandten Drehstrommotoren wird vielmehr dadurch er-
reicht, daB die 3 Kontroller fir die Briickenfahrmotore durch einen ein-
zigen Hebel gesteuert werden. Dabei ist die Einrichtung getroffen, dal}
der Kranfihrer auch imstande ist, jeden Motor einzeln zu bedienen. Er
kann auf diese Weise eine Stiitze, die aus irgend einem Grunde, z. B.
zeitweiliges Schleifen der Laufrider infolge von Eis auf den Schienen
usw. zuriickgeblieben sein sollte, wieder heranholen, wihrend er bei An-
ordnung einer durchgehenden Transmissionswelle einem solchen Schief-
tahren der Briicke machtlos gegeniibersteht. Die Steuerung der Fahrmo-
toren erfolgt von einem festen, tiber einer der Pendelstiitzen eingebauten



Fithrerhause aus, von wo der Kranfiihrer trotz der auf dem Platz
lagernden Kohle die Fahrbahn und die einzelnen Stiitzen gut beobachten
kann.

Dic in der Briicke fahrende Laufkatze besteht aus einem genicteten
Gertst, auf dem das Hubwerk und das Katzenfahrwerk befestigt sind.
Sie trigt, unten angchiingt, das wetterdicht verschalte Fihrerhaus, in
dem alle mechanischen und elektrischen Steuerapparate untergebracht
sind. Das Fithrerhaus ist an allen Seiten und im FuBlboden mit Fenstern
versehen, damit der Kranfiithrer die Last in allen Stellungen beobachten
kann.

Der von der Katze herabhingende Selbstgreifer ist ein Zweiketten-
greifer, der jedesmal 3 cbm Kohle fafit. Da die Laufkatze mit einer Ent-
leerungsvorrichtung versehen ist, so kann der Kranfithrer den Greifer in
jeder beliebigen Hohenlage offnen. Dem Kranfithrer wird es durch diése
Einrichtung moglich, die Kohle aus dem Greifer santt auf den Platz
gleiten zu lassen. Die stiindliche Leistung betriagt 100 t.

Die beschriebene Verladebriicke stecht in Verbindung mit einer
Hingebahn zum Transport von Kohle, deren selbsttitige Umkehrstation
am Ende des Lagerplatzes, Fig. 49, zeigt.

Schr interessante selbsttitige Mef}- und Verladevorrichtungen fur
Hingebahnwagen sind fiir die Bergverwaltung Laurahiitte von der Firma
Th. Otto & Co. in Schkeuditz ausgefithrt worden, auf dic hier niher ein-
zugehen zu weit fithren wiirde.

Die groBen Aufbereitungsanlagen fiir Kohle haben, wie im folgenden
Abschnitt zu zeigen ist, auch in ausgedehntem MaBstab von den neuzei-
tigen Transporteinrichtungen zur Erhohung ihrer Leistungstiihigkeit Gee-
brauch gemacht.

8. Die Aufbereitung der Steinkohle.

Unmittelbar an die Schachtforderanlagen schlieffen sich heute tiber-
all groBe Aufbereitungsanlagen fiir die Steinkohlen an. Die Zeiten, in
denen man noch die Kohle, so wie sie aus der Grube kam, verkaufen
konnte, sind auch fiir Oberschlesien ldngst voritber. Der Kohlenhandel
verlangt gereinigte, nach der Griofle gesonderte Kohlen. Die Zahl der
Sorten ist stetig gestiegen. FEtwa im Jahre 1870 kam man in Ober-
schlesien noch mit 3 Sorten, Stiick-, Wiirfel- und Kleinkohle aus, nur
miBige Mengen von Staub wurden ausgesondert. Heute zéhlt die Sta-
tistik der Oberschlesischen Berg- und Hiittenwerke 10 Sorten auf.

Die Kohlenaufbereitung wird in trockener oder nasser Weise aus-
gefiihrt. Die Forderkohle wird mit Hilfe einer Kippvorrichtung, ecines
Kippwippers oder Kreiselwippers aus den Forderwagen auf cinen eisernen
Rost gestiirzt, von dem die groBfieren Kohlenstiicke, gewohnlich tber
70 mm KorngroBe, zur Trockenaufbereitung abgezogen, wihrend die
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Kohlen unter 70 mm Korngrdfle der Kohlenwiische zur nassen Aufbe-
reitung zugefithrt werden. Meistens ist unter dem Rost ein groBerer
Vorratstrichter fiir die Waschkohle angebracht, um einen gleichmiiBig
fortlaufenden Waschbetrieb auch bei unregelmifliger Forderung mit Hilfe
dieses Sammeltrichters durchfithren zu konnen. Von hier wird dic Kohle
mit einem Becherwerk, je nachdem sie vor oder nach dem Waschen
sortiert werden soll, einem sogenannten Klassierungsapparat oder den
Waschapparaten (Setzmaschinen) zugefithrt. Zur Klassierung fiir Wasch-
kohlen wurden in den alten Wischereianlagen ausschlieBlich Trommelsiebe
verwendet. In neueren Anlagen werden Spiralsiebtrommeln, Schwing-
oder Plansiebe benutzt. In den Waschapparaten, Setzkisten oder Setz-
maschinen wird unter Benutzung der spezifischen Gewichtsunterschiede
der einzelnen Bestandteile die reine Kohle von der mit Bergen durch-
wachsenen und von Bergen geschieden.

. Von den Setzmaschinen kommt die reine Kohle auf Entwiisserungs-
vorrichtungen, die aus schrigliegenden, festen, umlaufenden Trommel-
sieben oder beweglichen Plansieben bestehen. Auf diese Weise ent-
wissert, gelangt sie zu den uber oder neben den Eisenbahngleisen an-
gebrachten Verladetrichtern. Bei der Zufithrung der gewaschenen und
entwisserten Kohle in die Verladetrichter 14Bt sich eine gewisse
Zerkleinerung der Kohle nicht vermeiden. Bei einigen Anlagen werden
deshalb die Verladetrichter mit reinem Wasser gefiillt und diesen die
Waschkohle mit dem Waschwasser, also ohne sie zu entwissern, zu-
gefiithrt. Das Wasser in den Verladetrichtern wird von der zugefithrten
Kohle verdriingt. Die feineren Kohlensorten, gewdhnlich von 0 bis 10 mm
Korngrofie, werden von den Setzmaschinen aus mit Wasser einem groBlen
Feinkohlensumpf zugefiihrt, hier durch ein Entwisserungsbecherwerk ent-
wiissert und dann zu den Verladetrichtern gebracht. Die Zuftihrung
erfolgt aber auch bei einigen Anlagen mit Hilfe einer Zentrifugalpumpe,
und die Entwisserung geschieht dann durch Abziehen und Abtropfen
des Waschwassers.

Die von den Setzmaschinen gewonnenen, mit Bergen durchwachse-
nen Kohlen werden entweder zerkleinert und nochmals einem Wasch-
prozefl unterzogen, oder, um sie zum Selbstverbrauch tauglich zu machen,
einer einfachen Entwiisserungsvorrichtung zugefithrt. Reine Berge werden
entweder unmittelbar von den Setzmaschinen aus auf Entwisserungs-
vorrichtungen gebracht oder in einen gemeinsamen Sumpf gespiilt und
von hier aus durch ein Becherwerk entwiissert und einem trichterformigen
Behilter zugefithrt, von wo aus sie entweder auf die Berghalde oder zum
Sandversatz geschafft werden.

Die gesamten Waschwasser flieBen der Klirvorrichtung zu, werden
geklirt und flieBen dann von hier, um wieder fiir die Wéasche ver-
wendet werden zu konnen, einem Pumpensumpf zu. Fast ausnahmslos
wird das Waschwasser den Aufbereitungsmaschinen durch Zentrifugal-
pumpen zugefthrt. Die in der Klirvorrichtung niedergeschlagene Kohlen-
schlimme wird mit der Hand ausgehoben und meistens im eigenen
Betrieb zur Kesselfeuerung verwendet.
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Die ersten groBferen Steinkohlenwischen sind in den 70er Jahren
von der Firma Lihrich in Dresden, Schiichtermann & Kremer in
Dortmund, Humboldt in Kalk und spiter von der Carlshiitte in Alt-
wasser in Schlesien gebaut worden. Die gesamten Waschkosten stellen
sich, fiur 1t gewaschene Kohle berechnet, auf etwa 20 bis 30 Pfg.

Wenn Trockenaufbereitung angewendet wird, so werden eben-
falls die vom Schacht kommenden vollen Forderwagen durch eine Kipp-
vorrichtung auf einen Stiickkohlenrost entleert. Die Stiickkohle wird ab-

Fig. 50. Trockenseparation auf Hillebrandschacht,

Fig. 51. Trockenseparation auf der Ferdinandgrube.

gesondert, durchgefallene Teile kommen auf andere Klassierungsvorrich-
tungen, die, als Schwing- oder Plansiebe angewendet, weitere Kohlen-
sorten abscheiden. Die grofleren Kohlensorten gelangen von den Klassie-
rungsvorrichtungen auf sogenannte Klaubbénder, die in den ncuen An-
lagen fast ausschlieflich auch als Verladebinder, Bauart Cornet, die-
nen. Hier haben Arbeiter die unrcinen Kohlen und das Gestein heraus-
zuklauben; die danach fertig gereinigten Kohlen sind dann versandfihig.



Die kleinen Kohlensorten und Staubkohlen gelangen unmittelbar mit
Hilfe von Transportbandern, Transportrinnen oder Becherwerken zu den
Verladetrichtern. Die ausgeklaubten unreinen, mit Bergen durchwachse-
nen Kohlen werden im eigenen Betrieb verbraucht oder auch zur wei-
teren Aufbereitung einer Zerkleinerungsanlage zugefithrt. Das ausge-
suchte Grestein dagegen wird der Halde oder in neuester Zeit dem Sand-
versatz zugefiihrt.

An den Verladestellen miissen die leeren und gefiillten Eisenbahn-
wagen abgewogen werden; frither begniigte man sich mit 1 oder 2 Zen-
tesimalwagen, in den neueren Anlagen sind diese Wagen unmittelbar
unter den Verladestellen angeordnet, d. h. es sind meist soviel Zentesimal-
wagen als Kohlensorten bezw. Verladegleise die Anlage besitzt, vorhanden.

Fig. 52. Hingebank der Separationsanlage Hillebrandschacht.

Den Kraftbedarf der ilteren Separationsanlagen deckten ausschlieB-
lich Dampfmaschinen. In neuerer Zeit haben sich elektrische Motore
auch dieses Arbeitsgebiet fast ganz erobert. Bei den heute in Ober-
schlesien betriebenen Aufbereitungsanlagen kommen etwa 20 bis 80 PS auf
eine Anlage.

Je nach der Anlage, Bauart und Anordung schwankt die Leistung
einer Aufbereitungsanlage zwischen 50 und 225 t in der Stunde. Die
Aufbereitungskosten stellen sich fiir die Tonne auf 30 bis 50 Pfg.

Die Fig. 50 gibt die Ansicht von der durch die Carlshiitte erbauten
Trockenseparationsanlage des Hillebrandschachts in Antonienhiitte. Die
stindliche Leistung betréigt 8000 Ztr. Die Kohle wird in 8 Sorten ge-
schieden. _

Eine von der gleichen Firma erbaute Anlage, mit 8500 Ztr. Stunden-
leistung, arbeitet auf der Ferdinandgrube der Kattowitzer A.-G. fiir Berg-
bau- und Eisenhiittenbetrieb, Fig. 51,
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Technisch bieten die verschiedenen Aufbereitungsmaschinen auch fiir
den Maschineningenieur sehr viel Bemerkenswertes. Der Fortschritt des
allgemeinen Maschinenbaues, zusammengenommen mit den besonderen
Erfahrungen auf diesem Gebiet haben die Leistungsfihigkeit der Anlage
sehr erheblich gesteigert.

Auf die konstruktive Ausbildung der in Frage kommenden Auf-
bereitungsmaschine sei noch kurz, soweit es ohne Zeichnungen moglich
igt, hier eingegangen. Die Bilder, Fig. 52 bis 54, gestatten uns einen
Einblick in einige von der Carlshiitte in Altwasser erbauten Trocken-
separationen. Die Fig. 55 zeigt die Rittereianlage- der Hedwigswunsch-
grube.

Fig. 53. Trockenseparation mit einer Leisiung von 3750 t in 10 Stunden. Fiirstlich
Hohenloheseche Bergverwaltung, Michalkowitz, Maxgrube.

Bei den ersten Trockenaufbereitungsanlagen wurden sogenannte
Stangenriitter benutzt. Man versteht darunter einen aus Flacheisenstiben
hergestellten, unter 80 bis 400 geneigten, fest eingebauten Rost, auf den
die Kohlen mit Kippwagen, Kipp- oder Kreiselwipper gestiirzt und in
zwei Sorten, Stiick- und Kleinkohle, geschieden werden.

Dieser einfache Stangenriitter wurde durch den beweglichen Stangen-
ritter, den Briartrost, verbessert. Er besteht aus zwei, aus Flacheisen-
stitben hergestellten Rosten, die unten pendelnd aufgehiingt, oben von Ex-
zentern, die um 1800 gegen einander versetzt sind, angetrieben werden.
Wihrend sich also die Stibe des einen Rostes nach oben und vorn be-
wegen, bewegen sich die des anderen Rostes nach unten und zurtick.

Durch diese Bewegung erfolgt die Scheidung und gleichzeitig der Trans-
6
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port der Kohle. Der Rost ist um etwa 15° geneigt. Die Umlaufzahl be-
trigt 60 bis 75 in der Minute. Der Briartrost wird in Oberschlesien auch
heute noch fiir einfache Klassierung gern benutzt.

Eine weitere Verbesserung bedeutet der Borgmannsche Rost, der
aus Flacheisen-Lingsstiben und aus rundlichen Querstiben besteht. Die
Lingsstibe sind fest verlagert, die Querstibe dagegen drehen sich und
sind, um die Kohle besser fortbewegen zu kionnen, mit kleinen einge-
bohrten Stiften versehen. Sie sind seitlich rechts und links des Rostes
gelagert und werden abwechselnd von der rechten und linken Seite aus
mit Kettenridern angetrieben. Der Rost ist um 12 bis 150 geneigt. Fr
arbeitet mit 60 bis 75 Uml./min.

Dem Borgmannrost sehr dhnlich ist der Carogrost, bei dem die mit
Stiften versehenen runden Querstibe durch Stibe mit ellipsenformigem
Querschnitt ersetzt sind. Der Querschnitt ist so gewihlt, daB die Ent-

Fig. 54. Trockenseparation mit einer Leistung von 1500t in 10 Stunden. Schlesiengrube
bei Beuthen.

fernung zwischen den beiden Stdben in jeder Stellung die gleiche ist.
Der Carogrost ist seiner groBeren- Leistungsfihigkeit wegen bei groBen
Separationsanlagen hiufig zu finden.

Ein in seiner Arbeitsweise ganz neuer Rost ist der Sortierrost Pa-
tent Seltner. Dieser Rost kann, ohne daB seine Leistungsfihigkeit sehr
zurtickgeht, fast wagerecht eingebaut werden, wodurch man an der
Hingebankhohe spart. Die im oberschlesischen Revier mit bestem Er-
folge im Betriebe befindlichen Seltnerroste haben eine Neigung von 10
bis 120. Sie arbeiten mit 50 bis 60 Uml./min.

Bemerkenswert sind auch die maschiniellen Vorrichtungen, die zum
Klassieren der kleineren Kohlensorten dienen.
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~ In den Separations-Anlagen wurden hierfiir ausschlieflich Trommel-
siebe (Separationstrommeln) fiir 4 bis 5 Kohlensorten verwendet. Die
Leistungsfihigkeit dieser Trommeln war sehr begrenzt, nachteilig war
es auch, dafl hierbei die groberen Kohlensorten den lingsten Weg
machen mufliten, wodurch eine Zerkleinerung und besonders eine Ab-
rundung der groberen Kohlensorten herbeigefiihrt wurde. Dazu kam,
dafl die kreisrund gebogenen Siebe schwer auswechselbar waren. Die
Separationstrommeln werden deshalb, besonders fiir Trockenseparation,
von den Plansieben verdringt.

Die ersten Ausfithrungen der Plansiebe ahmten die hin- und her-

gehende Bewegung der Handsieberei nach. Hierher gehort der Sauer-
Meyer-Ritter, der fur kleine Siebmengen sich gut bewihrte.

Fig. 55. Ritterei auf Hedwigswunschgrube. Borsigwerk.

Eine wesentliche Verbesserung wurde durch eine Teilung des Sieb-
kastens erreicht. Man lieB beide Siebkasten an dieselbe Welle mit um
1800 versetzten Kurbeln angreifen, sodaf sich die bewegten Massen aus-
gleichen.

Diese Doppelschiittelritter werden fiir Siebkisten, bei denen es sich
um Scheidung weniger Sorten handelt, noch vielfach benutzt. Jedem
Siebkastén gibt man moglichst nur ein Sieb. Der Apparat bewegt sich
rechtwinklig zum sortierenden Gut, so daB jeder Teil der Bewegung fiir
das Sortieren nutzbar gemacht wird.

6*
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Mit Riicksicht auf die schwierige Lagerung wurde aber auch die
Bewegung des Apparates in die Bewegungsrichtung der Kohle gelegt,
wobei sie bei jedem Hub ein kurzes Stiick nach vorwirts geworfen wurde.
Die Bewegung wird nur zum kleineren Teil fiir das Sortieren nutzbar
gemacht. Deshalb bauten sich diese fast nur als Einzelsiebe ausgefiihrten
Maschinen sehr lang.

Das Bedtirfnis, groflere Leistungen zu erzielen, fiithrte zu den Sor-
tierapparaten mit kreisformiger Bewegung, bei denen jeder Teil der Bewe-
gung in gleicher Weise fiir das Sortieren ausgenutzt wird. Hierher gehoren
vor allem der Klénne-Rétter und der Karlik-Pendel. Die Lagerung muf}
mit Riicksicht auf die groflen schwingenden Massen bei beiden sehr gut
sein, es ist deshalb schwierig, sie in den oberen Stockwerken unterzu-
bringen. Der spiiter versuchte umgekehrte Pendel hat hierin wenig ge-
dndert. Das Bestreben des Konstrukteurs war deshalb darauf gerichtet,
die schwingenden Massen zu vermindern und auszugleichen. Eine solche

Fig. 56. Doppel-Planritter. Patent Schmidtal.

Konstruktion rtithrt von dem amerikanischen Aufbereitungs-Konstrukteur
Cox her.

Beide Siebkisten werden hier durch um 1800 versetzte Kurbeln be-
wegt und wiirden sich ausbalanzieren, wenn die Kurbeln dicht neben-
einander liegen konnten.

In sehr interessanter Weise sind hier die Siebkisten mit Hiilfe von
rotierenden Kegeln gelagert. Das Lagergestell wird mit Riicksicht auf
den Platzbedarf des unteren Siebkastens recht verwickelt und unsicher
und der Kasten selbst ist schwer zugiinglich. Aehnlich ist der Seltner-
Rétter, nur sind hier die Siebkésten nicht durch rotierende Kegel, sondern
durch einfache Kugelstutzen gelagert.

Ein in Oberschlesien mehrfach mit bestem Erfolg ausgefiihrtes Plan-
sieb ist der Doppelplanriitter Patent Schwidtal, Fig. 56. Der Antrieb
gleicht dem der Cox- und Seltnerritter, die Lagerung der Siebkiisten aber
ist sehr vereinfacht. Beide ruhen auf bezw. hiingen an Stiitzhebeln, so
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daB die hier auftretenden Kriifte an gleich langen und entgegengesetat
gerichteten Hebeln angreifen und sich so in der Mittellagerung aufheben.
Die Lagerung des Sortierapparates ist deshalb véllig ruhig. Man hat
daher in Oberschlesien Doppelplanrétter in verhéltnismiBig leichten Eisen-
geriisten bis zul16 m Hohe einbauen kénnen. Das untere Sieb ist leicht
zuginglich.

Die Steinkohlenaufbereitung hat in Oberschlesien sehr groBe Fort-
schritte gemacht. Heute sind auf 60 Steinkohlengruben 102 Steinkohlen-
Trockenaufbereitungs- und Waschanlagen im Betrieb, die in der Zeit von
1875 bis 1906 erbaut worden sind. Sie leisten zusammen stiindlich rund
12000 t und brauchen rund 6000 PS; etwa 6 bis 7000 Arbeiter mogen in
diesen Anlagen beschiftigt sein. Das gesamte Anlagekapital wird auf
36000000 Mk. angegeben. Fiir laufende Wiederherstellungsarbeiten und
Materialverbrauch rechnet man etwa durchschnittlich jéhrlich 5 vH des
Anlagekapitals. Man sieht, welch groBe Geldwerte auch hier der Bergbau
dem Maschinenbau zu zahlen hatte.



lll. Der Ingenieur im Hiittenwesen.

1. Das Blei- und Zinkhiittenwesen.

A. Die Bleigewinnung.

Der Bleierzbergbau in Oberschlesien 148t sich bis ins 13, und 14.
Jahrhundert zuriickverfolgen. Damals begannen eingewanderte deutsche
Bergleute in der Nihe von Beuthen nach Bleierzen zu graben. Die
grofen Schwierigkeiten der Wasserhaltung zugleich mit politischen Griin-
den haben nach etwa 100-jihrigem Betrieb, diesen ersten Bleierz-Bergbau
zum FErliegen gebracht.

Am Anfang des 16. Jahrhunderts wurden abbauwiirdige Bleierze in
Oberschlesien in der Nihe des heutigen Tarnowitz gefunden: sie fithrten
zur Begrindung dieser alten Bergstadt. Der 30jidhrige Krieg vernichtete
aber auch diesen Bergbau. Erst als Preuflen Schlesien erworben hatte,
wurde der Bleierz-Bergbau wieder aufgenommen. Die Regierung aber
muflte sich zundchst mit der Neudecker Linie der Grafen Henckel von
Donnersmarck auseinandersetzen, da diese das Bergregal auf Bleierze
hatte. Gegen Abgabe des 20. Teiles der gewonnenen Bleierze erwarb
. sich der Staat das Recht, den Bleierzbergbau zu betreiben. Im Juli 1784
wurde stidlich von Tarnowitz die Konigliche Friedrichsgrube gegriindet.
Im Januar 1788 kam hier die erste Dampfmaschine Schlesiens, die zweite
PreuBlens in Betrieb.

Die Bleierze kommen in Oberschlesien zusammen mit den Dolomiten
im Muschelkalk vor. In der grofen Erzmulde zwischen Scharley-Brzozo-
witz- Anthonienhof - Beuthen finden sich die Bleierze meistens mit Zink-
blende zusammen, werden mit dieser zugleich gewonnen und spiter
mechanisch voneinander getrennt.

Die sogenannte obere Bleierzlage ist schon seit Jahrhunderten ab-
gebaut. Weiter westlich tritt die Zinkblende mehr zuriick. Der Reich-
tum der Bleierzlagerstitten, die bisher auf der Koniglichen Friedrichsgrube
bei Tarnowitz ausgebeutet wurden, ist heute fast erschopft. Ebenso geht
es den Bleierzlagern bei Georgenberg. In der neuesten Zeit wurde eine
kleine Bleierzmulde bei Bibiella ostlich von Georgenberg aufgedeckt.
Hier treten ebenso wie in der Beuthener Mulde Bleierze mit Zinkblenden
zusammen auf.
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Vor 70 Jahren wurde der ber die einzelnen Erzgruben zerstreute
Aufbereitungsbetrieb der Kéniglichen Friedrichsgrube aufgegeben und am
Friedrichsschacht im Trockenberger Revier eine Zentralerzwische fiir die
ganze Grube gebaut, die 1840 in Betrieb genommen wurde. Die Friedrichs-
hiitte, die 1886 ihr 100jidhriges Bestehen feiern konnte, benutzte bis 1862
zam Verschmelzen der Bleierze ausschliefllich Schachtofen. Spiter kamen
Flammofen in Gebrauch und die Schachtofen wurden im allgemeinen zur
Verarbeitung der Flammofen-Riickstinde und anderer Zwischenprodukte
verwendet.

Gleichzeitig kam die Entsilberung des Werkbleies in Anwendung.
Man benutzte zuerst das Pattinsonsche Verfahren, den sogenannten Kri-
stallisationsprozeB, ging aber bald, Ende der 60er Jahre, zur Parkesschen
Zinkentsilberung in Verbindung mit dem Wasserdampfverfahren von
Cordurié iiber. Dies Verfahren benutzt die grofiere chemische Verwandt-

Fig. 57. Huntington-Heberlein-Anlage.

schaft des Silbers zum Zink als zum Blei. Dem geschmolzenen Werkblei
wird Rohzink zugesetzt und eingertihrt. Das silberhaltige Zink, der Zink-
schaum, der ein geringeres spezifisches Gewicht und hoheren Erstar.
rungspunkt als das Bleibad hat, kann dann leicht von der Oberfliche
mit durchlocherten Kellen abgeschopft werden. Der so erhaltene Zink-
schaum wird nun zunidchst einem Seigerprozefy (schwaches Erhitzen)
unterworfen und so ein groBer Teil Reichblei fiir die Treibarbeit erhalten.
Der angereicherte Zinkschaum wird destilliert, wobei durch starkes K-
hitzen das Zink ausgetrieben und abdestilliert wird; das Reichblei bleibt
zuriick und kommt ebenfalls zur Treibarbeit. Bei der Treibarbeit wird das
Reichblei eingeschmolzen, wobei durch Einblasen von Luft das Blei in Blei-
oxyd, sogen. Bleiglitte, die abfliefit, tibergefithrt wird. Silber bleibt als
unreines Metall zurtick und wird dann durch die Feinbrennarbeit raffi-



niert. Das so vom Silber befreite Blei ist dann noch weiter zu reinigen.
Das Bleibad wird auf Rotglut erhitzt und Wasserdampf von 3 bis 4 at
hineingeleitet, das zuriickgebliebene Zink und andere Beimengungen z. B.
Antimon und Arsen verbrennen hierbei. Ueber die Entwicklung der
oberschlesischen Bleigewinnung gibt Fig. 59 Aufschlufl. Der Gesamtwert

Fig. 58. Ausgieien des Bleies zu Barren.

Fig. 59. Schaulinie der Bleigewinnung in Oberschlesien.

der 1906 in Oberschlesien gewonnenen Bleierze betrug tiber 5 Millionen
Mark, 1901 belief sich der Wert auf etwas tber 3,5 Millionen Mark.
Fig. 57 und 58 geben Ansichten aus dem Betrieb der Walter-Croneck-Blei-
hiitte in Fichenau der G. von Giescheschen Werke.



B. Die Zinkgewinnung.

a. Die Lagerstiitten der oberschlesischen Zinkerze.

Fiir die Entstehung und Entwicklung der oberschlesischen GroB-
industrie haben die in Oberschlesien vorkommenden Zinkerze grofie Be-
deutung erlangt. Ihr Vorkommen neben den reichen Steinkohlenlager-
stitten hat ihre Gewinnung und Bearbeitung sehr giinstig beeinflufit.
Die Zinkbleierzlager finden sich vor allem in der genannten Beuthener
Triasmulde. Dem tiefsten Schichtenglied der oberschlesischen Platte, -dem
produktiven Steinkohlengebirge, ist die Triasformation unmittelbar aufge-
lagert. Sie folgt zum Teil den Mulden und Satteln des Steinkohlen-
gebirges. Diese grabenartige Einsenkung, die sich von Mikultschiitz in
sttdostlicher Richtung itber Miechowitz und Scharley bis nach Olkusz und
Boleslaw in Russisch-Polen sowie bis Trzebinia und Krzeszowice in West-
galizien verfolgen l:iBt, enthiilt die Formationen des unteren Muschel-
oder Wellenkalkes und des mittleren Muschel- oder Schaumkalkes. Diese
Bodensenkung verlduft dann noch mit einem nordlichen Seitenfliigel
tiber Tarnowitz, Georgenberg und Bibiella. Die untere Muschelkalkformation
zeigt eine Schichtenfolge von zunichst cavernosen, d. i. an Hohlrumen
reichen Kalken,dann festen Werksteinbéinken von kristallinischem Charakter,
den Chorzower Schichten und zu oberst mergeligen Kalkstein mit tonigen
Zwischenlagen und Wellenkalkbiinken , sogenanntem Sohlenstein. Die
miéchtigen pordsen Schaumkalkbiinke des Grabens sind aber durch reiche
Aufnahme kohlensaurer Magnesia in Dolomit tbergefiihrt.

In den unteren Teilen des Dolomits, meist wenige Meter tiber dem
Sohlenstein finden sich die Zinkbleierze. Sie kommen entweder in einer
einzigen Schicht von 2 bis 20 m vor oder auch in mehreren iibereinander-
liegenden Schichten. Im Graben selbst finden sich die Erze als geschwefelte
Krze: als Zinkblende, Bleiglanz und Schwefelkies (Markasit). An den
Grabenrdndern und den Grenzgebieten, wo die Erzlager in den Bereich
der wechselnden Grundwasser kommen, sind die Erze durch Oxydation
in Zinkcarbonate und Zinksilikate, sogenannten roten und weiBen Galmei
bezw. in Weilibleierz und Brauneisenerz umgewandelt. Der Bergbau traf
zuerst auf Gtalmei, da er vom Grabenrande und den héher gelegenen
Teilen des Grabens selbst ausging. Je mehr er in die Tiefe ging, um
so mehr traf er auf die sulfidischen Zinkerze, auf die Blenden.

Die Erzschichten liegen im Graben ziemlich wagerecht in 60 bis
120 m Tiefe. An den Grabenriindern finden sich steiler aufgerichtete
Lagerstitten. Teilweise sind die Zinkerze so rein und reichhaltig, daB
man sie von der Grube unmittelbar an die Hiitte liefern kann. Der
groffere Teil muB jedoch zuniichst aufbereitet werden. Dolomit und
Letten werden ausgeschieden, die Zinkbleie und Eisenerze werden von-
einandergetrennt. Aufergewchnliche Schwierigkeiten haben in Oberschlesien
dem Erzbergbau die groflen Wasserzufliisse bereitet. Die Triasmulde ist
auBerordentlich wasserreich. GroBe kostspielige Wasserhaltungsmaschinen
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haben die Betriebskosten der Erzbergwerke stark erhoht; den Auf-
bereitungsanstalten kamen allerdings die geforderten Wassermengen wieder
sehr zu statten.

b. Die Entwicklung der Zinkgewinnung.

Schon im Altertum wurde Zink benutzt, um Messing herzustellen.
Als besonderes Metall war das Zink noch nicht bekannt. Erst am Anfang des
18. Jahrhunderts (1718) entdeckte man, daB sich aus Galmei durch Re-
duktion mit Kohle ein Metall herstellen 1a8t.

Um die Mitte des 18. Jahrhunderts begann man zuerst in Belgien,
das metallische Zink hiittenménnisch darzustellen. Voritibergehend hat
man allerdings auch schon frither Zink in kleinem Mafistabe hergestellt.
So wird berichtet, da schon im 13. Jahrhundert Albertus Magnus
Zink, das er Marcasitam Auream nannte, dargestellt habe. In Schlesien
waren Messinghiitten schon im 16. Jahrhundert im Betrieb.
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Die eingeklammerten Werte bedeuten bei Zinkerz die Anzahl der Erzgruben, bei Rohzink die
Anzahl der Zinkhiitten und bei Zinkblech die Anzahl der Walzwerke.

Fig. 60 bis 62. Entwicklung der Zinkerzforderung, Rohzink- und Zinkblechfabrikation.
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Der Galmei, den man in Oberschlesien gewann, wurde grofBten-
teils nach Schweden versandt. Die Galmeiausfuhr mag im 18. Jahr-
hundert jihrlich etwa 10000 Ztr. betragen haben. Am Ende des 18. Jahr-
hunderts gelang es dem Firstlich Plessischen Hittenverwalter Ruberg?),
aus dem Ofenbruch der Hochofen das erste metallische Zink auf hiitten-
méinnischem Wege zu gewinnen. Im Jahre 1798 wurde unter Ruhbergs
Leitung zu Wessolla im Kreise Plel der erste Zinkofen Schlesiens in Be-
trieb gesetzt. Andere Zinkhiitten, so die zu Lydognia und Sigismund
folgten.

Fig. 63. Aufdeckarbeit der Galmeigrube zu Scharley, um 1855.

Fig. 64. Scharley in Oberschiesien um 1855.

Wie sich die Zinkindustrie in den letzten 50 Jahren entwickelt hat,
ergibt sich aus Fig. 60 bis 62. Die Zinkerzforderung ist darnach auf
das 3,3-fache, die Rohzinkdarstellung auf das 4,6-fache und die Her-

) Joh. Chr. Ruberg wurde 1751 zu llsenburg im Harz geboren. Er starb am 15. Sep-
tember 1807 zu Lawek bei Wessolla im Kreise Plef. Er hatte anfangs Theologie studiert und
beschiftigte sich viel mit der Goldmacherkunst. Auf dem reformierten Kirchhof zu Anhalt im
Kreise Plef liegt er begraben (s. Wochenschrift des Schlesischen Vereins fiir Berg- und Hiitten-
wesen, 1859, Nr. 34).
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stellung von Walzfabrikation auf das 12-fache gestiegen. Die Anzahl der
Hiitten hat sich dagegen von 43 auf 18 vermindert. Es zeigt sich, daB
also auch auf diesem Gebiet eine starke Konzentrierung eingetreten ist.

Der Galmei-Bergbau hat sich besonders in der Gegend von Scharley
entwickelt. Fig. 63 zeigt die Aufdeckarbeit der Galmei-Grube bei Scharley
aus dem Jahre 1855, Fig. 64 die dortigen Zinkhiitten aus derselben Zeit.
Die Erze finden sich hier in geringen Teufen bis zu etwa 120 m, die
(Gewinnung bietet somit nur wenig Schwierigkeit. Man kommt im Ver-
haltnis zum Steinkohlenbergbau mit kleinen Fordermaschinen aus, zumal
auch die Fordermengen, die hier bewiltigt werden miissen, wesentlich
geringer sind. Als Betriebskraft dient Dampf, in neuester Zeit auch
Elektrizitit.

Wesentlich schwierigere technische Aufgaben wurden dem Ingenieur
auf dem Gebiete der Wasserhaltung und Aufbereitung gestellt. Wie schon
erwahnt, sind die Erzlager Oberschlesiens tiberaus wasserreich. Hier hat
erst die Dampfmaschine Hiilfe gebracht. Bald erkannte man auch, daB
man durch umfangreiche gemeinsame Wasserhaltungsanlagen sehr erheb-
lich an Betriebskosten sparen konne. Es schlossen sich daher bereits
1855 die Gruben Scharley, Wilhelmine, Cicilie und Neue Helene zur
sogenannten Scharley-Tiefbau-Societit zusammen, die auf dem Schmidt-
schacht der Scharleygrube eine groe gemeinsame Wasserhaltung erbaute.
Drei grofle obertigige, direkt wirkende Gestingemaschinen, die spiiter
noch durch eine unterirdische und dann noch durch zwei Woolfsche
Gestingemaschinen ergéinzt wurden, hatten die unterirdischen Wasser
zu bewiltigen. Die Wasser wurden aus der 80 m-Sohle gehoben. Die
tiefer liegenden Zufliisse werden vorwiegend mit unterirdischen Wasser-
haltungsmaschinen entweder unmittelbar zutage gefordert oder der 80 m-
Sohle zugefiihrt. Von der genannten Gesellschaft muBten frither etwa
26 cbm/min Wasser gefordert werden. Heute sind die Wasserzufliisse,
besonders seitdem die obertigigen Wasserliufe in grofierem Umfange
reguliert und ihr Uberflutungsgebiet eingeddmmt ist, auf durchschnitt-
lich 14 bis 17 cbm/min zuriickgegangen. Wenn man bedenkt, daB
voriibergehend, wenigstens frither, sogar Wassermengen von 45 bis
50 cbm/min zu heben waren, so ist es erklirlich, daB sehr bedeu-
tende Maschinenanlagen auch fiir diese Ausnahmefille vorzusehen waren,
wenn man nicht mit einem vollstindigen Ersaufen der Grube rechnen
wollte. Zur Zeit besteht die Anlage aus 21 Dampfkesseln und 5 ober-
tigigen Wasserhaltungsmaschinen, die rund 2300 PS leisten. Sie ge-
niigen fiir eine Wasserforderung von 785 cbm min. Fast die gleiche
Leistung haben die Wasserhaltungsanlagen des grofien Grubenfeldes der
Blei-Scharleygrube und der Samuel-Gliickgrube.

Der Aufbereitung hat man in Oberschlesien von jeher und be-
sonders in den letzten 20 Jahren grofle Sorgfalt angedeihen lassen.
Frither handelte es sich meistens darum, den Galmei von seinen Bei-
mengungen zu trennen und Bleiglanz sowie taubes Gestein abzuscheiden.
Seitdem man Zinkblenden forderte, also seit den siebziger Jahren des vo-
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rigen Jahrhunderts, wurde die Aufgabe der Erzaufbereitung wesentlich
schwieriger. Die Zinkblenden muBiten zuniichst mit erheblichem Kraft-
aufwand weitgehend zerkleinert werden. Sodann muBten Zinkblende
und Schwefelkies, ferner Bleierz, taubes Gestein und ziher Letten von
einander getrennt werden. Das war insofern durch Setzarbeit oft schwer
zu erreichen, als einige der Stoffe ihrem spezifischen Gewicht nach nur
wenig verschieden sind. Wihrend man frither mit Setzmaschinen, die
1 bis 3 Abteilungen hatten, auskam, ging man in neuerer Zeit zu solchen
mit 5 Abteilungen iiber. Die aus der weit getriebenen Zerkleinerung
und der umfangreichen Setzarbeit sich ergebende Schlimme war ge-
niigend wertvoll, um jeder Erzaufbereitung eine besondere Schlammwische,
die die wertvollen Bestandteile wieder nutzbar zu machen hatte, anzu-
gliedern. Die Schlimme werden zuniichst in besonderen Vorrichtungen
klassiert, die groberen Bestandteile auf Setzmaschinen, die feineren auf
Rundherden mit und ohne Stoflbewegung und auf verschieden gebauten
Schiittelherden geschieden. Die fiir die Verwendung unbrauchbaren fein-
verteilten Stoffe werden in umfangreichen Schlammklirteichen abgesetzt.
Meistens wird das Kldrwasser wieder zur Wascharbeit verwendet.

Da die Erzwischen vielfach von den Forderstitten ziemlich weit
entfernt sind, missen besondere Transporteinrichtungen getroffen werden.
Meistens werden hierzu Seilbahnen benutzt. Der eigentlichen Wascharbeit
geht schon auf der Grube eine Trockenseparation voraus, bei der die
unbrauchbaren Beimengungen von Hand entfernt werden.

Die heutigen oberschlesischen Erzaufbereitungsanlagen zeichnen sich
durch hohe Tagesleistung, verbunden mit sorgfiltiger und reiner Erz-
scheidung aus. Sie konnen deshalb in jeder Beziehung als mustergiiltig,
dem heutigen Stand der Technik entsprechend, angesehen werden.

Man hat auch versucht, in neuester Zeit die Zinkerze auf trockenem
Wege elektromagnetisch von ihren fremden Bestandteilen zu scheiden.
Das Verfahren hat aber noch keinen Eingang in die Praxis gefunden.
Nur da, wo Eisenerze (Schwefelkies) aus den Zinkblenden abzuscheiden
sind, hat sich das Verfahren bewihrt?).

c. Die Entwicklung des Zinkhiittenbetriebes.

Anfangs wurden sehr verschiedene Schmelzvorrichtungen in Ober-
schlesien angewandt, aus denen sich schlieflich der sogenannte schlesische
Destillierofen, der vor 50 Jahren allgemein benutzt wurde, entwickelte.
Zuerst wurde in der koniglichen Lydognia-Hiitte, Kreis Beuthen, unter
Benutzung der Rubergschen Entdeckung nach mehrfachen Versuchen
Zink aus Galmei gewonnen. Diesem Beispiel folgten bald einige Privat-
hiitten.

1) Uber die Entwicklung des Zinkhiittenbetriebes s. a. A. Rzehulka, Die oberschlesische
Zinkgewinnung und ihre Fortschritte, Berg- und Hiittenménnische Rundschau, Jahrg. II, Nr. 21,
und Schick, Oberschlesien, Iserlohn 1860. '



1816 wurden in Oberschlesien bereits gegen 20000 Ztr. Roh- oder
Barrenzink hergestellt. Durchschnittlich wurde damals auf den Hiitten
6 Taler fir den Zentner bezahlt. 1825 gab es schon 27 Hiitten, die
mehr als 1000000 Ztr. Galmei verbrauchten und damit etwa iber
238000 Ztr. (11900 t) Zink erzeugten, im Durchschnitt also 22 vH Aus-
nutzung ergab.

Bei der hiittenménnischen Zinkgewinnung aus Galmei handelte es
sich darum, Temperaturen bis etwa 11000 C. zu erzeugen. Hierzu waren
'so groBe Brennstoffmengen erforderlich, dal es sich meist als vorteilhaft
erwies, die Zinkhiitte in die Nihe der Steinkohlengrube zu verlegen; das
war billiger, als die Kohlen zu den Erzlagern zu schaffen. Altere ver-
einzelt gelegene Zinkhiitten arbeiteten so teuer, daf} sie ihren Betrieb
einstellen mufiten. So vereinigte sich der Zinkhiittenbetrieb immer mehr
mit den Krz- und Kohlengrubenbetrieben.

Die Fortschritte im Zinkhiittenbetrieb sind vorwiegend betriebstech-
nischer Art. Das Gewinnungsverfahren, das in der Reduktion der Erze
in der Muffel und Kondensation des in dampfférmigem Zustande sich
entwickelnden metallischen Zinks in der Vorlage besteht, hat sich im
wesentlichen unverindert erhalten. Man hat oft versucht, Zink in Schacht-
ofen zu gewinnen, ohne jedoch bisher Erfolge damit zu haben. Zurzeit
werden auf Kunigundehiitte bei Kattowitz Versuche mit dem Schmieder-
schen Schachtofen fiir Zinkdestillation angestellt.

Im Anfang der Zinkgewinnung lieB man das in der Vorlage ge-
sammelte fliissige Zink aus dieser frei heraustropfen; es entstanden so
unregelmifBige zackenférmige Gebilde, die man als Tropfzink bezeichnete.
Bald ging man jedoch dazu {iber, das fliissige Zink in der Vorlage bis
zum Schluf} der 24stiindigen Reduktions- und Arbeitsperiode zu sammeln,
dann in Kellen abzustechen und in Plattenformen zu gieflen. Man erhielt
das sogenannte Plattenzink. Bis zu Ende der 60er Jahre wurden die
Zinkdestillierofen unmittelbar mit Hiilfe von Planrostfeuerung geheizt.
Spiter benutzte man Gas- und Halbgasfeuerung. Man verlegte die
Feuerung gleichsam von den Oefen weg in besondere auBerhalb der
Hiitte untergebrachte Gasgeneratoren, wandte auch teilweise Siemenssche
Regenerativofen an, wie z. B. auf der Wilhelminenhiitte, und nutzte so
die Abhitze der Ofen aus, oder man begniigte sich, wie auf der Silesia-
hiitte damit, die Gase auf Treppenrostfeuerung mit Hiilfe von Unterwind
zu erzeugen. Die Heizgase werden in der Mitte des Ofenbettes unter Zu-
fiuhrung vorgew#rmter Luft verbrannt, wodurch man eine gleichmiBige
gut regulierbare Erwirmung der Muffeln erzielt. AuBlerdem ergab sich der
bedeutende Vorteil, hohere Verbrennungstemperaturen erreichen zu konnen,
auch die Zinktfen konnten groBler und leistungsfihiger bei dieser Art
Feuerung gestaltet werden. Die Einfithrung der Gasfeuerung stellt sich so-
mit als einer der wichtigsten Fortschritte in der Zinkgewinnung dar. Man
lernte ferner die aus den Vorlagen entstromenden Gase, die noch Zink-
ddmpfe enthalten, mit Hilfe der Klemannschen Roste, Flugstaubkammern
und anderen Mitteln weiter auszunutzen und zugleich die sehr stark
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empfundene Rauchbeldstigung innerhalb der Huttenhalle und ihrer Um-
gebung sehr erheblich vermindern. Whrend frither die verbrauchten
Heizgase und Muffelgase frei in die Hiittenhallen austreten konnten und
nur durch offene Schlote oben zum Dach in verhiltnismiBig geringer
Hohe abgefiihrt wurden, werden jetzt diese Abgase durch Kanile sorg-
filtig in hohe steinerne Schornsteine oder durch eiserne tiber dem Zink-
ofen aufgebaute Essen abgeleitet. Die besseren Zugverhiltnisse und die
hohe Regulierfihigkeit der Gasfeuerung verhindert die Bildung dicken
schwarzen Rauches, wie er den Zinkhiitten ilterer Bauart eigentiimlich war.

Neuerdings, seitdem die Galmeiverarbeitung immer mehr abgenommen
hat und man im groflen MaBstabe zur Verhiittung von Zinkblenden
iibergegangen ist, hat man vielfach die grofle alte schlesische “Muffel durch
die kleinere rheinische Muffel, die besonders bei Verhiittung reichhaltiger
Erze sich bewiihrt hat, ersetzt. Die Ofenhitze wirkt auf die kleineren
Muffeln schneller, wodurch ein besseres Ausbringen des Zinkgehaltes der
Erze ermoglicht wird, denn sie werden von den Feuergasen von allen
Seiten umspiilt. Der Wirmeaustausch findet besser und schneller statt;
dazu kommt noch, dafl man die kleineren Muffeln, unbeachtet ihrer
Festigkeit, wesentlich diinnwandiger herstellen kann als die alten. Die
neuen Muffeln stellt man am vorteilhaftesten auf maschinellem Wege,
mit hydraulischen Pressen, her. Die Wandungen werden dadurch dichter
und die Verluste durch entweichende Zinkddmpfe geringer. Um die
neueren Zinkofen ebenso leistungsfihig wie die alten zu gestalten, setst
man von den kleinen Muffeln 2 bis 3 itbereinander. Zurzeit befinden
sich die oberschlesischen Zinkhiitten im Uebergang von der schlesischen
zur rheinischen Muffel.

Schon seit Jahrzehnten hat man auf einigen Hutten das Rohzink
durch Umschmelzen in Flammofen noch weiter gereinigt. Dies Verfahren
hat inzwischen weitere Ausbreitung gefunden. LBt man das Zinkbad in
diesen Ofen stehen, indem man gleichzeitig ein mé#Biges direktes Feuer
unterhiilt, so geht der Bleigehalt des Rohzinks von 2 bis 2!/, vH auf rd.
1 bis 1,1 vH herunter. Durch einfaches Absetzen 148t sich der Prozent-
gehalt nicht weiter vermindern, da alsdann die Bleibeimengung in der
Art einer Legierung sich vollkommen fest und gleichmiiBig im Zink fest-
setzt. Da dieser geringe Bleigehalt bei der Verwendung des Zinks nicht
schidlich wirkt, ist eine weitere Reinigung nicht erforderlich. Bei dem
Reinigungsvorgang wird iibrigens auch ein Teil des nur in sehr geringer
Menge im Rohzink enthaltenen Eisens bis auf rd. 0,02 vH ausgeschieden.
Das in dieser Weise gewonnene Zink eignet sich vorziglich fiir alle in
Frage kommenden Verwendungszwecke. Besonders beliebt ist es zur
Herstellung von KunstguBl, zur Messingfabrikation und zur Herstellung
von ganz besonders weichen gleichartigen Zinkblechen, wie sie z. B. als
Aetzplatten fir Klischee-Fabrikation verwendet werden.

Als weiteres Erzeugnis der Zinkhiitten ist der Zinkstaub (Poussiére)

zu erwidhnen. Die den Vorlagen entstromenden, noch Zink enthaltenden
Dampfe werden in an die Vorlagen angeschlossenen Blechballons plotz-
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lich stark abgekiihlt, wodurch sich das in den Gasen befindliche Zink
als Staub niederschligt. Dieser bldulich aussehende Staub wird durch
Siebe von groberen Zinkteilchen befreit und enthélt ca. 94 pCt. Zink,
darunter 90 pCt. und mehr als reines Metall. Der Zinkstaub ist ein sehr
starkes Reduktionsmittel und wird vorzugsweise in Farbenfabriken ver-
braucht.

Auch auf elektrolytischem und elektrothermischem Wege hat man
in neuester Zeit Zink zu gewinnen gesucht, ohne bisher befriedigende
Xrgebnisse erlangt zu haben.

Als bedeutsamer Nebenbetrieb der Rohzinkgewinnung ist die Fabri-
kation der Muffeln, die in groen Mengen verbraucht werden, der Chamotte-
steine und -anderer feuerfester Materialien, anzusehen. FEine Chamotte-
tabrik ist daher an jede groflere Zinkhiitte angeschlossen. Fiir Herstellung
und Trocknung der Muffeln stehen umfangreiche Réume zur Verfiigung,
die alten schlesischen Muffeln werden noch heute vorwiegend von Hand
gefertigt. Fiir die kleinen rheinischen Muffeln bedient man sich, wie
erwihnt, hydraulischer Pressen. Auch hier hat sich also der Maschinen-
betrieb in steigendem MaBe Eingang verschafft; denn auBler fiir die Pressen
werden noch andere Maschinen zum Brechen, Mahlen und Mischen der
Chamottemasse gebraucht. Als Betriebskraft benutzt man Dampf oder elek-
trischen Strom. Fir die eigentliche Rohzinkdarstellung ist im Verhéltnis
zum Eisenhiittenwesen nur geringfiigiger Maschinenbetrieb erforderlich,
er beschriinkt sich auf den Antrieb der Ventilatoren, die den Unterwind
zu erzeugen haben, den Betrieb der Mischvorrichtung fiir. die Muffel-
beschickung und die Kraftlieferung fiir die Aschenaufziige. Endlich sind
noch die Schmalspurlokomotiven zu erwihnen, die zum Materialtransport
dienen. :

d: Die Rosthiitten.

Bis Ende der 60er Jahre wurden in Oberschlesien nur Galmeierze
verhiittet, die nur wenig Vorbereitung fir die Zinkofen erforderten.
Heute werden durchschnittlich etwa 1/; Galmei und 2?/; Zinkblende in
die Muffeln gebracht; dazu kommt noch der Hochofenbruch und
andere Nebenprodukte. Seit der Verwertung der Zinkblenden war man
gezwungen , besondere Rostanstalten beim Zinkhiittenbetrieb einzu-
richten. Die aus Schwefelzink bestehende Zinkblende wird bis auf
etwa 2 mm Korngrofle sorgfiltig zerkleinert und dann in den Rostan-
stalten durch starkes Erhitzen bei Luftzutritt von ihrem Schwefelge-
halt befreit und in oxydisches Erz tibergefiithrt, das dann dem weiteren
Zinkhiittenprozefl unterworfen werden kann. Zuerst wurden sogenannte
Freiberger Fortschaufelungsofen mit wagerechter Sohle benutzt. Die sich
entwickelnde mit Feuergasen gemischte schweflige Siure wurde so gut
als moglich durch Berieselung mit Kalkmilch gebunden. Der Rest wurde
durch steinerne Schornsteine von 80 bis 100 m Hohe ins Freie geleitet.
Spiter wurde die Rostanlage meistens durch Hasencleversche Etagensfen
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erginzt und erweitert. Hier wird der groBlere Teil der Blende in der
sogenannten schiefen Ebene und der sich daran anschlieBenden Muffel
gerostet. Man kann dies Verfahren zur Schwefelsiurefabrikation nutzbar
machen. Noch etwa 1/3 des Schwefels entweicht auch hier unbenutzt
aus der unteren Sohle des Rostofens. Zum Vorrosten der groben Blenden
werden sogenannte Kilns-Oefen wie bei der Zementfabrikation benutzt.
Seitdem die Behorde darauf dringt, dafl die sauren Rostgase vollkommen
niedergeschlagen werden, ist man zu reinen Muffelofen schlieBlich iiber-
gegangen. Man hat dabei den Vorteil, dafl die Heizgase von den aus
der Blende entweichenden schwefligsauren Gasen ginzlich getrennt blei-
ben. Sie konnen also unverdiinnt weiter zu fliissiger schwefliger Siaure
und Schwefelsiure verarbeitet werden. Um diese Siure zu gewinnen,
hat man umfangreiche Anlagen geschaffen, die noch an anderer Stelle
Erwiihnung finden.

Fig. 65. Bernhardi-Zinkhiitte, Rostofen.

Die Rostarbeit mufl mit grofler Sorgfalt und gutem Verstiindnis des
Arbeitsvorganges durchgefithrt werden. Zuverliissige Arbeiter sind hier-
fur eine Grundbedingung. Da aber die Handarbeit in diesem Betriebe
gesundheitsschéidlich ist, so ist es in hohem MaBe erwiinscht, die Hand-
arbeit durch mechanische Rostverfahren zu ersetzen.

Die Bergwerksgesellschaft Georg von Giesches Erben hat bereits
1899 mechanische Blende-Rostofen amerikanischer Konstruktion einge-
fihrt. Die Originalkonstruktion der Oefen mufite hierbei so weit geéindert
werden, dafl man die schwefligsauren Rostgase getrennt gewinnen konnte.
Nach mannigfaltigen Versuchen ist auch diese Aufgabe unter Benutzung
von Generatorgasen zur indirekten Heizung der Rostmuffeln gelost
worden.

Die Schlesische A.-G.. zu Lipine hat zwei umlaufende Rostofen nach

dem Patent des Hiittendirektors K¢hler in Lipine erbaut und in Betrieb
7
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genommen. Die Handarbeit beim Fortschaufeln fillt hierbei allerdings
auf Kosten eines etwas hoheren Kohlenverbrauches weg. Maschinen
werden, abgesehen von der Nebenproduktion, auf den Rosthiitten nur
zur Erzzerkleinerung in den sogenannten Blendemiihlen verwendet. Hier
kommen Steinbrecher, Walzwerke, Schlagsiebe, Trommeln zum Klassieren
der KorngroBe, Elevatoren und Aufziige mit einem gesamten Kraftbedarf
von etwa 100 bis 150 PS zur Verwendung. Um den trockenen Blende-
staub aus den Arbeitstiitten zu entfernen, hat man besondere Entstau-
bungsanlagen geschaffen. Kriftige Ventilatoren saugen die Staubluft
ab, die sodann sorgfiltig filtriert wird, um darin enthaltene feine Blende-
teilchen noch zu gewinnen.

e. Die Zinkwalzwerke.

Das Verwendungsgebiet des Zinks hat sich in den letzten 50 Jahren
sehr erheblich vergrofert. Zuerst hat man in Belgien Zinkblech herge-
stellt. Bald fand dieses Zinkblech im Baugewerbe fiir Dachbedeckungen
Eingang. In den 50er Jahren wurde auch in Oberschlesien mit dem
Walzen des Zinks begonnen. 1859 gab es bereits 5 Zinkblechwalzwerke.

Fig. 66. Zinkwalzwerk Schoppinitz.

Es waren dies das staatliche Zinkwalzwerk zu Jedlitze bei Malapane, das
Staatswalzwerk zu Rybniker Hammer, ferner das bedeutendste Zinkwalz-
werk Emilie-Paulinenhiitte bei Gleiwitz, die Kattowitz-Marthahiitte und
das 1858 erbaute grofe Zinkwalzwerk Silesia in Lipine.

Die Schlesische A.-G. fiir Bergbau und Zinkhiittenbetrieb, die zuerst
auf der Marthahiitte Zinkbleche herstellte, hat neben dem eben erwihn-
ten groBen Walzwerk Silesia spéiter noch weitere Werke erbaut oder ge-
pachtet. Die Gesellschaft gehort heute zu den grofiten oberschlesischen
Zinkblecherzeugern.
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In den letzten 20 Jahren sind noch weitere bedeutende Zinkblech-
walzwerke entstanden. Hierher gehoren die Hohenlohehiitte, Antonien-
hiitte und das Schoppinitzer Werk der Georg von Giescheschen FErben,
Fig. 66.

Vor 50 Jahren wurden in Oberschlesien jdihrlich rund 4000 t Zink-
blech, heute (1906) 52587 t erzeugt. Als Hauptverwendungsgebiet dieser
riesigen Massen sind zu nennen: Dachbedeckungen mit Platten und ge-
wellte Bleche, Regenrinnen und Rohren, Wandbekleidungen, Ornamente,
Klempnereiarbeiten aller Art, Musikinstrumente, Spielwaren, Einpackun-
gen fir {iberseeische Transporte, Schiffsbekleidungen, ferner galvanische
Elemente, Bleche fiir metallurgische Prozesse und fiir graphische Zwecke.

Zu den Zinkblech-Walzwerken gehoren Umschmelzofen, aus denen
Platten von bestimmten GroBen und genauem Gewicht gegossen werden.
Diese Platten werden nach dem Abkiihlen bis auf etwa 180° C auf soge-
nannten Vorstreckwalzwerken nach einer Richtung und darauf nach dem
Beschneiden und nochmaligem Verwiegen auf den Paketstraflen nach
der anderen Richtung ausgewalzt. Sie werden dann wieder beschnitten,
sodann gestempelt, sortiert und verpackt.

Das groflte oberschlesische Zinkwalzwerk, Silesia, hat 18 Walzen-
stralen in einer 150 m langen, 19 m breiten Walzenhalle im Betrieb;
4 davon dienen zum Vorstrecken, 14 zum Fertigwalzen.

In der neuesten Statistik der oberschlesischen Berg- und Hitten-
werke fiir das Jahr 1906 werden 8 Zinkblechwalzwerke, die Antonien-
hiitte, Hohenlohehtitte, Jedlitze, Kunigunde, Ohlau, Piela, Schoppinitz
und Silesia, aufgezihlt, die an Betriebseinrichtungen 21 Schmelzofen,
8 Wirmedofen, 10 einfache, 20 doppelte WalzenstraBlen und 31 Scheren in
Betrieb haben. Die Betriebskraft liefern 34 Dampfmaschinen mit rund
400 PS. Dazu kommen noch 7 Elektromotoren und Wasserturbinen mit
zusammen 520 PS. Rund 1000 Arbeiter, die 1906 933244 .# Lohn erhiel-
ten, werden bei diesen WalzenstraBlen beschiftigt. An Rohzink wurde 1906
verbraucht 53937 t, an Steinkohlen 45808 t. Der Geldwert der erzeugten
Zinkbleche belief sich 1906 auf 28678727 ..

f. Die Nebenprodukte der Zinkgewinnung.

An Nebenprodukten sind 1906 bei der Galmei- und Zinkblenden-
forderung rund 33500 t Bleierze, 41400 t Eisenerze und 6200 t Schwefel-
kies gewonnen worden. Bei der Rohzinkdarstellung entfielen 1906 3300t
Zinkstaub (Poussiére), 1300 t Zinkblei und 27,5 t Kadmium. Beim Schmelz-
verfahren wurden 535 t Zinkblei, ferner namhafte Mengen von Schlamm-
zink und Zinkoxyden gewonnen. Poussiére und Kadmium stammen aus
den sogenannten Ballons, zylindrischen GefiBen, die an die Vorlage der
Zinkofen angesetzt, den letzten Rest der Zinkdimpfe aufzufangen haben.
Poussitre besteht aus einem innigen Gemisch von Zinkoxyd mit feinver-
teiltem metallischen Zink. Es wird in der chemischen Industrie, insbe-

sondere in der Firberei, sowie auch im Laboratorium vielfach verwendet.
7*
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Kadmium, dessen FErz die Zinkerze in geringen Mengen enthalten, de-
stilliert aus den Muffeln im ersten Teil des Reduktionsprozesses mit in
die Ballons tiber. Das reine Metall wird aus der sogenannten Anfangs-
poussiére oder aus Zinkoxyden durch nochmalige Destillation in kleineren
Retorten unter schwacher Erhitzung und Beimengung von Kohlenstoffen
gewonnen. In diinne Stibchen gegossen, wird es in den Handel ge-
bracht. Zinkblei, Schlammzink und Zinkoxyde sind Produkte der bereits
erwilhnten Rohzinkraffination. Das zinkhaltige Blei wird von Zeit zu Zeit
aus den Raffinierdfen, auf deren Sohle es sich absetzt, mit Hilfe von
Schneckenpumpen herausgeschafft, in Platten gegossen und an die Blei-
hiitten abgegeben, die Weichbleie daraus herstellen. Das Schlammzink
hat einen mehr oder weniger hohen Eisengehalt und wird vorwiegend
zur Fabrikation von Zinkweifl verwendet. Die beim Raffinieren des Roh-
zinks an der Oberfliche des Zinkbades entstehenden Oxyde werden dem
Hiittenproze nochmals unterworfen, dieselben enthalten noch ca. 80 vH
Zink. Rost- und Zinkofen-Flugstaub aus den Kanilen wird in neuerer
Zeit zur Lithopone verarbeitet.

Zu den wichtigsten Nebenprodukten der Zinkindustrie gehoren
Schwefelssure und fliissige schweflige Siure, die man dem Schwefel-
gehalt der Zinkblende verdankt. Auf den Rosthiitten werden die ge-
nannten Siuren in besonderen sehr umfangreichen Anlagen hergestellt.
In Oberschlesien wurden 1905 110000 t Schwefelsiure (50gridig) und
1509 t wasserfreie fliissige schweflige Sdure erzeugt. Schwefelsiure in
Bleikammern wurde zuerst 1875 von Georg von Giesches Erben
hergestellt. Dann folgte 1883 die Schlesische A.-G. fiir Bergbau und
Zinkhiittenbetrieb zu Lipine. Je mehr man von seiten der Behorde
darauf drang, die schwefligsauren Gase moglichst vollkommen nieder-
zuschlagen, um so mehr sahen sich auch die tibrigen oberschlesischen
Zinkhiittenbesitzer veranlaBt, das Verfahren einzufithren.

Um Schwefelsiure zu gewinnen, werden die in dem Muffelofen ge-
trennt von den Feuergasen gewonnenen Rostofengase zunichst in grofien
Flugstaubkammern von den mitgefithrten Staubteilchen befreit und in
einen Gloverturm geleitet. Hier werden die Gase mit nitroser Schwefel-
siure durch Berieselung in innige Bertihrung gebracht. Es wird so die
zur Umwandlung von schwefliger Sfure in Schwefelsiure notige Menge
salpetrige Siure den Gasen beigemengt. Diese Umwandlung geschieht zum
Teil schon im Gloverturm, in der Hauptsache aber innerhalb der Blei-
kammer, wobei noch Wasserdampf und feinzerstiubtes Wasser zuge-
tihrt wird.

Elektrisch betriebene Hartbleiventilatoren, Bauart Kestner in Lille,
werden vielfach angewandt, um den Zug der Gase durch die Kammer
in gewiinschter Weise sicher zu erreichen. Die Schwefelsiure sammelt
sich am Boden der Bleikammern in wenig konzentrierter Form. Die
Salpetersidure gewinnt man teils in den Hinterkammern wieder, in
der Hauptsache aber in den Gay-Lussac-Tirmen, von denen zwei zu
jedem: Bleikammersystem gehoren. Diese Ttirme sind unten mit Steinen
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und Verteilungsschalen aus siurefesten Stoffen, oben mit Koks gefiillt
und werden mit konzentrierter Schwefelsiure berieselt. Der Rest der
Gase und die AbfluBsiure aus den Glovertirmen werden in besonderen
Apparaten nach Bauart Hartmann und Benker gekiihlt. Den Gasen
wird hierbei der letzte Rest von Saure entzogen. Sie konnen jetzt als
vollkommen neutrale Gase, die im wesentlichen aus atmosphérischer Luft
und Stickstoff bestehen, durch Schornsteine ins Freie geleitet werden.

Die Kammersiure mufl auf die handelsiibliche Sorte konzentriert
werden. Dies geschieht durch Abddmpfen in Bleipfannen und Platin-
apparaten, Bauart Delplace in Briissel, neuerdings auch in Bleipfannen
und Porzellan- oder GuBeisenschalen, Bauart Benker in Paris. Auch
Lavapfannen, die mit Oberfeuerung betrieben werden, System Kessler
in Clermont-Ferrand, finden Verwendung.

In den letzten Jahren verlangt man héufig sehr hoch konzentrierte
Siure; man hat deshalb auf einigen Anlagen seit 5 Jahren die Fabrikation
von sogenanntem Monohydrat nach dem Kontaktverfahren von Dr. Max
Schroder in Berlin eingefithrt. Hierbei vermittelt eine platinhaltige
Kontaktmasse die Vereinigung der schwefligen Siure mit Sauerstoff un-
mittelbar zu Schwefelsiureanhydrit, das von konzentrierter Schwefelsiure
in Absorptionsgefifien aufgenommen wird, sodaB man auch unmittelbar
eine hochstprozentige Schwefelsdure oder sogar rauchende Schwefelsiure
(Oleum) gewinnen kann. Dampfgeblisemaschinen befordern die Rostgase
von den Rostofen nach den Kontaktofen und AbsorptionsgefiBen.

Die Schlesische A.-G. fiir Bergbau und Zinkhiittenbetrieb stellt seit
1887 auch wasserfreie schweflige Sdure her. In Berieselungstiirmen wird
mit Wasser die schweflige Sdure aus den Rostgasen herausgelost. Sie
wird dann unter Riickgewinnung der aufgewendeten Warme durch Dampf
wieder aus dem Wasser abgeschieden, mit konzentrierter Schwelelsiure
getrocknet und durch Kompression in Bronzezylindern fliissig gemacht.
Aufbewahrt und versandt wird sie in sogenannten Bomben, das sind
schmiedeeiserne geschweilite Gefifle fiir hohen Druck.

In den Rostanlagen werden zu Fabrikationszwecken und zur Kraft-
erzeugung sehr betridchtliche Dampfmengen gebraucht. In einer der
groBeren Rosthiitten stehen Dampfkessel, die fir rund 2000 PS gentigen;
durchschnittlich sind hier Dampfkessel fiir etwa 1400 PS im Betrieb. Von
der erzeugten Dampfmenge wird etwas mehr als 1/; unmittelbar fir die
Fabrikation verwendet; 2/ dienen zur Krafterzeugung. Zum Mahlen der
Blende werden etwa 150 PS, fiir Kompressoren, Geblisemaschinen und
Ventilatoren rund 330, zum Antrieb der Dynamomaschinen rund 200
verbraucht. Auflerdem brauchen die Hebemaschinen fir Wasser und
Sauren, die Aufzugsmaschinen und Steinbrecher, die mechanisch betrie-
benen Rostofen und noch manche andere Hilfsapparate motorische Kraft.
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g. Die wirtschaftliche Entwicklung der Zinkindustrie
in den letzten 50 Jahren.

Die oberschlesische Zinkindustrie hat wie jede andere Industrie ihre
guten und schlechten Jahre gehabt. Der Weltmarktspreis fiir Zink spielt
die ausschlaggebende Rolle. Er ist oft groBen Schwankungen unter-
worfen gewesen. Fiir die Preisbestimmung ist die Londoner Borse maB-
gebend. In den letzten Jahren werden die Preise des Zinks besonders
durch die amerikanische Produktion, die sich in dem letzten Jahrzehnt
auf das Dreifache gesteigert hat, beeinflufit. Braucht Amerika sein Zink
selbst, dann ist natiirlich in London wenig von dem amerikanischen
Wettbewerb zu merken, sonst driickt die Einfuhr amerikanischen Roh-
zinks sehr erheblich die europiischen Preise. Wie bedeutend die Preis-
schwankungen sind, zeigt die folgende Aufstellung:

Auf der Londoner Borse wurde fiir Rohzink im Jahresdurchschnitt
fir 1t bezahlt:

1885 . . . £ 13—99—2 = 4 359,20
1890 . . . , 23— 5 = . 465,00
1895 . . . , 14—12—-2 = _ 29220
1900 . . . , 20— 5—6 = , 405,50
1905 . . . , 25— 7—7 = , 507,60

Bei so erheblichen Preisschwankungen liegt der Gedanke  nahe,
durch ZusammenschluB der Produzenten regulierend auf die Preise
einzuwirken. Dies Bestreben 148t sich in Oberschlesien schon etwa
45 Jahre zurtickverfolgen. Schon damals suchten die grofieren Hiitten-
werke sich zusammenzuschlieBen. um den Betrieb durch Regelung der
Produktion gleichmifiger und lohnender zu gestalten. Dauernde Erfolge
wurden damals noch nicht erzielt. In den letzten 2 Jahren konnen Ab-
satz und Preisverhiitnisse ftir Rohzink wohl als befriedigend bezeichnet
werden. Es darf dabei nicht iibersehen werden, daB} sich auch die Selbst-
kosten der Werke durch die immer verwickelter werdenden Betriebsein-
einrichtungen betriichtlich erhoht haben.

Zahlenangaben tiber den heutigen Umfang und' Betrieb der ober-
schlesischen Zinkindustrie enthiilt in reichem MaBe die  Statistik der Ober-
schlesischen Berg- und Hiittenwerke. In Tabelle I und II sind die wich-
tigsten Angaben zusammengestellt. Nur kurz seien diesen wertvollen
Ausfithrungen einige Angaben entnommen. ,

Die Statistik zi#hlte 1906 21 Rohzinkhiitten, die sich vor allem auf
die Kreise Gleiwitz und Beuthen, Stadt- und Landkreis, verteilen. FEine
Hiitte liegt auch im Kreise Zabrze, eine im Kreise Tarnowitz. Diese 21
Hiitten hatten 1906 484 Ofen mit zusammen 29476 Muffeln im Betrieb.
Jéhrlich wurden 404729 Muffeln verbraucht. 56 Dampfmaschinen mit
1870 PS und 52 Elektromotoren mit 1117 PS standen als Betriebskraft zur
Verfiigung. 8221 Arbeiter mit einem jéhrlichen Lohn von tiber 7,5 Millionen
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Mark wurden beschiiftigt und rund 562000 t Zinkerze verhiittet. Der
Geldwert der Produktion betrug etwas iiber 72,4 Millionen Mark.

Zinkblenden-Rosthiitten zdhlt die Statistik 1906 14, rund 3000 Ar-
beiter mit einem jihrlichen Lohnbetrag von rund 2,5 Millionen Mark wur-
den .beschiiftigt. Der Geldwert der Produktion an Schwefelsiure betrug
1,95 Millionen Mark, wasserfreie, fliissige schweflige Siure wurde fiir etwas
iiber 81000 Mark hergestellt.

An Zinkblech-Walzwerken zdhlte man 1906 8 Werke, die 1006 Ar-
beiter mit einem jéhrlichen Lohnbetrag von iber 933000 Mark beschif-
tigten. Der Geldwert der Produktion betrug iiber 28,8 Millionen Mark.

2. Das Eisenhiittenwesen.

A. Der Hochofenbetrieb.

a. Die Hochofen.

Eisen wurde in Oberschlesien bereits nachweisbar um die Mitte des
14. Jahrhunderts mit Hiilfe von Luppenfeuer gewonnen. Hochofen
wurden erst um 1718 verwendet. Die ersten Hochofen wurden 1718 in
Halemba, Kreis Beuthen, und 1721 in Kutschau, Kreis Lublinitz, erbaut?).
Das Kloster Bauden, dafl 1585 bereits Eisenh#mmer in Stodol betrieb,
errichtete 1747 seinen ersten Hochofen nebst 2 Frischfeuern in Stodol.

Das oberschlesische Eisen hatte noch bis in die 70er Jahre des
18. Jahrhunderts einen sehr schlechten Ruf. Bis 1777 war es sogar ver-
boten, oberschlesisches Stabeisen in die ibrigen preuflischen Provinzen
einzufithren. Man wollte die Industrie der anderen Provinzen nicht durch
schlechte Ware schidigen lassen.

In der Mitte des 18. Jahrhunderts wurden die koniglichen FEisen-
werke zu Malapane und Kreuzburg von dem Oberforstmeister Rhedanz
gegriindet. Man wollte mit ihrer Hiilfe vor allem die riesigen Wilder
Schlesiens, fiir deren Holz man keine andere Verwendung hatte, aus-
nutzen. FEine Bedeutung gewann die oberschlesische Eisenerzeugung erst
von 1780 an. Damals begannen sich Friedrich der GroBe und seine Mi-
nister, in erster Linie v. Reden, auf das eifrigste um die Entwicklung der
oberschlesischen Industrie zu bekimmern.. 1779 wurde der Wettbewerb
Schwedens durch Verbot der Eiseneinfuhr fiir Oberschlesien beseitigt.
Die Betriebsvorrichtungen der Eisenwerke wurden dem neuesten Stand
der Technik entsprechend verbessert. Vier komigliche Eisenkaufsplitze
zu Ratibor, Kosel, Oppeln und Breslau wurden errichtet. 1794 wurde
die Gleiwitzer Hiitte begriindet, und hier 1796 der erste Kokshochofen
auBerhalb Englands in Betrieb gesetzt. 1798 konnte die Konigshitte, auf
der zuerst Dampfmaschinen die Geblidse antrieben, begriindet werden.
Die Gleiwitzer Hiitte und die Konigshiitte wurden fir die weitere Ent-

') s. L. Wachler, Die Eisenerzeugung in Oberschlesien, Oppeln 1847, und Schiick, Ober-
Schlesien, Iserlohn 1860.
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wicklung der oberschlesischen Eisenindustrie von grundlegender Bedeu-
tung. Sie waren Musteranlagen in jeder Beziehung, deren Erfahrungen
sich die anderen Werke, die einen frither, die anderen spiter, zu Nutze
machten. ‘

Wenn auch schon am Ende des 18. Jahrhunderts der erste Koks-
hochofen in Betrieb gesetzt werden konnte, so brach sich doch die neue
Betriebsweise nur langsam Bahn. Der Holzkohlenofen blieb zuerst noch
vorherrschend. 1780 waren in ganz Schlesien etwa 36 Holzkohlensfen,

Pig. 67. Die Konigshutte 1828.

Fig. 68. Die Konigshiitte 1900.

die rund 5000 t Eisen herstellten, im Betrieb. Daneben gab es noch
etwa 20 Luppenfeuer, die 3750 t Stabeisen im Werte von 250000 Taler
erzeugten. Am Anfang des 18. Jahrhunderts zihlte Oberschlesien 45 Hoch-
ofen, von denen 6 mit Koks betriecben wurden; dazu kamen noch tiber
150 Frischfeuer. 1816 zihlte die oberschlesische Eisenindustrie auf den
Privatwerken 40 Hochofen, von denen nur 2 mit Koks betrieben wurden,
withrend die koniglichen Werke auf ihren 7 Hochofen meistens mit Koks
arbeiteten. Vor 60 Jahren waren in Oberschlesien neben 18 Kokshoch-



— 108 —

ofen, die 13050 t Roheisen, noch 45 Holzkohlendfen, die 24500t er-
zeugten, im Betrieb. FErst um die Mitte des vorigen Jahrhunderts be-
gannen sich die Kokshochofen rascher zu verbreiten.

Die heutigen Hochiofen werden ausschlieBlich mit Koks betrieben.
1906 waren im ganzen 35 Hochofen in Oberschlesien vorhanden, von
denen 28 im Betrieb waren.

Von jeher hatte der Hochofenbetrieb in Oberschlesien mit den wenig
ertragreichen Eisenerzen viel Mithe. Die oberschlesischen Erze erreichen im
Eisengehalt durchschnittlich nur 28 bis 82 vH und bleiben noch vielfach
unter diesem Metallgehalt. Auch die oberschlesische Kohle eignete sich
weniger fir Hiittenkoks; der Koks war nicht sehr tragfihig und be-
schrinkte daher die Entwicklung der Oefen besonders der Hohe nach
sehr betrichtlich. Vor 50 Jahren konnte man auch mit dem grofiten
und neuesten Hochofen wochentlich noch nicht viel tiber 50 bis 55 t
Eisen erzeugen.
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Fig. 69. Schaulinien der Gewinnung und Verbrauch von Eisenerzen.

Fur den Bedarf der oberschlesischen Hochofen reichten schon in
den 70er Jahren die gewonnenen oberschlesischen Brauneisenerze nicht
aus. 1878 wurden im ganzen 815474 t Erze und Schlacken in den Hoch-
ofen verschmolzen. Darunter waren in Oberschlesien gewonnene Braun-
eisenerze 581648 t, d. s. 71,3 vH der Gesamtmenge. Dieser Anteil war
9 Jahre spiiter schon auf 50,6 vH zuriickgegangen. Die Fig. 69 14t den
Riickgang der Eisenerzforderung bei gleichzeitiger Steigerung des Hoch-
ofenverbrauchs deutlich erkennen.

1906 wurden im oberschlesischen Hochofenbetrieb 1123869 t Erze
verhiittet. Davon stammten nur 304093t noch aus Oberschlesien,
93555 t aus dem iibrigen Deutschland und 695709 t Eisenerz aus dem
Ausland. Zu diesen Eisenerzen kamen noch 30512 t Manganerze. Von



— 109 —

deutschen, auBlerhalb Oberschlesiens stammenden Fisenerzen sind die aus
Nieder- und Mittelschlesien grofitenteils Magneteisenerze aus Schmiede-
berg im Riesengebirge. Magneteisenerze in sehr groBen Mengen, {iber
274000 t, kommen aus Schweden und Norwegen. Aus Steyermark kommt
iiberwiegend Spateisenstein, ebenso aus Ungarn; aus Rufflland kommen
Roteisensteine und aus Polen Toneisensteine; Manganerze stammen aus
Brasilien, Ungarn, Bosnien, Spanien, der Tirkei und aus RuBland. Zu
den Erzen kommen noch Kiesabbriinde, Schlacken und Sinter, im ganzen
iiber 658000 t, die aus fast allen Teilen Europas stammen. An Zuschlé-
gen, Kalksteinen und Dolomit wurden 1906 436718 t verbraucht. An Koks
verbrauchten die Hochofen 1906 1071055 t.

Die bauliche Einrichtung der Hochofen hat sich im Laufe der
letzten 50 Jahre wesentlich verbessert. Trotz der Schwierigkeiten,
die gerade in Oberschlesien der Entwicklung der Hochofen durch die
Beschaffenheit von Erz und Koks im Wege standen, lassen sich doch
recht betriichtliche VergroBerungen der Abmessungen feststellen, wie sich
durch folgende Gegeniiberstellung ergibt.

1886 1906
Gesamthohe des Ofens . . . . 132 bis 16,5 m 17,0 bis 22,85 m
Durchmesser der Gicht . . . . 25 , 389, 388 | 44
» des Kohlensacks . 44 , 50, 575 , 650 ,
- des Gestells . . . 18 , 25, 275 , 325
Anzahl der Foomen . . . . . 6 , 8 , 6 ., 8 .
Inhalt des Hochofens . . . . 130 250 cbm 300 , 425 cbm

»

In der neuesten Zeit hat man die Abmessungen noch weiter ver-
groflert. Diese Entwicklung ist moglich geworden, seitdem man die Trag-
fihigkeit des Koks durch Einfithrung des Stampfverfahrens bei den Koks-
ofen wesentlich verbessert hat und die Menge der verhiitteten mulmigen
Brauneisenerze abgenommen hat.

Was die Bauart der Ofen anbelangt, so sind die alten Hochofen,
die, mit Rauhgemiuer umgeben, auf vier Eckpfeilern ruhten, ganz
verschwunden. Auch die Blechmantelofen sind nur noch in zwei
Exemplaren vorhanden. Der heutige Hochofen besteht aus einem frei-
stehenden Schacht, der nur durch kriftige schmiedeeiserne Reifen verstirkt
ist und meistens auf 8 guBleisernen Siulen ruht.

Rast und Gestell sind, wie es auch frither zu geschehen pflegte,
ebenfalls durch schmiedeeiserne Reifen, die heute aber wesentlich stirker
gehalten sind als frither, verankert. Die geschlossene Brust mit Liirmann-
scher Schlackenform, wie man sie Mitte der 80er Jahre verwendete, hat
man bis heute beibehalten. Vielfach wendet man sogar 2 Schlacken-
formen an. Die Gichtplattform ruht auf 4 Sdulen, die meistens aus
Blechrohren bestehen. Als Gichtverschlufl hat sich die Langensche Glocke
eingebiirgert. Nur vereinzelt kommt der Parrytrichter vor. FEinen Blick
auf den Betrieb am Hochofen gestatten die Fig. 70 und 71.
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Als Neuerung mufl besonders die automatische Begichtung, wie sie
nach der Konstruktion von Timmler und der Donnersmarckhiitte ausge-
filhrt wird, erwihnt werden. Ein Tiimmlersches Gichtwerk mit sich
drehendem Begichtungstrichter und Schrigaufzug hat die Friedenshiitte

Fig. 70 und 71. Am Hochofen des Hiittenwerkes von A. Borsig, Borsigwerk.

bei einem neuen Ofen in Betrieb genommen und fiir einen weiteren
im Bau, wihrend die Donnersmarckhiitte, Fig. 72, auf ihrem Werk ihre
Kostruktion zuerst angewendet hat und ein zentral aufsitzendes, ‘mittels
Schriigaufzug hochgehendes Begichtungskiibel benutzt. Beiden Konstruk-
tionen, besonders aber der Tummlerschen, ist eine geringe Sturzhohe
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eigentiimlich, weshalb sie fir den oberschlesischen Koks sehr ge-
eignet sind. Mit Riicksicht auf die dank ihrer erweiterten Verwendungs-
fahigkeit wertvoller gewordenen Gichtgase sucht man die Gasverluste
beim Gichten immer mehr einzuschrinken. Man hat schnell arbeitende
elektrische Winden zur Bewegung der Gichtglocke eingefithrt, wodurch
man die Offnungszeit sehr abgekiirzt hat. Noch mehr spart man an
Gichtgasen, wenn man doppelte Gichtverschliisse verwendet. Auch diese
Neuerung hat sich in Oberschlesien bereits auf einigen Ofen eingefiihrt.

Der Reinigung der Hochofengase hat man in neuerer Zeit, seit-
dem man sie in umfassender Weise ausnutzt, mehr Aufmerksamkeit
zugewendet. Bei den fiir die Heizung der Cowper und Kessel dienenden
Gasen begniigt man sich in den meisten Fillen mit einer einfachen

Fig. 72. Die Hochofenanlage der Donnersmarckhiitte,

Trockenreinigung, welche in runden oder rechteckigen Rohren stattfindet,
in denen das Gas auf- und absteigt und auf seinem Wege bei Richtungs-
und Querschnittsiinderung den grofBiten Teil der staubformigen Verun-
reinigungen fallen lifit.

In einzelnen Fillen ist man auch bei den Gasen fiir Cowper und
Kessel mit der Reinigung schon erheblich weitergegangen, und zwar sehr
zum Vorteil sowohl der Kesselfeuerung wie auch der Cowperapparate,
welche viel reiner bleiben und infolgedessen mit giinstigerem Nutzeffekt
und geringeren Reinigungskosten betrieben werden konnen.

Die fiir die Verwendung der Hochofengase in (Gasmaschinen er-
forderliche feine Reinigung weist bei den einzelnen Anlagen erhebliche
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Verschiedenheiten auf. Es sind in Benutzung: Hordenreiniger mit Wasser-
einspritzung, ferner Zentrifugalapparate verschiedener Bauarten (Venti-
latoren, Theisen-Apparate, Schwarzsche Reiniger), ferner Reinigung mit
Dampfdiisen, Koksscrubber und endlich zur noch weitergehenden Reini-
gung und gleichzeitigen Trocknung Filterapparate mit Fillung von
Hobelspinen, Holzwolle, Sigemehl usw.
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Fig. 73. Schaulinien iiber Hochofenbetrieb.

Auch die Winderhitzung hat man wesentlich vervollkommnet. Seit
mehreren Jahren sind simtliche im Betrieb befindliche oberschlesische
Hochofen nur mit steinernen Winderhitzern und zwar nach dem Cowper-
System ausgertistet. Man hat dadurch nicht nur betréchtlich hshere Wind-
temperaturen bis 9000 C. erreicht, sondern hat auch gegeniiber den Be-
trieben mit den alten eisernen Apparaten noch bedeutend an Gas gespart.
Zuerst hat die Falvahiitte diese Cowper-Apparate eingefithrt. Die gin-



stigen Ergebnisse, die die Hiitte mit dieser Neuerung erzielte, veranlafBiten
bald die anderen Werke, ebenfalls steinerne Winderhitzer anzulegen.
Anfangs fiirchtete man sehr, der zinkhaltige Gichtstaub wiirde die Halt-
barkeit des Mauerwerkes sehr stark beeintriichtigen. Die Erfahrung hat
aber gelehrt, daBl der oberschlesische Gichtstaub das Mauerwerk nicht
mehr angreift, als der Gichtstaub in anderen Hiittenbezirken.

Was die Bauart der Cowper-Apparate anbelangt, so hat sich in Ober-
schlesien besonders die Konstruktion von Boecker eingefithrt. Die
Apparate sind 22,5 bis 28 m hoch, haben .7 m im Durchmesser und
geben eine Heizfliche von 4000 bis 4800 qm.

Wihrend man frither neben geringen Mengen von Gieflerei-, Thomas-
und Bessemer-Eisen ausschliefilich nur Puddeleisen herstellte, kommen

Fig. 74. Transport von fliissigem Rolicisen auf Hubertushiitte.
heute noch folgende Roheisensorten hinzu: Himatit-, Martin-, Spiegeleisen
und Ferromangan.

1906 wurden 901306 t Roheisen im Werte von tiber 52,8 Mill. /% er-
zeugt. Davon kamen 100368 t auf GieBereiroheisen, 266308 t auf Thomas-
Roheisen, 128540 t auf Stahl- und Spiegeleisen, Ferromangan und Ferro-
silizium, 849112 t auf Puddel-Roheisen und 56978 t auf Bessemer-Roh-
eisen. Die Entwicklung der letzten 40 Jahre 148t Fig. 73 iiberblicken.
Die Produktion hat infolge Verwendung heifleren Windes, eisenreicherer
Erze, besseren Koks und stirkeren Geblidses sehr zugenommen. Der Koks-
verbrauch ist aus demselben Grund zuriickgegangen.

Die Tagesproduktion betréigt heute etwa 80 bis 150 t fiir einen Ofen

und der Koksverbrauch 100 bis 130 vH. Der Koksverbrauch auf 1t Roh-
S
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eisen belief sich 1886 auf 1,718 t, 1901 betrug er 1,294 t und 1906 1,188 t.
Er richtet sich naturgemidf ganz nach der Beschaffenheit des Mollers
und nach der Eisensorte, die erzeugt werden soll. Schon 1886 kam man
in Gleiwitz bei reichster Beschickung auf 1,28 t Koks fiir 1 t Roheisen;
wihrend man zur gleichen Zeit in Tarnowitz, wo man nur einheimische
Braunerze und Toneisenstein verarbeitete, 2,038 t Koks brauchte.

Auch auflerhalb des Hochofens zur Dampferzeugung und zu anderen
Betriebszwecken wird auf den Hochofenwerken Kohle verbraucht. Im Ver-
hiltnis zur Leistung der gesamten Betriebe ist diese Betriebsausgabe ge-
rade in neuester Zeit sehr wesentlich zuriickgegangen. Heute schon geben
Hochofenwerke vielfach noch Dampf bezw. Gas fiir andere Zwecke ab.

Man hat auch versucht, in neuester Zeit die Wirme des aus dem
Hochofen flieBenden Roheisens nutzbar zu machen. FEinige Hiitten, und
zwar die Friedenshiitte, Hubertushiitte und die Julienhiitte, sind dazu
iibergegangen, das fliissige Roheisen in einer Pfanne dem Thomas-Kon-
verter bezw. -Martin-Ofen unmittelbar zur Verarbeitung zuzufiihren.

Die Fig. 74 zeigt diesen Transport des Roheisens auf der Hubertus-
hiitte.  Eine elektrische Lokomotive der Siemens-Schuckert-Werke trans-
portiert in michtiger Pfanne das flissige Roheisen. Die Lokomotive hat
ein Dienstgewicht von 18,5 t; die zwei Gleichstrommotoren von je 30 PS
bei 200 Volt Spannung und 300 Uml./min gestatten eine Fahrgeschwindig-
keit von 7 km;/st.

Auch bei der Verladung von festem Roheisen hat man auf einigen
Werken Einrichtungen getroffen, die Handarbeit zu erleichtern. Zu den
dltesten Einrichtungen dieser Art gehoren die Hingebahnen, wie sie z. B.
die Konigshttte, Falvahiitte, Hubertushiitte und die Gleiwitzer Hiitte be-
sitzen; die Donnersmarckhiitte verwendet Laufkrane. Die Julienhiitte
dirfte die vollkommenste Verladevorrichtung in Form einer Uehlingschen
GieBmaschine aufweisen. Diese GieBmaschine besteht aus einem sich
langsam bewegenden langen Transportband von dicht aneinander gereihten
Kokillen. Das vom Hochofen in eine Pfanne abgestochene Roheisen wird
an einem Ende des Bandes in die Kokillen gegossen. Es wird wihrend
des Transportes am anderen Ende in Héngekorbe ausgekippt, die die
kleinen Roheisenmasseln mit Hingebahn in die Hauptbahn bezw. Schmal-
spurbahnwagen schaffen.

b. Nebenproduktion.

Frither gewann man beim Hochofenbetrieb ziemlich erhebliche
Nebenprodukte in Form von Blei, Zinkstaub, Zinkschwamm und Ofen-
bruch. Noch 1901 wurden in dem oberschlesischen Hochofenbetrieb 657 t
Blei und 6014 t Ofenbruch, Zinkschwamm und Zinkstaub gewonnen.
1906 nur 243 t Blei und 2086 t von den anderen Produkten. Dieser Riick-
gang wird dadurch verursacht, dal in neuester Zeit immer weniger zink-
haltige Erze verhiittet werden.
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Statt dieser Nebenprodukte haben die Hochofenschlacken eine
wesentlich vermehrte Verwendung als Bettungsstoff fiir die Eisenbahn-
gleise, auch fiir Schlacken-Ziegel, Kunststein, Betonzwecke und als Ver-
satzmaterial fiir Kohlengruben gefunden. Neuerdings wendet man meist
wesentlich grofere Schlacken-TransportgefiBle an wie frither, um die
Schlackenabfuhr zu verbilligen und die Schlacken besser zu tempern. Die
friher ausschlieBlich angewandte Schlackenhaube, die vom Schlacken-
kuchen abgehoben werden muflte, ist jetzt meistens durch Kippmulden
ersetzt, die es auch gestatten, fliissige Schlacke zu entleeren. So verwendet
z. B. die Julienhtitte neuerdings Muldenwagen von etwa 2,5 cbm Inhalt,
in die die Schlacke abgestochen wird, um von hier aus auf die Halde
abgestiirzt zu werden. Die auf der Donnersmarckhiitte gebrauchten Mul-
denkipper fassen rd. 3,5 cbm.

¢. Die Gebldsemaschinen.

Die Entwicklung des Hochofenbetriebes ist in erster Linie von der
Entwicklung des Dampfmaschinenbaues abhingig gewesen. Der Hoch-
ofenbetrieb ist zugleich mit der Gebldsemaschine groB geworden. Frst
seitdem man leistungsfiahige Zylindergeblidse mit einer leistungsfihigen
Kraftmaschine antreiben konnte, lieB sich die fiir den Hochofenbetrieb
erforderliche gleichmiflige Windlieferung sicher stellen. Die alten Balgen-
und Kastengeblise mufiten bald den von England gekommenen neuen
Einrichtungen weichen, besonders seitdem man anfing, Kokshochéfen zu be-
treiben. Wihrend der Gleiwitzer erste Kokshochofen seine Betriebskraft
noch von einem Wasserrad nahm, ist die Konigshiitte, die fur die Ent-
wicklung der oberschlesischen Eisenindustrie so entscheidende Fortschritte
angebahnt hatte, auch die erste gewesen, die sich die Dampfkraft fiir
den Geblidsebetrieb nutzbar machte. 1802 konnte die erste Dampfgebliise-
maschine, von Holtzhausen in Gleiwitz erbaut, in Betrieb genommen
werden. Sie war ein Meisterwerk der damaligen Maschinenbaukunst.
Die Abbildung Fig. 75, einer alten Originalzeichnung, die noch im Besitz
der Konigshiitte ist, entnommen, 148t ihre Konstruktion erkennen.

Diese ersten Geblisemaschinen waren einfachwirkend und in Wir-
kungsweise und Konstruktion vollkommen den gleichzeitigen Wasser-
haltungsmaschinen nachgebildet. Es gehorte viel Verstdndnis fiir die
Eigenart der Maschine und viel Geduld dazu, um mit ihrer Hilfe einen
regelmifBigen Betrieb aufrecht zu erhalten. Die Kunstmeister der alten
Zeit brachten auch das fertig. Im Laufe der Jahrzehnte entwickelte sich
dann die Gebldsemaschine zu einer immer leistungsfihigeren und betriebs-
sicheren Hilfskraft des Hochofenbetriebes. Der Hiittenmann sorgte mit
seinen immer mehr sich steigernden Anforderungen an die Geblise-
maschine, daB der Maschinenbauer nicht zur Ruhe kam. Die Luftmengen
muflten entsprechend den groBer gewordenen Hochofen gesteigert werden
und auch die Luftpressungen wurden wesentlich erhoht. Die Leistungen,
in Pferdestirken ausgedriickt, stiegen somit schr betrichtlich.

8*
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Der Bauart nach hat man in Oberschlesion sowohl stehende als
liegende Maschinen verwendet. Die stehenden Maschinen waren vor
20 Jahren meistens als Woolfsche Maschinen ausgefiihrt. Wie die Ent-
wicklung fortgeschritten ist, kann man besonders auch erkennen, wenn
man ein Werk ins Auge fafit. So besaB z B. die Konigshiitte vor

Fig, 75. Geblisemaschine der Konigshiitte, von Holtzhausen erbaut 1802.
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50 Jahren 8 Hochofen und 1 Versuchsofen. - Durchschnittlich waren
5 Hochofen und der Versuchsofen in Betrieb. Dazu brauchte man 6 Ge-
blisemaschinen mit zusammen 630 PS. Vor 20 Jahren hatte die Konigs-
hiitte 8 Geblidsemaschinen von 2264 PS, die rund 38420 c¢cbm Wind von
0,275 bis 0,3 at Pressung lieferten. 1906 betrieb dieselbe Hiitte 6 Hochofen,
ein siebenter ist im Bau und 5 stehende und 2 liegende Geblisemaschinen,
von denen 4 an die Zentralkondensation angeschlossen sind, haben den
(eblasewind zu liefern.

Die neuere Entwicklung geht dahin, auch die Dampfkraftanlage der
Hochofenbetriebe so sparsam wie moglich arbeiten zu lassen. Als Bei-
spiel einer neuen Anlage sei die Hochofengeblidsemaschine der Friedens-
hiitte herausgegriffen, die seit 1902 im Betrieb ist. Sie ist von der Bres-
lauer Maschinenbauanstalt erbaut und liefert bei 45 Uml./min rd. 1000 cbm
Luft von 0,5 bis 0,7 at Pressung.

Die Dampfmaschine ist cine liegende Verbundmaschine, die an die
Zentralkondensation angeschlossen ist, sie arbeitet mit 6 bis 7 at Uberdruck.
Der Hochdruckzylinder hat 1170, der Niederdruckzylinder 1750 mm Dmr.,
die beiden Geblisezylinder messen 2250 mm Dmr., der gemeinsame
Kolbenhub betriigt 1,5 m. Die Maschine arbeitet mit Sulzersteuerung.
Die Ventile sind tiber und unter den Zylindern in der tiblichen Weise
angeordnet. Die Steuerung auf der Hochdruckseite beeinflufit ein Tolle-
scher Federregler. In die Steuerwelle des Hochdruckzylinders ist eine
selbsttitige Ausriickkupplung eingebaut, um ein etwaiges Aufsetzen der
Ausklinkdaumen beim Rickwértsgang der Maschine, d. h. beim soge-
nannten Pendeln withrend des Anlassens oder Abstellens unschidlich zu
machen. Die Geblisezylinder liegen unmittelbar hinter den Dampfzylin-
dern. Als Steuerorgan fiir die Windzylinder dienen selbsttitige Ringven-
tile Patent Hoerbiger, die in den beiden Zylinderkopfen des Windzylin-
ders untergebracht sind. Je 12 Saugventilen stehen 6 Druckventile gegeniiber.
Durch luftdicht eingesetzte Glasscheiben und einige im Zylinderkopf
untergebrachte Glithbirnen kann das Spiel der Ventile von auflen beob-
achtet werden. Die Gebldseluft wird dem Windzylinder durch einen ge-
mauerten Kanal von auBlen zugefiihrt und von der Maschine in einen
Windsammler gedriickt, der die beiden Zylinder twber Flur verbindet.
Alle 4 Druckstutzen der Windzylinder konnen fiir sich durch Schieber
von der Druckleitung abgeschlossen werden, so dal} die iibrigen Zylinder-
seiten, auch wenn ein Ventil schadhaft wird, weiter arbeiten konnen. Die
gesamte Maschinenanlage wiegt rund 275000 kg.

Der grioBte Fortschritt in der Richtung besserer Dampfverwertung
ist in neuerer Zeit durch vorteilhafte Zentralkondensationsanlagen und
durch Verwertung des Abdampfes in Niederdruckturbinen angestrebt
worden.

Eine sehr bemerkenswerte Weiterentwicklung in der Krafterzeugung
ist in neuester Zeit durch Ausnutzung der Hochofengase in grofien
Gasmaschinen erreicht worden. Eine von der Donnersmarckhiitte 1906
erbaute (Grasgeblisemaschine zeigt Fig. 76. Auf die Einfthrung der Hoch-
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ofengasmaschine, ein fiir die gesamte Technik bedeutsames geschichtliches
Ereignis, wird noch an besonderer Stelle einzugehen sein.

1890 arbeiteten auf den oberschlesischen Hochofenwerken 187 Dampf-
maschinen mit 16649 PS Leistung und eine Wasserkraft von 5 PS. Auf
den noch von der Statistik des Oberschlesischen Berg- und Hiittenméinni-
schen Vereins beriicksichtigten 2 Holzkohlenhochdfen war eine Dampf-

Fig. 76. Gasgcblisemaschine, von der Donnersmarckhiitte, Zabrze, erbaut 1906.

maschine von 15 PS und 3 Wasserkraftmaschinen von zusammen 32 PS
m Betrieb. 1900 waren 160 Dampfmaschinen mit zusammen 18288 PS
im Betrieb. 1904 wurden neben 164 Dampfmaschinen mit 15879 PS be-
reits 13 (Fasmotoren mit 5850 PS gezihlt. 2 Jahre spiiter waren 158 Dampf-
maschinen mit 16944 PS und 27 Gasmotoren mit 8717 PS auf den ober-
schlesischen Hochofenwerken in Betrieb.

B. Die Kokerei.

Am 10. November 1796 wurde auf der Koniglichen Eisengieflerei
Gleiwitz der erste, mit Koks beschickte Hochofen in Betrieb genommen.
Es 146t sich daher auch die Koksdarstellung bis zum Ende des acht-
zehnten Jahrhunderts zuriickverfolgen. Die Kokskohle wurde damals als
Stiickkohle zuerst auf einer Pferdebahn, spiiter auf dem jetzt noch vor-
handenen, jedoch nicht mehr betriebsfihigen Stollenkanal, welcher von
Konigshiitte bis Zabrze unterirdisch, von Zabrze bis Gleiwitz im Freien
verlief, in Kidhnen nach Gleiwitz geschafft und dort in Meilern verkokt.
Diese Art der Koksdarstellung war noch vor 50 Jahren und bis in den
Anfang der 90er Jahre des vorigen Jahrhunderts auf oberschlesischen
Werken iiblich, wenn sie auch in der letzten Zeit nur aushilfsweise in
Anwendung kam.

Man hat zwar Ende der 40er Jahre schon hier und da sogenannte
Schaumburger Ofen anzuwenden versucht, ohne damit jedoch dauernde
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Erfolge zu erzielen. FEine Besserung trat ein, als man zu den um diese
Zeit in England bereits vielfach verwendeten Bienenkorbifen iiberging,
die Kohle also in geschlossenen Ofen verkokte; die den Bienenkorbofen
ghnlichen Wittenberger Ofen mit rechteckigem GrundriB der Kammern
wurden ebenfalls versucht, aber nur verhiiltnismiBig kurze Zeit im Be-
triebe erhalten.

Bauart und Betrieb der, jede Koksanstalt schon von weitem durch
michtigen Qualm verratenden, Meiler war noch denkbar einfach. Man
legte meistens die Meiler als runde Haufen an, indem man auf einem
rundem Bette von ungefihr 5,5 bis 6 m Drm. Stiick- und Wiirfelkohle
kuppelformig authiufte. Dabei hatte man darauf zu achten, daf von
auBen nach innen Luftkanile frei blieben, die man je nach Bedart
wihrend des Betriebes mehr oder weniger schloB. Der ganze Kohlen-
haufen wurde dann, wie bei den Holzkohlen-Meilern, mit einer Schicht

Fig. 77. Der Koksplatz der Konigshiitte 1828,

von Koksklein und Lehm bedeckt. In der Mitte des Meilers stand
ein Schlot aus feuerbestindigem Material, den man durch einen Deckel
verschlieBen konnte. In diesen Schlot miindeten die unteren radial an-
geordneten Luftkanile. Sollte der Meiler angeziindet werden, so legte
man entweder Feuer in die einzelnen Ziige oder man brachte glihende
Kohlen in den Schornstein hinein. Zunichst entwickelte sich m#chtiger
dicker Qualm, der mit dem Fortschreiten des Verkokungsprozesses diinner
wurde. Rauchte der Meiler nur noch schwach, so deckte man den
Schornstein zu. War der Meiler halbwegs erkaltet, so brachte man
Wasser in den Schlot oder spritzte es auf den aufgedeckten Haufen und
loschte ihn so fertig. Die Verkokung dauerte etwa 6 bis 8 Tage. Das
Ausbringen an Koks bei der Meilerkokerei war naturgemilBl wesentlich
geringer als spiter beim Ofenbetrieb. Der Meilerkoks war auch viel
pordser als der spitere Ofenkoks.
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Die Schaumburger Ofen, im wesentlichen Meiler mit festen Seiten-
winden, waren oben offen, etwa 40 bis 60 Fufl lang, 8 Fuf} breit und
5 FuB hoch. Auf der schmalen Seite der Ofen lieB man Offnungen, die
bis zur Meilersohle fiihrten, durch die der Meiler gefiillt wurde. Man
mauerte sie nach vollstindigem Besetzen zu und benutzte sie nach dem
Erkalten zugleich als Ausfahrtsoffnung.- In den langen Seitenwinden
brachte man in gewissen Entfernungen wagerechte und senkrechte Ziige
an, durch die die Luft einstromen und die Gase abziehen konnten. Um
die Schaumburger Ofen anzuziinden, wurde an der den Winden entgegen-
gesetzten Seite das Feuer angelegt. Beschickt wurden sie in der Haupt-
sache mit Kleinkohlen. Die Verkokung dauerte etwa 6 bis 8 Tage, dann
rechnete man noch 2 Tage auf das Abkiihlen, bevor das Loschen des
Kokses und das Herauskarren stattfinden konnte. Besonders giinstige Er-
gebnisse hat man mit oberschlesischen Kohlen in den Schaumburger Ofen
nicht zu erzielen vermocht.

Fs kamen dann als die ersten geschlossenen Ofen, wie bereits er-
wihnt, die englischen Bienenkorbofen um 1850 in Aufnahme. Man ver-
wendete normale Konstruktionen mit festgelegten Abmessungen, nach
denen alle Kammern erbaut wurden, wie dies heute noch in Amerika
der Brauch ist. Meistens wurden in Oberschlesien 6 bis 8 Paar derartiger
Kammern in einem Block vereinigt. Die Kohlen wurden von Hand ein-
geschaufelt, nachher mit Kriicken geebnet, dann die Kammern ge-
schlossen und Feuer angelegt. In der Mitte war ein gemauerter Schlot,
den man mit einer Klappe schliefen konnte, sobald der Kokskuchen
gar war. War die Verkokung beendet, so wurde die Tur entfernt und
der Koks, der in langen Stengeln fiel, mit Kriicken und Haken aus dem
Ofen in korbartige Wagen herausgekratzt. Auf dem Wagen wurde der
Koks mittelst Holzkannen partieweise geloscht und dann verladen. Auf
das Verladen mufite man besondere Sorgfalt verwenden. Den Koks im
Ofen selbst abzuloschen, wie dies heute noch in Amerika geschieht, hat
man in Oberschlesien nicht versucht. Man fiirchtete, wenn das Wasser
in den heiBen Ofenr gebracht wird, dafl dies fiir die Mannschaft und fir
die Ofen gefihrlich werden konnte.

Vor 50 Jahren waren Bienenkorbofen auf einer grofleren Anzahl
oberschlesischer Werke bereits im Gebrauch.

In Zabrze bestanden 2 groBere Handelskokereien; die eine gehorte
den Edlerschen Erben, es war dies die spétere Erbreichsche Koks-
anstalt, sie umfaBite im Ganzen 38 Kammern, die andere war die Kokerei
auf Redenhiitte am Skalleyschacht. Auflerdem hatte die Konigshiitte
noch ihre eigene Koksanstalt mit damals 48 gemauerten geschlossenen
Ofen in Betrieb. 7 Schaumburger Ofen und 15 gemauerte Koksofen
waren damals noch im Bau. Auf den 48 gemauerten geschlossenen
Ofen lagen Dampfkessel, die von der Abhitze der Ofen geheizt wurden.

Die Falvahiitte hatte 40 geschlossene Koksofen im Betrieb, die
Donnersmarckhiitte 4 Ofen, die Friedenshiitte 48 Koksofen, mit denen
60000 t Koks hergestellt wurden.
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Die im Jahre 1846 fertiggestellte Oberschlesische Eisenbahn heizte
anfangs die Lokomotiven mit Koks, den sie aus der Zabrzeschen Koks-
anstalt bezog. Da sich ihr Koksbedart schr steigerte, errichtete sie in
Zabrze eine eigene Kokerei, die sie bis zum Jahre 1873 selbst betrieb
und dann verpachtete. Die Anlage umfafite zunichst 20 Bienenkorbofen,
die bis 1897 betriecben wurden. Als die Eisenbahn auf den Lokomotiven
zur Kohle tiberging, wodurch ein groBer Teil der Produktion der Reden-
hiitte und der Erbreichschen Anlage frei wurde, erbaute die Redenhiitte
auf ihrem Gebiet Hochofen, um den Koks zu verhiitten.

In den 60er Jahren wurden auf der der oberschlesischen Eisenbahn
gehorigen Koksanstalt noch eine groBere Anzahl belgischer Ofen, soge-
nannte Dulait-Ofen, aufgestellt. Das waren Doppelofen, bei denen immer
2 Kammern zusammen arbeiteten, die in der Mitte der Ofenbatterie mit
den schmalen Seiten zusammenstiefen. Die Kammern wurden in &hn-
licher Weise wie die Bienenkorbiofen beschickt und entleert. Die letzten
dieser Ofen kamen vor etwa 10 Jahren auBer Betrieb.

Ende der 50er Jahre wurden von Appolt auf der Redenhiitte, auf
der Donnersmarckhiitte und auf der alten Koksanstalt Gliickauf, die heute
nicht mehr besteht, Ofen seiner Bauart errichtet. Ende der 60er Jahre
konnten dann weitere Appolt-Ofen auf der Hubertushiitte in Betrieb ge-
nommen werden. Die Ofen selbst bestanden aus schmalen senkrechten
Kammern von 4 m Hohe, 1,24 m Linge und 0,45 m mittlerer Breite.
Jede Kammer war unten mit einer VerschluBtir verschen. Wurde diese
von geschiitzter Stelle getfinet, so fiel der glihende Koks in einen Wagen
herunter. Man fuhr ihn dann unter eine Brause, um ihn abzuldschen.

Bis in die 80er Jahre hinein wurden die Appolt-Ofen ohne Ge-
winnung der Nebenprodukte betrieben. Spiiter richtete man sie so ein,
daBl man auch Teer und Ammoniak gewinnen konnte. Heute sind noch
auf Falvahiitte und Hubertushiitte derartige Ofen in Betrieb.

Verbessert wurden die Appolt-Ofen durch Michael Kleist, einen Sohn
des in den 60er Jahren von Appolt nach Oberschlesien zum Bau seiner
Ofen entsandten Koksmeisters Kleist.

1868 wurden auch die ersten liegenden Durchstofofen von R.
Wintzek nach einer von ihm zusammen mit Rexroth angegebenen Bauart
auf der Redenhiitte errichtet. Die Abgase dieser Ofen wurden zur Kessel-
heizung benutzt. Die Ergebnisse mit diesen Ofen waren so giinstig, daB.
man spiterhin nur noch liegende Ofen in Oberschlesien ausfihrte. Von
den Pichtern der Koksanstalt der Oberschlesischen Kisenbahn wurden
1873 die ersten Coppée-Ofen erbaut. Bei diesen Ofen waren die Winde
von dichten, nebeneinander liegenden, senkrechten Ziigen durchsetzt,
durch die die brennenden Koksofengase unter Luftzutritt von der Decke
aus nach dem Sohlkanal und von hier nach dem Fuchse abstromten.
gwei Ofen arbeiteten immer zusammen. Spiter wurden auf Friedenshiitte
von Wintzek die ersten Ofen seiner ihm geschiitzten Bauart errichtet.
Es folgten dann die Konigshiitte, die Koksanstalt Gliuckauf und die
Julienhiitte mit dem Bau derartiger Ofen. Andere Ofen, auch liegender
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Bauart, filhrten noch Hiittenmeister Dilla in Konigshiitte und Koks-
inspektor Fritsch in Zabrze aus.

Liegende Kokstfen ohne Gewinnung der Nebenprodukte lieflen sich
verhiltnismiflig einfach betreiben. In der Decke waren je nach der
Lénge des Ofens entweder 2 oder 3 Offnungen angebracht, durch die
man die Kohlen einfiillte. Man benutzte hierbei trichterformige Wagen,
deren Boden sich mit einem Schieber schlieffen lieBen. Der fertige Koks
wurde durch eine mit Dampf betriebene Ausstofmaschine mit gezahnter
Stange und StoBktpfen von der Maschinenseite auf die Koksrampe aus-
gestoflen und hier durch BegieBen mit Wasser geloscht. Das Stampfen
der Kohlen wurde erst eingefithrt als bereits Ofen mit Gewinnung der
Nebenprodukte betrieben wurden. Die Wirme der noch brennenden
Abhitzegase suchte man durch Heizen von Dampfkesselbatterien, die in
der Nihe der Koksofen aufgestellt wurden, auszunutzen. Dies hatte natiirlich
nur da Zweck, wo man auch den so erzeugten Dampf verwenden
konnte. Daran fehlte es aber oft, weil Maschinenbetriebe nur in sehr be-
schrinktem Umfange auf den alten Kokereien vorhanden waren.

Von grofiter Bedeutung wurde fiir die Entwicklung der Kokerei die
Gewinnung der Nebenprodukte. Oberschlesien ist heute vielleicht
der einzige groffe Industriebezirk der Welt, der iiberhaupt keine Koksofen
ohne Nebenproduktgewinnung mehr im Betrieb hat.

Die ersten Koksofen mit Gewinnung der Nebenprodukte wurden
anfangs der 80er Jahre von Dr. C. Otto in Westfalen erbaut. Umfang-
reiche Anlagen, um in zweckmiBigster Weise Teer und Ammoniak ab-
zuscheiden, wurden den Koksanstalten angegliedert. Oberschlesien folgte
sehr bald dem gegebenen Beispiel. Hier war es der Leiter der Firma
Emanuel Friedlander & Co., der jetzige Geh. Kommerzienrat Fritz v. Fried -
linder-Fuld, der die wirtschaftliche Bedeutung dieser Neuerung recht-
zeitig erkannte. Er liel 1883/84 durch die Firma Dr. C. Otto & Co. in der
Nihe der Porembaschiichte der Konigin-Luisen-Grube zwei Batterien von
je 25 Koksiofen mit Regenerativ-Feuerung nach Bauart Dr. Otto-Hoffmann
durch Ingenieur Sclott errichten. Die Ofen, im Mittel 420 mm breit, 1,4 m
hoch und 9 m lang, ergaben aus der oberschlesischen Fettkleinkohle einen
brauchbaren Koks, der jedoch, was die Festigkeit anbelangte, noch immer
sehr zu winschen tbrig lieB. Als Nebenprodukt wurde auf dieser Anlage
zuerst Teer und schwefelsaures Ammoniak gewonnen.

Eine andere wichtige Neuerung war die Einfihrung des Stampf-
verfahrens. Etwa 1884 hatte der erste Chemiker der Erzherzoglich Albrecht-
schen Industrie-Verwaltung Teschen Trzynietz Ritter von Mertens zuerst
versucht, Kohlen vor dem Besetzen in kastenformige Gefiile zu stampfen,
und dieselben erst dann mit den Holzkisten zu verkoken. Die Versuche
fielen giinstig aus. Doch das Verfahren war teuer, weil man damals
noch die Verkokung in den langen Holzkisten vornahm. Die Konigshiitte
fuhrte bald darauf in Verbindung mit v. Mertens &hnliche Versuche aus,
bei denen auch fiir oberschlesische Kohlen sich die Vorteile des Stampfens
bald zeigten. Der Ingenieur Quaglio lieB sich hierauf 1885 eine Einrich-
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tung schiitzen, mit der es moglich war, die Kohlen durch Maschinen zu
stampfen und auch durch Maschinen in die Ofen einzubringen. Die
Firma Emanuel Friedlinder erwarb dieses Patent fir Oberschlesien und
lieB die ersten Kohlenstampf- und Beschickmaschinen von der Hubertus-
hiitte fiir die bereits oben erwiihnten 50 Kokstfen zu Poremba liefern. Auf
die maschinelle Stampfeinrichtung hatte man hier noch verzichtet, weil
der wie ein Pochwerk gebaute Quagliosche Apparat, zu verwickelt er-
schien. Man begniigte sich lingere Zeit damit, durch Frauen mit Hiilfe
von holzernen Stampfern die Kohle fiir die Verkokung in eisernen, mit
der Maschine festverbundenen Kisten vorzubereiten.

Als anfangs der 90er Jahre durch gesetzliche Bestimmung die
Frauenarbeit auf den Kokereien beschrinkt wurde, war man deshalb ge-
zwungen, Minner fiir die Stampfarbeit heranzuziehen. Verschiedene Un-
zutriiglichkeiten und die Miihe, das Personal fiir diese immerhin schwie-
rige Arbeit zu erhalten, verstirkten das Bediirfnis nach mechanischer
Stampfarbeit. Bald fithrten sich derartige Vorrichtungen nach Bauart
Brinck & Hiibner, Mannheim, Kuhn & Co., Diisseldorf und anderen ein.
Die ersten mechanischen Stampfer wurden von Brinck & Hiibner an das
Borsigwerk und an die Julienhiitte geliefert, wo sie heute noch im Betrieb
sind. Sie bestehen im wesentlichen aus holzernen oder eisernen Stem-
peln, die von einer Antriebsvorrichtung in gewissen Zeitabschnitten mit-
tels Reibung gehoben werden. Fast zu gleicher Zeit kam die von der
Firma Kuhn & Co. zuerst fiir die Burbacherhiitte in Bruch in Westf. ge-
lieferten Stampfvorrichtungen auch in Oberschlesien zur Einfiihrung. Die
Oberschlesischen Kokswerke und chemischen Fabriken A.-G., die Nach-
folgerin der oben erwidhnten Firma Emanuel Friedlinder & Co. haben
heute alle ihre Betriebe mit diesen Apparaten ausgertistet. Das Stampfen,
das heute ganz allgemein eingefithrt ist, hat tatsiichlich zu einer wesent-
lichen Verbesserung des oberschlesischen Kokes, soweit es die Kohle
tberhaupt zulaft, gefiihrt. ’

Den ersten Koksofen mit Gewinnung der Nebenprodukte, die 1883
auf Poremba erbaut wurden, folgten schon 1886 80 Regenerativifen, Bau-
art Dr. Otto, auf Julienhiitte. Im nichsten Jahre wurde ein Ofen mit
40 Kammern auf Poremba und in der Zeit von 1888 bis 1891 wurden
ungefihr 500 Ofen auf Julienhiitte, Poremba, Skalleyschacht und Falva-
hiitte von Dr. C. Otto & Co. errichtet. In den folgenden Jahren kamen
dann noch 531 Otto-Hoffmann-Ofen nebst vielen Ofen anderer Bauart hinzu.
Zurzeit sind in Oberschlesien im ganzen 2087 Ofen mit Gewinnung der
Nebenprodukte in Betrieb. Auf allen diesen Anlagen werden Teer und
schwefelsaures Ammoniak gewonnen. Der oberschlesische Teer wurde in
norddeutschen Destillationen verarbeitet. Um die weiten Transportwege zu
sparen, erbaute die Firma Friedliinder 1888 auf der Poremba-Anlage die
ersten Teerdestillationen. Die damalige Berlin-Hamburger Teer- und Erdol-
Industriegesellschaft errichtete die Anlage. Zu gleicher Zeit baute Rudolf
Riitgers eine groBe Teerdestillationsanlage in Schwientochlowitz.
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In Westfalen hatte man inzwischen weitere Fortschritte in der Ge-
winnung der Nebenprodukte dadurch gemacht, daBl man auBler Teer und
Ammoniak auch noch Benzol auf rationellem Wege herstellte. Der Firma
Franz Brunck, Dortmund, gelang es zuerst, dies fiir die Farbenfabri-
kation und andere chemische Industrien hochst wertvolle Produkt in gro-
Berem MaBle aus Koksofengas zu gewinnen. Die erste groflere Versuchs-
anlage erbaute die Firma auf Zeche Kaiserstuhl bei Dortmund Mitte der
80er Jahre. Weitere Benzolfabriken wurden dann zuniichst fiir die Firma
Dr. C. Otto & Co. errichtet.

In Oberschlesien hat Fritz Friedlinder, nachdem die Versuche auf
der Koksanstalt Poremba gut ausgefallen waren, die erste Benzol-Gewin-
nungsanlage gleich in grofem Umfange erbaut. Sie wurde auf der
Julienhiitte durch die Firma Franz Brunck errichtet und nach und nach
fir den Betrieb von 38 Kokstfen erweitert. Bald legten auch die Ko-
nigshiitte, Friedenshiitte und Donnersmarckhititte Benzolfabriken an. Es
folgten Ende der 90er Jahre Borsigwerk und Hubertushiitte, so daf}
heute die Mehrzahl der Kokereien auch mit Anlagen zur Benzolgewin-
nung ausgestattet ist. Bei allen diesen Benzolfabriken wird das all-
gemein gebriuchliche Verfahren benutzt, durch geeignete Ole das in den
Koksofengasen enthaltene Benzol auszuwaschen und diese Ole alsdann
wieder abzudestillieren. Abweichend hiervon hat man in Oberschlesien auf
der Donnersmarckhiitte eine Benzolgewinnung nach dem Verfahren von
Dr. Heinzerling, das ihm durch Patent geschiitzt ist, eingerichtet. Hierbei
wurde mit Hilfe eines Geblises Koksofengas angesaugt und zusammen-
gedriickt, worauf man es dann in geeigneten gekitihlten Behiltern
sich ausdehnen lie. Durch die hierbei auftretende starke Abkiithlung
sollte das Benzol, dessen Gefrierpunkt bei +4° C liegt, sich aus dem Gase
abscheiden. Die kostspieligen Versuche fielen jedoch nicht giinstig aus;
es wurde spiiterhin eine Benzolfabrik nach dem sonst ublichen Verfahren
erbaut. :
Die erwihnten wesentlichen Verbesserungen der Ofen haben zu
einer gleichmiBigeren Beheizung der Ofenwinde bei gleichzeitig wesent-
lich geringerem Gasverbrauch geftihrt. Der durch diese Verbesserung
erzielte groBe Gasiiberschufl wird heute nicht nur zur Dampferzeugung
und fir verschiedene andere Heizzwecke verwendet, sondern auch zum
Betrieb von Gasmaschinen ausgenutzt.

Die ersten mit Koksofengas arbeitenden Gasmaschinen, Bauart Kor-
ting, kamen 1896 auf der Koksanstalt Skalley in Betrieb. Einige Jahre
spiiter erbaute die Julienhiitte eine nur mit Koksofengasmotoren ausgeriis-
tete groBere elektrische Zentrale. Das Borsigwerk betreibt seit mehreren
Jahren ein Oechelhaeusersches Koksofengasgeblise.

Die heutigen Ofenkammern der Koksofen sind durchweg 10 m lang,
0,5 bis 0,65 m breit und 1,5 bis 1,8 m hoch. Die Kammern fassen 6,5
bis 7,5 t Kohlen, die Garungszeit betrdgt 86 bis 45 Stunden.

Das Stiickkoksausbringen schwankt je nach der Gute und dem
Nissegehalt der Kohlen zwischen 60 und 66 vH. Das Ausbringen an
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Teer und Ammoniaksulfat betrigt etwa 3,2 bis 3,4 vH bezw. dasjenige an
schwefelsaurem Ammoniak etwa 1 bis 1,25 vH, an Benzol 0,6 bis 1,1 vH,
auf die eingesetzte Kohle bezogen.

Die Fabrikation von Koks is{ der Entwicklung der Industrie ent-
sprechend gestiegen, Fig.78. Die Friedenshiitte, die auf ihrer 1878 erbauten
Koksanstalt damals 27 056 t Koks herstellte, fabrizierte 1905 bereits
208980 t, daneben wurden 1905 noch 2894 t Ammoniak und 8422 t Teer
gewonnen. Hinzu kamen noch 740 t Benzol und 2286 t Rohbenzol neben
8400 t Teer.

Eine #hnliche Entwicklung machten die anderen Werke durch. Die
Donnersmarckhiitte liefert heute 180000 t Koks, 8500 t Teer und 3000 t
Ammoniak. Vor 50 Jahren wurden jihrlich nur etwa 10000 t Koks er-
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Fig. 78. Schaulinien {iber Koks- und Cinderfabrikation.

zeugt. Das Koksausbringen betrug damals 50 bis 55 vH und wurde dann
durch Verbesserung der Ofen Mitte der 80er Jahre auf 58 bis 60 vH des
Kohleneinsatzes und heute auf 64 bis 65 vH Stiickkoks gesteigert.
Diese Steigerung des Koksausbringens datiert seit der Gewinnung
der Nebenprodukte. Vorher war das Ofenmauerwerk gewohnlich sehr
undicht. Der Essenzug saugte durch alle Liicken Luft an und viel Koks
verbrannte dabei. Heute mufl man, um hohe Ausbeute in Nebenpro-
dukten und Koks zu erzielen, in erster Linie bestrebt sein, moglichst
dichte Ofenwiinde zu erzielen.

1906 waren in Oberschlesien 13 Koksanstalten mit 2087 Koksofen im
Betrieb. Siamtliche Koksofen sind auf Gewinnung von Teer und Ammoniak
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eingerichtet, ein Teil auch auf Benzolgewinnung. 1906 wurden in den Koks-
anstalten 3556 Arbeiter beschiftigt und 2216272 t Steinkohlen zu Koks
verarbeitet, und zwar wurden 1379768 t Stiickkoks und 91762 t Klein-
koks sowie 96538 t Cinder hergestellt. Die Statistik der Nebenproduktion
weist nach an Teer, Teerpech und Teerslen 68755 t, die einen Geldwert
von rund 1,5 Millionen Mark haben. An schwefelsaurem Ammoniak
wurden rund 20000 t mit einem Geldwert von etwa 5,2 Millionen Mark ge-
wonnen, so dafl also die Nebenprodukte allein heute einem Geldwert von
rund 6,7 Millionen Mark entsprechen. Dazu kommt noch die Benzolpro-
duktion, fiir die vollstindige Zahlen nicht vorliegen. Der Geldwert der
Gesamtproduktion wird auf rd. 24 Millionen Mark geschitat.

C. Herstellung von Schweifl= und FluBeisen.

a. Die SchweiBeisenfabrikation.

Die SchweiBleisenerzeugung ist der &lteste Zweig des gesamten
Eisenhiittenwesens; denn so lange es nicht moglich war, Temperaturen
tiber 16000, die iiber den Schmelzpunkt des Schmiedeeisens hinausreichten,
zu erzeugen, war es natiirlich nicht moglich, fliissiges Eisen herzustellen.
Die Roheisenerzeugung ist daher, in Europa wenigstens, erst im Mittelalter
bekannt geworden. Vorher mufite man schmiedbares Eisen unmittelbar
aus den Erzen herstellen. Dies Verfahren, das Rennen genannt, ist zwar
einfach aber unwirtschaftlich. Heute gehort es der Geschichte an.

Spiter gab man es auf, schmiedbares Eisen unmittelbar zu erzeugen
man stellte Roheisen dar und wandelte dies in schmiedbares Eisen
um. Diese Umwandlung des Roheisens in schmiedbares Eisen geschieht
durch Entfernung der Nebenbestandteile mittels Oxydation, ein Verfahren,
das man als frischen bezeichnet. Zunichst kannte man nur das soge-
nannte Herdfrischen. Man schmolz das Roheisen in einem Holzkohlen-
feuer wiederholt; das abschmelzende Metall tropfte durch einen Windstrom,
der die Verbrennung zu unterhalten hatte. In Deutschland sind heute
die Frischfeuer fast vollstindig verschwunden. Nur in holzreichen
Hiittenbezirken, die gleichzeitig sehr reines Roheisen besitzen, wird auch
heute noch auf dem Herd gefrischt.

Die Statistik der oberschlesischen Berg- und Hiittenwerke konnte
1900 noch 2 Frischhiitten anfithren. Die eine wurde zu Kreuzburgerhiitte
im Kreis Oppeln, die andere zu Vossomska, Kreis GroB-Strehlitz, betrieben.
Die Betriebsvorrichtungen bestanden aus 5 Wirmefeuern sowie 4 Auf-
werfhdmmern und einem Schwanzhammer. Die Betriebskraft lieferten fiinf
Wasserkrifte von zusammen 59 PS. 7 Arbeiter wurden beschftigt, an Ma-
terial 207 t Eisen und 155 t Steinkohle verbraucht und 83t Stabeisen und
99 t Schareisen, zusammen also 182 t hergestellt. Der Geldwert der Pro-
duktion belief sich auf 39664 .£. Die Zahlen zeigen, wie wenig 1900 der
Frischhiittenbetrieb im Vergleich zu anderen Betrieben zu bedeuten hatte.

Zum Frischen ist Holzkohle erforderlich. Versuche, die Holzkohle
durch Steinkohle oder Koks zu ersetzen, gelangen nicht. Holzkohle aber
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wurde fiir die Eisendarstellung zu teuer. Aus dieser Not schaffte ein neu-
erfundenes Frischverfahren einen Ausweg: das Puddeln. Bei diesem
Verfahren kommt nicht mehr der Brennstoff selbst, sondern nur noch
seine Flamme mit dem schmelzenden Eisen in Berithrung. In der ur-
spriinglichen Form, wie es Henry Cort 1784 erfunden hatte, wird es nicht
mehr ausgefiithrt. Durch die Verbesserung von Halls und Rogers, die einen
fir das Puddeln besonders geeigneten Flammofen herstellten, wurde das
Vertahren vollstindig umgestaltet. Aber Cort gebiihrt das Verdienst, zu-
erst den Weg gezeigt zu haben, wie man mit viel weniger Brennstoff in
der gleichen Zeit und mit der gleichen Arbeiterzahl etwa zehnmal soviel
Schmiedeeisen erzeugen kann wie auf dem Frischherd.

Der Puddelofen besteht aus der Feuerung, dem Arbeitsherde und
dem Fuchs. Der Herd ist pfannenihnlich ausgestaltet, etwa 1,7 bis
2 m lang und 1,6 bis 1,7 m breit. Den Boden bildet eine dicke,
eiserne Sohlplatte. Auf ihr liegt ein hohler, guBleiserner Rahmen, der
mit kaltem Wasser gekiihlt wird. Hat man den Ofen in helle Glithhitze
gebracht, so wird das Rolieisen eingebracht?).

Die Tiir des Ofens wird sodann geschlossen und das Eisen bei leb-
haftem Feuer in etwa 35 Minuten zum Schmelzen gebracht. Aufgabe des
Puddlers ist es, durch Riihren mit dem Haken die Schlacke immer von
neuem zu entfernen, damit das Eisen mit den an Sauerstoff und Kohlen-
siure reichen Feuergasen in stetiger Berithrung bleibt. Mit der fort-
schreitenden Oxydation steigt die Temperatur, die Gasentwicklung wird
immer lebhafter, das ganze Bad kocht schlieBlich auf, der Herd fullt
sich zuletzt bis zum Rande mit flissiger Masse. Je weiter die Ent-
kohlung des Eisens fortschreitet, desto strengfliissiger wird das Eisen.
SchlieBlich beginnt das Metall zu erstarren.

Der Puddler hat ferner dafiir zu sorgen, dafi der Ofeneinsatz mog-
lichst gleichmiBligen Gehalt an Kohlenstoff zeigt. Er muB aufbrechen
und umsetzen, wozu er sich einer langen starken Brechstange bedient,
mit der er die erstarrten Massen in einzelne Klumpen losbricht, umwendet
und aufeinanderhiiuft. Die Arbeit muf}, je nachdem es erforderlich ist,
mehrfach wiederholt werden. SchlieBilich teilt er den groflen Eisenballen
in 4 bis 6 Stiicke, rollt sie auf dem Herd hin und her, um sie moglichst
kugelformig zu machen, wobei die umherliegenden kleineren Eisenmassen
mit ihnen zusammengeschweifit werden. Schlie8lich stellt er diese Eisen-
ballen, Luppen genannt, an der hinteren Wand des Ofens auf und steigert
die Temperatur so, daB die das Eisen durchsetzende Schlacke ausflieft.
Mit einer Zange werden dann die Luppen aus dem Feuer einzeln geholt,
unter dem Dampthammer fester zusammengeschweillt, wobei die Schlacke
ausgepreft wird, um schlieflich dann unter dem Walzwerk weiter ver-
arbeitet zu werden?).

) Je nach der Grofie der einzelnen Puddelofen ist die Laduug sehr verschieden. Vor
20 Jahren waren in Oberschlesien Ofen von 200 bis 800 kg im Betrieb. Am meisten ({iblich
waren Ladungen von 300 bis 400 kg.

“) 8. Gemeinfasliche Darstellung des Eisenhiittenwesens vom Verein deutscher Eisenhiittenleute.
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Naturgem#dB geht bei diesem Verfahren wieder Eisen verloren.
Dieser Verlust des Abbrandes ist je nach dem Material und dem Erzeugnis
verschieden. Er schwankt etwa zwischen 6 bis 15 vH. Auch der Brenn-
stoffaufwand ist sehr verschieden. Man rechnet etwa 750 bis 2000 kg
auf 1t Luppenstibe.

Das Puddeln gehort zu den korperlich anstrengendsten Arbeiten.
Man hat deshalb wiederholt versucht, auch hier Menschenkraft durch
Maschinenkraft zu ersetzen. Der Puddler aber hat nicht nur mit seiner
Muskelkraft tiatig zu sein, er muBl das Verfahren genau beherrschen und
den Arbeitsgang den jeweiligen Verhiltnissen sorgfiltig anpassen, wenn
er brauchbares Eisen erzeugen will. Diese geistige Arbeit aber lief} sich
nicht auf Maschinen tibertragen und deshalb haben die maschinellen Ein-
richtungen hier bleibende Erfolge nicht erzielen konnen.

Das Verfahren, wie es beschrieben wurde, hat sich fast unveriandert
auch in Oberschlesien Jahrzehnte hindurch erhalten. Nur in der Aus-
gestaltung der Feuerung und den Abmessungen der Ofen sind hier und
da Verbesserungen zu verzeichnen. "

Die altberithmte oberschlesisthe SchweiBleisenfabrikation hat in
neuester Zejt einen bemerkbaren Riickgang zu verzeichnen. Der Sieges-
zug der FluBeisenfabrikation hat dies zuwege gebracht. Ob die Schwei}-
eisenfabrikation schlieBlich ganz der FluBeisenfabrikation wird weichen
miissen, hat die Zukunft zu zeigen. '

Kine wesentliche Verbesserung des oberschlesischen Puddelbetriebes
strebte 1887 die Friedenshiitte durch Einfithrung des von dem Hiitten-
meister Pietzka konstruierten Drehpuddelofens an. Diese Ofen bestehen
aus 2 Herden, die um einen mittleren senkrechten Plungerkolben, der
zwischen Feuerung und Fuchs liegt, so drehbar sind, dall abwechselnd
die eine Herdhiilfte an die Feuerung kommt, wihrend in der anderen
der Eiseneinsatz zum Schmelzen vorgewirmt wird. Auch diese Kon-
struktion hat sich nicht weiter einfiihren kénnen.

Wihrend 1889 von der Statistik der oberschlesischen Berg- und
Hittenwerke noch 320 Puddeldfen aufgefiihrt werden konnten, war die
Zahl im nichsten Jahr 1890 auf 263 zuriickgegangen, 1906 wurden nur noch
195 Puddelofen gezihlt.

Dieser Riickgang kommt naturgemif auch auf den einzelnen Wer-
ken zum Ausdruck. Auf der Baildonhiitte stehen heute noch 11 Puddel-
6fen, von denen 9 bis 10 im Betrieb sind. Die Abhitze der Ofen wird in
liegenden Diirrkesseln ausgenutzt. Verarbeitet wird tunlichst weifles, rasch-
gehendes Roheisen, um schnelles Arbeiten bei geringem Abbrand zu
erzielen. Der Einsatz betrigt 400 kg, der in 12 Stunden 6 bis 8mal er-
neuert wird.

Die Marthahiitte der Kattowitzer A.-G., Fig. 79, hat heute noch
30 Puddelofen im Betrieb. Zum Puddelwerk gehéren noch 3 Dampf-
hémmer nebst einer Luppenstrecke. .

Die heutigen riesigen Werke der Bismarckhiitte haben sich einem
1878 in Betrieb gekommenen Puddelwerk nach und nach angegliedert.
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Das Werk bestand anfangs aus 16 Ofen, von denen heute nur 9 bis 10
in regelm#fBigem Betriebe sind. Auch hier hat die Puddelarbeit in ihrer
technischen Ausfiilhrung und Arbeitsweise keinerlei Veriinderungen er-
fahren. Von dem heute erzeugten Puddeleisen wird von der Bismarck-
hiitte nur noch sehr wenig auf Stabeisen weiter verarbeitet. Hier ist es
vom FluBleisen fast giinzlich verdringt. Nur fir einzelne Sonderfabrikate,

Fig. 79. Marthahiitte.

welche die durch das Puddeln bedingten hohen Erzeugungskosten noch
vertragen konnen, wird das Puddeleisen von der Hutte verwendet. Von
den oberschlesischen Werken, die heute noch SchweiBeisen in groferen
Mengen herstellen, sei noch die Konigshiitte erwihnt, die noch 24 Puddel-
ofen mit unmittelbarer Feuerung besitzt.

Im ganzen werden zur Zeit in Oberschlesien von den Puddelwerken
an SchweiBeisen in Form von Luppen oder Rohschienen 187857 t erzeugt.
Withrend 1882 von den SchweiBeisenwerken in Form von Halb- und
Fertigfabrikaten 262877 t noch geliefert wurden. In der gleichen Zeit
stieg die Produktion der FluBeisenwerke von 31618 t auf 888102 t.

b. Die FluBeisenfabrikation').

Das Verdienst, in Oberschlesien zuerst Flufleisen hergestellt zu haben,
gebtihrt der Konigshiitte. Dieses damals staatliche Hiittenwerk war das
bedeutendste und groBte des ganzen Bezirkes und ging, wenn es sich da-
rum handelte, wichtige, neue Verbesserungen einzufiihren, gewohnlich mit
rithmlichem Beispiel voran. Das Bessemerwerk wurde nach Skizzen
von W. Wedding im Herbst 1864 erbaut und kam am 26. Januar 1865
in Betrieb. Der erste Konverter faBte 5t. Bei dem Probefrischen ver-
wendete man Cumberlinder Roheisen. Die Versuche dauerten mit wech-

1) 8. R. Genzmer, Baildonhiitte, Mitteilung tiber die IluBeisendarstellung im Slemens-
Martinofen, Stahl und Eisen 1904, Nr. 24.
9
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selnden Erfolgen bis 1867; seitdem fand ein regelmifliger Bessemerbetrieb
auf der Konigshiitte!) statt.

Das Aufsehen, das der englische Gewerbetreibende Henry Bessemer
mit seiner Erfindung, die Einwirkung der Luft dadurch wesentlich krif-
tiger zu gestalten, daB er sie durch das fliissige Metall hindurchblies,
machte, war ungeheuer. Bessemer gelang es, die gleiche Menge Roh-
eisen, die ein Puddelofen in 24 Stunden verarbeiten konnte, in 20 Mi-
nuten zu verfrischen. Danach schien es, als ob die ganze bisherige
Schmiedeeisenerzeugung dem Untergange geweiht sei. So schnell, wie
man anfiinglich glaubte, vermochte sich aber das neue Verfahren nicht
einzufiihren. Das lag vor allem daran, da man nicht mit jedem Roh-
eisen, wie Bessemer gemeint hatte, in dieser Weise arbeiten konnte, da

Fig. 80. Konverteranlage der Konigshiitte.

es nicht gelang, alle Nebenbestandteile zu entfernen. Gerade den fiir
das Schmiedeeisen gefihrlichsten Bestandteil, den Phosphor, konnte man
nicht beseitigen. Man sah sich deshalb auf Verwendung sehr reinen,
phosphorarmen Roheisens beschrinkt. Nur in den Bezirken, die tiber
phosphorarme Roheisenerze verfiigten, konnte sich das Verfahren zunichst
einfiihren. Deutschland, das arm an solchen Erzen ist, litt zunichst ge-
waltig darunter. Es war gezwungen, das erforderliche Roheisen aus
England kommen zu lassen. Erst durch Einfithrung des Roheisenzolles
konnte man sich wieder etwas erholen.

Die Aufgabe, die den Hiittenméinnern gestellt war, hie§, den Phos-
phor zu entfernen. Der Grund, weshalb das zuniichst nicht gelang,
wurde in der Zusammensetzung der Schlacken gefunden. FEine basische
Schlacke war die unumgingliche Voraussetzung, wenn man phosphor-

') 8. Dr. Beck, Geschichte des Eisens, Bd. 5, S. 146 und 159



— 131 —

haltige FErze verwenden wollte. Schon in den 60er Jahren hatten
hervorragende Hiittenménner darauf hingewiesen, daBl es notwendig sei,
die Kieselsiureausfiitterung der Bessemerbirne durch eine basische zu
ersetzen. Das war aber leichter gesagt als getan, denn es wollte zun#chst
durchaus nicht gelingen, gentigend widerstandsfihige, feuerfeste Baustoffe
von geeigneter Zusammensetzung aufzufinden.

Erst Thomas und Gilchrist gelang es 1878, durch geeignete Verarbei-
tung des Dolomits und eines Gemenges von Kalk- und Magnesiacarbonat,
die Aufgabe zu losen. Diese Masse wird in hoher Temperatur scharf
gebrannt, so .vom Kohlensiuregehalt befreit, dann gemahlen, mit er-
hitztem, entwiisserten Teer gemengt und in eisernen Formen unter sehr
hohem Druck, der bis zu 300 at ansteigt, zu Stein verarbeitet. Zunichst
wurde der ThomasprozeB vorwiegend dazu verwendet, weiche FluB-

Fig. 81. Modell des ersten Martin-Stahlwerkes. Borsigwerk.

eisensorten zu erzeugen. In dieser Hinsicht war er dem Bessemerproze§
von vornherein entschieden tiberlegen. In neuerer Zeit ist es aber ge-
lungen, durch Riickkohlen ihn auch fiir die anderen FluBeisensorten, fiir
die bisher der Bessemerprozefl noch unentbehrlich schien, zu verwenden.

Der ThomasprozeB hat fiir die deutsche Eisenerzeugung die allergroBte
Bedeutung. Deutschland wurde dadurch unabhiéngig von der Einfuhr
fremden phosphorarmen Roheisens. Phosphorreiche Roheisen stehen ihm
in Lothringen und Luxemburg in unerschopflichen Mengen zu Gebote.

Mitte der 60er Jahre nahmen auf einem franzosischen Hiittenwerke
die Briider Martin die bis dahin schon vielfach erfolglos angestellten
Versuche wieder auf, Stahl durch Zusammenschmelzen von Roheisen und
Schmiedeeisen herzustellen. Man vermochte zwar, im Tiegel zun#chst

mit kleinen Mengen dies Verfahren auszufithren, aber auf dem Herd eines
0%
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Flammofens, wo es darauf ankam, mehrere Tonnen schmiedbaren Eisens
fliissig zu halten, wollte es nicht gelingen. FErst die Vereinigung des
Martinschen Verfahrens mit der so itberaus bedeutungsvollen Erfindung
der Regenerativieuerung von Friedrich und Wilhelm Siemens hatte
bleibenden FErfolg zu verzeichnen. Der Siemens-Martin-Prozef hat sich
auflerordentlich rasch verbreitet und vor allem auch in Oberschlesien auf
fast allen groBeren Hittenwerken Eingang gefunden.

In Oberschlesien folgte dem ersten Konverterwerk auf Konigshiitte
nur noch eins 1884 auf Friedenshiitte, das nach dem Thomas-Gilchrist-
Verfahren arbeitete. Konigshiitte und Friedenshiitte sind die beiden ein-
zigen in Oberschlesien geblieben, die FluBeisen in der Birne herstellen.

Fig. 82. Im Stahlwerk des Borsigwerkes.,

Nur voriibergehend haben auch :die Huldschinskyschen Hittenwerke in
Gleiwitz mit der Birne gearbeitet.

Mit dem Siemens-Martin-ProzeB ging das Borsigwerk in Oberschlesien
voran. 1872 wurde der erste Herdofen nach Siemens-Martin in saurer
Zusammenstellung in Betrieb genommen. Das Stahlwerk bestand zu-
niéichst aus 2 Ofen von 5 bis 6 t Einsatz. Die Abbildung, Fig. 81, zeigt das
Modell des Stahlwerks, das als erstes grofles Siemens-Martin-Stahlwerk
Deutschlands im Deutschen Museum zu Miinchen aufgestellt ist.

In den 80er Jahren wurde das Stahlwerk erweitert; drei basische
Ofen von 18 t Einsatz kamen hinzu. 1898 wurden die sauren Ofen ab-
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gebrochen und ein vierter 18t-Ofen mit basischer Zustellung neu erbaut.
Nach einem weiteren Umbau, der 1905 stattfand, erzeugt heute dies alte
Stahlwerk 2900 t handelsfertigen StahlguB}, 10700 t Blocke, 200 t Nickel-
stahl und 920 t Tiegelstahl. 1900 konnte auf dem Borsigwerk das neue
Stahlwerk in Betrieb gesetzt werden. Es besteht aus 4 basischen Siemens-
Martin-Ofen von je 25t Inhalt und erzeugt 77500 t Blocke. Einen Blick
in das Stahlwerk des Borsigwerkes gibt Fig. 82.

In der Zeit von 1890 bis 1903 hat sich die FluBeisendarstellung
nach Siemens-Martin in Oberschlesien besonders ausgedehnt.

1890 wurden ungefihr 64000t Martin-FluBeisen, 1903 320000 t und
1906 bereits 542423 t hergestellt, d. h. die Erzeugung an Martin-FluBeisen
ist von 1890 bis 1903 um 400 vH gestiegen, withrend die Erzeugung von
KonverterfluBeisen in dem gleichen Zeitraum von 107000 auf 264000 t,
also nur um 46 vH sich vermehrt hat. Dagegen ist der Verbrauch an
Roheisen zur SchweiBleisenerzeugung von etwa 307000 t auf 236000 t ge-
fallen, hat sich also um 23 vH verringert.

1890 wurden in der FluBeisenfabrikation noch geziihlt: 1 Bessemer-,
5 Thomaskonverter und 17 Siemens-Martinofen. 1906 fithrt die Statistik
1 Bessemerkonverter, 7 Thomaskonverter, 37 Siemens-Martin-Ofen mit
basischer und 1 Siemens-Martin-Ofen mit saurer Zustellung. Das basische

Verfahren hat sich also in Oberschlesien heute ganz allgemein eingefiihrt.

In den letzten Jahren ist ein neuer groBer Fortschritt im Martin-
verfahren insofern zu verzeichnen, als man erfolgreich begonnen hat, mit
fliissigem Roheisen unter Zusatz von Frzen zu arbeiten. Man nennt dies
Vertahren den Roheisen-Erzproze}, der im Jahre 1893 zuerst in Dona-
witz angewandt wurde. Die oberschlesischen Stahlwerksingenieure haben
sich von Antang an fiir dieses Verfahren in hohem Mall interessiert.
Anfangs 1904 wurde auch bereits auf der Hubertushiitte, das Verfahren
angewendet. Das Werk verarbeitete einen fliissigen Roheisencinsatz von
65 vH und 35 vH Schrot, wihrend sie vorher mit 30 vH kaltem Roheisen
und 70 vH Schrot gearbeitet hatte. Die Hubertushiitte hat durch diese
Verbesserung nicht nur sehr erheblich ihre Produktion gesteigert, sondern
vor allem auch ihre Selbstkosten wesentlich herabgemindert.

Je mehr sich diese Neuerung als wirtschaftlich vorteilhaft heraus-
stellt, um so mehr werden die modernen Stahlwerke sich nur noch
einem Hochofenwerk anschlieen konnen. Hochofenwerke und Stahl-
werke werden hierdurch zu einem Gesamtbetrieb gleichsam zusammen-
geschweilt,

Die Vorteile des mneuen Verfahrens liegen auf der Hand. Das
Umschmelzen des Roheisens wird gespart. Der Hochofen kann sein Roh-
eisen auf schnellste Weise abgeben, man braucht keine besondere Giefhalle,
man spart die Lohne fur das Zerschlagen und Aufladen des Eisens. Das
Stahlwerk kann den etwaigen Uberschuff an Gasen des Hochofenwerkes
verwenden. Der basisch zusammengestellte Martinofen kann ferner Roh-
eisen mit beliebigem Phosphorgehalt verarbeiten, er ist also vollstindig
unabhingig von dem Phosphorgehalt der Rohstotfe. Das Stahlwerk wird
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unabhingig von den Preisen des Alteisenmarktes, da es ihm freisteht, je
nach Wunsch mehr oder weniger Schrot zu verarbeiten. Das Stahlwerk
kann mit den sogenannten Roheisenchargen auch leichter eine gute
Qualitiit herstellen- als im Schrotprozef}, und ferner wird fir den Wett-
bewerb mit SchweiBleisen noch geltend gemacht, dafl die SchweiBarbeit
des in dieser Weise hergestellten FluBeisens grofler ist.

Das Verfahren verlangt einen zwischen Hochofen und Martin-
werk eingebauten Roheisenmischer, besonders weil die Abstiche der
Hochofen sich nicht mit dem Bedarf des Stahlwerkes an fliissigem Roh-
eisen decken. Dieser Behilter wirkt auch giinstig auf die Entschwefe-
lung des Eisens und auf die gleichmiBige Mischung der einzelnen Roh-

Fig. 83. Roheisenmischer der Konigshiitte,

eisenabstiche. Der Mischer wird heizbar sein miissen, wenn es sich um
kleinere Roheisenmengen, etwa um 300 t in 24 Stunden, handelt, weil sonst
die Gefahr vorliegt, daB er einfriert. Die Fig. 83 zeigt den Roheisen-
mischer der Konigshiitte. In der Ofenkonstruktion selbst hat sich nicht
viel getindert. Nur die GroBle hat auch hier von Jahr zu Jahr zugenommen.
Heute werden Ofen von ungefiihr 8 m Linge, 8 bis 3,5 m Breite mit einem
Fassungsraum von 25 bis 30 t ausgefiihrt.

Wesentlich verbessert hat man den Betrieb durch Einfithrung
der Chargiermaschine, die auch in Oberschlesien, soweit es die Platz-
verhiltnisse gestatten, immer mehr benutzt wird. In neuester Zeit
hat man sie hingend ausgefiithrt, um die Arbeitsbithne frei zu lassen
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und die obere Laufbahn als Kran benutzen zu kionnen. Der Hauptvorteil
dieser Maschinenanwendung liegt wieder in dem Krsatz von Menschen-
arbeit, die hier durch die Ofenhitze ganz besonders erschwert wird.
Ftr Generatoranlagen werden heute meistens freistehende, zylindrische
Generatoren mit dazwischen liegenden, groBlen Staubsammlern ausgefiihrt.
Es wird mit Ventilatoren unter Hinzuftigung von etwas Dampf geblasen.

Fir die feuerfeste Ausmauerung der Ofen war man frither in erster
Linie auf englisches Material angewiesen, so daBl man 70 bis 80 Mark
fiir die Tonne bezahlen mufite. Das hat vollkommen aufgehort, man
stellt das feuerfeste Material heute in Oberschlesien her, und die Ofen
sind sogar dauerhafter als in anderen Bezirken. Die grofien, neuen Ofen
halten nicht selten bis zu 1000 Chargen und dartiber ohne wesentliche
Reparaturen aus.

Fig. 84. Friedenshiitte.

Zum Vergleich mit dem vorher allgemein Ausgefiihrtem sei noch
kurz auf einige Stahlwerke eingegangen. Es wird sich dabei auch Gelegen-
heit finden, noch niher auf einige besondere Betriebseinrichtungen hinzu-
weisen.

Zu den bedeutendsten oberschlesischen Werken, die ebenso wie die
Konigshiitte oft die Entwicklung durch kithnes Vorwirtsschreiten beein-
flufit haben, gehort die Friedenshiitte. Wie bereits erwihnt, hat sie
kurz nach der Erfindung durch Thomas und Gilchrist im Jahre 1878
den Thomas-Proze eingefiithrt; wihrend die Konigshiitte, die gleich-
zeitig das Verfahren aufnahm, hierzu die vorher ausgefiihrte Bessemer-
Anlage benutzte, erbaute die Friedenshiitte ein fiir den neuen ProzeB
besonders eingerichtetes neues Werk. Drei Konverter von je 10 t
wurden errichtet. Das Eisen wurde in 2 Kupolofen umgeschmolzen.
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Schon damals dachte man daran, das von dem eigenen Hochofen er-
zeugte Thomas-Roheisen fliissig zu verarbeiten, aber erst 10 Jahre spiter,
1894, kam man hierzu. Es wurde zuerst ein Mischer von 150 t Inhalt
erbaut; er war als sogenannter Rollmischer nach amerikanischem Vorbild
konstruiert. Das iiber Sonntag verbleibende Eisen, dafl man nicht fliissig
verarbeiten konnte, wurde withrend der Wochentage im Kupolofen um-
geschmolzen und dem Mischer ebenfalls zugefiithrt. Mit dem wachsen-
den Stahlbedart des Werkes wurde es notwendig, in, 6 den folgenden
Jahren bereits einen zweiten Mischer gleicher Konstruktion aber von
300 t Fassungsraum zu erbauen und ebenso einen zweiten Konverter.
Dann stellte es sich als notwendig heraus, die Kupolanlage zu erwei-
tern. Die alten Kupolofen waren zu klein; sie wurden durch
8 grofere ersetzt, von denen jeder 600 bis 700 t fliissiges Eisen in
24 Stunden zu liefern vermochte. Inzwischen hatte die Friedenshiitte
auch ihre Hochofenanlage von 3 auf 5 Ofen erweitert. Dem Konverter
standen seitdem 20 bis 25000 t fliissiges Eisen im Monat zur weiteren
Verarbeitung zur Verfiigung. Um die Wirtschaftlichkeit der Anlage zu
erhthen, wurde auch 1905/1906 die Konverteranlage umgebaut. 2 Kon-
verter von je 10 t wurden durch 2 von je 15t ersetzt. Einen neuen
Konverter von gleichem Fassungsraum fiigte man hinzu. Die heutige
Anlage besteht also aus 3 Konvertern von je 15 und 2 von je 10 t.
Wiihrend die erste Anlage hochstens 10000 t monatlich lieferte, 148t sich
heute die Produktion auf 26000 bis 80000 t monatlich steigern.

Der erzeugte fliissige Stahl wird durch einen hydraulischen GieB-
wagen in Kokillen gegossen, deren Grofle seit dem Bau eines Blockwalz-
werkes gegeniiber frither bedeutend gestiegen ist. Vor der Inbetrieb-
setzung des Blockwalzwerkes wurden auf der Friedenshiitte nur Blocke
von 1500 kg zum unmittelbaren Verwalzen auf Profileisen gegossen,
wihrend heute Blocke von fast 4000 kg hergestellt und verarbeitet
werden. Die GieBigrubenanlage brauchte deshalb bisher nicht vergroBert
zu werden. Die GieBgrube wird durch einen Pfannenkran zum Wechseln
der Stahlpfannen und 3 Blockkrane bedient.

Ein wichtiges Nebenprodukt des Thomas-Verfahrens bildet die Tho-
masschlacke, die in der Hauptsache aus Kalk und Phosphorsiiure zusam-
mengesetzt ein vorziigliches Diingemittel abgibt. Dem Thomaswerk
der Friedenshiitte ist deshalb als Nebenbetrieb eine Thomasschlacken-
mithle angegliedert. Die Schlackenproduktion schwankt je nach dem zu
verarbeitenden Phosphorgehalt im Thomaseisen zwischen 20 und 25 vH
auf die Thomasblocke bezogen. Durchschnittlich enthilt die Thomas-
schlacke des Werkes 15 vH an Phosphorsiiure. FEs werden an Thomas-
schlacke einschlieBlich sogenannter Pfannenschlacken jihrlich etwa 50
bis 70000 t erzeugt, wovon rd. 10000 t auf Pfannenschlacken entfallen.
Die Thomasschlacke wird in Késten aufgefangen; die spiter erstarrten
Kuchen werden in der Schlackenhalde zerkleinert und sodann von
der Miuhle zermahlen. In der Schlackenmiihle wird die Schlacke mit
7 Kugelmtihlen zu feinem Mehl mit wenigstens 75 vH Feinmehlgehalt?)

!) Der Ausdruck Feinmehl bezeichnet hier, da8 das Mehl dureh Sieb Nr. 100 der
Firma Amandus Kahl in Hamburg geht.
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zermahlen. Die Thomasschlacke wird dann in Siicke von meist 100 kg Ge-
wicht verpackt und unter der Marke ,Stern in den Handel gebracht. Die
Landwirtschaft bezieht gewovhnlich durch landwirtschafttliche Vereine und
(Genossenschaften die Schlacke im Groflen. Der Preis richtet sich nach dem
Gehalt an Gesamtphosphorséiure. In neuerer Zeit wird sic auch nach dem
(tehalt der zitratloslichen Phosphorsiure verkauft.

Als weiterer Nebenbetrieb ist dem Thomaswerk der Friedenshiitte
ein Kalkringofen zum Brennen des notigen Kalksteins angegliedert. Er
besteht aus 36 Kammern, von denen jede 80t gebrannten Kalk fafit.
Monatlich liefert der Ofen, der durch 3 Feuer bedient wird, 8000 bis
3500 t gebrannten Kalk. Gegeniiber dem Schachtofen hat der Kalkring-
ofen den Vorteil, daff man aus ihm nur sauren Kalk frei von allen
Schlackenansiitzen des Brenngutes erhiilt. Dadurch wird der hohere
Kohlenverbrauch etwas ausgeglichen.

Das Martinwerk der Friedenshiitte besteht aus 3 Ofen mit einem
Chargenausbringen von 20 t. Die GieBlgrube fiir das Martinstahlwerk
liegt mit der des Thomaswerkes in einer Flucht.

Die Jahresproduktion betrug 1906 60000 t Martinblocke, zu deren
Transport 8 hydraulische Krane dienten. Die fir beide Stahlwerke not-
wendigen, feuerfesten Baustoffe werden von einer groBen Dolomitanlage
hergestellt. 2 Dolomitbrennofen, die tiglich je 80 t gebrannten Dolomit
liefern, sind vorhanden. Die Konverter des Thomaswerkes werden mit
gepreftem, ungebrannten Dolomitstein, die aus einem Gemisch von Teer
und gebranntem Dolomit bestehen, gemauert. Fiir die Fabrikation dieser
Steine sind auf der Friedenshiitte 2 hydraulische Pressen vorgesehen. Die
Konverterboden werden ebenfalls auf mechanischem Wege mit Hiilfe der
Versenschen Stampfmaschine gefertigt und in zwei besonderen Boden-
brennkammern gebrannt.

Den fir die Konverteranlage notigen Geblidsewind liefern 2 liegende
Gebldsemaschinen von je 2000 PS, von denen stets eine im Betrieb ist.
Es werden etwa 420 cbm minutlich Luft von 2 at gebraucht.

Der zum Betrieb der Gesamtanlage erforderliche hydraulische Druck
wird durch eine aus 3 Druckpumpen und 2 Akkumulatoren bestehende
Anlage geliefert.

Die Bismarckhiitte hat ihr Martinwerk, das heute aus 5 Ofen be-
steht, 1890 in Betrieb genommen. Drei der Ofen sind fiir 18 t, einer fiir 20 t
und der neueste fiir 40 t Einsatz gebaut. Bei den alten Ofen wird noch
von Hand eingesetzt. Der neueste wird mit Hiilfe einer Lademaschine be-
dient. Fir die Bedienung der GieBgrube sind noch 3 hydraulische und
2 elektrische Krane, von denen der eine mit 50 t Tragkraft zugleich als
Ptannenkran dient, vorhanden. Auch 3 fahrbare GieBwagen stchen zur
Verfiigung. 5 Elevatoren befordern den Rohstoff auf die erhohte Arbeits-
bithne. 2 Druckpumpen liefern den Betriebsdruck der Druckwasseranlage
von 25 at.

Autf der Julienhiitte wurde in den letzten Jahren ein Stahlwerk
erbaut, um unmittelbar flissiges Roheisen in Martinifen zu verwenden;
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es wurde im April 1906 in Betrieb genommen. FEs bestehe aus 3 Ofen
von je rd. 30t Fassungsvermdgen. In der GieBhalle arbeiten 2 Krane
von 50t und 2 von 10t. Die Ofenhalle wird von einem Muldenkran
und einer hingenden Lademaschine bestrichen. Der Muldenkran hat
ein Hiulfshubwerk von 15t und hebt gleichzeitig 3 mit einem Satz
Materialien beladene Mulden von der Hiittensohle auf die Ofenbiihne.
Diese Mulden werden dann vom Ladekran, der ebenfalls ein 15 t Hiilfs-
hubwerk hat, in den Ofen eingesetzt. Der Einsatz besteht zum grofiten
Teil aus fliissigem, einem Mischer entnommenen Roheisen. Es wird
nicht von der Vorderseite, sondern von der Abstichseite aus in den Ofen
gegossen.

Neben der Ofenhalle sind in besonderer Halle die Generatoren
untergebracht. Jeder Ofen hat 3 zylinderische 4,5 m hohe Generatoren.
Zwischen den Generatoren- und den Ventilen liegt ein Staubsammler.
Das Gasventil ist nach Bauart Forster ausgefithrt. Als Luftventil dient
das alte Siemenssche Klappenventil. Die Kohlen werden von einer Hoch-

Fig. 85. Julienhiitte.

bahn aus in Taschen geladen, von denen sie durch Hingekisten in die
Generatoren gefillt werden. Das Generatorgas wird durch Ventilatoren
mit Unterstlitzung von Dampf in die Ofen gepreBt. Jeder Ofen hat seine
eigene Esse von 45 m Hohe und 1,5 m oberer 1. W. Die ganze Stahlwerks-
anlage wird elektrisch betrieben; hierzu dient eine eigene Umformer-
station, die von der Zentrale mit Drehstrom gespeist, Gleichstrom von
400 Volt Spannung liefert. '

Das Martinstahlwerk der Baildonhiitte wurde 1890 erbaut und 1891
in Betrieb gesetzt. Es bestand urspriinglich aus 3 Ofen von 12 t Fassung.
Spiter wurden die Ofen auf 16t vergroBert und 1894 ein vierter Ofen
von 20t Fassung hinzugefiigt. Die Generatoren sind nach der alten
Siemensschen Bauart mit Korting-Gebliise versehen. Eine eigene, ober-
irdisch verlegte, Gasrohrleitung bedient alle 4 Ofen. Die GieBgrube ist
tiefgelegt und unmittelbar hinter dem Ofen angeordnet. Gegossen wird
mit Hiilfe zweier DampfgieBwagen. Die hydraulische Anlage, die aus
4 Pumpen und 1 Akkumulator besteht, ist unmittelbar neben dem Stahl-
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werk angeordnet. Von hier aus werden 4 hydraulische Drehkranc
betrieben und zugleich wird auch der Kraftbedarf tiir andere Teile des
Werkes gedeckt. Das Einsatzmaterial schatft ein hydraulischer Hebe-
tisch auf die Ofenbiihne; auch ein clektrisch betriecbener Aufzug

Fig. 86. Baildonhiitte.

steht hierfir noch zur Verfiigung. Siamtliche Schmelzmaterialien werden
von einer fahrbaren, elektrischen Lademaschine mit Mulden in die Ofen
eingesetzt.

Die Vereinigte Konigs- und Laurahtitte besitzt, wie schon er-
withnt, auch ein Thomaswerk, das mit Roheisen aus cinem heizbaren, 300 t-
Mischer bedient wird. Zur Reserve sind noch 2 Kupoldfen vorhanden.
Das Werk, Fig. 80, besteht heute aus 3 Konvertern mit einem Fassungs-
raum von 8 bis 10 t. Die Geblisemaschine, eine stehende Verbund-
maschine von rund 900 PS, liefert 300 cbm/min von 2 at. Eine #ltere lie-

Fig. 87. Laurahiitte.

gende Gebldsemaschine dient zur Aushilfe. Die Betriebskraft des Werkes
wird von einer hydraulischen Anlage aus geliefert. Ferner besitzt die Hiitte
2 Martinwerke. Die iltere Anlage besteht aus 4 Ofen, die neue aus 3 von
je 30 t Fassung. In der alten Anlage wird vom Pfannenwagen aus ge-
gossen. Fir die Bewegung der Blocke und Kokillen sind 4 Lokomotiv-
krane vorhanden. 5 Generatoren erzeugen das erforderliche Gas. An das
alte Martinwerk ist die StahlformgieBerei angeschlossen. Mit Hilfe eines



— 140 —

elektromagnetischen Scheideapparates wird auch das im Stahlwerksschutt
enthaltene metallische Eisen noch gewonnen. Wihrend man bei dem alten
Martinwerk noch von Hand einsetzt, steht dem neuen Werk eine elek-
trisch betriebene. Lademaschine zur Verfiigung. In der GieBgrube wird
von einem GieBkran mit seitlich festgehaltenen Pfannen gegossen. Den

Fig. 88. Laufkran.

elektrisch betriebenen GieBlautkran zeigt Fig. 88. AuBerdem sind 2 Block-
krane, von denen einer mit gesteuerter Zange versehen ist, vorhanden.
Fiir die unmittelbare Verarbeitung fliissigen Roheisens vom Mischer ist
auch das Martinwerk vorgesehen. Das erforderliche Gas liefern 9 Gas-
generatoren, die mit selbsttétiger Kohlenzufiithrung ausgeriistet worden sind.

Auf der Falvahiitte arbeitet ein Martinwerk mit 2 Ofen von je 22 t
Einsatz. Die GieBgrube wird durch 8 hydraulische Krane, die mit einem
Wasserdruck von 385 at arbeiten, betrieben.

D. Der Walzwerksbetrieb.

Zur Formgebung, fiir die heute ausschliefilich das Walzverfahren
Anwendung findet, wurde frither vielfach das Schmieden benutzt. Die
im Rennfeuer erzeugten Luppen waren so klein, dafl man sie mit schweren
Handhimmern noch recht gut ausreichend schweiBlen und formen konnte.
Fir die Luppen der Frischfeuer gentigten Stielhammer von verhiltnis-
mibBig kleinen Abmessungen, die Wasserriider mit einer Leistung von
wenigen Pferdestéirken antrieben. Anders wurde es, als es sich um
groBe Luppen aus Puddelofen handelte, als man schwere Pakete fiir die
Blechherstellung schweiffen mufBite. Hierzu gentigte die Wirkung des
kleinen Stielhammers ebenso wenig als fiur die immer mehr vom Ma-
schinenbau verlangten groBen Schmiedestiicke. Diese Leistungen wurden
erst moglich, als es dem grofen englischen Ingenieur Nasmyth Ende des
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vorigen Jahrhunderts gelang, dem Dampfhammer seine noch heute allge-
mein gebriuchliche Form zu geben.

Damit hatte der Maschinenbau dem Eisenhiittenwesen ein machtvolles
Hilfsmittel verschafft, das, immer riesiger ausgefithrt, schlieflich doch in
neuerer Zeit auch wieder an die Grenze seiner Leistungsfihigkeit gekommen
ist. Seitdem auch Fallgewichte bis tiber 100t nicht mehr ausreichten, mufite
man sich fiir das Schmieden nach anderen maschinellen Hilfsmitteln um-
sehen. Man ging hier in immer steigendem Mafi in neuerer Zeit zu

Fig. 89. Im Dampfbammerwerk des Borsigwerks.

Schmiedepressen tiber, deren ungeheurer Druck in das Innerste der Ar-
beitsstiicke zu dringen vermag.

Durch Schmieden hat man lange Zeit auch noch Stabeisen und
Bleche herstellen miissen. Die ersten Dampfkessel Oberschlesiens waren
noch aus gehiémmerten Blechen von wenigen Quadratfufl Grofe ange-
fertigt. Diese kleinen, ungleich gehd@mmerten Bleche machten die Her-
stellung groBerer, dichter Dampfkessel zu einem Kunststiick, das auch dem
geitbten Kesselschmied nicht oft gelang. Hier haben die Walzwerke erst
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Wandel geschaffen; sie erst haben die Massenfabrikation auf diesem Ge-
biet ermoglicht, ohne die die ganze Eisenindustrie mit ihrem heutigen,
riesigen Bedarf an Walzfabrikaten gar nicht mehr denkbar ist.

Auch die Walzwerke fingen klein und bescheiden an. Meistens ge-
niigte noch ein Wasserrad von 5 bis 10 PS Leistung zum Antrieb der
Walzenstraflen. Als man die Wasserkraft durch Dampfkraft ersetzte,
stiegen auch die Anspriiche, die man jetzt leichter erfilllen konnte. Aber
auch die ersten Dampfmaschinen der Walzwerke wiesen noch sehr geringe
Leistungen auf. Eine Walzenzugmaschine von 50 oder gar 100 PS war
schon eine groBe Maschine; heute sind Walzenzugmaschinen von vielen
1000 PS keine seltene Erscheinung. Die Walzenzugmaschinen gehoren
heute zu den groBten tiberhaupt verwendeten ortsfesten Dampfmaschinen.

Fig. 90. Triowalzwerk Konigshiitte.

Nicht minder groBl war die Entwicklung auf dem Gebiete der Walzen-
strafe selbst. Auch hier ging die Entwicklung zuerst langsam voran.
Vor 50 Jahren war die Einrichtung der oberschlesischen Walzwerke, ver-
glichen mit dem heutigen Stand, noch sehr bescheiden.

Die ausfiihrlichen Tabellen iiber die Walzwerkseinrichtungen der
oberschlesischen Hiittenwerke auf Seite 146 bis 159, die in dankens-
werter Weise von Oberingenieur Kunze zusammengestellt wurden, geben
eine vorziigliche Ubersicht iiber die Betriebseinrichtung und Produktion.

Nur kurz sei daher hier, durch Bilder unterstiitzt, noch auf einige
bemerkenswerte Anlagen hingewiesen. Die Konigshiitte hat ein Trio-
walzwerk mit 4 Geriisten, das eine Tandemmaschine von 1500 PS an-
reibt. Die 1873 gebaute Strecke wurde 1900 umgebaut. Mit den Walzen
von 700 mm Dmr. konnen Tridger bis 400 mm Hohe hergestellt werden,
Eine andere, schon 1854 erbaute, mehrfach umgebaute TriostraBle stellt
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Formeisen von mittleren Abmessungen, Grubenschienen und Kniippel,
her; Fig. 90.

Ein Blick auf das Blechwalzwerk der Konigshiitte und auf die von
Menzel in seinem berithmten Gemilde: ,Das Walzwerk® verewigte Wal-
zenstrafle geben die Figuren 91 und 92.

Das Blechwalzwerk des Borsigwerkes und die Arbeit an der Blech-
schere zeigen die Fig. 93 und 94.

Fig. 91. Blechwalzwerk Konigshiitic.

Fig. 92. Walzwerk Konigshiitte (Menzel-Walzwerk).

Besonders interessant sind die Bestrebungen der Elektrotechnik, auch
den Walzwerksbetrieb zu erobern. Hierhin gehort in erster Linie das in
letzter Zeit erbaute Feineisenwalzwerk der Falvahiitte in Schwientochlo-
witz, Fig. 95 bis 98. Ks besteht aus
1 Vor-Triostralle  mit 450 mm Walzen-Dmr., liuft mit 60bis 110Uml./min
2 Mittel-Triostralen , 350 N laufen , 150 , 230 »

7 Fein-Triostralen , 267 » s 5 820 , 460 »
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Jede der drei StraBlen wird durch einen besonderen Elektromotor
angetrieben, um sie auf die jeweilig giinstigste Umlaufzahl einstellen zu
konnen.

Die Walzwerksanlage ist an das Netz der Oberschlesischen Elektri-
zititswerke angeschlossen. Da die Werke Drehstrom liefern, der sich fiir
die in erster Linie gestellte Bedingung “Unabhiingigkeit der drei Straflen,
nicht eignet, mufite der Drehstrom in Gleichstrom umgeformt werden.
Der Motorgenerator leistet gleichstromseitig 500 bis 1000 Kilowatt, die
einzelnen Motoren der StraBen 200 bis 600 PS bezw. 300 bis 900 PS; die
elektrische Anlage, zu der auch die elektrischen Antriebe der Rollginge,
Scheren usw. gehoren, wurde von der Allgemeinen Elektrizitits-Gesell-
schaft Berlin geliefert-

Auf allen drei Straflen des Feineisenwalzwerkes werden Fertigfabri-
kate erzeugt. In der Regel wird jedoch auf der Vorwalze bis auf 60

Fig. 93. Blechwalzwerk des Borsigwerks.

mal 60 mm vorgewalzt; darauf wird das Walzgut zerschnitten und auf
den beiden anderen StraBen verarbeitet. Die Vorwalze hat ein Schwung-
rad von 12, die Mittelstrale von 8, die Fertigstrafle von 5 t.

Die Hiitte produzierte mit diesem Walzwerk im letzten Betriebsjahre
7147881 kg Handelseisen und 8106130 kg Riegel. Hierbei betrug der
Elektrizitdtsverbrauch 1850000 Kilowattstunden zu je 5,7 Pig.

Auch die Friedenshiitte hat ihr neues Feinblechwalzwerk mit elek-
trischem Antrieb ausgertistet, Fig. 99. Das Feinblechwalzwerk besitzt
zwei Straffen; auf der ersten Strafle werden hauptsichlich schwerere
Blechsorten, bis zu 8 mm Dicke, hergestellt. Die Strecke selbst besteht
aus 4 Gertisten, einem Duo-, Vorsturz- und 3 Fertiggeriisten; die ersten
8 Geriiste haben mit Riicksicht auf die Blechabmessungen Hebetische.
Auf der zweiten StraBe werden die dinnen Bleche, in erster Linie Dy-



namobleche gewalzt; diese Strecke hat 5 Gertiste, ein Duo-, Vorsturz-,
3 Fertig- und ein Dressiergeriist. Das Platinengewicht fiir beide Strafien
variiert zwischen 8 bis 200 kg, je nach der verlangten Blechabmessung.

Fig. 94. An der Blechscheere des Borsigwerkes.

Fig. 95. Vor- und Mittelstrae und Riegelscheere. Falvahiitte,

10
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Bauart der Strafie

i - o
Benennung der = . . alzen
o] Strage g9 8 Fabrikationsgebiet Zahl und Art der Ballen-
L1 s 2 Q N Dmr.
- =g ® Gertiste linge
mm mm
Bismarckhiitte,
1 LuppenstraBe 1872 Luppenschienen 2 Trio-Luppengertiiste 540 1080
Bleche 1 Duo-Blechgeriist 700 1080
2 | Feineisenstraie V| 1872 L-Eisen bis 8015 2 Trio-Vorstreckger. 400 1200
m- Eisen bis 145-10 3 Trio-Fertiggeriiste 400 1080
- Eisen bis 6565 4 Trio-Fertiggeriiste 265 616
3 | Peineisenstrafe II| 1872 L-Eisen bis 26 - 6,5 1 Trio-Vorstreckger. 385 1200
m - Eisen bis 40- 20 6 Trio-Fertiggeriiste 265 616
M -Eisen bis 10-10
4 | Blechstrecke I | 1880 | Feinblech von 0,27—2,5 mm| 1 Duo -Vorstreckger. 700 1300
3 Duo-Fertiggeriiste 700 1300
1 Poliergertist 700 1300
5 | Blechstrecke II | 1889 | Feinblech von 0,27—2,56 mm| 1 Duo -Vorstreckger. 700 1600
4 Duo-Fertiggeriiste 700 11600
31300
6 | Blechstrecke III | 1890 | Feinblech von 0,27—2,5 mm; 1 Duo -Vorstreckger. 700 1300
Duo-Fertiggerlist 700 1300
7 Blockstrecke 1890 Flacheisen 200,5—50 2 Trio-Blockgeriiste 700 1800
Feinblech 1 Duo-Vorstreckger. 700 1300
2 Duo-Fertiggeriiste 700 1300
8 | Grobeisenstrage | 1899 | SchweiB- u FluBbandeisen,| 5 Geriliste Trio-Erd-
Grubenschienen, Laschen, mannstinder i
Unterlagsplatten usw., 1 Blockgeriist 650 1750
Halbprodukte 1 Riegelgeriist 650 1750
2 Fertiggeriiste 650 1750
) 1 Poliergeriist 600 700
9 | Grobblechstrecke] 1899 Grobbleche 4—30 mm, 1 Grobblechgeriist 800 2500
2200 mm breit, 1 Universaleisenger. 650 870
Universaleisen 3—40 mm
bis 845 mm breit
Bethlen-Falvahiitte,
1 | Trio-Vorstrecke | 1903 ver. Formeisen 1 Vorblockgeriist 450 1500
® N ;50150 mm Trio
L 30—50, T 60—80
Grubenschienen
2 | Trio-MittelstraBe | 1903 Formeisen 1 Vorwalztriogeriist 350 1350
O HM25-50 mm 1 Fertigwalztrioger. 350 1350
L M35-50, T 35—60 1 Polierwalzduoger. 350 600
gL 35—50
m 30—39 i, bel. Stirke
2 55—60
mm Fenstereisen 40—45
3 | Trio-Feinstrafe | 1903 Formeisen 1 Vorwalztriogeriist 265 1100
L T E L bis 35 mm bei | 5 Fertigwalztrioger. 265 600
31/4—6!/s Stirke 1 Polierduogeriist 265 400
OB 5-26 mm
wm unter 39 0,75—20
4 | Luppenstrecke 1880 | Rohschienen und Luppen | 1 Trio Walzgertist 450 1350
1 Duo-Walzgeriist 450 1250
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:2' Antriebsmasehine Jahresproduktiion in t
. - Bemerkungen
'«.S Bouart | Leistung ‘
‘ 1857, 1882 1906
| ps \
A.-G. fiir Eisenhiittenbetrieb.
1 Einzylindermaschine mit 300 — | 14600 11 389
verinderlicher Expansion |
2 | Tandemmaschine mit Ex- 900 ! 17170
pansionsstenerung : Die Bismarckhutte,
10200
3 | Einzylindermaschine mit 600 — 51725 bei Schwientochlowitz gelegen,
Expansionssteuerung wurde 1872 gegriindet und 1873
1 in Betrieb gesetzt. Bei der
. R . . I ; Griindung fiir Fabrikation von
4 Elnzyhndefrmaschme mit 900 — ' 1960 7 800 Kisenblechen und Walzeisen
Expansionssteuerung eingerichtet, umfaBt die Hiitte
} jetzt Puddelwerk, Siemens-Mar-
5 | Tandemmaschine mit Ex- 1400 - — 10300 tin-Stahlwerk , TiegelguBstahl-
pansionssteuerung I werk, Blockwalzwerk, Kalt-
‘ walzwerk, Feinblechwalzwerk,
Grobblech-, Grobeisen- Univer-
6 | Tandemmasehine mit Ex- 1300 - - 11 400 sal-Walzwerk, Rohrenwalzwerk.
pansionssteuerung Im Jahre 1906 wurde von der
7 | Einzylindermaschine mit = 1000 - 57 000 | Bismarckhiitte die Bethlen-Fal-
Expansionssteuerung vahiitte A.-G. Eisen- und Stahl-
werk bei Schwientochlowitz er-
. . worben, die um das Jahr 1830
8 Tandemmagchine mit 1100 — — 288 Schichten gegriindet, bis 1904 zu dem
verinderlicher Expansion SchweiBeisen | Griflich Guido Henckel Donners-
und Anschlug an Zentral- 6920 t marckschen Industriebesitz ge-
kondensation 190 Schichten| y4pt hatte und dann 1904 in
FluBeisen | gine Aktiengesellschaft umge-
14250 wandelt wurde.
9 Tandemmaschine mit \ 1200 - — 376 Schichten
verinderlicher Expansion l Grobblech u.
und Anschluff an Zentral- ' Universaleisen
kondensation | Sa. 18700
Eisen- und Stahlwerk-A.-G.
1 | Gleichstromkompoundmotor | 200 norm.[ — - \ \
n=60— 110, 500 Volt, |800 maxim. !
Schwungrad 12 t ]
| Die Bethlen-Falvahiitte
2 Gleichstromkompoundmotor‘ 200/800 | — — / umfaBt: Hochofenanlage, Pud-
n=150 — 230, 500 Volt delwerk, Siemens-Martin-Stahl-
Sehwungrad 8 ¢ ! werk mit StahlformgieBerei,
: \ 10000 Formeisenwalzwerke,Rohrwalz-
/ werk, Maschinenfabrik.
Die Walzwerkseinrichtungen
‘ der beiden Werke gibt neben-
3 | Gleichstromkompoundmotor 300,’1000‘ — — stehenf‘ie .Zusammenstellung.
n =320 — 460, 500 Volt | .Bezug'hch der Produktions-
Schwungrad 5 t ziffern ist zu bemerken,. daB
die  Rohschienenproduktionen
im Werke selbst zu Fertig-
fabrikaten weiter verarbeitet
4 | stehende Einzylindermasch. 200 — 18000 15000 werden.
m. Meyer-Schieberstenerung
n=70, 700 mm Zyl.-Dmr,,
950 mm Hub

10*
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. Bauart der Strafie
5 5y T Walzen
Benennung der = 8 . . ) alzen
g' Strage 2% 3 Fabrikationsgebiet Zahl und Art der Ballen-
-] Dmr "
= g ® Geriiste linge
J mm mm
Bethlen-Falvahitte.
5 | Grobstrecke und | 1896 a) Universaleisen 130— | 2 Walzenstraen mit “
Universalstreke 150 mm Breite Seiltransmission ;
b) Flacheisen 70 bis | a) Vorwalztrio 600 1800
Bandeisen 165 mmn 1 Universaltrio oben |} -
Rohrbandeisen breit unten 530 | 1580
L -Eisenbis 90 > 90 mm Mittelw.460
Grubenschienen b.90mmHdhe| b) 2 Fertigwalztrio 475 1250
M- Eisen 50—110 mm 1 Polierduo 475 600
6 Mittelstrecke 1899 |l u. @-Eisen 40—100 mm 1 Vorwalztrio 450 1350
Bandeisen 50—130 mm 1 Fertigduo 450 1250
Flacheisen 40—130 mm 2 Polierduo 450 600
L-Bisen bis 80>80 mm
T-Eisen 45—65 mm
Grubenschienen b.72mmHshe
7 Feinstrecke 1891 Formeisen 1 Vorwalzgeriist und
L T £ L bis 853 mm bei | Fertigstrecke, ver-
31/,—6!/s mm Stiirke bunden durch Seil-
® N 5-26 mm transmission R
m unter 39 0,75—20 mm 1 Vorwalztrio 350 1350
Stiarke Fertigstrecke
1 Vorwalzgeriist 265 1350
4 Fertigwalztrio 265 1350
1 Polierduo 265 600
A. Borsig, Berg- und Hiitten-
1 | Luppenstrae I | 1868 Puddelluppen 2" 6" 3 Duo-Geriiste 550 —
2 | LuppenstraBe II | 1868 Puddelluppen 2" 6" 3 Duo-Geriiste 600 -
3 FeinstraBe 1870 M 13—-37, @ 13—45 1 Duo-Vorsteckger. 410 —
m 18:6 bis 55:26 3 Duo-Fertiggeriiste 310
L 26—55 mm 1 Duo-Fertiggeriist 310
4 Mittelstrafie 1869 . 37—150, @ 46—150 4 Duo-Geriiste 600 —
w42 :20 bis 110: 70
m 60—120 mm
5 | Feinblechstrafe | 1868 Feinbleche bis 1 mm 1 Duo-Geriist 620 1500
Feinbleche bis 3 mm 1 Duo-Geriist 620 2000
6 | Mittelblechstrae| 1870 Bleche von 3!/,—7 mm 1 Duo-Geriist 620 1500
‘ 1 Duo-Geriist 800 2500
7 | Grobblechstrecke|1868/ Grobbleche 1 Duo-Gertist 900 3500
1886
8 | Radreifenwalz- |1876/ Radreifen und L -Ringe 2 Walzwerke - —
werk I und II 1881} von 490—2500 mm Dmr.



o Antriebsmaschine Jahresproduktion in t
: ‘ . — Bemerknngen
g Bauart ! Leistung |
! 1857 1882 1906
PS |
(Fortsetzung).
5 Zweizylinder -Tandemma- | 1130 — ‘ — Universal-
schine, Kolbenschieber mit strecke 11000
Expansion, #=90 (85—100) ‘ Grobstrecke
750/1060 mm Zyl.-Dmr., | 16000
1100 mm Hub
6 | liegende Einzylindermasch., 500 - - 8500
Kolbenschieber m. Expans.,
n=100, 650 mm Zyl.-Dmr.,
1250 mm Hub
7 |liegende Einzylindermasch, 550 — - 8000
mit Sulzer-Ventilsteuerung,
n=40—60, 1000 mm Zyl.-
Dmr., 1250 mm Hub
|
|
verwaltung, Borsigwerk.
1 stehende Einzyl. Dampf- | 285 —
maschine m. Expansion u. ‘
Kondensation
12600 9000
2 stehende Einzyl.-Dampf- 330 — .
. . Borsigwerk.
maschine m. Expansion u.
Kondensation Das Werk ist Privatbesitz
3 | stehende Einzyl.-Dampf- | 270 — | 2000 10000 der Firma A. Borsig, Berlin.
maschine m. Expansion u. ; ‘ Das Oberschlesische Werk
Konden=ation wurde im Jabre 1854/55 ge-
. griindet und umfaft: Erzfel-
4 liegende Einzyl -Dampf- | 680 — 4500 7000 der, Kohlengruben, Hochofen-
maschine m. Expansion u. j nur Tagseh. | werk mit Kokerei und Neben-
Kondensation produktengewinnung , Eisen-
5 stehende Einzyl.-Dampf- 390 _ ‘\\ gieBerei, Siemens-Martin-Stahl-
maschine m. Expansion u. werk, Stahlformgieferei, Pud-
Kondensation delwerk, Hammerschmiede und
Schmiede-PreBwerk, ver. Form-
6 | Zwillings-Reversiermasch. 2080 = eisenwalzwerke, Blechwalzwer-
mit Expansion und Kon- ;8200 30000 ke, Radreifenwalzwerke m, Rad-
densation 1 satzfabrikation,  Kettenwalz-
7 | Zwillings-Reversiermasch. 2230 — i werke, Blechbdrdelwerk, Blech-
mit Expansion und Kon- | | schweiflerei, ver. mechanische
densation i J ‘ Bearbeitungswerkstitten.
8 | Zwillings-Dampfmaschine 320 — l 1700 ‘ 3550
mit Expansion und Kon-
densation |
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Bavart der Strafle

z 38y Wal
Benennung der o8 . _ Walzen
i Strage .-E:l; § 8 Fabrikationsgeblot Zahl und Art der Dmr Ballen-
H NCR Geriiste ‘ linge
mm mm
Oberschlesische Eisenbedarfs-A.-G.
1 | Block-Reversier- | 1899 C 300 1 Blockgeriist 1100 2750
strecke u. Triger- I 280—550 3 Fertiggeriiste 950 2600
Reversierstrecke
Duo
2 Grobstrecke 1900 I 150-300 3 Geriiste 850 2000
C 180—300
Y -Schienen, Schwellen, La-
schen, Unterlagsplatten usw.
3 |iGrobblechstrecke|] 1900 | von 3 mm bis 40, 3—40 | 3 Trio-Geriiste 900 3000
s m. Universal- u. > 120 bis 620 breit, von | 1 Trio-Grobblech
3 Riffelblechwalz- 3 mm aufwiirts 1 Trio-Universal 620 1000
werk, Trio 1 Trio-Riffelbleche 700 1700
4 |FeinblechstraBe I| 1903 0,1 bis 3 mm 1 Vorsturzgeriist 630 1300
und 2 Fertiggeriiste 630 1300
1 Fertigeertist 600 1000
1 Fertiggeriist 630 1300
Feinblechstrae II| 1904 Feinbleche 2 Vorsturzgeriiste 680 1800
Duo Feinbleche 1 Fertiggeriist 650 1500
1 Fertiggeriist 650 1600
5 | Feinblechstrage —_ Feinbleche 1 Vorsturzgeriist 630 1300
III und 2 Fertiggeriiste 630 1300
Duo IV 1907 Feinbleche 1 Vorsturzgeriist 600 1300
2 Fertiggeriiste 600 1000
6 Dressierstrae 1907 — 2 Duo-Geriiste 600 1300
Duo 1 Duo-Geriist 600 1000
7 1 Radreifen- und — L.-Ringe und Bandagen einfach —_ —_
Scheibenrider- von 320—2600 1. W.
Walzwerk
2. Hiittenwerk
1 Grobstrafie 1890 @ u. @ bis 140 1 Duo-Geriist 600 2000
T u. £ Dbis 160 ‘ 3 Trio-Geriiste
L bts 160—160 200/100
T bis 140/140><200/100
Grubenschienen, Zores usw.
2 Mittelstraie 1895 | C bis 80, T bis 100 mm 1 Duo-Geriist 450 1500
L bis 80/80><100/100 3 Trio-Geriiste
@® bis 65, m bis 170
3 Feinstrae I 1888 ® u. [l 18—40 mm 4 Trio-Geriiste 280 810
m bis 80 mm
T und L bis 40/40 mm
und kleine Formeisen
4 Feinstrafe I 1902 ® u. B bis 26 mm 1 Trio-Vorwalzger, 260 630
= bis 40 mm 5 Trio-Fertiggeriiste
Bandeisen bis 50 mm 1 Duo Fertiggeriist
3. Huldschinsky-
1 Feinstrae 1893 H @ -Eisen 8-27 Vorstrecke
= 20 61/5—60-10 1 Trio-Vorstreckger. 450 1510
L 20—40 gleich Fertigstrecke
L 20—55 ungleich 1 Trio-Vorstreckger. 265 800
C 26-40 2 Trio- Fertiggeriiste 260 800
T 20—45 2 Duo-Poliergeriiste 275 450
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:-2' Antriebsmaschine Jahresproduktion in t
. Bemerkungen
= Bauart Leistung
- ana 1857| 1882 1906
PS
1. Friedenshiitte.
1 Tandemzwillingsmaschine 8000 — — 18 096
mit fester Expansion und | bei 170
Kondensation (Stauventil) | Uml./min Die Friedenshiitte,
2 | Drillingsmaschine mit 8000 | — | — 73 656 1871 gegrindet, Ubernahm
. . . . den damaligen Besitzstand von
verianderlicher Expansion | bei 180 . .
und Kondensation Uml /min der Schlesischen Hiitten-, Forst-
; ' u.Bergbau-A.-G. Minerva,welche.
denselben 1855 mit dem Hiit-
3 | Tandem-Schwungradmasch. 2500 - — 37164 - |tenwerk Zawadzki vom Grafen
mit verénderlicher Expan- | bei 80 Renard in Grofistrehlitz tiber-
gsion und Kondensation Uml./min nommen hatte,
1905 wurde die Oberschle-
4| 6000 Volt Drehstrom- 1000 [ - | — 18379 | Sische Eisenbahnbedarfs-4.- G.
. 1y . Friedenshiitte vereint mit den
motor mit Hanfseiltrieb bis . .«
; i Huldschinskysehen Hiittenwer-
und Schwungrad von 40 t, » maximum | : e /
2 Motore, einer Reserve 1800 | ken A.-G. in Gleiwitz O/S.

? | Die Anlagen der Friedens-
hiitte umfassen: Erzfelder, Koh-
lengrube, Zinkhiitten, Hochofen-
werk mit Kokerei und Neben-

5 6000 Volt Drehstrom- | 600 — — im Bau produktengewinnung, Thomas-
motor ohne Schwungrad Stahlwerk, Siemens - Martin-
Stahlwerk, Hammerwerk, Block-
walzwerk, Formeisenwalzwerke,
6 | 6000 Volt Drehstrom- 250 | — | — im Bau | Dlechwalzwerke, Bandagenwalz-
motor ohne Schwungrad werk, Radsatzfabrikation, Well-
: ° blechfabrikation.
7 | Zwilling mit fester Expan- 600 — — 5455
sion ohne Kondensation
Zawadzki.
1 | liegende Tandemventilma- | 1000 — — 24000
schine mit Kondensation !
|
( ' i
‘ l
| ! |
2 | liegende Tandemventilma- : 550 — — } 12 000 Hiittenwerk Zawadzki
schine mit Kondensation !
| mit Puddelwerk, ver. Form-
‘ eisenwalzwerken, Eisengie@e-
3 | liegende Einzyl.-Dampfma- 300 — — 9 800 reien in Kolonnowska und
schine mit Expansions- ‘ Hammerschmiede in Vosgowska.
Schiebersteuerung 1
|
4 liegende Tandem-Ventil- 1200 — — 12 000
dampfmaschine mit Kon-
densation i
werke.
1 liegende Zweizyl.-Dampf- 450 — 8 800

maschine m. Kolbenschieber-
steuerung m. Selbsttit. Ex-
pansion und Kondensation

Die Huldschinskywerke,

gegriindet 1867, umfassen:
Puddelwerk, Siemens-Martin-
Stahlwerk, Stahlformgieferei,



Bauart der Strafie

32y
“| Benennung der <24 L . [ Walzen
o Strafle 555 Fabrikationsgebiet Zahl und Art der | Ballen-
2 9 . Dmr. .
= = 8= Geriiste linge
mm mm
3. Huldschinskywerke
2 MittelstraBe 1893 W u. @-Eisen 27—75 1 Trio- Vorstreckger. 455 1560
m 52-130 2 Trio- Fertiggeriiste 455 1200
L 45—80 gleich 1 Trio-Poliergeriist 455 500
L 40—90 ungleich
C 75-45 u. 35
T 50-80
Grubenschienen 65-95 (610
3 GrobstraBe 1890 [l u. @-Eisen 75—160 |1 Trio-Universalger.| 610 480 | 1600
Universal 120-835 1 Trio -Vorstreckger. 625 1600
L gleich 90—105 mm 2 Trio-Fertiggertiste 625 1600
L. ungleich 65—130 mm |1 Duo-Poliergeriist 625 700
ver. Spezialprofile
4 | Radreifen Walz- | 1898 | Lokomotiv-, Haupt- und 2 Geriiste — —

werk

Kleinbahn-Bandagen
L u. mm-Ringe bis 3000
1. W, u 1700 kg Gewicht

Oberschlesische Eisenindustrie-A.-G. fiir Bergbau und

Grobstrafie

MittelstraBe

Feinstrafie

Schnellstrafe

Feineisenwalz-
werk 1

Feineisenwalz-
werk Ii

Feineisenwalz-
werk IV

Feineisenwalz-
werk

1870
umge-
baut
1891

1871
umge-
baut
1890

1868

1871

1856

1866

1849

1373

® 65-130 mm
B 60—100 mm
m 60—150 26 u. stirker
L 80—130
Triger, Schienen, Plati-
nen, Kniippel

@®Eisen 34—65 mm
- Eisen 34—60 mm
m 50-155+6—26 mm
Bandeisen 50—155 mm
L 50—80 mm
T 45—80 mm
Triger, Schienen

® 14—33 mm
B 14—33 mm
m 18—25-6—26

@® u. B-Eisen 5—13
m 10—-52+6—-13
Bandeisen 18—52 mm

Bandeisen bis 55 breit

feines Bandeisen

® B & Eisen

@® B ®-Eisen

® B &-FEisen

e N T

[l I N = S S P

@ W DO QO e D W = w0 W =

1 Trio-Block gerist
1 Trio-Vorwalzger
1 Trio-Fertiggeriist
1 Duo-Poliergeriist

Trio-Vorblockger.
Trio- Vorstreckger.
Trio-Vorwalzger.
Trio-Fertiggeriist
Trio-Poliergeriist
Duo-Poliergeriist

Trio -Vorstreckger.
Trio-Vorwalzger.
Trio-Fertiggeriist
Trio-Poliergeriist
Duo-Poliergeriist

Trio-Vorstreckger.
Trio-Vorwalzger.
Tiio-Fertiggeriiste
Trio-Poliergertst
Duo-Poliergeriist

650
650
650
650

530
400
400
400
400
400

380
250
250
250
250

380 -
250
250
250
250

1800
1800
1650

930

1500
1250
1100
1100
450
450

1125
610
610
420
420

1125
610
610
420

420

2. Eisenwerk

Trio -Vorstreckger. |
Trio -Vorstreckger. '
Duo - Vorstreckger. ’
Trio -Vorstreckger. |
Trio - Fertiggeriiste ‘
Duo - Fertiggeriiste i

|

Duo -Vorstreckger,
Trio- Fertiggeriiste
Duo - Fertiggeriiste

Trio -Vorstreckger.
Trio - Fertiggeriiste
Duo - Fertiggeriiste

390
250
250
280
250
250

390
250
250
390

250
250

|
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ié Antricbsmaschine Jahresproduktion in t
o Lot _ r - Bemerkungen
= eistung
= Bauart 1857 1882 1906
PS ‘ 1
(Fortsetzung).
2 liegende Zweizyliader- 950 - = 12 100
Dampfinaschine mit Kolben- 1
sehiebersteuerung mitselbst- ;
tiitiger Expansion und Kon- ‘
densation
i ‘ Formeisenwalzwerk , ROhren-
! walzwerk, Fabrik fiir nahtlose
3 liegende Zweizylinder- 1300 — i - 24 000 Rohre, Fittingfabrik, Radreifen-
Dampfmaschine mit selbst- walzwerk , Riderfabrik und
titiger Expansion und Sehmiedeprefwerk.
Kondensation, Ventilsteue- I i
rung i
4 | Zwillingsdampfmaschine m. normal — — —
Schiebersteuerung ohne Ex- 500 {
pansion und Kondensation, maximal |
120 Uml./max. 1200 ‘ |
Hiittenbetrieb, Gleiwitz. 1. Eisenwerk Baildonhiitte.
1 |liegende Tandem -Verbund- 1500 — ’F‘ertig- Halbprodukte | Eisenwerk Baildonhtitte.
dampfmaschine mit Ventil- Pro- j’)O 000 Die Gesellschaft entstand i. J.
steuerung dukte Fertigprodukte 1389 durch Fusion aus der 1887
5600 10 000 o .
gegriindeten Oberschl. Eisen-
industrie-A.-G. und der 1887
gegriindeten Oberschl. Draht-
2 | liegende Tandem-Verbund- 1100 — | Fertig-| Halbprodukte | Industrie-A.-G. Gleiwitz. Zu
dampfmaschine mit Ventil- Pro- 1100 der Gewerkschaft gehoren:
steuerung dukte |Fertigprodukte] 1) Julienhiitte bei Bobrek
5400 16 000 0/S. mit Erzgruben, Zinkhiitte,
Hochofenanlage, Kokerei mit
Nebenproduktengewinnung, Sie-
mens-Martin-Stahlwerk.
3 |liegende Tandem -Verbund- 500 — ‘Fertig- Fertigprodukte 2) B?,1ld0nhutte }).Ka:ttowltz
dampfmaschine mit Kolben- Pro- 13000 | O/S mit Puddelwerk, Siemens-
schieberstenerung dukte M&rtln-stahlwerk und Form-
eisenwalzwerken.
’ 4400 3) Herminenhiitte b. Laband
i 0/S. mit Puddelwerk u. Form-
4 |liegende Tandemn-Verbund- | 550 — | Fertig-|Fertigprodukte} eisenwalzwerken.
dampfmaschine mit Kolben- - Pro- 11 000 4) Drahtwerke Gleiwitz O,S.
schiebersteuerung dukte m. Drahtwalzwerk u.Drahtstift-
" 8500 fabrik. Fernerist dieselbe betei-
! ; ligt als Kommanditistin an der
5) Eisenhitte Silesia A.-G.
Herminenhiitte. Paruschowitz O/S
1 Tandem-Dampfmaschine | 750 -
mit Expansion i
!
2 Dampfmaschine mit Ex- ‘ 250 —
pansion ‘
1230000 30 000
3 Wagsserturbine 50 PS 200 — !
Dampfmaschine mit Ex- ‘ 1
pansion ‘
4 Verbunddampfmaschine i 500 — |

mit Expansion
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Bauart der Strafie

é .—E é’ go' Walze
Benennung der =5 o e FO O N P alzen
E' Strafle £ § % Fabrikationagebiet Zahl und Art der Dmr Ballen-
S| S Gl Geriiste : linge
mm mm
3. Eisenhtitte Silesia A.-G.,
1 Blechstrecke 1869 Feinbleche zusammen 18 Ge- von von
9 Blechstrecke 1895 Durchschnittsstirke unter riiste 500bis 600 80.0
0,4 mm . mm bis
3 Blechstrecke 1896/97 1300
mm
4 Blechstrecke 1896/97
5 Blechstrecke 1904
4. Drahtwerke,
1 Drahtstrafie 1890 @® Draht 5—14 mm 1 Trio-Blockwalzger. 500 960
Bl Draht 5—11 mm 1 Trio-Vorstreckger. 500 1500
2 Trio-Vorwalzger. 340 500
9 Duo - Fertiggertiste | 240/270 500
Vereinigte Deutsche Nickelwerke A.-G. vorm. Westfialisches
1 Blechstrecke - Metallbleche 1 Vorstreckgeriist 500 -
5 Fertiggeriiste 500
2 Blechstrecke — Metallbleche 3 Fertiggeriiste 500 —
Dressiergeriist
Eisenwalzwerk Hoffnungshititte,
1 Mittelstrecke 1856 ® 15—30 mm 1 Duo-Vorstreckger. 480 —
B 12-30 mm 3 Duo - Fertiggeriiste 420
m20-6!/3—55.35
2 Grobstrecke 1860 ® 26—80 mm 1 Duo-Vorstreckger. 500 —
W 26—65 mm 3 Duo - Fertiggeriiste 470
m 50 - 61/,—105- 40
m 105 6/5—200 - 26
Kattowitzer A.-G. fiir Bergbau und Eisenhiittenbetrieb
1 Luppenstrecke 1852 Rohschienen 2 Trio-Vorwalzen 510 | 1185
510 ! 1410
2 | Stabeisenwalz- 1857 ® B -Eisen 30—150 mm |1 Duo-Vorwalzen 450 1500
werk, alte @ -Eisen 39—58 mm 1 Trio-Spitzbogenw. 450 1425
Grobstrecke m-Eigen 72,9—350,30 mm ) 1 Fertigwalzen 450 1425
Bandeisen 157—205 mm |1 Duo-Fertigwalzen 450 1425
L 45-105 1 Duo-Universalwalz. 425 420
T 50+50—70 70 mm
Tu L N 8—10
Grubenschienen, Falzplatten
3 Feinstraie 1864 m-Eisen 20— 46 breit 1 Duo-Vorwalzen 390 1270
M -Eisen 20—26 breit |1 Duo-Polierwalzen 380 505
Haspen 20—50 breit 1 Trio- Spitzbogenw. 260 860
Radreifeneisen 3 Trio- Fertigwalzen 260 860
Hufstabeisen 1 Duo-Polierwalzen 260 500
4 Mittelstrae 1868 Hu ® 21—33 mm 1 Duo-Vorwalzen 450 1425
m 36-72 mm 1 Duo-Fertigwalzen 450 1425
Bandeisen 70—~147 mm | 1 Duo-Polierwalzen 380 505
M -Eisen 28-42 1 Trio - Spitzbogenw. 260 860
@ -Eisen 28—38 3 Trio- Fertigwalzen 260 860
Radreifen
T-Eisen 40 -40—50+50
L -Eisen 55—76
L -Eisen 45/45—60/60
L -Eisen 40/20—60/30
div. Profileisen bis 70 mm br.
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o Antriebsmaschine Jahresproduktion in t
= _
S ! Bemerkungen
s} X i Leistung
A Bauart 1 1857| 1882 1906
| ps
Paruschowitz.
1 liegende Einzyl.-Dampf- 150 — — —
9 maschine mit Kondensation
3 | liegende Tandem-Dampf- 750 — - -
maschine
4 liegende Tandem-Dampf-
5 maschine 1100 . _ _
Gleiwitz.
1 | 2 liegende Tandem-Ventil- | je 1000 nur Tag- |Tag- u. Nacht-
Dampfmaschinen schicht schicht
700 8000 60000
|
Nickelwerk (Fleitmann, Witte & Co.), Abteilung Laband O./S.
1 liegende Einzyl.-Dampt- 300 — — —
maschine mit Ventil-Ex- !
pansionssteuerung | i
2 elektrischer Antrieb ‘ 60 — \‘ — —
Ratiborhammer.
1 stehende Einzyl.-Dampf- | 130 4000; 6000 ‘ 3000 Eisenwalzwerk Hoff-
maschine mit verinder- | ‘ ] nungshiitte
licher Expansion ! 1 bei Ratiborhammer, gegr. 1845
2 stehende Einzyl.-Dampf- 200 — ‘ 4000 6000 von A. Schonawa z. Herstellung
maschine mit verinder- | v. Walzeisen. Besitzt auBerdem
licher Expansion ‘ Eisengiefierei, Hammerschmiede
| | und mechanische Werkstiitte,
zu Kattowitz 0./S. Eisenwalzwerk Marthahititte.
1 liegende Einzyl.- Ventil- 240 } 21075| 27 022
Dampfmaschine g i
) |
2 liegende Einzyl.-Dampf- 350 2 i\‘ — 10 083
maschine mit verdnder- o I ‘
licher Expansion ‘/ © !
'§ ‘ Eisenwalzwerk Martha-
e | hiitte,
C |
‘ ‘ gegriindet 1889 aus dem da-
‘ maligen Montan-Besitzstand des
3 stehende Einzyl.-Dampf- 175 — [\17834 10 464 Obersten a. D. von Thiele-
maschine mit verdnder- } ‘ Winckler. Die Gewerkschaft
licher Expansion : besitzt: Hisenerzgruben, Koh-
lengruben, Kokerei mit Neben-
; | produktengewinnung, Hochofen-
3 k, Eisengieferei, Siemens-
4 . ) . _ werk, s
stehen(.ie Eir}zyl I.).ampf \ 175 7610 Martin-Stahlwerk, Stahlform-
magchine mit veriinder- | . . .
licher Expansion ‘ gieBerei, mechanische Werk-
S \ statt, Kesselschmiede. Eisen-
‘ walzwerk, Puddelwerk und ver.
l Walzenstrecken,
‘ |
\ :
\
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, Bauart der Strafie
'2: Benennung der E% %‘) R . ‘ Walzen
g' Strafie E% 5 Fabrikationsgebiet Zahl und Art der | Ballen-
= 3 R Geriiste ‘ Dmr. ldn
fi=i ge
| mm mm
Eisenwalzwerk Martha-
5 |Schnellwalzwerke] 1894 ® 5—26 mm 1 Trio-Vorwalzen | 420 1125
M 5-20 mm I Trio - Spitzbogenw. t 260 800
m 16-19 mm 5 Trio-Fertigwalzen | 260 800
a 6-20 mm 1 Trio-Fertigwalzenf 260 500
Bandeisen 7—75 mm i
T 20-33 mm i
L 18-13—40-40 1
Fenster- und Ovaleisen
6 Trigerstrecke 1900 ® u.l100—-200 mm 1 Trio-Vorwalzen ! 720 1800
L -Eisen 100/100 - 130/130| 1 Trio- Spitzbogenw. | 720 1800
Grubenschienen 91,5 2 Trio-Fertigwalzen 720 1800
I-Eisen N.-P. 12-30
C-Eisen N.-P. 12-26 |

Vereinigte Konigs- und Laurahiitte A.-G. fiir Bergbau und

1 | Triowalzwerk I | 1873 I-Eisen 200—400 mm 3 Trio-Geriiste ‘ 700 [—

1900 L -Eisen 200—300 mm j
l:;';’:" 3 -Schwellen. Laschen
2 | Duowalzwerk V — — 3 Duo-Geriiste 550 L=
1 Universalgeriist 550

3 | Triowalzwerk II | 1854 — 4 Trio-Geriiste 600 \ —
|
[] ‘

4 | TriomittelstraBie - — 3 Trio-Geritste J 380 ‘ —
IIa, III, IIID u. 4 Trio-Geriiste : 240 |
Feineisenstrecke | |

|
5 | Duostrafie IV — — 4 Duo-Geriiste ‘ 240 ‘ -
6 | Trio-Schnellstr. — — 1 Trio-Vorstreckger. 380 | —
7 Trio - Fertiggertiste 240
7 Feineisenwalz- 1896 — 1 Trio-Vorstreckger. 450 [
werk 1 Trio-Vorwalzger. 350 ‘
5 Doppel-Duogeriiste 260 !
8 | GrobblechstraBe — — 1 Duo 2500 780 —_
1 Duo 2000 730 |
1 Duo 1700 650 |
9 | Feinblechstrecke | — Feinblech von 0,375 bis | 2 Duo-Geriiste 1250 550 —
1 mm
9a] Luppenwalze — Feinblech von 1—1,5 mm | 1 Duo-Geriist 1430 550 R
i |
10| Radreifenwalz- — L -Ringe u. Radreifen — i — [
werk | |
Laura-
1 LuppenstraBe I — Rohschienen 3 Duo-Luppengeriiste 485 1970

2 | Luppenstrae II — Rohschienen 2 Duo-Luppengeriste —
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maschine mit selbsttiatiger
Expansion

Hittenbetrieb, Berlin.

1 Tandem-Dampfmaschine
mit verdinderlicher Expan-
sion und Kondensation

2 Tandem-Dampfmaschine
mit Expansion und Kon-
densation

3 Dampfmaschine mit Ex-
pansion und Kondensa-
tion

4 Dampfmaschine mit Ex-
pansion und Kondenga-
tion

5 Dampfmaschine

6 Dampfmaschine mit Ex-
pansion und Kondensa-
tion

7 Tandem Dampfmaschine
mit Expansion und Kon-
densation

8 Dampfmaschine mit Ex-
pansion und Kondensa-
tion

9 Dampfinaschine mit Ex-
pansion und Kondensa-
tion

9a Dampfmasgchine
Luppenwalzenzugmaschine

10] Dampfmaschine mit Ex-
pansion

hiutte.

1 | stehende Einzylindermaseh. |
m. verdnderlicher Expansion ‘

2 | stehende Einzylindermasch.
m. verinderlicher Expansion |

1500

700

900

240

30
250

300

500

95

200

180
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triehs I
o Antriebsmaschine Jahresproduktion in t
“
el . Bemerkungen
-3 Bauart Leistung ‘
H 1857| 1882 | 1906
Ps ‘
hiitte. (Fortsetzung).
5 | legende Tandem-Dampi- 400 - — 7791
maschine mit selbsttitiger \ ]
Expansion [ !
\ \ !
|
| | ;
| o
6 liegende Tandem-Dampf- 3500 — 3 36 243

Hittenwerk Konigshiitte.

Vereinigte Konigs- und
Laurahiitte.

Die A.-G. wurde imn Jahre
1871 gegriindet und umfaBt:
Frzfelder. Kohlengruben, Zink-
hiitten, Hochofenwerk mit Ko-
kerei und Nebenprodnktenge
winnung, Bessemer- und Tho-
mas-Stahlwerk,Siemens-Méartin-
Stahlwerk, StahlformgieBerei,
Puddelwerk , Eisengiefierei,
Formeisenwalzwerke,  Blech-
walzwerke, Radreifen- u. Rad-
scheibenwalzwerk, Ridder- und
Welchenfabrik, Schiniede- und
PreBwerk,Waggonfabrik, Eisen-
konstruktions- wund Brlcken-
bauanstalt, Roéhrenwalzwerk,
Wellbiechtabrikation, mecha-
nische Werkstitten.

(Die Konigshiitte wurde 1797,
die Laurahiitte 1837 gegriindet.)
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, Bauart der Strafie
I 3 -g & —
%| Benennung der |© ¢ £ Fabrikati biet Walzen
. - T
g Strase 223 atlonsgebie Zahl und Art der | [Ballen-
H NGRS Geriiste : linge
mm mm
Laurahiitte.
3 Feinstrecke 1862 @ u. l-Eisen 9—26 1 Duo -Vorstreckger. 400 1000
m 206 1 Trio-Vorstreckger. 270 630
Bandeisen 44 - 2,3 2 Trio- Fertiggeriiste 270 630
2 Duo - Poliergeriiste 225 300
4 Mittelstrecke — @ u. B-Eisen 27—40 1 Duo -Vorstreekger. 400 1000
wm 5010 1 Trio-Vorstreckger. 270 630
Bandeisen 952,75 1 Duo-Fertiggeriist 400 1000
L 26-38 1 Trio-Fertiggeriist 270 630
2 Poliergeriiste
5 Grobstrecke 1 — m 10010 2 Duo-Vorstreckger. ; 500 1570
Bandeisen 203 - 4!/, 2 Duo- Fertiggeriisto
1 Poliergeriist
6 Grobstrecke II — Rund-, Quadrat-, Winkel-, | 1 Duo-Vorstreckger. g 500 1570
1 —T-Eisen usw. 1 Duo-Fertiggeriist ? °
Universaleisen 1 Universaleisen-
geriist
7 | Grobblechstrecke — Grobbleche 2—25 mm 1 Duo - Vorstreckger. 570 1880
1650 mm breit 1 Duo-Fertiggeriist
: . s " 1400
8 | Feinblechstrecke | 1895 Feinbleche 0,3—2,5 mm 4 Duo- Fertiggeriiste 650 z 1100

Die beiden Feinblechstrecken werden von zwei Drehstrommotoren ange-
trieben. Jeder Motor leistet bei 6000 Volt Spannung, 50 Perioden, normal
1000 PS. Die Leistung kann bis 1800 PS gesteigert werden. Die minut-

Fig. 96. Antriebsmotor.



- Antriebsmaschine Jahresproduktion ﬁl t
4
o [ ‘ Bemerkungen
(41 Leistung
. Bauart 1557] 1882 1906
PS
(Fortsetzung).

3 | stehende Einzylindermasch. — 125 - = —

mit variabler Expansioh ‘ i

] i

4 | liegende Einzylindermasch. 180 - ‘ — —

mit Expansionssteunerung ‘
5 | licgende Einzylindermasch. 250 - — — An Walzeisen wurde 1871/72

mit Expansionssseuerung h von der Vereinigten Konigs- und

] ! Laurahiitte abgesetzt 65028 t,
e
6 |liegende Einzylindermasch. 250 IR . ;g(ﬁ](;/]grlen 1“710211001:;;.1 bilsn 1;13111
it Ex i t I
o hPaHSIODSS.euerung ‘ betrug der Absatz an Walzeisen
und AnschluB8 an die Zentral- ‘ it
kondensation zusammen .

7 | stehende Einzylindermasch, 230 — 1 _

mit Expansionssteuerung ;

und Anschlu8 an dieZentral-
kondensation

8 | Tandemmaschine mit Ex- 550 — — _
pansionssteuerung
und Anschlu an dieZentral-
kondensation

' i

liche Umlaufzahl betrigt je nach Einstellung des Schlupfwiderstandes
190 bis 210. Fur den vollen und gleichzeitigen Betrieb beider Walzen-
straflen ist nur ein Motor erforderlich, der zweite Motor ist abgekuppelt
und dient zur Aushiilfe. Die Ubertragung auf die beiden Strecken er-
folgt durch je 20 Quadratseile von 50 mm Stirke (Patent Beck). Jede

Fig. 97 und 98. Elektrischer Antrieb der Fein-Triostrafie.

Strecke hat eine besonders schwere Seilscheibe von 9 m Dmr. und rd.
70000 kg Gewicht. Die Seilscheiben auf der Motorwelle haben verschie-
dene Durchmesser; Strecke I hat 2 m Dmr., entsprechend 45 Uml.min.,
Strecke IT 1,8 m Dmr. (40 Uml./min.).
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Die elektrische Ausriistung des Feinblechwalzwerkes wurde von den
Siemens-Schuckert-Werken Berlin, die Walzenstralen von der Duisburger
Maschinenbau-A.-G. vorm. Bechem & Keetmann Duisburg geliefert.

Die groBle wirtschaftliche Bedeutung der oberschlesischen Walzwerke
ergibt sich, wenn wir an Hand der Statistik des Oberschlesischen Berg-
und Hiittenménnischen Vereins die Produktionsziffern etwas n#her ins
Auge fassen. 1890 zihlte man 76 Walzenstralen, von denen 14 fir
Rohschienen, 21 fiir Grob- und Profileisen, 20 fiir Feineisen, 1 fir
Universaleisen, 16 fiir Blech (davon 10 fiir Feinblech), 1 fir Draht,

Fig. 99. Blechwalzwerk der Friedenshiitte, angetrieben durch einen 1000 PS Drehstrommotor
der Siemens-Schuckert-Werke.

2 fir Schienen und auch fiir Bandagen im Betriebe waren. An Halb-
fabrikaten zum Verkauf wurden von Schweileisen 2425 t, von FluB-
eisen 6520 t hergestellt. An Fertigfabrikaten wurden 378 845 t geliefert;
davon kamen auf Grubenschienen, Grobstabeisen, Feineisen, Fasson-
eisen, Profileisen und Laschen zusammen rd. 231000 t, auf Bleche
rd. 56500 t, auf Eisenbahnschienen rd. 26500 t, auf Walzdraht 13000 t.

Zehn Jahre spiter, 1900, erzeugte man an Halbfabrikaten zum Ver-
kauf von Schweileisen 27782 und Flufleisen 198734 t. An Fertigfabri-
katen wurden zusammen geliefert 562197 t; davon kamen auf Grobeisen,
Feineisen, Grubenschienen usw. zusammen 366527 t, auf Grobbleche bis
einschl. 5 mm Stirke 56997 t, auf Feinbleche, weniger als 5 mm stark,
53 820 t, auf Eisenbahnschienen 42079 t. ‘

Die neueste Statistik, vom Jahre 1906, zihlt 90 Walzenstraflen auf,
und zwar 2 Blockstralen, 12 Luppenstraflen, 18 Grobstralen, 6 Mittel-
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straflen, 21 Fein-, 6 Grobblech-, 17 Feinblech-, 5 Universal- und 8 sonstige
WalzenstraBen. Die Walzwerke lieferten an FluBl- und SchweiBeisen zu-
sammen 1099808t, davon kamen auf Fertigerzeugnisse 755745t, die
einem Geldwert von tiber 935 Millionen Mark entsprachen. Von den
Fertigerzeugnissen entfielen 1906 auf FEisenbahn-Oberbaumaterialien
153960 t, aut Grobbleche 93406 t, auf Feinbleche 81742 t.

840
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788
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& 595
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506
1000{’ (557
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'k"{
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79540 S 7 .
r/‘e/— 57 2% 954 4
e \/'74.373
) . Wg/l

st FILBE oBiing / 9

) SypwefSilige— .~ [

g 111 QO 2 e A '
Argatd der Ar0e/E e = fede!™ | ~iars?
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U- ﬁdﬁ,gﬂ =%
Angal/ derArberfer in der ,_\%_/——Z‘
Drdfot=Noge! wsiw fabritat, F7*
7867 570 7580 7890 000 7906

#) Die Angaben der Jahre 1904 bis 1906 sind mit denen der vorhergehenden Jahre nicht
zu vergleichen, weil seit 1904 in den statistischen Erhebungen Anderungen eingetreten sind.

Fig. 100. Schaulinien iiber die Fabrikation von Eisen-Walzwerks- und Fertigfabrikaten.

Die Kurven der Fig. 100 lassen das rasche Ansteigen der Produktion
deutlich erkennen. Die Zahl der Arbeiter bezogen auf die Tonne Fertig-
fabrikat ist auch hier geringer geworden. Wihrend von 1870 bis 1900
die Produktion sich verfiuinffachte, wuchs die Arbeiterzahl um das 2,2fache.
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E. Die Hebemaschinen im Eisenhiittenwesen.

Der ganze heutige Betrieb des Eisenhiittenwesens ist nur moglich
durch weitgehende Verwendung der verschiedenartigsten Hebemaschinen,
auf die in den vorhergehenden Ausfithrungen schon mehrfach hinge-
wiesen werden konnte. Gerade das Hittenwesen, das auf Bewiltigung
groBer Massen angewiesen ist, kann heute die verschiedenartigsten mo-
dernen Hebemaschinen nicht mehr entbehren.

Auch der Hochofen hat erst im vorigen Jahrhundert angefangen,
besondere Hebemaschinen zu verwenden. Zuerst wurden vielfach mit
Luftdruck betriebene Gichtaufziige benutzt, die zwar leistungsfihig
waren, aber sich im Betriebe teuer stellten und auch an Sicherheit zu
wiinschen wbrig lieBen. Die einfachen Gichtaufziige beforderten die Be-
schickungswagen nur bis Gichthohe. Dem Arbeiter blieb es noch tber-
lassen, die Wagen bis an die Gicht zu schieben und zu entleeren. Erst
in neuerer Zeit begann man die Gichtaufziige so zu gestalten, dal} die
Begchickungswagen selbsttitig in die Gicht entleert werden konnten. Man
kam zu dem sogenannten Schriigaufzug, bei dem die Wagen unmittelbar
iber die Gicht gelangen konnten.

Um dieselbe Zeit ging man dazu iiber, auch bei diesen Maschinen
die Dampfmaschine durch den Elektromotor zu ersetzen.

Bei weitem noch vielgestaltiger als im Hochofenbetrieb entwickelten
sich die Hebe- und Transportmittel in den Stahl- und Walzwerksbetrieben.
Hier gehort die fast beispiellose Entwicklung des maschinellen Betriebes
ganz den beiden letzten Jahrzehnten an. Erst als die grofiziigige Gestal-
tung der Stahlerzeugung, durch das Verfahren von Bessemer eingeleitet,
sich die Welt erobert hatte, wurde man genotigt, wollte man die Vorteile
der neuen Fabrikationsmethode ausnutzen, auch leistungsfihige Hebe-
maschinen der verschiedensten Art anzuwenden.

Fiir die Stahlwerke fand zuerst der Druckwasserantrieb mit Akku-
mulator weitgehende Verwendung. Mit Riicksicht auf die Zuleitung des
Druckwassers muflten die GieBkrane feststehend angeordnet werden.
Die ganze Anordnung des Stahlwerkes wurde dadurch mehr oder we-
niger von der Krananlage abhingig. Der elektrische Betrieb wieder, der
sich in den letzten Jahren auch dieses Gebiet gewonnen hat, machte die
Gesamtanlage von dieser Beschriinkung frei. Gewaltige Laufkrane ge-
statteten mit dem GieBkiibel auch noch eine Bewegung quer zur Halle
auszufithren, HEs wurde somit moglich, ein groBes breites Rechteck zu
bestreichen. Fiir das Siemens-Martin-Verfahren entwickelten sich eben-
falls in den letzten Jahren besonders geeignete Hebezeuge, unter denen
die sogenanuten Chargierkrane, die die Roheisenmasseln und Eisenpakete
in den Ofen einzuftihren haben, vom maschinentechnischen Standpunkt
aus duBerst interessant sind. Auch den fertigen Stahl haben dann groBe
Hebezeuge in GieBkiibeln zur GuBstelle heranzuschaffen und ebenso



— 163 —

werden die erkalteten Stahlblocke schlieflich durch Krane in die Eiser-
bahnwagen verladen.

Auch der Walzwerksbetrieb ist dem Beispiel der anderen Abteilun-
gen gefolgt und hat in seinen Rollgingen, Hebetischen, Blockeinsetz-
kranen u. a. m. weitgechenden Gebrauch von Hebezeugen gemacht.
Sehr viel Zeit ersparen hier auch die Krane, die das Auswechseln der
Walzen zu besorgen haben. Die alten, mit Hand betriecbenen Dreh- oder
Bockkrane konnten den Anforderungen nicht mehr geniigen, zumal auch
die Walzen immer schwerer wurden, erreichen sie doch heute Gewichte
bis zu 20t. Auch hier brachte die endgiiltige Losung erst der elektrische
Betrieb. Man hat groie Portalkriine erbaut, mit denen das Auswechseln
der Walzen in verhiltnismiBlig kurzer Zeit geschieht. In neuester Zeit
ist man noch einen Schritt weiter gegangen und hat, zuerst in rheinischen
Stahlwerken, sogar Krane gebaut, mit denen man das ganze Walzen-

Fig. 101. Transportkran auf der Friedenshiitte.

geriist hochnehmen und beiseite zu setzen vermag, um ein anderes in-
zwischen fertig gestelltes Walzengeriist an dessen Stelle zu setzen. Ohne
Zeitverlust beim Walzen kann dann das beiseite gestellte Gertist mit den
neuen Walzen fiir die nichste Schicht verschen werden.

In grofem Umfange hat man auch auf dem Lagerplatz der Stahl-
und Walzwerke sich in den letzten Jahren Hebemaschinen zunutze ge-
macht. Hier wird verlangt, weite . ausgedehnte Plitze bestreichen zu
konnen. Das fiithrte zu grofien Bocklaufkréinen. FEinen solchen Trans-
portkran, der auf der Friedenshiitte arbeitet, it Fig. 101 im Betrieb er-
kennen. Bei 5000 kg Tragkraft und 18 m Spannweite dient er dazu,
lange Profileisen vom Lager in die Eisenbahnwagen zu verladen. Fr ist
mit verstellbaren Greifern ausgeriistet und wird durch Drehstrommotoren
angetricben. Auch riesige Briickenlaufkrane sind fir diese Zwecke gebaut
worden.

1
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Fiir kleinere Leistungen hat man in den Lagerriumen Einschienen-
motorkatzen verwendet, wie aus einer, von J. Pohlig, A.-G., Koln fir
die Baildonhiitte ausgefithrten Anlage, Fig. 102, zu ersehen ist. In neuester
Zeit ist man auch dazu iibergegangen, in verschiedenen Fillen die Last-
haken, an die mit Ketten oder Seilen die Last geschlungen wurde, durch
Lasthaken mit Greiforganen zu ersetzen. Arbeitskraft und Zeit wird auch
hier wieder gespart. Bei Stahlwerkskranen hat man die Greiforgane als

¥ig. 102, Motorkatze.

Zangen ausgebildet. Auch bei Verladekranen werden #hnliche Greifer
benutzt. Als ecinfachste Greifvorrichtung fiir eiserne Lasten ist der
Flektromagnet anzusehen, der auch heute fir diese Zwecke mehrfach
Verwendung findet?).

Das alles zusammengenommen zeigt, wie auch auf diesem Gebiete
der Maschinenbau in Verbindung mit der Elektrotechnik gerade in den
letzten Jahren umwiilzende Verdinderungen hervorgebracht hat.

F. Die Kraftzentralen des Berg~ und Hiittenwesens.

a. Die Kolbendampfmaschine.

Die gewaltigen Leistungen des Berg- und Hiittenwesens haben ge-
waltige Kraftmaschinen zur Voraussetzung. In den vorhergehenden Ka-
piteln konnte eingehender auf die eigentlichen Arbeitsmaschinen, auf die
Wasserhaltungs- und Fordermaschinen des Bergbaues, auf die Geblise-

) Sehr interessante Ausfiihrungen nebst Beispielen {iber die wirtschaftliche Bedeutung der
Hebemaschinen s. auch Kammerer, Die Technik der Lastenforderung einst und jetzt, Miinchen
1907, S. 69 bis 106. Ferner G. Stauber, Hebe- und Transportmittel in Stahl- und Walzwerks-
betrieben, »Stahl und Eisen< 1907 Nr. 28.



maschinen und die Walzenzugmaschinen des Hiittenwesens eingegangen
werden.

Bei weitem vorherrschend ist noch die Dampfkraft, wenn ihr auch,
wie spiter gezeigt wird, in der Grofigasmaschine gerade auf dem Gebiet
des Hiittenwesens ein beachtenswerter Wettbewerber entstanden ist.

Bei den oberschlesischen Hochofen, sowie auf den Kisenhiitten fiir
FluB- und Schweilleisenerzeugung und Walzwerkbetrieben waren 1906
Dampfmaschinen von rd. 84000 PS im Betrieb. Dazu kamen noch an
elektrischen Betriebskriften, die fast ausschlieflich ebenfalls wieder von
Dampfmaschinen erzeugt wurden, noch rd. 12000 PS. Die wenigen,
hierin eingerechneten Wasserkrifte dndern die Zahl nicht viel. Rechnet
man die neuesten Anlagen hinzu, so kann man sagen, dafl heute in Ober-
schlesien rd. 100000 PS fiir die genannten Zwecke des Iisenhitten-
wesens von der Dampfmaschine geliefert werden.

Die Damptmaschine hat in den letzten 50 Jahren auch auf diesem
Gebiet naturgemifl eine groBe Entwicklung zu verzeichnen. Die weit-
gebaute Balanziermaschine, die zu der Zeit entstanden war, als auch die
Maschinen noch ,Zeit hatten®, ist tiberall verschwunden. Liegende Ma-
schinen neuester Konstruktion sind am weitesten verbreitet.

Auf die konstruktive Entwicklung im cinzelnen hier niher einzu-
gehen, hieBe die Dampfmaschinengeschichte der letzten 50 Jahre schreiben.
Nur kurz seien die wesentlichsten Kennzeichen der Entwicklung hervor-
gehoben. Die Fortschritte liegen zundchst in einer bedeutenden Steige-
rung der Leistungsfahigkeit. Der Dampfdruck stieg von 2, 3 und 4 at,
wie er vor 50 Jahren noch meist tblich war, auf 7, 8 und 10 at und heute
werden 12 und 13 at im Betrieb benutzt. Ebenso stieg die Geschwin-
digkeit. Umlaufszahlen von 30, 40 und 50, wie sic vor 50 Jahren auch
bei Betriebsmaschinen noch gebrduchlich waren, sind auf 100 min und noch
mehr gestiegen.  Durch den heutigen hochwertigen Baustoff und die ver-
vollkommnete Werkstattechnik ist es dem Maschinenbau gelungen, die
modernen Ricsenmaschinen wesentlich betriebssicherer herzustellen  als
die alten, kleinen, langsam laufenden Maschinen.

Sehr erheblich sind die Fortschritte in der besseren Wiirmeaus-
nutzung. Die Kohlenfresser der alten Zeit haben bei dem heutigen scharfen
Wettbewerb, bei dem jede Betriebsersparnis von groBer Bedeutung werden
mufite, Dampfmaschinen Platz machen wmiissen, die oft mit halb so viel
Brennstoff die gleiche Leistung liefern.

Der elektrische Strom, der sich von den 80er Jahren an in Ober-
schlesien Bahn zu brechen begann, begiinstigt die neuzeitige Entwick-
lung der Dampfmaschine nach verschiedenster Richtung. Vor allem er-
moglicht er, in immer steigerndem Umfange die Krafterzeugung zu zen-
tralisieren. Statt vieler kleiner und unwirtschaftlich arbeitender Dampf-
maschinen, die oft in den engen Maschinenrfiumen mitten in dem Be-
trieb, vor Staub und Verunreinigung nur wenig geschiitzt, laufen
mufBten, konnten auf das beste durchgebildete, groBle Dampfmaschinen in
gut eingerichteten Maschinenriitumen aufgestellt werden. Hier fallen auch
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die langen, meistens gegen Wirmeabgabe nur mangelhaft geschiitzten
Dampfleitungen weg, und auch hierdurch 148t sich sehr betrichtlich an
Brennstoff sparen.

Ein Bild von einer dieser Zentralen, die an GroBe und Ausstattung
oft auch grofere stidtische Anlagen tibertreffen, gibt Fig. 108. Die Ge-
samtleistung der 1902 erbauten Anlage der Griifin-Lauragrube betrigt

Fig. 103. Zentrale der Griifin Lauragrube.

960KW. ZweiVerbundmaschinen der,Gorlitzer Maschinenbauanstalt, die bei
83,5 Uml./min je 736 PS; leisten, sind mit Drehstromdynamos der Siemens-
Schuckert-Werke von 3000 V gekuppelt.

Die grofite Bedeutung fiir die weitere Entwicklung der Zentralen
erlangte in den letzten Jahren die Einftihrung der Dampfturbine und
die Ausfilhrung groBziigig angelegter Zentralkondensation.

b. Die Dampfturbine.

Seit Watts Zeiten hat die Geschichte der Dampfmaschine kein Er-
eignis von gleicher Bedeutung, das mit der Einfithrung der Dampfurbine
verglichen werden konnte, zu verzeichnen. Schon uralt in ihrem Grund-
gedanken, ist es doch erst in den letzten Jahrzehnten der Tatkraft und
dem konstruktiven Kionnen des englischen Ingenieurs Parsons gelungen,
die Turbine in praktisch brauchbarer Form durchzubilden und in den Be-
trieb einzufithren. Der Erfolg der Parsons-Turbine lief bald auch andere
Konstruktionen entstehen, die mit vollendeter Werkstattechnik ausge-
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fithrt, sich heute neben der Parsons-Turbine ihr Anwendungsgebiet cr-
obert haben.

In Oberschlesien haben sich neben Parsons-Turbinen und den Kon-
struktionen der Allgemeinen Elektrizitiits-Gesellschaft in erster Linie Tur-
binen der Bauart Zoelly eingefithrt. FEinige davon sind von Escher
Wyss & Co. in Ztrich, die meisten von der Gorlitzer Maschinenbau-
Anstalt erbaut worden. Der elektrische Teil der mit Zoelly-Turbinen aus-
gefithrten Anlagen rihrt von den Siemens-Schuckert-Werken her. In den
letzten Jahren sind allein 15 Zoelly-Turbinen mit zusammen rd. 20000 PS
Leistung fiir den oberschlesischen Industriebezirk erbaut worden. Sie er-
zeugen mit Ausnahme einer Dampfturbine, die Gleichstrom von 450 Volt
Spannung liefert, Drehstrom von 1000, 2000 und 3000 Volt. 9 Anlagen
von den 15 liefern Drehstrom von 3000 Volt. Die Leistungen der ein-
zelnen Turbinen liegen zwischen 500 und 3600 PS. Die Dampfdriicke,
mit denen die Turbinen betrieben werden, liegen zwischen 8 und 12 at.

Fig. 104, Turbodynamo von 470 KW.

Die hohen Umlaufzahlen der Dampfturbinen haben auch den Konstruk-
teur der elektrischen Maschinen vor ncue Aufgaben gestellt. Wollte man
die elektrischen Maschinen unmittelbar mit den Turbinen kuppeln, und
das allein gewiihrleistete einen einfachen und sicheren Betrieb, so hatte
man mit bedeutenden Fliehkriften, mit geringen Abktihlungsflichen und
auflergewolnlich niedrigen Polzahlen zu rechnen. Man kam so wieder
zu Innenpolmaschinen. Die Polzahl ist bei Drehstrommaschinen durch
die verlangte Periodenzahl bestimmt. Da in Deutschland 50 Perioden
iiblich sind, so heilt das, eine zweipolige Maschine macht 3000, eine
vierpolige 1500 und eine sechspolige 1000 Uml./min. Um nicht auf zu
groe Umlaufgeschwindigkeiten zu kommen, ist es wiinschenswert, den
Durchmesser des rotierenden Teiles moglichst klein zu wihlen. Hieraus
ergeben sich naturgemifl groBere Abmessungen des umlaufenden Teiles
in der Achsenrichtung. Die Turbodynamos unterscheiden sich deshalb auch
schon #uBerlich sehr erheblich von den langsamlaufenden Drehstrom-
generatoren.  Auf die Schmierung der Lager mufl mit Riicksicht auf die
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hohen Umlaufzahlen ebenso groBer Wert gelegt werden als auf wirksame
Ventilation.

Die folgenden Abbildungen zeigen einige der heute in oberschlesi-
schen Zentralen im Betrieb befindlichen Dampfturbinenanlagen. Fig. 104
stellt einen Turbodynamo der Friedrichshiitte dar, die von Brown, Bo-
veri & Co. A.-G. erbaut, bei 2100 Uml./min. 470 KW leistet.

Fig. 105. Turbodynamo von 2600 PS.

Fig. 106. A. E. G.-Turbodynamo von 300 KW.
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Fig. 105 zeigt einen Maschinensatz der Preuflengrube. Eine Dampi-
turbine, Bauart Brown, Boveri-Parsons, die bei 1500 Uml./min 2600 PS
leistet, ist hier unmittelbar mit einer Drehstromdynamo der Felten &
Guilleaume-Lahmeyerwerke A.-G. gekuppelt, die Strom von 3000 Volt
Spannung liefert.

Eine Drehstromturbodynamo der Allgemeinen Elektrizitits-Gesell-
schaft von 300 KW Leistung veranschaulicht Fig. 106. Wihrend die

Fig. 107. Zoelly-Turbine von 1100 PS,

Fig. 108, Zoelly-Turbine von 1200 PS.

Fig. 107 und 108 zwei Anlagen von Zoelly-Turbinen, die mit Siemens-
Schuckert-Maschinen gekuppelt sind, darstellen. Die eine, 1906 fir die
Huldschinskyschen Hittenwerke in Gleiwitz gebaut, leistet bei 1500 Uml.-
min 1100 PS; sie liefert Gleichstrom von 450 Volt Spannung. Die
andere Anlage, ebenfalls im vorigen Jahr erbaut, gehort der Steinkohlen-
gewerkschaft Charlotte in Czernitz. Sie leistet bei 1500 Uml. /min 1200 PS
und liefert Drehstrom von 1000 Volt.

ce. Die Kondensationsanlagen.

Nicht minder bedeutsam ist die Entwicklung der einheitlich durch-
gefiithrten Kondensationsanlagen.
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Der Kohlenreichtum Oberschlesiens hat eine sparsame ‘Wirmeaus-
nutzung in der Dampfmaschine lange unniétig erscheinen lassen. Des-
halb sind auch Kondensationsanlagen in Oberschlesien bis in neuester
Zeit nur wenig ausgefithrt worden. So lange man den Wert der Kohle,
die man in den eigenen Anlagen verfeuerte, vielleicht mit 80 Pf. die
Tonne einzusetzen pflegte, lieB sich die Wirtschaftlichkeit der Konden-
sationsanlagen wenigstens fiir Kohlengruben nicht nachweisen. Die
Hiittenwerke, die mit hoheren Kohlenpreisen zu rechnen hatten, fithrten
deshalb auch zuerst Zentralkondensationen ein. Die Kohlengruben folgen
langsam nach. Fiir sie liegt der Grund, jetzt auch mit Kondensationen
zu arbeiten, weniger in der Kohlenersparnis, als in den Wasserverhilt-
nissen des Industriegebietes. Je mehr sich die Industrie entwickelte, um

Fig. 109. AuBenansicht der Zentralkoudensation der Ferdinandgrube.

so mehr war sie gezwungen, mit dem wenigen iiberschiissigen Wasser,
das ihr zur Verfiigung stand, auszukommen.

Als man sich in Oberschlesien zur Anlage kostspieliger Zentral-
kondensationen entschlossen hatte, suchte man, mustergiiltige Anlagen zu
schatfen. Man baute fir sie helle, geriiumige Maschinengebiude und
scheute bei der ganzen Ausbildung der Anlage keine Kosten. Die Ab-
bildungen Fig. 109 und 110 zeigen AuBlen- und Innenansicht der Zentral-
kondensation auf Ferdinandgrube.

Die erste Abdampfturbinenanlage, die auch in das Kapitel der
besseren Dampfausnutzung gehort, wurde bereits bei den Fordermaschinen
nither besprochen. '
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Bei den oberschlesischen Kondensationseinrichtungen mufite man
auf die schlechten Wasserverhiltnisse Riicksicht nehmen; nur mit
wenigen Ausnahmen konnte Mischkondensation verwendet werden. In
den weitaus meisten Fillen wurde Oberflichenkondensation angewendet,
um reines Kesselspeisewasser zurtickzugewinnen. Zuerst wurden meist
geschlossene, liegende Kondensatoren ausgefiihrt, spiiter auch stehende,
oben offene Apparate, die man eine Zeitlang vorzog, weil man annahm,
daBl sich die Spilrohre withrend des Betriebes wiirden reinigen lassen.

Da diese Annahme sich nicht erfiillte, kehrte man meistens zu den
urspriinglichen, liegenden Bauarten wieder zuriick. Um jedoch hier die
Sptilrohre bequem reinigen zu kénnen, was besonders bei den Turbinen-
kondensatoren sehr wichtig ist, sucht man die Spiilrohre in neuester

Fig. 110. Inneres der Zentralkondensation der Ferdinaundgrube.

Zeit nicht mehr mit dem Boden fest zu verbinden, sondern leicht lésbar ein-
zusetzen. Die belegten Rohre lassen sich dann schnell ausziehen, durch
reine Aushiilfsrohre ersetzen und kénnen dann auBlerhalb des Konden-
sators leicht gereinigt werden. Als Spitilwasserpumpen dienen Kolben-
pumpen, in neuester Zeit auch vielfach Zentrifugalpumpen, die sich
schnell eingefithrt haben, da sie billig sind, wenig Platz einnehmen
und sich auch als betriebssicher bewihrt haben. Zumal bei Tur-
binenkondensationen sind sie sehr beliebt. Als Luftpumpen werden
meist trockene und zwar Kolbenpumpen verschiedenster Konstruktion
benutzt. In neuester Zeit fithren sich auch nasse Luftpumpen, besonders
bei Turbinenkondensationen, mehrfach ein. Auch die Kondensat- und
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Olwasserpumpen wurden bisher ausnahmslos als Kolbenpumpen und zwar
meistens ohne Saugventil ausgefiihrt. Statt der Saugventile sind Schlitze
in der Zylinderwand angebracht, die vom Kolben gedffnet und geschlossen
werden. Bei der Anlage auf der Ferdinandgrube der Kattowitzer A.-G.
wurde neuerdings mit ausgezeichneten Erfolgen auch ein Zentrifugal-
pumpe als Kondensat- und Olwasserpumpe eingebaut. Die Kondensations-
maschinen werden von Dampfmaschinen oder Elektromotoren angetrieben.
Turbinenkondensationen haben fast immer elektrischen Antrieb.

d. Die Gasmaschine.

Die Gasmaschine, als Kleinkraftmaschine fiir den Gewerbebetrieb
erfunden und jahrzehntelang angewandt, hat sich seit kaum einem
Jahrzehnt in stetig steigendem Mall auch als GroBkraftmaschine
in die Industrie eingeftihrt. Seitdem es gelungen ist, die Gase der
Hochofen und Koksofen in Gasmaschinen unmittelbar zu verwenden,
statt mit ihrer Hilfe in gewaltigen Kesselanlagen Dampt zu erzeugen und
mit diesem Maschinen zu treiben, ist ein groBer Fortschritt in der Kraft-
erzeugung des Eisenhiittenwesens zu verzeichnen. Die GroBgasmaschine
hat es ermoglicht, die Nebenproduktverwertung der Eisenindustrie noch
weiter auszudehnen. Die Gase, die man vor 50 Jahren noch unbenutzt
entweichen liel, werden heute schon in weitgehendster Weise in riesigen
Maschinenanlagen zur Kraftabgabe fiir die verschiedensten Zwecke ver-
wertet.

In Oberschlesien ging die Friedenshiitte mit der Einfithrung der
Hochofengasmaschine voran. 1897 bereits lieB der Generaldirektor Meier
zunédchst eine 12pferdige Versuchsgasmaschine der gewohnlichen Bauart
aufstellen. Schon im folgenden Jahr, 1898, wurden auf der Friedenshiitte
2 groBere Hochofengasmaschinen von je 200 PS aufgestellt, die Gleich-
strom von 220 Volt fiir Beleuchtungszwecke noch heute liefern. 1899 kam
eine Gasmaschine von 300 PS in Betrieb, der 1900 eine zweite, gleich-
grofle folgte. Beide Maschinen haben Drehstrom von 500 Volt Spannung
fur Kraftzwecke abzugeben. 1903 konnte eine dritte Gasmaschine von
200 PS fur GleichstromErzeugung in Betrieb genommen werden. Diese
5 Gasmaschinen von zusammen 1200 PS Leistung sind einfachwirkende
Viertaktmaschinen. Das Gas wird durch Sagespiinefilter gereinigt, was
zundchst ausreichte.

Von der Gasmotorenfabrik Deutz, die alle 5 Maschinen geliefert
hatte, wurde fiir die Friedenshiitte auch die erste doppeltwirkende Vier-
taktmaschine, die tiberhaupt auBBerhalb der Deutzer Fabrik in Betrieb kam,
erbaut. Diese erste GroBgasmaschine neuerer Bauart wurde Mitte 1903
in Betrieb genommen. Sie liefert Drehstrom fiir Kraftbetrieb und leistet
600 PS. Das Parallelschalten mit den vorhandenen 300 pferdigen Gas-
maschinen, die ebenfalls Drehstrom erzeugen, gelang, nachdem man die
Schwungmassen der 3800 pferdigen Maschinen entsprechend vergroflert
hatte. Fiir diese erweiterte Anlage geniigte jetzt die Reinigung in dem
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vorhandenen Sigespéinekasten nicht mehr. Im Herbst 1904 wurden daher
Ventilatoren mit Wassereinspritzung vorgebaut.

Die Friedenshiitte suchte auch weiterhin tatkriiftig, trotz vielfacher
Schwierigkeiten, wie sie stets bei der Einfithrung epochemachender Neuheiten
zu tberwinden sind, die volle Verwertung ihrer Hochofengase weiter
durchzufithren. Im Frihjahr 1905 wurde eine zweite Deutzer GroBigas-
maschine, als doppeltwirkende Viertaktmaschine, mit 2 Zylindern in Zwil-
lingsanordnung gebaut, aufgestellt. Sie leistete 1400 PS und lieferte mit
Drehstrommaschinen  gekuppelt Strom von 6000 Volt Spannung. Im
gleichen Jahre stellte die Friedenshiitte auch eine Niirnberger Zweizylinder-
Tandemmaschine, als doppeltwirkende Viertaktmaschine gebaut, auf, die
1500 PS leistet. Das Parallelschalten der Drehstromgasmaschinen, das an
anderen Orten nicht immer gegliickt ist, soll keine Schwierigkeiten be-
reitet haben. Nach Angabe der Betriebsleitung werden nicht nur die

Fig. 111. Gasdynamo auf Friedenshiitte.

beiden grofien Gasmaschinen, welche die gleiche Spannung von 6000 Volt
haben, untereinander dauernd parallel geschaltet, sondern auch mit Hilfe
von Transformatoren mit den Dynamomaschinen der kleineren Gas-
maschinen von 500 Volt Spannung sowie mit den Dampfmaschinen und
der Dampfturbine der elektrischen Zentrale der benachbarten Friedens-
grube.

Im Marz 1907 stellte die Friedenshiitte als grofite Gasmaschine eine
von Ehrhardt & Sehmer, Saarbriicken, gebaute Zweizylinder-Tandem-
maschine von 2000 PS bei 94 Uml./min (Zyl.-Dmr. 1150 mm, Hub 1300 mm),
Fig. 111, auf, die ebenfalls Drehstrom von 6000 Volt Spannung zu liefern
hat. Das Gesamtgewicht der Maschine betriigt fast 300 t, der Rahmen
allein wiegt 42 t. Eine zweite gleichgroBe Maschine soll anfangs 1908
in Betrieb kommen. AuBflerdem wurden im Jahre 1907 noch 2 Gas-
gebldsemaschinen, die eine von Ehrhardt & Sehmier, die andere von der
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