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STETTIN 1922

m 27. Dezember 1922 bestand die Steftiner Chamottefabrik A.-G. vorm. Didier ein halbes

Jahrhundert als Aktiengesellschaft. Die Grindung der Firma liegt noch 9 Jahre weiter
zuriick und fallt in die Zeit, in der die deutsche Gasindustrie ihren groben Aufschwung nahm und
die Industrie der feuerfesten Materialien sich der englischen Vormundschaft zu entziehen begann
und in zielbewubter Arbeit zu eigener Selbstandigkeit drangte. Ihre Griindung war die erste groBe
Tat auf diesem Wege, und ihr Entstehen verdankt die Firma einem der bedeutendsten Manner der
Gasindustrie der damaligen Zeit, dem Stettiner Gaswerksdirekior Wilhelm Kornhardt.
Das von ihm vorher betriebene Baubiiro fiir Gaswerksneubauten, das in seinen Anfangen bis auf
Blochmann, den Vater der deutschen Gasindustrie zuriickgeht, dessen Schiiler und Mitarbeiter
er war, (berfrug er auf die junge Firma und pafBte damit von Anfang an ihr Arbeitsgebiet den
Bedirfnissen des Gasfaches an. Seither ist auch ihr Schicksal mit dem der deutschen Gasindustrie
eng verbunden geblieben, und sie hat die Entwicklung der letzteren wéhrend der abgelaufenen 6
Jahrzehnte ununterbrochen fiihrend beeinflubt und mit hervorragendem Anteil zu der heutigen
Hohe gebracht. Der Werdegang der Firma ist infolgedessen ein Blait aus der Geschichte der
deutschen Gasindustrie selbst, insbesondere der Entwicklungsgeschichte der Gaserzeugungsdfen. Dieser
Umstand veranlabte auch die jetzigen Leiter der Firma, in der vorliegenden Festschrift auf Grund
der vorhandenen Akien einen ausfiihrlichen Uberblik der Vergangenheit zu geben in dem Be-

wubtsein, hiermit auch im weiteren Sinne einen kleinen Beitrag zu liefern zur Geschichte der
deutschen Technik und Wirtschaft.



Fiir eine Firma ist naturgeméah die Forderung des Fortschrittes nicht Selbstzwedk; ihre Selbst-
erhaltung verlangt, dab in erster Linie die Bedirfnisse und Verhaltnisse des Handels und Wirtschafts-
lebens beriicksichtigt und Waren und Werte von hervorragender Beschaffenheit zu Preisen erzeugt
und abgesetzt werden, die im Kampfe mit in- und ausléndischer Konkurrenz eine positive Handels-
bilanz gewahrleisten. Der Werdegang eines Indusiriewerkes spiegelt infolgedessen alle Erscheinungen
der politischen und wirtschaftlichen Lagen des Landes und der Welt wieder, und neben den Sorgen
und Miberfolgen, die die technische Fortentwicklung der gepflegien Sondergebiete stets mit sich
bringt, hat es auch die wirtschaftlichen Kampfe zu fihren und die Krisen zu bestehen, die ihm
von auben auferlegt werden und nicht selten nur durch hartnackiges Ringen und &uberste An-
spannung aller Krafte und Mittel das Bestehen sichern lassen. Die abgelaufene Zeitspanne mit
dem fiir Deutschland erschiitternden Abschlub des Weltkrieges war reich an solchen Krisen, und
der noch nicht abzusehende Weg des wirtschaftlichen Niederganges, den gegenwaértig die Staaten
und Vélker der Mittelmachte erleben, erfiillt in erhohtem Mabe die industriellen Kreise aller Gebiete
mit bangen Zukunftssorgen. Es bleibt uns nur die Hoffnung, dab die so oft bewahrte deutsche
Zahigkeit und der nationale Zusammenhalt aller Kreise unseres Volkes die schwere Zeit, die noch
vor uns liegt, durchhalten und uns wieder zu einem Aufstieg fiihren, wie ihn die leizien Jahr-
zehnte gebracht hatten.

Mit diesem Wunsche ibergeben wir die vorliegende Festschrift der Offentlichkeit.




Ruckblick auf die Anfange der deutschen Gasindustrie.

Is gegen Ende des achtzehnten Jahrhunderts durch die Erfindung von James Watt die
..(f é. heutige Maschinentechnik ihren Anfang nahm, wurden auf englischem Boden von William
Murdoch auch die ersten Versuche gemacht, ein brennendes Gas aus Steinkohlen durch frockene
Destillation zu gewinnen und zur Beleuchtung zu verwenden. Sein prakfischer Sinn lieb ihn die
grobe Bedeutung, die dieses Gas einmal gewinnen konne, klar erkennen, und seine Beziehungen zu
J. Watt gaben ihm auch bald Gelegenheit, diese neue Beleuchtungsart in der Maschinenfabrik von
Boulton @ Wait in Soho praktisch zu versuchen. Watt hatte selbst grobes Interesse an diesem
Verfahren und der erste Apparat wurde in seiner Fabrik im Jahre 1798 aufgestellt. Hier lernte
Murdoch auch den noch als Lehrling in der Fabrik beschéaftigten Sam. Clegg kennen, der sein
Schiiler wurde und berufen war, das Werk Murdoch’s zu Gibernehmen und zu einer neuen Industrie
auszubauen. Mit Clegg gemeinsam wurden die anfanglichen Schwierigkeiten Gberwunden und ein
Verfahren zum Reinigen des Gases mit Kalkmilch ausgebildet. Hinzu kam noch die Erfindung
der Gasuhr durch Clegg. Damit war technisch die Frage gel6st, und die EinfGhrung dieser neuen
Beleuchtungsart lieb nach Uberwindung der zunéchst sehr groBen Vorurteile und Bedenken
nicht sehr lange auf sich warten. Schon im Dezember 1813 wurde die Westminsterbriicke und am
1. April 1814 die Pfarrei St. Margareths mit Gas beleuchtet.

Zur gleichen Zeit erfand in Frankreich Philipp Le Bon seine Thermolampe, in der er aus Holz ein
beim Verbrennen leuchtendes Gas erzeugte. Obwohl seine Erfindung nicht den von ihm erwarteten
Erfolg haite, so gebiihrt ihm doch das Verdienst durch dieselbe ein allgemeines Interesse fiir die
Gasbeleuchtung geweckt und so den Boden fiir die Einfiihrung der Steinkohlengasbeleuchtung vor-
bereitet zu haben.

Wahrend dieser Epoche war in Deutschland nicht an eine technische Entwicklung zu denken.
Durch die napoleonischen Kriege war das Land verheert und ausgeraubt und die ftribseligen
politischen Verhéltnisse erstickien jeden Fortschritt im Keim. Erst in der zweiten Halfte des,
zweiten Jahrzehntes im vorigen Jahrhundert begann sich wieder das wirischaftliche Leben zu regen,
aber Land und Leute hatten zu lange des Friedens entbehrt, um fiir technische Ideen aufnahme-
fahig zu sein. Das war nicht nur der Fall fir die neue Indusirie der Steinkohlengasbeleuchtung,
sondern auch fiir die Maschinenindusirie, den Bergbau und alles andere. Die wenigen fihrenden
Manner hatfen fir ihre Ideen die schwersten Kampfe zu bestehen, und jeder Forfschriit stockte.
Durch die langen Kriege fehlie es nicht nur an Inifiative, sondern es fehlte auch an ausgebildeten
Arbeitern und Technikern, an Geld und an allem, was zum Aufbau eines Landes und einer In-
dustrie erforderlich ist, obwohl von seiten der Firsten und Regierungen alles getan wurde, was in
den Kraften des Landes lag. Es sei nur daran erinnert, dab der geniale preubische Minister
Christoph Wilhelm Beuth, der diese Verhaltnisse klar erkannte, alles daran sefzte, um Mittel und
Wege zu einem Aufstieg zu finden. Er lieb nicht nur begabie junge Leute in Gewerben und tech-
nischen Betrieben ausbilden, er streckte ihnen auch von Staatswegen Geldmittel zur Einrichtung
von Werkstatten und Fabriken vor und. wollte nur das eine, dab diese Arbeitsstatten sich mit
Erfolg entwickelten. Durch diese tatkraftige Unferstiitzung der Regierung sind dann auch schon
wenige Jahre nach Friedensschlub eine Reihe von Fabriken entstanden, die sich zum Teil bis zum



heutigen Tage in ungeahntier Weise zu Riesenwerken fortentwickelt haben; erwahnt seien hier nur
die Fabriken von Egells, Borsig und dem Mechaniker Freund in Berlin. Ahnlich war es auch in
den anderen deutschen Landern, wo das Beispiel Preubens Nachahmung fand, aber es mubte erst
wieder eine neue Generation heranwachsen, ehe diese Bemiihungen Friichte bringen konnten.
Die wenigen fatkraftigen Manner, die auf der Hohe ihrer Zeit standen und ihr Kénnen in den
Dienst der Sache stellten, konnien zunéachst nur vorbereiten und den Grundstock zu einer neuen
Entwicklung legen, die dann auch bald Boden fabte. Zu diesen Mannern gehérte der Commissions-
rat Blochmann, der in Dresden Inspektor der Konigl. mathem. physikal. Salons und der Kunst-
kammer war. Er hatte von der neuen Beleuchtungsart mit Steinkohlengas aus England Kenntnis

erhalten und stellte selbst
Versuche an, eine solche
Einrichtung zu schaffen.
Der Erfolg blieb auch nicht
aus, und nach seiner
Ubersiedlung nach Dres-
den im Jahre 1818 wurde
er hier durch Konigl. Be-
fehl mit der Ausfihrung
dieser neuen SiraBenbe-
leuchtung betraut, nach-
dem eine Vorfiihrung
dieser Beleuchtungsart im
Kénigl. Schlosse vollen
Erfolg hatte. Nach lang-
wierigen Versuchen ge-
lang es ihm dann auch
im Jahre 1828, die erste
Beleuchtung mit Gas-
laternen auf einigen
Straben und Platzen Dres-
dens durchzufiihren.Wenn

BLOCHMANN DER ALTERE

wir absehen von verein-
zelten an verschiedenen
Orten in Deutschland aus-
gefiihrten friheren Ver-
suchen, das durch trockene
Destillation aus den ver-
schiedensten Stoffen ge-
wonnene Gas zur Be-
leuchtung von Raumlich-
keiten zu verwenden, da
sie keinerlei Bedeutung
gewannen, so kann Bloch-
mann der Altere als der
eigentliche Griinder der
deutschen  Gasindustrie
angesehen werden.

Die deutsche Gasin-
dustrie schaut demnach
heute auf ein kaum
hundertjéhriges Bestehen
zuriick. Sie konnie nur
auberordentlich langsam

und unter den grobien Schwierigkeiten aufkommen, da Vorurteil und jeglicher Mangel an Unter-
nehmungsgeist, der in den besitzenden Kreisen herrschte, von allen Seiten dagegen arbeiteten, und
weder von Privaten noch von Gemeinden eine finanzielle Unterstiitzung zu erhalien war. Diese
Zustdinde machten sich die englischen Gaskreise zunuize. Dort hatte sich die Gasindustrie allge-
mein Eingang verschafft, und es bildeten sich kapitalkraftige Gesellschaften, die sich den Bau und
Betrieb von Gaswerken zur Aufgabe machten. Die Imperial Continental Gas-Association war in
London gebildet worden, und sie sandte nun ihre Vertreter in die anderen Lénder, um dort
auf eigene Kosten Gaswerke zu griinden und zu betreiben. Bei der damaligen in Deutschland
herrschenden grenzenlosen Bewunderung fiir alles, was englisch war, haite sie auch bald in
Deutschland Fub gefaht. War es doch gerade das, was man wollte, dab eine Privatgesellschaft
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jedes Risiko und die ganze Verantwortung dbernahm und fiir die Gemeinden und Stadte nur die
Nutzniebung dbrig lieb. Die Englénder brachten alles mit, an dem es in Deutschland gebrach:
tiichtige Ingenieure, Geld und Erfahrung. Die Imperial Continenfal Gas-Association erhielt auch
bald die Konzession, in Berlin und Hannover Gasanstalten zu bauen, und bereits im Jahre 1826
wurde an beiden Orten die neue Beleuchtungsart eingefiihrt. Durch die Erfolge Blochmann’s und
angeregt durch die englische Konkurrenz begann sich nun auch der deutsche Unternehmungsgeist
zu regen und 1828 stellten Fritz Knoblauch und Dr. Georg Schiele in Frankfurt-Niederrad eben-
falls praktische Versuche an, die erfolgreich verliefen. Auch Blochmann baute seine Dresdener Er-
folge weiter aus und erreichte schon zu Beginn der dreibiger Jahre eine téagliche Gasprodukfion

von etwa 50000 Kubik- ~ von Gaswerken und hat
fub. Durch diesen unge- ' teils allein, teils gemein-
ahnten Aufschwung ge- LS sam mit seinem Sohne

wannen auch seine Lands-
leute Vertrauen zu ihm,
und als die Stadt Leipzig
nach dem Vorbilde Dres-
dens ebenfalls die Gas-
beleuchtung einzufiihren
plante, wandte sie sich
ebenfalls an Blochmann,
dem es gelang, hier so-
gar die englische Kon-
kurrenz aus dem Felde
zu schlagen. Ihm wurde
der Bau ibertragen, und
im Jahre 1838 wurde
dieses neue Werk dem

und Schwiegersohne Dr.
Jahn in den folgenden
Jahren eine grobe Reihe
von Gaswerksbauten aus-
gefihrt. Obwohl neben
den Engléndern auch die
franzésischen und bel-
gischen Unternehmer sich
mit Erfolg um Gaswerks-
bauten bewarben, so war
nun doch dasauslandische
Ubergewicht auf diesem
Gebiete beseitigt, und
immer neue deutsche
Unternehmer folgten und

Betriebe Gibergeben. Durch traten als Konkurrenten
diesen neuen Fortschritt . — -~ auf. In den folgenden
ermutigt, befabte er sich BLOCHMANN DER JUNGERE Jahren hat die Imperial
nun mit der Errichtung Continental Gas-Associa-

tion noch in den Stadten Aachen (1838), Coln (1841) und Frankfurt a. M. (1845) eigene Werke errichtet,
dagegen bekam Blochmann den Auftrag, fiir die Stadt Berlin am Stralauer Platz und Coftbuser Tor
in den Jahren 1845—1847 stadtische Ansialten zu errichten. Diese Bauten fiihrte er mit seinem
Sohne und seinem Ingenieur W. Kornhardt aus.

Zu dieser Zeit haite die Gasindustrie auch in Sidwestdeuischland in dem Ingenieur J.N. Spreng
in Karlsruhe einen tatkraftigen Vorkdmpfer gefunden. Spreng hatte auf seinen Reisen in England
und Belgien die Gasbeleuchtung kennengelernt und trat nun mit aller Energie fiir deren Verbreitung
ein. Und bereits im Jahre 1846 haite er es durchgesetzt, dab sie in der badischen Residenzstadt
eingefiihrt wurde. Er ibernahm nun in gleicher Weise wie Blochmann in Dresden selbst Neubauten
von Werken und griindete gemeinsam mit F. Sonntag die ,Badische Gesellschaft fiir Gasbereitung®.



In Bayern hatte Pettenkofer 1849 den Le Bon'schen Gedanken, Holz zur Gasbereitung zu
verwenden, wieder aufgegriffen und durch Konstruktion einer Vorrichtung zur Herstellung und
Reinigung dieses Gases gute Ergebnisse erzielt. L.A. Riedinger in Augsburg und A. Riemerschmid
iibernahmen die technische Durchbildung und den Bau und Vertrieb dieser Anlagen und errichteten
in den folgenden Jahren in mehreren Stddten Holzgasanstalten. Spater gingen auch sie zur Stein-
kohlendestillation iber, und 1864 griindete L.A. Riedinger die _Gesellschaft fir Gasindustrie in
Augsburg”,

Um dieselbe Zeit 1852 wandte sich auch von Unruh dem Gaswerksbau zu und nach der
erfolgreichen Inbetriebnahme des von ihm erbauten Gaswerks in Magdeburg griindefe er gemeinsam
mit von Nulandt die ,Deutsche Continental Gasgesellschaft in Dessau® im Jahre 1855.

Auch in Berlin taten sich neue Baufirmen auf. So baute seit dem Jahre 1852 Kihnell in
Gemeinschaft mit seinen S6hnen mehrere Werke und 1864 griindete Ph. O. Oechelhauser die , Neue
Gasgesellschaft Kommanditgesellschaft Wilhelm Nolte @ Co.”, die spater den Namen ,Neue Gas-
akfiengesellschaft in Berlin® erhielt. In Mitteldeutschland wurde zu Gotha 1866 die ,Thiiringische
Gasgesellschaft” gegriindet, fiir die Th. Weigel baute.

Von nun an machte die Einfiihrung der Gasbeleuchtung riesige Fortschriite. Die Stadie hatten
einerseits erkannt, dap der sachgemaébe Betrieb von Gaswerken grobe Gewinne abwarf, und ander-
seits ein Haar in den Vertrdgen mit Privatgesellschaften gefunden. Nachdem gegen diese Be-
leuchtung keine Bedenken mehr bestanden, ergriffen sie selbst die Inifiative und bemiihten sich
um deren Einfdhrung. Wahrend bis 1830 erst vier Stadie Berlin, Hannover, Dresden und Frank-
furt a. M. Gaswerke besaBen, waren es 1840 schon 10 und 1856 war die Zahl 100 erreicht; 1858
waren es schon 200 und 1864, dem Griindungsjahr der Stettiner Chamottefabrik, war die Zahl
400 bereits tiberschritten. Inferessant ist auch die Feststellung des Anteils der fremden Unternehmer
an diesen Griindungen. Wéahrend von den ersten 10 Werken 6 von fremdenFirmen erbaui waren, betrug
der Prozentsatz der fremden Firmen an den ersten 100 Werken noch 18, an dem zweiten 100
noch 14 und an dem dritten und vierten 100 je 290. Von den bis 1864 erbauten 400 Werken
entfallen demnach insgesamt rund 10% auf die ausldndische Konkurrenz. Damit hatte die deutsche
Gasindustrie erfolgreich die auslandische Konkurrenz bezwungen, wenigstens auf dem Gebiete des
Gaswerksbaues und -betriebes, jedoch wurden die Apparate, Maschinen, Retorten und feuerfesten
Materialien noch zum groBen Teil aus England und Belgien bezogen. Auch hierin sollte es bald
anders werden. Mit der Griindung der Stettiner Chamottefabrik wurde auf dem Gebiete der
feuerfesten Materialien die erste Bresche geschlagen und der Einfuhr der ausléndischen Baumaierialien
und Chamotteretorten erfolgreich entigegengewirkt. Spéter sollten sich die Verhaéltnisse sogar um-
kehren; deér gufe Ruf den die deutschen feuerfesten Erzeugnisse bald errangen, drang auch ins

Ausland und selbst England, das Mutterland des Gasofenbaues und der feuerfesten Stoffe, fiihrte
deutsche Erzeugnisse ein.




VWilhelm Kornhardt und Ferdinand Didier.
Die Griindung der Stettiner Chamottefabrik.

Die Bedeutung Blochmann’s des Alieren liegt nicht nur darin, dab er als erster trotz des
auslandischen Ubergewichies eine deutsche Gasindustrie schuf, sondern er bemiihte sich auch, Mit-
arbeiter zu gewinnen und heranzubilden, sowohl im Bau als auch im Befriebe von Gaswerken.
Es ging von ihm und seinem Sohne eine ganze Schule aus; mit die hervorragensten Gastechniker
dieser Entwicklungsperiode sind aus dieser Schule hervorgegangen. Einer der bedeutendsten
war der Ingenieur Wilhelm Kornhardt, der bereits frither erwéahnte Griinder der Stettiner
Chamottefabrik.

Wilhelm Kornhardt war in Zorge am Oberharz am 28. Dezember 1821 geboren als Sohn
armer Elfern. In der Schule fat er sich durch ungewdhnliche Begabung hervor, jedoch konnten
seine Eltern fir seine besondere Ausbildung keine Aufwendungen machen. Dazu kam, dab er
seinen Vater sehr friih verlor. Als seine Mutter einige Zeit darauf wieder heiratete, konnte er sich
in diese neuen Familienverhaltnisse nicht hineinfinden, und eines Tages verlieb er als 14 jahriger Junge
ohne jede Vorbereitung und ohne die geringsten Mittel sein Elternhaus und ging zu seinem Onkel
Dr. Schnuse nach Braunschweig, der ihn aufnahm und fiir seine weitere Ausbildung sorgte.
Kornhardt besuchte dann in Braunschweig das Gymnasium und spéater das Carolinum, wo
er sich seinen Studien mit einem solchen Eifer widmete, dab er beide Anstalten schon mit
18 Jahren absolvierfe. Nun kehrie er nach Zorge zuriick und kam auf dem dorfigen grofen Eisen-
werk unter, wo er seine erste praktische Ausbildung genob. Besonders zog ihn das zu jener Zeit in
der ersten Entwicklung stehende Eisenbahnwesen an, und er wurde auf einer Strecke der Braun-
schweiger Bahn Lokomotivfiihrer, welche Stelle er ein Jahr innehatte. Dann erhielt er ein sehr
ginstiges Angebot in der gleichen Eigenschaft nach Wien zu kommen. Er schlug es jedoch aus,
verlieh aber auch die innegehabte Stelle und siedelte auf gut Glick nach Berlin dber, um sich in
den dortigen groben Maschinenfabriken weiter auszubilden. Er kam in dem Borsig'schen Werke
an, wo er zunachst wieder prakfisch arbeitete; spater trat er dann zur Maschinenfabrik von
Egells (iber. Hier war es, wo er den jingeren Blochmann kennen lernte und zum erstenmal mit
der Gasindustrie in Beriihrung kam. Blochmann sollte damals fir die Stadt Berlin im Auftrage
seines Vaters die friiher schon erwadhnten beiden Gasanstalten bauen. Er wurde auf die hervor-
ragenden fechnischen Fahigkeiten des erst 23 jahrigen Kornhardi's aufmerksam und bemiihte sich,
ihn fir die Firma seines Vaters zu gewinnen. Kornhardt nahm dieses Anerbieten an, das fiir sein
Leben enischeidend werden sollte. Von nun an widmete er sich ausschlieblich der neuen Gasindustrie,
und Vater und Sohn Blochmann wurden ihm Lehrer und Freunde. Ihr Vertrauen in ihn war so
groB, dab sie ihm den Bau des Gaswerks in Steftin im Jahre 1847 dberirugen; Stettin war die
37. deutsche Gasanstalt. Er fiihrte ihn vollkommen selbstdndig durch, einschlieblich der Aufstellung der
Apparate und der Legung des Rohrneizes. Die anstandslose Inbeiriebnahme des Werkes nach dessen
Fertigstellung machte auf den Rat der Stadt Stettin einen solchen Eindrudk, dab er Kornhardt, obwohl
erst 26 jahrig zum Direktor der neuen Anstalt engagierte. Kornhardt nahm diese Stellung an,
und Stetfin ist ihm zur zweiten Heimat geworden; er blieb dort bis an sein Lebensende.
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Die Stellung als technischer Gaswerksdirektor war sehr angenehm fir ihn, da ihm in seiner
Betatigung keinerlei Zwang oder Beschrénkung auferlegt wurde. Kornhardt nutzte diese Freiheit
zu einer rastlosen Téatigkeit innerhalb und auberhalb des Werkes aus. Die ersten Jahre widmete
er fast vollkommen dem Ausbau und der Durchbildung seines Werkes. Dann griff er aber auch
selbst den Gaswerksbau auf und baute auf eigene und fremde Rechnung vom Jahre 1853/54 ab
in den verschiedensten Stadien Norddeutschlands und sogar Oberschlesiens. Diesem Umstande
verdankt die Steftiner Chamottefabrik ihre Entstehung.

Aus der nachfolgenden Zusammenstellung der von ihm gebauten Werke gewinnt man ein
Bild von seiner hervorragenden Bedeutung und dem groben Rufe, dessen er sich sowohl bei den
Gemeinden als auch bei BahnhofzuBraunschweig,
seinen Fachgenossen er- 1860 Bromberg, 1861 Kol-
freute. Die von ihm er- berg, 1862 Beuthen, Stolp,
bauten Gaswerke sind die Brandenburg a. d. H. (in
folgenden: 1854 —1855 Gemeinschaft mit von Un-
bei den Zuckersiedereien ruh), sowie Bahnhof Eydt-
in Gaarden und Bredow, kuhnen, 1863 Neustadt-
der Maschinenbauanstalt Eberswalde, Schoningen
Vulkan und derjenigen und Schweidnitz, 1864
von Méller und Holberg, Insterburg, Kattowitz,
spater Steftiner Oder- Breslau, Wrietzen und
werke, alle in der Nahe Galmeigrube Sharley in
von Stetfin; desgleichen Oberschlesien, 1865 Grau-
im selben Jahre eine An- denz, Konigshiiite, Pase-
stalt bei der Maschinen- walk, Posen, Morgenroth
fabrik Labahn @ Kebler in in Oberschlesien und
Greifswald; 1856 Star- Schwedt; 1866 Gum-
gard, 1857 Stralsund, binnen, Kénigszell und
1858 Greifswald, 1859 g Myslowitz, 1867 Brauns-
auf den Bahnhéfen der " berg, Bahnhof Kohlfurth,

Kénigl. Ostbahn Kreuz WILHELM KORNHARDT Jiiterbog (in Gemeinschaft
und Dirschau und dem mit S. Elster und ].Plagge),

1868 Ostbahnhof in Berlin und 1869 Bernau bei Berlin und Namslau in Schlesien. Es sind nicht
weniger als 40 Gaswerke, die er im Laufe von 15 Jahren ausgefiihrt hat; ein Mabstab fiir diese Leistung
gibt erst ein Vergleich mit der damals auf diesem Gebiete maéchtigsten Firma L. A. Riedinger in
Augsburg, die sich ausschlieblich dem Gaswerksbau widmete, wahrend Kornhardt im Hauptberuf
Gasdirektor und, wie wir bald sehen werden, noch technischer Leiter der Chamottefabrik F. Didier
war; Riedinger hat in dem Zeitraum von 1852 bis 1869, also von 17 Jahren, nur 41 Werke er-
richtet. Insgesamt waren in dem angegebenen Zeitraum etwa 490 bis 500 Werke gebaut worden,
sodab jeder von ihnen nicht ganz 10% samilicher ausgefiihrten Anstaltsbauten zu erledigen hatte.

Auber dieser riesigen Arbeitsleistung betatfigte er sich noch in ausgedehntem Mafbe mit der
Anferfigung von Gutachien, Planen und mit Raterteilung an alle, die sich an ihn wandten. Wie
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grob sein Ruf als Gasfachmann war, geht daraus hervor, dab ihn die Stadt Leipzig, als sie gegen
Ende der fiinfziger Jahre vor der Frage stand, ein neues Werk zu bauen oder das bestehende zu er-
weitern und vor allen Dingen durch Verbesserungen im Befriebe eine erhohte Rentabilitat zu erzielen,
sum Guiachter wahlte. Dieses Gutachten, sowie diejenigen der Professoren Erdmann und Petten-
kofer in der gleichen Angelegenheit sind im Journal fiir Gasbeleuchtung vom Jahre 1860 im Wort-
laut wiedergegeben. Es ist interessant zu lesen, wie klar und bestimmt Kornhardt seine Ansicht
zum Ausdruck bringt und welche umfassenden Befriebserfahrungen er besab. Zu jener Zeit galt
das von ihm in Stettin geleitete Gaswerk allgemein in deutschen Landen als Muster, und die von
ihm an der gleichen Stelle mitgeteilten Befriebsberichte und Jahresabschliisse der Jahre 1857 und

1858 zeigen, wie ausge- sachsische Kubikfub) in
zeichnet das Werk gefihrt Stettin 43 134 Reichsthaler,
wurde. Durch die dauernd 14 Sgr., 10 dl gegeniiber-

von ihm an Ofen und
Apparaten angebrachten
Verbesserungen  hatten
seine Werkseinrichtungen
diejenigen anderer Stadte
weit dberfliigelf, und es
gelang ihm durch gute
Ausbeuten und Betriebs-
ersparnisse ganz betracht-
liche Reingewinne zu er-
zielen. Die Uberlegenheit
seines Werkes gegentiber
anderen zeigt so recht
drastisch der von ihm
selbst angegebene Ver-
gleich mit der Stadt Leip- der zweifellos zur damali-
zig,wonach bei anndhernd gen Zeit eine erste Kapa-
der gleichen Gasproduk- FERDINAND DIDIER zitdt in Deutschland auf
fion (rund 40 Millionen dem Gebiete des Gas-
faches war und Bau- und Betriebserfahrungen in der gliicklichsten Weise vereinte, ist der Griinder
unserer Firma geworden. Die umfassende Bautatigkeit, ber die schon weiter oben berichtet
wurde, erweckte in ihm den Gedanken, die feuerfesten Baumaterialien und Chamotteretorien, die
er bis dahin fiir seine Bauten zum grobten Teil fir sehr hohe Preise aus dem Auslande bezog,
selbst zu erzeugen. Dieser Wunsch fiihrte ihn mit dem Ziegeleibesitzer Ferdinand Didier zusammen.

Friedrich Ferdinand Didier stammt aus einer der &ltesten Refugié-Familien; sein Ur-GroBvater
gehorte zu der Kommission, welche mit dem Grofen Kurfirsten wegen der Ansiedlung der
franzdsischen Refugié-Familien in Preuben verhandelt hat. Die Familie Didier lieb sich in Pommern
nieder, sein GrobBvater lebte in Prenzlau, wo auch sein Vater (8. November 1754) geboren wurde.
Er selbst war am 5. Januar 1801 zu Stettin als Sohn des Tischlermeisters ]. Mathias Didier und

stehen 72777 Rihlr, 25
Sgr,, 10 dl in Leipzig, so-
dah seine Betriebskosten
nur rund 609% von denen
der Stadt Leipzig betrugen.
Aus einem zweiten Be-
richt an den Rat der Stadt
Leipzig vom 12, Dezem-
ber 1859, in dem er sich
zudenvon Blochmannsen.
und jun. eingereichten
Projekten &ubert, erkennt
man, wie weit er selbst
seine Lehrmeister dber-
holt hatte. Kornhardt,
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PODEJUCH
seiner Ehefrau Anne Marie Bureite geb. Piernay geboren. Er besuchie auch in Stettin die Schule
und kam nach Verlassen derselben in die kaufméannische Lehre. Spater betrieb er als selbstandiger
Unternehmer bei Rostock eine Ziegelei. Von hier siedelie er nach dem Tode seines Vaters
(26. Dezember 1830) mit seiner Schwester Johanna Philippine zu Anfang der dreibiger Jahre nach

Podejuch Gber und erwarb die Podejucher Ziegelei und Kalkbrennerei, das Stammhaus der Stettiner
Chamottefabrik.

Die Podejucher Fabrik hat eine Geschichte. Sehr viele Angaben, insbesondere aus der friihesten
Zeit sind in der ,Geschichie der Gemeinde Podejuch“ von Pastor Gustav Hoburg enthalten. Die
Entwicklung der Podejucher Fabrik reicht zuriick bis etwa zum Jahre 1310, wo der Herzog Otto
der Erste von Pommern die bergmaénnische Gewinnung von Mergel- und Muschelkalk, einer
machtigen Lagerstatte in den Bergen bei Podejuch — wahrscheinlich bei Katharinenhof —, veranlabte.
Der geforderte Kalkstein wurde auf Wagen nach Podejuch gefahren und in einer hier an der Stelle
der heutigen Chamottefabrik errichteten Kalkbrennerei gebrannt. Der Betrieb geschah auf Rechnung
der Herzége von Pommern. Im Dezember des Jahres 1328 trat Herzog Ofto der Erste dem Rate
der Stadt Steitin das Dorf Podejuch mit allen seinen Gerechisamen durch Schenkungsurkunde ab,
und die Kalksteingrube sowie die Kalkbrennerei Podejuch gingen in den Besitz der Stadt Stettin
Gber. Spater im Jahre 1524 ibertrug dann der Rat der Stadt Stettin dem Johanniskloster das
Dorf Podejuch mit Kalkbrennerei zum Niebbrauch. Von da ab unterstand Podeiuch in Bezug
auf Gerichtsbarkeit und Kirchlehen dem Kloster und war ihm fributpflichtig. Daran &nderte auch
die Herrschaft der Schweden (1630 bis 1679) nichts. Das Johanniskloster bezog von Podejuch ein
betréchiliches Einkommen ohne irgend einen Gegendienst zu leisten oder dem Dorf auch die geringste
Forderung zu Teil werden zu lassen. Erst die 1747 von Friedrich dem GroBen erlassene Kabinetts-
order, wonach tberall in kéniglichen Amtern und auf den Gebieten von Statten und Stiftungen,
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Ansiedlungen angelegt und die Gewerbetatigkeit gefordert werden sollte, gab einen neuen Impuls.
Die Kolonisierung der Podejucher Heide brachte jetzt einen bedeutenden Ausbau der Kalkgraberei
Katharinenhof, und 1791 nahm die konigliche Bergwerks- und Hiitten-Administration in Berlin
die Kalkbrennerei und Ziegelei Podejuch selbst in Erbpacht fiir jahrlich 90 Taler in brandenburgischem
schweren Courant nach dem Miinzfub von 1764. Fiir den Fall des Verkaufs der Podejucher
Ziegelei erhielt das Johanniskloster das Vorkaufsrecht. Die kénigliche Bergwerks- und Hiitten-
Administration betrieb nun die Ziegelei in eigener Regie bis 1834. In diesem Jahre bemiihte sich
Ferdinand Didier bei der koniglichen Regierung um den Erwerb der Ziegelei, und nach Verzicht
des Johannisklosters auf das Vorkaufsrecht schlob er mit der Verwaltung der direkten Steuern in
Stettin am 16. April 1834 den Kaufvertrag ab. Uber den Ankaufspreis sind Angaben nicht vor-
handen, jedoch war die Fabrik zurzeit der Ubernahme bei der Gothaer Bank mit 13550 Taler
Courant gegen Feuer versichert.

Didier bemiihte sich nun, den Befriecb der Fabrik durch Neugestaltung wirtschaftlicher zu
machen und vor allen Dingen geeignete Rohmaterialien zu beschaffen. Bis dahin hatte sie den
Lehm aus einer Grube des sogen. heiligen Berges bezogen, die aber offenbar schon weitgehend
erschopft war, denn Didier lieb in der Umgegend von Podejuch nach anderen Lehmvorkommen
graben. Dabei stieb er auf einer Berglehne auf Braunkohle und entdeckte darunter ein méachtiges
Lager von reinem eisen- und kalkfreien Quarzkies und Quarzsand. Dieser Fund veranlaBte ihn,
diesen Quarzsand zur Herstellung feuerfester Steine zu verwenden, und so ist aus dem Ziegelei-
beirieb eine Chamottefabrik geworden. Er hat damit als erster in Pommern und als einer der
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STETTIN 1871

ersten in Deutschland feuerfeste Materialien hergestellt. Seine Erzeugnisse sind auch bald dber
Pommern hinaus bekannt geworden, und schon in den vierziger Jahren hatte die Chamottefabrik
F. Didier in Podejuch einen guten Namen in ganz Deutschland. Fiir den Unternehmungsgeist Didier's
spricht besonders die Tatsache, dab er sich schon zur Zeit der ersten Versuche, Chamotteretorten
in die Gasindustrie einzufiihren, mit deren Herstellung befabte. Sicher ist jedenfalls, dab er schon
Ende der vierziger Jahre Chamotteretorten angefertigt hat. Gelegentlich eines Abbruches von Ge-
bauden, welche um diese Zeit errichtet worden waren, wurden unter den Fundamenten Bruchstiicke
von Chamotlteretorten aus jener Zeit gefunden. Didier darf somit mit grober Sicherheit wohl das
Verdienst in Anspruch nehmen, als erster in Deufschland Chamotteretorten hergestellt zu haben.
Seine Bekanntschaft mit Kornhardt hatte sicher auch einen sehr anregenden Einflub auf ihn, denn
fiir letzteren lieferte er feuerfestes Material. Trotzdem scheint die Fabrik finanziell nicht besonders
ersprieblich gearbeitet zu haben, da es wohl Didier, der von Hause aus Kaufmann war, an geni-
genden technischen Kenntnissen fehlte, um die maschinelle Vervollkommnung der Fabrik durchzuféihren.
Obwohl ihm der technische Rat seines Freundes Kornhardt zur Verfigung stand, so lag Podejuch
doch zu weit ab, um es Kornhardt zu ermdglichen, persénlich einzugreifen. Fir die fortschrittliche
Leistung der Fabrik spricht aber, dab sie schon zu Beginn der sechziger Jahre mit einer Dampf-
kraftanlage versehen wurde und zu jener Zeit bereits 40 Arbeiter beschaftigte.

Das gemeinsame Interesse Didiers und Kornhardts an der Fabrikation feuerfester Materialien
lieb in ihnen den Gedanken reifen, gemeinsam eine neue Chamottefabrik in Steftin zu griinden.

Die Podejucher Chamottefabrik wurde 1861 an den Kaufmann Karl Heinrich Seeger in Berlin
fir 18000 Taler verkauft.

Ehe dber die Griindung der Stettiner Chamottefabrik berichtet wird, sei hier noch kurz das
weitere Schicksal des Podejucher Werkes bis zum Erwerb durch erstere im Jahre 1909 mitgeteilt.

Seeger behielt die Fabrik nicht ganz 5 Jahre; er verkaufte sie am 7. Februar 1866 mit Grund-
stlick und allen Gerechtsamen an den Maurermeister Karl Gottlieb Christian Michaelis aus Schwedt a.O.
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Stettiner Ch;mottefabrik
,,DIDIER“

W. Kornhardt

Stett.in

empfiehlt hiermit den Herren Ingenieuren ihre als ganz vor-
ztiglich anerkannten, dem besten englischen Material an Feuer-
festigkeit und Bestindigkeit gleichkommenden Chamottefabrikate.

Chamotte-Retorten, emaillirt und nicht emaillirt
in jeder Grbtsse und Form.

Chamotte-Riéhren und Chamotte-Faconsteine
zu. Gas-Oefen, .Hoch-, Puddel-, Schweiss- & Cupol-
Oefen, Dampfkesselfenerungen, Holz- und Knochen-
Kohl-Glthsfen, Darren etc. ete. nach Wunsch, in jeder Form
und nach jeder anfgegebenen Skizze oder Modell.

Chamotte-Mauersteine und Chamotte-Mértel zu
den solidesten und billigsten Preisen.

Ferner erlaubt sich die Fabrik auf die lornhardt’schen
Gasifen, neuester verbesserter Construction aufmerksam zu
machen, welche sich durch solide Bauart und leichten ergiebigen
und billigen Betrieb ganz besonders empfehlen und ist gern erbotig,
jede nihers Auskunft darliber zu ertheilen.

Gefilllige Auftriige werden bei den jetzigen grossartigen
Betriebsmitteln auf das schnellste und sorgflltigste ausgefihrt.

Bei Bahntransporten wird Garantie fiir Verpackung und
guten Transport bernommen.

For Russland haben die Herren Hannemann & Co. in St Petersburg,
Wosnesscosky-Prospect Thilr 15/17, als General-Agenten unsere Vertretung fiber-

nommen un! sind Pline und Kostenanschlige {m diesen Herren zu ersehen,
auch werden briefliche Anfragen promptest durch dieselben erledigt.

GESCHAFTSANZEIGE IM ,,GASJOURNAL"” VON 1872

Dieser verkaufte sie am 25. Juli 1872
an den Kaufmann Ferdinand See-
hausen in Alt-Moabit fir 30000 Taler,
der gemeinsam mit Toepke sie unter
dem Namen ,Pommersche Chamotte-
warenfabrik von Toepke und See-
hausen” in das Grundbuch eintragen
liecb. Am 13. Dezember 1872 ist sie
dann in eine Aktiengesellschaft umge-
wandelt worden. Diese geriet 1875 in
Konkurs und am 19, Marz desselben
Jahres ist der Besitztitel auf Kaufmann
Eggenstein und Rentier C. Horning ge-
meinschaftlich abgeandert worden. Von
den Erben Hoérning's wurde dann im
Jahre 1909 das Podejucher Werk von
der Stettiner Chamottefabrik A.-G.
vorm. Didier erworben.

Nach Verkauf der Podejucher Fabrik
durch F. Didier blieb er zunéchst in
Podejuch wohnen und arbeitete mit
Kornhardt gemeinsam die Plane fiir
die neu zu griindende Fabrik aus, und
nach Erwerb eines geeigneten Grund-
stiickes wurde mit dem Bau begonnen.
Obwohl Kornhardt die Seele des neuen
Werkes wurde, konnte er als stadtischer
Beamter die Fabrik nicht unter eigenem
Namen betreiben, und die neue Firma
wurde deshalb ,Stettiner Chamotte-
fabrik F. Didier” genannt. Besitzer

waren Kornhardt und Didier gemeinsam. Didier (ibernahm die kaufménnische und Kornhardt die
technische Leitung.

Das letztere war ausschlaggebend fiir die Platzfrage; seine beiden Tatigkeitsfelder, das Stettiner
Gaswerk, wo er eine Dienstwohnung hatte, und die Chamottefabrik mubten nebeneinander liegen.
Deshalb wurde ein dicht neben dem Gaswerk liegendes Teilgrundstiick von den Moses'schen Erben
erworben und darauf in den Jahren 1864/65 die Fabrik erbaut. Die Inbetriecbnahme fand 1865
statt. Die Betriebseinrichtungen stammten zum groben Teil aus der Podejucher Ziegelei. Mit rund
20 Arbeitern, die ebenfalls von Podejuch {ibernommen wurden, begann die Fabrikation. Halle-
scher Kapselton fiir Formsteine, Westerwalder Ton, der damals unter den Namen ,Hollandischer
Klumpenton” oder ,Pfeifenton” gehandelt wurde, fir Retorten, waren die wichtigsten Rohmaterialien
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die in der neuen Fabrik verarbeitet wurden. Dazu kamen als Magerungsmittel Chamottebrocken
und Quarzsand aus dem Freienwalder Stadtforst. Ein Walzwerk, ein Kollergang und zwei stehende
Tonschneider bildeten die Aufbereitungsanlage. Die Formung der Steine geschah nur von Hand
und die Retortenanfertigung ahnlich wie sie auch heute nach beinahe 60 Jahren noch ausgefiihrt
wird. Die Reforten aus der Stettiner Chamottefabrik galten bald als die besten und fanden guten
Absatz. Zwei zweietagige Rundéfen, wie sie noch heute in der Porzellanindustrie dblich sind,
dienten zum Brennen der Erzeugnisse. Als Brennmaterial wurde ausschlieblich fuhrenweise bezogene
englische bezw. schottische Steinkohle verwendet. Die Zu- und Abfuhr der Rohmaterialien bezw.
der Fabrikate geschah durch Fuhrwerke. Ein bald angeschaffter Prahm erméglichte dann die Be-
nutzung des Wasserweges mit Hilfe des damals schon bestehenden Stichkanals des Gaswerkes.
Der Anfang des Werkes war schwer, obwohl durch Kornhardt eine Sicherheit des Absatzes ge-
boten war. Die Baukosten waren gréber als veranschlagt und der Betrieb stellte sich teurer als man
annahm. Die Sorgen und die Arbeitslast, die auf Kornhardt ruhten, wurden noch gréber, als im
Jahre 1867 Ferdinand Didier starb. Dieser hatte seine Ziegelei verkauft und erledigte die kauf-
maénnischen Angelegenheiten der Chamottefabrik. Kornhardt engagierte nun zu seiner Entlastung
den Ingenieur Wildhagen als technischen Leiter und stellte auferdem einen Buchhalter ein. Die
Erzeugnisse der Fabrik fiihrten sich nun langsam ein und bald fanden sie auch auBerhalb des
Kornhardt'schen Abnehmerkreises guten Absatz, sodab sich im Jahre 1869 die bestehenden Fabrik-
anlagen schon als zu klein erwiesen. Es wurde deshalb ein neues Seitengebaude errichtet, in
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welches ein grober Kasseler Kammerofen eingebaut wurde. Durch diese Vergréberung wurde
die Rentabilitdt des Werkes in aussichtsvoller Weise gesichert.

Mit dem Jahre 1869 waren so ziemlich alle Schwierigkeiten des Beginns Gberwunden und
vom Jahre 1870 an kann von einer fortlaufenden Eniwicklung des Werkes zu seiner heutigen
Grébe und Bedeutung gesprochen werden. Am 1. Oktober 1869 trat der spatere Generaldirektor
Adolf Hentschel als Kaufmann in die Fabrik ein. Die Erzeugnisse der Fabrik hatten sich in der
Praxis sehr gut bewahrt und es konnte daran gegangen werden, eine grobere Werbetatigkeit fiir
die durch den Bau erweiterte und so leistungsfahiger gestaltete Fabrik zu entfalten, die auch vollen
Erfolg hatte. 1870 wurde die Ofenanlage durch den Bau eines weiteren groben Kammerofens
vergrobert und die Formerei ausgebaut. Die Zahl der Arbeiter stieg auf etwa 40. Eine eigene
Tischlerei mit zwei Tischlern fiir die Anfertigung der Formen wurde ebenfalls eingerichtet.

Die ersten Abnehmer der Erzeugnisse der Stettiner Chamotfiefabrik waren auber den von
Kornhardt erbauten Gaswerken die Deutsche Continental Gasgesellschaft in Dessau, die Berliner
stadtischen Gaswerke und das Gaswerk Schwerin i. Meddlenburg; 1871 kamen als weitere Abnehmer
die Imperial Continental Gas-Association in Berlin und Wien, sowie die Gaswerke Budapest und
Prag hinzu, ungeachtet der anderen zahlreichen kleineren Werke. Zu jener Zeit war der Name der
Stettiner Chamottefabrik bereits in der ganzen &stlichen Halfte Deutschlands und in einem grofen
Teil der 6sterreichisch-ungarischen Monarchie als Lieferant vorziglichen feuerfesten Materials bekannt.

Trotz der anstrengenden Tétigkeit, die ihm die Leitung der beiden Werke, des stadt. Gaswerks
und der Chamottefabrik auferlegte, behielt Kornhardt sein Baubiiro bei und baute es gemeinsam
mit seinem Ingenieur Wildhagen noch weiter aus. Es waren ausschlieblich Rost6fen mit horizontalen
Retorten ohne Luftvorwarmung, wie sie in jener Zeit in Anwendung waren. Die Anzahl der Re-
torten einer Ofeneinheit war je nach der gewiinschien Leistungsféhigkeit sehr verschieden und
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schwankte zwischen 1 und 7. Am meisten hatte sich jedoch in den fiinfziger und zu Anfang der
sechziger Jahre der Kornhardt'sche Fiinfretortenofen eingebiirgert. Die Retorten waren in zwei
horizontalen Reihen Gbereinander so angeordnet, dab in der oberen Reihe zwei und in der unteren
drei lagen. Erst die Verwendung von Chamotteretorten, bei denen man mit der Temperatur im Ofen
héher gehen konnte als bei den fritheren Eisenretorten, ermdglichte es eine grobere Anzahl im Heiz-
raum unterzubringen, und man ging zunéchst auf 7 Gber durch Einbau zwei weiterer Retorten in den
Flinferofen rechts und links unter die beiden Fliigelretorten; der Rostraum lag in der Mitte zwischen
diesen beiden. Es zeigten sich hier aber bald Schwierigkeiten in der gleichmabigen Beheizung und auf
" Vorschlag von W.Oechelhauser, dem Leiter der Deutschen Continental Gasgesellschaft in Dessau, deren
Aufsichtsrat Kornhardt angehdrte, wurde die mittlere Retorte weggelassen, sodab ein Sechserofen
enistand, bei dem die Retorten im Ofengewdlbe gleichmabig verteilt waren und in der Mitte ein gréBerer
Raum zur Flammenentwicklung vorhanden war. Diese Anordnung hatte den Vorteil, dab in allen
Teilen des Gewdlbes eine recht gleichmébige Beheizung zu halten war, und dab infolgedessen trotz
Weglassens der einen Retorte die Leistungsfahigkeit gegentiber dem Siebenerofen nicht verringert war.
Dieser Sechserofen, der unter dem Namen ,,Dessauer Ofen bekannt wurde, fand auch bald grobe
Verbreitung und hat sich in den sechziger Jahren zum Normalofen entwickelt. Kornhardt, der
unermiidlich an der Ofenkonstruktion verbesserte, war fiir jede technische Neuerung empfanglich
und das Oechelhauser’sche Prinzip der freien Flammenentwicklung wurde bald allgemein eingefiihrt,
selbst bei den kleineren Ofen wurde iber dem Rost ein groberer freier Raum geschaffen.
Man erkannte jedoch bald, dab eine Steigerung der Temperatur im Ofenraume eine wesentliche
ErhShung der Leistungsfahigkeit zur Folge hatte, und dab hierfiir die freie Flammenentwicklung
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allein nicht geniigte, da eine Vermeidung von Luftiberschuf bei den Rostfeuerungen, vollsténdige
Verbrennung vorausgesetzt, unmoglich war. Diese Erkenntnis fiihrte in den folgenden Jahren zur
Gasfeuerung. Im Jahre 1862 hatten wohl schon die Gebriider C. W. und F. Siemens auf der Gas-
anstalt der Chartered Gas-Co. in London mit ihrem ,Regenerative gas furnace” Versuche gemacht,
aber die aufgetretenen Schwierigkeiten wirkten zunachst eher abschreckend als férdernd. Erst die
Erfolge des Leiters der Stralsunder Gasansfalt, Liegel, mit Gasfeuerung im Jahre 1866 und den
folgenden Jahren machten auch andere zuversichtlich. Das Ofenbaubiiro der Steftiner Chamotte-
fabrik betatigte sich ebenfalls in dieser Richtung, wenn auch auf anderen Grundlaegen wie Liegel

Leider war es Kornhardt nicht mehr vergénnt, an der nun einsetzenden umwalzenden Ent-
wicklung der Gaserzeugungsdfen zu Generatorofen mit Luftvorwérmung teilzunehmen. Seine
frithere auberordentlich feste Gesundheit war durch die gewaltige Arbeitslast, die er sich auferlegt
hatte, gegen Ende der sechziger Jahre wankend geworden, und er hatte sehr darunter zu leiden;
~ im Jahre 1870 etlitt er einen Schlaganfall, der ihn einseitig lahmte, und im darauffolgenden Jahre,
im Februar 1871, starb er bei Wiederholung desselben im besten Mannesalter von nicht ganz
50 Jahren. Direkie Erben hinterlieb er nichi; seine am 14. Oktober 1865 mit Helene Bielefeld
aus Posen eingegangene Ehe blieb kinderlos.

Uber seinen Charakter ist ihm das beste Zeugnis ausgestellt worden, und es sei hier ein zeit-
gendssisches Urteil (wahrscheinlich N.H. Schilling) anléblich seines Todes wiedergegeben: ,Korn-
hardt war, wie ein Blick auf seine riesigen Leistungen ergibt, ein ebenso tiichtiger als energischer
Fachmann. So wie gegen sich selbst, so war er auch gegen alle, die mit ihm in geschéftlicher Be-
ziehung standen, sireng in seinen Anforderungen, aber auch ebenso wohlwollend, freundlich und
hilfreich, wo er es sein konnte. Grob ist die Zahl der jiingeren Fachgenossen, die ihm ihre fach-
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liche Ausbildung und ihre Karriere verdanken. Die Rechilichkeit und Reellitat seines Wesens lieben
ihn unerbittlich sein bis zur Strenge, glaubte er aber jemals irgend jemand zu nahe gefreten zu
sein, und war es der geringste Arbeiter, so verschmahte er es niemals, dies wieder gut zu machen.
Als Freund wurde er stets von allen hoch gehalten, welche das Gliick hatten, zu ihm in eine néhere
Beziehung zu treten”.

Sein Tod war ein tGiberaus schwerer Schlag fiir das junge Unternehmen, der nur allméhlich Gber-
wunden werden konnte. Mit ihm schliebt die erste Entwicklungsphase der Stettiner Chamottefabrik. Der
Grundstock war jedoch gelegt und sein Werk sollte sich weiter entwickeln in flihrender Stellung
auf den Gebieten der feuerfesten Materialien und des Gasofenbaues in desuernder enger Ver-
bindung mit der deutschen Gasindustrie, fiir die er von Anfang an einer der hervorragendsten Vor-
kémpfer und Schrittmacher war.
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Die Didier A.-G. und der Didier-Konzern.

%urc}x den Tod W. Kornhardi’'s waren die Chamottefabrik und das Ofenbaubiiro ihres Fihrers

beraubt, und da unter seinen Erben niemand war, der Interesse an deren Ubernahme ge-
habt hatte, wurden sie sich einig, das Werk zum Verkauf anzubieten. Uber diese schwere fiihrer-
lose Zeit, in der das Weiterbestehen des Werkes sehr in Frage gestellt war, halfen die beiden Mit-
arbeiter Kornhardf's Hentschel und Wildhagen hinweg. Hentschel {ibernahm die kaufmannische
und Wildhagen die technische Leitung, wobei er unterstiitzt wurde von dem Ingenieur Hemme, der
vorher Ingenieur bei den Wasserwerken in Posen war und spéter Gaswerksdirektor in Elberfeld
wurde. Im Herbst desselben Jahres gelang es den Erben Kornhardf's in dem Stettiner Fabrikbesitzer
A.H. Zander einen Kaufer fiir das Anwesen zu finden, und das Werk ging unter Beibehaltung des
bisherigen Firmennamens zum Preise von 93000 Rthl. an ihn Gber. A.H.Zander beteiligte an diesem
Kauf seinen Betriebsleiter August Lenz, und dieser ibernahm auch die Gesamtleitung der Chamotte-
fabrik, wobei er von den friiheren Beamten Kornhardf's und A.Zander, dem Bruder seines Chefs,
unterstiitzt wurde; letzterer widmete sich vollkommen der Reisetatigkeit. Auch Kornhardi's Ofen-
baubiiro wurde beibehalten, jedoch schied der Ingenieur Hemme anléblich des Besitzwechsels aus,
und an seine Stelle trat der Ingenieur Paul Gentz. Damit schliebt das Jahr 1871.

Unter der Leitung von August Lenz beginnt eine neue Entwicklungsphase der Stettiner Chamotte-
fabrik. Sein geschaftlicher Scharfblidk und die bei hervorragenden Technikern nicht selten gliickliche
Hand in kaufméannischen Dingen lieb ihn die Entwicklungsméglichkeit und die Bedeutung der ge-
pflegten Sondergebiete klar erkennen. Er handhabte darum die Leitung des Werkes von Anfang an
in der grobziigigsten Weise. Er begann seine Téatigkeit mit umfangreichen Erweiterungsbauten und
einer Neueinrichtung der Maschinen-, Kessel- und Ofenanlage, zu welchen A. H. Zander die erforder-
lichen Geldmittel zur Verfiigung stellte. Eine zielbewusste Werbetatigkeit brachte so reichlich Absatz,
dab die Fabrikanlage bald wieder an der Grenze ihrer Leistungsfahigkeit angelangt war. Um die
weiter erforderlichen Geldmittel aufbringen zu konnen, enischlob man sich, eine Akfiengesellschaft
zu bilden, und schon gegen Ende des Jahres wurde die Umwandlung vollzogen. Unier dem Firmen-
namen , Stettiner Chamottefabrik Aktiengesellschaft vormals Didier” wurde mit einem Akfienkapital
von 250000 Taler am 17. Dezember 1872 die Griindung beschlofen und die neue Firma am 27.
Dezember desselben Jahres in das Handelsregister eingeiragen.

Durch den siegreichen Ausgang des Krieges 1870/71, der den endlichen Zusammenschluf aller
deutschen Stamme gebracht hatte, war der Unternehmungsgeist im deutschen Volke in ungeahnter
Weise angeregt worden, und es folgten jetzt die ersten Grinderjahre, die leider durch die spater
eintretenden Krisen und Riickschlage einen unriihmlichen Namen in der Geschichte der deutschen
Wirtschaft bekommen haben. Aber zu jener Zeit schossen in allen deutschen Staaten die Fabriken
aus dem Boden, und durch das Recht der Selbstverwaltung, welches die Regierung des neuen deut-
schen Reiches den Stadten und Gemeinden zuerkannte, waren auch sie unternehmender geworden.
Alle Kréafte im deutschen Volke vereinigten sich zum gemeinsamen groben Aufstieg, und mit dem
nun einsetzenden Wachstum des Wohlstandes stiegen auch die Bedirfnisse des faglichen Lebens.
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Diese Entwicklung machte sich in der Gasindustrie fiihlbar, und der Gasverbrauch in den Stadten
stieg in einer Weise, die niemand vorausgesehen hatte.

Eine grobe Anzahl Stadte, die noch keine Gasanstalten besaben, entschlossen sich unter diesen
Verhéltnissen zur Errichtung von solchen, und die anderen mubten an ihren bestehenden Werken
umfangreiche Erweiterungen vornehmen. Diese Entwicklung wirkte naturgemdh auch auf die
Stettiner Chamottefabrik zuriick, und die Anforderungen, die an sie gestelll wurden, wuchsen der-
art, dab auch sie eine abermalige Vergroberung durchfilhren mubte. Es wurden weitere anliegende
Grundstiicke erworben, neue Fabrikrdume errichtet, und die Fabrikationseinrichtungen erheblich
ausgebaut. Der Erfolg war auch ein entsprechender. Das erste Jahr schlof mit einem Umsatz,
der nahezu die Summe werden. Alles drangte zu
des Aktienkapitals erreich- weiterem Forischritt, und
te, und mit einer Erzeu- ' das Kornhardt'sche Prin-
gung an feuerfestem Ma- zip, in enger Verbindung
terial, die der doppelten mit den fiihrenden Man-
Produktion des Vorjahres nern der Gasindustrie zu
entsprach. Der Kunden- arbeiten, fiihrte zu einer
kreis erstreckte sich tiber Vertiefung der technischen
ganz Deutschland, Oster- Durchbildung und zu ei-
reich-Ungarn, Schweden, ner glanzenden Entwick-
Norwegenund Dénemark, lung des Gasofenbaues.
und die Giite der Erzeug- Deutschland, das in der
nisse erschlop sich von ersten Halfte des vorigen
selbst noch weitere Ab- Jahrhunderts beim Aus-
satzgebiete. Auch das land noch in die Schule
Ofenbaubiiro hatte es ver- gehen mubte, wurde nun
standen, sich den gufen auf feuerungstechnischem
Namen, den ihm Korn- Gebiete sein Lehrmeister
hardt gegeben hatte, zu und ist es seitdem ge-

bewahren und den An- | . blieben,
forderungen, die an es AUGUST LENZ Diese gute Zeit des er-
gestellt wurden, gerecht zu sten Anlaufes war jedoch

fiir Deutschland nur von kurzer Dauer; auf dem Weltmarkt lieb sich nicht so rasch Absatz schaffen,
wie sich die deutsche Produktion auf allen Gebieten gehoben hatte; auch suchte das Ausland bald durch
Schaffung von Schutzzéllen der Ausfuhr deutscher Ware zu steuern. Es kam das Jahr 1875, in dem vor
allen Dingen die Eisenindustrie eine schwere Krise durchmachte, die in ihrer Auswirkung aber auch die
anderen Industrien in Mitleidenschaft zog. Die Riickschlage kamen auf allen Gebieten und ein grober
Teil der hoffnungsvolien Griindungen geriet in rascher Folge in Liquidation. Auch fiir die Industrie der
feuerfesten Materialien waren es schwere Jahre. Die englische Konkurrenz wurde starker fiihlbar als je
und rief einen gewaltigen Preissturz hervor. Dazu kam, dab auf dem speziellen Absatzgebiet der Stettiner
Chamottefabrik,den Gaswerken, sich die rheinischen Fabriken feuerfester Materialien infolge der Stockung
in der Eisenindustrie Eingang zu verschaffen suchten und mit Didier in scharfen Wettbewerb traten.
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Zufolge ihrer guten inneren Organisation und ihrer fir die damalige Zeit beste Werksein~
richtungen kam die Firma jedoch {ber diese Jahre hinweg, ohne dab auch nur zeitweilige Be-
triebseinschrankungen hétten vorgenommen werden missen. Als sich um 1878 die Lage zu ent-
spannen begann und ein erneuter Anlauf in den anderen Industrien sich in aufsteigendem Sinne
bemerkbar machte, kam jedoch flir die Gasindustrie und mit ihr fir die Didier A.-G. eine neue
unangenehme Uberraschung. Die elekirische Beleuchtung hielt ihren Einzug in Europa, und die
Verwirrung, die im Gasfach entstand, war auberordentlich. Pessimisten sahen schon den Zusammen-
bruch der gesamten Gasindustrie in greifbarer Nahe, und kihler Denkende machten sich auf einen
erbitterten Kampf gefabt, dessen Ausgang immerhin zweifelhaft sein konnte. Die groben Aufgaben,
die der Gasindusirie in den kommenden Jahrzehnten bis auf unsere Tage zufallen sollten, konnte
noch niemand voraussehen, und so hat z. B. die damals grébie deutsche Gasgesellschaft, die
Deutsche Continentale in Dessau, durch Beschlub des Vorstandes die elekirische Beleuchtung in
ihren Wirkungskreis aufgenommen, um auf alle Félle einen evil. Riickschlag fiir ihre Gesellschaft
auffangen zu koénnen. Aber alle diese Vorsichtsmabregeln erwiesen sich bald als verfriiht und
schon zu Beginn des Jahres 1881 war man sich klar dariiber, dab eine Verdrangung der Gas-
beleuchtung durch das elekirische Licht zun&chst noch nicht zu befiirchten war, dab schlimmsten-
falls in Zukunft beide miteinander wetteifern wiirden, und vielleicht eine friedliche Entwicklung
nebeneinander moglich sein konnte. Auch die elekirische Beleuchtung hatte, wie alles neue, einen
schweren Anfang, und die erste begeisterte Aufnahme machte nach den rasch aufiretenden
Schwierigkeiten und Miberfolgen einer merklichen Abkihlung bald Platz. Fir die Gasindustrie trat
sogar das Gegenteil von dem ein, was man erwartet haite; die Einfihrung der elekirischen Be-
leuchtung hatte bei der Bevélkerung das Bedirfnis nach Licht nur vermehrt und die Gasabgabe
der Gaswerke wuchs infolge eines gesteigerten Gasverbrauches. Auch die Stettiner Chamoitefabrik
atmete wieder auf, als die anfanglichen Befiirchtungen, die sich bei ihr in einem merklichen Riick-
gang des Absatzes und einer betrachtlichen Einschréankung der Bauten fiihlbar gemacht hatte, diese
Entwicklung nahm. Sie war bis dahin so ausschlieblich auf die Gasindustrie zugeschnitten gewesen,
dab sie bei einem Riickschlag sehr in Mitleidenschaft gezogen worden wéare. Die Leiter des Werkes
zogen jedoch aus dieser Krise die Lehre, sich rechtzeitig auch auf andere Absatzgebiete umzustellen
und einen entsprechenden Kundenkreis zu werben. Dieser Gedankengang veranlabte die Didier
A.-G. sich zunachst in der oberschlesischen Eisenindustrie zu bemiihen, und der Erfolg war derart,
dab sich die Werksleitung schon im Jahre 1882 entschloB, in Gleiwitz eine Arbeitsstatte zu errichten,
um die neuen oberschlesischen Kunden besser und billiger bedienen zu kénnen. Mit Unterstiitzung
des Aufsichisrates wurde zu diesem Zweck eine Erh6hung des Akfienkapitals von 250000 Rthl. auf
1250000 Mark durchgesetzt, und schon Ende 1883 konnte das neue Gleiwitzer Werk in Betrieb
genommen werden. Die ersten Jahre lieBen sich gut an, und es schien, dab man rasch in der
Eisenindustrie festen Fub fassen wiirde. Bald zeigte sich aber, dah die Fabrikationserfahrungen des
Stammwerkes nicht ohne weiteres Gberiragen werden konnten, und dab die Anforderungen, die
die Eisenindusirie in ihrer fortschreitenden Entwicklung an die feuerfesten Erzeugnisse stellte, ganz
anderer Natur waren als diejenigen des bisherigen Stettiner Absatzgebietes. Es mubfen ganz neue
Erfahrungen gesammelt werden, und das neue Gleiwitzer Werk erforderte einen groberen Aufwand
an Arbeit, als nach seiner damaligen Bedeutung gerechifertigt erschien. Diese Erkenntnis und die
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neuen politischen Krisen in der Mitte der achiziger Jahre fiihrten zu dem Entschlusse, die Arbeits-
statten in Gleiwitz selbstdndig zu machen. Das geschah im Jahre 1888. Das Gleiwitzer Werk
wurde unter dem Firmennamen , Oberschlesische Chamottewerke A.-G. vorm. Arbeitsstatte Didier”
in eine Aktfiengesellschaft umgewandelt.

Auch das Auslandsgeschéft, um das man sich nach 1878 in immer steigendem MaBe bemiiht
hatte, nahm in diesen Jahren eine &hnliche Entwicklung. Das Fiasko, das bald nach seiner Ein-
fihrung die elekirische Beleuchtung erlitt und in England, Frankreich und Holland sogar vielfach
zur Beseitigung der elekirischen Einrichtungen fiihrte, hatte das Auslandsgeschaft wieder etwas be-
lebt. Zur Zeit der politischen Krisen gegen Mitte der achiziger Jahre anderte jedoch das Ausland
plotzlich seine Haltung gegeniiber der deutschen Geschéftswelt, besonders dort, wo franzdsisches
Kapital arbeitete, und das war an den wichtigsten Platzen in Rubland, Spanien, Italien, den Balkan-
landern und zum Teil auch in den {iberseeischen Staaten der Fall. AuBerdem wurde der Auslands-
handel durch die hohen Zélle, die einige der genannten Staaten auf ff. Erzeugnisse legten, noch
weiter erschwert. Diese Zeit des Uberganges nuizte Didier aus zu seiner Befestigung und gréberen
Ausbreitung auf dem Innenmarkt und zum weiteren Ausbau seiner inneren Organisation. In Pode-
juch wurde die Firma Grundeigentimerin, um eine bessere Ausbeutung des dorfigen Quarzlagers
zu ermdglichen, und in Schlesien wurden Rohmateriallagerstatten erworben; weiter beteiligte sie
sich mit einem Kapital von 80000 Kronen bei der Bornholm-Caolin-Slemmeri in Kopenhagen,
von der schon friiher bedeutende Lieferungen an Rohmaterial bezogen wurden.

In den technischen Biiros waren diese Jahre der intensiven Konstruktionsarbeit gewidmet.
Aus den Rostofen hatte sich die Umwandlung in den Vollgeneratorofen mit Luftvorwarmung voll-
zogen, denen die Halbgeneratorofen folgten, und damit war der Gasofenbau in ein ganz neues
Entwicklungsstadium getreten, das einen vollstandigen Umschwung in der Gasindustrie herbeifiihren
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sollie. Dieser Entwicklungsgang des Ofenbaues schien, wie &fters in der Geschichte der Technik
in der Luft zu liegen, und gleichzeitig sind nach den ersten Anfangen in den sechziger und sieb-
ziger Jahren dieselben Leitgedanken an verschiedenen Orten in der verschiedensten Weise in die
Praxis umgesetzt worden. Wir werden spater sehen, wie die Verfiefung in diese Aufgaben die
Feuerungstechnik in diesen Jahren besonders in Deutschland grundlegend umgestaltete. Die her-
vorragendsten Gasmanner, wie Liegel, N. H. Schilling und H. Bunte, Hasse, Goldbeck u. a. befabten
sich mit diesen Fragen und brachten verschiedene Losungen fiir dasselbe Endziel. Didier suchte
Verbindung und Verstandigung zwischen ihnen herbeizufihren und half in zaher Mitarbeit die
praktische Lésung zu finden. Die Stettiner Chamottefabrik war es dann auch, welche die ersten
leistungsfahigen Generatordfen baute und dadurch fiihrend teilnahm an diesem neuen Aufschwung
der Gasindusirie. Die damit verbundenen groBen Aufirage der Ofenbauabteilung bewirkten eine
bedeutende Steigerung des Absatzes an Retorten und feuerfesten Steinen, und es mubte das gegen-
iiber der Fabrik gelegene Gelande fiir Erweiterungsbauten erworben werden.

Nun folgten Jahre des ununterbrochenen Aufschwunges in denen auch der zeitweise immer
wieder eintretende starke Riickgang des Auslandsgeschaftes infolge immer grober werdender Zoll-
schwierigkeiten, wie mit Rubland und auch Amerika, keinen Aufenthalt mehr verursachte. Es be-
gann nun die Entwicklung zum Konzern. In kurzen Abstdnden kam der Bau von zwei neuen
Fabriken zustande, und im Laufe der nun folgenden Jahre wurden noch mehrere fremde Fabriken
angekauft bezw. Beteiligungen an solchen Unternehmungen getétigt. So veranlasste der bedeutende
Absatz in Osterreich-Ungarn die Erbauung einer Zweigfabrik in Bodenbach im Jahre 1889 und im
darauffolgenden Jahre wurde die Arbeitsstatte in Niederlahnstein errichtet, da die Belieferung des
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Rheinlandes von Stettin aus infolge der groben Entfernungen zu umsténdlich und zu teuer war
In diese Zeit fallt auch der Bau und Beirieb von Gaswerken auf eigene Rechnung und zwar
1889 in Delitzsch und Lobositz und 1890 in Niederingelheim. Es zeigie sich jedoch bald, dab
dieser Eigenbetrieb von Gasanstalten bei der bestehenden Organisation von Didier eine auber-
ordentliche Belastung bedeutete und nach dem Brandungliick von 1893, bei dem der im sogen.
Oberhof des Stettiner Werkes gelegene Fabrikteil vollkommen eingeaschert wurde, enischlob man
sich, die Bearbeitung dieses Geschéftszweiges einer besonderen Gesellschaft zu Gberiragen; das
fiihrte zur Griindung der Gasanstalts-Retriebsgesellschaft im Jahre 1903. Die Werke von Delitzsch
und Niederingelheim wurden verkauft, dagegen ist Lobositz noch heute Eigentum der Didier A.-G.

Die groBen Fortschritte im Gasofenbau und der durch den Generatorofen mit Luftvorwérmung
verursachte heibere Gang der Ofen wirkten ihrerseits wieder auf die Herstellung der ff. Materialien
zuriick. Die Anforderungen, die an das Material gestellt wurden, wuchsen und fiihrten dazu, eine
auberordentlich sorgfallige Wahl der Rohmaterialien, die zur Steinfabrikation verwandt wurden, zu
treffen, bzw. auch Mischungen von ganz verschiedener Zusammenstellung herzustellen. Die Unter-
suchungen von Prof. Seger in Berlin hatten die Kenntnisse in Tonen und ff. Stoffen wesent-
lich erweitert und in vielen Punkien zu einer ganz anderen Auffassung gefiihrt. Hielt man
sich bis dahin meistens fiir die Ausfiihrung der Mischungen an sireng zu beobachtende Rezepte,
die sich nach den jahrelangen Erfahrungen als gut erwiesen hatten, so ging man jetzt an eine
systematische Bearbeitung dieses Gebietes. In der Stettiner Chamottefabrik wurde ein mit allen
Hilfsmitteln der damaligen Zeit versehenes Laboratorium sowie eine Versuchsanstalt errichtet, und
der Chemiker Dr. Arnhold Heintz wurde mit der Leitung derselben betraui. Es wurden weder
Mihen noch Ausgaben an Geld gescheut, eine auf wissenschaftlicher Grundlage aufgebaute Material-
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kunde zu schaffen, um auf diese Weise mit den vorhandenen Rohmaterialien das bestmdglichste
ff. Steinmaterial zu erzeugen. Es wurde Verbindung mit dem damals als erste Autoritat auf dem
Gebiete der Tonkunde geltenden Prof. Bischof in Wiesbaden gesucht und seine Mitarbeit fir diese
Aufgabe gesichert. Mit ihm gemeinsam sind dann die Ton- und Quarzvorkommen in Béhmen,
Schlesien, Sachsen, Mittel- und Westdeutschland untersucht, und nach dem Ergebnis dieser Unfer-
suchungen ist die Auswahl der Rohmaterialien gefroffen worden; so ist unter anderem von der
Didier A.-G. der Neuroder Schiefer in die ff. Industrie eingefiihrt worden. Dieser Aufwand an Zeit
und Mihe hat sich in der Folgezeit auch reichlich gelohnt. Die ff. Erzeugnisse der Stettiner Cha-
mottefabrik sind seither uniiberiroffen geblieben und speziell die Retortenmasse hat sich im Ofen-
betriebe in einer Weise bewahrt, die die hochsten Erwartungen dbertraf; sind doch Retorten aus
dem Stettiner Werk hervorgegangen, die beim Ausbruch aus den Ofen annahernd 4000 Feuertage
aufzuweisen hatten.

Das so auf allen Gebieten in vollem Gedeihen stehende Unternehmen traf nun unerwartet
ein schwerer Verlust. Am 10. Mai 1895 verschied erst 65 jahrig der erste Direktor der Didier
Aktiengesellschaft August Lenz; ein Herzschlag hatte seinem Leben ein Ende bereitet. Unter
seiner tatkraftigen Fiihrung waren die 23 Jahre des Bestehens der Gesellschaft ein ununterbrochener
Aufstieg gewesen. Er hinterlieb ein maéchtiges Industrieunternehmen, das technisch und kaufmannisch
auf der Hohe der Zeit stand und dessen Leistungsfahigkeit sich mit jedem Konkurrenzwerk des
In- und Auslandes messen konnte. Deutsche Arbeit und deutsches Kénnen hatte die Didier A.-G.
in die Welt hinausgetragen und auf ihren Gebieten zu Ehren gebracht. Sie selbst hatte Weltruf
erworben, gestiitzt im Innern auf eine festgefigte Organisation und auf einen Stab von Beamten,
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die unter seiner Leitung willig ihr Bestes zu dem rastlosen Aufstieg hergegeben hatten, und nach
auben wurde der Name getragen von einem Kundenkreis mit unerschiitfertem Vertrauen in die
Firma und die Giite ihrer Erzeugnisse.

Nach seinem Tode ibernahm zunéchst Emil Lenz die Direktion. Das Werk war aber so grob
geworden, dab schon nach einem Jahre eine Arbeitsteilung vorgenommen werden musste und Emil
Lenz, Adolf Hentschel und Carl Burmeister bildeten vom 1. April 1896 ab gemeinsam den Vor-
stand der Gesellschaft. Sie hatten alle schon lange Jahre, zum Teil seit den friihesten Anfangen
der Stettiner Chamottefabrik an der Eniwicklung des Unternehmens teilgenommen, und die Weiter-
fihrung der Geschéffe geschah im Sinne ihres Vorgéngers und blieb den Leitsatzen treu, die der
Didier A.-G. zu ihrem Aufstieg verholfen hatten.

Die folgenden Jahre brachten wieder eine neue Entwicklung im Gasofenbau. Der Gasdirektor
Coze in Reims hatte seinen Generatorofen mit geneigten Retorten, den sogen. Cozeofen, erfunden
und das in der Gasindustrie damals immer mehr durchdringende Bestreben, Menschenkraft durch
maschinelle Einrichtungen oder verénderte Betriebsverhaltnisse zu ersetzen, lenkte rasch die Auf-
merksamkeit auf dieses neue Ofensystem. Sollten doch beim Coze-Ofen 50—60% an Arbeits-
kraften gespart werden. So wie die Konstruktion des Ofens damals bekannt wurde, stak sie noch
in den Kinderschuhen und trotz des Bestechenden, das die Idee hatte, ware dieses System zufolge
seiner fechnischen Unzulénglichkeiten beinahe zum Scheitern gekommen. Gestiitzt auf ihre um-
fassenden Erfahrungen griff die Didier A.-G. den Gedanken auf, und es gelang ihr nach jahrelanger
intensivster Konstruktionsarbeit und miihevoller Versuche, die in Gemeinschaft mit der deuischen
Gasindustrie, besonders den Berliner Leitern der Imperial Continental Gasassociation, Eduard Drory
und Koérting, durchgefihrt wurden, neu aufiretende Schwierigkeiten immer wieder zu {iberwinden
und schlieblich dem Schragretortenofen zum Siege zu verhelfen. Seine Einfiihrung in die Gas-
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werke lieb nun auch nicht auf sich warten, und gerade die grobten waren es, die sich zuerst
zum Bau dieses Systems entschlossen. Gegen Ende der neunziger Jahre feierte der Coze-Ofen
Triumphe. Die Leistungen der Didier A -G. fanden auch jenseits der deutschen Grenzen Aner-
kennung; der grobe Auftrag des Gasanstaltsneubaues mit Coze-Ofen in Wien fiel ihr im Jahre
1899 zu, und auf der Weltausstellung in Paris 1900 wurden ihre Konstruktionen mit dem ,Grand
prix” ausgezeichnet. In Deutschland war der Erfolg auberordentlich. Auftrag folgte auf Aufirag.
Das Stammhaus und die Arbeitsstatten waren nicht mehr in der Lage, das ff. Material rechtzeitig
zu liefern, und die Gesellschaft entschlob sich, neue Fabriken zu erwerben bzw. durch Beteiligungen
zu sichern. Das Jahr 1899 brachte dann auch die Beteiligungen am Kulmiz-Konzern mit den
Werken Saarau, Markt-Redwitz und Halbstadt, 1900 am Tonwerk Biebrich A.-G. und 1903 wurde
auch Gleiwitz mit den Werken Ruppersdorf und Brieg dem Didier-Konzern wieder einverleibt.
Desgleichen wurde gemeinsam mit den Deutschen Ton- und Steinzeugwerken A.-G. Berlin 1906
das Werk in Keasbey U.S.A. gegriindet, das sich nach schweren Anféangen nach 1910 gut ent-
wickelte. Nach Ablésung der Deutschen Ton- und Steinzeugwerke A.-G. gehérie es seit 1912
Didier allein an; wahrend des Krieges hal die Regierung der Vereinigten Staaten die Liquidation
der Fabrik verfiigt, und sie kam in fremde Hande.

Gleichzeitig mit dieser Vergroberung des Didier-Konzerns hatte in den verflossenen Jahren
auch eine Erhéhung des Aktien-Kapitals statigefunden. Im Jahre 1890 war es durch Ausgabe
neuer Akfien um 750000 Mark vermehrt worden, um im darauffolgenden Jahre schon auf 4 Millionen
anzuwachsen; 1898 betrug es 6 Millionen und im néchsten Jahre 9250000 Mark. Abermalige
Erh6hungen fanden in den Jahren 1904, 1906 und 1908 sfatt, und zwar betrug in den betr. Jahren
das Aktienkapital 10425000 Mark bzw. 12,5 Millionen Mark, bzw. 16 Millionen Mark.
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In dieser vollen Bliitezeit hielt der Tod abermals Ernte im Vorstand. Carl Burmeisier starb
am 12. September 1901, 53 Jahre alt, und am 12. April 1903 erlag Emil Lenz, erst 43 jahrig, einem
langen Leiden. Beide zeichnete eine hervorragende Tichtigkeit und hingebende Pflichtireue aus,
gepaart mit einem liebenswiirdigen und ausgleichenden Wesen. Bis zum letzten Atemzuge ge-
hérten sie ihrer Gesellschaft, in deren Dienst sie ihre Lebenskraft gebrochen hatten. Die gewaltige
Arbeitslast, die jahrelang ihnen aufgebiirdet war, und die {bermabige Reisetatigkeit, die in den
letzten Jahren ihres Lebens einen auberordentlichen Umfang annahm, hatte ihrem Leben vorzeitig
ein Ziel gesetzt.

Mit A. Hentschel im Vorstand blieb die Tradition erhalten, und im Mai des Jahres 1903 wurde
Edmund Hohmann als damit waren die ersten
neues Mitglied in denVor-  § Schritte zur Entwicklung
stand gewahlt; auberdem der Gaserzeugungsifen
wurde Percy Drory der zum Grobraumofen
Direktion als Ingenieur getan.
zugeteilt; im Jahre 1906 Im Jahre 1905 wurde
riickte auch er zum Vor- die Dessauer Vertikalofen-
standsmitgliede auf. Gesellschaft m.b.H.Berlin

Mit 1903 begann aber- und einige Jahre spéater
mals eine neue Entwick- die Ofenbaugesellschaft
lungsphase in der Gas- m.b.H. Miinchen gegriin-
industrie und bei der det; die Didier A.-G. be-
Stettiner Chamottefabrik. teiligte sich an beiden.
In Dessau errang Dr. Julius Die bedeutenden maschi-
Bueb die ersten Erfolge nellen Einrichtungen, die
mit dem Vertikalofen und beide Ofensysteme erfor-
Hans Ries hatte in Miin- derten, fiihrten zu Inter-
chen vielversprechende essengemeinschaften mit
Versuche mit seinem aus Bamag und zum Ausbau
dem Schréagretortenofen der eigenen Eisen-Kon-
hervorgegangenen Schréag- EDMUND HOHMANN struktions -Werkstatt in
kammerofen begonnen; Stettin. Fiir die Ofenbau-
abteilung folgien nun arbeitsreiche Jahre, da auberordentliche Schwierigkeiten infolge Einflihrung
vollkommen neuer feuerungstechnischer Prinzipien gegenidber allen bisherigen Systemen und Er-
fahrungen zu berwinden waren. In wenigen Jahren waren beide Systeme jedoch bis zu einer solchen
Vollkommenheit gediehen, dab ihre Betricbsweise inbezug auf Einfachheit, Sicherheit und Uber-
sichtlichkeit alle Erwartungen dbertraf.

Diese Erfolge hatten den Unternehmungsgeist der Didier A.-G. von neuem belebt; nach der
Vollendung der Vertikalretortenéfen wurde mit dem Bau von Vertikalkammerdfen begonnen und
schon 1907/08 eine Versuchsanlage in Betrieb genommen. Die Zeit war jedoch fiir die aber-
malige Einfdhrung eines neuen Ofensystems in die Gasindustrie nicht gilinstig, und es empfahl
sich, den Vertikalkammerofen noch zuriickzustellen.
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Diese glanzende Entwicklung des Gaserzeugungsofenbaues offnete nun auch wieder die Tore
des Auslandes und selbst die in die Jahre 1905 bis zu Kriegsbeginn fallenden politischen Krisen
vermochten keine Verdrangung mehr von den ausldndischen Markten herbeizufiihren. Das Auslands-
geschaft nahm eine grobe Ausdehnung an, und beide neuen Ofensysteme, der Dessauer Vertikal-
ofen und der Miinchener Kammerofen, hielten ihren Einzug in die Welt. Die Griindung der Com-
pagnie générale de fours in Paris in Gemeinschaft mit franzésischen Interessentenkreisen erschlof die
romanischen Staaten Frankreich, Belgien, Spanien und Italien, und ab 1907 wurden Bauten in
Belgien, Brasilien, Danemark, England und Kolonien, Holland, Italien, Japan, Osterreich, Nordamerika,
Schweden, Schweiz, Spanien usw. ausgefiihrt. Am Schlusse dieser Schrift befindet sich eine ausfiihr-
liche Zusammenstellung dieser Bauten.

Die groBen Erfolge der Ofenbauabteilung wirkten natiirlich auch wieder auf die Fabrikations-
abteilungen zuriick; der Absatz an ff. Materialien stieg infolge der zahlreichen Bauten in diesen Jahren
sehr an und neue Beteiligungen brachten eine abermalige Erweiterung des Konzerns. 1908 brachte
die Verbindung mit der Chamottefabrik Gebriider Kaempfe in Eisenberg, 1909 die mit der Chamoite-
fabrik M. Knoch @ Co. in Lauban, 1910 die mit den Chamotte- und Kaolinwerken Adolfshiitte in
Crosta, und durch Ankauf des Werkes Podejuch, das eigentliche Stammwerk des Griinders Didier,
und der Chamottefabriken Schnaittach und Gabersdorf nach dem Kriege fand die heutige Aus-
dehnung des Konzerns ihren Abschlub.

In all diesen Jahren war die Ofenabteilung bei Didier immer mehr angewachsen, und an die
250 Ingenieure und Techniker arbeiteten in den Konstruktionssalen und leiteten die Bauten im In-
und Auslande. Trotzdem wurde auch hier noch eine Ausdehnung auf andere Gebiete des Ofen-
baues angestrebf. Schon zu Beginn dieses Jahrhunderts war der Miillverbrennungsofenbau nach
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System Dérr, das spater durch das Didier'sche Verfahren ersetzt wurde, aufgenommen worden.
Letzteres Verfahren darf heute mit Recht als das vollkommenste der Welt gelten. Auf dem Gebiete
der Gewerbehygiene folgten einige Jahre spater noch die Fakaliendfen. Einen eigenen Geschafts-
zweig bilden die Leichenverbrennungsofen nach System Schneider, welches das erste Verfahren mit
Luft darstellt. Desgleichen wurde zunédchst in Form einer G. m.b. H. eine Industrieofenabteilung
angegliedert, die unter der Leitung von Richard Schneider stand. Bei seinem Ausscheiden aus der
Firma im Jahre 1916 wurde die G.m.b. H. wieder aufgelést und dieser Zweig als Sonderabteilung
den anderen Ofenbaubiiros angegliedert.

Die Jahre 1907 und 1910 brachten die Aufnahme des Koksofenbaues. Mit rastlosem Eifer wurde
an diese neuen Aufgaben in Verbindung mit wissenschaftlichen Mitarbeitern (Professor Simmersbach)
gegangen und auch dieses Gebiet dem Weltmarkte erschlossen; der Héhepunkt schien erreicht, als
die Lehigh Coke Company, South Bethlehem U.S.A, einen Auftrag auf 300 Koksofen erteilte.

Alle verfiigharen Krafte wurden eingesetzt, und in verhéalinisméabig kurzer Zeit konnte mit dem
Bau, welcher zu den besten Hoffnungen berechtigte, begonnen werden. Bitter waren aber die
Uberraschungen, die fortgesetzt vom Beginn bis zur Beendigung eintraten. Ein ungiinstiger Stern
stand von Anfang an dber diesem Unternehmen. Unvorhergesehene Schwierigkeiten bei den Erd-
arbeiten, die Zerstérung unserer Chamottefabrik in Keasbey durch Feuer, die scharfen Garantien,
die infolge einer anderen als vorgesehenen Kohlensorte nicht eingehalten werden konnien, ergaben
Differenzen mit dem Auftraggeber und ndtigten zum Vergleich, der kurz vor dem Einfritt
Amerikas in den Weltkrieg abgeschlossen wurde, und der fiir die Didier A.-G. riesige Opfer bedeutete.
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Die Interessengemeinschaft mit Bamag wurde zu diesem Zeitpunkt geldst.

Edmund Hohmann, der dieses amerikanische Geschaft selbst eingeleitet und abgeschlossen
hatte, war schon vorher unter den Sorgen, die ihm hier in immer steigendem Mabe erwuchsen,
zusammengebrochen. Sein Herzleiden, das ihm in friheren Jahren schon viel zu schaffen gemacht
hatte, tat ein dbriges, und im Dezember 1913 wurde er im Alter von erst 48 Jahren hinweggerafft.
Sein Tod erfolgte in einem Augenblick, in dem die Gesellschaft seiner mehr als je bedurft hatte.
Seine hervorragenden Eigenschaften als Kaufmann und Organisator lieben ihn alle Entwicklungs-
moglichkeiten rasch erfassen, jedoch neigte seine Herrennatur, gefragen von einem unerschiitter-
lichen Selbstvertrauen, leicht zur Unterschatzung von Schwierigkeiten. Edmund Hohmann war ein
Mensch von seltenen Fahigkeiten, und die Didier A.-G. verdankt ihm einen groben Teil der Erfolge,
die in den Jahren vor dem Kriege errungen wurden.

Nach dem Tode Hohmann's traten Max Bittrich und Wilhelm Vélker im Februar 1914 in
den Vorstand.

Die nun folgenden Jahre bedeuten die schwerste Zeit seit dem Bestehen der Didier A.-G.
Die Nachwirkungen des ungliicklichen amerikanischen Geschafts, der Ausbruch des Weltkrieges,
die sofortige Einberufung fast der Halfte der Beamten und eines grobfen Teils der Arbeiterschaft,
der vollige Verlust des Auslandsgeschéfts, verbunden mit enormen Geldsorgen, stellte die Leitung
und den noch verfiigbaren Teil der Beamtenschaft vor scheinbar unmégliche Aufgaben.

Die im Bau begriffenen Anlagen konnien nur mit Aufbietung aller Energie und bedeutenden

Opfern zu Ende gefiihrt werden. Neue Auftrage blieben aus. Die Betriebe mubBten in kurzer
Zeit auf andere Industrien umgestellt werden.
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Eine straffe Organisation, vor allen Dingen der gesamfen kaufménnischen Abteilung, ver-
bunden mit grobter Sparsamkeit in allen Befrieben, wurde durchgefiihrt, und auf diese Weise ge-
lang es, die erste Zeit des Krieges zu dGberstehen, bis die durch den Kriegsbedarf bedingte
Mobilisierung aller Gebiete der deutschen Wirtschaft wieder neue Arbeitsméglichkeit gab und
neuen Absatz schaffte.

Auch das Geschaft in der Gasindusirie, welches Anfang des Krieges vollkommen stockte,
setzte sowohl im In- als auch im neutralen Auslande wieder ein, und in verhaltnismabig kurzer Zeit
waren alle Werke wieder in vollem Betriebe. Verschiedene grobere Auslandsaufirége ermdglichten
es der Didier A.-G. friher, wie jemals gedacht, ihre pekuniéren Verpflichtungen zu erledigen, und
es gelang in wenigen Jahren, die Stellung des Didier-Konzerns wieder neu zu festigen.

Dann kam der erschitternde Abschlub des Krieges, und die deutsche Wirtschaft ist bisher
nicht mehr aus den Krisen herausgekommen. Trotz hoher Auftragsbestande werden nur Schein-
gewinne erzielt, und das Valutaelend schwebt Gber allen wie das Schwert des Damokles. Es bleibt
nur die Hoffnung auf bessere Tage, an die wir glauben, und fiir die wir das Alte erhalten und
neuen Boden vorbereiten wollen.

Die beiden letzten Jahre brachten noch einige Personalveranderungen im Vorstand. Am
31. Dezember 1920 irat der Generaldirekior Adolf Hentschel in den Ruhestand, nachdem er, wie
aus der vorliegenden geschichtlichen Entwicklung ersichtlich, der Firma wahrend 51 Jahren ange-
hért hatte. Wahrend dieser ganzen Zeitspanne, ob Wohl und Wehe auch in bunter Folge
wechselten, war er der Didier A.-G. eng verbunden, und die Inferessen der Gesellschaft waren ihm
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Lebensinhalt geworden. Seine ganze Arbeitskraft hat er ihr in hingebender Treue geopfert. Erst als
er die Uberzeugung gewonnen hatte, dab die Didier A.-G. innerlich wieder fest gefligt war, legte
er sein Amt in jingere Hande mit der Aufgabe, die Firma der neuen Zukunft entgegenzufiihren.
Ein halbes Jahr spater erlitt der Vorstand erneut einen Verlust durch den Tod des Mitgliedes
Wilhelm Vélker, der am 30. Juni 1921 in Bad Homburg seinem langen Leiden im Alter von
56 Jahren erlag. Er hat der Gesellschaft seit 1912 und dem Vorstand seit 1914 angehért und war
von Beginn bis Ende des Krieges als Korvettenkapitdn d. R. eingezogen. Nach seiner Rickkehr
aus dem Felde war er nischer Direktor in den
schon ein kranker Mann.
Sein Wirkungsfeld war die
Fabrikation. Aus der Hiit-
tenindustrie = kommend,
brachte er langjahrige Er-
fahrungen auf diesem Ge-
biete mit. Besondere Ver-
dienste erwarb er sich im
Ausbau der Silikafabri-
kation und in der Orga-
nisation der Grubenbe-
triebe, doch war es ihm
nicht vergénnt, die groben
Aufgaben, die er sich zur
weiteren Entwicklung sei-
nes Arbeitsgebietes gestellt
hatte, zu vollenden.
Nach Ausscheiden von

Vorstand und im April
1922 wurde Ernst Terres
zum  Vorstandsmitglied
ernannt.

Nach dem Kriege wur-
den in Anpassung an die
Zeitverhaltnisse auch ei-
nige Kapitalserh6hungen
vorgenommen und zwar
im Juni 1920 um 4 Milli-
onen Mark; Ende Dezem-
ber desselben Jahres um
weitere 14Millionen Mark,
davon 10 Millionen Mark
Vorzugsaktien; Ende Mai
1921 kam eine weitere
Erh6hung um 8 Millionen
Mark und Juni 1922 um

A. Hentschel trat zu Be- 16 Millionen Mark Stamm-
ginn desJahres 1921 Alfred WILHELM VOLKER aktien und 2 Millionen
Schwandes als kaufmaén- Mark Vorzugsaktien, so-

dab heute das gesamte Aktienkapital 60 Millionen Mark betragt, geteilt in 48 Millionen Mark
Stamm- und 12 Millionen Mark Vorzugsaktien.

Das ist in groben Ziigen die Entwicklungsgeschichte der Stettiner Chamottefabrik A.-G. vorm.
Didier bis auf unsere Tage und zwar als Chamottefabrik, als Ofenbaufirma und als Konzern.
An ihrem 50 jabrigen Jubilaum als Aktiengesellschaft schaut sie demnach zuriick auf ein rund
59jéhriges Bestehen als Chamottefabrik, wahrend ihre Ofenbauabteilung ber Kornhardt in seinen
Anfangen auf Vater und Sohn Blochmann zuriickgeht, jedoch als selbstandiges Baubiiro Kornhardt’s
zum erstenmal 1853/54 in die Erscheinung friit, also vor nahezu 70 Jahren. Durch diese jahr-
zehntelangen Vorarbeiten erklart sich auch der fiir die damalige Zeit mablose Aufschwung, den
die Firma schon in den ersten 6—7 Jahren ihres Bestehens unter Kornhardt's Fiihrung genommen
hatte. Sein technisches Genie hat ihr von Anfang an alles mit auf den Weg gegeben, dessen sie
zum Aufstieg bedurfte: ein scharf umrissenes Spezialgebiet, das zufolge seiner groben Erfahrungen
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von Beginn an auf der Hohe der Zeit stand und auberdem ein umfangreiches Absatzgebiet, das
auf seinen Ruf als Autoritdt im Gasfach gegriindet war. Durch diese Umstande ist der anfang-
liche Mangel an einer richtigen kaufméannischen Leitung nicht so in die Erscheinung getreten. Erst
A. Lenz hat durch seine hervorragenden kaufménnischen Fahigkeiten vorzugsweise die rein ge-
geschéftliche Seite beriicksichtigt und den Grundstock zum Didier-Konzern gelegt. Nach ihm war
die Direktion vorzugsweise kaufménnisch orientiert, und bis kurz vor dem Kriege war der Vorstand
mit zwei Kaufleuten und einem Techniker beseizt, hinter dem allerdings ein hervorragender
Stab von Ingenieuren stand. Dann &nderfen sich die Verhélinisse, und durch die sprungweise ein-
setzende Entwicklung zum modernen Gasofenbau, sowie die erh6hten Forderungen, die seither an
die Fabrikation der feuerfesten Erzeugnisse gestellt wurden, ist der Schwerpunkt nach der rein
technischen Seite verschoben worden.

Dieser glénzende Aufstieg, den die Firma als Aktiengesellschaft nahm, war jedoch nur
moglich durch ein glickliches Zusammenarbeiten von Vorstand und Aufsichtsrat. Von Anfang
an hatte die Didier A.-G. das Glick, einen weitblickenden Aufsichtsrat zu besitzen, der die Be-
strebungen der Werksleitung immer in der weitgehendsten Weise unferstitzte und die Aktionare
stets zu bewegen wubte, die notwendigen Geldmittel zur Verfiigung zu stellen. Andererseits sind
auch vom Aufsichtsrat immer wertvolle Anregungen zum Ausbau der Gesellschaft und ihrer Werke
gekommen, und er hat stets in schweren Zeiten die Direktion mit Rat und Tat unterstitzt, um
gemeinsam in einem auf gegenseitigem Verfrauen fubenden engen Zusammenarbeiten fiir das
Wohl der Gesellschaft wirken zu kénnen. Es wiirde hier zu weit fihren, sémtliche Aufsichtsrats-
mitglieder seit Bestehen der Gesellschaft namentlich aufzufiihren, aber der jeweiligen Aufsichisrats-
vorsitzenden Fob (1872-1882), Bourwieg (1882-1908) und Kempner (ab 1908) mége hier gedacht
sein, da sie in hervorragendem MabBe an den Geschicken der Firma teilnahmen, die Sorgen um
eine gliickliche Weiterentwicklung mit dem Vorstand stets feilten und bereitwilligst mithalfen, die
Verantwortung zu tragen in Zeiten, in denen es um Bestehen oder Zusammenbruch der Gesell-
schaft ging. Die Firma hat auch alle Krisen in der abgelaufenen Zeitspanne gliicklich Giberstanden,
und sie hat sich im deutschen Wirischaftsleben auf ihren Sondergebieten zu einem mabgebenden
Faktor entwickelt. Die Anerkennung ist im In- und Auslande nicht ausgeblieben.
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3& Entwicklung der Stettiner Chamottefabrik und des Didier-Konzerns als Erzeugerin von

ff. Materialien kommt in den Jahreszahlen fiir Produktion und Arbeitern am deutlichsten
zum Ausdruck. Das Stettiner Werk erreichte im ersten Betriebsjahre 1873 eine Produktfion von
rund 9450 t und hatte damit seine Leistung gegen das Vorjahr, als es noch nicht Aktiengesellschaft
war, verdoppelt. In den zehn folgenden Jahren hat es seine Erzeugung wiederum verdreifacht
und beim 25jahrigen Bestehen der Akfiengesellschaft konnte die Rekordziffer der verzehnfachten
Produktion von 1872 gefeiert werden.

Die Bildung des eigentlichen Konzerns beginnt durch den Erwerb der Werke Biebrich, Saarau,
Markiredwitz und Halbstadt um das Jahr 1900, wenn wir von der Grindung der Arbeitsstatien
Niederlahnstein und Bodenbach absehen. Die Produktion erhielt hierdurch einen ganz auber-
ordentlichen Zuwachs; das Jahr 1899 wies eine Gesamtproduktion von 74900 t auf gegeniber
161700 t im Jahre 1900. Einen geringen Riickgang brachten die Jahre 1901—1903, die fiir die
ganze deutsche Industrie eine kritische Zeit waren. Im Jahre 1906 war jedoch schon eine Gesamt-
erzeugung von rund 210000 t erreicht und der Wiedererwerb des Werkes Gleiwitz mit Ruppers-
dorf und Brieg brachte noch einen weiteren Zuwachs von rund !5. Von nun an zeigt die Er-
zeugung an ff. Materialien eine steil ansteigende Linie, die im Jahre 1913 den Hohepunkt mit einer
Gesamtproduktion von 371000 t erreicht. Der Ausbruch des Krieges 16ste bei allen Werken des
Konzerns mit einer Ausnahme (Biebrich) einen schweren Riickschlag aus und die Produktfion von
1915 betrug nur noch 62% derjenigen von 1913. Bis 1917 irat eine voriibergehende Besserung
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bis auf 76% ein und das Jahr 1919 zeigt
dann den tiefsten Stand von 5390, Seither
hat die Leistung des Gesamtkonzerns nur
2/3 der Friedensproduktion wieder erreicht,
obwohl die Anzahl der Arbeiter bedeutend
vermehrt wurde.

Die lahmende Wirkung des Krieges und
der Nachkriegszeit zeigt noch deutlicher die
Statistik der einzelnen Werke und besonders
derjenigen, die in den Grenzgebieten und
solchen Gebieten liegen, die besonders unter
den Wirren zu leiden hatten. Das ist fiir
die Werke Gleiwitz und Adolfshiite der Fall.
Das Werk Gleiwitz kam 1906 wieder zur
Stettiner Chamotiefabrik und es hat von 1907
bis 1913 seine Produktion mehr als ver-
doppelt (von 23600 t auf 51350 {). Das

Jahr 1913 war auch hier der Hohepunkt, dem ein rascher Abstieg folgte; im Jahre 1915 betrug
die Produktion nur 2/3 des Friedens und im Jahre 1919 nur noch 3800 derselben. Die Abtrennung
des polnischen Absatzgebietes tat ein Gbriges und die Leistung ist seither nicht mehr dber 45090

der Friedensleistung hinausgegangen.
Adolfshiitte auf.

Die gleichen Erscheinungen weisen die Jahreszahlen der
Mit Kriegsbeginn frat ein dauernder Riickgang in der Erzeugung ff. Materialien

ein, der im Jahre 1915 noch 60% und im Jahre 1919 sogar nur noch 32% der Friedenserzeugung
betrug; erst in den beiden letzten Jahren konnte wiederum eine Steigerung bis nahezu zur Halfte

der Friedensmenge erzielt werden. Die Werke
Saarau und Markiredwitz des friheren
Kulmizkonzerns haben durch die Absperrung
Polens und der Tschecho-Slowakei ebenfalls
grobe Absatzgebiete eingebiibt, und im Jahre
1919 betrug die Gesamterzeugung nur noch
58 bezw. 4890 der Produktion von 1913.
Sie hat sich bei beiden Werken in den folgen-
den Jahren bis dber 709 der Friedens-
leistung erholt. Ahnlich wie bei Saarau in-
bezug auf die Produktionszahlen liegen die
Verhalinisse bei dem Stettiner Werk und den
Arbeitsstatten Podejuch und Niederlahnstein,
sowie den Werken Lauban und Eisenberg.
Nur das Biebricher Werk hat weniger scharfe
Riickgénge zu verzeichnen und hat auber
1919 mit einer Produktion von nur 629%
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1873 1922

gegen 1913 seine Erzeugungsziffer dauernd iber 8090 der Friedensleistung halten kénnen. — Bei
den tschecho-slowakischen Werken Bodenbach und Halbstadt war in der Vorkriegszeit die Pro-
duktion viel gleichméabiger wie bei den deutschen Konzernwerken, insofern als dieselben die enormen
Steigerungen nicht aufwiesen und die letzten acht bis zehn Jahre vor dem Kriege ziemlich gleiche
Leistungen hatten. Mit Kriegsbeginn setzte auch hier ein erheblicher Riickgang ein bis auf 45 und

weniger Prozent der Friedensleistung, ohne dab eine Erholung in dem Mabe wie in Deutschland
gefolgt wére.
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Arbeiterzahl
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im Jahre 1873

Die Stellung des Didierkonzerns in der gesamten deutschen ff. Industrie ist derart, dab Didier
rund '+ der gesamien deutschen Erzeugung an ff. Materialien darstelll. Die Gesamtproduktion
Deutschlands an ff. Materialien belief sich 1922 auf 1 240000 t, die Gesamtproduktion des Didier-
konzerns betrug in dem gleichen Jahre 320000 t, wovon 303000 t auf die deutschen Werke
entfallen.

Es sei auch hier auf die Verteilung der Erzeugnisse der Didier A.-G. auf die einzelnen In-
dustrien verwiesen und zwar einmal beziiglich des Gesamtkonzerns und dann beziiglich des
Stettiner Werks; auffallend ist bei letzterem der grobe Absatz im Gasfach,

Die seit Grindung der Stettiner Chamottefabrik bis zum Kriegsbeginn dauernd wachsende
Arbeiterschaft gibt ebenfalls ein sehr deutliches Bild von den von Jahr zu Jahr steigenden Leistungen
des Stammhauses und des Konzerns. Im Griindungsjahre der Akfiengesellschaft 1872 wies die
gesamte Arbeiterschaft des Steitiner Werkes nur 78 Kopfe auf; in den ersten 25 Jahren des Be-
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Angestelltenzahl
im Jahre 1873 5 | im Jahre 1887 19 | im Jahre 1902 192 | im Jahre 1917 474 |
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stehens der Gesellschaft wurde dieselbe bis auf rund 1000 Arbeiter vermehrt. Der Hinzutritt der
Kulmizwerke und des Tonwerkes Biebrich um die Jahrhundertwende brachte eine erhebliche Ver-
mehrung bis auf 2371. Von nun an folgte mit geringen Schwankungen von Jahr zu Jahr ein
erheblicher Zuwachs und im Jahre 1913 wurde die Hochstfriedenszahl von 4808 Arbeitern erreicht. Die
Einberufung zum Kriegsdienst brachte den grobten Tiefstand im Jahre 1915 mit 3027 und von da
ab frat ein ununterbrochenes Wachsen ein, sodab heute der Friedensstand sogar Gberholt ist.

Die Leistungen pro Kopf haben dagegen wahrend des Krieges und besonders in der Nach-
kriegszeit einen erheblichen Riickgang erfahren. Naturgemab ist die Produkiion eines Werkes in
Tonnen pro Kopf in erster Linie von der Art der Erzeugnisse abhéangig und ein Werk mit viel
Hohlwaren, die viel Handarbeit erfordern, wird der Menge nach die kleinere, der Qualitdt nach
aber die wertvollere Produktion aufweisen. Infolge der auberordentlichen Verschiedenartigkeit der
Fertigfabrikate konnen daher nur Mittelzahlen angegeben werden.

In Friedenszeiten wurden pro Kopf und Jahr, produktive und unproduktive Arbeitskraft
zusammengenommen, 8085 t Fertigfabrikat erzeugt. In den Werken, welche weitgehendst spe-
zialisiert waren, keine Retorten und komplizierte Formsteine herstelllen und soweit wie mdglich
Menschenarbeit durch Maschinen ersetzt haiten, konnie die Produkfion auf 130 und sogar 140 ft
pro Kopf und Jahr erhoht werden. In einzelnen Werken konnten diese Leistungen wahrend des
Krieges erhalten bleiben bezw. sie gingen nur wenig zuriick; in der Mehrzahl der Werke trat jedoch
ein merklicher Riickgang ein, besonders mit Beginn der schlechten Ernéhrungsverhélinisse im Jahre
1917 und das Jahr 1919 brachte den grobten Tiefstand der Leistungen. In den Werken, welche
viel Normal- und Prefformsteine erzeugen, sank die Produkiion bis auf etwa 60 bis ca. 70 t pro
Kopf und Jahr und in den anderen Werken dagegen auf 45—50 t, wobei die niedrigste Rekord-
zahl mit 38 t pro Kopf und Jahr zu verzeichnen ist. Auch die Produktionsziffern der letzten
beiden Jahre sind weit hinter der Friedensleistung zuriickgeblieben und im Durchschnitt sind erst
wieder 58 t pro Kopf und Jahr, das sind rund 70% der Friedensproduktion, erreicht worden;
einzelne Werke weisen auch bereits wieder bis 78 t auf, wahrend bei der Mehrzahl die Leistung
dem Durchschnitt entspricht. Die niedrigste Leistung im Jahre 1922 ist mit nur etwa 55% der
Friedensleistung erreicht worden.
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WEISSTONGRUBE

Die Herstellung feuerfester Materialien.

| ,7cuerfeste Materialien werden im allgemeinen mit dem Namen Schamotte bezeichnet. Unter
Schamotte, Chamotie, wird zunéchst nur gebrannter feuerfester Ton, dann auch jedes andere
feuerfeste Magerungsmittel, wie Quarz, gebrannter Schieferton, Kapselscherben und dergl. verstanden.
Das Wort Schamotte kommt von dem jetzt nur mehr selten gebrauchten deutschen Wort Mott,
Modde, Mudde, Motter — Schlamm, Ton, gebrannte Erde, namentlich gebrannte Moorerde, also auch
gebrannter Ton, besonders gebrannter Braunkohlenton, her. Die Vorsilbe Scham, Skam oder Sam
ist unsicher. Skam — Scham bedeutet althochdeutsch klein.

Die Schamottefabrikation ist ein bedeutender Teil der sehr groben keramischen Industrie
(Keramos —Ton) und beschéftigt sich, wie aus dem Wort hervorgeht, mit der Verarbeitung von zer-
kleinertem, gebranntem feuerfesten Ton zu besonders gestalteten Kérpern, wie Ziegel, Formsteine
und andere Verkleidungen von Feuerstatten.

Von einer eigentlichen und selbsténdigen feuerfesten Indusirie kann man in Deutschland erst
seit ungeféhr Mitte des vorigen Jahrhunderts sprechen. Sie wurde lange Zeit nur als unselbstandiger
Nebenbetrieb anderer Industrien, die ohne feuerfestes Material nicht bestehen kénnen, behandelt.

Urspriinglich und zwar vor mehr als 12000 Jahren, zu welcher Zeit man in Aegypten schon
Ziegelsteine angefertigt hat, wurden wahrscheinlich natiirliche feuerfeste Gesteine, Sandsteine und

TNIIIITIIE,
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KAOLINGRUBE IN ADOLFSHUTTE

dergl. zur notwendigen feuerfesten Verkleidung eines Feuerherds und auch schon zu Schmelz-
gefaben verwendet. Die Verwendung von feuerfestem Maferial ist so alt, wie die Verwendung von
Feuer selbst. Schon 4000 Jahre v. Chr. waren Schmelztiegel zum Schmelzen von Edelmetell in
Aegypten wohlbekannt. Aber die Alten und auch wir bis in die neueste Zeit hinein haben sehr
hohe Temperaturen nicht zu erzeugen vermocht, es geniigien zum Schuize der Feuerungsanlagen
gewdhnliche oder mit feuerfesten Tonen oder Quarz und dergl. aufgebesserte Ziegel. Bei Schmelz-
prozessen, bei denen grobere Anspriiche an das feuerfeste Material gestellt werden mubten, griff
man zu geeigneten Natursteinen, namentlich Sandsteinen, oder, sobald es sich um Schmelzgefébe,
wie Tiegel, Glashafen und dergl. handelte, wahlie man besonders ausgesuchte und nach geheim

BLAUTONGRUBEN IN SCHLESIEN
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WEISSTONGRUBE NEBEN DER SAARAUER FABRIK

gehaltenen Rezepten zusammengeseizte Tone. Man verwandte damals z. B. mit Kohle gemagerte
Steine und Tiegel. Der Graphittiegel ist noch ein Reprasentant dieser alten Verfahren.

So sehr alt auch die Herstellung feuerfester Erzeugnisse ist, die Art ihrer Herstellung ist viele
Jahrtausende fast gleich geblieben. Man kannte nur Handarbeit, und so grob und bewundernswert
die damalige manuelle Fertigkeit der Ziegler und Tépfer auch war, sie konnten in das Wesen der
Feuerfestigkeit nicht eindringen, weil ihnen die Hilfsmittel der Physik und Chemie fehlten: sie
konnten eine so grobe Massenfabrikation, wie sie heute unumgéanglich ist, um den groben Bedarf
zu decken, nicht durchfihren. Ihnen fehlten Maschinen, die auf kleinstem Raum die Arbeit von
sonst Hunderten von Menschen zu verrichten vermégen. Es gab zwar schon in sehr alter Zeit und
von den Romern sind sie uns sogar in grobem Umfang noch erhalten, ganze Tépferdérfer mit

BLAUTONGRUBEN IN SCHLESIEN
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sehr praktisch eingerichteten Arbeitsstatien, allein
erst die neueste Zeit war im Stande, die Fabriken
der feuerfesten Industrie mit richtigen, den sehr
gesteigerten Verwendungszwecken angepabten Roh-
materialien zu versehen und den Gang der Fabrika-
tion so zu gestalten, dab auf kleinem Raum mit
moglichst geringen Kosten und wenig Menschen
das denkbar beste und vollendetste Erzeugnis her-
gestellt werden kann. Das Handwerk wurde zur
Industrie,

Es ist dadurch aber nicht nur die Herstellungs-
weise geandert worden, sondern es begann da~
mit auch ein eingehendes Studium der Zusammen-
setzung der ff. Tonsteine und der Rohmaterialien.

Der gebrannte feuerfeste Ton oder sein Ersatz
die Schamotte, ist in natiirlich vorkommenden
feuerfesten Massen, aus denen feuerfesie Erzeug-
nisse hergestellt werden, entweder mit dem nétigen
Bindeton im richtigen Verhélinis schon umgeben,
oder braucht nur durch Zusatz von Magerungs-

oder Bindemittel verbessert zu werden. Die besten Ergebnisse werden aber erreicht, wenn sowohl

die besten Magerungs- als Bindemittel getrennt
fir sich aufbereitet und so zu einer Schamotte-
masse zusammengeseizt werden, dab sie ein sehr
feuerfestes, dichtes Material, das auch bei hoher
Temperatur noch durch eine grobe Volumen-
bestandigkeit ausgezeichnet ist, ergeben.

Der Bindeton spielt bei der Schamottefabrika-
tion nur die Rolle als Klebemittel fiir die meist
wertvolleren Schamottekérner; zugleich ist er das
bildsame, plastische Element, das notwendig ist,
um die Schamottemassen in gewiinschie Formen
zu bringen. Zwecks Festigung wird die in Formen
gebrachte und getrocknete Schamottemasse bei
hohen Temperaturen gebrannt, wodurch die Form-
linge zugleich wetterfest werden, d. h. von Wasser
und Frost nicht mehr zerstort werden kdonnen.

Wie bei allen technischen Erzeugnissen ist auch
in der Schamotteindustrie die Beanspruchung, welche
das feuerfeste Material bei seiner Verwendung er-
leidet, mabgebend fiir die zu verwendenden Roh-
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materialien und fiir die Methoden seiner Herstellung. Es sind zwei Eigenschafien, auf die die
feuerfesten Erzeugnisse beansprucht werden. Ihre Widerstandsfahigkeit gegen hohe Temperatur, d.i.
Schwerschmelzbarkeit (Feuerfestigkeit) und ihre Widerstandsfahigkeit gegen schroffe Temperaturwechsel
(Temperaturbestandigkeit). Die Feuerfestigkeit wird verringert durch die Gegenwart leicht schmelzen-

der und aufl6sender per von genau vor-
Substanzen. geschriebener che-
Feuerfest ist eigent- mischer Zusammen-

sefzung und deshalb
genauer Schmelz-
temperatur. Die
Feuerfestigkeit der
hier in Betracht
kommendenErzeug-
nisse beruht also in
der Hauptsache auf
deren chemischer
Zusammensetzung,
d. h. auf ihrem Ge-
halt an schmelz-
flubbildenden wund
schmelzflubBhem-
menden Bestand-
teilen und der vor-
handenen Einwir-
kungsmaoglichkeit
der ersteren auf die

lich jedes Material,
das bei den zur An-
wendung gelangen-
den Temperaturen
nicht wesentlich ver-
andert oder ganz:
zerstort wird. Nach
dem Ubereinkom-
men der feuerfesten
Industrie wird aber
nur das Material als
feuerfest anerkannt,
das derselben Tem-
peratur zu wider-
stehen vermag, ohne
Schmelzerscheinun-
gen zu zeigen, wie
der Segerkegel Nr.
26. Segerkegel sind
kleine tetraederfér- SCHACHTABBAU IN EINER BLAUTONGR UBE letzteren. Die Feuer-
mige Vergleichskor- festigkeit, welche der-
jenigen von Segerkegel 26 entspricht, ist die unterste Grenze von dem, was eben noch als
feuerfest anerkannt wird.

Die auf Feuerfestigkeit zu prifenden Tone und Fabrikate bringt man in &hnliche Pyramiden-
form wie die Segerkegel und erhitzt sie gemeinsam mit den Vergleichssegerkegeln als Normalien
in Schmelzéfen und beobachtet ihr Verhalten. Liegen die Schmelzpunkie der Priflinge zwischen
Segerkegel 26, das sind 15800 C, und Segerkegel 36, das sind 18000 C, oder gar noch dariiber
bis Segerkegel 42, das sind 20000 C, so handelt es sich um feuerfeste Substanzen.

Die natirlich vorkommenden Tone und Quarzite erreichen im Héchstfalle Segerkegel 36
als Schmelzpunkt. Fiir die meisten Verwendungsgebiete geniigen auch diese Temperaturen.

Fir Sonderzwecke ist man auf die Verwendung von kinstlich erzeugten hochfeuerfesten
Stoffen, wie calzinierte oder elekirisch geschmolzene Tonerde, Korund, Magnesit, Zirkonoxyd und
Siliciumcarbid angewiesen, wenn besonders hohe Anforderungen an die Haltbarkeit feuerfester
Steine und Gerate gestellt werden miissen.
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Die Schamottemassen, aus denen feuerfeste Steine und Hohlwaren hergestellt werden sollen,
bestehen aus einer Mischung von gebrannten, in bestimmte Korngrében zerkleinerten feuerfesten
Tonen, feinst gemahlenen, ungebranntem, fettigem Bindeton und Wasser. Man nennt die Schamotte
Magerungsmittel im Gegensatz zum Bindeton und das Wasser Anmachewasser. Als besonders

WEISSTONGRUBEN
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EINE WAND VON FELSQUARZIT

hochwertige Schamotte gelten die gebrannten Schiefertone der Steinkohlenformation, gute Bindetone
kommen im Tertidr vor.

Fiir gewisse Zwecke verwendet man die ebenfalls aus der Terfiarformation stammenden
Quarzite zur Herstellung feuerfester Steine, welche Silika- oder Dinassteine heifen.

Far geringere Anspriiche geniigen Quarzsande, Klebsande in Verbindung mit plastischen
Tonen zur Herstellung feuerfester Steine.

Das Ausgangsmaterial fiir die Schamottefabrikation ist der feuerfeste Ton. Dieser wird einer-
seits in Schollen gebrannt und zerkleinert als Magerungsmittel, andererseits ohne vorheriges Brennen
als Rohton zur Bindung der Schamotte benutzt. In &hnlicher Weise dienen gebrannter Schieferton,

i |

51



x

3
Us]



i e

LOKOMOTIVENPARK

Kapselkorner, d. s. die gemahlenen Uberreste aus feuerfesten Behaltern, in welchen die Porzellan-
fabriken ihre Waren brennen, und Quarz als Magerungsmittel in feuerfesten Massen.

Alle diese in der Natur vorkommenden Rohmaterialien sind nie frei von Verunreinigungen.
Diese letzteren beeinflussen je nach der in den Tonen usw. vorkommenden Menge mehr oder
weniger deren Feuerfestigkeit, Erweichung bei hohen Temperaturen, Dichtbrand und Brennfarbe.
Die Tone sind chemisch in reinster Form als Verbindungen aufzufassen von 2 Molekiilen Kiesel-
sdureanhydrid und einem Molekil Aluminiumoxyd mit 2 Molekiilen Wasser, also eine Silikat-
verbindung, welche in dieser Form Kaolinit heibt. Diese Verbindung wird in der Keramik Ton-
substanz genannt. Als Begleiter dieser Tonsubstanz, welche als der Tréger der Feuerbestandigkeit
gilt, treten in mechanischer Beimengung Feldspat, Glimmer, Gesteinreste der Granite und Glimmer-
schiefer und Quarz sowie organische Substanzen auf. Da Feldspat und Glimmer Erdalkali-Alkali-
Silikate darstellen und bei niedrigeren Temperaturen schmelzen als die reine Tonsubstanz, so ver-
schlechtern diese Stoffe den Ton in feuerfester Hinsicht. Da sie auf die Tonsubstanz oder tiber-
haupt auf den Ton, sei er nun gebrannt oder ungebrannt, schmelzpunkterniedrigend wirken, so
nennt sie der Keramiker Flubmittel. Zu diesen sogenannten Flubmitteln gehéren die Alkalien, Kalk,
Magnesia, Barium, Stronfium, die meisten Schwermetalle z. B. Eisen, Titan, Mangan usw. und ihre
Verbindungen. Bei hohen Temperafuren gehen diese FluBmittel mit der Tonsubstanz niedriger
schmelzende Silikat- und Aluminaiverbindungen ein und bringen so den feuerfesten Ton zur Er-
weichung und zu Forménderungen. Es ist daher Aufgabe einer sachgeméaben Fabrikation, gute
Auswahl unter den feuerfesten Tonen zu halten und flubmittelreiche Rohstoffe von der Verwendung
auszuschlieBen. Hierzu bedient man sich der Bestimmung der Feuerfestigkeit oder des Schmelz-
punktes im Vergleich zu den Normal‘SegqucgeIn. Die Wirksamkeit der vorhandenen Flubmittel in
einem Ton ist nicht allein abhéngig von dem Charakfer in chemischer Hinsicht, sondern auch von
ihrer Kornergrdbe, in der sie im Tone verfeilt sind. Je feiner die Verteilung und je kleiner die
Korngrébe, desto starker die Wirkung. Die Eigenschaften der feuerfesten Rohstoffe sind auber-
ordentlich verschieden, obwohl oft die chemische Zusammensetzung nahezu die gleiche sein kann.
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Die Bildsamkeit
oder Plastizitat
der Rohtone, dic
Schwindung im
Brande, Neigung
zu Forménde-
rung wahrenddes
Trocknens und
BrennenswieRei-
fen und Verzie-
hen, Erweichung
bei hohen Tempe-
raturen, Wasser-
aufnahmefahig-
keit sind indivi-
duelle Charakter-
eigenschaften. Es
liegt in der Eigenart der uns von der Natur zur Verfiigung stehenden Rohstoffe, dab man nicht
beliebige Anforderungen an das feuerfeste Material siellen darf.

IM STICHKANAL

Es gibt heute kaum eine Industrie, die ohne feuerfestes Material arbeitet. Die grobe Zahl von
Verwendungsmdglichkeiten, welche die verbrauchende Industrie zwingt, an den Hersteller feuerfester
Ware Anspriiche zu stellen, bedingt eine auberordentliche Vielseitigkeit der Fabrikation. Um zu
zeigen, in welch zahlreichen Gebieten der Technik und des Wirtschaftslebens feuerfeste Materialien ver-
schiedenster
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DAS ANLEGEN DER FAHRE

Hiittenindustrie, Zucker- und Zellstoffabriken, sie alle brauchen feuerfeste Steine in ihren Ofen,
Apparaten, in den Ausmauerungen der Dampfkesselfeuerungen, in den Generatoren, in den ver-
schiedensten Feuerungsanlagen; dazu kommen alle anderen Arten von Ofen und die héuslichen
Feuerstellen. Fiir Sonderzwecke in Wissenschaft und Versuchstechnik werden feuerfeste Geréte,
Pyrometerschutzrohre, Schmelztiegel, Muffeln, Glihrohre, Versuchséfen fiir hohe Temperaturen auf
den Markt gebracht. Nicht allein die verschiedenen Industrien stellen wechselnde Anforderungen an

DIE FAHRE IM STICHKANAL
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die feuerfesten Fabrikate, sondern fast jeder Arbeitsvorgang und jede Konsiruktion der verschieden-
sten Ofen verlangt besondere Anpassung des feuerfesten Steines an den Verwendungszweck. Einmal
wird das Fabrikat im Gewdlbe eines Glasschmelzofens Temperaturen von 1500 bis 16000 und da-
riber ausgeseizt, dann soll es im Hochofen dem weibglihenden geschmolzenen Eisen und un-
geheurer Belastung standhalten, oder wiederum im Glashafen oder im Glaswannenofen dem
dinnflissigen, weibglihenden Glase widerstehen, ohne das kostbare Schmelzgut zu verunreinigen.
In den Feuerungen der Dampfkessel fiir Lokomotiven und Schiffe kommt auber der Einwirkung
von Schlacken und hohen Temperaturen vielfach noch eine Beanspruchung auf Erschiitterungen
dazu. Es wechseln oft enorme Hitze und einsirémende kalte Luft oder Beschickungen mit kalten
Kohlen in den Retorten und Kammern der Gaswerke, und allen diesen Beanspruchungen soll das
feuerfeste Material standhalten.

Der Erfallung dieser groben Vielseitigkeit der Aufgaben hat der Keramiker und Hersieller
feuerfester Erzeugnisse Rechnung zu tragen.

Geeignete Mischung der Massen, sachgeméabe Formgebung der Steine, sorgféaltigste Anpassung
an die Aufgabe, die das Fabrikat im Gebrauch zu erfillen hat, ist unbedingt erforderlich.

Eine Universal-Masse fiir alle Anforderungen der Warmeiechnik gibt es nicht. Man hat von
Fall zu Fall zu entscheiden, welches Fabrikat fiir diesen oder jenen Zweck zu wahlen ist. So haben
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sich vorwiegend quarzhallige Massen, Silika und Dinas, gerade im Gas- und Koksofenbau wesent-
lich besser bewahrt, als die im Anfange der Entwicklung der feuerfesten Industrie benutzten
Schamoitesteine aus tonigen Massen. Dagegen ist ein Silikastein fiir scharfe Beanspruchung durch
alkalische Schlacken nicht am Platze. Es mub daher dem Fabrikanten bekannt sein, zu welchem
Zwecke der Verbraucher das feuerfesie Malerial bendtigt. Leider ist die Kenntnis in den Verbraucher-
kreisen noch nicht allgemein verbreitet, dab es nicht geniigt, die chemische Zusammensetzung lt.
Analyse und den Segerkegelschmelzpunkt vorzuschreiben, sondern dab es auch notwendig ist, die
physikalischen Eigenschaften wohl zu beachten.

Es ist nicht gesagt, dab ein hochwerliger Schamofiiestein aus den besien Rohmalerialien unter
allen Umstanden lange Haltbarkeit besitzen mub, nur weil seine chemische Zusammensetzung und
sein Schmelzpunkt enfsprochen haben. Ist dieser Stein sehr pords, besitzt er infolge Schwachbrand
noch hohe Wasseraufnahmef&higkeit, oder 146t seine mechanische Festigkeit zu wiinschen (ibrig, so
ist doch dieser Stein in kurzer Zeit bei Schlackenangriffen rettungslos verloren.

Es kommt im allgemeinen weit mehr auf die mechanischen und physikalischen Eigenschalten
feuerfester Erzeugnisse an, als auf die chemischen.

Man kann nicht behaupten, dab ein hochtonerdehalliger, also basischer Stein unter allen
Umstédnden basischen Schlacken und Schmelzen erfolgreich widerstehen wird. Ein quarzhaltiger,
tongebundener Stein, der seiner chemischen Zusammensetzung nach wegen seines hohen Kiesel-
saduregehaltes als sauer bezeichnet wird, mag eine langere Haltbarkeit gegen alkalische Einflisse
bei hohen Temperaturen aufweisen, wenn seine physikalischen Eigenschaften, insbesondere die
Porositdt und Wasseraufnahmefahigkeit, befriedigen.

Wichtig ist ferner, die Standfestigkeit feuerfester Steine und Hohlkérper unter Belastung bei
hohen Temperaturen zu kennen.

Die Ursachen der Zerstérung feuerfester Erzeugnisse konnen verschiedenster Art sein. Schon
bei der Inbetriebnahme neu erstellter Ofenanlagen kénnen durch zu rasches Anheizen und zu

STEHENDER TONSCHNEIDER TROCKENTURME KUGELMUHLE
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rasche Trocknung des noch feuchten Mauerwerks
Spannungen ausgeldst werden, welche entweder das
Geflige des Mauerwerks oder dasjenige der Steine
zur Lockerung bringen. Besonders vorsichtig ist bei
solchen Ofenanlagen zu verfahren, welche aus Silika-
und Dinasmaterial bestehen. Die zum Aufbauen
verwendeten feuerfesten Mortel sind dem Steincharak-
ter in Bezug auf Feuerfestigkeit méglichst anzu-
passen; sie haben keine hydraulischen Eigenschaften,
binden also nicht wie Zement ab. Sie bestehen meist
aus Schamottemehl und Bindeton bezw. fir Silika
aus Quarzitmehl und Tonzusatz. Die Steinfugen
zwischen den einzelnen Steinen sind méglichst eng
zu halten, damit das Eindringen von Schmelzfliissen
usw. vermieden wird. Sind die Bauten aus feuer-
festem Material unter Einhaltung aller Vorsichts-
mabregeln auf die ndtige Temperatur gebracht, so
kann der Ofen seiner Bestimmung Gbergeben wer-
den. Damit beginnt auch der Angriff auf die feuer-
festen Steine. Temperaturwechsel, Flugasche aus den
Brennstoffen, Angriffe durch die in den Ofen sich
abspielenden Reakiionen, mechanische Einfliisse,
Reiben und Schleifen wie in den Auskleidungen von
Rotier6fen der Zementindustrie, Losbrechen von
Schlackenansatzen am Mauerwerk, verringern die
Haltbarkeit und erhéhen die Abnutzung. Hohe Tem-
peraturen allein schadigen das Mauerwerk dann
nicht, wenn die Hitzegrade nicht zu nahe an den
Schmelzpunkt der Steine herankommen. Auch Wasser-
dampf, der stets in Feuergasen enthalten ist, kann
schadigend wirken. Besonders in chemischen Be-
irieben werden feuerfeste Auskleidungen oft auch
sauren Dampfen und Gasen ausgeseizt, sodab auber
der Hitzeeinwirkung noch die 16sende Kraft von
Séauren zu berticksichtigen ist. Fiir solche Falle sieht
man feuerfestes und saurefestes Material vor.

STEINBRECHER

LIEGENDER TONSCHNEIDER
NASSMISCHER
TROCKENMISCHER
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Je diinnflissiger eine Schlacke ist, desto leichier
kann sie in das feuerfeste Mauerwerk eindringen
und es allmahlich zur Auflésung bringen. Ein po-
roser Stein, der nicht nach den Gesichtspunkten
grobtmoglichster Dichte hergestellt wurde, nimmt
in seinen Poren Schlacke auf und bringt zunachst
den Bindeton und die feinsten Magerungskornchen,
~ allmahlich auch die groberen Korner zum Schmelzen,
indem sich leichier schmelzende Silikatverbindun-
gen bilden. ¢

Neben solchen Einfliissen missen z. B. Kessel-
feuerungen schroffen Temperaturwechsel veriragen.
Schlackenfestigkeit und Temperaturwechselbestandig-
keit in ein und demselben Stein zu vereinigen, ist
oft sehr schwer, da ein schlackenwiderstandsfahiger
Stein moglichst dicht und porenarm, auch scharf
gebrannt sein soll, wahrend der temperaturwechsel-
unempfindliche Stein weniger scharf gebrannt und
weniger dicht sein soll, also zwei verschiedene Be-
dingungen, die sich widersprechen. Auch diese
Schwierigkeiten sind durch geeignete Rohstoffe und
Vorbereitung der Masse zu {iberwinden.

Diese Beispiele mgen gentigen zur allgemeinen
Charakteristik feuerfester Produkte. Es sei nur noch
kurz darauf hingewiesen, dab oft erst zahlreiche
Versuche angestellt werden miissen, um ein allge-
mein befriedigendes feuerfestes Fabrikat zu erzielen.
Die Versuchs- und Prifungsbedingungen unserer
Industrie sind aus den Bedirfnissen der Praxis ent-
standen und in diesem Sinne ausgearbeitet worden.

Zahlreiche Aufgaben haben die Versuchs-
stationen zu l6sen: Priifung des Rohmaterials auf
Reinheit, chemische Zusammensetzung, mikrosko-
pische Untersuchung, Verhalten im Feuer, Volum-
anderung und Bindefahigkeit. Die Fabrikate werden
auf &ubere Form, Gefiige, mechanische Festigkeit,

DIE VEREDELUNG VON KAOLIN:
DIE SCHLAMMBECKEN
DIE KOMPRESSORANLAGE
DIE FILTERPRESSEN
DIE TROCKENLAGER
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WERDEGANG EINES FORMSTEINS
Porositat und Dichte, auf Schmelzpunkt, Standfestigkeit bei hohen Temperaturen, Schlackenwider-
standsfahigkeit, Temperaturwechselbestandigkeit, Volumanderung, Warmeleitfahigkeit und mit Hilfe
des Mikroskopes auf ihr Gefiige untersucht und gepriift.

Nach diesen einleilenden Ausfiihrungen treten wir den Gang durch die Fabrikation an.

Der Gedanke, welcher einer Schamottefabriksanlage zu Grunde liegt, ist der, die Bedirfnisse
des gegebenen oder gewahlien Absatzgebietes vor allem zu befriedigen und dann die dafiir not-
wendigen Operationen mit den geeigneisten Maschinen und Einrichtungen so durchzufiihren, dab

GROSSSTEINFORMER
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HANDFORMER

die jeweiligen Erzeugnisse von einem Erzeugungsort zum anderen auf dem kiirzesten Weg gelangen.
Denn jeder Griff und jeder Schritt, der in eirer Fabrik zuviel gemacht wird, wiederholt sich standig
und addiert sich in einem Jahr zu einer bedeutenden Summe nutzloser, aber bezahlter Arbeit.

Die wichtigsten Teile einer Schamottefabrik sind: Abladevorrichtungen und Lagerrdume fiir
Rohmaterialien, Aufbereitung der Rohmaterialien, Herstellung der Schamotitemassen, Formerei mit
gleichzeitiger Trocknerei, Fassonsteinformerei, Muffel- und Retortenformerei, Kleinformerei mit Dinas-
formerei, Ofenanlagen mit Schamotte- und Dinasbrennerei, Versandvorkehrungen usw.

Auf der Grobe der Ofenanlagen baut sich der Umfang und die Grébe aller anderen Ein-
richtungen und Rdume auf. Die normale Leistungsfahigkeit einer solchen Ofenanlage schwankt
zwischen 50 bzw. 100000 kg pro Arbeitstag. Man nimmt eine solche Leistungsfahigkeit als Einheit.
Soll spater eine Vergroberung der Erzeugung eintreten, so mub eine weitere Einheit mit samtlichem
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FORMSAAL FUR KLEINSTEINE
Zubehdr neu geschaffen werden. Im anderen Fall lauft man Gefahr, das Werk zu verbauen, die
bewéhrte Disposition zu stéren und die Fabrikation kompliziert zu machen und zu verteuern.

Die hauptsachlichsten Rohmaterialien fiir die ff. Industrie sind Tone und Quarzite.

Die feuerfesten Tone sind in der Natur an vielen Stellen zu finden. lhre Eigenschaften
wechseln oft innerhalb der gleichen Lagerstatten, desgleichen ist auch die Machtigkeit des Vorkommens
schwankend. Unsere Tone lassen sich meist im Tagebau gewinnen. Teils von Hand, teils mit
machiigen Baggern und Fordermaschinen wird der Ton gegraben und abgehoben, wo er sehr
hart ist, auch gesprengt, auf Feldbahnen in Schollen verschiedenster Grobe verladen und an die
Oberflache gebracht. Die verschiedenen Arten des Abbaues zeigen die Bilder eigener Gruben. In
machtigen Terrassen ist der Tonabbau hier erfolgt. (Vergleiche die Bilder.) Unterirdischer Betrieb
ist in den Steinkohlenbergwerken zu finden, welche haufig Schieferfone gemeinsam mit Kohle
fordern. Das bedeutendsie Schiefertonvorkommen in Deutschland ist das bei Neurode in Schlesien.
Bdhmen und Schweden liefert ebenfalls vorziglichen feuerfesten Schieferton.

Blautone, Rohkaoline, Weibtone, Quarzsande und Klebsande werden in grohen Mengen aus
cigenen Gruben geférdert.

Auber diesen tonigen Rohmaterialien gewinnen wir Fels- und Findlingsquarzite zur Her-
stellung von Silikasteinen, wie sie die Abbildungen zeigen.

Diejenigen Fabriken, welche geeignetes Rohmaterial in ihrer Nahe finden, bringen dieses mit
Hilfe von Feld- und Kleinbahnen, Lastautos und Pferdegespann je nach &rilicher Beschaffenheit
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FORMSAAL FUR KLEINSTEINE

und Lage der Grube, auch mittels Seilférderanlage, auf maéchtige Lager. Diese sind teils bedeckt,
teils unbedeckt innerhalb der Fabrik. Hier werden die Rohstoffe aufgestapelt oder sie kommen so-
gleich in die Aufbereitung oder Trockenanlagen. In vielen Werken ist man jedoch darauf ange-
wiesen, die Rohstoffe mit Eisenbahnen und Schiffen heranzuschaffen. Méachtige Krane ergreifen die
ankommenden Giiter, heben sie in die Foérderanlagen, welche sie in groben Lagerschuppen mit
Bunker- oder Feldereinteilung abladen. Saubere Trennung und Ordnung in der Lagerung der ein-
zelnen Rohstoffe ist unbedingt erforderlich.

Fels- und Findlingsquarzite werden im Freien gelagert, damit sie durch den Regen von an-
haftendem Lehm und Schmutz befreit werden. Vom Rohmateriallager gelangen die Rohtone und
die Magerungsmittel, Schamotte, Schieferton, Kapselscherben, Quarzsande, Quarzite, mit Seilbahnen
nach der Aufbereitung.

Unter Aufbereifung versteht man die Vorbereitung und Zurichtung der Rohmaterialien zur
Mischung. Sie besteht in einer zweckmaébigen Zerkleinerung und Kérnung der schon gebrannten
Tone, Schiefertone, Kapselscherben und Quarzite. Soweit gebrannte Rohstoffe nicht zur Verfiigung
stehen, werden geeignete Rohtone in Schachtéfen vorgebrannt. Die als Bindetone in Betracht
kommenden plastischen Rohtone werden entweder ohne vorherige Reinigung oder erst nach einer
solchen verarbeitet.

Viele Werke arbeiten noch heute nach Art der Ziegler mit nasser Aufbereitung, wéhrend die
moderne Schamottefabrikation das trockene Aufbereitungsverfahren ausgearbeitet hat. Beim alten
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Nabverfahren gelangendie
Rohtone ohne vorherige
Trocknung unter Wasser-
zusatz in Tonschneider,
Kollergange usw., wo sie
gequetscht und geknetet
und gleich mit Magerungs-
mitteln versetzt werden.
Von da schickt man die
Masse in formgerechiem
Zustand in die Formerei.

Die trockene Aufbereitung
besteht darin, dab der
Rohton getrocknet, ge-
mahlen und mit den ge-
kornten Magerungsmitteln
frocken gemischt, dann
angefeuchtet und in Misch-
maschinen gebrauchsfertig
gemacht wird. Eine dritte
Fabrikationsmethode
bringt den vorher getrock-
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nefen und gemahlenen
Bindeton in einen flachen
Sumpf, Giberschichtet ihn
mit den Magerungsmitteln
und mischt das Ganze
nach Wasserzusatz von
Hand, schickt die Masse
durch Mischer und schlagt
die ziemlich nasse Masse
in Patzenform. In leder-
hartem Zustand werden
sie dann nachgeprebt oder
sonst weiter verarbeitet.
| Bei der nassen Auf-
bereitung werden die noch
grubenfeuchten Rohtone
unter Wasserzusatz auf
NabBkollergangen mit den
erforderlichen Magerungs-
mitteln gemischt und in
Tonschneidern zu einer
gleichférmigen Masse
durchgeknetet. Soll eine
Reinigung der Rohtone,
insbesondere bei den Roh-
kaolinen, vorhergehen, so
schlammt man diese Roh-
kaoline mitWasser in gro-
Ben Behaltern auf, worauf

| MASCHINENFORMEN:
SCHWUNGRAD-
NACHPRESSE
RUNDTISCH-
NACHPRESSE
MECHANISCHE
ROHRZIEHPRESSE
SPINDELPRESSE
FUR HANDANTRIEB
FRIKTIONSSPINDEL- |
PRESSE

HYDRAULISCHE
ROHRZIEHPRESSE
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FORMEN DURCH STAMPFEN ~ TRANSPORT EINER 4 m LANGEN RETORTE
RETORTENFABRIKATION
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sich Sand und Gesteinreste ab-
setzen und die Giberstehende reine
Tonbrithe in Filterpressen vom
Wasser befreit wird, sodab reiner,
geschlammier Kaolin in nahezu
trockenen Plaiten gewonnen wird.
Zum Unterschied von der nassen
Aufbereitung bevorzugt die heutige
Schamotteindusirie die trockene
Aufbereifung. Diese besteht darin,
daf man die Rohtone vom an-
haftenden Wasser in Trockentrom-
meln oder Darren oder {iber den
Brenndéfen soweit vortrocknet, um

sie in den Kugelmihlen, Koller-
gangen usw. zerkleinern und
mahlen zu kénnen. Aus den Zer-
kleinerungsmaschinen werden die
Rohtone getrennt von den ge-
brannten und ebenfalls auf die ge-
wiinschien Korngroben gebrachten
Magerungsmitteln durch Becher-

GLASHAFENHERSTELLUNG:

DAS FORMEN EINES HAFENS
MASCHINE ZUM ENTFERNEN DER
LUFT AUS DER FORMMASSE

TROCKENRAUM FUR DIE FER-
TIGEN HAFEN
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DIE ANFERTIGUNG VON STRECKPLATTEN
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TROCKENKAMMERN UND TRANSPORTVORRICHTUNGEN FUR DIETMASSENHERSTELLUNG VON NORMALSTEINEN

werke in Silos gehoben
und nach Arfen getrennt
aufbewahrt, worauf sie in
Fiillschlauchen der Mische-
rei zugefiihrt werden.

Vielfach sind die Auf-
bereitungsmaschinen zu
einemAggregat,bestehend
ausKollergang oder Kugel-
miihle und einer anschlie-
Benden Mischmaschine,
einer Ziegelstrangpresse,
vereinigt. Man erspart da-
bei das Lagern der ge-
mahlenen Rohstoffe nach
der Zerkleinerung in Silos
oder Bunkern.

Die Kugelmiihlen ent-
halten vielfach Siebtrom-
meln, worin selbsttatig die
Schamotte in die anfallen-

‘

MRISIILLEL

i geEnasanil
TELITT N ¥ B
dprnEnnangl
o’

SCHALTWERK FUR DIE VERTEILUNG DER
GEFORMTEN STEINMENGEN AUF DIE OFEN
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denKorngrében undStaub
getrennt wird.

Die Rohtone, auch
Bindetone genannt, sind
mit Wasser angemacht
plastisch, d.h. bildsam, sie
konnen geformt, geknetet
und gequetscht werden
und haben die Fahigkeit,
unplastische Stoffe sehr
fest zu verkitten, sodab
schon nach dem Trocknen
ganz erhebliche Zugfestig-
keiten erreicht “werden
kénnen. Je sorgsamer der
Bindeton getrocknet und
jefeiner derselbe gemahlen
wurde, umsomehr erfiillt
er seinen Zweck, die Scha-
mottekérner innig zu ver-
binden. Ton, welcher im
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FORMSAAL UND TROCKENRAUM FUR GROSSSTEINE

Trockenprozesse wesentlich tber 1200 erhitzt worden ist, hat seine Bindefahigkeit zum gréften

Teil oder ganz verloren.

Auch die gemagerten Massen sind bildsam und formbar. Da die Bindetone beim Trocknen
und besonders beim Brennen Formanderungen erfahren, sich verziehen und schwinden kénnen,
so missen sie mit Schamotte irgend welcher Art gemagert werden. Man vermutet in den Rohtonen

TROCKENDARREN AUF EINER BRENNOFENANLAGE
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DAS BESCHICKEN UND ENTLEEREN DER TROCKENKAMMERN

Kolloide als die Tréger der Plastizitat. Die Eigenschaften der zur Herstellung feuerfester Steine be-
notigten Rohmaterialien miissen vor ihrer Verarbeitung durch chemische und physikalische Unter-
suchungen unter Beriieksichtigung ihres Verwendungszweckes vollkommen bekannt sein.

Man unterscheidet reine, d. h. sandarme Tone und unreine stark mit Sand versetzte Tone
Quarzsand im Ton wirkt einer weitgehenden Schwindung im Brande entgegen, daher schwinden
sehr sandhaltige Tone nur sehr wenig im Vergleich zu den sehr plastischen fetten Tonen. Feldspat,
Glimmer wirken als Flubmittel auf die Erweichung, Sinterung und Dichtbrand.

TROCKENKANALE
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DAS EINSETZEN VON RETORTEN IN DEN BRENNOFEN

Zur Herstellung von Silika- und Dinasmaterial werden Findlings- und Felsquarzite, ebenfalls
zweckentsprechend in machtigen Kollergangen zerkleinert, und in diesen mit dem Bindemitiel
versefzt. Je nach den Eigenschaften des Rohquarzites wird er ganz oder zum Teil vor dem Zer-
kleinern vorgebrannt.

Die Prifung der Quarzite erfordert besondere Sorgfalt, um vor Miberfolgen Hersteller und
Verbraucher zu schiitzen. Die Quarzite vergrébern bei hohen Temperaturen ihr Volum betrachtlich,
indem Umwandlungen von Quarz in die Modifikationen von Tridymit und Cristobalit sich vollziehen.
Diesem Wachsen der Quarzite mub durch sachgeméabe Vorbehandlung Rechnung getragen werden.

Je nach Art und Grébe der Beanspruchung eines feuerfesten Erzeugnisses wird die Zusammen-
setzung der Schamottemassen aus den einzelnen geeignet vorbereiteten Rohmaterialien durch
Mischen und Kneten bewirkt. Man ersirebt dabei eine dem Verwendungszweck -entsprechende,
genligend feuerfeste und nach dem spateren Brennen moglichst dichte, gut verformbare Masse, die
im Trocken- wie auch im Brennprozeb ihr Volumen nur in maébigen und bekannten Grenzen ver-
andert. Die zu Volumenveranderungen am meisten beitragenden Substanzen sind die Tone. Sie
missen deshalb sehr sparsam in die Masse gegeben werden. Aus diesen und auch aus anderen
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Griinden werden des-
halb zunachst dieMage-
rungskorner in einem
Grobenverhaltnis  zur
Anwendung gebracht,
dab schon ohne Tonzu-
satz die denkbar grobte
Dichte der Masse er-
reicht wird. Diese erfor-
dert zu ihrer Bindung
und Dichtung nur ein
sehrgeringes Quantum
Bindeton.

Infolge der auber-
ordentlichen Verschie-
denheit der Rohmate-
rialien und ihrer Eigen-
schaften auch bei glei-
cher chemischen Zu-
sammensefzung ist die
Anzahl der Rezepte fiir

DAS ENTLEEREN EINER BRENNKAMMER

feuerfeste Massen sehr
grob, trotzdem es nur
einige wenige Typen
guter Schamottemassen
gibt.

Sowichtig auch die
Zusammensetzung ei-
ner Schamottemasse ist,
so ist das richtige Zu-
sammenarbeiten dieser
Rohstoffe in der Masse
noch wichtiger.

Beim Nabverfahren
werden die Magerungs-
mittel in zerkleinertem
ZustanddennassenBin-
detonen in gewiinsch-
ten Verhaltnissen auf
dem NaBkollergang zu-
gegeben, durch Ton-
schneider oder Misch-

maschinen geknetet und gequetscht, sodab die fertige formbare Masse durch die Ziegelstirangpresse
geschickt werden kann. Auswechselbare Mundstiicke gestaiten mit Abschneidevorrichtungen den aus
der Maschine entsiromenden Massestrang fortlaufend auf annahernde Ziegelgrébe abzuschneiden,
Diese rohen nassen Formlinge werden auf Gleisbahnen zur Trocknerei gefahren.

Das Trockenverfahren eninimmit aus den Bunkern die entsprechend gemahlenen Bindetone
und Magerungsmittel in den vorgeschriebenen Mischungsverhalinissen, gibt sie trocken in soge-
nannte Trockenmischer, wo sie tiichtig durchgeriihrt werden und wirft die trockne Mischung unter
Wasserzugabe in den Nabmischer, in welchem die Masse durch starkes Kneten und Pressen durch
schneckenartige Schaufeln und Messer mdoglichst dicht gepreBt wird. Wiederholtes Durchschicken

EIN KAMMEROFEN

o)

FULLVORRICHTUNGEN FUR DEN ZENTRAL-

GENERATOR EINER GASBRENNOFENANLAGE
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TUNNELOFEN

durch die Knetmaschine gewahrleistet eine gleichmabige Vermengung von Bindeton und Magerungs-
kdrnern, Austreibung der in der Masse befindlichen Luft und somit eine Verdichtung des Gefliges.
Aus der Mischerei kommen die formgerechten Massen entweder unmittelbar in die Formereien
oder, wenn es sich um besonders hochwertige Massen handelt, wie fir Glasschmelzhafen, in die
Mauk-Keller, wo sie monatelang und selbst jahrelang feucht gelagert werden. Vor ihrer Verwen-
dung wird die Masse nochmals stark auf einer Masseschlagmaschine geknetet, um sie porenarm
zu machen. Bei diesem Vorgang ist deutlich zu sehen, wie die Luft in betrachtlichen Mengen aus
der Masse entweicht und wie der bereits sehr feine Bindeton dabei eine weitere Verfeinerung er-

DREI RUNDOFEN GASBRENNOFEN
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STEINLAGER

halt. Die Dichtung derselben geht soweit, dab sehr diinnfliissige Glaser, die sonst bei jedem Hafen-
material in geschmolzenem Zustand wie durch ein Sieb laufen, in einen Hafenscherben aus
solcher Masse nicht im geringsten eindringen.

Diejenigen Massen, welche vorherrschend aus quarzigen Rohstoffen bestehen, werden in der
Regel, wie schon erwahnt, bereits beim Zerkleinern im Kollergang mit den nétigen Bindemitteln
gemischt und formgerecht abgestochen.

Die Vielseitigkeit der Verwendung feuerfester Steine erfordert eine grofe Zahl von Mischungs-
variationen, damit die Eigenschaften der Massen und der daraus hergestellten Formsticke dem
jeweiligen Verwendungszweck entsprechen. Wahrend friher die Massen erfahrungsgemab nach
Rezepten zusammengestellt wurden, arbeitet heute die Schamofteindusirie die Mischungsrezepte
unter bewubter Auswertung aller Eigenschaften der Rohstoffe aus.

Die Massen werden, um ihnen eine korperliche Gestalt zu geben, wie sie bei der spateren
Verwendung als passender Stein, als Ziegel, als Retorie, als Muffel usw. benétigt wird, vor dem
Brennen geformt. Das Formen der Massen erfolgt entweder von Hand oder durch Maschinen.
Urspriinglich war nur die Handformerei ablich. Ihre Arbeitsmethoden haben sich im Laufe der
Zeit verhaltnismabig wenig geandert. Sie haben sich aber der Herstellung schwierigster Formstiicke,
wie sie im Ofenbau der verschiedensten Industrien bendiigt werden, in jeder Weise angepaBt. Zur
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STEINLAGER

Handformerei gebraucht der Arbeiter auber seiner Holzform, die auf die Voluménderung der Masse
beim Trocknen und Brennen berechnet ist, verschiedene Hammer aus Holz, Abschneidedraht und
Putz- und Glatteisen und Klopfhélzer in Pilzform. Je nach Grébe der Formlinge unterscheidet man
Klein- und Grobformerei. Auber einfachen Handstrichziegeln werden in erster Linie grofe Form-
steine, Schmelzhéafen fiir Glas, Retorten, Muffeln, grébere Platten usw. mit der Hand geformt. Ver-
schiedene Bilder veranschaulichen den Werdegang in der Handformerei.

Zur Maschinenformerei eignen sich Normalsteine, Nut- und Federsteine, kleinere Formsteine,
Rohren, Tiegel fiir Emaillier- und Metallschmelzen besonders dann, wenn grobe Stiickzahlen her-
zustellen sind. Die Formen fiir die Maschinenpresse sind aus Stahl und sehr genau gearbeitet.
Waéhrend bei der Handformerei der Formling mit grober Sachkenntnis aus den einzelnen Teilen
der Form herausgenommen werden mub, oder die Form entsprechend zerlegt wird, st6bt die
Maschinenpresse den Formling entweder selbsttatig aus, oder der Arbeiter kann durch Hebeldruck
mihelos den Formling aus seiner Form herausheben. Zur Maschinenformerei miissen die Massen
wesentlich trockner verarbeitet werden als zur Handformerei, da sich sonst der Formling von der
Form nicht 16st. Abbildungen zeigen verschiedene Pressen im Betrieb, welche Schamotte- und
Silikamassen zu verformen gestatten; desgleichen ist unter den Abbildungen die Fabrikation der
Retorten und die Hafenfabrikation dargestellt.

Nachdem die Massen ihre Form erhalten haben, miissen sie getrocknet werden. Normal- und
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RETORTENLAGER

andere Steine geringerer Grobe werden auf besonderen Transportmitteln zu den Trockenvorrich-
tungen gefahren oder in Trockengeriiste gelegt, die sich in unmittelbarer Nahe der Formplatze
befinden. Grébere Formstiicke, deren Gewicht und komplizierte Form dies verbieten, werden langsam
getrocknet unter wiederholtem Drehen und Wenden, damit mdglichst gleichméabige Trocknung erzielt
wird. Allerdings dauert diese Art der Trocknung oft viele Wochen. Ofteres Nachklopfen und Glétten
wahrend des Trocknens erzeugt auf der Steinoberflache eine dichte Haut, die nach dem Brennen
des Steines einen gewissen Schutz gegen das Eindringen von Flugasche, Schlacken und anderen
schmelzenden Stoffen bildet. Wahrend Schamottewaren im allgemeinen langsam zu frocknen sind,
miissen Silikasteine maglichst scharf und rasch getrocknet werden, damit sie die zum Transport in
die Brennéfen erforderliche mechanische Festigkeit erhalten und das Gewicht des Ofeneinsatzes fragen
konnen. Die Trockenvorrichtungen sind entweder Kammern oder Kanéle mit besonderer Heizung,
oder sie werden durch Abhitze aus den Brenndfen mit Hilfe von Ventilatoren oder Gebléasen
geheizt. Mehrere Bilder zeigen ihre Annordnung, ferner auch eine Trockendarre, die Gber einer
Brennofenanlage aufgebaut ist.

Sind die Formlinge geniigend durchirocknet, was man daran erkennt, dab sie eine helle,
weibe Farbe angenommen haben und sich &uberlich warm anfiihlen, so werden sie Gber Senk-
werke, Kreistransporteure, mittelst Schmalspurbahn, Hangebahn, Drahtseilbahn o. &, meistens aber
auf besonders konstruierten Wagen, die reinsten Krankentransportwagen gleichen, und Karren zum

71
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Brennofen gebracht, wo sie kunstvoll so in demselben gesetzt werden, dab weder der Zug des Ofens
behindert wird, noch ein zu grober unbenutzter freier Raum entsteht. Der Zweck des Brennens
der Schamotteerzeugnisse ist der, sie zu versteinen, d. h. die kérnigen Bestandteile nebst den tonigen
Bestandteilen einem nochmaligen so intensiven Verkittungsprozeb zu unterziehen, dab nicht nur
dieselben sehr fest und steinhart sondern auch wetterfest werden. Die Stabilisierung der Formen
durch Brennen beruht auf chemischen Veranderungen, die durch hohe Temperatur bewirkt werden.
Wenn die Magerungs- und Bindemittel eines feuerfesten Formlings einer entsprechend hohen
Temperatur ausgesetzt werden, so scheiden beide glasurdhnliche Substanzen aus, die die einzelnen
Bestandfeile leimartig verkitten. Diese Glasuren, die bei hoher Temperatur weich bis fliissig sind,
werden bei niedrigerer Temperatur glashart.

Da fast alle Schamotteerzeugnisse gegen scharfe Temperaturerh6hungen oder Erniedrigungen
sehr empfindlich sind, ist es von grobter Wichtigkeit, dah die Temperaturen, denen dieselben im
Brennofen ausgesetzt werden, gleichmabig ansteigen oder fallen und in allen Teilen des Ofens gleiche
sind. Durch zwei Anordnungen hat man diese Erfordernisse in neuerer Zeit erreichen kénnen,
durch die sogenannte iberschlagende Flamme und durch das rauchige Brennen. Beides ist mit
bedeutenden Brennmaterialersparnissen verbunden. Es gibt eine grobe Anzahl von Ofenkonstruk-
fionen, die zur Durchfihrung des Brennprozesses dienen. Man unferscheidet Brenndfen mit un-
mittelbarer Kohlenheizung und solche mit Gasfeuerung oder je nach ihrer &uberen Gestalt Kammer-,
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Rund- und Tunneléfen.
Zahlreiche Feuerstellen
am Umfange der runden
oderviereckigen Kammer
haben Plan- oder Schréag-
rostfeuerung zurdirekten
Verbrennung der Kohle
mit darunter befind-
lichem Aschenfall.

Bei den gasbefeuer-
ten Ofen treten die Ge-

SCHALTTAFEL

neratorgase durchVentile
an der Langsseite der
Ofen in das Ofeninnere.
Diese Art finden wir bei
den sogenannten Mend-
heimofen, welche eine
grobere Anzahl von
Brennkammern zu ei-
nem Ofenblock vereinigt
haben. Diese Gasfeue-
rung wird in einer Ab-

GROSSMOTORE

UMFORMER
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bildung gezeigt; bei dieser Anordnung stromt das Generatorgas durch Brennerdiisen unter gleich-
zeitiger Beimischung vorgewarmter Verbrennungsluft ein und schlagt als lange Flamme in die
Brennkammer. Die Flammengase schlagen zwischen dem Einsatz, der aus den zu brennenden
Steinen und Gegenstdnden sachgeméab aufgestapelt ist, zum Ofengewdlbe hoch und werden nach
unten, wiederum den Einsatz durchstreichend, durch Offnungen in der Ofensohle in den Rauch-
kanal und von da in die Esse abgezogen. Bei dieser Feuerungsart wiirden grobe W&rmemengen
ins Freie nuizlos entweichen. Man hat deshalb die Rund- und Kammerdfen unter sich durch Kanale
verbunden und fiihrt die Verbrennungsgase in die nachste, bereits mit frischem Einsatz feuerfester
Ware beschickte Kammer und macht sie dort zur Vorwarmung derselben nutzbar. Nachdem hier
die Warme weitgehend ausgenutzt ist, leitet man die Abgase durch den Rauchkanal in die Esse.
Beim Mendheimofen ist dieses Prinzip durch unmittelbares Aneinanderreihen der Brennkammern
noch besser verfolgt, indem die Warmemenge, welche in dem Einsatz, der soeben fertig gebrannt
ist, enthalten ist, in die nachste Brennkammer gefithrt wird. Dadurch ist diese jetzt ins Vollfeuer
kommende Brennkammer schon so hoch vorgewérmt, dab sich beim Offnen der Ventile die ein-
stromenden Generatorgase in der Kammer entziinden kénnen. Das Feuer schreitet also von Kammer
zu Kammer allméhlich fort und die zur Verbrennung nétige Luft wird durch das ganze Kammer-
system, durch die mehr oder weniger gedffneten Schildtiiren, mit natiirlichem Essenzug durch die
fertig gebrannten Waren herangeholt und diese dadurch abgekihlt. Einen besonderen Typ von
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Brennofen haben wir in den sogenannten Tunnel-
ofen. In diesen dauert der Brand eines Einsatzes
einige Tage, wahrend in den dbrigen Ofen 14 Tage
bis 3 Wochen vergehen, bis man die gebrannte
Ware versandfahig erhalt. Im Tunnelofen wandert
das Brenngut der in der halben Lange des Tunnels
befindlichen Feuerzone auf besonders konstruierten
Wagen entgegen und verlabt sie ebenso auf der
entgegengesetzten Seite, sodab die auf dem Wagen
aufgebauten Steine den Ofen nahezu kalt verlassen.

Alle diese Ofensysteme dienen dem Brennen
feuerfester Waren. Die verschiedenen Transport-
einrichtungen, AufziGge, Fahrstihle, Senkwerke,
Schmalspurbahnen, Elektromobile, fiir Retorten
besonders konstruierte Wagen, auch Schubkarren,
vermitteln den Verkehr zwischen Trocknerei und
Brennerei. Besonders geschulte Leute, sogenannte
Ofenkolonnen, besorgen den Einbau, d.i. ein loses
Aufeinanderstapeln der getrockneten Formlinge in
der Brennkammer und unter Freilassung der néti-
gen Zwischenrdume zwischen den Steinen. Diese
Zwischenrdume gestatten den Flammengasen Zu-
fritt und Durchgang durch den gesamten Einsatz.
Die Brenntemperaturen schwanken je nach Art
der Gattung der Erzeugnisse zwischen 1200 und
14000 C. Silikasteine verlangen noch etwas héhere
Brenntemperaturen. Der Brennstoffverbrauch ist
ziemlich erheblich, da verhaltnisméabig grobe Ofen-
rdaume auf hohe Temperaturen erhitzt werden
missen. Kontrollapparate und Temperaturmeb-
einrichtungen registrieren den Verlauf des Brenn-
vorganges.

Das Brennen der feuerfesten Materialien hat
den Zweck, die Formlinge in der gewiinschten
Gestalt zu erhalten. Tonige Massen schwinden im
Feuer, quarzige Massen dagegen dehnen sich darin

DAS LABORATORIUM:
ANALYTISCHES LABORATORIUM
‘ MIKROSKOPISCHE UNTERSUCHUNGEN
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aus. Deshalb miissen die Formen, in denen die
Steine hergestelll worden sind, etwas grobere bzw.
kleinere Abmessungen bekommen, damit jetzt nach
dem Brande das Fabrikat die Mabe aufweist, die
der Ofenkonstrukteur vorgeschrieben hat. Nach
vollendetem Brand wird der Einsatz ausgesetzt,
d.h. nach vollendeter Abkihlung der Brennkammer
und ihres Inhaltes wird das Fertigfabrikat unfer
gleichzeitiger Auslese zum Steinlager gebracht.

Erforderlichenfalls findet hier noch eine Nach-
bearbeitung statt, Zur Nachbearbeitung der Ferfig-
fabrikate dienen Druckluft, Meifel, Steinsdgen und
Schleifgerate.

In Form und Abmessungen einwandfreie Fa-
brikate gelangen zunachsi aufs Lager oder sofort
zum Versand. MaBe und Stiickzahl werden noch-
mals gepriift und dann der Bestand verbucht. So
wie die Verwendung feuerfester Erzeugnisse ver-
schieden ist, so wechselnd ist auch Form, Grobe
und Gewicht. Ganz gewaltige Abmessungen und
Gewichte haben die groBen Spiegelglasstreckplatien,
Wannensteine und Schmelzhéafen fir die Glas-
industrie, Retorfen und Formsteine fir den Gas-
ofenbau. Besondere Krananlagen dienen gemein-
sam mit Feldbahnen und eigenen Rangierlokomo-
tiven der Bewegung und Verladung auf Eisenbahnen
und Schiffen.

Als unmittelbar zur Fabrikation gehoérend
seien noch die Hilfsbetriebe aufgefiihrt. Zur Uber-
tragung der Steinzeichnungen sind besondere
Zeichenbiiros zum Aufreifen der Steinmasse ein-
gerichtet. Modell-, Formen- und Bautischlereiwerk-
statten stellen die Hohlformen fir die gesamte
Fabrikation ‘her. Schlosserei, Schmiede und andere
Werkstéiten fiir Metallbearbeitung dienen teils dem
eigenen Betriebe fiir Reparaturen und Neubauten,

DAS LABORATORIUM:
BRENNSTOFFUNTERSUCHUNGEN
GLUHOFEN
UMFORMER
KLEINKERAMISCHE WERKSTATT
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EIN KAUFMANNISCHES BURO

teils der Ausfiihrung der fiir den Ofenbau benétfigten Eisenkonstruktion. Bedeutende Kraftstationen fiir
Dampf und Elektrizitat, Kompressoren und Ventilatoren versorgen die Werke mit Wasser, Kraft und Licht.
Einen wichtigen Teil der Fabrikationsbetriebe bilden die Laboratorien. Standige Kontrolle und

= i IO

ZEICHENINSTRUMENTE MECHANISCHER VERVIELFALTIGER



EIN TECHNISCHES BURO

Prifung der Rohstoffe und der Fertigfabrikate, aller (brigen Betriebsmittel, in erster Linie der Brenn-
stoffe, sowie Ausarbeitung neuer Probleme in Bezug auf Verbesserung der Rohmaterialen und
Fabrikate verlangt wohl eingerichiete chemische, physikalische und keramische Laboratorien. Hier
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werden die brauchbaren Ausgangsmaterialien fiir die Fabrikation ausgewahlt und die Erzeugnisse
auf ihre Verwendbarkeit im Hinblick auf die zu erfillenden Aufgaben in der Praxis untersucht,
aufiretende Fehler im Fabrikationsgang festgestellt und zu beseitigen versucht. Es wiirde zu weit
fihren, auf Einzelheiten einzugehen.

Da in unseren Werken nicht nur feuerfeste Waren erzeugt sondern auch Ofenbauten fiir die
gesamte Industrie ausgefiihrt werden, so bestehen innerhalb unserer Fabriken und ganz besonders
in Stettin besondere technische und kaufméannische Biirobetriebe, in welchen die Projekte und Bauten
ausgearbeitet werden. Wie im Fabrikationsbetriebe haben wir auch im Biirowesen unser besonderes
Augenmerk auf ausgedehnte Anwendung mechanischer Hilfsmittel gerichtet, um den Herstellungsprozeb
wirtschafilicher zu gestalten. Unsere Druckerei, Lichtbildwerkstatt und Lichtpauserei dienen nicht nur
der Propaganda, sondern auch in hervorragendem Mabe zu Zwecken der inneren Organisation.
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Die Entwicklung der

Gaserzeugungsofen
der Didier A.-G.

En der Geschichte unserer Gesellschaft ist
schon auf die Entwicklung des Gasofen-
baues in groben Ziigen hingewiesen worden;
eine eingehendere Darstellung soll hier folgen.
YT Die primitivste Anordnung zur Entgasung e
von Kohlen waren die Horizontalretorten-

ofen mit Eisenretorten und Rostfeuerung, die ganz allgemein bis in die fiinfziger Jahre im Gebrauch
waren und sich in ihrer Bauart von dem Murdoch-Clegg'schen Ofen kaum unterschieden. Die
Temperaturen im Ofeninnern waren maébig und durften mit Ricksicht auf die Eisenretorten auch
nicht Gber 10000 steigen; mit der Rostanordnung war es auch nicht méglich, héher zu kommen,
da der Betrieb dieser Feuerung nur mit einem Sauerstoffiiberschub von mehreren Prozent durch-
fihrbar war und ein Rauchgas von etwa 10 % Kohlensaure als gut angesehen wurde. Dement-
sprechend war auch die Gasausbeute aus den Kohlen, die die Grenzen von 130 bis maximal 200 cbm
aus der Tonne Kohlen nicht {berschritt. Die Unterfeuerung soll 40—50 % der vergasten Kohlen-
mengen betragen haben. Dazu waren die Eisenretorten sehr teuer beim Einkauf und durch die
geringe Lebensdauer auch teuer im Befrieb. Auch die Anbringung von Chamoiteschalen zum Schutz
der Eisenretorten brachte keine weseniliche Besserung.

Ein grober Forischrift war es daher, als es gelang, die Chamotteretorten anzuwenden: sie
waren wesentlich billiger in der Anschaffung und das Wichtigste war, dab sie héhere Temperaturen
vertrugen. Die ersten Chamotteretorten sind ausschlieblich aus dem Ausland, England und Belgien,
eingefiihrt worden. Die ersten Fabriken, die in Deutschland Chamotteretorten in gleichwertiger Aus-
fihrung auf den Markt brachten, waren 4 Firmen: F.Didier in Podejuch bei Stettin, J. R. Geith in
Koburg, Oest's Wwe. & Co. in Berlin und Vygen @ Co. in Duisburg. Auch die Hersiellung der
Chamotteretorten hat ihre Entwidilung, und in den ersten Jahren nach ihrer Einfihrung in die
Gasindustrie war die Haltbarkeit noch sehr gering; auch die Durchbruchsfestigkeit war klein und
die ersten Ofen waren so gebaut, dab die Retorten ihrer ganzen Lange nach auf Mauerwerk auf-
lagen; erst mit der forfschreitenden Verbesserung ist man auf einzelne Tragsteine iibergegangen,
und zwar zunéachst kamen 8 Auflager fiir eine 212 m lange Retorte und erst spater nur 4 und
weniger in Anwendung. Das bedeutete natiirlich auch einen groBen Fortschritt in der Entgasungs-
temperatur, denn erst nach Einfiihrung der Tragsteine war es méglich, die Retorten in der direkten
Flamme auf Temperatur zu bringen. W. Kornhardt war ein eifriger Vorkampfer fiir die Chamotte-
retorten und er war auch der Erste, der auf die Notwendigkeit eines Gassaugers hinwies und
betonte, dah derselbe nicht ein Notbehelf, sondern ein wesentlicher Bestandteil der Gasfabrik sei.
Die Ofen mit Chamotteretorten und Rostfeuerung wurden in &hnlichen Groben hergestellt, wie friher
die Eisenretorien, und zwar von Typen mit einer Retorte aufwarts bis zu sieben. Kornhardt schuf
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einen mittleren Typ von
5 Retorien, der in den
fanfziger und zu Anfang
der sechziger Jahre auch
der verbreitetste Ofen war,
dann folgte der Siebener-
ofen und aus diesem ent-
stand der friher schon er-
wahnte Dessauer Sechser-
ofen nach dem Oechel-
hauser'schen Prinzip der
freien Flammenentwick-
lung gebaut, der eine Zeit
lang alle anderen ver-
drangte. Mit diesen Ofen
gelang es,die Gasausbeute
schon auf weit tiber 200
cbm bis zu 250 cbm pro
Tonne Kohle hinauf zu
riicken und auch die Unter-
feuerung konnte wesent-
lich glnstiger gestaltet
werden,wenigstens bei den
Typen von 5 und mehr
Retorten; hier schwankte
sie zwischen 22 und 25 %,
dagegen betrug sie beim
Dreierofen etwa 30 9,
beim Zweier 35 % und
beim Einer sogar 40 0
und mehr. Die Ladefahig-
keit der Reforten war noch
verhéltnisméabig  gering
und in einer Retorte konn-
ten pro Tag nicht mehr als
600—700 kg Kohle ent-
gast werden. Erst zu An-
fang der70erJahrewurden
auch hier bessere Ergeb-
nisse erzielt. Der Einflub
der Temperatur auf die



Gasausbeute war den Gas-
fachleuten immer mehr
zum Bewubtsein gekom-
men. Man fiihrte das
Oechelhauser’'sche Prinzip
allgemein ein, auch bei
dem groberen Siebener-
ofen; auberdem wurde der
Rostfeuerung mehr Be-
achtung geschenkt, und
durch Anbringung star-
kerer Mauern wurden die
Warmeverluste verringert.
Die Berliner Gaswerke
unter Schnuhr und Hasse
haben sich hier besondere
Verdienste erworben, und
es gelang, auch die Gas-
ausbeute auf etwa 300cbm
pro Tonne zu erhdhen,
und die Unterfeuerung um
10 und mehr Prozent ihres
Eigenwertes zuverringern;
dabei gingen die Rauch-
gase mit etwa 900 —1100°
in den Fuchs.Die Betriebs-
dauer der Retorten hatte
sich ebenfalls von 400 auf
600 und mehr Feuertage
erhoht.!

Die genauere Ein-
stellung der Rostfeuerung
in bezug auf Verbren-
nungsluft hatte aber eine
Grenze insofern, als es
nicht gelang, sie auch nur
annahernd mit theoreti-
schem Luftbedarf zu be-
treiben. Entweder hatte
man einen ziemlich be-
trachtlichen Luftiberschuf
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QUEDLINBURG

oder unvollkommene Verbrennung, d. h. Kohlenoxyd in den Rauchgasen, was ebenso unerwiinscht
war und den Koksverbrauch noch erhéhte, abgesehen von den sehr heiben Temperaturen im Fuchs
bei Undichtigkeiten. Man ging nun einen definitiven Schritt vorwérts und fteilte die Verbrennungsluft
in Unter- und Oberluft, wobei mit Absicht auf Kohlenoxyd auf dem Rost gearbeitet wurde, das
dann mit der Oberluft sekundér verbrannt wurde. Das fiihrie in der weiteren Entwicklung zur
Vorwérmung der Oberluft.

Die Gebr. Siemens haiten inzwischen in England und Frankreich mit ihrer auf diesem Prinzip
beruhenden Regenerativieuerung auch Fortschritte gemacht und Paris haite bereits eine Gasofen-
anlage mit Siemens-Regeneratoren und zentralen Siemens-Generatoren. Nach den Berichten der
Pariser Gesellschaft betrug der Unterfeuerungsverbrauch hier schon etwa nur 18—20 % auf vergaste
Kohle bezogen. Zu dieser Zeit hatte Liegel mit seinem spater auf vielen Werken eingefiihrten
Liegelofen, an dem er schon seit Mitte der sechziger Jahre arbeitete, auch Erfolge; der Ofen hatte
einen vorgebauten Generator mit fliissigem Schlackenabflub und eine Luftvorwadrmung auf rekupe-
rativem Wege. Liegel suchte die Frage der besseren Warmeausnutzung auf ganz anderem Wege
zu l6sen, wie die Gebr. Siemens. Auch Ponsard und Lencauchez in Frankreich versuchten die Luft-
vorwarmung mit ihren auf Rekuperation beruhenden Warmespeichern, die als System Ponsard
und System Lencauchez bekannt geworden sind und darauf beruhten, dab in ihren aus hohlen
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STUTTGART

Ziegelsteinen aufgebauten Warmespeichern die Luft durch die mit den Ziegelsteinen gebildeten
Kanéle stromte, wahrend die Rauchgase diese im Gleichzug umspilien. Miiller und Eichelbrenner
hatten den ersten praktischen Erfolg mit der Luftvorwdrmung in Kanélen, indem sie in ihrem Ofen
die Luft in wenigen in der Nahe der Feuerung liegenden Kanélen, die feils von der Feuerung, feils
von den Abgasen erwarmt wurden, in ziemlich primitiver Weise vorwarmten. Dieser Ofen fand
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auch einige Verbreitung in Frankreich
und regte in Deutschland an, auf
diesem Wege weiter zu arbeiten.
W.v.Oechelhduser bei der Dessauer
Continental-Gasgesellschaft versuchte,
die Prinzipien der Generatorfeuerung
und der Oberluftvorwarmung zur
Schaffung eines Ofentyps fir kleinere
und mittlere Werke auszunutzen, und
dieser Ofen fand auch bald als
Dessauer Generatorofen grobe Ver-
breitung. Durch Vertiefung des Rost-
feuerraumes erzielte Oechelhauser
eine Art Generator, dessen brennbares

Gas unter den Retorten mit Oberluft
verbrannt wurde, die in dem unteren Ofenteile in hin- und hergehenden Kanalen eine genigende

Vorwarmung erhalten hatte,

Wahrend dieser Zeit hatte Liegel seinen Ofen sehr vervollkommnet und er galt fiir die da-
malige Zeit als der beste. Den Feuerherd hatte er zu einem Generator derart umgebildet, dab ein
in der Mitte erweilerter Schacht entstanden und dessen Vorderwand vor den Ofen geriickt war. Der
untere Teil zog sich gegen den Boden zusammen und hatte einen horizontalen Schlitz zum Ab-
fahren der Schlacken in fldssigem Zustande. Unterhalb des Schlitzes erweiterte sich der Raum wieder
und er hatte hier einen Rost angebracht, auf dem ein Hilfsfeuer zum Fliissighalten der Schlacken
unterhalten wurde. Die flissig ablaufende Schlacke fiel auf diesen Rost und wurde von Zeit zu Zeit
entfernt. Die Wangensteine, welche den Schlitz bilden, waren zur besseren Haltbarkeit mit Luft ge-

kahlt, die in zweckmabig angeordneten Kanalen gegen die Schlitzsteine gefiihrt wurde. Durch die
Anordnung der Hilfsfeuerung

war Liegel in der Lage, jede
Schlacke im Schmelzflub zu er-
halten und zum Ablaufen zu brin-
gen, nur bedurfte der Ofen einer
auberordentlich sorgfaltigen Be-
dienung, und die Giite der Er-
gebnisse war in hohem Mabe
vom guten Willen der Arbeiter
abhéngig. Die Verbrennungsluft
wurde auf rekuperativem Wege
in Kanélen, die seitlichvom Feuer-
herd angebracht waren, vorge-
warmt. Liegel baute seine Ofen
fir 1 bis 11 Retorten. Bei 1 bis 3 ‘ Gasofen System Coze-Didier 1891,
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Retorten lagen dieselben ibereinan-
der, bei 4 bis 6 Retorten lagen zwei
vertikale Reihen von je 2 bzw. 3
nebeneinander und von 7 bis 9 ent-
hielt der Ofen 3 Retorien in der
Breite und von 10 bis 11 waren die-
selben in vier vertikalen Reihen an-
geordnet, Der gebrauchlichste Typ
war der 8er Ofen, bei dem die Ver- :
brennungsgase zwischen den miitle-
reren und den seitlichen Retorten-
reihen hochschlugen und auf beiden
Seiten zwischen den seitlichen Re-
torten und der Ofenwand abfielen.

In dieser Zeit arbeitete Didier [/ 00 [ 10100306 7
gemeinsam mif Direktor Hasse in :
Dresden den Hasse-Didier-Ofen aus. 9er Schréigofen SystemICoze-Didier.

Der erste Typ war ebenfalls ein 8er Ofen mit vorgebautem Generator von quadratischem Quer-
schnift, der das Generatorgas fiir 2 Ofen zu liefern hafte. Die Unterluft trat durch zwei einander
gegeniiberliegende regulierbare Schlitz6ffnungen in denselben. Die Eintrittséffnungen der Oberluft
befanden sich ebenfalls an der Vorderseite des Ofens und lieben sich durch Schieber einstellen,
die Oberluftkanéle gingen im Zickzackweg nach oben und fihrten die Luft in einen unter der
ganzen Lange des Verbrennungsraumes liegenden Mischraum, der auf beiden Langsseiten mit je
5 Austrittséffnungen in den Verbrennungsraum versehen war. Die Rekuperation der Oberluft war
bisher schon wesentlich weiter ausgebildet als bei den friiheren Ofentypen, und es wurde eine
sehr gleichmébige Beheizung des Ofens erzielt. Die Fiillung des Generators geschah mit gliihendem
Koks aus den Retorten direkt.

Man sieht in der Entwicklung dieser Ofentypen zwei Bestrebungen deutlich hervorireten: die
Vergasung des Unterfeuerungskokses mit Unterluft und die Verbrennung des so gebildeten Gene-
ratorgases mit vorgewadrmter Oberluft. Es wurde jedoch noch wenig Wert auf eine vollstandige
Ausnutzung der Abgase gelegt, aber auf den inneren Ausbau des Ofenraumes und der Brenner
wurde die grobte Sorgfalt verwandt. Die weitgehendste warmewirtschaftliche Durcharbeitung brachte
erst der Minchener Retortenofen von M. H. Sdhilling und H. Bunte.

Gegen Ende der 70er Jahre von 1876 bis 1878 nahm sich M.H.Schilling mit seinen Mitarbeitern
H. Bunte und Hollneck dieser Aufgabe an und setzte auch beim Deutschen Verein von Gas- und
Wasserfachménnern die Bildung einer Generatorkommission durch, die diese Fragen eingehend
bearbeiten sollte. H. Bunte wurde damit betraut, und seine im Jahre 1878 abgeschlossenen Unter-
suchungen an Koksgeneratoren zeigen uns, wie vorziiglich er diese Aufgaben zu lGsen verstand.
Bis dahin war man nicht in der Lage, jeden beliebigen Koks in Generatoren zu verarbeiten und
die Verwendung von Koks aus Saarkohle oder aus westfalischen, oberschlesischen bzw. englischen
Kohlen verlangie je nach der Beschaffenheit der Schlacken andere bauliche Anordnungen, und die
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Schlackenbildung in den Generatoren bereitete die grobten Schwierigkeiten. H. Bunte ging bei seinen
Versuchen ganz systematisch vor und fiihrie als erster die feuerungstechnische Betriebskontrolle als
einzig richtiges Hilfsmittel ein. Das Ergebnis seiner Untersuchung gab einen klaren Einblick in die
chemischen Vorgénge im Generator und Anhaltspunkte dber
Schiitthhe, Gaszusammenseizung der Generatorgase usw.
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Auberdem gelang es ihm, die Schlackenbildung durch Einfiihrung von Wasserdampf unter den Rost
zu 16sen, sodaB nun alle Schwierigkeiten, die eine mehr oder weniger grobe Schmelzbarkeit der
Koksaschen verursachte, beseitigt waren. Je nach dem Gehalt an Asche und deren Zusammen-
setzung wurde der Wasserdampfzusatz zur Unterluft verschieden angestellt. Er schwankte zwischen
0,3—0,75 kg pro kg Koks, jedoch ergab sich eine Menge von 0,35—-0,40 kg pro kg Koks als am wirt-
schaftlichsten. Diese Wasserdampfbildung unter dem Rost
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ist warmebindend und ebenso die Zersetzung desselben im Generator. Das entsiehende Generator-
gas war durch seinen Gehalt an Wasserstoff heizkraftiger, jedoch entsprach diesem Mehr an Heiz-
wert gegeniiber der bis dahin ausschlieBlich Gblichen trockenen Vergasung ein ebenso grober Warme-
verbrauch bei der Bildung und Zersetzung des Wasserdampfes, wogegen die Verluste durch die
Abgase infolge ihres Wasserdampfgehaltes bei der héheren spezifischen Warme des letzteren und
der nicht wieder gewinnbaren Verdampfungswarme des Wassers grober waren. Es mubte deshalb
eine moglichst weitgehende Riickgewinnung der Abgaswarme einen Ausgleich und warmewirtschaft-
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lichen Vorteil schaffen. Das fiihrte zur Ausbildung der Rekuperationsanlage. Die Warmeriickgewinnung
geschah durch méglichst weitgehende Vorwarmung der Oberluft in einem vertikalen System von
im Zickzack gehenden Kanélen, welches zwischen ahnlichen Kanalsystemen mit absteigendem Rauch-
gas lag und nach dem Gegenstromprinzip von der Oberluft durchstrémt wurde. Die Menge der
Oberluft ist bei trockener Vergasung theoretisch genau so grob wie die Menge der Unterluft und
halb so grob wie die Menge Rauchgas. Bei nasser Vergasung dagegen iiberragt die Oberluftmenge
je nach der Menge des zersetzten Wassers die Menge der Unferluft. Durch diese Verhaltnisse lies
sich infolgedessen durch die vergroberte Menge Oberluft mehr Warme zuriickgewinnen, als bei
trockener Vergasung, aber die Abkiihlung der Rauchgase nicht weiter als wie bis 600 bzw. 6500 treiben.
Erst bei gleichzeiliger Vorwarmung der Unferluft und Verdampfung des fiir die nasse Vergasung
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erforderlichen Wassers lieb sich die Rekuperation der Abgaswadrme noch erhéhen. Die Oberluft
trat mit etwa 10000 in den Ofen, wogegen der Unterwind nur auf 180— 200° vorgewarmt wurde.
Die Wasserverdampfung geschah in einem Wasserschiff, das unter dem Rost angeordnet war und
von unten mit den abziehenden Rauchgasen erhitzt wurde. Die Unterluft strich tiber dieses Schiff
und daran anschliebend nochmals durch einen Kanal zur besseren Mischung von Luft und Wasser-
~dampf und trat dann unter die ganze Flache des Rostes, um eine gleichmébige Verteilung im Generator
zu erzielen. Auf diese Weise lieben sich 65 bis 70 und mehr Prozent der Abgaswarme zuriickgewinnen.
Durch diese Untersuchungen hatte der Retortenofen mit Generatorfeuerung und Luftvorwérmung
eine auf wissenschafilicher Grundlage fubende Ausbildung und Umgestaltung erfahren und der nach
diesen Prinzipien gebaute Gaserzeugungsofen kam als Mustertyp auf den Markt. Er hat rasch als
Miinchener Ofen mit 9 horizontalen Retorten Verbreifung gefunden. Die Steftiner Chamotftefabrik
fihrte den Bau dieser Ofen aus und pabte nun ihrerseits auch die konsiruktive Ausfiihrung den
von H. Bunte geklarten feuerungstechnischen Prinzipien an. Der Miinchener Ofen halte nur den Nach-
teil, dab er einen teuren Unterbau hatte und eine ziemlich tiefe Unierkellerung erforderte. Je nach
den Grundwasserverhéltnissen verursachte die letztere Forderung grobe Schwierigkeiten und war

BREMEN FRANKFURT a. M.
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seiner Einfihrung auf vielen Werken hinderlich. Es setzte nun eine Verbesserung der bestehenden
Retortenéfen nach dem Muster des Minchener Ofens ein und die sogenannten Halbgeneratoréfen,
bei denen allerdings die Rekuperation umgestaltet wurde, haben sich noch lange Zeit auf den
kleineren und mittleren Werken erhalten, obwohl sie etwa 28 bis 30 90 Unterfeuerung bei nur
etwa 230 cbm Gasausbeute pro t Kohle ergaben. Der Bann war aber nun gebrochen, und wahrend
friher die Leistung der Ofen ausschlieflich nach der Gasausbeute beurteilt wurde, fand nun auch
der Unterfeuerungsverbrauch weitgehende Beriicksichtigung. Man hatte gelernt, warmedkonomisch
zu denken und fing an, durch bessere Warmeausnutzung Heizmaterial zu sparen, was sich auch
durch den Mehrgewinn an Verkaufskoks in den Gaswerkskassen bemerkbar machte. Trotz der er-
heblichen Mehrkosien des Minchener Ofens gegeniiber den weniger vollkommenen Typen konnten
dieselben durch die groben Ersparnisse an Unterfeuerung und Mehreinnahmen fiir Gas und Koks
in verhéltnismébig kurzer Zeit gedeckt werden. Die Gasausbeute stieg in diesem Ofen auf 260 bis
290 cbm im Dauerbetrieb, wéhrend die Unterfeuerung nur 16 bis maximal 18 % betrug. Auch war
die Gasausbeute pro Ofen und qm Grundfliche gegen friher erhcblrch gestiegen, da es nun ein
leichtes war, eine vierstiindige Chargenzeit einzuhalten.

MALMO SEVILLA
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Durch diesen Fortschritt war die deuische Gasindusirie mit einem Schlage flihrend geworden
und hatte dem Generatorofen mit Luftvorwdrmung zum Siege verholfen. Das wurde auch vom
Ausland neidlos anerkannt und es mutet uns heute nach dem Liigenfeldzug gegen deutsche Leistungen
wahrend des Weltkrieges als Marchen an, wenn wir in englischen Fachzeifschriften jener Zeit lesen,
welche Anerkennung dem deutschen Ofenbau damals gezollt wurde. So kniipfte z. B. auf der Ver-
sammlung des ,Gasinstitut* zu London im Jahre 1884 der Vorkampfer fir die Gasfeuerung in
England, Mr. Hunt (Birmingham) an einen Vortrag des Mr. Vallon von Ramsgate, der zwar in der
Anwendung des Generators, aber nicht der Regeneration Vorteile fand, die historische Bemerkung
an, dab er es als ein Versehen befrachte, dab auber den Verdiensten von Siemens nicht der Leistungen
der deutschen Kollegen auf dem Gebiete der Gasfeuerung fiir Retorfendfen gedacht worden ware.
Er glaube behaupten zu dirfen, ohne einen Widerspruch befiirchten zu missen, dab die Wieder-

i

erweckung der Gasfeuerung fiir Reforten-
ofen in England einzig und allein den
Bemihungen der deutschen Ingenieure zu
danken sei. Die Gerechtigkeit verlange es,
besonders anzuerkennen, daB jeder Ofen,
der gegenwarlig in England im Gebrauch
stdnde, mehr oder weniger eine Modifi-
kation der einen oder anderen Konstruk-
fion der in Deutschland gebrauchlichen
Generatorofen sei. Was den Wert der
Regeneration anbelange, so befrachte er
die Gasfeuerung nur als Mittel zum Zweck
und nur beide zusammen seien 6kono-
misch. In dem gleichen Sinne fraten auf
derselben Versammlung Mr. Sievenson
(Petersborough) und Mr. Livesey (London)



R10 DE JANEIRO

Ofenhaus mit
Transportanlage

RIO DE JANEIRO

Ofenflur
mit Teervorlagen
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ein. Aus diesen Urteilen labt sich die Bedeutung ermessen, die zu jener Zeit die deutschen Fort-
schritte fiir die gesamte Gasindusirie gewonnen hatien.

Die folgenden Jahre waren dem weiteren Ausbau des Miinchener Ofens gewidmet; sie standen
unter dem Zeichen einer weitgehenden Warmeausnuizung und einer méglichst gleichmabigen Be-
heizung. Die Gas- und Luftmischung bei der Verbrennung und die Feuerfihrung wurden weiter

STUTTGART
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durchgebildet, beobachtete Méngel beseifigt, die Rekuperation wurde eingehend studiert und den
gewonnenen Ergebnissen angepabt, und alle Leitungs- und Strahlungsverluste wurden méglichst zu
vermindern gesucht.

Der bis dahin vorgebaute Generator wurde in den Ofen hineingelegt, um die strahlende Flache
zu vermindern. Die dadurch verkiirzte und weniger leistungsfahig gewordene Rekuperation wurde
durch Vermehrung der Abgas- und Luftkandle auszugleichen versucht. Die Ausstehzeit wurde durch
Einbau langerer Retorten auf 6 Stunden erhoht, da gefunden wurde, dab das Mehr an Warme-

BRESLAU BREMEN
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der Retorten zum selbsttatigen Herausrutschen der Ladung zu 30°

verlusten 'bei vierstiindiger Char-
gierung fast 10 der Unterfeuerung
ausmachte. Das Innere des Ofen-
raumes wurde zwecks einer besseren
und schnelleren Wéarmeibertragung
an die Retorten anders gestaltet
und erhielt zweckentsprechende Ab-
messungen, desgleichen wurde der
Verteilung von Gas und Luft dber
die ganze Ofentiefe grobe Beachtung
geschenkt und durch Anbringung
von Drosselschiebern die Feuer- und
Gasfiihrung zu beherrschen gesucht.
Die geschilderte konstruktive Durch-
bildung fiihrte Didier im Laufe we-
niger Jahre zu einem Ofen, der im
Dauerbetrieb nur mit 15 %o Unter-
feuerung, auf vergaste Kohlen bezo-
gen, arbeitete, Mit diesen feuerungs-
technischen Verbesserungen hielt die
Durchbildung der maschinellen Ein-
richtungen zum Laden und Ziehen
der Reforten, zum Bewegen von
Koks und Kohlen wusw. Schritt.
Das ganze Ofenhaus erlebie eine
Umgestaltung, und fiir eine weit-
gehende Verringerung und Erleich-
terung von Menschenarbeit wurde
Sorge geiragen. So glaubte man
schon die letzte Vervollkommnung
im Befriebe erreicht zu haben, und
niemand dachte an die Méglichkeit
einer erneuten Umgestaltung, als
Coze den ersten Schritt zum Schrag-
retortenofen fat.

In der zweiten Halfte der 80er
Jahre begann Coze in Reims mit
seinen Versuchen und stellte zunachst
den erforderlichen Neigungswinkel
fest. Der Einbau und die Beheizung

der geneigt angeordneten Retorten verlangten eine vollstindige Umgestaltung des Ofeninnerns

104



£
UL 2

e

,._I_mul._. ]

i

GEESTEMUNDE

105



WISMAR

ALTENBURG

die sich nur in mehreren Jahren langsam vollziehen
konnte. Der von ihm durchgebildete Ofen wies auch
daher viele Mangel auf, und so groben Anklang seine
Idee bei allen Gasfachméannern des In- und Auslandes
auch fand, so grobe Bedenken erhoben sich auch gegen
diese Anderung, umsomehr,als der Horizontalretorten-
ofen nach dem Minchener Vorbild weitgehendst durch-
gebildet war und man sich scheufe, alle die bdsen
Erfahrungen nochmals zu machen, ohne eine Gewahr
zu haben, dah damit auch ein wirklicher Fortschritt
verbunden war.

Der auf dem Gaswerk von Reims befindliche
Ofen von Coze hatte einen ziemlich weit abliegenden
Generator, der mit dem Ofen nur durch einen ge-
mauerten Kanal verbunden war im Widerspruch mit
den Erfahrungen am Horizontalofen. Die Anlage be-
anspruchte dadurch eine viel gréBere Grundflache und
vor allen Dingen auch eine grobere Bauhdhe. Die ver-
anderte Beschickung und Entladung der Retorten ver-
langten eine kostspielige Anpassung der Ofenhéauser
und veranderte Hilfsmaschinen, alles hohe Kosten, vor
denen man sich scheute. Beim eigentlichen Cozeofen
hatten die Reforten in das Mauerwerk eingelassene
Knier6hren zum Beschicken, und das Fiillen geschah
fir alle Retorten von der oberen Ofendecke aus, was
auch flir die Arbeiter wegen der hohen Deckenaus-
sirahlung mit groben Beschwernissen verbunden war.
Dazu sickerte durch, dab die gleichmébige Beheizung
und Feuerfiihrung noch viel zu wiinschen {ibrig lieBen.
5o kam es, dab man zunéchst sehr zuriickhaltend
war. Die Stettiner Chamotiefabrik nahm sich dieses
neuen Systems in Deutschland zuerst an und sie
war es auch, welche die ersten Ofen erstellte.
Aber auch nun noch, nachdem schon mehrere Probe-
ofen standen, konnten die Bedenken noch nicht be-
seitigt werden, und Eduard Drory in Berlin mit
Unterstitzung von Hasse in Dresden und Grahn in
Essen sind als die ersten beim Deuischen Verein fiir
Gas- und Wasserfachmanner fiir den Schréagretorten-
ofen eingelreten; besonders in Eduard Droryund Hasse
erstanden ihm energische Vorkdmpfer und schon auf
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der Jahresversammlung des Deutschen Vereins in Kiel
im Jahre 1892 bezeichneten sie den Schragretorten-
ofen als den Ofen der Zukunft. Obwohl sie sich an-
boten,ihre Probedfen jedermann im Betriebe zu zeigen,
fand das System noch immer wenig Anklang, und
erst als sie auf der Jahresversammlung 1895 die Bil-
dung einer Studienkommission durchsetzien, die die
schon bestehenden Anlagen in Altona, Berlin, Chem-
nitz, Dresden, Cassel und Wien-Erdberg besichtigen
und untersuchen sollte, begann sich der Schréagretorten-
ofen durchzusetzen. U. a. betatigten sich in der Kom-
mission die Mitglieder Eduard Drory von der LC.G.A.
Berlin, Hasse vom Gaswerk Dresden und Merz vom
Gaswerk Cassel in hervorragendem Mabe. Wahrend
dieser Zeit hatte sich die Didier A.-G. besonders um
die Einfihrung dieses Ofens bemiiht und zurzeit, als
die Studienkommission gebildet wurde, bestanden
schon an zehn Orten Ofenanlagen dieses Systems mit
zusammen 900 Retorten; es waren dies die Stadte
Altona, Chemnitz, Dresden, Danzig, Frederiksberg-
Kopenhagen (Englische Gasgesellschaft), Triest, Berlin
(Englische Gasgesellschaft), Genf, Esslingen und Wien.
In den folgenden Jahren machte die Verbreitung immer
mehr Forischritte, und 1897/98 standen auf dem Kon-
tinent Cozedfen mit zusammen rund 1400 Retorten
und noch mehr waren im Bau mit zusammen 2700
Retorten. In der Hauptsache wurden 9er Ofen er-
stellt, nur vereinzelt auch der 6er Typ. Die Retorten-
lange betrug 3,66 m bzw. 4,57 m, und der Neigungs-
winkel wurde auf 32° bei Saarkohlen auf 33° fest-
gesetzt. Nach seiner von Didier erfahrenen konstruk-
tiven Durchbildung war der Schragretortenofen dem
Horizontalretortenofen an Leistungsfahigkeit weit
iberlegen. So stellte Eduard Drory fiir das Werk
Mariendorf der I C. G. A. bei damals 9000000 cbm
Gasproduktion fiir die Ersparung an Grundflache bei
der Erstellung des neuen Systems eine Vergleichs-
rechnung an, die ergab, dab zur Leistung dieser Pro-
duktion 22 Horizontal -Hasse - Didier-Ofen mit einer
Retortenldnge von 2,90 m und einer bebauten Flache
von 1740 qm erforderlich sind, wahrend 14 Schrag-
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retortendfen von 3,66 m Retortenlange mit 930 gqm Grundflache bzw. nur 10 Schragretortendfen mit
4,57 m Retortenlange und 500 qm Grundflache die gleiche Leistung hervorbringen. Und schon im
Jahre 1895 war die Leistung des Schragretortenofens hervorragend. So gibt Direktor Merz aus Cassel
folgende Jahresdurchschnitte an bei Vergasung von Saarkohle im kleineren Schragofentyp (Retorten-

lange 3,66 m): 1895,96 1896/97
Gaserzeugung prot Kohle. . . . . . .cbm 2903 2833
Retortenladungrie o o S corii s ones i vleg e 104 193
Kokserzeugung ~ Refortentag. . . . . . kg 969 967
Bokserzeagtipg crentesne Wiz oste o Ojoe 685 70,0
Unterfeuerung » 100 kg vergaste Kohle . . kg 13,4 13,16
Unterfeuerung # 100 cbm Gas . . . . . kg 470 46,46
Teererzeugung ~ 100 kg Kohle . . . . . kg 4,3 4,1

Und das Gaswerk Chemnitz erzeugte nach dem Bericht der Studienkommission bei 220 kg Einsatz
an Zwickauer Kohle pro Retorte im Dauerbetrieb 290 bis 300 cbm Gas. Retorte und benétigte fir
3 Ofen pro Schicht 3 Mann entsprechend einer 25 %o igen Lohnersparnis. Das Gaswerk Dresden
erzielte sogar pro Reforte (kleiner Ofeniyp) mit oberschlesischen und sachsischen Kohlen 360 bis
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370 cbm und mit oberschlesischer Kohle allein sogar bis zu 400 cbm. Ahnliche Ergebnisse wurden
auf den Werken Witkowitz, Wien-Erdberg und Berlin-Gitschiner- und Miillersirahe ermittelt. Damit
waren die groben Erfolge des Schragretortenofens endgiillig von unparteiischer Seite nachgewiesen
und gegen Ende der 90er Jahre kam ein anderes Ofensystem bei den groben und auch bei vielen
mittleren Werken garnicht mehr in Frage.

Die um die Jahrhundertwende einsetzende Verbreitung des Auer-Glihlichts veranlabte eine
ganz andere Bewertung der Gasbeschaffenheit. Wahrend bis dahin die Giite des Gases ausschlieblich
nach seiner Leuchtkraft im Schnitt- und Argand-Brenner beurteilt wurde, kam letzierer jetzt ganz
auber Beiracht, und die Beurteilung richtete sich nur nach dem Heizwert und dem spezifischen
Gewicht. Man brauchte kein Leuchtgas mehr, sondern ein Heizgas. Dieser Umschwung bedeutete
auch in der Gasfabrikation einen groben Forischritt. Es waren nun auch die Kohlen zur Gas-
erzeugung verwendbar, die frilher wegen der geringen Leuchtkraft des daraus gewonnenen Gases
nicht in Frage kommen konnten. AuBerdem fielen die Bedenken, die gegen die Verwendung ver-
tikaler Retorten- und Kokskammerdfen wegen der Gefahr der Gaszerseizung infolge der Uber-
hitzung sprachen. Das machte erst die Weiterentwicklung im Gaserzeugungsofenbau méglich, und
nahezu gleichzeitig wurde in Dessau von Julius Bueb der Schritt zum Vertikalretortenofen und in
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Minchen von Hans Ries der Schritt zum Schragkammerofen getan. Desgleichen veranlabten diese
Erfolge die Ubertragung und Anpassung der horizontalen Kokskammerdfen auf die Gasindustrie.

Zu Beginn dieses Jahrhunderts wurde in Amerika der Kokskammerofen zur Leuchtgasbereitung
herangezogen, und die Kunde dieses Verfahrens veranlafie die Dessauer Continental- Gasgesell-
schaft, sich dasselbe an Ort und Stelle anzusehen und zu tberprifen. In Dessau wurden dann
eigene Versuche angestellt, deren weitere Verfolgung die Idee des Vertikalretortenofens zur Wirk-
lichkeit werden lieb. Unter Fithrung von Dr. Julius Bueb, von dem auch die Anregung zu dieser Ent-
wicklung ausging, wurden in Gemeinschaft mit der Stettiner Chamottefabrik, der Bamag und der
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I.C.G A.in Berlin die ersten Versuchsdfen auf der Gasanstalt in Dessau gebaut und nach vier-
jahriger Durcharbeitung zum ersten Mal im Jahre 1905 etwa 80 geladenen Gasten aus der Gas-
industrie vorgefiihrt. Schon gleich zu Anfang, als sich die Dessauer Continental - Gasgesellschaft
mit dieser Aufgabe zu beschaftigen begann, waren Geriichte tber ihre Bestrebungen in die Gaswelt
durchgesickert, und die lange Dauer der Vorversuche hatte die Skepsis sehr genéhrt; die allgemeine
Spannung auf die Ergebnisse war sehr gewachsen. Um so grober war die Uberraschung iber den
glanzenden Verlauf der Vorfiihrung, und beim Bekanntwerden der Ofenleistung war der Erfolg ein
durchschlagender. Statt der erwarteten Bestatigung der von allen Seiten geauberten Bedenken ergab
die Entgasung in Vertikalretorten in jeder Beziehung ungeahnte Vorteile. Die Gasausbeute, auf die
Kohlen bezogen, war bei gleicher Unterfeuerung und kirzerer Entgasungsdauer 10 bis 20 0 grofer
als bei den friheren Ofensystemen, und pro qm Grundflache wurde schon mit dem ersten Ofen-
typ, bestehend aus zehn 4 'm hohen Retorten eine Gaserzeugung von iber 80 cbm gegeniiber
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etwa 55 bis 57 bei geneigten Retorten erzielt. Dabei waren die Naphtalinschwierigkeiten und Teer-
verstopfungen, die bis dahin zu den grébten Unannehmlichkeiten des Gaswerksbefriebes gehort
hatten, mit einem Schlage beseitigt. Das Vertikalofengas war fast naphtalinfrei, und im ungiinstigsten
Falle erreichte es an Menge hdchstens die Halfte des Cozeofengases; dasselbe galt inbezug auf
den Cyangehalt. Der bei der Entgasung in Vertikalretorten entstehende Teer war von ganz anderer
Beschaffenheit wie derjenige von Horizontal- und Schragofen; er war dinnflissig, enthielt sehr
viele wertvolle Leicht- und Mittelole und sehr wenig Pech und festen Kohlenstoff, wahrend die Aus-

Y s
{7/

.

E3

RIEN

LEIDEN

beute um etwa 20 bis 25 % grober war. Und noch vorteilhafter war dieses Verfahren fiir das
Ausbringen an Ammoniak, und die im Dauerbetrieb erhaltenen Ausbeuten dberstiegen den bis-
herigen Ammoniakgewinn aus Kohlen um 50 bis 60 %. Auferdem war der Vertikalofen-Koks
grobstiickig und hart und eignete sich besonders gut fiir Zentralheizungen und industrielle Ver-
wendungszwecke. So gibt E. Korfing schon im néachsten Jahre 1906 die mit der in Mariendorf
erstellien Anlage erzielten Durchschnittsergebnisse wie folgt an:

Gaserzeugung pro Retorte und Tag . . . 449 c¢bm (15° 760 mm)
Gaserzeugung pro Ofen. . . . . . . . 5392 cbm (15° 760 mm)
Gaserzeugung pro t Kohlen . . . . . . 3437 cbm (15° 760 mm)
Teerausbeute pro t Kohlen . . . . . . 458 kg
Ammoniakausbeute pro t Kohlen . . . . 3,26 kg gegeniiber 2.25 kg

durchschnittliche Jahreserzeugung bei den Mariendorfer Cozedfen.
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Der Gasheizwert auf 0° und 760 mm bezogen, betrug beim Vertikalofen im Mittel 5370 WE pro
cbm gegeniiber 5188 WE pro cbm bei geneigten und 5068 WE bei horizontalen Retorten bei der
Vergasung derselben Kohle in allen drei Ofentypen. Dazu war die Ofenbedienung auf ein Minimum
beschréankt, und 2 Mann geniigten pro Schicht flir eine ganze Ofenbatterie von mehreren Ofen.

Der Mariendorfer Vertikalofen hatte 12 Relorien von 5 m Lange, wahrend der Dessauer
Probeofen aus 10 Retorten von 4 m Lange bestanden hatte. Die Feuerfihrung war bei beiden
Typen gleich und erfolgte in aufsteigenden Horizontalziigen, wobei die Flammen die Retorten von
allen Seiten umspilten. Der Generator war von Anfang an vorgebaut und haite einen Fiillschacht
von der ganzen Héhe des Ofens, sodah derselbe einen ganzen Tagesbedarf fafte. Entsprechend der
groberen Hohe der Vertikalretortenéfen war auch die Rekuperation gréfer; sie war zu beiden
Seiten des Generators angeordnet und wurde von oben nach unten von den Rauchgasen durch-
strichen, um die im Gegensirom ziehende Oberluft auf etwa 1000° vorzuwarmen. An der inneren
Anordnung des Generators war wenig geandert, es wurde mit Planrost und Dampfzusatz gearbeitet.
Auf das Wasserschiff wurde spater verzichtet; es wurde zum Treppenrost tbergegangen und der
Unterdampf ausschlieblich durch Verdampfung des Berieselungswassers fiir den Rost erzeugt. Diese
Ausfiihrungsform ist im Prinzip bis heute beibehalten worden, und die Verbesserungen beziehen
sich vor allen Dingen auf konstrukfive Kleinarbeit.

Das Bediirfnis nach groBeren Ofeneinheiten veranlabte in den Jahren 1907 bis 1908 den Bau
einer Versuchsanlage von Vertikalkammerdfen. Auch dieser Ofentyp zeifigte gute Ergebnisse, jedoch
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war der Unterfeuerungsverbrauch gegeniiber dem Vertikalretortenofen bei den giinstigen Entgasungs-
verhéltnissen der damals in Deutschland zur Verfligung stehenden Kohlen ungiinstiger und bewirkte
die Weiterentwicklung des Vertikalretortenofens zu groberen Ofeneinheiten.

Die guten Erfolge, die in Mariendorf mit dem 12er Ofen erhalten wurden, fihrten bald zur
Vergroberung dieses Typs, und in rascher Folge kamen der 15er und der 18er Ofen dazu, und
letzterer hat in den kommenden Jahren sogar die weitaus grobere Verbreitung gefunden.

Die scharfen Garantien, die gegeben wurden, sind stets im Dauerbetrieb noch tbertroffen und
durch die zahlreichen von der Lehr- und Versuchsgasanstalt des Deutschen Vereins durchgefiihrten
Leistungsversuche stets in vollem Umfange bestatigt worden. Sie haben im dbrigen sehr zur all-
gemeinen Einfiihrung einer stdndigen genauen Befriebskontrolle angeregt und beigetragen zur Ver-
tiefung unserer Kenntnisse der Enigasungsvorgénge bei Kohlen und des Betriebes von Generatoren
und Ofen. Das Mariendorfer Gaswerk mit seinen leitenden Mannern, Korting, Pohmer und Geipert,
hat hier besonders vorbildlich gewirkt.

Die Lehr- und Versuchsgasanstalt hat in den Jahren von 1906 ab eine grobe Anzahl Anlagen
im Betriebe untersucht und die geleisteten Garantien vollauf bestatigt. Unter anderen sind Versuche
ausgefiihrt worden an den Anlagen in Berlin-Mariendorf, Ziirich-Schlieren, Mannheim-Luzenberg,
Pforzheim, Heidelberg, Braunschweig usw.

Zur selben Zeit schuf Hans Ries in Minchen durch seine Versuche den Schréagkammerofen
und damit den ersten Typ des Grobraumofens in der Gasindustrie. Der Gedanke zu dieser Ent-
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wicklung des Schréagretortenofens war ihm zum ersten Mal schon im Jahre 1896 gekommen, und
gemeinsam mit Dr. Eugen Schilling hatte er den Plan gefaht, diese Idee auch in die Tat umzusetzen,
jedoch erlitt die Ausfihrung durch Ubergang der Miinchener Gaswerke von der Gasbeleuchtungs-
gesellschaft an die Stadt Miinchen eine Verzégerung bis 1901,02. Schon im néchsten Jahre 1903
konnte Ries der Gaswelt Mitteilung von dem ersten Versuch machen, wobei er selbst die Ergebnisse
als keineswegs entmutigend bezeichnete. Im darauf folgenden Jahre waren schon grobe Fortschritte
gemacht, und an Hand eines zahlenmabigen Vergleiches mit den Schragretortenéfen konnte die
Gleichwertigkeit des Schragkammerofens inbezug auf die Entgasungsergebnisse bewiesen werden,
waéhrend rein wirtschaftlich inbezug auf Bedienungspersonal und Leistung pro qm Grundflache der
Kammerofen schon damals weitaus dberlegen war. Stellten sich der Entgasung in Vertikalretorien
schon groBe Bedenken enigegen, so waren sie beim Kammerofen, bei dem mehrere Tonnen Kohlen
im gleichen Raume entgast werden sollten, noch grober, und vor allen Dingen wurde eine solche
konstruktive Durchbildung, die einen sicheren Dauerbetrieb auch gewéhrleisten wiirde, flir nicht
moglich gehalten. In der Tat waren diese Schwierigkeiten auch grob, aber die mit dem ersten Ver-
suchsofen erhaltenen Ergebnisse waren doch schon sehr ermutigend, und der von Ries beschrittene
Weg konnte nicht mehr als Fehlschlag
angesehen werden. Nur wirkte der Vor-
sprung, den der Dessauer Vertikalofen
hatte, auf die Einfihrung des Schrag-
kammerofens zunéachst verzégernd,
jedoch war die wirtschaftliche Ent-
wicklung in der Gasindusirie in den
Kriegsjahren und besonders in den
nachfolgenden Jahren infolge der
schlechteren Kohlenverhaltnisse fiir die
Grobrauméfen sehr giinstig.

P Die Entwicklung des Schrag-
PASING  kammerofens aus dem Schragretorten-
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ofen ging nur schritt-
weise vor sich. Zunachst
wurde nur der von drei
tibereinanderliegenden
Retorten eingenomme-
ne Raum zu einer Kam-
mer umgestaltet, wobei
die Feuerfiihrung und
derNeigungswinkel bei-
behalten wurde. Die
Filloffnung fir die
Kammerwurde bei den
ersten Anlagen ebenso
wie eine mit Deckel ver-
schlossene Stohdffnung
an derhinten gelegenen
Seitenwand angeord-
net, wahrend die Stirn-
wand durch die Kam-
mertiir gebildet wurde.
Der Koks rutschte Giber

ALTONA

eine Schrdage in eine
Koksrinne, &hnlich wie
es bei Koksdfen tblich
ist. Der Generator war
auch nach Grébe und
Lage unverandert bei-
behalten worden.
Eine solche Kam-
mer fabte 2,2 bis 2,5 t
gebrochene Kohle, und
die Ausstehzeit war von
Anfang an auf 24 Stun-
den berechnet bei einer
Kammerbreite, die dem
Retortenquerschnitt
entsprach, Das Destil-
lationsgas wurde an
zweiStellen in derDecke
der Kammer abgeftihrt,
wobei die beiden Ab-
zugsstutzen vor Einfrift

in die auf dem Ofen befindliche Vorlage zu einem gemeinsamen Gasrohr sich vereinigten. Die
Luftvorwérmung geschah rekuperativ wie beim Cozeofen. Die Ergebnisse, die H. Ries in seiner
zweiten Mitfeilung im Jahre 1904 bekannt gibt, sind schon in jeder Beziehung den Leistungen des
Schréagretorienofens gleichwertig.

Versuche 1904

100 kg Kohlen ergaben:

Gas Heizwert Spezifisches
Kohlensorte Koks Teer cbm WE cbm Gewicht
kg kg 0° 760 0° 760 des Gases
Saarkohlen
Kammerofen . 70.52 7.23 30.07 5762 0.447
Retortenofen . 67.10 6.10 30.14 6047 0.460
Bohm. Kohle
Kammerofen . . . 63.89 4.96 27.96 5939 0.465
Retortenofen . . . 61.38 8.05 28.08 6070 0.449
Schles. Kohle
Kammerofen . . . 69.18 3.57 29.16 5432 0.527
Retortenofen . . . 68.20 5.58 29.80 5769 0.468
Ruhrkohle
Kammerofen . . . 70.81 3.85 28.13 5642 0.442
Retortenofen . . . 70.84 5.67 26.40 5843 0.412

115




Generatorflur

Kammertfiren

SCHRAGKAMMEROFEN

Dieser erste Versuchskammerofen war alleinstehend und
hatte infolgedessen die verhéltnismabig sehr hohe Unter-
feuerung von 18,2%. Die Unterfeuerungszahl war jedoch
bei dem ersten Typ mit vertikalen Heizkanalen durch-
weg hoher und berstieg auch bei zu Blocks vereinigten
Einzelofen 15 %. Eine wesentliche Besserung sowie eine
grobere Leistungsfahigkeit des Ofens frat erst ein bei
vollstandigem Umbau der Feuerfihrung. Die Wandtempe-
raturen sind seither sehr gleichmabig und betragen 1250
bis 13500, Die Unterfeuerung fiel nun zunéachst auf etwa
13,5 %, bezogen auf Trockenrohkohle, und ist im Laufe
der Jahre durch dauernde Verbesserungen an Generalor
und Ofen noch weiter heruntergegangen. Das Ladegewicht
einer Kammer, das bei den ersten Ofen 2,2 bis 2,5 t
betrug, ist heute auf 7 und mehr Tonnen gesteigert wor-
den, und durch richtige Wahl des Neigungswinkels be-
darf es nur in den seltensten Fallen der Stobmaschine.
Auch die Gasausbeute ist durch die bessere Wandbe-
heizung bedeutend verbessert worden und zwar auf 330
bis 350 cbm pro Tonne Kohlen bei trockener Entgasung
im Dauerbetrieb. Die spéter eingerichiete Dampfzufuhr
hat auch die nasse Entgasung ermdglicht, und der Schrag-
kammerofen hat sich neben dem Dessauer Vertikal-
retorten- bzw. Vertikalkammerofen zu einem bequemen,
betriebssicheren und wirtschaftlichen Gaserzeugungsofen
entwickelt, wobei die Gaserzeugung, bezogen auf den
Quadratmeter Grundflache bzw. auf die Anzahl Képfe
der Bedienungsmannschaft, von allen Gaserzeugungséfen
am grobten ist. Von den fortschreitenden Leistungen der
Schragkammerdfen geben auch die von der Lehr- und Ver-
suchsgasanstalt ausgefiihrten Leistungsversuche Zeugnis.

Die ersten Anlagen waren nur fiir frockene Ent-
gasung gebaut. Spéter ist auch die Dampfzufuhr wahrend
der Entgasung eingerichtet worden, die sich vorziglich
bewéahrt hat. Bei nasser Enigasung hat man es in der
Hand, durch gleichzeitige Erzeugung von Wassergas in
der Kammer die Gasausbeute auf 40 bis 45 cbm pro
100 kg Kohle zu treiben, wobei natiirlich der Gasheiz-
wert entsprechend sinkt.

Die Ofenleistungen betragen heute: Kohlendurch-
satz pro Kammer und 24 Stunden bis 7,5 t ent-
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sprechend einem Durchsatz pro qm Ofengrundflache
bis 900 kg Kohle.

Beigleichzeitigem Dampfen kommtdie Gasausbeute
100 kg Kohle bis auf 45 cbm (159, 760 mm) bei einem
Heizwert von 4500 WE (0°, 760 mm)/cbm entsprechend
einer Gasausbeute,qm Ofengrundflache von rund 400 chm.

Seit Beginn des Krieges ist der Bau von Vertikal-
retortendfen zuriickgegangen und die durch die Kohlen-
schwierigkeifen veranderfen Arbeitsverhaltnisse begiin-
stigten den Bau von Vertikalkammerofen fiir 12 bzw.
24 stdg. Ausstehzeit. Die Stettiner Chamottefabrik hatte
bereits in den Jahren 1907-08 das Kammersystem an
mehreren Versuchsanlagen durch gebildet, und diese Vor-
arbeiten waren fiir die Entwicklung des Vertikalkammer-
ofensvon grober Bedeutunginsofern, als von Anfan ganein
Vertikalkammerofentyp auf den Markt gebracht werden
konnte, der sich den gegen die Vorkriegszeit vollkommen
verdnderten Betriebsverhaltnissen ohne weiteres anpabte,

Inzwischen waren neue Versuchsanlagen auf dem
Gaswerk Berlin-Mariendorf errichtet, und dieser Ofentyp
war mit Unterstitzung der Gasbetriebsgesellschaft weiter
ausgebildet und vervollkommnet worden. Auch der Ver-
tikalkammerofen tragt heute allen Verhaltnissen Rechnung
und arbeitet mit der gleichen Sicherheit und noch gros-
serer Wirtschaftlichkeit als sein alterer Bruder, der
Vertikalretorfenofen.

Die Vertikalkammeréfen erreichen Kohlendurchsatz-
leistungen pro Quadratmeter Ofengrundflache bis zu
800 kg und Gasausbeuten bei gleichzeitiger Wassergas-
erzeugung bis zu 360 cbm (159, 760 mm) bei einem Gas-
heizwert von 4500 WE/cbm (09, 760 mm), entsprechend
450 und mehr cbm pro Tonne.

Die von der Didier A.-G. in Gemeinschaft mit der
Dessauer Vertikalofengesellschaft errungenen glanzenden
Erfolge mit dem Vertikalofensystem veranlabten auch
eine Reihe anderer Firmen, sich im Laufe der Jahre die-
sem System zuzuwenden. Im Prinzip sind die dadurch
entstandenen Ofentypen den Dessauer Ofen &hnlich und
unferscheiden sich von diesen nur durch verschiedene
Anordnung der Heiz- und Abgasziige und zum Teil
durch die Lage der Generatoren.
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MODELL EINES VERTIKALKAMMEROFENS

Wir haben frither gesehen, dab der Gedanke, Grobrauméfen in der Gasindustrie zu verwenden,
gleichzeitig zur Jahrhundertwende in den Vereinigten Staaten von Amerika und in Deutschland
aufgetaucht ist. In Amerika bestand er darin, die Horizontalkammerdfen der Kokerei auf die Gas-
werke zu UGbertragen, wahrend er bei uns zunéachst zur Entwicklung ganz neuer Ofentypen Ver-
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anlassung gab. Aber auch die direkte Verwendung der Kokereiéfen zur Gaserzeugung hat im ersten
Jahrzehnt dieses Jahrhunderts in Deutschland nach Uberwindung der ersten Abneigung gegen
Kammerdfen Gberhaupt Eingang gefunden. Dadurch wurde der Horizontalkammerofen mit Regene-
ration, wie er auf Kokereien im Gebrauch ist, in die Gasindustrie eingefiihrt, wahrend die Didier A.-G.
gleichzeitig mit der Ubernahme des Schragkammerofens einen Horizontalkammerofen mit Gleichzug
(Rekuperation) baute und in Berlin-Tegel lange Zeit einen Versuchsofen mit gutem Erfolg in Betrieb
hatte. Die Didier A.-G. stellie diese Bestrebungen in Anbetracht der glanzenden Erfolge, die der
Schrégkammerofen sehr rasch errang und in Anbetracht der Schwierigkeiten, welche einzelne Kohlen-
sorten in Horizontalkammerdfen bereiten, wieder zuriick und pflegte in den kommenden Jahren
besonders den Dessauer Vertikalretorten- und Kammerofen sowie den Miinchener Schragkammer-
ofen. Der Erfolg zeigte auch die Richtigkeit dieser Voraussicht, und die heute bestehenden Horizon-
talkammerofenanlagen sind nur ein Bruchteil der erstellten Vertikal- und Schragkammerofenanlagen
sowohl in Deutschland als auch im Ausland. Nur die vorwiegend Koksofen bauenden Firmen
behielten den Horizontalkemmerofen als Spezialitdt im Gasofenbau, und zwar mit Regeneration
und auch mit Rekuperation. Durch Versuche an. beiden Systemen (Wien und Kiel) ist die
absolute Gleichwertigkeit der Warmeriickgewinnung durch Regeneration und Rekuperation, um die
lange der Streit ging, vom warmetechnischen Standpunkt aus erwiesen worden.

Aus der Koksofenindustrie ist auber der Gasvorwarmung auf regenerativem Wege auch die
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Beheizung der Ofen mit Fremdgas tibernommen
worden. Bis dahin sind die Gaserzeugungséfen
ausschlieblich mit Generatorgas, das in an die-
selben angebauten bzw. in dieselben eingelegten
Generatoren, wie friher schon eingehender dar-
gelegt, erzeugt wird, beheizt worden, wahrend in
den Kokereien das Entgasungsgas aus den Kam-
mern selbst dazu Verwendung findet. In der Gas-
industrie ist dieses Entgasungsgas aber Hauptpro-
dukt und Endzweck; als Beheizungsgas mubte
deshalb in einer besonderen Generatorenanlage
(Zentralgeneratoren) Generatorgas bzw. Mischgas
(Schwachgas) erzeugt werden. Es entstand in den
folgenden Jahren der Gegensatz Einzel- (angebaute)
und Zentralgeneratoren, tber deren besondere
Wirtschaftlichkeit die Meinungen getrennt waren
und auch heute noch sind. Fiir die Einzelgeneratoren
ist die grobere Betriebssicherheit, die billigere Er-
stellung, die kleinere Bedienungsmannschaft und
die Tatsache, dab die gesamte fiihlbare Warme des
Generatorgases dem Ofen zugute kommt, ohne dab
zum Betrieb ein besonderer Kraftbedarf erforder-
lich ist, in Betracht gezogen worden. Fiir Zentral-
generatoren sprach die Maglichkeit, das erzeugte
Generatorgas zu reinigen, die grébere Ausbrennung
des Brennstoffes und die scheinbar bessere Aus.
nuizung der Abgase der Gaserzeugungséfen durch
Vorwarmung des Fremdgases. Letztere ist aber nur
scheinbar, da einerseits die fiihlbare Warme der
Generatorgase im Waschprozeb vernichtet wird,
um andererseifs im Gaserzeugungsofen aus den
Abgasen rekuperativ oder regenerativ wieder auf-
gewendet zu werden. Durch Einbau der Abhitze-
verwertungsanlagen in bzw. an Gaserzeugungséfen
mit Einzelgeneratoren wird diese friiher verloren
gegangene Warme neuerdings ebenfalls noch nutz-
bringend zurilickgewonnen, wahrend das bei Ofen
mit Zentralgeneratoren nicht méglich ist, und damit
sind die ersteren warmewirtschaftlich den leizteren
berlegen. Auch durch den Einbau von Abhitze-
kesseln zur Kihlung des Generatorgases aus Zen-
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tralgeneratoren, wie es jetzt versucht wird, hat
dieser Unterschied noch nicht ganz ausgeglichen
werden konnen. Einen wirtschaftlichen Vorteil brin-
gen heute Zentralgeneratoren nur dann, wenn in
ihnen aus minderwertigen Brennstoffen, die sich
sonst schlecht oder nur zu geringen Preisen ab-
sefzen lassen, das Generatorgas fiir die Beheizung
der Ofen erzeugt wird.

Die Frage: Zentralgeneratoren oder Einzel-
generatoren ist aber von Fall zu Fall sowohl
warme- als auch finanzwirtschaftlich eingehend zu
prifen und zu entscheiden. Auch diesen Verhalt-
nissen fragen die Ofenkonstruktionen derDidier A.-G.
Rechnung durch ihre Verbundéfen jedes Kammer-
bzw. Retortensystems. Diese Ofen sind sowohl fiir
Fremdgasbeheizung, sei es Stark- oder Schwachgas,
und Gasvorwarmung eingerichtet, als auch mit
Einzelgeneratoren und Abhitzeverwertung ausge-
stattet und fragen in weitestgehendem Mabe den
heutigen wandelbaren wirtschaftlichen Verhéltnissen
auf Gaswerken, die eine leichte Umstellbarkeit in
der verschiedensten Weise erfordern, Rechnung.

Zum Schlusse sei noch ein besonderes Ent-
gasungsverfahren erwahnt, das sich parallel mit
den geschilderten modernen Gaserzeugungsofen
in den letzten zwanzig Jahren in England entwickelt
und in den beiden Hauptreprasentanten, den kon-
tinuierlichenEntgasungssystemen Woodall-Duckham
und Glover-West einen vorlaufigen Abschlub ge-
funden hat. Der Gedanke, konfinuierlich einem
Ofen Kohlen zuzufiihren und unien entgasten,
kalten Koks abzuziehen, stellt zweifellos das Ideal
eines technischen Betriebes dar. Die Schwierigkeiten,
die einem solchen Verfahren entgegenstehen, liegen
aber weniger in der Konstrukiion der Ofen und
seiner maschinellen Vorrichtungen als in der Natur
und Eigenart der zum Entgasen zur Verfligung
stehenden Brennstoffe. Wahrend in den friher er-
wahnten diskontinuierlichen Entgasungséfen der
Betrieb jeder Kohle angepabt werden kann, ist ein
storungsloser kontinuierlicher Betrieb an eine be-
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WITTENBERGE (BEZ. POTSDAM)

verbunden, auBerdem erfordern die maschinellen
Einrichtungen besondere Sorgfalt.

Das Verdienst, die kontfinuierlichen Vertikal-
retortenéfen nach dem System Woodall- Duckham
in Deutschland eingefihrt zu haben, gebihrt dem

sondere Auswahl von Kohlen
gebunden, die in Deutschland
nur in wenigen Kohlen-
distrikten vorhanden sind,
und die heutigen besonders
schwierigen Brennstoffver-
héltnisse beschranken die Be-
schaffung dieser Kohlensor-
ten auberordentlich. Hat man
jedoch solche Kohlen zur
Verfligung, so bieten die kon-
tinuierlichen Ofen in beson-
deren Fallen einige Vorteile.
In feuerungstechnischer Be-
ziehung beziiglich des Auf-
wandes an Unferfeuerung ist
eine Ersparnis damit nicht



Kaolin- und Chamottewerk Adolfshiitte, dessen im geschicht-
lichen Teil der Didier A.-G. bereits Erwéahnung getan wurde.
Es ist in Deutschland besonders unter dem Namen System
Dresden bekannt; die umfangreichen Anlagen auf dem
Gaswerk Dresden legen Zeugnis von der hervorragenden
Durchbildung dieser Bauweise ab. Die Beheizung ist auch
durch wahlweise Verwendung von Einzel- oder Zentral-
generatoren bzw. Schwach- oder Starkgas und durch die
Warmeriickgewinnung sowohl auf rekuperativem als auch
regenerativem Wege den wirtschaftlichen Verhaltnissen
angepabt.

In den letzten Jahren haben sich auch andere Firmen in
Deutschland dem kontinuierlichen Ofensystem zugewandt.

Mit den vorstehenden Ausfiihrungen wurde in grofen
Ziigen ein Bild von der Entwicklung der Gaserzeugungs-
ofen gegeben, wobei jedoch von weniger wichfigen Er-
scheinungen und der Erwdhnung von Zwischentypen, wie
sie jede Entwicklung mit sich bringt, abgesehen worden ist.
Der auberordentliche Einflub und Anteil, den die Didier A.-G.
auf die Entwicklung des Gasofenbaues gehabt hat, ist daraus
unverkennbar. Ein halbes Jahrhundert Didier A.-G. ist auch
ein halbes Jahrhundert Geschichte der Gaserzeugungséfen.
Die Didier A.-G. verdankt ihr Entstehen einem der hervor-
ragendsten Gasfachmanner seiner Zeit und ist auch seither
der Gasindustrie ifreu geblieben. Wie grob ihre Leistungen
im Gasofenbau sind, zeigen besonders die folgenden sta-
tistischen Aufstellungen der letzten 25 Jahre.

Wir haben die vom Steitiner Werk allein in den ein-
zelnen Jahren erbauten Ofen zahlenmabig derart zusammen-
gestellf, dab ein Vergleich zwischen den einzelnen Ofen-
systemen méglich ist. Unter Horizontalretortenéfen werden
ausschlieblich Ofen verstanden mit angebauten Generatoren
und Rekuperation fir die Vorwarmung der Oberluft. Die
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Schrégretorten- und modernen Gaserzeugungséfen sind sowohl mit Rekuperation als auch mit Regene-
ration ausgefiihrt und sémtliche Ofensysteme auch als Verbundéfen ausgebildet worden. Betrachten wir
zundchst die Aufstellungen fiir die Horizontal- und Schrégretortendfen, so sehen wir die interessante
Tatsache, dab die ersteren, obwohl von den hier aufgefiihrien Systemen der &lteste Ofentyp, nicht

Horizontal-Retorten6fen Schrag-Retortenéfen
Im Jahre Anzahl der Durchsatz Tagesleistung Im Jahre Anzahl der Durchsatz Tagesleistung
Retorten : T Retorten ; )
1898 1473 890 253780 1898 1827 1549 423340
1902 1119 672 188635 1902 753 684 194000
1907 1266 760 215040 1907 302 278 76310
1912 1353 812 232720 1912 635 583 149840
1917 1838 1104 343420 1917 756 695 175380
1922 1010 606 194670 1922 261 174 92680
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nur nicht von den modernen Ofen verdrangt worden sind, sondern dab sie nicht einmal eine
merkbare Einbube erlitten haben und in nahezu der gleichen Menge von Jahr zu Jahr erstellt
worden sind. Zwar hat gerade in den letzten Jahren des vorigen Jahrhunderts der Schréagretorten-
ofen eine rasche und auBerordentliche Verbreitung gefunden, und von der Stettiner Chamottefabrik

Dessauer Vertikalretorten-Ofenanlagen

Im Johre Anzshl der Durchsatz | Tagesleistung Im Jahre Anzahl der Durchsatz | Tagesleistung
Retorten : e Retorten i e
1906 604 715 242400 1914 1598 1750 595700
1907 652 780 264200 1915 721 906 308000
1908 1072 1270 431200 1916 1137 1380 469300
1909 1456 1720 585800 1917 951 1135 386000
1910 1056 1210 410800 1918 108 132 45000
1911 1830 2000 679400 1919 36 35 12000
1912 2595 2830 963400 1921 50 59 20000
1913 3220 3670 1249800
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GESAMTTAGESLEISTUNGEN DER VERSCHIEDENEN OFENSYSTEME

sind in dieser Zeit Ofen von nahezu der doppelten Gesamttagesleistung erbaut worden, als es fiir
die Horizontalofen der Fall ist. Aber schon zu Beginn dieses Jahrhunderts nimmt ihre Verbreitung
rasch ab und stellt Giber ein volles Jahrzehnt nur einen kleinen Teil der Tagesleistungen der jahr-
lich erbauten Horizontaléfen dar. Auch die Einfiihrung des Vertikalretorten- und des Schragkammer-

Miinchener Schragkammer-Ofenanlagen
Im Jahre ARgshl der Durchsatz | Tagesleistung Im Jahre ARl der Durchsatz | Tagesleistung
Kammern : s Kammern A 2t
1906 15 44 15000 1914 109 612 208000
1907 30 150 50000 1915 45 204 100000
1908 144 620 212000 1916 34 185 63000
1909 61 282 96000 1917 76 533 181000
1910 123 765 260000 1919 2 13 4300
1911 60 359 122000 1920 95 508 172000
1912 171 913 310000 1921 87 561 190700
1913 301 1620 550000 1922 71 425 144300
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OFENANLAGEN DER DIDIER A.-G. IM IN- UND AUSLANDE

ofens haben den Horizontalretortenofenbau nicht hemmen kénnen, und das Aufireten dieser Systeme
ist kaum merkbar geworden. Dagegen ist gerade in den ersten Jahren, in denen der Vertikal-
retortenofen und der Schragkammerofen aufkamen, der Bau des Schragretortenofens auberordent-
lich zuriickgegangen.

Der Vertikalretortenofen hat sehr rasch nach seiner Einfiihrung in die Gasindustrie eine immer
steigende Verbreitung gefunden; im Jahre 1906 stellen die erbauten Anlagen schon eine Gesamt-
leistung von annéhernd 250000 cbm Tagesleistung dar und hatten damit den Horizontalretorten-

Dessauer Vertikalkammer-Ofenanlagen

Im Jahre Anzahl der Durchsatz | Tagesleistung Im Jahre Anzahl der Durchsatz | Tagesleistung
Kammern Kammern
t cbm | cbm
1918 16 46 15500 1921 445 1480 504000
1919 101 338 114700 1922 441 1525 519600
1920 93 266 90400
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Dessauer Vertikalretorten-Ofenanlagen
erbauten mit einer Leistung in 24 Stunden in

Dessau . .

Berlin - Oberspree
Dortmund . .
Kéin . -
Barcelona (Spanim)

Aschaffenburg.
Berlin-Mariendorf .
Berlin-Tegel .
Brandenburg .
Duisburg
Diisseldorf .

Halle. .
Hamburg-Orashmnk
Ludwigshafen . v
Offenbach .

Solingen .

Ziirich (Schweu}
Triest (Oesterreich) .

Berlin-Danziger Str.
Berlin - WeiBiensee
Chemnitz A
Charlotienburg
Elberfeld :
Frankf.-Bockenheim
Magdebur
Miinchen-
Potsdam
Worms . .
Genua (Itallm) .
Warschau ( Ruﬁland)

ladbach .

Aachen . .
Aschaffenburg =
Berlin-Mariendorf .
Berlin-Schmargendf.
Berlin- Holzmarktstr
Bremen . ¥
Freiburg i. Br.

Jena (Schott & Gen )
Osnabriick . .
Oftenbach .
Potsdam .
Sunderland (Engl }
Bern (3chweiz) ,
Barcelona {Spamen}
Barcelona (Spanien)
Helsingfors (Fld.) .
Bahia (Brasilien),
Riode janeiro(Bras.)
Riudefluneim(ﬂms.)

Berlin-Holzmarktstr.
Berlin -WeiBensee
Chemnitz .
Duisburg

Frankfurt a. O,
Hannover .
Lichtenberg
Mannheim .
Magdeburg.
Magdebur,
Oberschl. aas Zenh
Reutlmgen iy
Spandau, .
Marseille (Frankr.) .
Nancy (Frankreich) .
Tourcoing (Frankr.)

Aschaffenburg . i
gerhn Mariendorf .
urg
Frankf.a.M. Osthafen
Dol N
Hildesheim
Insterburg .,
Lichtenbe;
Luckenwalde .
Meifien .

26 400
20 000
40 000

1911
1011
1911
1011
1911
1911
1911
1911
1911
1911
1911
1911
1911

1912
1912
1912
1912
1912
1912
1912
1912
1912
1912
1912
1912
1912

Metz. . .
Nledcrsedhtz
Schénebeck. .
Birmingham tEng])
Hull (England) .
Béziers (Frankreich)
Briissel-Forest (Bel.)
Arnheim (Holland) .
Warschau (RuBland)
(RuBland)
Mc bourne (Austral.)
Auckland (Austral.)
Wellington (Austral.)

Berlin-Mariendoif .
Beilin-Mariendorf .
Berlin- Schrnargcndf
Cassel -, .
Dessau .

Halle. . ..
Halberstadt
Hannover—-Linden

jeml (Schott u. Gen)
Mainz .
Merscburg
Nordhausen
Pforzheim .
Lichtenberg
Siemenswerke)
hneidemiihl .
Schénebeck
Spandau .
Marseille [Frankr ]
Romilly sur Seine
(Frankreich)
Antwerpen- Btrchem
& elgien) .
msterdam {Hol] )
Ziirich (Schweiz)
Olten .
Turin (Italien)
Pola (Oesterreich) .
Providence (V.St.A.)
Kioto (Japan) .
Melbourne (Austral.)
Auckland (Austral.) .

Bergedorf .

Breslau .

Brieg .

Bromberg .

Chemnitz .

Cleve .

Danzig .

Durlach

Guben .

Gumbinnen

Insterburg .

Jena .

Lschtenherg

ﬁiemensweri:e) :
anpheim . . .

Pirna

Zwickau

Leeds (England) .

Birmingham (Engl.)

Morley (England) .

Briissel- Forest
Belgien)

niwerpen .(Bl:'lgmn] s

Arnheim (Holland) .
Groningen (Holl.) .
Genf (Schweiz) .
Sevilla (Spanien)
Madling (Oesterr.) .
Moskau (RuBland) .
Warschau (Ruﬁland)
Providence (V.St A.
Providence (V.St.A.

1913

1913
1913

1014
1914
1014
1914
1014
1014
1914
1914
1914
1914
1914
1914
1914
1014
1014
1914

cbm

Rio de Janeiro
(Brasilien) . .
Melbourne (Au.stral }
Melbourne (Austral.)

Braunschweig
Coblenz
Harburg
Heidelberg .
Hdchst a. Main
Osnabriick . .
Osnabriick .
Plauen . .
Stuttgart . .
Leig tEngland)
Truro (EEn%Iand}
Osset ( and)
Beziers (I'rnnkrelch)
Palaiseau ( Frankr,) .
Corbeil (Frankmch)
Flers de I'Orn
f‘FrankIelc‘n)B e
niwe (Belg en)
Vevey ( rgihweiz k
Hels:ngfors (anl )
Odessa (Rubland) .
Townsville(Austral.)
Wellington(Austr.) .

Danzig .

Kolberg .

Mainz

Rostock . 3
Spandau .

Malmd {khwden)
Warschau (RuBland)

Bergedorf . .
Berlm Oherspree
Bielefeld -
Freiburg i. Br.
Gottingen .
Hildesheim
Hochst a. Main
Liegnitz
Lichienberg
ﬁicmenswe:ke)
agdeburg
Schonebeck
Spandau
etz .
Amsterdam (Holl )
-Trekvliet
olland) .
unch (Schweu)

Hannover .

Insterburg .

Kdln ., .

Lichten berg
Siemenswerke) .
ichtenberg

(f.nern enswcrke] -

Magdeburx
Mainz . .
Spandau

Stuttgart

Stuttgart 2
Haag-Loosduin-
scher Weg (Holland)
He]s:nﬁbnrg

(Sehwe:

Lemberg (! esterre:ch}

Magdeburg

Bremen .
Guben .
Frankfurt a. Oder

96 000
35000

:

oEEBL gL
g8883z8:283

5438880 cwwl
88838 5888388 g888

B5ed

ol &8 BEBaBae FuoNedcw G053
888 88 E88E88 82888888 £88

16 000

16 000
30 000
30 000
42 000
22000
45 000
42 000

28 000

22000
15 000

15 000
30000

12 000
20000
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Minchener Schragkammer-Ofenanlagen

erbauten

1906 Mdnchen . . . . . 15000 | 1914 Paris - Genvill,
1907 Hambg -Grasb. . . 50000 | 1914 Wandsbek. . .
1908 Leipzig . .. . . . 50000 | 1914 Eflingen. . . .
1908 Paris-Genevill. . . 62000 1914 Ludwigshafen. . .
1908 Rom SanPaolo . . 100000 1915 Karlsruhe i. B .
1909 Miinchen . . . . . 36000 1916 Bayreuth . . .
1909 Hanau. . . .. . . 35000 1916 Miinchen . . .
1909 Regensburg. . . . 25000 1917 Kempten . . .
1910 Hambg.-Grasb. . . 100000 1917 Hambg.-Grasb. .
1910 Berlin-Tegel . 162000 1917 Pasing. . . . .
1911 Leipzig . . . . . 50000 1917 Aliona. . . . .
1912 Paris - Genvill. . . 108000 1919 Wandsbek. . .
1911 Rom SanPaolo . . 72000 1920 Annabg. i. Erz. . .
1912 Miinchen . . . . . 42000 1920 Wismar . . . .
1912 Paris la Villetie . 160000 1920 Ludwigshafen. . .
1913 Minchen . . . . . 48000 1920 Elberfeld . . .
1913 Hambg.-Grasb. . . 100000 1920 Leiden (Holl.) . .
1913 Altona. . . . . . . 45000 1920 Haarlem (Holl.) . .
1913 Kempten . .. . . 7000 1920 Horn (Holland) . .
1913 Paris la Villette . = 320000 1921 Altenburg. . .
1913 Darwen (Engl) . . 30000 1921 Linz a.Donau. . .
1914 Elberfeld . . . . . 37000 1921 Wismar . . . .

1918 Delmenhorst . . . .
1918 Mariendorf. . . .

1919 Lyck .
1919 Danzig
1919 Coblenz
1919 Parchim
1919 Biickeburg

1919 Aschaffenburg . . .
1920 Vejle (Dénemk.) . .
1920 Wittenberge . . . .
1920 Horsens (Dén.) .

1920 Helsingfors(Fid.) .

1921 Delmenhst.Erw, . .
1921 Parchim Erw. . . .

1918 Freiburg i.B.. . . .

1919 Freiburg i.B. . .
1919 Haag-Trekvliet

(Holland) . . . . .
1919 Mainz, . . ... .

1919 Magdeburg . . .
1920 Freiburg i.B. . .

1920 Schneidemahl . . .

1920 Duisburg

1921 Haag-Trekvliet
(Holland)

1921 Magdeburg . . . . .

1921 Charlottenburg

1921 Oberspree . . . . .
1921 Arnheim (Holl.) . .
1921 Reutlingen . . . .

1921 Freiburg i.B.. . . .

108000
15000
20000
28000

. 100000

15000
48000
3000

. 130000

8000
40000
4300
21600
6500
14000
37000
32000
50000
11000
16100
6800
6400

mit einer Leistung in 24 Stunden in cbm
1921 Aue i.Erzgebg. . .

1921 Siegburg

7200
12000

1921 Héchster Farbwerke 27000

1021 Bremenis = o oo
1921 Flensburg . . . . .
1921 Geestemiinde. . .
1922 Linz a.D., Erw. . .

1922 Casella @ Co.

Farbw.Mainkur . .
1922 Wiirzburg . . . . .

1922 Mainz
1922 Reichenbachi.V.

1922 Lidenscheid . . .
1922 Pirmasens . . . .
1922 Gablonz., . . . . .

In Auftrag:

1923 Tegel

1923 Cotibus

Vertikalkammer-Ofenanlagen

erbauten mit einer Leistung in 24 Stunden in cbm

5000 | 1921 K&nigswusterhs, . .
6000 | 1921 Bielefeld . . . .
6000 | 1921 Clsirin . . . . .
30000 R {25 1] 0 Y P S e
6000 | 1921 Nijmegen (Holl) . .
6000 | 1922 Wittenberge . . . .
6000 1922 Hannover . . .
3600 ‘ 1922 Mannheim . . .
18000 [ 1922 Peine .. ..
6000 1922 Biinde . . . . .
18000 1922 Cleve ... ... .
11500 1922 Nykobing (Dén.)
6000 I 1922 Bunzlau ., .. ..
6000 | 1922 Schéneberg . . . .

3000
20000
3000
5000
23500
6000
96000
46500
9300
3000
6000
10000
6500
43200

Umbauten

4500 1921 Rostock I.M. . . . .
4500 1921 Bremen-. T u .
1921 Lichtenberg. . .
18600 103t Mainz.. il i
16000 1921 Burg b.Magdeburg
18000 1921 Groningen (Holl.) .
2000 1921 Aschaffenburg .
5400 1921 Amsterdam-Sid . .
22500 1921 Harburg . . . .
92000 1921 Rio de Janeiro . . .
1922 Chemnifz. . . . . .
37200 1922 Pforzheim . . . . .
18000 1922 Bergedorf . . . . .
31500 1922 Coblenz . . . .
13200 1922 Bern (Schweiz) . .
23400 1922 Rostock i.M. . . . .
4500 1922 Reutlingen . . . . .

9300

1922 Liineburg . . . . .
1922 Giitersloh, . . . .

1923 Auei.Erzgebg. . .

1923 La Coruna . . . .

1922 Emmendingen . . .

1922 Uerdingen
1922 Rathenow

1922 Crossen a, Oder . .

1922 Stendal’. ./, . ..

In Auftrag:

1923 Kremsier (T.-S1) .

1923 Nijmegen (HIl.)Erw.
1923 Hennigsdorf . . . .

1923 Eberswalde. . . .
1923 Haan

1923 EberswaldeErw. .

(Vertikalretortendfen in Vertikalkammer&fen in cbm)

1922 Liibeck
1922 Berlin, Danz. Sir.
1922 Oberspree . . .
1922 Arnheim (Holl.) .

1922 Burg b. Magdeburg

1922 Jena(Schott@G.) .
1922 Meiben

75000

10500
24000
56000
12500

8500
12000
12000

3600
2300
4000
10000
6000

. 10000

1922 Coblenz . . . . . .

1922 Chemnitz. . . . .
1922 Aachen. . .

In Auftra.g:

1923 Cassel . . .. . .
1923 Pforzheim . . . .
1923 Groningen (Holl.)

1923 Arnheim (Holl) . .

1923 Stuttgart

1923 Rostock i.M. . . . .
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ofenbau (1906: 200000 cbm Tagesleistung) von Anfang an Uberholt. In den nun folgenden
Jahren erstanden von Jahr zu Jahr immer mehr Anlagen und im Jahre 1913 wurde die Rekord-
leistung von 1250000 cbm Gesamt-Tagesleistung erreicht. Der Krieg brachte auch hier einen Riick-
schlag, jedoch in einer ganz anderen Weise, als auf anderen Gebieten. Seither werden Retorten-
und Kammeréfen nebeneinander gebaut und damit wird dem Bestreben der Werke, mit 24 stiindigem
Betrieb zu arbeiten und die ganze Gaserzeugung in einer Tagesschicht zu leisten, Rechnung getragen.
Der Schragkammerofen, der gleichzeitig mit dem Vertikalretortenofen auf den Markt kam,
hat sich anfanglich viel schwerer durchgesetzt, seine Entwicklung ergibt sich aus der stafistischen
Aufzeichnung.
Das Verhalinis der einzelnen Ofensysteme zu einander und ihre Wirtschaftlichkeit zeigt recht
deutlich die nachfolgende Zusammenstellung {ber Leistung und Bedienungsarbeit bei 100000 cbm
taglicher Gaserzeugung.

Ofensystem gasuﬁ:gi;zeil sl:l::;:tt:n Faigesungy pedionupgs.
Stunden pro Tag *anme leute
Hovizonlalrétorten /...« .m0l 0o s o ornis + 400 35
SChIABRCIORICN. - st fulos Siat . oy i 6 B 330 25
Vertikalretortens . i ik b 1) 2 180 16
b LT A e DI e e 12 2 100 14
Vertikalkemmern . . . .. . ........ 24 1 60 12
Schraghammern 50 oy el aie 24 1 45 8

Wie auch die Weiterentwicklung sei, die Didier A.-G. wird auch in Zukunft hervorragenden
Anteil daran nehmen, und ihre bisherigen Leistungen biirgen dafiir, dab sie auch weiter an erster
Stelle mit Erfolg mitarbeiten wird zu ihrem eigenen Gedeihen und zum Fortschritt der Gasindustrie.
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Der Industrieofenbau.

%as Hauplarbeitsgebiet der Konstruktionsabteilungen der Didier A.-G. war, wie in den
friheren Kapiteln gezeigt wurde, seit ihrem Bestehen der Gasofenbau. Erst der im Jahre 1888
plétzlich eingeiretene grobere Riickschlag im Gasfach veranlaBte die Verwaltung des Stammwerkes,
sich auch anderen Arbeitsgebieten zuzuwenden. Die damals sich kréftig entwickelnde deutsche
Industrie bot ein geeignetes Feld zur Betatigung. Mit der Griindung von Fabriken mitten in den
beiden grébten Industriegebieten Deutschlands — Rheinland und Oberschlesien — wurde dieses neue
Arbeitsgebiet auf eine gesunde Grundlage gestellt. Die spater folgende Angliederung von Werken,
welche in der Industrie schon festen Fub gefabt hatten, verbreiterte diese Grundlage und enge
Fihlungnahme mit den Abnehmerkreisen und erméglichte es bald, die fir die Industrie geeignetsten
feuerfesten Baustoffe zu erzeugen. Auf den Erfahrungen im Gasfach fubend, wurden fiir die ver-
schiedensten Verwendungsgebiete in der Industrie feuerfeste Materialien erzeugt, die ebenfalls bald
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STAUBFREIE FULLVORRICHTUNG DER MULLVERBRENNUNGSANLAGE IN DAVOS.

einen guten Ruf erlangten. Besonderer Wert wurde auch hier auf die Erzeugung von Qualitatsmaterial
gelegt. Der Anteil der Industrie an der Abnahme der Erzeugnisse der Didier A.-G. ist sehr bedeutend.

Als néachster Schritt in der Entwicklung ist die Aufnahme des Indusirieofenbaues zu verzeichnen.
Die Lieferung des feuerfesten Baumaterials fihrte zu diesem Sondergebiet. Von zuerst gebauten
einzelnen Ofen ging es in rascher Entwicklung zum Bau der verschiedenartigsten industriellen Ofen-
und Feuerungsanlagen. Im Jahre 1910 wurde das ,Biro fiir technische Feuerungsanlagen von
Rich. Schneider, Dresden” als G. m. b. H. angegliedert und nach 1916, als sich Richard Schneider
in das Privatleben zuriickzog, wurde die Sonderstellung dieses Biiros aufgegeben und das Arbeits-
gebiet dem Geschafisbeiriebe des Werkes Stettin eingegliedert.

Die Erfahrungen, die beim Bau von Industrie6fen gesammelt wurden, wirkten anregend auf
die Erzeugung des feuerfesten Materials, sodab durch dieses Arbeiten der Ofenkonstruktion Hand
in Hand mit der Steinherstellung beide Gebiete zu einer auf reichen Erfahrungen gegriindeten
Stellung emporwuchsen. So ist die Didier A.-G. heute in der Lage, nicht nur das feuerfeste Material
fir die verschiedensten Ofenarten zu liefern, sondern auch die Konstruktion und den Aufbau
solcher Ofen auszufiihren.

Der Industrieofenbau hat sich dabei entgegen anderen Ofenbaufirmen nicht direkt spezialisiert,
d. h. auf die Ausfiihrung bestimmier Ofenarten und -typen beschrankt. Die reichen Erfahrungen
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KREMATORIUM DRESDEN

auf dem Gebiete der Feuerungstechnik, sowie auf fast allen Gebieten des Ofenbaues und der
Materialherstellung erméglichten es in den Industrieofenbauabteilungen neben besonders gepflegten
Spezialitdten die verschiedensten Ofenarten durchzubilden und auszufiihren unter steter Beriick-
sichtigung der Eigenart des jeweiligen Beiriebes. Besonderer Wert wurde auf die Zufriedenstellung
der Kundschaft gelegt, und im Laufe der Zeit ist eine eigene Sielle fiir Beratungen auf feuerungs-
technischen Gebieten entstanden.

Die Didier A.-G. baute im Laufe ihrer Entwicklung die verschiedenartigsten Ofen und Feue-
rungsanlagen fiir die Eisen- und Metallindustrie, sowohl fiir die Gewinnung als auch Bearbeitung
des Stoffes; sie baute Spezialofen fiir die chemische Industrie, Brennéfen fiir keramische Erzeug-
nisse, Kalk und Zement und erstellte zahlreiche Ofen fiir die Glasindustrie. Nur einige besondere
Ofen seien hier genannt: kontinuierlich arbeitende Temperdfen mit 6 Tonnen Leistung an fertig
getempertem Gut in 24 Stunden je Ofen; Flaschenglaswannendfen bis 22 Tonnen Tagesleistung;
Spanten- und Plattenglihofen fir den Schiffbau; Tiegelschmelzéfen fir Mefalle, Elektromuffeléfen
fir Temperaturen bis 18000 C; Ofen zur Gewinnung von Schwefelkohlenstoff und Wasserstoff usw.
Eine eigene Versuchsabteilung befaht sich mit der Prifung und Untersuchung von erstellten
Feuerungsanlagen und mit der Bearbeitung aller Tagesfragen, die Technik und Wirtschaft bewegen.
So hat in den letzten Jahren die Verwendung minderwertiger Brennstoffe eine besondere Bearbeitung
gefunden und in der Schaffung des Regenerativschachtofens Didier auch einen entsprechenden Erfolg
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zu verzeichnen. Dieser Ofen ermdglicht es, ohne
besondere Sortierung und Aufbereitung Brennstoff-
riickstande, die in gewohnlichen Feuerstatten schlecht
oder nicht verfeuert werden kénnen, zu verbrennen
oder zu vergasen. Selbst Brennstoffriickstande, die
friher wertloser Abfall waren, kénnen zur Erzeugung
von Warme benutzi werden. Der Regenerativschacht-
ofen Didier verarbeitet Riickstdinde aus Kessel-
feuerungen und Generatoren, Lokomotivldsche,
Koksgrus, Olschiefer, Waschberge usw. durch Ver-
brennen oder Vergasen der brennbaren Bestand-
teile zu Verbrennungsgasen oder brennbaren Heiz-
gasen, die dann zur Beheizung irgend eines Ofens
oder einer anderen Anlage dienen, und ermdglicht
eine weitgehende Ausnutzung der in den zur Ver-
wendungkommenden Brennstoffen noch enthaltenen
brennbaren Bestandteile. Der Ofen ist sowohl als
angebaute Vorfeuerung als auch als zentral ange-
ordneter Gaserzeuger durchgebildet und gestattet
die verschiedenste Verwendungsmaglichkeit.

Auch den gewerbehygienischen Ofen wandten
sich die Indusirieofenabteilungen im Laufe ihrer
3 Entwicklung zu. Mit der Angliederung des Biiros fiir
technische Feuerungsanlagen von Rich. Schneider
wurde der Bau von Leicheneindscherungséfen auf-
genommen. Feuerfestes Material fiir solche Ofen
| wurde schon friiher geliefert. Die Firma tbernahm
| das alleinige Ausfiihrungsrecht des Einascherungs-
ofens ,System Schneider”, das einzige System,
» welches sich seit dem Beginn der Feuerbestattungs-
' bewegung in einer ununterbrochenen Fortentwick-
lung zu dem anerkannt besten und verbreitetsten
System entwickelt hat. Der erste Ofen ist 1878 in
Gotha erbaut worden. Mit den Erfahrungen der
Didier A.-G. auf anderen Gebieten der Feuerungs-

BILDER AUS KREMATORIEN:
KATAFALK
HYDRAULISCHE VERSENKUNG
EINFUHRUNG DES SARGES IN DEN OFEN
ENTNAHME DER ASCHE AUS DEM OFEN
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technik vervollkommnet stellt der Eindscherungs-
ofen, der jetzt den Namen ,Bauart Schneider-
Didier” tragt, einen Ofen dar, der allen gestellten
hygienischen und wirtschaftlichen Anspriichen ge-
recht wird. Im Laufe der Jahre kam dieser Ofen
64 mal im In- und Auslande zur Ausfiihrung.

Eingehende Versuche und Untersuchungen auf
dem Gebiete der Miillverbrennung erméglichten es
tiber das System ,Dorr” hinweg, das mit zu den
ersten brauchbaren Systemen gehorte, den Miill-
verbrennungsofen ,Bauart Didier” auf den Markt
zu bringen. In der Kurstadt Davos (Schweiz) ist der
erste Ofen dieser Art erbaut. Vollstandige Staub-
freiheit bei maschineller Bedienung des Ofens und
ununterbrochene Beiriebsweise sind die besonderen
Kennzeichen.

Die Schwierigkeiten bei der Beseitigung grober
Mengen Féakalien, die haufig mit Krankheitskeimen
durchsetzt sind, und die besonders in grofen Arbeits-
statten anfallen, fihrten zu der Konstruktion eines
Ofens, der die Verarbeitung dieser Abfallstoffe zu
vollsténdig keimfreien hochwertigen Diingemitteln
gestattet unter Ausschaltung direkter menschlicher
Arbeit mit dem Ausgangsstoff. Solche Ofen wurden
insbesondere wahrend der Kriegszeit in den Ge-
fangenenlagern in grobBer Zahl erbaut.

An erstellten Ofen, die in das Gebiet des Ge-
sundheitswesens fallen, wéren noch zu nennen:
Kadaververbrennungséfen, Ofen zur Verbrennung
von Verbandsstoffen, Ofen zur Verbrennung von
Leichenteilen und Versuchstieren fiir Krankenh&auser
und Institute.

Es war immer das Bestreben der Didier A.-G.,
die Ofen der Eigenart der Betriebsverhaltnisse an-
zupassen und immer das Beste aus ihren reichen

BILDER AUS KREMATORIEN:
BEDIENUNG DES GENERATORS
DREI EINASCHERUNGSOFEN
ZWEI EINASCHERUNGSOFEN

. URNENHALLE
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Ausgefiihrte Industrie-Ofenanlagen

EISEN- UND METALLINDUSTRIE Emaillieréfen CHEMISCHE INDUSTRIE
Spantengliihofen Glasur-Schmelzéfen Retorlentfen
it Muffelsfen Schwefelnatriuméfen
P~ mnd Hanetin Schwefelkohlenstofféfen
bk S Holzverkohlungsanlagen
i;:ff?ﬁ;;m ﬁ:::::er- l:;;d Tunnel-Brennéfen Knochenkohlenanlagen
Kupoldfen e s Elektromuffelsfen

Trocken&fen

i‘“m"‘lﬁf" 5 GESUNDHEITSWESEN

unnel-Te en
Kammer—Tn:;e;erbfen g e Ein&scherungséfen
Schmelzsfen ' Hafen- und Wannenschmelzéfen Abfallverbrennungséfen
Verzinkungséfen Kihléfen Miillverbrennungséfen
Verzinnungsdéfen Temperdfen Fékalienverbrennungséfen
Verbleiungséfen Auftreib6fen Kadaververbrennungséfen.

Erfahrungen zu geben; die sehr grobe Anzahl der bereits erstellten und der laufend zur Erbauung
gelangenden Industriedfen gibt Zeugnis, dab unsere Industrieofenabteilungen auch hier ebenso wie
die Gasofenbauabteilungen auf dem rechien Wege waren und sind.

GESAMTANSICHT DES STETTINER WERKS 1922
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EINE SIEDLUNGSSTRASSE

Wohlfahrtseinrichtungen.

%m Schlub dieser Schrift sei noch auf die sozialen und hygienischen Wohlfahrtseinrichtungen

hingewiesen. Innerhalb der Werke sind die dblichen Wasch- und Badeanlagen, Aufenthalts-
rdume, Kantinen und Speiseraume, Konsumvereine, Invaliden-, Kranken- und Unferstiitzungskassen
fir Werksangehorige eingerichtet worden. AuBerhalb der Werke sorgen gesunde und hiibsche Wohn-
hauser und Kolonien fiir angenehme Wohngelegenheit, Schulen, Lesezirkel und Bibliotheken fiir das
geistige Wohl der Angestellien und Arbeiter. Leider mubten infolge der schlechten Wirtschaftslage
grobe Plane in dieser Hinsicht zuriickgestellt werden, aber es ist trotz allem nach dem Kriege viel
getan worden und hoffentlich wird eine kommende bessere Zeit die Moglichkeit geben, die um-
fangreichen Bauprogramme zur Ausfiihrung zu bringen.
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Die Federzeichnungen sind von Kunstmaler Anton Engelhard,
Karlsruhe i. Baden,
die photographischen Aufnahmen von Willy Salchow, Stettin.
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